                                            

1) Définition :


Procédé d’assemblage permanent obtenu par fusion localisée du métal. C’est un soudage autogène sans métal d’apport.

2) Principe :


C’est un mode d’assemblage par recouvrement dans lequel la localisation, la forme et la dimension de la zone soudée sont déterminées par l’effort exercée par les électrodes.


Les électrodes amènent les pièces en contact l’une contre l’autre. Quand celui-ci est réalisée, on fait passer un courant dans les électrodes, ce qui provoque un dégagement de chaleur dans les diverses résistances du circuit de soudage. Le métal s’échauffe rapidement entre les électrodes, dans le plan de joint, il se dilate et a tendance à séparer les tôles. C’est en particulier à ce moment que l’effort joue un rôle important car il faut maintenir autour du point en formation une couronne étanche qui empêchera le métal en fusion de fuser entre les tôles. Le point de soudure ou noyau étant formé, le courant de soudage est interrompu. L’action mécanique subsiste encore pendant un certain temps, avant l’éloignement des électrodes afin de laisser le point se refroidir sous pression et ainsi améliorer la structure.

Les procédés de soudage par résistance associent deux énergies : une énergie mécanique développée par la pression exercée sur les électrodes et une énergie calorifique dégagée par la résistance des pièces à assembler au passage d’un courant électrique. Cette dernière énergie, due à l’effet de joule, est proportionnelle :



à la résistance des pièces a soudé



au carre de l’intensité du courant qui les parcourt



à la durée de passage du courant
3) Solution :

Une machine capable de coordonner les opérations électriques et mécaniques nécessaire au soudage par point.


L’ensemble électrique :

· source de courant au secteur

· transformateur a tension variable

· temporisateur (réglage de temps)



L’ensemble mécanique :

· 2 bras porte électrode
· Un mécanisme destiné a amener les électrodes et les tôles en contact et de maintenir la pression pendant le soudage

Machine utilisée pour mon dossier :
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5) Cycle de soudage :

Il se compose de cinq phases :

Phase 1 : Mise en place des pièces à assembler

Phase 2 : Accostage ; les deux éléments à souder sont comprimes entre les électrodes afin d’assurer entre eux un contact aussi bon que possible ; il y a diminution de la résistance de contact entre l’électrode et la pièce ; alors que la résistance des pièces reste maximum.

Phase 3 : Soudage ; le circuit est fermé et un courant d’intensité élevé passe d’une électrode a l’autre au travers des pièces à souder. La résistance électrique des pièces étant la plus grande, il s’ensuit au contact des pièces un échauffement intense qui entraine la fusion en ce point. Le passage du courant est interrompu à ce moment.

Phase 4 : Forgeage ou maintien ; la force agissant sur l’électrode, elle assure l’homogénéité du joint et évite les criques dues au métal fondu.
Phase 5 : Dégagement des pièces

Panneau de contrôle de la soudeuse par point
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 Temps d’accostage : ou SQUEEZE représente l’intervalle entre le début de la descente de la tète et le début du soudage. La valeur établie doit être assez longue pour permettre aux électrodes d’atteindre la force de serrage correcte avant le début du soudage. Un réglage insuffisant de ce temps produit des étincelles entre les électrodes et la tôle au moment du début de soudage et peut causer une variation de la qualité. Si le signal du début de cycle est désactivé pendant le temps d’accostage, la séquence s’arrête.
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Temps de soudage : ou WELD TIME représente la durée du passage de courant. Cette durée sera exécutée avec une valeur de puissance égale à celle indiquée dans le paramètre COURANT (CURRENT). Le fonctionnement par pulsation activé, ce paramètre indique la durée de chaque pulsation
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Courant : La valeur exprimée en COURANT ou CURRENT indique la puissance avec laquelle s’effectue le soudage.
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Temps de maintien : Le paramètre MAINTIEN ou HOLD décrit le temps s’écoulant entre la fin du soudage et l’ouverture des électrodes. Il favorise un refroidissement plus rapide du point de soudage tout en l’empêchant de se soumettre a des contraintes avant qu’il ne soit refroidit convenablement.
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