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Résumé : - Nous avons déterminé l e s  paramètres  de  soudage par  l a s e r  Yag de f e u i l l e s  
en a c i e r  inoxydable u t i l i s é e s  dans l a  f a b r i c a t i o n  des  canons à é l e c t r o n s .  Une bonne 
morphologie d e  l a  soudure avec un minimum d 'oxydat ion e t  sans  p r o j e c t i o n s  a pu ê t r e  
obtenue en c o n t r ô l a n t  l a  f o c a l i s a t i o n ,  l ' é n e r g i e  du p u l s e  e t  s a  durée .  

Abs t rac t  : - Experiments were c a r r i e d  o u t  i n  o r d e r  t o  determine welding parameters  
wi th  pulsed YAG LASER on s t a i n l e s s  s t e e l  s h e e t s  used i n  e l e c t r o n  guns manufacturing. 
Good weld morphology can b e  obta ined w i t h  n e g l i g i b l e  oxydation and without  s p a t t e r i n g ,  
by c o n t r o l  of f o c a l i s a t i o n ,  p u l s e  energy and p u l s e  dura t ion .  

L 'é tude s ' e s t  p o r t é e  s u r  l 'assemblage pa r  t ransparence par  po in t s ,  d e  f e u i l l e s  
d ' a c i e r  inoxydable de  type  305 d ' épa i s seur  0,25 mm e n t r a n t  dans l a  f a b r i c a t i o n  de  
canons à é l e c t r o n s  pour tubes  cathodiques.  Le t r a v a i l  r é a l i s é  a v a i t  pour b u t  l a  
recherche de  paramètres permet tant  d 'op t imise r  l a  q u a l i t é  de p o i n t s  de  soudure e f fec -  
t u é s  à l ' a i d e  d 'un l a s e r  YAG de puissance moyenne 300 W. 

L'INFLUENCE DE DIFFERENTS PARAMETRES A ETE ETUDIEE 

- Défoca l i sa t ion  
- Durée de  l ' impuls ion 
- Energie  par  impulsion 
Prenant  l ' absence  d e  p r o j e c t i o n  d e  métal  pour c r i t è r e  p r i n c i p a l ,  il a é t é  p o s s i b l e  de  
déterminer  un domaine d ' u t i l i s a t i o n  en fonc t ion  d e  l a  durée  de  l ' impuls ion e t  d e  
l ' é n e r g i e  p a r  impulsion à d é f o c a l i s a t i o n  cons tan te  (Fig .  1). 
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FIGURE 1 
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D'au t re  p a r t ,  l ' é t u d e  d e  l ' i n f l u e n c e  d e  l a  f o c a l i s a t i o n  a é t é  r P a l i s é e  pour une durée  
de  l ' impu l s ion  é g a l e  à 8 m s  e t  pour une éne rg ie  pa r  impulsion éga le  à 4 J. 
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A PARTIR DE CES PARAMETRES, ON PEUT REMARQUER QUE : 

- La p é n é t r a t i o n  passe  par un maximum lo r sque  l e  po in t  f o c a l  s e  s i t u e  légèrement sous  
l a  s u r f a c e  d e  l a  p i è c e  e t  d é c r o î t  nettement lo r sque  l ' o n  s ' é c a r t e  de  c e t t e  p o s i t i o n  
(Fig .  2) .  
- La forme des  p o i n t s  ( c i r c u l a i r e s  au tour  du po in t  f o c a l )  v a r i e  s i  l a  d é f o c a l i s a t i o n  
e s t  supér i eu re  à 3  mm ( l e s  p o i n t s  deviennent e l l i p t i q u e s )  pour d e s  r a i s o n s  op t iques .  
- Le diamètre  des  p o i n t s  (ou l e  p e t i t  a x e  des  e l l i p s e s )  passe  par  deux minima s e  
s i t u a n t  à - 2,5 mm e t  + 3,5 mm par  r appor t  au po in t  f o c a l  et pa r  un maximum r e l a t i f  
s i t u é  à + 0 ,5  mm par  r appor t  au p o i n t  f o c a l  (Fig .  3 ) .  
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Les t irs  ayant  é t é  e f f e c t u é s  sans  p r o t e c t i o n  gazeuse, on remarque des  t r a c e s  d'oxy- 
d a t i o n  au tour  d e s  p o i n t s .  L'étendue de c e s  t r a c e s  e s t  a s s e z  peu importante  e t  n ' a  
pas d ' incidence s u r  l a  q u a l i t é  des  p o i n t s .  

CONCLUSION 

C e t t e  é tude permet de  montrer l ' importance des  d i f f é r e n c t s  paramètres.  En e f f e t ,  il 
e s t  possilSle d ' o b t e n i r  des  p o i n t s  d e  soudure de  t r è s  bonne q u a l i t é  à cond i t ion  de 
c h o i s i r  judicieusement l a  durée  de l ' impu l s ion  e t  l ' é n e r g i e  pa r  impulsion, e t  en 
f i x a n t  avec p r é c i s i o n  une v a l e u r  d e  l a  f o c a l i s a t i o n .  


