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ELEMENT D'OBTURATION, GENERATEUR DE
FABRICATION.

@ Linvention concerne un élément (100) d'obturation
meétallique, apte a étre soudé par résistance au coté exté-
rieur d'un bord d'un trou d'une paroi métallique d'un réser-
voir de gaz sous pression d'un générateur de gaz,
comportant, sur un premier ¢6té (101), une partie (1) dimen-
sionnée pour recouvrir le trou et ayant une extrémité (11)
destinée a étre insérée dans le trou (T), et une partie (2) de
raccordement de la partie (1) au bord périphérique (3),
ayant une surface inclinée (20) vers l'arriere par rapport a
I'extrémité (11) et autour de la partie (1), cette surface (20)
étant destinée a étre soudée au cété extérieur du bord du
trou.

Suivant l'invention, I'élément (100) est caractérisé en ce
qu'il est formé d'une piece emboutie, la surface inclinée (20)
fait autour de la partie centrale (1) un angle (ANG) supérieur
ou égal a 50° et inférieur ou égal a 80° par rapport a I'axe
(10), la piece comportant dans un deuxiéme c6té (102) situé
a 'opposé du premier c6té (101) une autre surface (4) incli-
née vers l'arriere par rapport a I'extrémité (11) et ce d'au
moins un angle (ANG2) supérieur ou égal a 10° et inférieur
ou égal a 80° par rapport a I'axe (10).
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L’invention concerne un ¢lément d’obturation d’un réservoir de gaz d’un
générateur de gaz, un tel générateur de gaz muni de cet élément d’obturation, ainsi
qu’un procédé¢ de fabrication du générateur.

De tels générateurs de gaz sont destinés a la sécurité automobile.

Une des applications d’un tel générateur est celle des systemes de retenue de
sécurité du type coussin de protection gonflable, encore appelés "airbag".

Certains types de générateur de gaz, par exemple les générateurs de gaz dits
hybrides et les générateurs dits « a gaz froid » comportent au moins un réservoir de
gaz sous pression dont la paroi a un trou de passage de gaz pour le remplissage en
gaz sous pression du réservoir, le trou étant obturé par un bouchon soudé a la paroi.

On connait de tels générateurs dans lesquels le bouchon a par exemple une
extrémité en forme de bille venant dans le trou.

Un premier inconvénient de ces bouchons est que leur soudure par résistance
génére des bavures importantes qui sont agressives pour ’opérateur de la ligne de
fabrication ou pour le sac devant étre gonflé par le gaz du générateur. Ainsi les
bavures forment des aspérités saillantes et tranchantes a I’extérieur du trou, qui
peuvent déchirer de maniere indésirable le coussin lors de son gonflage, mais qui
peuvent également blesser les personnes manipulant la paroi du générateur.

Un deuxiéme inconvénient de ces bouchons est que leur forme oblige a les
fabriquer par frappe a froid , ce qui est d’un colt de fabrication élevé. Le document
FR-A-2 911 291 décrit un tel procédé de fabrication, dans lequel un lopin compact
issu d’un fil métallique et ayant initialement un fibrage longitudinal parallele a une
génératrice est déformé par frappe jusqu’a ’obtention d’une sphere, laquelle est
ensuite elle-méme déformée par frappe jusqu’a I’obtention de la forme désirée, dans
laquelle le fibrage est orienté de maniére aléatoire.

On connait également des générateurs de gaz dans lesquels le réservoir de
gaz est fermé par un composant qui sert aussi bien au remplissage du réservoir que

de tuyere ou de diffuseur pour évacuer le gaz vers le sac afin de le gonfler.
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L’inconvénient de ces générateurs est que la piece qu’il faut souder pour
obturer le trou est plus onéreuse a fabriquer et que le trou a obturer est de plus gros
diametre ce qui complexifie le remplissage et I’opération de soudure.

L’invention vise a obtenir un élément d’obturation apte a étre soudé a un
réservoir de gaz d’un générateur de gaz, un générateur de gaz, ainsi qu’un procédé
de fabrication du générateur de gaz, qui pallient les inconvénients de 1’état de la
technique.

A cet effet, un premier objet de I’invention est un élément d’obturation
métallique, apte a étre soudé par résistance au c6té extérieur d’un premier bord d’un
trou d’une paroi métallique d’un réservoir de gaz sous pression d’un générateur de
gaz,

I’élément d’obturation comportant, sur un premier coté, d’un axe
géométrique central de celui-ci vers un deuxiéme bord périphérique de celui-ci :

- une premiere partie centrale dimensionnée pour recouvrir le trou et ayant
une extrémité avant destinée a étre insérée au moins partiellement dans le trou,

- une deuxieme partie de raccordement de la premiere partie centrale au
deuxiéme bord périphérique, la deuxiéme partie de raccordement ayant du premier
coté une surface inclinée vers I’ arriere par rapport a I’extrémité avant de la premiere
partie et autour de la premiére partie, cette surface inclinée étant destinée a étre
soudée au cbté extérieur du premier bord du trou de la paroi métallique du réservoir
de gaz sous pression, pour obturer le trou, caractérisé en ce que

I’élément d’obturation est une piece emboutie,

la surface inclinée de la deuxieme partie de raccordement dans le premier
cbté est inclinée autour de la premiere partie centrale d’au moins un premier angle
supérieur ou égal a 50° et inférieur ou égal a 80° par rapport a I’axe géométrique
central,

la piece comportant dans un deuxieme coté situé a I’opposé du premier coté
une autre surface inclinée vers ’arriere par rapport a I’extrémité avant de la premiere
partie et ce d’au moins un deuxiéme angle supérieur ou égal a 10° et inférieur ou

égal a 80° par rapport a I’axe géométrique central.
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Grace a I’invention, on réduit les bavures de soudure de I’élément
d’obturation. Du fait du premier angle entre la paroi et la surface inclinée du premier
coté, dans laquelle la soudure avec le premier bord du trou est effectuée, on arrive a
la fois a avoir une quantité moindre de bavures, et a ce que les bavures existantes
restent sensiblement confinées entre cette surface et la paroi, a I’extérieur du trou.
L’élément d’obturation suivant I’invention tient également moins de place au-dessus
de la paroi. En outre, du fait du deuxieme angle situ¢ du deuxieéme c6té, on dispose
de l'autre surface inclinée pour effectuer son auto-centrage par rapport a ’axe d’une
électrode de soudure par résistance. En outre, le fait que 1’élément d’obturation soit
une piece emboutie permet une orientation favorable du fibrage, car dans un mode
de réalisation I’emboutissage est réalisé a partir d’un feuillard métallique dont le
fibrage s’étend suivant une direction située sensiblement dans le plan du feuillard. ).
En outre, dans ces cas, le procédé d’emboutissage engendre trés peu de contraintes
géométriques dans la premiere partie centrale ce qui permet de réduire le diametre
du trou de remplissage a des diameétres inférieurs a 2 mm. Cette réduction de
diamétre de trou permet dans ces cas, lorsque la réserve de gaz est cylindrique a base
circulaire, d’obtenir une surface de trou a obturer davantage plane ce qui génere une
soudure plus réguliere.

Suivant un mode de réalisation, I’élément d’obturation ne dépasse pas du
coté de la paroi, qui est opposé a celui sur lequel il est soudé et qui est a I'intérieur
du réservoir de gaz. Ceci donne la possibilité par exemple de loger une autre matiére
au niveau du trou (matiére pyrotechnique par exemple).

Suivant un mode de réalisation de I'invention, la surface inclinée de la
deuxiéme partie de raccordement dans le premier c6té et/ou 1’autre surface inclinée
dans le deuxiéme c6té est sensiblement conique autour de I’axe géométrique central.

Suivant un autre mode de réalisation de I’invention, la surface inclinée dans le
premier c6té et/ou l'autre surface inclinée dans le deuxiéme c6té est en forme de
dome.

Suivant un autre mode de réalisation de I'invention, le premier angle et/ou le
deuxiéme angle augmente en allant de la partie centrale vers le deuxieme bord

périphérique.
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Suivant un mode de réalisation de l'invention, le deuxieme angle est
supérieur ou égal a 50 °.

Suivant un mode de réalisation de I'invention, le premier angle et/ou le
deuxiéme angle est supérieur ou égal a 55 °.

Suivant un mode de réalisation de I'invention, le premier angle et/ou le
deuxiéme angle est supérieur ou égal a 60 °.

Suivant un mode de réalisation de I'invention, le premier angle et/ou le
deuxieme angle est inférieur ou €gal a 75 °.

Suivant un mode de réalisation de I'invention, le premier angle et/ou le
deuxieme angle est inférieur ou €gal a 70 °.

Suivant un mode de réalisation de I’invention, I’autre surface inclinée dans le
deuxiéme c6té délimite un creux entouré par le deuxieme bord périphérique.

Suivant un mode de réalisation de I’invention, la surface inclinée du premier
coté s’étend a la fois sur la deuxieme partie de raccordement et sur la premiére partie
centrale.

Suivant un mode de réalisation de I'invention, 1’autre surface inclinée du
deuxiéme c6té est de forme complémentaire de la surface inclinée du premier coté.

Suivant un mode de réalisation de I’invention, la premiere partie centrale et la
deuxiéme partie de raccordement sont d’une seule piece.

Suivant un mode de réalisation de I’invention, la piece emboutie posséde un
fibrage orienté parallelement a la surface inclinée dans le premier coté et/ou a ’autre
surface inclinée dans le deuxieme c6té.

Un deuxieme objet de I’invention est un générateur de gaz comportant au
moins un réservoir de gaz sous pression ayant au moins une paroi métallique dans
laquelle se trouve au moins un trou délimité par un premier bord, le premier bord du
trou étant obturé par un €élément d’obturation soudé¢ au premier bord de la paroi,

caractérisé en ce que

I’élément d’obturation est tel que décrit ci-dessus,

Iextrémité avant de la premiere partie centrale de 1’élément d’obturation

étant insérée dans le trou, la premiere partie centrale recouvrant le trou,
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une surface de soudure au premier bord du trou de la paroi métallique du
réservoir de gaz sous pression €tant présente dans le premier c6té dans ladite surface
inclinée de la deuxiéme partie de raccordement de I’élément d’obturation,

le deuxiéme bord périphérique de 1’élément d’obturation faisant saillie au-
dessus de la paroi.

Suivant un mode de réalisation de I’invention, la paroi est courbe.

Un troisieme objet de I’invention est un procédé de fabrication d’un
générateur de gaz tel que décrit ci-dessus, caractérisé en ce que

au cours d’une premicre étape de fabrication de 1’élément d’obturation, on
emboutit une piece métallique pour former ledit élément d’obturation, dont la
surface inclinée de la deuxiéme partie de raccordement dans le premier coté fait
autour de la premiere partie centrale au moins le premier angle supérieur ou égal a
50° et inférieur ou égal a 80° par rapport a I’axe géométrique central et dont, dans
un deuxiéme c6té situé a 'opposé du premier coté, I'autre surface est inclinée vers
larriére par rapport a l'extrémité avant de la premiere partie d’au moins un
deuxiéme angle supérieur ou €gal a 10° et inférieur ou égal a 80° par rapport a I’axe
géométrique central,

au cours d’une deuxieéme étape d’assemblage du générateur de gaz, on soude
par résistance ladite surface inclinée de la deuxiéme partie de raccordement, situce
dans le premier c6té de I’élément d’obturation, au coté extérieur du premier bord du
trou de la paroi métallique du réservoir de gaz, afin d’obturer le trou.

Suivant un mode de réalisation de I’invention, au cours de ladite deuxiéme
étape d’assemblage du générateur de gaz, on remplit de gaz sous pression au moins
le réservoir de gaz du générateur de gaz par le trou de la paroi métallique de celui-ci
et on soude par résistance ladite surface inclinée de la deuxieme partie de
raccordement, située dans le premier coté de I’élément d’obturation au c6té extérieur
du premier bord du trou de la paroi métallique du réservoir de gaz, afin d’obturer le
trou.

L’invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre,
donnée uniquement a titre d’exemple non limitatif en référence aux dessins annexeés,

sur lesquels :
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- la figure 1 représente schématiquement une vue de dessous de 1’élément
d’obturation dans un mode de réalisation suivant I’invention,

- la figure 2 représente schématiquement une vue en coupe transversale
verticale de ’élément d’obturation dans le mode de réalisation de la figure 1 suivant
I’invention, suivant le plan de coupe indiqué par les deux fleches A de la figure 1,

- la figure 3 représente schématiquement une vue en perspective de 1’élément
d’obturation dans le mode de réalisation des figures 1 et 2 suivant I’invention, et

- la figure 4 représente schématiquement une vue en coupe transversale de
I’élément d’obturation soudé a la paroi du réservoir de gaz du générateur de gaz
dans un mode de réalisation suivant I’invention.

Aux figures 1 a 4 sont représentés des modes de réalisation d’éléments 100
d’obturation suivant I’invention. L’¢élément 100 d’obturation suivant I’invention est
également appelé bouchon.

L’élément 100 d’obturation métallique est apte a étre soudé au coté extérieur
EXT d’un premier bord B d’un trou T d’une paroi métallique P d’un réservoir R de
gaz sous pression d’un générateur G de gaz. Le métal ou alliage de métaux de
I’élément 100 et le métal ou alliage de métaux de la paroi P peuvent étre différents
ou identiques. Par exemple, I’élément 100 et/ou la paroi P sont en acier.

L’élément 100 d’obturation comporte, sur un premier coté 101, une
premiere partie centrale 1 ayant une extrémité avant 11 destinée a étre insérée au
moins partiellement dans le trou T ou a étre disposée en face du trou T, ainsi qu’une
deuxieme partie 2 de raccordement de la premiére partie centrale 1 a un deuxieme
bord périphérique 3 de I’élément 100. Le premier c6té 101, qui est également appelé
coOté inférieur, est un c6té tourné vers le trou T et vers le c6té extérieur EXT du bord
B du trou T. La premiere partie centrale 1 est dimensionnée pour recouvrir le trou T.
La premiere partie centrale 1 et la deuxieme partie 2 de raccordement s’étendent
entre un axe géométrique (non matériel) central 10 de ’élément 100 et le deuxieme
bord périphérique 3 de celui-ci. L’axe géométrique central 10 traverse la partie
centrale 1.

Dans les modes de réalisation représentés aux figures, 1’axe géométrique

central 10 est un axe géométrique de révolution de I’élément 100, la partie centrale 1
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et la partie 2 de raccordement (et donc sa surface 20 décrite ci-dessous) étant de
révolution autour de cet axe 10. Bien entendu, avant et/ou apres soudure, la partie
centrale 1 et/ou la partie 2 de raccordement peuvent ne plus étre de révolution.

La deuxiéme partie 2 de raccordement posséde dans le premier c6té 101 une
surface 20 inclinée vers I'arriere par rapport a I'extrémité avant 11 de la premiere
partie centrale 1 (ou surface 20 inclinée vers le haut par rapport a I’extrémité
inférieure 11 de la partie centrale 1, ’axe géométrique central 10 étant dirigé de bas
en haut, ainsi qu’indiqué par la fleche 12). La deuxieme partie 2 de raccordement
et/ou la surface inclinée 20 est disposée autour de la premiere partie 1 radialement
par rapport a I'axe géométrique 10. Cette surface inclinée 20 est destinée a étre
soudée au coté extérieur EXT du premier bord B du trou T de la paroi métallique P
du réservoir R de gaz sous pression. Le sens de I’avant vers I’arriére s’entend le long
de I'axe géométrique central 10 dans le sens de la fleche 12, en étant dirigé de
Iintérieur du réservoir R vers I'extérieur du réservoir R. Dans un mode de
réalisation, I’axe géométrique central 10 est par exemple perpendiculaire a un plan
dans lequel peut se trouver le contour de I’extrémité supérieure du bord 3, la plus
éloignée de I'extrémité 11 inférieure de la partie centrale 1.

Suivant I'invention, la surface inclinée 20 de la deuxieme partie 2 de
raccordement dans le premier c6té 101 fait autour de la premiere partie centrale 1 au
moins un premier angle ANG supérieur ou €gal a 50° et inférieur ou égale a 80° par
rapport a ’axe géométrique central 10. L’élément 100 d’obturation est formé d’une
piece emboutie.

C’est donc dans cette surface inclinée 20 qu’est prévue la surface 21 de
soudure de I’élément 100 au coté extérieur EXT du bord B du trou T de la paroi P
du réservoir R de gaz, cette surface 21 de soudure de la partie 2 de raccordement
pouvant étre déformée par rapport a la surface inclinée 20 du fait de 1’élévation de
température lors de I’opération de soudure. La surface inclinée 20 et/ou la surface 21
de soudure occupe un contour fermé autour de la partie centrale 1 et/ou autour de
I’axe géométrique central 10. La surface 20 est celle avant soudure. La surface 21

est celle apres soudure.
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Dans un mode de réalisation, le premier angle ANG est supérieur ou égal a
55 ©, en pouvant par exemple étre supérieur ou égal a 60 °.

Dans un mode de réalisation, le premier angle ANG est inférieur ou égal a 75
°, en pouvant par exemple étre inférieur ou égal a 70 °.

Dans un mode de réalisation, le premier angle ANG est supérieur ou égal a
60 ° et inférieur ou égal a 70 °.

Par exemple, aux figures 1 a 3, le premier angle ANG est de 60 °.

Dans le mode de réalisation représenté aux figures 1 a 3, la surface inclinée
20 est conique autour de I’axe géométrique central 10.

Dans un autre mode de réalisation non représenté, le premier angle ANG de
la surface inclinée 20 diminue en allant de la partie centrale 1 vers le deuxiéme bord
périphérique 3.

Dans un autre mode de réalisation non représenté, la surface inclinée 20 est
en forme de dome.

Dans un autre mode de réalisation non représenté, le premier angle ANG de
la surface inclinée 20 augmente en allant de la partie centrale 1 vers le deuxiéme bord
périphérique 3.

Dans les modes de réalisation représentés aux figures, dans un deuxiéme coté
102 situé a ’opposé du premier cété 101, I’élément 100 d’obturation comporte une
autre surface 4 inclinée vers l’arriere par rapport a l'extrémité avant 11 de la
premiere partie. Cette autre surface 4 est inclinée d’au moins un deuxiéme angle
ANG2 supérieur ou égal a 10° et inférieur ou égal a 80° par rapport a I'axe
géométrique central 10.

Dans un mode de réalisation, cette autre surface 4 délimite un creux 40
entouré par le deuxiéme bord périphérique 3.

Dans un mode de réalisation, le deuxiéme angle ANG2 est supérieur ou égal
a 50 ou 55 °, en pouvant par exemple étre supérieur ou égal a 60 °.

Dans un mode de réalisation, deuxieme angle ANG2 est inférieur ou égal a
75 °, en pouvant par exemple étre inférieur ou égal a 70 °.

Dans un mode de réalisation, le deuxiéme angle ANG2 est supérieur ou égal

a 60 © et inférieur ou égal a 70 °.
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Par exemple, aux figures 1 a 3, le deuxieme angle ANG2 est de 60 °.

Dans le mode de réalisation représenté aux figures 1 a 3, 'autre surface
inclinée 4 est conique autour de I’axe géométrique central 10.

Dans un autre mode de réalisation non représenté, le deuxieme angle ANG2
de I"autre surface inclinée 4 diminue en allant de la partie centrale 1 vers le deuxieme
bord périphérique 3.

Dans un autre mode de réalisation non représenté, 1’autre surface inclinée 4
est en forme de dome.

Dans un autre mode de réalisation non représenté, le deuxieme angle ANG2
de l'autre surface inclinée 4 augmente en allant de la partie centrale 1 vers le
deuxiéme bord périphérique 3.

Dans un autre mode de réalisation non représenté, 1’autre surface inclinée 4
peut étre une partie de cone ou une partie de sphere.

Dans un mode réalisation représenté aux figures 1 a 4, la surface inclinée 20
du premier coté 101 s’étend a la fois sur la deuxieme partie 2 de raccordement et sur
la premiére partie centrale 1.

Par exemple, cette autre surface opposée 4 est de forme complémentaire de
la surface inclinée 20. A cet effet, I’élément 100 et les surfaces inclinées 4 et 20 et
donc les angles ANG et ANG2 sont réalisés par emboutissage.

Dans les modes de réalisation représentés aux figures, la partie centrale 1 et
la partie 2 de raccordement sont d’une seule piece, par le fait que I’élément 100 est
réalisé par emboutissage d’une méme piece métallique, par exemple discoide.

La figure 4 représente un mode de réalisation d’un générateur de gaz suivant
I’invention, qui comporte au moins le réservoir R de gaz sous pression ayant au
moins la paroi métallique P dans laquelle se trouve au moins le trou T délimité par le
premier bord B, ce trou T étant obturé par I’élément 100 d’obturation suivant
I’invention, ayant été soudé a ce premier bord B de la paroi P. L extrémité avant 11
de la premiere partie centrale 1 de I’élément 100 d’obturation est insérée dans le trou
T. La premiere partie centrale 1 de I’élément 100 est en face du trou T et recouvre le
trou T. La surface 21 de soudure de ’élément 100 d’obturation au premier bord B

du trou T de la paroi métallique P est présente dans la surface inclinée 20 de la
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deuxieéme partie 2 de raccordement dans le premier c6té 101. Le deuxiéme bord
périphérique 3 de I’élément 100 d’obturation fait saillie au-dessus de la paroi P a
Iextérieur du réservoir R. Dans le mode de réalisation représenté a la figure 4,
I’élément 100 est soudé au coté extérieur EXT du bord B.

Dans un mode de réalisation, le trou T de la paroi P sert de trou de passage
de gaz pour le remplissage en gaz sous pression du réservoir R.

L’invention prévoit également un procédé de fabrication du générateur de
gaz, comportant les étapes suivantes.

Au cours d’une premiere étape de fabrication de 1’élément 100 d’obturation,
on emboutit une piece métallique pour former ledit élément 100 d’obturation, de
telle sorte que la surface inclinée 20 de la deuxieme partie 2 de raccordement dans le
premier c6té 101 fasse autour de la premiére partie centrale 1 au moins le premier
angle ANG supérieur ou égal a 50° et inférieur ou égal a 80° par rapport a I’axe
géométrique central 10 et que dans le deuxiéme c6té 102 situé a I’opposé du
premier coté 101, lautre surface 4 soit inclinée vers l’arriere par rapport a
Iextrémité 11 de la premiere partie 1 d’au moins le deuxieme angle ANG2 supérieur
ou égal a 10° et inférieur ou égal a 80° par rapport a I’axe géométrique central 10.
Dans un mode de réalisation, cet emboutissage est effectué par mise en forme de la
piece métallique, par exemple a partir d’une plaque d’acier, cette piece emboutie
étant ensuite découpée.

L’emboutissage permet d’avoir un prix de 1’élément 100 plus faible qu’en
frappe, avec un outillage réduit. En outre, I’emboutissage permet de faire varier plus
facilement I’angle ANG, alors que la frappe ne permet pas d’avoir un angle ANG au-
dela de 45°. Dans un mode de réalisation, I’emboutissage est réalisé¢ dans une feuille
métallique, formée de fils s’étendant dans une méme direction de fibrage située dans
le plan de la feuille. La feuille est par exemple issue d’un enroulement de tole ou
feuillard. L’emboutissage permet de garantir que le fibrage FIB de 1’élément 100 sera
parallele a la surface 20 et/ou a I’autre surface 4, ainsi que cela est représenté par la
ligne en traits interrompus aux figures 2 et 4. On diminue ainsi les risques de fuite de

gaz a travers 1’élément 100.
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Puis, au cours d’une deuxiéme étape d’assemblage du générateur G de gaz,
on soude, par résistance, ladite surface inclinée 20 de la deuxieéme partie 2 de
raccordement de I’élément 100 d’obturation au c6té extérieur EXT du premier bord
B du trou T de la paroi métallique P du réservoir R de gaz. On obture ainsi le trou T
par 1’élément 100.

Cette opération de soudure au cours de la deuxieme étape déforme tout ou
partie de la surface inclinée 20 de la partie 2 de I’élément 100, pour former a partir
de cette surface inclinée 20 de la partie 2 de I’élément 100 la surface 21 de soudure
de la partie 2 de I’élément 100 au c6té extérieur EXT du bord B du trou T. Par
conséquent, du fait de cette déformation, cette surface 21 de soudure de la partie 2
de I’¢élément 100 peut faire un angle différent de 1’angle initial ANG de la surface
inclinée 20.

On décrit ci-dessous un mode de réalisation de cette opération de soudure au
cours de la deuxieme étape.

L’opération de soudure est effectuée par soudure résistante, lors de laquelle
un mandrin conducteur de I’électricité (ou électrode) appuie sur la surface opposée 4
de I’élément 100 d’obturation pour ’appliquer contre le c6té extérieur EXT du bord
B du trou T, pour que I’élément 100 touche ce coté extérieur EXT du bord B du
trou T par une zone de contact située dans la surface inclinée 20 de sa partie 2. Le
mandrin est situé a extérieur du réservoir R de gaz. Au poste de soudure,
I’application d’une tension électrique par une source de tension électrique entre ce
mandrin et une contre-¢lectrode de connexion électrique a la paroi P délimitant le
trou T fait passer un courant électrique entre 1’élément 100 d’obturation et le bord B
du trou T. Ce courant électrique chauffe par effet Joule la zone de contact entre la
surface inclinée 20 de I’élément 100 d’obturation et le c6té extérieur EXT du bord B
du trou T a une température suffisante pour faire fondre le matériau métallique situé
en cette zone de contact, c’est-a-dire en partie le matériau métallique du coté
extérieur EXT du bord B du trou T et en partie le matériau métallique de la surface
inclinée 20, qui sont ainsi fixés I'un a I’autre. Le matériau fondu de la surface inclinée

20 forme ainsi la surface 21 de soudure de I’élément 100 d’obturation. Le mandrin
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enfonce donc légerement 1’élément 100 dans le bord B du trou T par I’extérieur. La
surface 21 de soudure entoure donc I’ensemble du bord B du trou T.

Suivant un mode de réalisation, 1’autre surface inclinée 4 de 1’élément 100
d’obturation, a une fonction d’auto-centrage de 1’élément d’obturation sur le
mandrin, par exemple par la forme du creux 40 qu’elle délimite. Cette surface 4 est
par exemple de révolution en étant inclinée autour de ’axe central géométrique 10,
et est par exemple conique. Ainsi, il suffit de positionner correctement par rapport
au trou T le mandrin de forme complémentaire de celle de la surface 4, pour bien
positionner 1’élément 100 par rapport au trou T, la surface 4 de 1’élément 100
assurant un auto-centrage de ce dernier par rapport au trou T. Le passage du
courant est optimis¢, car la zone de contact entre I’élément 100 d’obturation et le
trou T est toujours la méme, ce qui permet d’avoir une soudure homogéne. Ce bon
positionnement de 1’élément 100 évite également d’écraser de maniere indésirable
une partie de celui-ci, ce qui pouvait arriver avec des €léments d’obturation de 1’état
de la technique comportant en partie centrale un téton pouvant étre écrasé par la
soudure en cas de mauvais positionnement.

La soudure de I’élément 100 d’obturation au c6té extérieur EXT du trou T
génére des bavures BV vers I’extérieur de la paroi P. Du fait de la surface inclinée 20
suivant I’invention, ces bavures BV dépassent peu de celle-ci, et engendrent donc
peu d’aspérités saillantes vers 1’ extérieur, ce qui diminue les risques aussi bien de
blessure des personnes que d’accrochage accidentel a d’autres objets, pouvant en
particulier crever le coussin gonflé par le générateur. Ceci peut étre particulierement
intéressant dans le cas d’une soudure sur un trou T non plan, comme par exemple
sur un trou T d’une paroi P courbe, comme cela est souvent le cas pour les parois P,
pouvant étre tubulaires ou cylindriques, des réservoirs de gaz prévus dans les
générateurs de gaz, car dans ces cas la soudure génére des bavures BV irréguliéres
autour du trou T.

Suivant un mode de réalisation, au cours de la deuxieme étape d’assemblage
du générateur G de gaz, on remplit de gaz sous pression au moins le réservoir R de
gaz du générateur G de gaz par le trou T de la paroi métallique P, que 1I’on obture en

effectuant la soudure de I’élément 100 au coté extérieur EXT du premier bord B du
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trou T de la manie¢re décrite ci-dessus. Le réservoir R est alors rempli
hermétiquement de gaz sous pression pour son stockage. Ce remplissage est effectué
par exemple en effectuant la soudure de I’élément 100 dans une atmosphere de gaz
ayant la pression souhaitée.

Dans un mode de réalisation, le générateur G comporte un systeme
d’ouverture non représenté, qui peut utiliser un ou plusieurs initiateurs électro-
pyrotechniques et/ou une charge pyrotechnique et/ou un systéeme mécanique, qui
permet, par envoi d’un signal électrique a des contacts électriques de ce systeme,
d’ouvrir une paroi ou un opercule fermant initialement le réservoir R, afin que le gaz
sous pression stocké dans le réservoir R puisse s’échapper vers 1’extérieur, par
exemple pour gonfler un coussin initialement replié du type airbag de sécurité.

Dans un mode de réalisation, le deuxiéme bord périphérique 3 est formé par
un rebord 30 recourbé en sens inverse de la surface inclinée 20, ainsi que cela est
représenté par les traits interrompus sur la gauche de la figure 4. Dans ce cas, le
rebord 30 est donc recourbé vers la paroi P a distance du trou T lorsque 1’élément
100 a été soudé au trou T.

Dans un autre mode de réalisation, le deuxieme bord périphérique 3 est une
surface située en arriére par rapport a la surface inclinée 20, ainsi que cela est
représenté par les traits pleins sur la droite de la figure 4 et aux figures 1 a 3. Dans
ces cas, le bord périphérique 3 est directement formé a I’extrémité 3 de la surface
inclinée 20 et de la partie 2. Dans ces cas, le deuxieme bord périphérique 3 est
exempt de rebord 30 recourbé en sens inverse de la surface inclinée. Par conséquent,
il n’est pas indispensable de pourvoir I’élément 100 d’un rebord extérieur 30
recourbé vers la paroi P.

Dans un autre mode de réalisation, le deuxieme bord 3 peut également étre

formé par un anneau plat prolongeant la partie 2.
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REVENDICATIONS

1. Elément d’obturation métallique, apte & étre soudé par résistance au coté
extérieur (EXT) d’un premier bord (B) d’un trou (T) d’une paroi métallique (P) d’un
réservoir (R ) de gaz sous pression d’un générateur (G) de gaz,

I’élément (100) d’obturation comportant, sur un premier c6té (101), d’un
axe géométrique central (10) de celui-ci vers un deuxiéme bord périphérique (3) de
celui-ci :

- une premiére partie centrale (1) dimensionnée pour recouvrir le trou (T) et
ayant une extrémité avant (11) destinée a étre insérée au moins partiellement dans le
trou (T),

- une deuxi¢me partie (2) de raccordement de la premiére partie centrale (1)
au deuxiéme bord périphérique (3), la deuxiéme partie (2) de raccordement ayant du
premier ¢6té (101) une surface inclinée (20) vers ’arriére par rapport a I’extrémité
avant (11) de la premiére partie (1) et autour de la premiére partie (1), cette surface
inclinée (20) étant destinée a étre soudée au coté extérieur (EXT) du premier bord
(B) du trou (T) de la paroi métallique (P) du réservoir (R ) de gaz sous pression,
pour obturer le trou (T), caractérisé en ce que

I’élément (100) d’obturation est une piéce emboutie,

la surface inclinée (20) de la deuxiéme partie (2) de raccordement dans le
premier c6té (101) est inclinée autour de la premiere partie centrale (1) d’au moins
un premier angle (ANG) supérieur ou égal a 50° et inférieur ou égal a 80° par
rapport a I’axe géométrique central (10),

la piece comportant dans un deuxiéme c6té (102) situé a I’opposé du premier
coté (101) une autre surface (4) inclinée vers I’arriére par rapport a I’extrémité avant
(11) de la premiére partie (1) et ce d’au moins un deuxiéme angle (ANG2)
supérieur ou égal a 10° et inférieur ou égal a 80° par rapport a 1’axe géométrique
central (10).

2. Elément d’obturation suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la

surface inclinée (20) de la deuxi¢me partie (2) de raccordement dans le premier c6té
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(101) et/ou Iautre surface inclinée (4) dans le deuxiéme coté (102) est sensiblement
conique autour de I’axe géométrique central (10).

3. Elément d’obturation suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la
surface inclinée (20) dans le premier coté (101) et/ou Iautre surface incline (4)
dans le deuxieme cdté (102) est en forme de ddme.

4. Elément d’obturation suivant la revendication 1, caractérisé en ce que le
premier angle (ANG) et/ou le deuxiéme angle (ANG2) augmente en allant de la
partie centrale (1) vers le deuxiéme bord périphérique (3).

5. Elément d’obturation suivant l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le premier angle (ANG) et/ou le deuxiéme angle
(ANG?2) est supérieur ou égal a 55 °. |

6. Elément d’obturation suivant 1’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le premier angle (ANG) et/ou le deuxiéme angle
(ANG?2) est supérieur ou égal a 60 °.

7. Elément d’obturation suivant ’'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le premier angle (ANG) et/ou le deuxiéme angle
(ANG?2) est inférieur ou égal a 75 °.

8. Elément d’obturation suivant 1’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le premier angle (ANG) et/ou le deuxiéme angle
(ANG?2) est inférieur ou égal 4 70 °.

9. Elément d’obturation suivant I’'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I’autre surface inclinée (4) dans le deuxiéme coté
(102) délimite un creux (40) entouré par le deuxiéme bord périphérique (3).

10. Elément de fermeture suivant la revendication précédente, caractérisé en
ce que la surface inclinée (20) du premier coté (101) s’étend & la fois sur la
deuxiéme partie (2) de raccordement et sur la premiére partie centrale (1).

11. Elément d’obturation suivant I’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ’autre surface inclinée (4) du deuxiéme c6té
(102) est de forme complémentaire de la surface inclinée (20) du premier éﬁté
(101).
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12. Elément d’obturation suivant I’une quelconque des revendications 1 &
11, caractérisé en ce que la premiére partie centrale (1) et la deuxiéme partie (2) de
raccordement sont d’une seule piéce.

13. Elément de fermeture suivant I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la piéce emboutie posséde un fibrage (FIB)
orienté parallélement a la surface inclinée (20) dans le premier coté (101) et/ou a
autre surface inclinée (4) dans le deuxiéme coté (102).

14. Générateur de gaz comportant au moins un réservoir (R ) de gaz sous
pression ayant au moins une paroi métallique (P) dans laquelle se trouve au moins
un trou (T) délimité par un premier bord (B), le premier bord (B) du trou (T) étant
obturé par un élément (100) d’obturation soudé au premier bord (B) de la paroi (P),

caractérisé en ce que

I’élément (100) d’obturation est suivant I’une quelconque des revendications
précédentes,

Pextrémité avant (11) de la premiére partie centrale (1) de I’élément (100)
d’obturation étant insérée dans le trou (T), la premiére partie centrale (1) recouvrant
le trou (T),

une surface (21) de soudure au premier bord (B) du trou (T) de la paroi
métallique (P) du réservoir (R ) de gaz sous pression étant présente dans le premier
coté (101) dans ladite surface inclinée (20) de la deuxiéme partie (2) de
raccordement de I’élément (100) d’obturation,

le deuxiéme bord périphérique (3) de I’élément (100) d’obturation faisant
saillie au-dessus de la paroi (P).

15. Générateur de gaz suivant la revendication précédente, caractérisé en ce
que la paroi (P) est courbe.

16. Procédé de fabrication d’un générateur de gaz suivant la revendication
14 ou 15, caractérisé en ce que

au cours d’une premicre étape de fabrication de 1’élément (100)
d’obturation, on emboutit une pi¢ce métallique pour former ledit élément (100)
d’obturation, dont la surface inclinée (20) de la deuxiéme partie (2) de raccordement

dans le premier c6té (101) fait autour de la premiére partie centrale (1) au moins le
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premier angle (ANG) supérieur ou égal & 50° et inférieur ou égal & 80° par rapport a
I’axe géométrique central (10) et dont, dans un deuxiéme c6té (102) situé & I’opposé
du premier c6té (101), I’autre surface (4) est inclinée vers ’arriére par rapport a
Pextrémité avant (11) de la premieére partie (1) d’au moins un deuxiéme angle
(ANG2) supérieur ou égal & 10° et inférieur ou égal a 80° par rapport a I’axe
géométrique central (10), A

au cours d’une deuxiéme étape d’assemblage du générateur (G) de gaz, on
soude par résistance ladite surface inclinée (20) de la deuxiéme partic (2) de
raccordement, située dans le premier c6té (101) de I’élément (100) d’obturation, au
coté extérieur (EXT) du premier bord (B) du trou (T) de la paroi métallique (P) du
réservoir (R ) de gaz, afin d’obturer le trou (T).

17. Procédé de fabrication suivant la revendication précédente, caractérisé en
ce qu’au cours de ladite deuxieme étape d’assemblage du générateur (G) de gaz, on
remplit de gaz sous pression au moins le réservoir (R ) de gaz du générateur (G) de
gaz par le trou (T) de la paroi métallique (P) de celui-ci et on soude par résistance
ladite surface inclinée (20) de la deuxiéme partie (2) de raccordement, située dans le
premier c6té (101) de 1’élément (100) d’obturation au coté extérieur (EXT) du
premier bord (B) du trou (T) de la paroi métallique (P) du réservoir (R ) de gaz, afin
d’obturer le trou (T).
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