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Pince i souder.

La présente invention concerne principalement une pince a
souder du type 3@ résistance &lectrique faisant €galement

fonction de moyen de serrage.

Un appareil de ce-type présente en général 1'inconvénient
que, s'il comporte des bras de pince avec un degré d'ouver-
ture faible, lorsque la pig&ce & souder est insérée dans
l'ouverture formée entre les pinces ou retirée hors de celle-
ci, la piéce est susceptible de toucher les bras de la pince
ce qui peut entrainer un endommagement de ceux-ci. Pour &li-
miner cet inconvénient, on a jusqu'a@ maintenant proposé une
pince du type dans lequel sont prévus deux points pivots pour
augmenter le dégré d'ouverture. Toutefois ce type de pince
présente 1'inconvénient d'&tre de construction compliquée,de

dimensions importantes et d'un prix &levé.

La présente invention a pour but de fournir un appareil qui
ne présente pas ces inconvénients et elle est caractérisée
en ce qu'un vérin de mise en oeuvre est muni de maniére fixe
sur sa surface supérieure d'une paire de plaques de came
droite et gauche supportant le bras de pince stationnaire et
en ce que dans l'espace formé entre les piaques de came est
prévu un support de bras de pince supportant le bras de pince
mobile lequel est relié par 1'intermédiaire d'une broche a la

partie d'extrémité supérieure de la tige de piston qui
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s'étend d& partir du piston monté dans le vérin de mise en oeu-
vre, le support du bras de pince &tant en engagement par 1°
intermédiaire d'au moins une broche avec une gorge de came
sensiblement en forme de L prévue dans chacune des plagques

de came.

Dans ce cas, il est préférable que le corps de la pince, com-—
portant le vérin de mise en oeuvre et les bras de la pince,
scit prévu sur un &élément de bati de machine de manigre &
coopérer avec un &lément de positionnement  supportant par le

dessous la piéce & travailler.

La présente invention a pour autre but de fournir un appareil
gui réponde & ces désidérata, et elle est caractérisée en ce
qu'un &lément de positionnement pour supporter par en dessous
la piéce d travailler et une plaque d'arr&t comportant une
tige de guidage prolongeant celle-ci vers le bas,sont prévus
sur un pied support réalis& dans le bati de la machine, le
vérin de mise en oceuvre étant monté coulissant sur la tige de
gunidage en une position intermédiaire telle qu'il soit posi-
tionné entre la plague d'arrét et un &lément d'arré&t prévu en
dessous de la plague d'arrét,en &tant sollicité& vers le bas
par un ressort. ’

Jusqu'd maintenant il est habituel avec ce type d'appareil
que, lorsque la piéce a travailler est modifiée dans sa forme
et/ou la position des points de soudage , a4 la fois le corps
de la pince et 1‘'élément de positionnemént doivent &tre rem-—
placés par des éléments d'un autre type. Ceci présente comme
inconvénients un mauvais rendement du travail et des coflits

d’'équipement é&levés.

La présente invention a pour autre but de fournir un appareil
gui ne présente pas les inconvénients ci-dessus et elle est
caractérisée en ce que 1l'é&lément de positionnement est monté
de maniére amovible sur le pied support, la plague d'arrét

étant plac@e sur un &lé&ment de biti formant si&ge prévu dans
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la partie inférieure de 1'élément de positionnement et connec-
tée de maniére amovible & 1'élément de bati formant si&ge par
un boulon de sorte que 1l'é€lément de positionnement peut &tre

remplacé par un autre &lément de positionnement présentant un

€lément de bati formant si&ge.

Un mode de réalisation de la présente invention sera mainte-
nant décrit avec référence aux dessins ci-annexés dans les-
quels :

La figure 1 est une vue en élévation latérale, partiel-
lement en coupe, d'un mode de réalisation d'un appareil
conforme & la présente invention dans sa condition de
non-fonctionnement; la figure 2 est une vue semblable

d celle de figure 1 dans la condition de fonctionne-
ment; la figure 3 est une vue en &lévation frontale de
1'appareil de figure 1l; la figure 4 est une vue en
élévation par l'arridre de l'appareil de figure 1; les
figures 5, 6 et 7 sont des vues en coupe respective-
ment par V-V , VI-VI et VII-VII de figuré 2 et la
figure 8 est une vue en élévation latérale de l‘'appa-
reil de figure 1 dont 1'&lément de positionnement a

été remplacé.

En se référant aux dessins, la ré&férence lrdésigne un vérin
de mise en oeuvre constituant le corps de la pince. Le vérin
1 est muni de manidre fixe sur sa surface supérieure d'une
paire de plaques de came droite et gauche 3 supportant le
bras de pince stationnaire 2. Dans l'espace formé entre les
plaques de came 3 est prévu un support de bras de pince 7 qui
est connecté par l'intermédiaire d'une broche 8 & la partie
supérieure d'une tige de piston 5 qui s'étend a partir d'un
piston 4 dans le vérin 1 et qui supporte un bras de pince
mobile 6, 1'élément support du bras de pince 7 &tant, par
1'intermédiaire d'une broche'9, en engagement avec une gorge
de came sensiblement en forme de L 10 réalisée dans chacune
des plaques de came 3. La broche 8 se prolonge dans les gorges



10

15

20

25

30

35

2490128

10 pour former également une broche de guidage poéitionnée en
dessous de la broche 9. Les références 8a , 9a désignent des
galets de guidage montés sur chaque extrémité des broches 8,
9. La référence 2a désigne un boulon connectant le bras de
pince stationnaire 2 aux plaques de came 3. La référence 3a
désigne un boulon qui connecte les plaques de came 3 au vérin
de mise en oeuvre 1. La ré&férence 6a désigne les boulons qui
connectent le bras de pince mobile 6 au support de bras de
pince 7. La référence 11 désigne un cable souple s'é&tendant
le long de la surface lat@rale arriére du vérin de mise en.
oeuvre 1 et le cable 11 est connecté& aux bras de pince res-
pectifs 2, 6 par l'ihtermédiaire de plaques d'alimentation

électrique respectives 12a, 12b.

En se référant aux dessins, la référence 13 désigne le bati
de la machine et la référence 14 désigne un pied support
monté sur le bati de machine 13. Un &lément de positionnement
15 pour supporter par en dessous la piéce a a travailler et
une plaque d'arrét 17 comportant une tige de guidage 16 se
prolongeant vers le bas sont prévus a la partie supérieure

du pied support 14. Le verin de mise en oeuvre 1, a savoir le
corps de la pince, est monté coulissant sur une partie inter-
médiaire de la tige de guidage 16 positionnée entre la plague
d'arrét 17 et un &lément d'arrét 18 prévu en dessous de la
plaque d'arrét 17 et est sollicité vers le bas par un ressort
19. L'extrémité supérieure de la tige 16 est insérée a travers
la plaque 17 et la tige est fix&e sur celle-ci par un &crou
l6a.

On expliquera maintenant le fonctionnement du dispositif ci-

dessus comme suit.

Si le piston 4 dans le vérin de mise en oeuvre 1 est déplacé
vers le haut et vers le bas, le bras de pince mobile 6 est
déplacé en méme temps que lui par 1'intermédiaire du support
de bras de pince 7 pour s'ouvrir et se fermer comme représen-
té& dans les figures 1 et 2. Durant cette opération, le support
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7 est guidé de chaque cdté par l'intermé&diaire des broches 8,
9 par les gorges formant cames 10 sensiblement en forme de

L, et ainsi le bras de pince 6 regoit un mouvement linéaire
et un mouvement en forme d'arc. De maniére plus détaillée,
dans le cas de l'ouverture, le bras est tout d'abord déplacé
vers le haut sensiblement verticalement puis est déplacé vers
1l'extérieur sensiblement selon une trajectoire en forme d'arc
et ainsi un degré d'ouverture important peut &tre obtenu
entre les bras 2, 6. Dans le cas de la fermeture, le bras est
tout d'abord déplacé selon un arc puls est déplacé linéairement
vers le bas et en conséquence la fermeture du bras n'entraine
pas de décalage de la piéce a et, lorsque l'occasion se pré-

sente, l'appareil peut &tre utilisé comme moyen de serrage.

Ainsi,conformément & la présente invention, le bras de pince
mobile lorsqu'il doit &tre ouvert et fermé est guidé par
l'intermédiaire des broches par les gorges formant cames sen-
siblement en forme de L pour se déplacer linéairement et selon
un arc, de sorte que le bras, lorsqu'il est ouvert, peut

avoir un degré d'ouverture important et, lorsqu'il est fermé,
peut exercer sur la pié&ce une force de pression sensiblement
verticale. L'appareil peut ainsi &tre de construction plus

simple et de prix plus faible.

Durant le fonctionnement ci-dessus, le bras de pince station-
naire 2 est sollicité vers le bas pour étre descehdu par le
ressort 19 par l'intermédiaire du vérin de mise en oeuvre 1
de sorte qu'il existe un léger jeu entre celui-ci et la
piéce a comme représenté dans la figure 1. Cependant, lorsque
le bras de pince mobile 6 est ensuite mis en oeuvre et est
amené& en contact de pression avec la surface supérieure de

la pidce a , le bras de pince stationnaire 2 est sollicité
par une force de réaction de maniére 3 se dé&placer vers le
haut contre l'action du ressort 19 de sorte que les deux bras
2, 6 sont amenés dans une condition telle qu'ils enserrent
fermement la pi&ce a par le dessus et le dessous comme repré-
senté dans la figure 2. '
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De plus, conformément a la présente invention, pour répondre

d toute modification de la position du point de soudure, 1'ap-
pareil est tel que l1'@lément de positionnement 15 est rempla-
cable par un autre &lément de positionnement 15a comme repré-
senté par exemple dans la figure 8.

A savoir, comme représenté clairement dans la figuré 7, 1'ele-
ment 15 est monté& au niveau de sa partie d'extrémité de base
dans une gorge 20 prévué dans la surface latérale du pied sup-
port 14 et une plaque de serrage 21 est appliquée sur la sur-
face externe de 1'élément 15, 1'&lément 15 &tant fixéd de
maniére amovible sur le pied support 14 par un boulon 22 tra-
versant ces &léments. Ceci est aussi le cas avec l'autre &1&-
ment 15a comme représenté dans la figure 8. De plus, 1'é&lément
de positionnement 15 est muni au niveau de sa partie infé-
rieure d'un &lément de biti formant sidge 23. La piaque d'ar-
ré&t 17 ci-dessus est positionnée sur 1'&lément de bati formant
siége et est fix@e de mani@re amovible sur celui-ci par un
boulon 24, l'autre élément 15a &tant muni de manidre semblable
d'un &lément de bati formant sidge 23a.De plus, la tige de .
guidage 16 est connectée 3 son extrémité inférieure 3 un
vérin de commande 25 de manidre 3 pouvoir &tre déplacée vers
le haut et vers le bas par le vérin et est insé&rée de manidre
coulissante a travers un joint universel 27 monté sur la par-
tie d'extrémité avant d'un bras support 26 faisant saillie i
partir du pied support 14 de sorte que la tige 16 peut oscil-
ler au niveau de la partie du joint 27 vers l'avant et vers
1'arriére. La référence 28 désigne une patte de fixation pour
supporter le vérin de commande 25.

On décrira maintenant le fonctionnement de la construction

ci-dessus.

La condition a 1'&tat fixe de 1'é&lément de positionnement 15
est celle représentée, par exemple, dans la figure 1, et la
position ge soudure pour la pigce a , a savoir la position du

point de soudure est désignée par le point A. Pour modifier
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cette position du point de soudure, 1'élément 15 est remplacé

" par un autre &lément 15a.

De manidre plus détaillée, aprds le dégagement de la connexion
entre 1'élément de b&ti support 23 de 1'é&lément 15 et la pla-
que d'arrét 17 de la tige de guidage 16, la tige de guidage

16 est déplacée vers le haut en méme temps que le corps de
pince 1 par le fonctionnement du vérin de commande 25 de

sorte que la plagque d'arré&t 17 est déplacée vers une position
supérieure. Ensuite, apré&s déconnexion de la plaque de ser-
rage 21 et enlévement et remplacement de 1'élément 15 par
l'autre &lément 15a, la tige de guidage 16 est abaissée et la
plaque d'arré&t 17 est placée sur 1l'élément de bati formant
support 23a de 1'élément 15a et fix&e sur celui-ci. Cette con-
dition est représentée dans la figure 8. A savoir, le corps

de la pince 1 est dans une condition telle qu'il est incliné
vers la gauche ensemble avec la tige de guidage 16 et dans

une condition telle que la position de la soudure pour la
piéce a , @ savoir la position du point de soudure,a été& modi-

fiée du point précédent A a un point de position supérieure B.

Ainsi, conformément 3 la présente inventidn, la position du

point de soudure peut étre modifiée simplement en remplagant
1'&lément de positionnement de sorte que 1'inconvénient men-
tionné ci-dessus des systémes habituels peut &tre &liminé.

De plus, dans le mode de réalisation représenté, la tige de
piston 5 est constituée au niveau de sa partie supérieure par
une section en forme de plaque 5a présentant dans son extré-
mité inférieure un &paulement 5b de sorte que la section en
forme de plaque 5a peut coopérer avec le bras d'arrét 17a se
prolongeant d partir de la plaque d'arrét 17 de maniére a étre
mis en engagement de blocage & la rotation; 1'épaulement 5b
peut aussi coopérer avec le bras d'arrét 17a pour séparer
l'électrode du bras de pince stationnaire 2 de la pigce a
lorsque les deux éléments ont adhéré ensemble lors de la

soudure.,
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Revendications

1. Une pince & souder 7

caractérisée en ce que le vérin de mise en oeuvre est muni de
manidre fixe sur sa surface supérieure d'une paire de plagques
formant cames droite et gauche supportant le bras de pince
stationnaire et

en ce que, dans l'espace formé& entre les plaques formant cames
est monté un support de bras de pince supportant le bras de
pince mobile et connecté par 1l'intermédiaire d'une broche a la
partie d'extrémité supérieure de la tige de piston solidaire
du piston monté dans le vérin de mise en oeuvre, le support du
bras de pince étant en engagement par l'intermé&diaire d'au

moins une broche avec une gorge formant came sensiblement en

forme de I. rdalisée dans chacune des plaques formant cames.

2. Une pince a souder selon la revendication 1,

caractérisée en ce qu'un élément de positionnement pour sup-
porter par en dessous la pi&ce & travailler et une plaque
d'arrét portant une tige de guidage se prolongeant vers le bas
sont monté&s sur un pied support ré&alisé sur le bati de la
machine, le vérin de mise en oeuvre &tant monté& coulissant sur
la partie intermédiaire de la tige de guidage de mani&re &
&tre positionné entre la plaque d'arré&t et un &lément d'arrét
prévu en dessous de la plaque d'arrét et &tant sollicité vers

le bas par un ressort.

3. Une pince 3 souder selon la revendication 2,

caractdrisée en ce que l'élément de positionnement est monté
de manidre amovible sur le pied support, la plaque d'arrét
étant placée sur un &lément de bati formant sigdge prévu sur
la partie inférieure de 1'élément de positionnement et &étant
connectée de manidre amovible 3 celui-ci par un boulon de
sorte éue 1'élément de positionnement peut &tre remplacé par
un autre &lément de positionnement présentant un &lément de

bati formant siége.
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4, Une pince & souder selon la revendication 3,
caractérisée en ce que la tige de guidage est connectée au

~

niveau de son extrémité inférieure & un vérin de commande de

manidre 3 pouvoir &tre déplacée vers le haut et vers le bas

par le vérin.

5. Une pince & souder selon la revendication 4,

caractérisée en ce que la tige de guidage est insérée de ma-
nidre coulissante & travers un joint universel prévu a la
partie d'extrémité& avant d'un bras support faisant saillie

d partir du pied support.

6. Une pince 3 souder selon 1l'une quelconque des revendica-
tions 2 & 5,

caractdrisée en ce que la tige de piston est constituée au
niveau de sa partie supérieure par une région en forme de
plaque présentant & son extrémité inférieure un épaulement;
la région en forme de plaque coopérant avec un bras d'arrét
faisant saillie 3 partir de la plaque d'arré&t pour empé&cher
que la tige de piston ne tourne et 1'é@paulement coopérant
avec le bras de manidre A séparer l'électrode du bras de
pince stationnaire de la pi&ce lorsque les deux &léments ont

adhérés ensemble.
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