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(54) Outil de sertissage modulaire

(57) L'invention propose un outil de sertissage,
comprenant une embase, un coulisseau mobile dans
l'embase et des poinçons (7, 8); les poinçons sont mon-
tés sur un axe (2), qui est lui-même monté sur le cou-
lisseau. L'axe comme le coulisseau sont munis de

moyens de blocage (3), qui permettent de monter et dé-
monter rapidement l'ensemble de l'axe et des poinçons.

L'invention permet ainsi de changer la production
assurée par l'outil de sertissage, d'une façon simple et
rapide.
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Description

[0001] La présente invention concerne un outil de ser-
tissage modulable.
[0002] On appelle outil de sertissage ou mini-applica-
teur les outils qui sont utilisés pour sertir sur des fils des
connexions électriques de toutes natures. Ces outils
permettent de sertir des connexions électriques intro-
duites dans l'outil sous forme de bande sur des fils, qui
sont présentés à l'outil par un opérateur, ou par un ap-
pareil indépendant.
[0003] De tels outils sont par exemple commerciali-
sés par la demanderesse sous les marques "l'outil vert",
modèles HG, ST ou EC, et "l'outil NSTF". Ces outils sont
destinés à être utilisés dans une presse, pour le sertis-
sage des connexions; ils assurent les fonctions de ser-
tissage des connexions sur le fil, d'avance de la bande
portant les connexions, et de découpe de la bande lors
du sertissage.
[0004] Ces outils sont composés d'un bâti et d'une
embase assemblés, ainsi que d'un coulisseau mobile
en translation dans le bâti. Sous le coulisseau, l'embase
reçoit des enclumes pour le sertissage. L'embase com-
prend aussi un dispositif d'avance de bande, qui fait
avancer les connexions sous forme de bande, de ma-
nière à présenter une connexion sous le coulisseau à
chaque cycle. Dans les outils commercialisés par la de-
manderesse, le dispositif d'avance de bande est entraî-
né pneumatiquement, et il peut être déclenché manuel-
lement ou automatiquement. Le coulisseau présente
dans sa partie basse des poinçons, qui en coopération
avec les enclumes de l'embase, assurent le sertissage
de la connexion sur le conducteur et/ou sur l'isolant de
celui-ci. En partie haute, le coulisseau présente une piè-
ce de couplage à la presse, ainsi que deux barillets in-
dexés de réglage de la hauteur des poinçons; ces ba-
rillets permettent de régler de façon précise la position
relative des poinçons et des enclumes pour différentes
tailles de conducteurs et différents types de connexions.
L'outil présente un barillet de réglage de la hauteur du
poinçon pour le sertissage de la connexion sur le con-
ducteur, et un barillet de réglage de la hauteur du poin-
çon pour le sertissage de la connexion sur l'isolant.
[0005] Les outils commercialisés sous la marque
"l'outil NSTF" représentent par rapport aux générations
antérieures un progrès net. En effet, le bâti est conçu
de sorte à permettre un dégagement total des côtés
droits et arrière du coulisseau; ceci facilite le travail de
l'opérateur, ou permet l'installation d'un matériel péri-
phérique, telle une unité de dénudage ou une unité de
pose de joint.
[0006] Toutefois, l'utilisation de ces outils peut encore
être améliorée. En effet, dans l'état de la technique, cha-
que production - un couple d'un conducteur et d'une
connexion - est associée à un outil. Un changement de
production se traduit par un changement d'outil dans la
presse; il en résulte notamment que les outils ne sont
en fait utilisés qu'une faible partie du temps, et sont sou-

vent remisés dans l'attente d'une production.
[0007] Ainsi, dans les outils existants, les enclumes
sont montées sur l'embase par empilement, et par fixa-
tion dans le logement de l'embase, à l'aide d'une vis.
Les poinçons sont fixés sur le coulisseau de façon simi-
laire; le changement des poinçons ou des enclumes
d'un outil est une opération qui implique le démontage
des poinçons ou des enclumes en place, la sélection
des poinçons ou des enclumes à installer, la mise en
place de ces poinçons ou de ces enclumes, et la fixation
de l'ensemble par vissage. Ces opérations sont lon-
gues, et conduisent encore à une immobilisation de
l'outil.
[0008] En outre, il existe différents types de con-
nexions, qui nécessitent des dispositifs d'avance dis-
tincts. Dans les outils de l'art antérieur, le dispositif
d'avance de bande est porté par l'embase, qui est soli-
daire du bâti. Un changement de type de bande implique
donc aussi un changement d'outil - même si les poin-
çons et les enclumes sont identiques.
[0009] Enfin, les outils commercialisés par la deman-
deresse permettent grâce à leurs barillets indexés un
réglage simple et précis de la position en hauteur d'un
poinçon. En effet, chaque barillet est muni d'un anneau
de repérage, portant des graduations; pour régler l'outil
à une hauteur donnée, il suffit à l'utilisateur de faire tour-
ner le barillet pour amener une graduation donnée en
face d'une réglette fixe. Le barillet est mobile en rotation,
mais pas en translation; la rotation du barillet fait monter
ou descendre une vis bloquée en rotation, pour régler
la hauteur d'un poinçon. Cette solution permet un régla-
ge des hauteurs de sertissage avec un pas de deux cen-
tièmes de millimètre, dans une plage limitée. Cette so-
lution permet un réglage de grande précision, et permet
de diminuer le nombre de poinçons et d'enclumes né-
cessaires. Toutefois, ce système de barillet ne permet
une indication du réglage que sur une plage correspon-
dant à un tour du barillet. En effet, si le barillet est tourné
d'un tour complet, la même graduation se retrouve de-
vant la réglette de lecture. Pour éviter cette incertitude
sur le nombre de tour, la course du barillet est limitée
dans les outils commercialisés par la demanderesse à
un tour; cette limitation n'est pas un problème pour une
utilisation courant des outils.
[0010] L'invention apporte une solution à ces diffé-
rents problèmes. Elle permet par des moyens simples
de limiter l'immobilisation des outils, et le changement
d'outil pour chaque type de production, ou pour chaque
type de bande. De la sorte, il devient possible de laisser
l'outil en place dans une presse, et de changer de pro-
duction rapidement et efficacement. L'invention permet
aussi un réglage de la position en hauteur des poinçons
sur une plus grande plage, en supprimant la limitation
à un tour de la course du barillet de réglage. Elle permet
de la sorte une utilisation de l'outil pour des productions
très diverses, tout en assurant la même précision de ré-
glage que les outils de l'art antérieur.
[0011] Pour cela, l'invention propose un outil de ser-
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tissage, comprenant une embase, un coulisseau mobile
dans l'embase et des poinçons, caractérisé en ce que
les poinçons sont montés sur un axe, qui est lui-même
monté sur le coulisseau.
[0012] Dans un mode de réalisation, l'axe présente à
une extrémité des moyens de blocage dans le coulis-
seau.
[0013] Dans un autre mode de réalisation, les poin-
çons sont montés sur l'axe par serrage à l'aide d'un
écrou.
[0014] Avantageusement, le coulisseau présente des
moyens de blocage aptes à coopérer avec les moyens
de blocage de l'axe.
[0015] De préférence, les poinçons sont montés sur
l'axe avec une cale présentant une goupille transverse
à la direction de déplacement des poinçons, et le cou-
lisseau présente au moins une rainure pour recevoir la
goupille lorsque l'axe est monté sur le coulisseau.
[0016] Dans un mode de réalisation, l'outil comprend
en outre un dispositif d'avance de bande, monté sur un
module qui est lui-même monté sur l'embase à l'aide
d'une glissière et de moyens de blocage du module
dans la glissière.
[0017] Dans encore un mode de réalisation, le dispo-
sitif d'avance de bande présente un entraînement pneu-
matique, et le module présente des coupleurs pneuma-
tiques reliés à des moyens d'alimentation pneumatique
lorsque le module est monté sur l'embase.
[0018] De préférence, l'outil comprend un barillet de
réglage de la position en hauteur d'un poinçon, et une
bobine graduée entraînée en rotation par un tenon dis-
posé sur le barillet.
[0019] Dans ce cas, la bobine présente de préférence
deux flasques disposés de part et d'autre du barillet.
[0020] Un des flasques peut présenter une denture
pour être entraînée par ledit tenon.
[0021] D'autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention apparaîtront à la lecture de la description qui
suit de modes de réalisation de l'invention, donnée à
titre d'exemple et en référence aux dessins annexés,
qui montrent

- figure 1, une vue schématique en coupe d'un en-
semble de poinçons selon l'invention;

- figure 2, une vue schématique en perspective du
logement de l'ensemble de la figure 1;

- figure 3, une vue schématique en perspective des
poinçons et de leur logement;

- figure 4, une représentation schématique en vue
éclatée d'une embase et d'un module latéral selon
l'invention;

- figure 5, une représentation schématique en vue
éclatée d'une embase et d'un module arrière selon
l'invention;

- figure 6, une vue en perspective éclatée d'un cou-
lisseau selon l'invention;

- figure 7, une vue en perspective du coulisseau de
la figure 6.

[0022] Dans la suite de la description ne sont expli-
quées en détail que les caractéristiques de l'outil de l'in-
vention qui différent de l'outil de l'art antérieur; en parti-
culier, l'actionnement des poinçons par la presse com-
me le cycle de sertissage de l'outil de l'invention sont
identiques à ceux de l'outil de l'art antérieur, et ne sont
pas décrits plus en détail.
[0023] Pour simplifier le montage des enclumes ou
des poinçons sur un outil de sertissage, l'invention pro-
pose de former à partir des enclumes ou des poinçons
un ensemble préassemblé, qui est directement monté
sur l'outil. Dans la suite de la description, on explique
l'invention en référence au cas des poinçons, représen-
tés sur les figures 1, 2 et 3; il est clair qu'elle s'applique
mutatis mutandis au cas des enclumes.
[0024] L'invention propose en outre pour simplifier le
montage des enclumes et du dispositif d'avance de ban-
de de former à partir des enclumes et du dispositif
d'avance de bande un ensemble préassemblé appelé
module, qui est directement monté sur l'outil. Ce mode
de réalisation de l'invention est décrit en référence aux
figures 4 et 5.
[0025] Enfin, est décrite en référence aux figures 6 et
7 une solution au problème du repérage angulaire des
barillets, pour lever l'ambiguité sur le nombre de tours.
[0026] La figure 1 montre une vue en coupe d'un en-
semble de poinçons selon l'invention. Comme le montre
la figure, l'ensemble 1 comprend un axe 2 permettant
d'assembler les divers poinçons. Cet axe présente à
une extrémité des moyens de montage dans le coulis-
seau; dans le mode de réalisation de la figure, ces
moyens sont formés par une gorge circulaire 3. Au voi-
sinage des moyens de blocage, l'axe présente un épau-
lement 4 permettant de bloquer en translation le long de
l'axe les pièces qui sont montées sur l'axe. A son autre
extrémité, l'axe présente une partie filetée 5, permettant
un serrage des pièces grâce à un écrou 6.
[0027] Les différents poinçons sont comme dans l'art
antérieur muni d'un trou permettant leur montage. Tou-
tefois, ils ne sont pas montés directement sur le coulis-
seau, mais sont montés sur l'axe. A la figure sont repré-
sentés des poinçons 7 et 8 pour l'isolant et le conduc-
teur; ces poinçons sont montés sur l'axe 2 entre deux
cales 9 et 10. Les cales 9 et 10 ont une épaisseur per-
mettant un positionnement correct des poinçons le long
de l'axe 2. On peut le cas échéant prévoir en outre des
cales d'épaisseur le long de l'axe. Les cales et les poin-
çons sont maintenus sur l'axe grâce à l'écrou 6, qui les
bloque contre l'épaulement 4 de l'axe. L'ensemble des
cales, des poinçons et de l'axe est ainsi un ensemble
monobloc, qui peut être monté rapidement et facilement
dans le coulisseau, comme décrit en référence à la fi-
gure 2.
[0028] La cale 9 disposée du côté opposé aux
moyens de blocage de l'axe présente en outre une gou-
pille 11 transverse à la direction du déplacement des
poinçons lors du sertissage. La fonction de cette gou-
pille est expliquée en référence à la figure 2.
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[0029] La figure 2 montre une vue schématique en
perspective du logement de l'ensemble de la figure 1,
dans un coulisseau d'outil de sertissage. Un repère or-
thogonal (x, y, z) est porté à la figure; l'axe z correspond
à la direction du mouvement des poinçons lors du ser-
tissage. L'axe y correspond à la direction de l'axe, et le
plan (x, z) est le plan des poinçons. Le logement 13 pré-
sente, comme dans l'art antérieur deux flancs 14 et 15,
entre lesquels est disposé l'ensemble; ces flancs assu-
rent un maintien latéral des cales et des poinçons, et de
la sorte leur positionnement précis dans la direction
symbolisée sur la figure par l'axe x, c'est-à-dire perpen-
diculairement à la surface des flancs.
[0030] Sur la paroi 16 du coulisseau reliant les deux
flancs est prévu comme dans l'art antérieur un trou pour
le montage des poinçons. Toutefois, dans l'art antérieur,
il s'agit d'un trou taraudé, dans lequel installe une vis
permettant de serrer les poinçons; au contraire, dans le
mode de réalisation de la figure 2, il s'agit d'un trou tra-
versant, dans lequel passe librement l'extrémité de l'axe
2 de l'ensemble. De l'autre côté de ce trou traversant
sont prévus des moyens de blocage 17, qui sont desti-
nés à coopérer avec la gorge de l'axe 2 pour assurer le
blocage de l'ensemble dans la direction longitudinale de
l'axe. Par exemple, si les moyens de blocage de l'axe
comprennent une gorge comme représenté à la figure
1, les moyens de blocage du coulisseau comprennent
un pion de blocage, qui est mobile en translation suivant
la direction de l'axe 2, et qui vient s'engager dans la gor-
ge. On peut comme représenté sur la figure prévoir un
pion de blocage qui est actionné par un bouton 18 situé
derrière la paroi 16 du coulisseau. Les moyens de blo-
cage du coulisseau permettent d'immobiliser l'ensem-
ble comportant les poinçons, dans la direction y du re-
père, autrement dit dans la direction de l'axe de l'ensem-
ble.
[0031] Dans les flancs 14 et 15 sont ménagées des
rainures 19 et 20, qui sont perpendiculaires à la direction
z de déplacement du coulisseau. Ces rainures sont des-
tinées à recevoir la goupille 11 de la cale 9, lorsque l'en-
semble est monté dans le coulisseau. Ainsi, dans la di-
rection z de déplacement des poinçons lors du sertis-
sage, l'ensemble est maintenu par la goupille, qui repo-
se dans les rainures 19 et 20. Un certain jeu existe dans
la direction z, entre la goupille et la rainure. Dans le sens
d'enfoncement des poinçons pour le sertissage, ce jeu
assure que l'effort est transmis par l'appui normal des
poinçons, et non par l'axe. Dans le sens de relèvement
des poinçons, après le sertissage, la goupille et les rai-
nures assurent que les efforts de relèvement, notam-
ment en cas de blocage à la suite d'un mauvais sertis-
sage, sont transmis aux flancs 14 et 15, et ne sont pas
transmis à l'axe ou aux moyens de blocage.
[0032] Le montage et le démontage de l'ensemble de
poinçons de l'invention s'effectuent de la façon suivante.
Pour le montage, l'opérateur enfonce l'ensemble dans
son logement, suivant la direction y, de sorte que l'ex-
trémité de l'axe pénètre dans le trou de la paroi 16, et

que la goupille pénètre dans les rainures. L'opérateur
enfonce l'ensemble jusqu'à ce que les moyens de blo-
cage du coulisseau et de l'ensemble assurent le main-
tien de l'ensemble. Il peut être nécessaire le cas
échéant pour l'opérateur d'ouvrir les moyens de bloca-
ge, par exemple en poussant sur le bouton 18; on pour-
rait aussi prévoir un rappel de celui-ci par ressort, et usi-
ner l'extrémité de l'axe 2 en forme conique, de sorte que
le simple enfoncement de l'ensemble assure la mise en
oeuvre des moyens de blocage. Le coulisseau est alors
prêt à être utilisé.
[0033] Pour le démontage de l'ensemble, il suffit à
l'opérateur d'ouvrir les moyens de blocage, et retirer
l'ensemble. L'outil est alors prêt à recevoir un autre en-
semble avec des poinçons différents; l'ensemble peut
être retourné à l'atelier, pour changement des poinçons,
ou peut être utilisé sur un autre outil.
[0034] La figure 3 montre une vue en perspective de
l'ensemble de poinçons, décrit en référence à la figure
1, et de son logement, décrit en référence à la figure 2.
Elle montre l'ensemble de poinçons, prêt à être monté
dans son logement.
[0035] L'invention permet de la sorte de préparer à
l'avance l'ensemble des poinçons, sans qu'il soit néces-
saire de démonter l'outil ou de cesser de l'utiliser. Com-
me indiqué plus haut, l'invention s'applique non seule-
ment aux poinçons, mais aussi aux enclumes, qui peu-
vent être montées de façon similaire dans l'embase de
l'outil. On peut préparer à l'atelier les ensembles de
poinçons, et les monter sur l'outil uniquement au mo-
ment de leur utilisation; le montage d'un ensemble de
poinçons sur le coulisseau d'un outil est une opération
qui ne nécessite aucun outil, et qui s'effectue en une
durée brève, inférieure dans tous les cas à une minute.
[0036] L'invention permet ainsi de conserver l'outil en
position de travail dans la presse, sans devoir le démon-
ter à chaque changement de production. Il n'est plus né-
cessaire de disposer d'un outil pour chaque production,
mais il suffit d'assembler les poinçons propres à chaque
production. L'axe et les cales utilisées pour l'assembla-
ge des poinçons sont d'un coût modique.
[0037] L'invention propose aussi de former un ensem-
ble préassemblé ou module avec le dispositif d'avance
de bande et les enclumes; ce module est muni de
moyens de fixation pour permettre un montage et un dé-
montage rapide sur l'embase d'un outil. De la sorte, si
un changement de production impose de changer non
seulement les poinçons, mais aussi le dispositif d'avan-
ce de bande et les enclumes, il n'est pas nécessaire de
démonter l'outil, et de le sortir de la presse. Il suffit, com-
me pour les poinçons de procéder au changement du
module - et donc du dispositif d'avance de bande et des
enclumes - pour reprendre la production. On notera que
pour la plupart des productions, les enclumes corres-
pondent au dispositif d'avance de bande; il n'est donc
pas gênant que les enclumes et le dispositif d'avance
de bande soient sur un seul et même module.
[0038] La figure 4 montre une vue en perspective
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éclatée d'une embase d'outil, et d'un module selon l'in-
vention. Le module comprend un dispositif d'avance de
bande, mais aussi les pièces d'usure - enclumes et
autres - qui coopèrent avec le poinçon pour le sertissa-
ge. Dans le mode de réalisation de la figure 4, le module
est un module latéral, destiné à être utilisé pour fournir
latéralement les connexions.
[0039] Est représentée à la figure 4 une partie de l'em-
base, qui présente une glissière 21 dans laquelle va
coulisser le module de l'invention. De part et d'autre de
cette glissière sont prévues des pièces de guidage 22,
23 et 24. Les pièces de guidage 23 et 24 sont fixées sur
l'embase par des vis 25 et 26. L'embase présente aussi
un élément de verrouillage et d'alimentation pneumati-
que 27; cet élément est fixé sur l'embase et présente
une ouverture 28 pour recevoir un pion de blocage du
module; il présente en outre deux ouvertures pour l'ali-
mentation en air comprimé du module, qui reçoivent des
coupleurs montés sur le module. L'élément présente
une tige de blocage 30, montée coulissante dans l'élé-
ment, sollicitée par un ressort 31 et présentant un bou-
ton 32 d'actionnement. Sont en outre représentés à la
figure les conduits d'alimentation 33 en air comprimés
destinés à être reliés à la source d'air comprimé. Ces
différentes pièces constituent la partie de l'embase re-
présentée à la figure.
[0040] Le module comprend un bloc 35, adapté à glis-
ser dans la glissière, avec des tenons de guidage 36.
Ce bloc présente un logement 38 pour les enclumes et
couteaux 39. Sur le bloc sont montés un pion de blocage
40, muni d'une gorge 41, et des coupleurs 42 et 43 pour
l'alimentation en air comprimé. On a aussi représenté à
la figure les coupleurs 45 et 46 du module destinés à
l'alimentation en air comprimé du dispositif d'avance de
bande. Le module présente encore un support 47 laté-
ral, qui est monté sur le bloc par des vis 48 et 49. Ce
support est destiné à recevoir le dispositif d'avance de
bande, qui n'est pas représenté. Ce dispositif permet de
guider les connexions dans le sens indiqué par la flèche
50.
[0041] Le fonctionnement du module de l'invention
est le suivant. En atelier, on monte sur le module un dis-
positif d'avance de bande, et on relie ce dispositif
d'avance de bande aux coupleurs 45 et 46. On monte
en outre sur le module les enclumes et couteaux néces-
saires. Le module est alors prêt à être utilisé.
[0042] Le montage du module s'effectue simplement
en faisant glisser le bloc 35 du module dans la glissière
21 de l'embase, dans le sens de la flèche 51 de la figure.
Le module est enfoncé jusqu'à ce que le pion de blocage
pénètre dans l'ouverture 28; à cet instant, en poussant
sur le bouton 32, l'opérateur permet l'enfoncement du
module jusqu'à ce qu'il vienne en butée contre l'élément
de verrouillage et l'alimentation 27. L'opérateur relâche
le bouton 32, et la tige de blocage 30 vient s'engager
dans la gorge 41 du pion de blocage. Au cours de ces
opérations, les coupleurs 42 et 43 s'engagent dans les
ouvertures d'alimentation de l'élément de verrouillage

et d'alimentation, de sorte à connecter le module et donc
le dispositif d'avance de bande à l'alimentation en air
comprimé. Le module se trouve donc en position de tra-
vail: il est maintenu dans les directions x et z par la glis-
sière, et est maintenu dans la direction y grâce au pion
de blocage et à l'élément de verrouillage et d'alimenta-
tion. En même temps, le dispositif d'avance de bande
est alimenté en air comprimé.
[0043] Pour le démontage du module, il suffit à l'opé-
rateur de pousser sur le bouton 32 pour dégager la tige
de blocage 30 de la gorge du pion de blocage, et de tirer
le module dans la direction inverse de celle de la flèche
51.
[0044] L'invention permet de la sorte de changer le
dispositif d'avance de bande et les pièces d'usure en
moins de trente secondes. Les avantages sont similai-
res à ceux qu'apporte le dispositif décrit en référence
aux figures 1 et 2.
[0045] La figure 5 montre une représentation sché-
matique en vue éclatée d'une embase et d'un module
arrière selon l'invention; l'embase est identique à celle
de la figure 4, et ses composants ne sont pas décrits de
nouveau. Le module est identique à celui de la figure, à
cela prêt que le support de dispositif d'avance de bande
est disposé suivant l'axe y, de sorte à permettre l'avance
des connexions dans la direction de la flèche 53 de la
figure. Pour permettre le montage du support, le bloc 35
est modifié, les coupleurs destinés à être reliés au dis-
positif d'avance de bande étant disposés sur le côté du
bloc. Ces coupleurs ne sont pas représentés sur la fi-
gure.
[0046] Le montage du module sur l'embase s'effectue
comme dans le cas de la figure 4, et introduisant le bloc
dans la glissière de l'embase, selon la direction de la
flèche 51 de la figure. Le démontage est identique à ce-
lui du module de la figure 4.
[0047] Dans un cas comme dans l'autre, l'invention
permet ainsi un changement du dispositif d'avance de
bande en une durée brève, et sans impliquer d'outil. Le
changement du dispositif de bande peut s'effectuer en
moins de trente secondes. Dans le mode de réalisation
des figures 4 et 5, les pièces d'usure diverses et les en-
clumes sont montées sur le dispositif d'avance de ban-
de. De ce fait, il n'est pas nécessaire de prévoir pour
ces pièces un ensemble démontable du type de celui
des figures 1, 2 et 3. On pourrait bien entendu aussi re-
lier directement le dispositif d'avance de bande à l'ali-
mentation en air comprimé; la solution de la figure 4 per-
met de réaliser cette opération en même temps que le
module est monté sur l'embase.
[0048] L'invention propose enfin une solution au pro-
blème du réglage de la course par des barillets montés
à rotation. Pour permettre de repérer la rotation des ba-
rillets, et pour lever l'ambiguïté sur le nombre de tours
effectués par un barillet, elle propose de prévoir des bo-
bines graduées, entraînées en rotation à chaque tour
du barillet. Le repérage de l'altitude peut alors simple-
ment s'effectuer en relevant la graduation de la bobine,
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et la graduation du barillet. La graduation de la bobine
est représentative du nombre de tours effectués par le
barillet; la graduation du barillet est représentative de la
fraction de tour dont le barillet a tourné.
[0049] La figure 6 montre une vue en perspective
éclatée d'un coulisseau selon l'invention; on a représen-
té à la figure le coulisseau 55, les deux barillets 56 et
57; les dispositifs de réglage de la hauteur des poinçons
entraînés par les barillets, qui sont connus en soi, ne
sont pas représentés à la figure. Chacun des barillets
présente un anneau de repérage 58 et 59, et une cou-
ronne dentée d'actionnement 60 et 61.
[0050] Une pièce de lecture 62 est montée sur le cou-
lisseau par des vis 63 et 64. Cette pièce présente d'une
part deux réglettes de lecture, qui comme dans l'art an-
térieur viennent en regard de l'anneau de repérage de
chacun des barillets, pour permettre la lecture de la po-
sition angulaire du barillet. Des pions 65 et 66 d'indexa-
ge des barillets coopèrent avec la couronne dentée de
sorte à rendre discret le déplacement angulaire des ba-
rillets, avec un pas correspondant à la distance entre
deux dents de la couronne dentée.
[0051] La pièce de lecture présente en outre deux fe-
nêtres verticales 67 et 68, à la hauteur de chacun des
barillets. Dans la pièce de lecture sont disposés deux
bobines 69 et 70, montées sur un axe 71. Les bobines
sont identiques et seule la bobine 69 est décrite en dé-
tail; la bobine est formée d'un corps cylindrique 73 en-
touré de deux flasques. 74 et 75. Le corps de la bobine
présente une taille telle que les flasques se trouvent de
part et d'autre du barillet 57, et immobilisent ainsi la bo-
bine à la même hauteur que le barillet, avec la bobine
en face de la fenêtre de lecture. L'un des flasques pré-
sente une indentation, de sorte que la bobine est entraî-
née en rotation par un tenon 77 du barillet. En outre, la
pièce de lecture présente deux ressorts coopérant avec
le flasque indenté de la bobine pour la maintenir en ro-
tation, lorsqu'elle n'est pas entraînée par le tenon du ba-
rillet.
[0052] Le fonctionnement de l'invention est le suivant.
A chaque fois que le tenon du barillet passe devant la
bobine, il entraîne en rotation le flasque indenté de la
bobine, sur une course angulaire correspondant à l'an-
gle entre deux dentures du flasque. La bobine reste fixe
tant que le tenon ne coopère pas avec le barillet. De la
sorte, la position angulaire du barillet est repérée de fa-
çon connue en soi grâce à l'anneau de repérage, avec
une ambiguïté de 360° ou d'un multiple de 360°. Cette
ambiguïté est levée grâce à la bobine, dont la position
angulaire est connue par lecture de la graduation du
corps à travers la fenêtre. Cette graduation est repré-
sentative du nombre de tours du barillet.
[0053] La figure 7 montre une vue en perspective du
coulisseau de la figure 6. On y reconnaît les différents
éléments de la figure 6, assemblés.
[0054] L'invention permet de la sorte de connaître
avec précision la hauteur de réglage des poinçons, sans
pour autant limiter la course des poinçons à la course

correspondant à un tour du barillet.
[0055] Bien entendu, la présente invention n'est pas
limitée aux exemples et modes de réalisation décrits et
représentés, mais elle est susceptible de nombreuses
variantes accessibles à l'homme de l'art. Il est clair que
les différents moyens mécaniques utilisés peuvent être
remplacés par leurs équivalents mécaniques; on peut
ainsi utiliser comme moyens de blocages mécaniques
d'autres moyens qu'une gorge et une goupille. L'inven-
tion s'applique aussi au cas où le dispositif d'avance de
bande présente un entraînement qui n'est pas un en-
traînement par air comprimé.
[0056] Il est clair par ailleurs que le montage des poin-
çons, le montage du module présentant le dispositif
d'avance de bande et les enclumes, et le réglage du
nombre de tours peuvent être utilisés indépendamment
les uns des autres. L'application combinée de ces diffé-
rentes parties de l'invention permet de fournir un outil
modulaire, réglable facilement sur une grande plage de
distance.

Revendications

1. Un outil de sertissage, comprenant une embase, un
coulisseau mobile dans l'embase et des poinçons
(7, 8), caractérisé en ce que les poinçons sont mon-
tés sur un axe (2), qui est lui-même monté sur le
coulisseau.

2. L'outil selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'axe (2) présente à une extrémité des moyens
de blocage (3) dans le coulisseau.

3. L'outil selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que les poinçons sont montés sur l'axe par ser-
rage à l'aide d'un écrou (6).

4. L'outil selon la revendication 2 ou 3, caractérisé en
ce que le coulisseau présente des moyens de blo-
cage aptes à coopérer avec les moyens de blocage
(3) de l'axe.

5. L'outil selon l'une des revendications 1 à 4, carac-
térisé en ce que les poinçons sont montés sur l'axe
avec une cale (9) présentant une goupille (11) trans-
verse à la direction de déplacement des poinçons,
et en ce que le coulisseau présente au moins une
rainure (19, 20) pour recevoir la goupille lorsque
l'axe est monté sur le coulisseau.

6. L'outil selon l'une des revendications 1 à 5, carac-
térisé en ce qu'il comprend en outre un dispositif
d'avance de bande, monté sur un module qui est
lui-même monté sur l'embase à l'aide d'une glissiè-
re (21) et de moyens de blocage du module dans
la glissière.
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7. L'outil selon la revendication 6, caractérisé en ce
que le dispositif d'avance de bande présente un en-
traînement pneumatique, et en ce que le module
présente des coupleurs (42, 43) pneumatiques re-
liés à des moyens d'alimentation pneumatique lors-
que le module est monté sur l'embase.

8. L'outil selon l'une des revendications 1 à 7, carac-
térisé en ce qu'il comprend un barillet (56, 57) de
réglage de la hauteur d'un poinçon, et une bobine
(69, 70) graduée entraînée en rotation par un tenon
(77) disposé sur le barillet.

9. L'outil selon la revendication 8, caractérisé en ce
que la bobine (69) présente deux flasques (74, 75)
disposés de part et d'autre du barillet.

10. L'outil selon la revendication 9, caractérisé en ce
que l'un des flasques (74, 75) présente une denture
pour être entraînée par ledit tenon.
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