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(57) Abrégé

L’invention conceme un dispositif de sertissage en séries de cosses
métalliques sur des fils €lectriques a gaine isolante dont une extrémité a été
préalablement dénudée, dans lequel chaque enclume (6) de sertissage est fixée
2 une semelle (1) par des moyens (26, 27) de fixation amovible; chaque matrice
(8) de sertissage est fixée au porte-outil (2) par des moyens (18) de fixation
amovible, les moyens (18, 26, 27) de fixation amovible étant adaptés pour
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et/ou dimensions. L’invention concerne aussi une cassette d’outils (21) adaptée
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DISPOSITIF DE SERTISSAGE EN SERIES DE COSSES METALLIQUES
ET CASSETTE D'OUTILS.

L'invention concerne un dispositif de
sertissage de cosses métalliques sur des fils électriques a
gaine isolante dont une extrémité a été préalablement
dénudée, du type comprenant

— une semelle adaptée pour étre fixée sur
une table fixe d'une presse,

— au moins une enclume de sertissage,
portée fixe par la semelle, et définissant au moins une
premiére empreinte de sertissage,

- un porte-outil de sertissage portant au
moins une matrice de sertissage définissant au moins une
deuxieme empreinte de sertissage dont la forme est
conjuguée de celle d'une premiére empreinte et adaptée pour
sertir une cosse serrée entre les empreintes et autour de
ladite extrémité du fil selon un axe, dit axe de
sertissage, correspondant a la direction du fil, ce porte-
outil étant adapté pour pouvoir étre monté solidaire en
translation d'un coulisseau de presse et gquidé en
translation par rapport a la semelle, de fagon a étre
déplacé, par et avec les mouvements du coulisseau, selon
des mouvements alternatifs de rapprochement et d'écartement
par rapport a la semelle en vue du sertissage,

— des moyens automatiques d'alimentation et
de découpe, entre lesdites empreintes, des cosses
successivement a partir d'une bande de cosses métalliques
préformées liées entre elles en un chapelet, synchronisés
par rapport auxdits mouvements du porte-outil par rapport a
la semelle, de sorte qu'une cosse est alimentée et placée
lors de 1'écartement en vue de sa découpe et de son
sertissage sur le fil lors du rapprochement subséquent
desdites empreintes.

On connait déja (FR-2 643 514) de tels
dispositifs de sertissage, généralement dénommés 'mini-
applicateurs" qui sont montés sur des presses de sertissage

conventionnelles avec la semelle fixée a la table fixe de
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la presse et le porte-outil fixé au coulisseau ou nez de la
presse. Ces mini-applicateurs permettent la fabrication en
séries de cosses métalliques de maniére semi-automatique,
un ouvrier placant les fils un a un sur 1l'enclume avant
l'actionnement de la presse. Pour des questions de qualité
de fabrication et pour éviter la nécessité d'avoir a
effectuer des réglages délicats, 1l'ensemble du dispositif
"mini-applicateur" est <changé & chaque changement de
fabrication. Ainsi, pour chaque modele de cosse et pour
chague modéle ou diametre de fil, il est nécessaire de
démonter 1l'ensemble du mini-applicateur précédent et de
remonter sur la presse un nouveau mini-applicateur dont les
empreintes de sertissage correspondent aux modéles de cosse
et de fil a sertir.

Ces opérations de démontage et de montage
du mini-applicateur sur la presse sont elles-mémes longues
et délicates. En particulier, ces opérations ne peuvent pas
étre automatisées et doivent étre effectuées manuellement
par un ouvrier mécanicien de maintenance spécialisée. Il
est nécessaire de disposer d'un mini-applicateur complet,
colteux, pour chagque modéle de cosse et de fil. Egalement,
l'ensemble de tous les mini-applicateurs de sertissage
représente un encombrement important nécessitant des
surfaces de stockage spécifiques a proximité de 1'atelier
de sertissage. La manutention des mini-applicateurs
relativement lourds et encombrants pose donc des problémes
et doit étre effectuée avec de grandes précautions, compte
tenu de la fragilité et du prix de chaque mini-applicateur.

L'invention vise a pallier ces
inconvénients en proposant un méme dispositif de sertissage
apte a effectuer la fabrication -notamment en séries— de
différents modéles de cosses métalliques. Ainsi,
l'invention vise a proposer un dispositif de sertissage qui
n'est pas dédié a un seul modéle de cosse et & un seul
modele de fil et qui n'a donc pas a étre démonté a chaque
changement de fabrication, notamment & chaque modéle de
fil.

L'invention vise é&galement & proposer un
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dispositif de sertissage avec 1lequel le changement de
modéle de fil peut étre automatisé, c'est-a-dire réalisé
automatiquement par un robot, ou effectué par 1'opérateur
de la presse, sans nécessiter l'intervention d'un
mécanicien de maintenance spécialisée.

L'invention vise également a diminuer le
coit d'investissement nécessaire pour le sertissage d'un
modéle de cosse sur des fils de différents diamétres et
modeles, tant en ce qui concerne le colGt de 1l'outillage
lui-méme que le cout nécessaire & son stockage et & sa
manutention.

L'invention vise également a éviter les
manutentions délicates et les pertes dues a des erreurs de
manutention.

Pour ce faire, 1l'invention concerne un
dispositif de sertissage tel que mentionné ci-dessus, et
qui est caractérisé en ce que

- chaque enclume de sertissage est fixée a
la semelle par des moyens de fixation rigide amovible
autorisant un démontage de 1l'enclume par rapport a la
semelle sans nécessiter le démontage de la semelle par
rapport a la table de presse,

- chaque matrice de sertissage est fixée au
porte-outil par des moyens de fixation rigide amovible
autorisant un démontage de la matrice du porte-outil sans
nécessiter le démontage du porte-outil par rapport au
coulisseau de presse,

~ lesdits moyens de fixation rigide
amovible sont adaptés pour ©permettre la fixation
d'enclume(s) et de matrice(s) de diverses formes et/ou
dimensions.

Ainsi, grace a l'invention, il est possible
de changer 1l'outillage (matrice(s) et/ou enclume(s)), en
fonction du modele de fil, sans pour autant avoir a
démonter 1'ensemble du dispositif de sertissage de la
presse.

Avantageusement et selon l'invention,

chaque matrice est portée par un méme bloc support de
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matrice(s), et 1le porte-outil comporte un logement de
réception d'un bloc support de matrice(s). De méme,
avantageusement et selon 1l'invention, 1'enclume est portée
par un méme bloc support d'enclume(s) et la semelle définit
une embase de réception d'un bloc support d'enclume(s).

Selon 1l'invention, au moins un bloc de
support de matrice(s) et au moins de support
d'enclume(s) -et de préférence chacun de ces blocs-
formant un jeu d'outils de sertissage pour le sertissage
d'un modeéle de cosse, sont associés l'un a 1'autre en un
assemblage autonome, dit cassette, adapté pour que ces
blocs puissent étre montés et démontés ensemble par rapport
au porte-outil et a la semelle.

En particulier, et selon 1l'invention, le
bloc support de matrice(s) et le bloc support d'enclume(s)
sont associés l'un a l'autre par deux colonnes
d'assemblage, adaptées pour autoriser 1leurs mouvements
relatifs de translation dans le sens du rapprochement des
empreintes de sertissage, mais limitant leurs mouvements
relatifs de translation dans le sens de 1l'écartement & une
valeur supérieure ou égale a celle de leur écartement
maximum lorsqu'ils sont fixés au porte-outil et a la
semelle.

Ainsi, le changement des outils de
sertissage est extrémement simple, peut étre effectué par
1l'opérateur de la presse, voire méme automatiguement par un
robot.

Avantageusement et selon 1'invention, les
moyens de fixation rigide amovible de chaque enclume a la
semelle comprennent un assemblage du type a gueue d'aronde
ou équivalent, -notamment dont 1'axe s'étend parallélement
a l'axe de sertissage-. En outre, les moyens de fixation
rigide amovible de chaque matrice au porte-outil
comprennent une vis d'assemblage de chaque matrice, et de
préférence du bloc support de matrice(s) au porte outil -
notamment une vis s'étendant parallélement a 1l'axe de
sertissage coopérant avec un taraudage correspondant
aménagé dans le porte-outil-.
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Avantageusement et selon 1'invention, le
bloc support de matrice(s) et/ou le bloc support
d'enclume(s) comporte des moyens de réglage continu de la
position d'une premiére et/ou d'une deuxiéme empreinte de
sertissage selon 1la direction de translation du porte-
outil.

En outre, avantageusement et selon
l'invention, les moyens automatiques d'alimentation et de
découpe sont disposés pour déplacer la bande a chaque cycle
de cosses perpendiculairement a l'axe de sertissage, et
comportent

un vérin comprenant un corps de vérin
porté par la semelle et une tige d'actionnement disposée
perpendiculairement a 1'axe de sertissage,

un cliquet porté par la tige

d'actionnement et adapté pour entralner la bande lors de
ses mouvements vers l'axe de sertissage et pour ne pas
l1'entralner en sens inverse,

et une vis de butée de fin de course de
la tige d'actionnement, cette vis de butée étant portée
par un taraudage d'axe perpendiculaire a l'axe de
sertissage, ménagé dans une piece portée par la tige
d'actionnement, 1l'extrémité de cette vis de butée venant
en butée contre une portée solidaire du corps du vérin et
limitant la course de déplacement de la tige d'actionnement
vers l'axe de sertissage. La vis de butée est placée en
regard d'un c6té du corps de vérin et a l'avant du
dispositif, et constitue des moyens de réglage de
1l'amplitude de l'avance de la bande, et donc de la longueur
de portion de bande (correspondant a une cosse) alimentée
perpendiculairement a l'axe de sertissage a chaque cycle.

Egalement, avantageusement et selon
1l'invention, les moyens automatiques d'alimentation
comprennent des moyens de réglage de la position de 1la
bande et donc des"cosses, selon 1l'axe de sertissage.

Avantageusement et selon 1l'invention, le
dispositif comprend aussi des moyens de réglage continu de

la position du porte-outil par rapport a un coulisseau de
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presse selon la direction de translation par rapport a la
semelle.

L'invention concerne aussi une cassette
d'outils pour un dispositif de sertissage selon
1'invention. Une cassette selon 1'invention est
caractérisée en ce qu'elle comprend un bloc support de
matrice(s) et un bloc support d'enclume(s) associés 1'un a
l'autre en un assemblage autonome et adaptés pour pouvoir
étre montés et démontés ensemble par rapport au dispositif.
En outre, une cassette selon 1l'invention est caractérisée
en ce qu'elle comprend en combinaison tout ou partie des
caractéristiques décrites ci-dessus en relation au

dispositif de sertissage.

L'invention concerne également un
dispositif de sertissage et une cassette d'outils
comprenant en combinaison tout ou partie des

caractéristiques mentionnées ci-dessus ou ci-apreés.

D'autres caractéristiques, buts et
avantages de l'invention apparaltront a la lecture de la
description suivante d'un de ces modes de réalisation
préférentiels, et qui se référent aux figures annexées,
dans lesquelles

- la figure 1 est une vue schématique en
perspective représentant un dispositif selon 1'invention
avec la cassette d'outils représentée démontée hors du
dispositif,

— la figure 2 est une vue schématique en
élévation avec des détails en coupe partielle d'un
dispositif de sertissage selon l'invention,

‘ — la figure 3 est une vue schématique
représentant un dispositif dé sertissage selon 1l'invention
avec le porte-outil en coupe axiale et les moyens
automatiques d'alimentation, la semelle et le bloc support
d'enclume(s) en élévation,

— la figure 4 est une vue en coupe selon la

ligne IV - IV de la figure 2,

- la figure 5 est une vue en coupe selon la
ligne V - V de la figure 3,
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— la figure 6 est une vue en coupe selon la
ligne VI - VI de la figure 5.

- la figure 7 est une vue schématique en
élévation d'une cassette d'outils selon 1'invention,

- la figure 8 est une vue schématique en
coupe verticale de la cassette de la figure 7.

L'invention concerne un dispositif de
sertissage en séries de cosses métalliques sur des fils
électriques (non représentés sur 1les figures) & gaine
isolante dont une extrémité a été préalablement dénudée. Ce
dispositif de sertissage, de type dit mini-applicateur
comprend une semelle 1 adaptée pour étre fixée sur une
table fixe d'une presse (non représentée) ; un porte-outil
2 de sertissage adapté pour pouvoir étre monté solidaire en
translation d'un coulisseau (non représenté) de presse ;
des moyens 3 automatiques d'alimentation et de découpe des
cosses successivement une a une a partir d'une bande de
cosses métalliques préformées identiques 4. La bande 4 est
donc formée d'un chapelet de cosses liées entre elles et
qui se jouxtent. Chaque cosse est destinée a étre comprimée
entre au moins une premiére empreinte 5 de sertissage
définie par au moins une enclume de sertissage 6 portée
fixe par la semelle 1, et au moins une deuxiéme empreinte
de sertissage 7 définie par au moins une matrice de
sertissage 8 portée par le porte-outil 2. Les premiére(s) 5
et deuxiéme(s) 7 empreintes de sertissage présentent des
formes qui sont conjuguées 1l'une de l'autre et adaptées
pour sertir une cosse par un fil a partir d'une cosse
préformée de la bande 4. Chaque cosse est serrée entre ces
empreintes et autour de ladite extrémité du fil selon un
axe 9 dit axe 9 de sertissage, correspondant a la direction
du fil placé entre ces empreintes

Le porte-outil 2 est assemblé solidaire en
translation par rapport au coulisseau grace a des moyens
d'assemblage 10 conventionnels, mais qui comprennent des
moyens de réglage 11 continus de la position du porte—-outil
2 par rapport au coulisseau selon la direction de

translation du porte-outil 2 et du coulisseau par rapport
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a la semelle 1 et a la table de la presse. Ces moyens 11 de
réglage comprennent par exemple deux cales & portées
inclinées en contact, déplacées 1'une par rapport a 1l'autre
perpendiculairement & 1'axe de translation du porte-outil 2
grace a une vis a téte moletée et dont le filetage coopére
avec un taraudage de l'une des cales et prend appui sur
1'autre cale ou sur une piece solidaire du porte-—outil 2
(figure 4).

Ces moyens 11 de réglage permettent un
réglage continu de la position verticale du porte-outil 2
par rapport au coulisseau de presse, et permettent donc
d'adapter et de régler cette position en fonction de la
course du coulisseau de presse, du point mort bas de la
presse, et des positions relatives entre les empreintes 5,
7, c'est-a-dire entre chague matrice 8 et 1l'enclume 6
correspondantes.

Le porte-outil 2 est guidé en translation
verticale selon l'axe de la presse par rapport a la
semelle 1 gradce a des étriers latéraux 12 montés fixes sur
la semelle 1 et entourant et guidant le porte-outil 2. De
la sorte, le porte-outil 2 est guidé en translation par
rapport a la semelle 1 de fagon a étre déplacé avec les
mouvements du coulisseau selon des mouvements alternatifs
de rapprochement et d'écartement par rapport a la
semelle 1.

Les moyens 3 automatiques d'alimentation et
de découpe alimentent une cosse de la bande 4 a chaque
cycle entre les empreintes 5, 7 et la place en vue de son
sertissage selon l'axe 9 de sertissage. Ces moyens 3 sont
synchronisés par rapport aux mouvements du porte—outil 2
par rapport a la semelle 1, de sorte qu'une portion de
bande 4 correspondant a une cosse est alimentée entre les
empreintes lors de l'écartement, en vue de la découpe et du
sertissage de la cosse lors du rapprochement subséquent
desdites empreintes 5, 7.

Pour ce faire, le porte-outil 2 porte un
doigt 13 de commande, adapté pour appuyer et déplacer en

translation une tige 14 d'un distributeur de commande d'un
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vérin 15 des moyens 3 automatiques d'alimentation. De
préférence, le doigt 13 actionne la tige 14 de commande
lorsque le porte-outil 2 est en position écartée, c'est-a-
dire en position haute, commandant ainsi 1l'alimentation
d'une portion de bande 4.

Chaque matrice 8 est formée d'une plaque
verticale associée et portée par un méme bloc 16 support de
matrice(s), et le porte-outil 2 comporte un logement 17 de
réception d'un bloc 16 support de matrice(s). Le bloc 16
support de matrice(s) est globalement parallépipeéedique,
comme le logement de réception 17. Une vis 18 est associée
au bloc 16 support de matrice(s) de fagon a présenter un
filetage débouchant pouvant étre engagé dans un taraudage
d'une piéce solidaire en translation du porte-outil 2, par
exemple le doigt 13 de commande dans le mode de réalisation
représenté figure 4.

Chaque enclume 6 est portée par un méme
bloc 19 support d'enclume(s) et la semelle 1 définit une
embase 20 de réception d'un tel bloc 19 support
d'enclume(s).

Le bloc 16 support de matrice(s) et le bloc
19 support d'enclume(s), formant un méme jeu d'outils de
sertissage pour le sertissage d'un modele de cosse, c'est-
a-dire portant des premiéres empreintes 5 et deuxiémes
empreintes 7 de sertissage de formes conjuguées, sont
associés l'un a l'autre en un assemblage autonome 21, dit
cassette d'outils 21, adapté pour que ces blocs 16, 19
puissent étre montés et démontés ensemble par rapport au
dispositif, c'est-a-dire respectivement par rapport au
porte-outil 2 et par rapport a la semelle 1. Pour ce faire,
le bloc 16 support de matrice(s) et le bloc 19 support
d'enclume(s) sont associés l'un a 1l'autre par deux colonnes
d'assemblage 22 s'étendant parallelement & la direction de
translation du porte-outil 2, c'est—-a-dire verticalement.
Les colonnes 22 d'assemblage sont engagées dans des
percages correspondants ménagés dans le bloc 19 support
d'enclume(s), de fagon a étre fixées rigidement a ce bloc

19, au moins lorsque celui-ci est en position fixée et
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montée sur 1l'embase 20 de la semelle 1. Pour ce faire,
1l'extrémité inférieure de chaque colonne 22 est engagée
dans un pergage du bloc 19 et fixée par une vis 23 a téte
dont l'extrémité est vissée dans un taraudage de la colonne
22, cette vis 23 étant engagée par 1'extrémité inférieure
du percgage du bloc 19 support d'enclume(s).

Le bloc 16 support de matrice(s) comprend
un pergage traversant vertical pour le guidage du bloc de
support de matrice par rapport a chaque colonne 22. Ce
percage est ménagé dans une équerre 24 s'étendant
horizontalement vers l'arriere. L'extrémité supérieure de
chaque colonne 22 est dotée d'une téte 25 limitant le
mouvement relatif de translation dans le sens de
1'écartement vers le haut du bloc 16 support de matrice(s),
par rapport au bloc 19 support d'enclume(s), a une valeur
supérieure ou égale a celle de leur écartement maximum
definie entre le porte-outil 2 et la semelle 1, lorsque
ces deux blocs 16, 19 y sont fixés. Ainsi, lorsque la
cassette de sertissage 21 portant les outils de sertissage
est démontée du dispositif (figures 1, 7 et 8), les deux
colonnes 22 maintiennent ensemble les deux blocs 16, 19 en
empéchant leur démontage relatif. Au contraire, lorsque la
cassette de sertissage est montée et fixée dans le
dispositif, le bloc 16 étant fixé dans le porte-outil 2 et
le bloc 19 étant fixé sur la semelle 1, les mouvements de
translation et 1le guidage relatif du bloc 16 support de
matrice(s) par rapport au bloc 19 support d'enclume(s) est
essentiellement assuré par le guidage du porte-outil 23 par
rapport a la semelle 1, c'est-a-dire par les étriers 12,
ainsi que par les mouvements du coulisseau de presse. En
conséquence, on comprend que 1'assemblage relatif des blocs
16, 19 et des colonnes 22 présente un certain jeu aussi
bien dans le sens de la translation que dans les directions
transversales et n'a pas a étre réalisé de facgon précise.
Ces jeux doivent étre en tout cas suffisants pour éviter
gque les colonnes 22 ne génent le guidage en translation
verticale du porte-outil 2 et des matrices 8 par rapport a

la semelle 1 et aux enclumes 6.
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Le bloc 19 support d'enclume(s) est
simplement assemblé et fixé de fagon amovible a 1'embase 20
de la semelle 1 par un assemblage de type a queue d'aronde,
d'axe paralléle a l'axe de sertissage 9. Par exemple, le
bloc 19 support d'enclume comprend une queue d'aronde male
26 et l'embase 20 comporte une queue d'aronde femelle 27.
Cet assemblage 26, 27 a queue d'aronde permet de placer
chaque enclume 6 et chaque matrice 8 dans le plan vertical
contenant l'axe de sertissage 9 et 1l'axe vertical de
translation 28 du porte-outil 2 par rapport a la semelle 1.
Une vis transversale de blocage axial de l'assemblage a
queue d'aronde peut étre prévue. La position en translation
de l'ensemble de la cassette 21 de sertissage selon l'axe 9
de sertissage est déterminée par les faces arriéres 29 du
bloc 16 support de matrice(s) et 30 du bloc 19 support
d'enclume(s) qui viennent en butée et en appui contre des
faces verticales du porte-outil 2, respectivement d'un
support 31 des étriers 12 solidaire de la semelle 1.
Egalement, le bloc 16 support de matrice(s) présente une
face supérieure horizontale 52 venant en butée et en appui
contre une face horizontale du logement 17 du porte-outil
2. Le bloc 19 support d'enclume(s) repose sur la semelle 1.

La vis 18 de fixation amovible du bloc 16
de support de matrice s'étend parallelement a 1l'axe de
sertissage 9 et permet de bloquer l'ensemble de la cassette
21 de sertissage en position montée par rapport au
dispositif.

Le bloc 16 support de matrice(s) comporte
en outre des moyens 32, 33 de réglage continu de la
position d'au moins une matrice 8 de sertissage et donc
d'une premiere empreinte de sertissage, selon la direction
verticale de translation du porte-outil 2. Ces moyens 32,
33 comportent une cale 32 a portée inclinée venant au
contact de l'extrémité supérieure de la matrice 8, et une
vis 33 a téte moletée dont le filetage est engagé dans un
taraudage traversant de la cale 32 pour en déterminer la
position transversale par rapport a la matrice 8. Ainsi, en

tournant la vis 33, on modifie la position de la cale 32
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par rapport a la matrice 8, ce qui a pour effet de déplacer
verticalement en translation cette matrice 8 par rapport au
bloc 16 support de matrice. En outre, la matrice 8 comprend
au moins une lumiere verticale oblongue 34 traversée par
des vis de fixation 35 des matrices 8 par rapport au bloc
16 support de matrice(s). Cette lumieére verticale 34 est
adaptée pour permettre le réglage vertical en translation
de la matrice 8 par rapport au bloc 16 support de
matrice(s).

Chaque cassette d'outils 21 peut comprendre
une ou plusieurs matrices 8, par exemple une premiére
matrice de sertissage de la cosse autour de 1'ame
conductrice du fil, et une deuxieéme matrice adjacente pour
le sertissage de la cosse autour de l'extrémité de la gaine
isolante du fil. De méme, chaque bloc 19 support d'enclume
peut porter une ou plusieurs enclumes 6, a savoir par
exemple une enclume pour le sertissage de la cosse autour
de 1'ame dénudée du fil électrique et une deuxiéme enclume
pour le sertissage de la cosse autour de 1l'extrémité de la
gaine du fil.

En outre, deux variantes de réalisation
sont possibles. Dans la variante représentée, la cassette
21 comprend également wun dispositif 36 permettant de
découper la bande de cosses, aprés son déplacement
transversal, en vue de la séparation de chaque cosse placée
selon l'axe de sertissage. Dans une autre variante, ce
dispositif coupe bande peut étre monté solidaire des moyens
3 d'alimentation et donc porté par 1'ensemble du dispositif
et par la semelle 1 (et non par la cassette 21).

Les matrices 8 sont assemblées sur le bloc
16 par une ou plusieurs vis 35 de serrage. En variante, les
matrices 8 et les empreintes 7 peuvent étre formées par le
bloc 16 lui-méme en une seule piéce conformée a cet effet.
Les enclumes 6 peuvent étre assemblées sur le bloc 19. Dans
le mode de réalisation représenté, les enclumes 6 et les
empreintes 5 sont formées par le bloc 19 lui-méme en une

seule piece conformée a cet effet.

La cassette 21 de sertissage constitue donc
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un ensemble d'outils de sertissage pouvant étre
préalablement réglés (grdce notamment aux moyens 32, 33 de
réglage) et qui est montée et démontée sur le dispositif de
sertissage simplement a 1'aide d'une seule vis 18. Le
montage et le démontage de chaque cassette 21 de sertissage
est donc extrémement simple et rapide. Il est donc possible
de disposer d'autant de cassettes 21 de sertissage qu'il y
a de modéles de fils a sertir sur un méme type de cosse, et
ce avec un seul dispositif mini-applicateur de sertissage.
Les cassettes etant préalablement réglées, le changement de
fabrication peut étre effectué sans réglage supplémentaire
en garantissant une qualité constante. On évite le
démontage du dispositif par rapport & la presse elle-méme,
et ce changement de cassettes 21 peut étre automatisé si le
dispositif est intégré dans une chaine automatique. Aucun
réglage n'est nécessaire au montage des blocs 16, 19 grace
aux surfaces d'appui ménagées par le logement 17, 1'embase
20 et le support 31. Ces surfaces d'appui sont ainsi des
surfaces de référence pour le positionnement des blocs 16,
19.

Chaque cassette 21 de sertissage est
avantageusement dotée d'un emplacement 37 permettant
d'inscrire ou d'apposer une plaque d'identification du
modéle de fil et/ou de cosse a sertir.

Le logement 17 de réception du bloc 16
support de matrice(s) sur le porte-outil 2 et ce bloc 16
support de matrice(s), sont adaptés pour définir entre eux
un espace 38 au-dessus de 1'équerre 24 pour le passage des
parties supérieures des colonnes 22 lors des mouvements de
descente (rapprochement des empreintes) du porte-outil 2.
Comme on le voit sur les figures, cet espace 38 est ménagé
a l'arriere du bloc 16 support de matrice(s) et au-dessus
de 1l'équerre 24, de telle sorte gque méme en position
inférieure complétement rapprochée des deux blocs 16, 19,
les extrémités supérieures des colonnes 22 ne dépassent pas

au-dela de 1la face supérieure du bloc 16 support de

-matrice(s). La hauteur de chacun des blocs 16 support de

matrice(s), quel que soit le modéle de cosse correspondant,
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est de préférence adaptée pour gue la hauteur de 1'espace
38 corresponde a la course maximum possible des différents
modeéles des blocs 16 supports de matrice(s).

Le vérin 15 des moyens 3 automatigues
d'alimentation et de découpe comprend un corps de vérin 39
porté par la semelle 1 et une tige d'actionnement 40
disposée perpendiculairement a l'axe 9 de sertissage. Un
cliquet 41 est porté par la tige d'actionnement 40 et est
adapté pour entrainer la bande 4 dans ses mouvements vers
l'axe de sertissage 9 et pour ne pas l'entrainer en sens
inverse, c'est-a-dire lorsque 1'extrémité de la tige
d'actionnement 40 s'éloigne de 1'axe de sertissage 9. Par
exemple, ce cliquet 41 est simplement constitué d'une piéce
en forme de péne demi-tour qui vient s'ancrer sous la bande
4 (dans chacune des perforations prévues a cet effet dans
la bande 4 ou contre chaque cosse) lorsque il se rapproche
de l'axe de sertissage 9 et peut glisser sous la bande 4 en
sens inverse. La tige d'actionnement 40 porte également une
piéce 42 qui s'étend parallélement au corps 39 du vérin sur
le c6té avant du dispositif de sertissage et porte a son
extrémité libre, une vis 43 de butée de fin de course de la
tige d'actionnement 40. Cette vis 43 de butée est portée
par un taraudage d'axe ©perpendiculaire a 1'axe de
sertissage 9 ménagé dans la piece 42, et 1'extrémité de
cette vis 43 de butée vient en butée contre une portée 44
solidaire du corps de vérin 39. Ainsi, cette vis 43 limite
la course de déplacement de la tige 40 d'actionnement vers
l'axe de sertissage 9. En vissant ou en dévissant la vis 43
par rapport a la piéce 42, on peut régler la position de
cette butée de fin de course, et donc l'amplitude de
l'avance de la bande 4, c'est-a-dire la longueur de la
portion de bande alimentée perpendiculairement a 1'axe de
sertissage 9, a chaque cycle, lorsque le porte—outil
revient en position haute ©pour que cette longueur
corresponde exactement a une cosse. Il est & noter que la
vis 43 de butée est placée en regard d'un coté de corps 39
de vérin et vers l'avant du dispositif de sorte qu'elle est

aisément accessible. En outre, 1'encombrement transversal
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du dispositif est minimisé.

La piece 44 formant portée contre laquelle
la vis 43 vient en butée est montée comme le corps de vérin
39 sur un support 45 qui est lui-méme assemblé a la
semelle 1 par des vis. La position du support 45 portant
l'ensemble des moyens 3 d'alimentation automatique est
déterminée par rapport a la semelle 1 grace a une nervure
47 du support 45 engagée dans une rainure 48 de la semelle
1, ménagée parallélement & 1l'axe de sertissage et a
1'assemblage a queue d'aronde de la cassette 21. La nervure
47 et la rainure 48 forment des moyens de réglage de la
position de la bande selon l'axe de sertissage 9. Une
plaque guide bande 49 est prévue au-dessus de la bande pour
empécher son soulévement lors du déplacement du cliquet 41,
et pour assurer son guidage entre les empreintes 5, 7. Un
bouton rotatif 46 permet de soulever légeérement la plaque
49 pour l'introduction de la bande 4.

Chague cassette 21 est avantageusement
équipée également d'une plaque 50 formant butée d'appui
vertical en position rapprochée de sertissage et d'un
dévétisseur 51 (représenté uniquement figure 2).

L'invention peut faire l'objet de diverses
variantes par rapport au mode de réalisation décrit et
représenté. Par exemple les moyens automatiques
d'alimentation 3 de la bande peuvent étre pneumatiques
et/ou mécaniques et/ou électromécaniques, peuvent é&tre
disposés a gauche ou a droite ou vers l'arriére du porte-
outil 2. D'autres moyens de fixation amovible des matrices
8 et/ou des enclumes 6 et/ou de chaque cassette 21 de
sertissage peuvent étre prévus.

Le dispositif de sertissage selon
l'invention peut étre de type semi-automatique, c'est-a-—
dire mis en oeuvre par un opérateur qui place manuellement
l'extrémité de fil destinée a recevoir la cosse entre les
empreintes avant d'actionner la presse. En variante, il
peut néanmoins également étre totalement automatisé,
1'extrémité de fil étant placée entre les empreintes par un
automatisme tel qu'un robot.
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REVENDICATIONS
1/ - Dispositif de sertissage de cosses

métalliques sur des fils électriques a gaine isolante dont
une extrémité a été préalablement dénudée, de type
comprenant

— une semelle (1) adaptée pour étre fixée
sur une table fixe d'une presse,

- au moins une enclume (6) de sertissage,
portée fixe par la semelle (1), et définissant au moins
une premiére empreinte (5) de sertissage,

- un porte-outil (2) de sertissage portant
au moins une matrice (8) de sertissage définissant au moins
une deuxieéme empreinte (7) de sertissage dont la forme est
conjuguée de celle d'une premieére empreinte (5) et adaptée
pour sertir une cosse serrée entre les empreintes et
autour de ladite extrémité du fil selon un axe (9), dit axe
de sertissage, correspondant a la direction du fil, ce
porte-outil étant adapté pour pouvoir étre monté solidaire
en translation d'un coulisseau de presse et guidé en
translation par rapport a la semelle (1), de fagon a étre
déplacé, par et avec les mouvements du coulisseau, selon
des mouvements alternatifs de rapprochement et d'écartement
par rapport a la semelle (1) en vue du sertissage,

- des moyens (3) automatiques d'alimen-
tation et de découpe entre lesdites empreintes (5, 7) des
cosses successivement a partir d'au moins une bande (4) de
cosses préformées métalliques, synchronisés par rapport
auxdits mouvements du porte-outil (2) par rapport a la
semelle (1), de sorte qu'une cosse est alimentée et placée
lors de 1'écartement en vue de sa découpe et de son
sertissage sur le fil lors du rapprochement subséquent
desdites empreintes (5,7), caractérisé en ce que

~ chaque enclume (6) de sertissage est
fixée a la semelle (1) par des moyens (19, 26, 27) de
fixation rigide amovible autorisant un démontage de
l'enclume (6) par rapport a la semelle (1) sans nécessiter

le démontage de la semelle (1) par rapport a la table de



10

15

20

25

30

35

WO 97/48154 PCT/FR97/01046

17

presse,

— chaque matrice (8) de sertissage est
fixée au porte-outil (2) par des moyens (16, 18) de
fixation rigide amovible autorisant un démontage de la
matrice (8) du porte-outil (2) sans nécessiter le démontage
du porte-outil (2) par rapport au coulisseau de presse,

- lesdits moyens (16, 18, 19, 26, 27) de
fixation rigide amovible sont adaptés pour permettre 1la
fixation d'enclume(s) (6) et de matrice(s) (8) de diverses
formes et/ou dimensions.

2/ - Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que chaque matrice (8) est portée par un
méme bloc (16) support de matrice(s), et en ce que le
porte-outil (2) comporte un logement (17) de réception d'un
bloc(16) support de matrice(s).

3/ - Dispositif selon 1'une des
revendications 1 et 2, caractérisé en ce que 1l'enclume (6)
est portée par un méme bloc (19) support d'enclume(s) et en
ce que la semelle (1) définit une embase (20) de réception
d'un bloc (19) support d'enclume(s).

4/ - Dispositif selon les revendications 2
et 3, caractérisé en ce qu'un bloc (16) support de
matrice(s) et un bloc (19) support d'enclume(s) formant un
jeu d'outils de sertissage pour le sertissage d'un modéle
de cosse, sont associés 1l'un a l'autre en un assemblage
(21) autonome, dit cassette d'outils (21), adapté pour que
ces blocs (16, 19) puissent étre montés et démontés
ensemble par rapport au porte-outil (2) et a la semelle
(1).

5/ - Dispositif selon la revendication 4,
caractérisé en ce que le bloc (16) support de matrice(s) et
le bloc (19) support d'enclume(s) sont associés 1l'un a
l'autre par deux colonnes (22) d'assemblage adaptées pour
autoriser leurs mouvements relatifs de translation dans le
sens du rapprochement des empreintes (5, 7) de sertissage,
mais limitant leurs mouvements relatifs de translation dans
le sens de l'écartement a une valeur supérieure ou égale a

celle de leur écartement maximum lorsqu'ils sont fixés au
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porte-outil (2) et a la semelle (1).

6/ - Dispositif selon 1l'une des
revendications 2 a 5, caractérisé en ce que le bloc (16)
support de matrice(s) et/ou le bloc (19) support
d'enclume(s) comporte des moyens (32, 33) de réglage
continu de la position d'une premiére (5) et/ou d'une
deuxiéme (7) empreinte de sertissage selon la direction de
translation du porte-outil (2).

7/ - Dispositif selon 1'une des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que les moyens (19,
26, 27) de fixation rigide amovible de chaque enclume a la
semelle comprennent un assemblage (26, 27) du type a queue
d'aronde.

8/ - Dispositif selon 1'une des
revendications 1 a 7, caractérisé en ce que les moyens (3)

automatiques d'alimentation et de découpe sont disposés

pour déplacer la bande (4) a chaque cycle
perpendiculairement a 1'axe de sertissage (9), et
comportent

un vérin (15) comprenant un corps (39) de
vérin porté par la semelle et une tige (40) d'actionnement
disposée perpendiculairement & 1'axe de sertissage (9),

un cliquet (41) porté par 1la tige
d'actionnement (40) et adapté pour entrainer la bande (4)
lors de ses mouvements vers l'axe de sertissage (9) et pour
ne pas l'entralner en sens inverse,

et une vis de butée (43) de fin de course
de la tige d'actionnement (40), cette vis (43) de butée
étant portée par un taraudage d'axe perpendiculaire a l'axe
de sertissage ménagé dans une piéce (42) portée par la tige
d'actionnement (40), l'extrémité de cette vis de butée (43)
venant en butée contre une portée (44) solidaire du corps
(39) du vérin (15) et limitant la course de déplacement de
la tige d'actionnement (40) vers l'axe de sertissage,

et en ce que la vis de butée (43) est
placée en regard d'un cété du corps (39) de vérin (15) et a
l'avant du dispositif, et constitue des moyens (43) de

réglage de 1l'amplitude de 1'avance de la bande (4), et donc
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de la longueur de portion de bande alimentée
perpendiculairement a l'axe de sertissage (9) & chaque
cycle.

9/ - Dispositif selon 1'une des
revendications 1 a 8, caractérisé en ce qu'il comprend des
moyens (11) de réglage continu de la position du porte-
outil (2) par rapport a un coulisseau de presse selon la
direction de translation par rapport a la semelle (1).

10/ - Cassette d'outils pour un dispositif
de sertissage selon l'une des revendications 1 & 9,
caractérisé en ce qu'elle comprend un bloc (16) support de
matrice(s) et un bloc (19) support d'enclume(s) associés
l'un a l'autre en un assemblage autonome et adaptés pour
pouvoir étre montés et démontés ensemble par rapport au

dispositif.
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