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La présente invention concerne un appareil de fixation d'une plurali-
té de clous sur une feuille de matiére souple telle que du tissu ou du cuir.

I1 peut s'avérer nécessaire de temps a autre de fixer un certain nom-
bre de clous P sur une feuille de matiére souple W, telle qu'une feuille de
tissu ou de cuir, pour réaliser sur cette feuille de matiére un motif tel que

.

celui représenté sur les figures 1 & 3. Jusqu'a présent, de tels clous P ont
été fixés aux endroits choisis sur la feuille de matériau W par une opération
manuelle longue et pénible, 4 1'aide d'outils appropriés de pose de clous
d'ornement.

Un but de la présente invention est de réaliser un appareil permettan
de fixer une pluralité de clous d'ornement sur une feuille de matiére flexible
telle qu'une feuille de tissu ou de cuir, etc., procédé qui permet de fixer
les clous séparément et automatiquement en vue d’obtenir un meilleur rendement

Un autre but de 1'invention est de réaliser un appareil permettant de
fixer des clous d’ornement sur une feuille de matidére souple, procédé dans le-
quel la position relative entre un dispositif portant la feuille de matiére
souple et des moyens de travail ) plastique est modifiée selon un
programme prédéterminé mis en mémoire pour permettre de fixer en séquence les
clous sur la feuille de matiére.

Un autre but de 1l'invention est de réaliser un appareil permettant de
fixer une pluralité de clous sur une feuille de matiére souple, procédé selon
lequelAles clous peuvent &tre découpés et mis en forme & partir d'ume bande
métallique, les clous ainsi réaliszés pouvant &tre fixés "in situ" de maniére
séquentielle et automatique sur la feuille de matiére.

Un autre but de la présente invention est de réaliser un appareil per
mettant de fixer une pluralité de clous sur une feuille de matiére souple, pro
cédé selon lequel les clous, ayant la forme définitive désirée, peuvent &tre
découpés et mis en forme séparément a partir d'une bande métallique i 1'aide
d'une pluralité d'ensembles constitués d'un poincon et d'une matrice, les clou
ainsi réalisés pouvant €tre tixés "in situ" sur la feuille de matiére souple.

Un autre but de la présente invention est de réaliser un appareil per
mettant de fixer une pluralité de clous sur une feuille de matiére souple, pro
cédé selon lequel les clous sont découpés dans une bande métallique et les clo
découpés sont mis en forme par emboutissage pour que les tétes des clous s'éte

dent vers la feuille de matidre, les clous étant ensuite renversés en position
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pour que les branches des clous soient situées en face de la feuille de ma-
tiére, la perforation de la feuille de matiére par les clous renversés étant
ensuite effectuée & 1'aide d'un poingon et d'une matrice disposés de part et
d'autre de la feuille de matiére, la feuille et la bande métallique étant
avancées vers la position suivante de pose de clous et la position de travail
suivante respectivement pendant que le poincon et la matrice s'éloignent 1'un
de 1l'autre ; les opérations de découpage, de mise en forme et de montage des
clous pouvant ainsi s'effectuer selon une ligne droite verticale reliant la
feuille de matiére et la bande métallique sans provogquer un déplacement
entre la position de réalisation de clous et la position de fixation de clous.
Une forme d'exécution de la présente invention est décrite ci-aprés

»

3 titre d'exemple, en référence aux dessins annexés dans lesquels :

~ les figures 1 & 3 représentent des clous décoratifs fixés sur une
feuille de matiére selon des motifs différents ; 7

- les figures 4 & 15 représentent un premier mode de réalisation de
1l'invention, dans lesquelles : )

- la figure 4 est une vue en perspective de 1'appareil entier ;

- la figure 5 est une vue en coupe, a plus grande échelle, représen—r
tant les éléments essentiels de 1l'appareil, le piston occupant sa
position supérieure de fonctionnement ;

~ la figure 6 est une vue en coupe, a plus grande échelle, analogue a
celle de la figure 5, mais représentant le piston dans sa position
inférieure de fonctiommement ;

- la figure 7 est une vue en coupe suivant la ligne 7-7 de la figure
53 '

- la figure 8 est une vue en coupe suivant la ligne 8-8 de la figure
6 ; '

- la figure 9 est un schéma synoptique représentant les éléments
électriques de l'appareil ; )

- la figure 10 est une vue schématique représentant, partiellement en
coupe, les galets de pression et d'entraInement ;

- la figure 11 est une vue de face simplifide permettant d'illustrer
1'enroulement de la bande métallique ;

- la figure 12 est une vue synoptique représentant le systéme d'en-
trainement de 1'appareil ;

- la figure 13 est une vue de face du piston et la manivelle associée ;
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- la figure 14 est une vue en plan représentant le découpage de la
bande métallique ;

- la figure 15 est une vue en perspective représentant les mémes
opérations que sur la figure 14 ;

- les figures 16 3 26 représentent une variante de réalisation de la
présente invention, dans lesquelles :

- la figure 16 est une vue en perspective de 1'appareil entier ;

- la figure 17 est une vue de face, en coupe, représentant globalement
le dispositif de fixation de clous- ;

- la figure 18 est une vue latérale en élévation et en coupe de celui-
ci ;

- les figures 19 & 21 sont des vues en coupe, & plus grande échelle,
d'éléments essentiels représentant divers états de fonctionnement
de 1'appareil ;

- la figure 22 est une vue latérale en élévation, partiellement en
coupe, des galets de pression et d'entrainement ;

- la .figure 23 est une vue synoptique de face représentant 1'enroule-
ment de la bande métallique ;

- la figure 24 est une vue en perspective illustrant les étapes allant
du découpage jusqu'a la fixation des clous sur la feuille de matie-
re ;

~ la figure 25 est un schéma synoptique des éléments électriques de
1'appareil ; et

~ la figure 26 est un chronogramme illustrant la séquence d'opérations
de 1l'appareil. ]

En se référant aux figures 4 4 15, on va décrire d'abord un premier
mode de réalisation préférentiel de la présente invention. Une tablette 3 est
montée en prolongement d'une partie avant du biti 2 d'une machine 1. Un appa-
reil de fixation de clous 4 dont le profil ressemble & un bras de machine &
coudre, est monté sur la surface supérieure du bati 2 pour que sa téte 5 soit
positionnée au-dessus de la tablette 3.

Au-dessous de 1l'appareil de fixation 4 est monté un élément 10 mobile
sur la surface supérieure du bati 2 selon un axe X (transversalement ou vers
la gauche et vers la droite) et selon un axe Y (longitudinalement ou vers
1'avant et vers l'arritre). Une crémaillére 12, disposée selon 1'axe X compre-
nant quatre galets d'extrémité Ilrpour guider le cdté longitudinal de 1'élément

i



10

15

20

25

30

35

2496540

Fyere
mobile 10 est en prise avec une roue dentée 14 fixée sur un arbre de sortie d'un
moteur 3 impulsions13 d’entrafnement sur 1l'axe X, de sorte que la rotation dans
les deux sens du moteur 13 se traduit par un déplacement le long de 1'axe X de
1'élément mobile 10. De manidre analogue une crémaillére 16 de 1'axe Y, compor—
tant quatre galets d'extrémité 15 de guidage du cSté transversal de 1'élément
mobile 10, est en prise avec une roue dentée 18 fixée sur un arbre de sortie
d'un moteur 2 impulsions17 d'entrainement sur 1'axe Y, de sorte que la rotation
dans les deux sens du moteur 17 se traduit par un déplacement sur l'axe Y de
1'é1ément mobile 10.

Au-dessus de la tablette 3, un support 19 est monté sur la partie
avant de 1'élément 10 pour qu'il soit positiocnné au-dessous de la téte 5 de
1'appareil de fixation de clous4 et mobile sur les axes X et Y avec 1'élément
mobile 10. L'élément mobile 10, les crémailléres 12, 16 et le moteur i iﬁpul-
sion 13, 17 constituent des moyens d'entrainement permettant de varier la posi~-
tion du support 19 le long des axes X et Y. Le support 19 se compose d'une
plaque de base 20 en forme de cadre rectangulaire et une plaque de pression 21
en forme de cadre rectangulaire similaire, pouvant s'ouvrir et se fermer rela-
tivement & la surface supérieure de la plaque de base 20, pour permettre de
serrer la feuille de matiére souple W, par exemple du tissu ou du cuir, entre
les plaques 20 et 21. La plaque de pression 21 est sollicitée par un ressort
(non représentd) dans un sens assurant le serrage de la feuille W. Un bras 22
est articulé sur 1'arriére de 1'élément mobile 10 tandis que son autre extrémi-
té est relide i la plaque de pression 21. La rotation du moteur 2 impulsions
d'élévation 23, monté latéralement par rapport au bras 22, se traduit par un
pivotement du bras 22 pour entrainer la plaque de pression 21 dans le sens
d'ouverture.

Une bobine d'alimentation 24 et une bobine de rembobinage 25 sont
montées respectivement & gauche et i droite du bAti 2, pour qu'une bande d'acier
C enroulée sur la bobine d'alimentation 24 puisse'sé déplacer sous la téte 5 de
1'appareil de fixation de clous4 avant de s'enrouler sur la bobine de rembobi-
nage 25. )

A 1'extrémité du bati 2, vers la bobine de rembobinage 25, il est pré-
vu un galet de pression en caoutchouc 26 et un galet d'entrafnement en caout-
chouc 27 pour serrer la bande d'acier ou bande métallique C par le dessus et
par le dessous.

Un moteur a impulsionsd'entrainement 28 est relié pér son arbre de

sortie au galet d'entrafnement 27 de facon que la rotation du moteur 28, selon
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des pas prédéterminés, se traduit par le tranmsport intermittent de la bande
d'acier C en direction de la bobine de rembobinage 25 selon des distances
prédéterminées., Comme on le voit sur la figure 10, le galet de pression 26 et
le galet d'entrainement 27 sont portés entre deux plaques de support 29 dont
chacune est percée d'une ouverture oblongue dans le sens vertical 30 destinde
a porter le rouleau de pression 26 de facon 3 lui permettre un faible mouvement
vertical. Le galet 26 est sollicité par ﬁn ressort, non représenté, dans un
sens permettant de serrer la bande d'acier C entre lui et le galet d'entrafne-
ment. Le moteur d'entralnement 28, le galet 26 et le galet d'entralnement 27
constituent des moyens d'entrainement destinds i entrafner la bande d'acier C
dans une zone situde au-dessus de la feuille de matitre souple W qui est main-
tenue par le support 19.

Le rouleau de rembobinage 25 peut &tre entrainé en rotation, pas-a-pas,
4 1l'aide d'un moteur 2 impulsionsde rembobinage 32. En outre, comme on le voit
sur la figure 11, entre le galet de rembobinage 25 et les galets de pression et
d'entraTnement 26, 27, sont montés un interrupteur supérieur de fin de course
33 et un interrupteur inférieur de fin de course 34 disposés respectivement au-
dessus et au~dessous de la bande d'acier C. L'interrupteur inférieur de fin de
course 34 est actionné, lorsque la bande d'acier a fléchi suffisamment, pour
provoquer la rotation du moteur 32 et par conséquent la rotation de la bobine
25 dans le sens du rembobinage. L'interrupteur supérieur de fin de course 33
est actionné, lorsque la bande d'acier C est redevenue tendue par suite du
rembobinage, pour arréter la rotation du moteur 32 et par conséquent le rembo-
binage de la bande d'acier C.

La bande d'acier C;'passant de la bobine 24 vers la bobine 25 comme on
vient de le décrire, est soumise & une opération de poinconnage dans la zone
comprise entre la t8te 5 de 1'appareil 4 et la tablette 3, comme on le voit sur
les figures 14 et 15, de facon & obtenir un clou P qui est enfoncé dans la
feuille W maintenue par le support 19. On va décrire ci-aprés avec plus de dé-
tails la structure permettant cette opération.

Comme le montrent les figures 12 et 13, un arbre d'entrainement 40
est porté par une partie supérieure du chissis de 1'appareil de fixation de
clou 4, et est entrainé en rotation par un moteur 42 auquel 1'arbre 40 est re-
1lié par 1l'intermédiaire d'un accouplement 41. Un volant 43 est monté sur
l'arbre 40, tandis qu'une manivelle est montée sur 1'extrémité de cet arbre 40.

Comme le montrent les figures 5 & 8, 12 et 13, un piston 45, monté sur.

la téte 5 de 1'appareil 4, est relié par son extrémité supérieure & la manivelle
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44 par 1'intermédiaire d'une bielle 35 et, lors de la rotation de l'arbreréo,
peut €tre guidé dans un guide 46 prévu dans la téte 5 de fagon 3 pouvoir se
déplacer entre une position supérieure représentée sur les figures 5 et 7 et
une position inférieure représentée sur les figures 6 et 8. Sur la surface in-
férieure d'un organe de fixation 47, situé i 1'extrémité inférieure du ﬁ;ston
45, est fixée une plaque de support 49 par 1'intermédiaire d'une autre plaque
de support 48. Quatre trous de guidage 50, 51, 52 sont réalisés dans la plaque
de support 49 le long du parcours de la bande d'acier C selon des intervalles
égaux au pas d'avance intermittente de la bande d'acier C, une premidre matrice
53, une seconde matrice 54 et un poingon 55 étant introduits et immobilisés
dans ces trous 50, 51, 52, respectivement.

Les premiéres et secondes matrices 53, 54 se composent de matrices ex-—
térieures 56, 57, de matrices intérieures 58, 59 montées de facon & pouvoir se
déplacer verticalement & 1'intérieur des matrices extérieures 56, 57 entre une
position sortie vers le bas par rappert aux matrices extérieures 56, 57 et ume
position entiérement a 1'intérieur des matrices extérieures 56, 57 et de res-
sorts 60, 61 destinés a solliciter les matrices intérieures 58, 59 vers le bas,
respectivement. Quatre parties coupantes sont prévues, espacées i des interval-
les égaux, sur 1l'extrémité inférieure de la matrice extérieure 56 de la seconde
matrice 54. Les faces d'extrémité inférieures des matrices intérieures 58, 59
sont réalisées comme surfaces de formage 63, 64 légérement évidées vers le
centre. Le poingon 55 sort davantage de la plaque de support 49 et présente une
face d'extrémité inférieure réalisée comme surface de formage 65 analogue aux
surfaces de formage 63, 64, et un bord périphérique inférieur de coupe.

Vers 1'avant et vers l'arriére des premiéres et secondes matrices 53,
54, c'est—3-dire i gauche et 3 droite des figures 7 et 8, des vis de pression
66 sont montées sur la plaque de support 49 et s'étendent vers le bas. Deux
paires de ces vis de pression 66 sont prévues le long du paréours de la bande
d'acier C et leur distance de sortie peut &tre réglée.

Une plaque de poinconnage 67 et une plaque de séparation 68 position-
née au-dessus de celle-ci sont disposées au-dessous de la plaque de support 49,
La bande d'acier C passe au-dessus de la plaque de séparation 68. Des premidéres =
tiges de guidage 69 sont montées en position Yerticale aux quatre coins de la-‘
plaque de poingonnage 67. L'extrémité inférieure de la t8te 5 comporte des
saillies 70 dont chacune est percée de deux trous de guidage 71 traversés par
les premidres tiges de guidage 69. Chacune de ces tiges 69 comporte une partie

supérieure filetée sur laquelle sont vissés deux écrous formant butée 72. Lors—
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que la plaque de poingonnage 67 occupe sa position inférieure, représentée sur

la figure 6, la butée 72 entre en contact avec la surface supérieure de la
saillie 70.

Légeérement vers 1'intérieur par rapport aux premiéres tiges de guidage
60, sont montées des secondes tiges de guidage 63 en position verticale aux
quatre coins de la plaque de poingonnage 67, ces tiges 73 3 téte 74 étant in-
troduites dans des trous de guidage 75 traversant les parties de fixation 47
a 1'extrémité inférieure du piston 45 pour pénétrer dans la plaque de support
49. Les extrémités inférieures des trous de guidage 75 constituent des surfaces
d'arr@t 76 avec lesquelles les t&tes 74 des secondes tiges de guidage 73 en-
trent en contact pour suspendre la plaque de poingonnage 57 lorsque le piston
45 a atteint la position supérieure représentée sur la figure 7.

La plaque de séparation 68 est sollicitée par deux ressorts 77 inter-
posés entre les deux extrémités de la plaque de poinconnage 67 et les deux ex-
trémités de la plaque 68. Des boulons de guidage 78, la t8te 79 en bas, sont
fixés sur la surface inférieure de la plaque de séparation 68 a proximité des
ressorts 77. La plaque de poingonnage 67 est percée de trous de guidage 80
traversés par les boulons de guidage 78, trous qui comprennent des épaulements
périphériques intérieurs 80. Lorsque le piston 45 occupe sa position supérieure
et que la plaque de poingonnage 67 est suspendue, comme le montre la figure 5,
la plaque de séparation 68 flotte légérement par rapport 2 la surface supérieure
de la plaque de poingonnage 67, étant maintenue dans cette position par la
force des ressorts 77 et par la mise en contact des tétes 79 des boulons de
guidage 78 avec 1'épaulement 81 des trous de guidage 80.

De part et d'autre du parcours de la bande d'acier C, la plaque de sé-
paration 68 est traversée par des alésages 82, dans lesquels sont introduites
des goupilles de maintien 83 de facon & pouvoir se déplacer verticalement en
face des vis de pression 66. Les extrémités supérieures des goupilles de guida-
ge 83 comportent des rainures de maintien 84 dans lesquelles s'engagent les
bords de la bande d'acier C en mouvement, tandis que les extrémités inférieures
des goupilles comportent des t&tes 86 en contact avec 1'épaulement périphérique
intérieur 85 des alésages 82. La plaque de poingonnage 77 est évidée en des
endroits 87 alignés avec les alésages 82 et un ressort 88 est interposé entre
le fond de chaque évidement 87 et la goupille de maintien 83 pour solliciter

la goupille 83 associée vers le haut.
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Lorsque le piston 85 occupe sa position supérieure et que la plaque
de séparation 68 flotte, comme le montrent les figures 5 et 7, les goupilles
de maintien 83 sont maintenues dans leurs positions supérieures par les res-
sorts 88 et par le contact entre les tétes 86 des goupilles 83 et les épau-
lements 85 des alésages 82. La bande d'acier C, engagée par ces bords dans les
rainures de maintien 84 des goupilles 83, flotte légérement par rapport & la
plaque de séparation 68. '

Lorsque le piston 45 occupe sa position inférieure, représentée sur
les figures 6 et 8, la bande d’acier C est poussée vers le bas par les pre-
mitre et seconde matrices 53, 54. Les goupilles 83 sont poussées vers le bas
par les vis de pression 66 prévues sur la surface inférieure de la plaque de
support 49 si bien que la bande d'acier C est fortement serrée contre la sur-
face supérieure de la plaque de séparation 68. Cette pression fait que la
plaque de séparation 68 se trouve en butée contre la plaque de poinconnage 67
qui descend de ce fait vers une position définie par la mise en contact de la
saillie 70 et de 1'arr@t 72. On fait remarquer que, lorsque le piston 45 est
monté et lorsque la plaque de poinconnage 67 est suspendue comme le montrent
les figures 5 et 7, un plus grand espace est délimité entre la surface supé-
rieure de la tablette 3 et la surface inférieure de la plaque de poinc¢onnage
67 pour faciliter 1'ouverture et la fermeture du support 19. Par contre, lors-
que le piston 45 occupe sa position inférieure et que la plaque de poingonnage
67 reste, de ce fait, dans sa position inférieure, il reste un faible écart
entre la surface inférieure de la plaque de poinconnage 67 et le support 19 pour
éviter une collision entre la surface inférieure de la plaque de poingonnage 67,
le support 19 et les clous P, comme on le déerit ci-apreés.

En alignement avec les matrices intérieures 58, 59 des premiére et
seconde matrices 53, 54, des premiers et seconds poingons 89, 90 sont fixés
saillants sur la plaque de poinconnage 67 et leurs extrémités supérieures
comportentrrespectivement des surfaces de formage coaiques 91, 92. La plaque
de séparation 68 est percée de deux alésages 93, 94 que traversent les poincons
89, 90 lorsque le piston 45 revient vers sa position inférieure représentée
sur les figures 6 et 8. Le diamétre de 1'alésage 94 associé au second poingon
90 est tel que la matrice extérieure 57 de la seconde matrice 54 peut &tre in-
troduite dans 1'alésage 94 par le dessus. Des alésages 95, 96 traversent la
plaque de séparation 68 et la plaque de poinconnage 67 en alignement avec le
troisiéme poingon 55 qui peut ainsi pénétrer dans ces alésages 95, 96 lorsque

le piston 45 revient vers sa position inférieure.
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Lorsque le piston 45 occupe sa position inférieure, comme le repré-
sentent les figures 6 et 8, la bande d'acier C est soumise & une pre&iére
étape de formage entre la périphérie inférieure intérieure de la matrice ex-
térieure 56 de la premiére matrice 53 et la surface de formage 63 de la ma-
trice intérieure 58 et entre la périphérie supérieure et la surface de formag
91 du premier poingon 89, de fagon i réaliser par emboutissage une té&te Pa
d'un clou P comportant une partie supérieure conique. Les parties coupantes €
de la seconde matrice 54 s'étendent radialement sous forme de triangles acu-
tangles. L'alésage 94 a un contour correspondant au contour extérieur de la
seconde matrice 54. Grdce 3 la coopération entre la seconde matrice 54 et
1'alésage 94, la t8te Pa est découpée selon sa périphérie avec quatre branche
radialement contigiies Pb sous forme de triangles acutangles. Ensuite, grice &
la coopération entre le second poincon 90 et la matrice extérieure 57 de la
seconde matrice 54, les branches Pb sont abaissées comme le montre la partie
inférieure de la figure 15.

La premidre matrice 53 conjointement avec le premier poingon 89 et 1
seconde matrice 54 conjointement avec le second poincon 90 constituent des Pr
miers moyens de travail plastique permettant d'obtenir la téte Pa du clou P,
plusieurs branches Pb étant découpées et courbées pour s'étendre en sens inve
se de la téte Pa.

Au-dessous de la plaque de poingonnage 67, un porte-matrice 97 est.
fixé sur la tablette 3 au ras de la surface de celle-ci. Une troisiime matric
98 est montée dans le porte-matrice 97 en alignement avec le troisiéme poingo
55, la surface supérieure de cette matrice étant une surface de formage 99.
Aprés que la t@te et les branches provenant de la seconde étape de formage on
été découpééé pour réaliser un seul clou P a l'aide des parties coupantes du
troisiéme poingon 55, par suite du déplacement vers le bas du piston 45, le -
troisiéme poincon 55 exerce une pression sur le clou pour 1'enfoncer dans la
feuille de matiére'souple W maintenue par le support 19. Les branches Pb du
clou P percent ainsi la feuille W, aprés quoi elles sont courbées vers 1'inté
rieurpar la surface de formage 99 de la troisiéme matrice 98. Le troisiéme
poingon 55 et la troisiéme matrice 98 forment des seconds moyens de travail
plastique permettant de séparer, de la bande d'acier C, le clou P provenant d
premiers moyens de travail plastique et de le monter sur la feuille de matidr
W par ses branches Pb. ‘

On se référe maintenant & la figure 9 pour illustrer le dispositif d

contrdle permettant de contrdler le fonctionnement du dispositif de montage d
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cloustel que 1'on vient de le déerire.
Sur la figure 9, une unité de traitement centrale

100 constitue une unité de contrSle de fonctionnement conjointement: avec
une mémoire morte programmable 101 et une mémoire
vive 102, cette derniére assurant des fonctions de
lecture et d'écriture et servanf de moyens de stockage de données de position.
Des données de position relatives aux positions vers lesquelles le support 19
doit &tre déplacé en vue du montage d'une pluralité de clous P sur la feuille
de matiére W selon un motif, tel que celui représenté sur la figure 1, sont .
enregistrées 3 1'avance sur une carte magnétique 103, et peuvent &tre transmi-
ses a la mémoire vive 102 par tous moyens classiques. Un détecteur de position
de pédale 104 est relié i une pédale de manoeuvre 8, représentée sur la fi-
gure 4, pour détecter 1l'abaissement de la pédale 8 et pour transmettre 2
1'unité centrale 100 un signal poﬁr fermer le support 19 pour un faible abais-
sement de la pédale 8 et un signal de mise en marche pour un abaissement to-
tal de la pédale 8. L'unité centrale 100, en réponse & ce signal de fermeture,
transmet un signal de commande de fermeture & un circuit de commande 105
d'entrainement par moteur 3 impuléion pour mettre en marche le moteur 3 impul-
sion d'élévation et pour transmettre en réponse au signal de mise en marche,
un signal de commande de mise en marche & un circuit de commande 106'pour faire
démarrer le moteur d'entralnement 42. L'unité centrale 100 recoit en outre un
signal de sélection provenant d'un commutateur de changement de vitésse (non
représenté) permettant de sélectionner de maniére appropriée la vitesse de ro-
tation du moteur d'entrainement 42 et, par suite de ce signal de sélectioh,
transmet un signal de commande de-vitesse au circuit de commande de vitesse
106 pour contrSler la vitesse de rotation du moteur d'entrainement 42.

Un circuit de génération d'impulsionsde synchronisation 107 est monté
sur un cdté du moteur d'entraTnement 42 pour détecter une position de rotation
prédéterminée du moteur 42 et pour envoyer un signal d'impulsionsde synchroni-
sation 2 1'unité centrale 100. Selon ce mode de réalisation, la position de
rotation du moteur 42 correspondant & la position la plus élevée du piston
45 est détectée en vue de la transmission du signal d'impulsiongde synchroni-
sation.

L'unité centrale 100 entre en action en réponse aux signaux-d'impul—
sions de synchronisation, c'est-a-dire & chaque fois que le piston 45 atteint
sa position la plus élevée, pour transmettre des signaux de commande d'entrai-

nement au circuit de commande 108 pour commander le moteur i impulsions28 assu-
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rant chaque fois 1'entrainement d'un pas de la bande d'acier C. L'unité centra-
le 100 entre également en action, en réponse aux signaux d'impulsions de syn-
chronisation, pour extraire de maniére séquentielle les données de position
mises en mémoire dans la mémoire vive 102 et pour .envoyer des signaux de _
commande, en fonction des données extraites, au circuit de commande 109 d'en-
trainement du moteur 4 impulsionspour commander la mise en marche des moteurs
a impulsions 13, 17 assurant 1'avance selon l'axe X et 1'axe Y. Dans ces condi-
tions, le support 19 peut &tre déplacé dans des sens prédéterminés par les
moteurs a impulsions 13, 17 assurant 1'avance selon les axes X et Y, en fonc~
tion des données de position extraites de maniére séquentielle lorsque le pis-
ton 45 a atteint sa position la plﬁs élevée lors de son déplacement vertical.
Ainsi, toutes les positions situées & l'intérieur du cadre rectangulaire du
support 19 peuvent &tre mises en alignement avec la surface de formage 99 de
la troisiéme matrice 98.

L'unité centrale 100 envoie un signal de commande d'arrét au circuit
de commande de vitesse 106 pour arré@ter le moteur d'entrainement 42, en fonc-
tion du code final des données de positions stockées dans la mémoire vive 102.
L'unité centrale envoie également un signal de commande au circuit de commande
109 pour mettre en marche les moteurs & impulsions 13, 17 des axes X et Y en
vue de retourner le support 19 a sa position initiale. L'unité centrale 100
envoie ensuite un signal de commande d'ouverture au circuit de commande 105
pour mettre en marche le moteur a impulsion d'élévation 23 permettant 1'ouver-
ture du support 19.

Des moyens de détection de mou 110, constitués par un interrupteur de
fin de course 33 et un interrupteur de fin de course 34, détectent le mou de
la bande d'acier C et envoient un signal de mise en marche et un signal d'arrét
a 1'unité centrale 100 lors de 1'activation de 1'interrupteur 34 et de 1'inter-
rupteur 33, respectivement. L'unité centrale 100, en réponse 2 ce signal de
mise en marche, envoie des signaux de commande de mise en marche 3 un circuit
de commande 111 pour mettre en marche le moteur i impulsionsde rembobinage 32
et, en réponse au signal d'arr8t, envoie un signal de commande d'arrét au
circuit 111 pour arréter le fonctionnement du moteur 32, Ainsi, lorsque la
bande d'acier a du mou entre la bobine de rembobinage 25 et les galets 26, 27
lors de son avance assurée par le moteur 28, le moteur 32 entre en action par
suite de l'actionnement des moyens de détection de mou 110 pour que la bande

d'acier C soit maintenue tendue & tout moment.
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On va décrire ci-aprés le fonctionnement du premier mode de réalisa-
tion de la présente invention. Les figures 5, 7 montrent le piston 45 dans sa
position supérieure et la plaque de poingonnage 67 suspendue au-dessus du
support 19. Dans ces conditions, la plaque de séparation 68 s'éloigne de la
plaque de poinconnage 67, les goupilles de maintien 83 s'étendent vers le haut
et la bande d'acier C est écartée de la surface supérieure de la plaque de sé~
paration 68. Une partie de la bande d'acier C faconnée lors de la premiére’
étape, 3 savoir la t€te Pa résultant de 1'opération de formage précédente
effectuée entre la premiére matrice 53 et le premier poincon 89, est position-
née entre la seconde matrice 54 et le second poingon 90, alors qu'une partie
fagonnée lors de la seconde étape, & savoir la téte Pa et les branches Pb ré-
sultant de 1'opération de formage précédente effectuéde entre la seconde matri-
ce 54 et le second poingon 90, est positionnée entre la troisiéme matrice 98
et le troisiéme poingon 159.

Dans ces conditions, si on applique une légére éression sur la pédale
8, le moteur 42 se met en marche pour amorcer la descente du piston 45, de 1la
plaque de poinconnage 67 et de la plaque de séparation 68. Lorsque la plaque
de poinconnage 67 arrive dans une position située légdrement au-dessus du
support 19, les organes d'arrét 72 des premidres tiges de guidage 69 entrent en
butée contre la saillie 70 de la t8te 5 de 1'appareil de fixation de clou 4,
de sorte que la descente de la plaque de poinconnage 67 se termine en premier.

A mesure que le piston 45 descend, le troisiéme poincon 55 entre en
contact avec la téte Pa de la partie faconnée lors de la .seconde étape pour
exercer sur elle une pression exercée vers le bas, tandis que les parties cou-
pantes périphériques extérieures du troisiéme poingon 55 coupent les parties
faconnées lors de la seconde étape pour les séparer de la bande d'acier C.
Aprés quoi, la matrice intérieure 58 de la premidre matrice 53 entre en contact
avec la bande d'acier C et la matrice intérieure 59 de la seconde matrice 54
entre en contact avec la t@te Pa de la partie faconnée lors de la seconde éta-
pe, tandis que les parties coupantes 62 de la matrice extérieure 57 de la se-
conde matrice 54 entrent en contact avec quatre portions de la bande d'acier C
radialement vers l'extérieur par rapport a la téte Pa.

A mesure que la descente du piston 45 se poursuit, la bande d'acier C,
portée par les goupilles 83 en position écartée de la plaque de séparation 68,
subit une pression et se trouve plaquée contre la surface supérieure de la pla-
que de séparation 68 & 1'encontre de la force des ressorts 88 des goupilles de

maintien 83. Une fois la bande d'acier C plaquée contre la surface supérieure
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de la plaque de séparation 68, celle-ci est poussée contre la surface supérieu
re de la plaque de poingonnage 67 & l'encontre de la force des ressorts 77.

Les goupilles de maintien 83 subissent une pression exercée par les
vis 66, voir la figure 6, pour que la bande d'acier C se trouve fortement
serrée contre la surface supérieure de la plaqﬁe de séparation 68, oii elle est
immobilisée. Dans ces conditions, 1'emboutissage de la téte Pa par la premidre
matrice 53 et le premier poincon 89 ainsi que le découpage et le fagonnage des
branches Pb suivis par le pliage de celles-ci par la seconde matrice 54 et le
second poingon 90 ont lieu simultanément. En méme temps, le clou P, séparé par
le troisiéme poingon 55 lors de 1la éoﬁrse descendante du piston 453, est‘appli;
qué contre la feuille de matiire W par le troisiéme poingon 55 pour que les
branches Pb percent la feuille W avant d'8tre courbées vers 1'intérieur par la
surface de formage 99 de la troisiéme matrice 98 2 1'envers de la feuille de
matiére W. Le clou P peut &tre ainsi monté sur la feuille de matiere W.

Le clou P étant ainsi posé, le piston 45 remonte et la bande d'acier
C, la plaque de séparation 68 et la plaqﬁe de poingconnage 67 remontent en sui-
vant une séquence de mouvementS, 1'inverse de celle décrite ci-dessus.

Lorsque les premiére et seconde matrices 53, 54 et les premier, se-
cond et troisiéme poingcons 89, 90, 55 se sont éloignés de la bande d'acier C,
le piston 457a atteint sa position la plus élevée et un signal d'impulsionsde
synchronisation a été élaboré par le circuit 107, le moteur 28 tourne d'un an-
gle prédéterminé pour que la bande d'acier C avance d'um pas, gridce & la coopé-
ration entre les galets 26, 27, vers le poste de travail suivant, c'est-a-dire
3 droite sur les figures 4 & 6. Ainsi, comme le montre la figure 5, les parties
faconnées lors des premiéres et secondes étapes sont positionnées entre la ma~
trice 54 et le poincon 90 et entre la matrice 55 et le poincon 98, respective-
ment. La bande d'acier C s'enroule sur la bobine 25 d'une longueur égale 2 un
pas parce que le moteur 32 est mis en marche par le signal envoyé par les
moyens de détection de mou 110.

Un cycle de montage de clous P est ainsi terminé.

Une opération de montage d'un clou terminée, ce qui est indiqué cha-
que fois par un signal d'impulsionsde synchronisation, 1'unité centrale 100
extrait les données de position suivantes et, en fonction de ces données, en-
voie un signal de commande au circuit de commande 109 pour déplacer le support
19 vers la poéition de travail suivante. La rotation des moteurs 13, 17 des
axes X et Y peut ainsi 8tre contrdlée par ce signal de commande pour déplacer

le support 19, dans les sens transversal, longitudinal ou les deux a la fois,
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vers la pbsition de travail suivante avec la feuille de matériel W, par 1'in-
termédiaire des roues dentées 14, 18, les crémailléres 12, 16 et 1'élément mo-
bile 10. Les données de positions stockées dans la mémoire vive 102 étant ex-—
traites de maniére séquentielle et 1l'opération analogue & celle décrite ci-
dessus étant répétée, en fonction de ces données extraites, un certain nombre
de clous P peuvent &@tre montés sur la feuille de matidére W selon tous motifs -
désirés,comme par exemple ceux représentés sur les figures 13 3. ' '

Dés que le motif prédéterminé réalisé par pose des clous en fonction
des données de position .stockées dans la mémoire vive 102, 1'unité centrale
100 envoie un signal d'arr8t au circuit 110, en répomse au code final des
donnéesde position. Le moteur d'entrafnement 42 est arrété par le signal en-
voyé par 1l'unité centrale 100 de sorte que le piston 45 s'immobilise & sa po-
sition limite supérieure. Les moteurs 13, 17 sont commandés pour ramener le
support 19 4 sa position initiale. Ensuite, le moteur 3 impulsionsd'élévation
23 entre en action pour faire pivoter le bras 22 et la plaque de pression 21
du support 19 en direction d'ouverture. La feuille de matiére W, dotée ainsi
d'un motif de clou peut &tre alors retirée du dispositif. )

On va décrire maintenant un second mode de réalisation de la présente
invention en référence aux figures 16 & 26. Une tablette 203 est montée sur un
prolongement & 1'avant d'un bati 202 d'un chidssis 201. Un bras de support de
matrice 204 est solidaire de la surface supérieure du bati 202. 7,

Un élément mobile 205 est monté sur la surface supérieure du bati 202
de facon & pouvoir se déplacer transversalement le long de l'axe X et longitu-
dinalement le long de 1'axe Y, comme le montre la figure 16. Une crémailldre
207, de 1'axe Y, comporte quatre galets d'extrémité 206 de guidage du bord lon-
gitudinal de 1'élément mobile 205 et engréne avec une roue dentée 209 montée
sur un arbre de sortie de moteur & impulsions208 assurant le déplacement selon
1'axe X de sorte que la rotation dans les deux sens du moteur 208 permet de dé-
placer 1'élément mobile 205 le long de l'axe Y. De maniére analogue, une cré-
maillere 211, assurant le déplacement sur 1'axe Y, comporte quatre galets d'ex-—
trémité 210 guidant le bord transversal du cadre mobile 205 et engréne avec une
roue dentée 213 montée sur un arbre de sortie d'um moteur & impulsions212,
assurant le déplacement selon l'axe Y, de sorte que la rotation dans les deux
sens du moteur 212 permet un déplacement le long de 1'axe Y de 1'élément mobile
205.

Au-dessus de la tablette 203 est monté un support 214 sur la partie

avant de 1'élément mobile 205 de facon & pouvoir &tre positionné au-dessous de
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la partie avant du bras 204 et &tre déplacé le long des axes X et Y avec 1'élé-
ment mobile 205. L'élément mobile 205, les crémailléres 207, 211 et les deux
moteurs a impulsions208, 212, constituent des moyens d'entrafnement permettant
de faire varier la position du support 214 selon les directions X et Y. Le
support 214 se compose d'une plaque de base de support 215 sous forme de cadre
rectangulaire et une plaque de pression 216 sous forme de cadre rectangulaire,
elle aussi, pouvant s'ouvrir et se fermer relativement i la surface supérieure
de la plaque de base 215, de sorte que la feuille de matiére souple W, telle:
qu'une feuille de tissu ou de cﬁir, peut &tre serrée entre les plaques 215 et
216. La plaque de pression 216 est sollicitée par un ressort (non représenté)
dans un sens permettant de serrer la feﬁille entre elle et la plaque de base
215. Un bras 217 est monté pivotant sur le c8té arriére de 1'élément mobile
205, la partie extrémede ce bras étant reliée a la plaque de pression 216. La
rotation d'un moteur 3 impulsionsd'élévation 218, monté latéralement par rap-
port au bras 217, se traduit par un basculement du bras 207 autour de son pivot
pour entralner la plaque de pression 216 en direction d'ouverture.

Une bobine d'alimentation 219 et une bobine de rembobinage 220 sont
montées respectivement a gauche et & droite du bati 202, de sorte qu'une bande
d'acier C se déroulant de 1la bobine 219 peut passer au-dessous du support 214
avant de s'enrouler sur la bobine 220. 7

A proximité de la bobine de rembobinage 220, sont montés sur la ta-
blette 203 un galet de pression en caoutchouc 221 et un galet d'entrainement en
caoutchouc 222, destinés i serrer la bande d'acier C, comme bande métallique,
par le dessus et par le dessous. Un moteur & impulsions224 a son arbre de sor-
tie relié ar galet d'entralnement 222, de sorte que la rotation du moteur 224
par pas prédéterminésfait que la bande d'acier C avance, sur des distances pré-
déterminées, de maniére intermittente, vers la bobine de rembobinage 220.

Comme on le voit sur la figure 22, le galet de pression 221 et le galet d'en-
trainement 222 sont portés entre une paire de plaques de support 225,dont
chacune est percée d'une ouverture de support 226, oblongue dans le sens verti-
cal, qui sert 3 porter le galet de pression 221 tout en lui permettant un fai-
ble mouvement vertical. Le galet de pression 221 est sollicité par um ressort
227 dans un sens permettant de serrer la bande d'acier C entre lui et le galet
d'entrainement 222. La bobine de rembobinage 220 tourne pas-a-pas selon des
incréments désirés prédéterminés sous l'action du moteur 228. La bobine d'ali-

P

mentation 219, la bobine de rembobinage 220, le moteur a impulsionsde rembobi-
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nage 228, le moteur a impulsions d'entralnement 224, le galet de.pression 221
et le galet d'entralnement 222 constituent des moyens d’entralnement de la
bande d'acier C pour la faire passer au-dessus de la feuille de matiére soupie
W maintenue par le support 214,

Comme le montre la figure 23, sur le parcours de la bande entre la
bobine 220 et les galets 221, 222, sont prévus un interrupteur de fin de course
supérieur 229 et un interrupteur de fin de course inférieur 230, disposés res—
pectivement au-dessus et au-dessous de la bande d'acier C.

L'interrupteur de fin de course inférieur 230 est actionné lorsque
1a bande d'acier C a suffisamment de mou et assure la mise sous tension du mo-
teur 228 ef, par conséquent, la rotation de la bobine de rembobinage dams le
sens de rembobinage. L'interrupteur de fin de course supérieur 229 est action-
né lorsque la bande d'acier C est redevenue tendue par suite de son rembobinage,
pour arr8ter la rotation du moteur 228 et par conséquenf le rembobinage de la
bande d'acier C. -

Lors de son passage de la bobine d'alimentation 219 vers la bobine de
rembobinage 220, la bande d'acier C subit une opération de découpage, comme le
montre la figure 24, pour découper un clou P1 constitué-d'une partie centrale
Pc et quatre branches Pb réparties autour de la partie Pc. Le clou P1 est en~
suite soumis 3 une opération d}emboutissage pour que la partie centrale Pc de-
vienne une téte semisphérique Pa en forme de calotte, les branches Pb étant
orientées de la méme facon. Le clou résulfant P subit ensuite une opération de
formage pour domner & la partie centrale Pa une extrémité pointue, on le ren-
verse, et les branches Pb percent la feuille de matiére et sont courbées vers
1'intérieur pour monter le clou sur la feuille de matiére. On va décrire ci-
aprés le dispositif permettant d'effectuer cette opératiom.

Comme on le voit sur les figures 17 et 18, un dispositif de fixation
de clous 232 est fixé dans une ouverture 231 prévue sensiblement au niveau du
centre de la tablette 203 et est f£ixé sur cette tablette 203 par une plaque de
fixation 296 pour que la surface supérieure d'un cadre 233 soit au niveau de
la surface supérieure de la tablette 203. Un arbre moteur 235 d'un moteur d'en-—
trainement 3 courant continu 234, fixé sur la surface inférieure de la tablette
203 (voir les figures 17, 18), pénétre dans la zone intérieure inférieure du
cadre 233. Au-dessus de 1'arbre moteur 235, un arbre d'entrainement 237, sous
forme d'arbre coudé, est monté 3 rotation sur le cadre 233 par 1'intermédiaire
d'un palier 236 et est relié i 1'arbre moteur 235 par 1'intermédiaire d'ume vis

sans fin 238 et une roue hélicoidale 239. La partie médiane de 1l'arbre d'en-
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trainement 237 comporte une manivelle 240. A proximité de la manivelle 2&0,
une premiére came 242, munie d’'une rainure d'entralnement 241 est fixée sur
1'arbre d'entralnement 237.

La partie inférieure du cadre 233 est pergée d'un alésage 243 dans
lequel est introduit un piston extérieur 244 de fagon 3 pouvoir se déplacer
verticalement et comporte a son extrémité inférieure un galet suiveur 245 qui
s'insére dans la rainﬁre 241 de la premiére came 242, Comme on le voit sur la
figure 26, la rotation de l'arbre d'entralnement 237 provoque un mouvement vel
tical de va—et-vient dans des limites prédéterminées, du piston extérieur 244
grice a la présence de la rainure 241. Dans une partie cylindrique inférieure
246 du piston extérieur 244, un piston intérieur 247 est monté pour pouvoir s
déplacer verticalement et porte a sa partie inférieure un axe de liaison 248,
une piéce de liaison 249 étant interposée entre 1l'axe 248 et la manivelle 240,
Grice 2 cette disposition, la rotation de 1l'arbre d'entrainement 237 se tradui
par un mouvement vertical de va-et-vient dans des limites prédéterminées du
piston intérieur 247 (voir la figure 26).

Une plaqued matrice 250 est fixée sur la surface supérieure du pistor
extérieur 244 et comporte un alésage de découpage 251 s'ouvrant sur sa surface
supérieure. L'alésage 251 présente, en plan, le méme contour que le clou P1 el
son bord supérieur est réalisé comme élément de coupe 252. Un alésage 253 est
prévu au~dessous de 1'alésage de découpage 251 et en communication avec lui.

Un bloc de serrage 254, dont la partie supérieure pénétre, dans 1'alé-
sage de découpage 251 est disposée dans 1'alésage 253 de facon a pouvoir se
déplacer verticalement, ce bloc étant normalement sollicité vers le haut par
un ressort 255. Le bloc de serrage 254 est percé d'un alésage central 256 qui
est évasé 3 son extrémité inférieure.

Le piston intérieur 247 est percé d'un alésage 257 dans lequel est
disposé un poingon d'emboutissage 258 fixé par 1'extrémité inférieure, poingor
qui, lors de 1'élévation du piston intérieur 247, peut se déplacer vers le hat
en traversant un alésage 259 du piston extérieur 244 et 1'alésage 256 du bloc
de serrage 254. L'extrémité supérieure du poingon d'emboutissage 258 comporte
une partie de plus faible diamétre 260 (voir les figures 19 & 21).

Une plaque de poinconnage 262 est fixée sur la surface inférieure d"\
bloc supériéur 261 qui est prévu a l'extrémité supérieure du cadre 233 et une
plaque de séparation 263 est montée au-dessous de la plaque de poinconnage 26:

s

La bande d'acier C passe entre la plaque de séparation 263 et la plaque & mata
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tre 250. Une pluralité de goupilles de guidage 264 sont montées en position
verticale sur la surface supérieure de la plaque 263 et des trous de guidage
265 traversent la plaque 262 pour recevoir ces goupilles de guidage 264.
Comme le montre la figure 19, la plaque 263 peut €tre suspendue lors de la
mise en contact des tétes 266 des goupilles 264 avec des surfaces de butée
267 a 1'intérieur des trous de guidage 265. Des ressorts 268 sont interposés
entre la plaque 262 et la plaque de séparation 263 pour-solliciter celle-ci
vers le bas. Grice i cette disposition, lorsque le piston extérieur 244 est
en position abaissée, comme le montre la figure 19, la plaque & matrice 250
fixée sur la surface supérieure du piston extérieur 244 est éloignée de la
plaque 263 et celle-ci se trouve suspendue 3 la plaque 262 et, lorsque le pis-
ton extérieur 244 a été élevé, comme on le voit sur les figures 20 et 21, la
bande d'acier C est serrée entre la plaque 250 et la plaque 263 et celle-ci
est soulevée 4 l'encontre de 1'action des ressorts 268.

Un poingon de découpage 270 est inséré dans un alésage central 269,
auquel il est fixé, de la plaque 262 et son bord périphérique extérieur infé-
rieur est réalisé comme élément de coupe 271 présentant le méme contour que le
clou P1. La plaque de séparation 263 est percée d'un trou 272 que traverse la
partie inférieure du poingon de découpage 270. Ce poincon 270 comporte un aié-
sage central d'emboutissage 273. Ceci étant, lorsque la plaque 263 monte en-
trainée par le mouvement vers le haut du piston extérieur 244, comme le mon-
trent les figures 20, 21, 1'extrémité inférieure du poingcon de' découpage 270
pénitre dans l'alésage de découpage 251 par le haut, la bande d'acier C est
soumise & une opération de découpage grdce a la coopération entre les é1éments
de coupe 262, 271 pour découpef un élément P1, et cet élément P1 ainsi découpé
est serré entre le poingon de décéupage 270 et le bloc de serrage 254. Ainsi,
lorsque le piston intérieur 247 monte, le poincon d'emboutissage 258 monte dans-
1'alésage d'emboutissage 273, 1'élément P1 ainsi maintenu étant porté par la
partie supérieure & plus faible diamétre 260, de sorte que cet élément P1 est
transformé en clou P doté d'une té€te P1 en forme de calotte.

La plaque & matrice 250 percée de 1'alésage de découpage 251 et le

poingon de découpage 270 constituent des moyens de découpage permettant de dé-

~ couper des éléments P1 dans la bande d’acier C. Le poingon d'emboutissage 258

et le poincon de découpage 270 comportant 1'alésage d'emboutissage 273 consti-
tuent des moyens d'emboutissage destinés & la mise en forme des éléments P1,

le poingon de découpage 270 servant alors de matrice d'emboutissage. Les moyens
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de découpage et les moyens d'emboutissage constituent des moyens de travail
plastique.

Comme on le voit sur les figures 17, 18, dans la partie inférieure du
cadre 233, une seconde came 275 est montée & rotation sur un arbre 274 et
comporte sur une surface latérale une rainure 276. Cette seconde came 275
comporte sur une périphérie extérieure une denture 277 en prise avec une roue
dentée 278 montée sur 1l’axe d'entrainement 237 de sorte que la seconde came
275 tourne lors de la rotation de 1'axe d'entrainement 237. A proximité de la
seconde came 275, un levier de commande 279 est monté a rotation sur un axe
280 et comporte, a son extrémité inférieure, un galet suiveur 281 qui s'insére
dans la rainure 276 de sorte que, lors de la rotation de la seconde came 275,
le levier de commande 279 peut pivoter dans des limites prédéterminées grace a
l'action de la rainure 276.

‘Le bloc supérieur 261 est évidé pour réaliser un espace 282, qui est
de forme circulaire vue de c8té et est percé d'un alésage de support 283 s'éten-
dant de part et d'autre de 1l'espace 282. Un élément rotatif 286, se composant v
d'un axe rotatif 284 et d'un disque rotatif 285 monté centralement et fixé sur
la surface périphérique extérieure de 1l'axe rotatif 284, est supporté dans
1'alésage 283 par l'axe rotatif 284 de facon 2 pouvoir tourner autour d'un axe
perpéndiculaire 3 1'axe du mouvement de va—et-vient du poincon d'emboutissage
258, Le disque rotatif 285 est logé dans 1'espace 282. Un alésage 287 est réa-
1isé selon la ligne diamétrale du disque 285 et,lorsque 1'élément rotatif 286
a tourné pour occuper une position prédéterminée, 1l'alésage 287 peut communi-
quer avec l'alésage d'emboutissage 273 sur 1l'axe du mouvement de va-et-vient .
du poincon d'emboutissage 258. Un poincon de fixation de clous288 est monté mo-
bile dans 1'alésage 287 et, comme on le voit sur les figures 19 et 20, compor-
te des surfaces de formage 289 2 ses extrémités pour donner une forme pointue
a la téte Pa du clou P. Lorsque le poingon d'emboutissage 258 arrive a sa posi-
tion d'extrémité supérieure, le clou P maintenu a 1l'extrémité supérieure du
poingon d'emboutissage 258 est regu dans 1'extrémité inférieure de 1'alésage

287 et sa partie supérieure recoit une forme pointue, le poingon 288 remontant

‘pour faire saillie au-dessus de 1'alésage 287. A mesure que le poingon 288 re-

monte, le clou P, retenu au niveau de la partie supérieure de 1'alésage 287,
perce la feuille de matidre W par les branches Pb. Le clou Pb est retenu aux
deux extrémités de 1l'alésage 287 gridce a 1'élasticité des branches qui tendent

a s'étaler.
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Une extrémité de 1'élément rotatif 286 comporte une roue dentée 290
en prise avec une roue dentée 291 prévue sur 1'extrémité supérieure du levier
de commande 279. Grice 3 cette disposition, lorsque le levier 279 pivote vers
1'avant ou vers l'arriére 3 chaque fois que le poincon d'emboutissage 258 se
sépare de 1'élément rotatif 286 , par conséquent cet élément 286 tourne par
étapesde 180° pour que les extrémités supérieure et inférieure de 1'alésage
287 soient mises alternativement en face de 1'alésage d'emboutissage 273 et de
la feuille de matidre (voir la figure 26). Ainsi, 1'élément rotatif 286 consti-

tue des moyens permettant de renverser le clou P pour permettre d’orienter ses

branches Pb en direction de la feuille de matiére W. La seconde came 275 compor-—

tant la rainure 276 et le levier de commande 279 constituent des moyens rotatifs
permettant de faire tourner 1'élément rotatif 286 de 180° chaque fois que le
poingon d'emboutissage 258 s'éloigne de 1'élément 286, de facon que 1'extrémité
de 1'alésage 287 se trouve en face du poincon d'emboutissage 258.

La partie avant du bras de support de matrice 204 est percée d'un
alésage vertical 292 sur l'extrémité inférieure duquel est fixée la matrice de

pose de clous293 qui surplombe la feuille de matidre W. Cette matrice 293

comporte une surface inférieure de formage 294 qui, une fois la feuille de ma-

tiére W transpercée par les branches Pb par suite du mouvement remontant du
poincon 288, sert 2 courber vers 1'intérieur ces branches. La matrice de fixa-
tion de clous293 et le poingcon de fixation de clous288 constituent des moyeﬁs
de travail plastique, distincts de ceux décrits ci-dessus, permettant de cour-
ber les branches Pb du clou P.

En référence & la figure 25, on va décrire maintenant un dispositif de
commande du fonctionnement du dispositif de montage de clou.

Sur la figufe 25, une unité de traitement central 300 constitue une
unité de commande d'opérations en coopération avec une mémoire morte program-
mable 301 et une mémoire vive 302, cette dernigre assurant les deux fonctions
de lecture et d'dcriture et servant également de moyens de stockage de données
de position. Les données de position indiquant les positions vers lesquelles
le support 214 doit €tre déplacé pour permettre de monter plusieurs clous sur
la feuille de matiére W selon un motif désiré, tel que celui représenté sur la
figure 1, sont enregistrées préalablement sur ume carte magnétique 303 et peu-
vent 8tre transférées 3 la mémoire vive 302  par tous moyens appropriés. Unm
détecteur de position 304 est solidaire d'une pédale 295, représentée sur la
figure 16, pour détecter la pression exercée sur la pédale et transmet & 1'uni-

té centrale 300 un signal de fermeture du support 214 pour une faible pression
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exercée sur la pédale et un signal de mise en marche pour une pression maxi-
male exercée sur la pédale. L'unité centrale 300, en réponse 3 ce signal de
fermeture, envoie un signal de commande de fermeture & un circuit de commande
305 pour couper 1l'alimentation du moteur 218 pour ﬁermettre la fermeture de l:
plaque de pression 216 sur la plaque de base sous l'action d'un ressort. L'uni
té centrale envoie également un signal de commande de mise en marche 2 un cir-
cuit 306, sensible & ce signal pour mettre en marche le moteur d'entrainement
234. L'unité centrale 300 recoit en outre un signal de sélection provenant
d'un interrupteur de changement de vitesse (non représenté) permettant de
choisir de maniére appropriée la vitesse de rotation du moteur d'entrainement
234 et, en fonction de ce signal de sélection, envoie un signal de commande d¢
vitesse au circuit 306 pour contrdler la vitesse de rotation du moteur 234.
Un circuit de génération d'impulsions de synchronisation 307 est mon-

PR

té 2 cOté du moteur 234 pour détecter une position de rotation déterminée du
moteur 234 et pour envoyer un signal d'impulsionsde synchronisation & 1'unité
centrale 300. Conformément 3 la présente invention, la posiﬁion de rotation du
moteur 234 correspondant & la position la plus basse du piston extérieur 244
est détectée pour la transmission du signal d'impulsionsde synchronisation.
7 En réponse i ces signaux de synchronisation par impulsions,c'est-adiz
& chaque fois que le piston 244 arrive 3 sa position la plus basse, 1'unité
centrale 300 émet des signaux de commande d'entrainement en direction du cir-
cuit de commande 308 pour contrSler la marche du moteur 224 pour faire avancer
d'un pasla bande d'acier C. En réponse auxdits signaux de synchronisation par
impulsiong,l'unité centrale 300 extrait en outre; de maniére séquentielle, les
données de position stockées dans la mémoire vive 302 et émet des signaux en
direction du circuit de commande 309 pour contrSler, en fonction des données "
extraites, la marche des moteurs d'entrainement 208, 212 associés aux axes X
et Y. Ainsi, le support 214 peut @tre déplacé par les moteurs 208, 212, dans
des sens prédéterminés, en fonction des données de position extraites lorsque
le piston extérieur 244 a atteint la limite inférieure de sa course. De ce fai
toutes les positions situées & 1'intérieur du cadre rectangulaire du support
214 peuvent &€tre alignées avec la surface de formage 294 de la matrice de posé
de clous 293.

L'unité centrale 300 émet un signal de commande d'arrét en direction
du circuit du contrdle de vitesse 306 pour arréter la marche du moteur 234,

en fonction du code final des données de position stockées dans la mémoire
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vive 302 et un signal de commande au circuit 309 pour remettre en marche les
moteurs 208, 212 associés aux axes X et Y pour ramener le support 214 & sa
position initiale. L'unité centrale 300 émet ensuite un signal de commande
d'ouverture qui est exploité par le circuit de commande 305 pour activer le mo-
teur 208 pour effectuer 1'ouverture du support 214.

Des moyens de détection de mou 310, se composant d’un interrupteur de
fin de course supérieure 229 et d'un intérrrupteur de fin de course inférieure
230, sont prévus pour détecter le mou de la bande d’'acier C et pour envoyer un
signal de mise en marche et un signal d'arr@t & 1'unité centrale 300
lorsque les interrupteurs de fin de course inférieure et supérieure 230, 229
sont actionnés respectivement. En réponse 3 ce signal de mise en marche, 1'uni-
té centrale 300 émet des signaux de commande de mise en marche 3 un circuit
311 pour assurer la mise en marche du moteur de rembobinage 228 et, en réponse
au signal d'arr&t , elle envoie un signal de commande d'arr&t au circuit 311
pour arréter le fonctionnement du moteur 228. Ainsi, lorsque la bande d'acier C
a du mou entre la bobine de rembobinage 220 et les galets 221, 222 lors de son
défilement assuré par le moteur 224, le moteur de rembobinage 228 est mis en
marche par l'activation des moyens de détection de mou 310, de facon & mainte-
nir la bande d'acier C tendue & tout moment.

L'unité centrale 300, la mémoire vive 302 et les circuits de commande
de moteur 308, 309 constituent des moyens de commande permettant la mise en
marche des moteurs 208, 212 pour déplacer le support 214 vers la position sui-
vante de pose de clous et le moteur 224 peut &tre mis en marche pour faire
avancer la bande d'acier € vers la position de travail suivante pendant que le
poincon de fixation de clous 288 et la matrice de fixation de clous 293 s'éloi-~
gnent 1'un de 1'autre.

On va décrire le fonctionnement du second mode de réalisation en se
référant a la figure 26 qui illustre la séquence d'opérationsassurée par le
dispositif. Sur la figure 19, le piston extérieur 244 et le piston intérieur
247 ont été déplacés vers les extrémités inférieures de leur course et la pla-
que a matrice 250 se trouve éloignée de la plaque de séparation 263 qui est
alors suspendue a la plaque de poingonnage 262. Dans ces conditions, le poingon
d'emboutissage 258 se trouve au-dessous de 1'alésage 253 de la plaque & matrice
250, les parties coupantes 271 de 1'extrémité inférieure de la plaque de sépa-
ration 270 ont pénétré dans 1'alésage 272 de la plaque de séparation 263,
1'alésage 287 de 1'élément rotatif 286 se trouvent en face de 1'alésage d'em-

boutissage 273 et le clou P élaboré 3 1'étape précédente est serré 3 1'extré-



10

15

20

25

30

35

2496540

#125

mité supérieure de 1'élément rotatif 296 de facon que les branches Pb soient
dirigées vers le haut.

Ceci étant, lorsqu'on appuie sur la pédale 295, représentée sur la
figure 16, le moteur 234 se met en marche et 1'arbre d'entrainement 237 est
entrainé en rotation. La premidre came 242 se trouve également entrainée en
rotation et le piston extérieur 244 commence & monter par suite de l'action de
la rainure 241, et le piston intérieur 247 commence, lui aussi, & monter sous
i'action de la manivelle 240. A mesure que le piston extérieur 244 monte, la
bande d'acier C est serrée entre la plaque & matrice 250 et la plaque de sépa-
ration 263, celle-ci étant ensuite poussée vers le Haut dans la position repré-
sentée sur la figure 20. De ce fait, les parties coupantes 271 du poingcon de
découpage 270 font saillie & 1'extérieur dell'alésage 272 et, grace a la coo~-
pération entre ces parties coupantes 271 et 1'alésage de découpage 251 de la
plaque 2 matrice 250, un élément de clou P1 se composant d'une partie centrale
Pc et de branches Pb, comme le montre la figure 24, est découpé et retenu pro-
visoirement entre le poingon 270 et le bloc de serrage 254. Dans ces conditionms,
la course ascendante du piston extérieur 244 se termine, Il est a noter que,
grdce a la rotation de 1l'arbre d'entrainement 237 provoquée par une faible
pression initiale exercée sur la pédale 295, la seconde came 275 est entrainée
en rotation par intermédiaire des roues dentées 277, 278, mais la rainure 276
de la seconde came 275 n'intervient pas 2 ce stade.

Lors de la course ascendante du piston intérieur 247, qui est retardée
dans une certaine mesure par rapport i celle du piston extérieur 244, le
poincon d'emboutissage 258 solidaire du piston intérieur 247 monte dans 1'alé-
sage d'emboutissage 273 du poingon 270.

Ainsi 1'élément de clou P1, retenu entre le poincon de découpage 270
et le bloc de serrage 254, est entrainé vers le haut par le poingon d'emboutis-
sage 258 et est transformé en un clou P entre la partie supérieure de plus
faible diametre 260 du poincon d'emboutissage 258 et la périphérie intérieure

de l'alésage d'emboutissage 273. Aprés quoi, le poincon 288 situé dans 1'alé~

‘sage 287 est poussé vers le haut par le poincon 258 par 1'intermédiaire du

clou P emboité sur la partie de faible diamétre 260, comme on le .voit sur la
figure 21. La téte Pa du clou P emboité sur la partie de faible diamétre 260
est faconnée ainsi pour lui donner une forme pointue, en méme temps que le
clou P réalisé 3 1'étape précédente et maintenu dans la partie sugé-
rieure de 1l'alésage 288, les branches orientées vers le haut, perce la feuille

de matiére W par les branches Pb qui sont ensuite courbées vers 1'intérieur au-
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contact de la surface 294 de la matrice de pose de clous 293. Ceci achéve 1'opé-
ration de pose d'un clou et la course ascendante du poincon 258 se termine.

Le piston extérieur 244 et le piston intérieur 247 sont ensuite rame—
nés vers le bas selon une séquenée d'opérationsinverse de celle décrite ci-
dessus. Ainsi, la plaque 250 s'éloigne de la plaque de séparation 263 et le
poincon 258 se retire de 1'alésage 287,de 1'alésage 273 et de 1'alésage 256
du bloc de rage 254, dans cet ordre. Aprés 1’éloignement du poingon 258 de
1'alésage 287, le clou P reste dans 1'alésage 287 parce que le clou P tend 2
s’élargir élastiquement et % serrer par frottement la paroi de 1'alésage. Par
contre, une fois que le poincon 258 s'est éloigné de 1'alésage 287, le levier
de commande 279 pivote dans le sens avant-arriére, sous 1'action de la rainure
276 de la seconde came 275 et 1'élément rotatif 286 tourne de 180°. L'alésage
287 se trouve alors renversé et le clou P, retenu jusque—-13 dans la partie in~
férieure de 1'aldsage 287, est mis en face de la feuille de matidre W, les
branches Pb orientées vers le haut, 1'ensemble de pose de clous 232 étant ra-
mené a la position représentée sur la figure 19. Il est I noter que 1'extrémi-
té supérieure du poingn 288 fait 1égdrement saillie au-deld de 1'extrémité su—
périeure de 1'alésage 287 pendant le montage du clou P sur la feuille de ma-
tiére, mais cette partie saillante, en butée avec la surface supérieure du
poincon 270 lors de la rotation inverse de 1'élément rotatif 286, recule pour
rentrer dans l'alésage 287.

Lofsque le piston extérieur 244 et le piston 247 ont retrouvé leurs
positions inférieures, un signal de synchronisation est émis par le circuit
307 et le moteur 224 tourne d'un angle prédéterminé. Ainsi la bande d'acier C
avance d'un pas vers la droite sur les figures 19 3 21 grace 3 la coopération.
entre le rouleau de pression 221 et le rouleau d'entrafnement 222 pour arriver
a la position de travail suivante dans laquelle une partie non découpée de la
bande d'acier C se trouve entre le poincon de découpage 270 et 1'alésage de
découpage 251. Le mou qui résulte de 1'avance d'un pas de la bande d’acier C
est détecté par les moyens de détection 310 qui émettent ensuite un signal poﬁr
assurer la mise en marche du moteur 228 afin d'enrouler la bande d'acier sur
le tambour 20 pour éliﬁiner le mou.

La pose d'un clou est alors terminée.

A chaque fois que la pose d'un clou est terminée, et par conséqﬁent
chaque fois qu'un signal de synchronisation par impulsiopsest émis, 1'unité

centrale 300 extrait les données de position suivantes et émet un signal en
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direction du circuit de commande 309 pour positionner le support 214 i la po-
sition suivante indiquée par ces données. Les moteurs d'entrainement 208 et
212 associés aux axes X et Y sont mis en marche, en fonction de ce signal de
commande, et le support 214, portant la feuille de matiére W, avance vers la
position de travail suivante dans le sens transversal, dans le sens longitu-
dinal ou selon une combinaison de ces sens grice aux roues dentées 209, 213,
aux crémailléres 207, 211, et & 1'élément mobile 205. Ainsi, si on répéete
1'opération que 1'on vient de décrire en fonction des données de position
extraites séquentiellement dans la mémoire vive 302, on peut fixer un nombre
désiré de clous P sur la feuille de matiére W suivant un motif désiré, tel que
ceux représentés par exemple sur les figures 1 & 3.

Lorsque le motif a été réalisé en fonction des données de position
stockées dans la mémoire vive 302, 1l'unité centrale 300 émet un signal de
commande d'arrét en direction du circuit de commande de vitesse 300 lors de la
réception du code final des données de position. Le moteur d'entraTnement 234
s'arr@te et les pistons extérieurs et intérieurs 244, 247 s'arrétent i leurs
positions les plus basses. Le support 214 revient & sa position initiale sous
1'action contrdlée des moteurs 208, 212 associés aux axes X et Y et le bras
217 pivote sous 1l'action contrdlée du moteur 218 pour pivoter la plaque de
pression 216 du support 214 en direction d'ouverture. On peut alors retirer
de 1'appareil la feuille de matidére W sur laquelle les clous ont été fixés sui-
vant le motif désiré. Il va de soi que de nombreuses modifications peuvent &tri
apportées a 1'appareil décrit et représenté sans pour autant sortir du cadre
de 1'invention. Ainsi, pour les deux modes de réalisation décrits ci-dessus,
les clous sont découpés dans une bande métallique et présentés i la feuille de
ﬁatiére, mais ces clous peuvent &tre aussi bien réalisés a 1'avance et présen—
tés a la feuille de matiére & partir d'un dispositif d'alimentation en vue de
leur mise en forme & 1l'aide d'un poincon et d'une matrice et leur montage sub-

séquent sur la feuille de matieére.
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"REVENDICATIONS

1. Appareil permettant de fixer une pluralité de clous sur une
feuille de matiére souple, chacun des clous comprenant une téte et au
moins une branche, caractérisé en ce qu'il comprend :

un bati (2) muni d'une tablette (3),

un support (19) destiné a porter la feuille de matiére souple
(W) sur la tablette (3),

des moyens d'alimentation (26,27,28) destinés & fournir les
clous (P) un & la fois sur la feuille de mati&re souple (W),

des moyens de travail plastique comprenant un ensemble de poin-
gonnage constitué d'une poingon (55) et d'une matrice (53,54) pour
fixer les clous (P) sur la feuille de matiére souple (W),

le poingon (55) et la matrice (53, 54) dudit ensemble étant
disposés de part et d'autre de la feuille de matiére souple (W) et
pouvant se déplacer 1l'un par rapport 4 ltautre pour effectuer un travail
plastique entre une position fermée et une position séparée,

ledit ensemble de poingonnage étant congu pour contraindre les
branches (Pb) du clou (P) 3 transpercer la feuille de matiére souple
(W) et pour assurer ultérieurement le travail plastique contré les
branches (Pb) pour fixer le clou (P) sur la feuille de matiére souple
(W) par suite du mouvement du poingon (55) et de la matrice (53,54)
vers la position fermée,

des moyens d'entrafnement (10,12,16,13,17) permettant de faire
varier la position relative du support (19) et des moyens de travail -
plastique, et

des moyens de commande (100) permettant de commander le fonction-
nement des moyens d'alimentation et des moyens d'entrainement lors du
mouvement du poincon et de la matrice vers la position séparée.

2. Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'il
comprend en outre :

des moyens & mémoire (101) permettant de stocker une pluralité
de données de position représentatives de ladite position relative et
en ce que les moyens de commande (100) commandent les moyens
d'entrainement (10,12,16,13,17) en fonction des données de position.

3. Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce que les

moyens d'alimentation comprennent :
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des moyens d'alimentation en bande métallique (26,27,28) faisant
avancer une bande métallique (C) par intermittence dans une zone située
entre la matrice (53,54) et le poingon (55) de l'ensemble de poingonnage,

des moyens de travail plastique comprenant au moins un ensemble
de poingonnage constitués d'un poingon (55) et d'une matrice (53,54) »
destinés au découpage et & la mise en forme de clous (P) individuelle-~
ment a partir de la bande métallique (C).

4. Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce que
les moyens d'entrainement comprennent deux moteurs 3 impulsions (28,32)
servant a assurer le déplacement du support (19). : .

5. Appareil permettant de fixer une_pluralité de clous sur une
feuille de matiére souple, chacun des clous comprenant une téte et une
pluralité de branches, caractérisé en ce qu'il comprend :

un bati (2) portant une tablette (3),

un support (19) destiné a porter la feuille de matidre souple
(W) sur la tablette (3),des moyens d'alimentation en bande métallique
(26,27,28) destinés & faire avancer de maniére intermittente une bande
métallique (C), )

des premiers moyens de travail plastique comprenant au moins
un premier ensemble de poingonnage constitué d'un poingon (89) et d'une
matrice (53) servant au découpage et 2 la mise en forme desdits clous
(P) individuellement & partir de la bande métallique,

7 lepoingon (89) et la matrice (53) de ce premier ensemble de

poingonnage étant disposés de part et d'autre de la bande métallique
(C) et pouvant se déplacer 1l'um par rapport i l'autre entre une position
fermée et une position séparée en vue de soumettre le clou (P) a un
travail plastique,

ce premier ensemble de poingonnage étant congu pour assurer la
misé en forme de la téte (Pa) et de la pluralité de branches (Pb) dans
la bande métallique (C) lors de son mouvement vers la position fermée,

des seconds moyens de travail plastique comprenant un second
ensemble de poingonnage, constitué d'un poingon (90) et d'une matrice
(54),destiné & la fixation des clous (P) sur la feuille de matidre souple
(W), '

le poingon (90) et la matrice (54) de ce second ensemble de
poingonnage étant disposés de part et d'autre de la feuille de matiére
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souple (W) et bouvant'se déplacer 1l'un par rapport & l'autre entre une
position fermée et une position séparée en vue de soumettre le clou (P)
a un travail plastique,

ce second ensemble de poingonnage étant apte & séparer le clou
(P) de la bande métallique (C) et ensuite & contraindre la pluralité de
branches {Pb) du clou (P) & transpercer la feuille de matidre souple
(W) et puis & courber la pluralité de branches (Pb) pour fixer le clou
(P) sur la feuille de matiére souple (W) par suite du mouvement du second
ensemble de poingonnage vers la position fermée, s

des moyensrd'entrainement (10,12,16,13,17) permettant de faire
varier la position relative entre le support (19) et 1eé'deux moyens de
travail plastique (89,53 ; 90,54) et

des moyens de comhande (100) permettant de commander le fonction-

nement des moyens d'alimentation en bande métallique (26,27,28) et les

‘moyens d'entrainement (10,12,16,13,17) lors du mouvement des premier

et second ensembles de poingonnage vers la position sépérée.

6. Appareil selon la revendication 5, caractérisé en ce que les
premiers moyens de travail plastique comprennent deux ensembles de
poingonnage (89,53 ; 90,54) constitués chacun d'un poingon (89,90) et
d'une matrice (53,54), assurant le découpage et la mise en forme de
clous (P) inviduellement & partir de la bande métallique (C), un de
ces ensembles de poinconnage étant congu pour emboutir la bande
métallique {(C) afin de réaliser la téte (Pa), tandis que l‘'autre ensemble
de poingonnage est congu pour découper et courber la bande métallique
(C) afin de réaliser la pluralité de branches (Pb).

7. Appareil permettant de fixer une pluralité de clous sur une
feuille de matiére souple, chacun des clous comprenant uhe téte et une
pluralité de branches, caractérisé en ce qu'il comprend :

un bati (202) portant une tablette (203)

un support (214) destiné & porter la feuille de matiére souple.
(W) sur la tablette (203), '

des moyens d'alimentation en bande métalligue (221,222,223)
destinés & faire avancer de maniére intermittente une bande métallique
(C) & une certaine distance de la feuille de matidre souple (W),

des moyens (270) destinés & découper un élément de clou (P1)

dans la bande métallique (C) pour réaliser la téte (Pa) et la pluralité
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de branches (Pb),

des moyens (258,273) destinés & emboutir cet élément de clou en
direction de la matiére souple (W) pour réaliser le clou (P),

des moyens (286) destinés & renverser le clou embouti par les
moyens d'emboutissage (258,273) pour que les branches (Pb) se trouvent
en face de la feuille de matiére souple (W), ‘

des moyens de travail plastique comprenant un ensemble de
poingonnage constitué d'un poingon (258) et d'une matrice (273)
destiné & fixer le clou (P) sur la feuille de matiére souple (W),

le poingon (258) etla matrice (273) de cet ensemble de
poingonnage étant disposés de part et d'autre de la feuille de matiére
souple (W) et pouvant se déplacer 1l'un par rapport & l'autre entre une
position fermée et une position séparée en vue de soumettre le clou (P)
a4 un travail plastique,

cet ensemble de poinconnage étant congu pour contraindre ia
pluralité de branches (Pb) du clou (P) renversé par les moyens de
renversement (286) &4 transpercer la feuille de matiére souple (W) et
pour courber ultérieurement la pluralité de branches (Pb) afin de fixer
le clou (P) sur la feuille de matiére souple (W) par suite du mouve-
ment du poingon (258) et de la matrice (273) vers la position fermée,

des moyens d'entralnement (237) permettant de faire varier la
position relative entre le support (204) et les moyens de travail plast-
ique (251,270 ; 258,273), et

des moyens de commande (279) destinés a commander le fonction-
nement des moyens d'alimentation en bande métallique (C) et les moyens
dtentrainement (237) lors dﬁ mouvement du poingon (258) et de la matrice
(273) vers la position séparée.

8. Appareil permettant de fixer une pluralité de clous sur une
feuille d'une . . matiére souple (W), chacun des clous compren-
ant une té8te et une pluralité de branches, caractérisé en ce qu'il
comprend :

un bati (202),

des moyens de découpage (270,269) d'un élément de clou (P1)
dans une bande métallique (C) pour réaliser la téte (Pa) et la pluralité
de branches (Pb),

des moyens de découpage comprenant un poingon de découpage (270



10

15

20

25

30

2496540
o >0 ' ,

3 mouvement de va-et-vient disposé d'un cdté d'une bande métallique (C)
et une matrice (269) disposé de l'autre coté de la bande métallique
(c, '

des moyens d'emboutissage (258,273) de 1'élément de clou (P1)
pour réaliser la clou (P), ' ,

ces moyens d'emboutissage comprenant un poingon (258) et une
matrice (273) d'emboutissage & mouvement de va-et-vient,

un élément rotatif (286) porté par le support (214) et pouvant
tourner autour d'un axe perpendiculaire & l'axe longitudinal du poingon
d'emboutissage (258) & mouvement de va-et-vient,

cet élément rotatif (286) comprenant un alésage'(287) aligné
sur l'axe longitudinal du poingon d'emboutissage (258) & mouvement dé
va-et-vient,

chaque extrémité de cette alésage (287) étant adaptée pout main-
tenir le clou déplacé par le poingon d'emboutissage (258) 3 mouvement de
va-et-vient 2 une extrémité & chaque fois que ce poingon se déplace dans
le sens d'emboutissage,

des moyens destinés A renverser 1'élément rotatif (286) d'un
demi-tour & chaque fois que le poingon d'emboutissage (258) recule de
facon & mettre 1l'autre extrémité de 1l'alésage (287) en face du
poingon dtemboutissage et ce de maniére alternative,

un poingon de fixation de clous (288) disposé dans ledit alé-
sage (287) et pouvant &tre déplacé par le poingon d'emboutissage (258)
par 1l'intermédiaire du clou (P) maintenu dans ledit alésage (287},

le poingon de fixation de clous (288) étant adapté pour déplacer
le clou (P) maintenu dans ledit alésage (287) et pour contraindre les
branches (Pb) du clou (P) & transpercer la feuille de matiére souple
(W) lors du déplacement du poingon de fixation de clous (288), et

une matrice de fixation de clous disposé en face du poingon de
fixation de clous (288) et étant adaptée pour courber la pluralité de '
branches (Pb) afin de fixer le clou (P) sur la feuille de matiére

souple (W).
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