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©  Bobine  électrique  d'inductance  shunt  et  machine  automatique  pour  découper  des  tôles. 
Cette  bobine  d'inductance  comprend  un  noyau  magnéti- 

que  formé  d'un  empilement vertical de tronçon de fer  séparés 
par  des  entrefers. 

Les  tronçons  8  comportent  une  pluralité  de  portions  (1) 
d'on  chacune  est  consitutée  par  une  succession  de  tôles 
magnétiques  6,  une  première  partie  de  ces  tôles  (12,13)  ayant 
toutes  une  longueur  identique  et  une  second  partie  (14)  ayant 

une  longueur  régulièrement  décroissant  d'une  tôle  à  l'autre, 
le  sens  de  laminage  (F,)  des  tôles  étant  perpendiculair  à  l'axe 
(7)  de  la  bobine. 

Une  machine  automatique  pour  découper  les  tôles  com- 
portant  un  dispositif  de  réception  des  tôles  coupées,  à  palette 
orientable,  d'un  angle  correspondant  à  l'angle  ou  centre 
d'une  portion  1  permet  d'obtenir  directement  des  portions  1 
complètes  empilées. 



La  p ré sen t e   i n v e n t i o n   concerne  une  bobine  d ' i n d u c t a n c e   s h u n t .  

Il  est  connu  d ' u c i l i s e r   des  bobines  d ' i n d u c t a n c e   shunt  pour  

compenser  l ' é n e r g i e   r é a c t i v e   c a p a c i t i v e   dans  les  longues  l ignes   de 

t r a n s p o r t   d ' é n e r g i e   é l e c t r i q u e   généra lement   à  haute  t e n s i o n ,   et  pour  

augmenter  la  s t a b i l i t é   des  r é s e a u x .  

Il  e x i s t e   deux  types  de  bobines  d ' i n d u c t a n c e   shun t  :   l ' u n e  

dans  l ' a i r   à  manteau  magnétique  et  l ' a u t r e   à  noyau  de  fer  avec  

e n t r e f e r s .   Ce  second  type  de  bobine  d ' i n d u c t a n c e   est  de  plus  en  p l u s  
u t i l i s é   à  cause  des  p o s s i b i l i t é s   q u ' e l l e   o f f r e   aux  u t i l i s a t e u r s   au 

niveau  de  sa  c a r a c t é r i s t i q u e   de  s a t u r a t i o n .   Un  noyau  d'une  t e l l e  

bobine  est  a lo r s   c o n s t i t u é   par  un  empilement  v e r t i c a l   de  t ronçons  de 

fer  séparés   par  des  e n t r e f e r s .   Dans  une  r é a l i s a t i o n   connue,  l e s  

t ô l e s   d'un  t ronçon  sont  d i sposées   s ens ib l emen t   r ad i a l emen t   de  f a ç o n  

à  former  vue  de  dessus  un  disque  avec  un  t rou  c e n t r a l .   Le  disque  e s t  

r é a l i s é   par  p o r t i o n s .   Une  por t ion   est  c o n s t i t u é e   par  une  j u x t a p o s i -  

t ion  de  t ô l e s   p lacées   dans  des  plans  v e r t i c a u x   de  longueur  dég radée  

par  paquets  de  t ô l e s .   Une  por t ion   comporte  généra lement   six  à  h u i t  

paquets   r é a l i s a n t   des  g rad ins .   Dans  ce t t e   r é a l i s a t i o n   connue,  l a  

d i r e c t i o n   de  laminage  des  tô les   est  a x i a l e ,   p a r a l l è l e   à  la  d i r e c t i o n  

du  champ  magnétique  p r i n c i p a l .  

Dans  une  t e l l e   d i s p o s i t i o n ,   i l   est  d i f f i c i l e   d ' o b t e n i r   un 

c o e f f i c i e n t   de  r e m p l i s s a g e ,   s u p é r i e u r   à  0 ,8   dans  des  c o n d i t i o n s  

a c c e p t a b l e s .   D 'au t re   par t ,   é tan t   donné  le  sens  de  laminage  des  

t ô l e s ,   i l   est  n é c e s s a i r e   de  d i spose r   d ' a u t a n t   de  rouleaux  de  t ô l e s  

magnét iques   de  l a rgeu r   d i f f é r e n t e   q u ' i l   y  a  de  paquets  de  tô les   de 

longueur  d i f f é r e n t e   dans  une  po r t i on ,   ou  bien  a lo r s   on  n ' u t i l i s e  

qu'un  seul  rouleau  ayant  une  l a rgeu r   co r r e spondan t   à  la  longueur  du 

plus  long  paquet  de  tô les   d'une  por t ion   mais  a lo r s   cela  n é c e s s i t e ,  

pour  les  paquets  de  moindre  longueur ,   une  découpe  s u p p l é m e n t a i r e  

dans  le  sens  p e r p e n d i c u l a i r e   d'où  plus  de  t r a v a i l   et  de  nombreuses 

chutes  de  t ô l e s .  

La  p résen te   i nven t ion   a  pour  but  d ' a m é l i o r e r   le  c o e f f i c i e n t   de 

r e m p l i s s a g e ,   de  f a c i l i t e r   la  f a b r i c a t i o n   i n d u s t r i e l l e   des  noyaux  e t  



de  conse rve r   des  pe r tes   fer   t o t a l e s ,   dues  aux  flux  magnétique  p r i n -  

c ipa l   et  aux  pe r tes   s u p p l é m e n t a i r e s   dues  aux  franges  entre   f r o n ç o n s  
(ou  g a l e t t e s )   s u c c e s s i f s ,   m i n i m a l e s .  

La  p r é sen t e   i nven t ion   a  donc  pour  objet   une  bobine  é l e c t r i q u e  

d ' i n d u c t a n c e   shunt  pour  l i gnes   de  t r a n s p o r t   d ' é n e r g i e   é l e c t r i q u e  

comprenant  un  noyau  magnétique  autour   duquel  est  placé  en  e n r o u l e -  

ment  é l e c t r i q u e ,   et  un  manteau  magnétique  pour  la  fermeture   du  c i r -  

cui t   magnét ique,   l e d i t   noyau  magnétique  comportant  un  empi lement  

v e r t i c a l   de  t ronçons  de  fer ,   séparés   les  uns  des  au t r e s   par  des  

e n t r e f e r s ,   chaque  tronçon  se  p r é s e n t a n t   sous  la  forme  d'un  d i s q u e  

avec  un  trou  c e n t r a l ,   et  é tan t   c o n s t i t u é   par  une  j u x t a p o s i t i o n   d ' u n e  

p l u r a l i t é   de  p o r t i o n s ,   chaque  po r t ion   comportant  une  succes s ion   de 

tô l e s   magnét iques  s i t u é e s   dans  des  plans  ve r t i caux   p a r a l l è l e s   à 

l ' a x e   de  l ' e n r o u l e m e n t   é l e c t r i q u e ,   c a r a c t é r i s é e   en  ce  qu'une  d i t e  

po r t ion   est  formée  d'un  premier   paquet  de  tô les   de  longeurs   t o u t e s  

i d e n t i q u e s   et  d'un  second  paquet  de  tô les   de  longueurs  r é g u l i è r e m e n t  

d é c r o i s s a n t e s   d'une  tôle   à  la  s u i v a n t e ,   et  en  ce  que  la  d i r e c t i o n   de 

laminage  des  tô les   est  p e r p e n d i c u l a i r e   à  l ' a x e   de  la  b o b i n e .  

Selon  une  r é a l i s a t i o n   avantageuse   de  l ' i n v e n t i o n ,   l e d i t  

premier  paquet  de  tô les   est  d iv i s é   en  deux  parts   prenant  en  sandwich  

l e d i t   second  paquet  de  t ô l e s .  

La  f a b r i c a t i o n   i n d u s t r i e l l e   de  t e l l e s   por t ions   de  t ronçons  e s t  

a lors   grandement  f a c i l i t é e   pu i squ 'on   n 'a  a lors   besoin  que  d'un  s e u l  

rouleau   de  tôle   de  l a rgeu r   co r r e spondan t   à  l ' é p a i s s e u r   des  t r o n ç o n s  

q u i t t e   à  le  r e fendre   dans  la  longueur   pour  obteni r   la  bonne  l a r g e u r .  

Une  machine  automatique  programmée  peut  a lors   fac i lement   couper  l e s  

tô les   à  la  longueur  voulue  et  i l   n'y  a  aucune  c h u t e .  

Le  c o e f f i c i e n t   de  r empl i s sage   dans  une  t e l l e   d i s p o s i t i o n   e s t  

s u p é r i e u r   ou  égal  à  0,94  ce  qui  est  me i l l eu r   que  tous  les  cas  connus ,  

et  les  pe r t e s   magnétiques  t o t a l e s   qui  sont  dues  aux  pe r tes   du  f l u x  

p r i n c i p a l   et  aux  per tes   du  flux  de  f u i t e   des  franges  entre   t r o n ç o n s  

s u c c e s s i f s   sont  globalement  t r è s   v o i s i n e s .   En  e f fe t   si  les  p e r t e s  

dues  aux  flux  p r i n c i p a l   sont,   dans  la  d i s p o s i t i o n   selon  l ' i n v e n t i o n ,  

de  l ' o r d r e   de  deux  fois  et  demi  s u p é r i e u r e s   à  ce l les   dans  la  d i s p o s i -  

t ion  connue  c i t ée   c i - d e s s u s ,   à  cause  du  sens  de  laminage  des  t ô l e s  



qui  est  dans  l ' i n v e n t i o n ,   p e r p e n d i c u l a i r e   à  l ' a x e   de  la  bobine,   p a r  

c o n t r e ,   dans  la  d i s p o s i t i o n   selon  l ' i n v e n t i o n ,   les  pe r t e s   dues  aux 

f ranges   sont  n é g l i g e a b l e s .   Au  t o t a l   les  pe r tes   ne  sont  pas  s u p é -  

r i e u r e s .  

Ains i ,   l ' i n t é r ê t   de  c e t t e   d i s p o s i t i o n   demeure,  même  dans  l e  

cas  de  t ô l e s   magnét iques   dont  les  c r i s t a u x   sont  o r i e n t é s   dans  le  s e n s  
du  laminage  bien  que  dans  ce  cas,  la  d i r e c t i o n   de  l ' i n d u c t e u r   s o i t  

p e r p e n d i c u l a i r e   au  sens  p r é f é r e n t i e l   d ' u t i l i s a t i o n   des  t ô l e s .  

L ' i n v e n t i o n   a  auss i   pour  obje t   une  machine  au tomat ique   pour  
découper   des  t ô l e s   comportant  des  moyens  d'amenée,  sur  la  mach ine ,  

d 'une  longueur   de  tô le   r é g l a b l e   d 'une  façon  cont inue  et  à  v o l o n t é ,  

une  c i s a i l l e   et  un  d i s p o s i t i f   de  r é c e p t i o n   des  t ô l e s   coupées  c a r a c -  
t é r i s é   en  ce  que  le  d i s p o s i t i f   de  r é c e p t i o n   des  t ô l e s   coupées  

comprend  une  p a l e t t e   o r i e n t a b l e   d'un  a n g l e  o (   cho is i   à  v o l o n t é  

au tour   d'un  axe  p e r p e n d i c u l a i r e   au  sens  de  déplacement  de  la  t ô l e ,  

des  moyens  d ' a b a i s s e m e n t   du  d i s p o s i t i f   de  r é c e p t i o n   et  des  moyens  de 

déplacement   du  d i s p o s i t i f   de  r é c e p t i o n   vers  l ' a v a l   par  rappor t   au 

sens  de  déplacement   de  la  t ô l e .  

L ' i n v e n t i o n   sera  mieux  comprise  à  la  lumière  de  la  d e s c r i p t i o n  

d'un  exemple  de  r é a l i s a t i o n   de  l ' i n v e n t i o n   f a i t e   c i - a p r è s   en  r e g a r d  

du  dess in   annexé  dans  l e q u e l  :  

La  f i gu re   1  montre  en  vue  de  dessus  une  por t ion   d'un  tronçon  de 

noyau  magnétique  d'une  bobine  d ' i n d u c t a n c e   shunt  selon  l ' a r t   connu.  

La  f igure   2  montre  un  rou leau   de  tô le   m a g n é t i q u e . .  

La  f i gu re   3  montre  en  vue  de  dessus  une  por t ion   d'un  t ronçon  de 

noyau  magnétique  d'une  bobine  d ' i n d u c t a n c e   shunt  selon  l ' i n v e n t i o n .  

La  f igure   4  montre  la  p o s i t i o n   des  d i f f é r e n t e s   po r t i ons   dans  

un  t r o n ç o n .  

Les  f i g u r e s   5  et  6  montrent   en  vue  de  dessus  et  de  face  un 

t ronçon  complet  prêt  à  ê t re   imprégné .  

La  f igure   7  r e p r é s e n t e   schématiquement   une  machine  à  découper  

les  t ô l e s .   En  se  r e p o r t a n t   à  la  f i gu re   1  qui  montre  une  po r t ion   d ' u n  

t ronçon  de  noyau  d'une  bobine  d ' i n d u c t a n c e   shunt  selon  l ' a r t   connu,  
on  voi t   qu'une  por t ion   1  est  c o n s t i t u é e   par  la  j u x t a p o s i t i o n   de 

p l u s i e u r s   paquets  2,  3,  4,  5  quat re   en  l ' o c c u r r e n c e ,   de  tô les   6.  



Dans  chaque  paquet ,   les  t ô l e s   ont  la  même  longueur   mais  c e l l e -  

ci  est  d é c r o i s s a n t e   du  paquet  2  au  paquet  5.  Les  t ô l e s   6  s e n t  

p lacées   v e r t i c a l e m e n t   c ' e s t - à - d i r e   dans  des  plans  p a r a l l è l e s   à 

l ' a x e  7   de  la  bobine  qui  est  auss i   ce lu i   du  t r o n ç o n  8 .   C e t t e  

p o r t i o n   1  comporte  a i n s i   des  g rad ins   et  l ' a s s e m b l a g e   d 'une  p l u r a l i t é  

de  t e l l e s   p o r t i o n s   1  pour  former  le  t ronçon  complet  8  l a i s s e   des  

vides  9  et  le  c o e f f i c i e n t   de  r e m p l i s s a g e   dépasse  d i f f i c i l e m e n t   0 , 8 .  

Ces  vides  sont  e n s u i t e   comblés  lors   de  l ' i m p r é g n a t i o n   par  de  l a  

r é s ine   p o l y m é r i s a b l e .  

Dans  ce t t e   d i s p o s i t i o n   connue,  la  d i r e c t i o n   de  laminage  des  

tô l e s   est  p a r a l l è l e   à  l ' a x e   7  de  la  bobine  et  symbol isée   par  le  s i g n e  

repéré   10,  or  pour  découper  les  t ô l e s ,   on  part   de  rou leaux   t e l   que  l e  

rou leau   11  de  la  f i gu re   2  dont  la  d i r e c t i o n   du  laminage  est  c e l l e  

ind iquée   sur  ce t t e   f i gu re   2  par  la  f l èche   F.  Il  est  donc  n é c e s s a i r e  

pour  chaque  paquet  2,  3,  4  ou  5  d ' u t i l i s e r   un  rou leau   11  dont  l a  

l a r g e u r   L  cor respond  à  la  longueur   L  du  paquet  c o n s i d é r é .   On  coupe 

a lo r s   des  t ô l e s   sur  une  longueur   e  égale  à  l ' é p a i s s e u r   e .  ( f i g u r e   6) 

du  t ronçon  8.  Si  l ' on   veut  n ' u t i l i s e r   qu'un  seul  rou leau   de  l a r g e u r  

unique  on  est  a lors   obl igé  de  prendre   un  rou leau   de  l a r g e u r   c o r r e s -  

pondant  à  la  longueur   du  paquet  le  plus  long,  à  savo i r   le  paquet  2 

sur  la  f i gu re   1  ;  pour  les  paquets   su ivan t s   3,  4  et  5  i l   est  a l o r s  

n é c e s s a i r e   de  couper  dans  le  rouleau   11  des  t ô l e s   sur  une  longueur   e 

mais  auss i   dans  le  sens  p e r p e n d i c u l a i r e   à  la  d i r e c t i o n   l o n g i t u d i -  

nale  y  de  façon  à  ob t en i r   des  t ô l e s   co r r e spondan t   à  la  longueur   des  

paquets  3,  4  e t   5.  Outre  la  coupe  supp lémen ta i r e   n é c e s s i t é e ,   c e t t e  

d e r n i è r e   s o l u t i o n   occas ionne   des  chutes  i m p o r t a n t e s .   A  cause  donc  de 

l ' o r i e n t a t i o n   des  t ô l e s   6  dans  les  po r t i ons   1  on  est  obl igé   de  l i m i -  

ter   le  nombre  de  paquets  c o n s t i t u a n t   une  po r t ion   1  p u i s q u ' i l   f a u t  

au tant   de  rouleaux  de  l a r g e u r s   d i f f é r e n t e s   q u ' i l   y  a  de  paquets   ( l a  

s o l u t i o n   à  rouleau  de  l a r g e u r   unique  é tant   exclue  à  cause  des  c h u t e s  

et  de  la  c o m p l i c a t i o n ) .   On  augmente  donc  la  l a rgeu r   des  paquets   de 

manière  à  ob t en i r   un  compromis  r a i s o n n a b l e   entre   le  nombre  de 

paquets  et  le  c o e f f i c i e n t   de  r e m p l i s s a g e .   Dans  l ' e s p r i t   de  l 'homme 

de  l ' a r t ,   la  d i s p o s i t i o n   des  t ô l e s   de  t e l l e   sor te   que  le  sens  du 

laminage  so i t   ce lu i   indiqué  par  le  signe  r é f é r e n c é   10  c ' e s t - à - d i r e  



p a r a l l è l e   à  l ' a x e   7  de  la  bobine  est  év iden t   p u i s q u ' i l   correspond  au 

sens  du  f lux  p r i n c i p a l   de  la  b o b i n e .  

L ' i n v e n t i o n   r é s ide   jus tement   dans  le  f a i t ,   comme  on  le  v o i t  

sur  la  f i g u r e   3,  de  d i spose r   les  t ô l e s   de  t e l l e   so r t e   que  leur   s ens  

de  laminage  s o i t ,   pour  chaque  t ô l e ,   p e r p e n d i c u l a i r e   à  l ' a x e   7  de  l a  

bobine  so i t   dans  le  sens  F1.  On  peut  a lo r s   dégrader   la  longueur  des  

tô l e s   de  l ' u n e   à  la  su ivan te   et  non  plus  par  paquets  et  i l   s u f f i t  

d ' a v o i r   un  rouleau  de  tô le   dont  la  l a r g e u r   cor respond  ce t t e   f o i s - c i   à 

l ' é p a i s s e u r   cons tan te   e,  f i g u r e   6,  du  t ronçon  1. 

La  machine  est  programmée  de  manière  à  couper  des  l a r g e u r s   de 

t ô l e s   v a r i a b l e s .  

Les  e s s a i s   ont  montré  que  bien  que  le  sens  de  laminage  des  

t ô l e s   so i t   p e r p e n d i c u l a i r e   au  f lux  p r i n c i p a l ,   les  pe r t e s   t o t a l e s  

sont  s ens ib l emen t   les  mêmes  et  ceci  grâce  à  la  d iminu t ion   c o n s i d é -  

rab le   des  per tes   dans  le  f lux  de  f ranges   entre   les  d i f f é r e n t s  

t ronçons   8.  On  a  donc  une  f a b r i c a t i o n   beaucoup  plus  simple  et  un 

m e i l l e u r   c o e f f i c i e n t   de  r e m p l i s s a g e ,   en  conséquence  à  s ec t i on   u t i l e  

de  fer   éga le ,   le  diamètre  e x t é r i e u r   du  t ronçon  est  plus  f a i b l e   donc 

les  masses  de  fer ,   de  cuivre   de  l ' e n r o u l e m e n t   et  des  i s o l a n t s   s o n t  

plus  f a i b l e s .  

La  f i gu re   3  montre  une  p o r t i o n   1  d'un  t ronçon  8  r é a l i s é   s e l o n  

l ' i n v e n t i o n .   Cette  po r t ion   est  c o n s t i t u é e   de  deux  paquets   12  et  13 

de  t ô l e s   6  ayant  toutes   une  longueur   i d e n t i q u e .  

Ces  deux  paquets  12  et  13  prennent   en  sandwich  un  paquet  de 

t ô l e s   14  qui  ont  toutes   des  longueurs   d i f f é r e n t e s .  

La  f igure   4  montre  la  j u x t a p o s i t i o n   des  d i f f é r e n t e s   po r t ions   1 

dans  le  t ronçon  8.  

Les  f i gu res   5  et  6  montrent   un  t ronçon  complet  prêt   à  l ' i m p r é -  

gna t ion .   Pour  le  maint ien  des  t ô l e s ,   on  a  placé  à  la  p é r i p h é r i e  

ex te rne   et  i n t e rne   des  c y l i n d r e s   15  et  16  mécaniquement  r é s i s t a n t s  

et  i s o l a n t s   et  sur  le  dessus  et  le  dessous  une  t o i l e   en  t i s s u s   de 

verre   17  et  18. 

Sur  le  dessus  du  t ronçon ,   sont  placés  des  s é p a r a t e u r s   19  de 

manière  à  r é a l i s e r   un  e n t r e f e r   ent re   le  t ronçon  et  le  su ivant   qu i  

sera  posé  au -dessus .   Ces  s é p a r a t e u r s   sont  en  a r d o i s e .  



L'ensemble   est  a lo r s   placé  dans  u n  f o u r   dans  l eque l   on  r é a l i s e  

le  vide,   on  verse  a lo r s   gou t te   à  gou t t e   une  r é s i n e   d ' i m p r é g n a t i o n  

t e l l e   qu'une  r é s ine   époxy  p o l y m é r i s a b l e   puis  on  exécute  le  t r a i t e -  

ment  thermique  pour  la  p o l y m é r i s a t i o n .  

La  f i g u r e   7  montre  a i n s i   une  machine  à  découper  les  t ô l e s  

comprenant  un  d i s p o s i t i f   de  r é c e p t i o n   des  t ô l e s   coupées  apte  à  c o n s -  

t i t u e r   des  paquets   de  tô les   te l   que  le  paquet  de  tô le   1  f igure   3.  La 

machine  comprend  e s s e n t i e l l e m e n t   t r o i s   p a r t i e s  :  

-  des  moyens  d'amenée  de  la  t ô l e ,   non  r e p r é s e n t é s ,   mais  comprenant  

d 'une  manière  c l a s s i q u e   une  butée  f ixe ,   une  butée  mobile  dont  l e  

déplacement   est   assuré   par  une  vis  mère,  et  une  pince  mobile  s e  

d é p l a ç a n t   en t re   les  deux  b u t é e s  :   la  pince  prend  la  tô le   à  la  f in   de 

sa  course  a r r i è r e   l i m i t é e   par  la  butée  mobile ,   l ' e n t r a î n e   v e r s  

l ' a v a n t   j u s q u ' à   la  butée  f ixe  lâche  la  tô le   après  la  coupe,  l ' é c a r t e -  

ment  en t re   la  butée  f ixe  et  mobile  d é t e r m i n a n t   la  longueur   de  t ô l e  

c o u p é e .  

-  la  c i s a i l l e   proprement  d i te   comprenant  un  couteau  mobile  20,  une 

con t re   lame  f ixe  21  et  un  d i s p o s i t i f   de  blocage  de  la  tô le   22.  

-  un  d i s p o s i t i f   de  r é c e p t i o n   23  comportant   un  bâ t i   24  sur  l equel   e s t  

p lacée   une  p a l e t t e   25  o r i e n t a b l e   d'un  angle o&  a j u s t a b l e   à  v o l o n t é  

au tour   d'un  axe 26  p e r p e n d i c u l a i r e   au  sens  d 'avancement   de  l a  

t ô l e   27  grâce  à  un  vér in   28.  La  p a l e t t e   25  comporte  des  joues  l a t é -  

r a l e s   29  à  écar tement   r é g l a b l e .   Un  vér in   30  permet  le  d é p l a c e m e n t  

v e r t i c a l   du  bâ t i   24.  On  peut  a i n s i   f a i r e   en  so r te   que  la  hauteur   de 

chute  de  la  tô le   coupée  so i t   c o n s t a n t e .   Enfin ,   un  vér in   31  permet  l e  

déplacement   vers  l ' a v a l   du  bâ t i   24  pour  l ' é v a c u a t i o n   du  paquet  de 

t ô l e s   32  coupées.   Tous  les  mouvements :   de  la  p a l e t t e  2 5 ,   des  

vé r ins   28,  30,  31,  du  couteau  20,  de  l ' amenée   de  la  longueur  de 

t ô l e s ,   sont  au tomat iques   et  programmés.  

Pour  r é a l i s e r   un  paquet  de  t ô l e s   t e l   que  la  po r t ion   1  r e p r é -  

sen tée   sur  la  f igure   3,  on  commence  par  r é g l e r   la  p a l e t t e   25  en 

p o s i t i o n   h o r i z o n t a l e ,   l ' a n g l e  o /   é tan t   égal  à  0  et  les  t ô l e s  

a r r i v a n t   dans  le  sens  de  la  f lèche   F2  ( f i g . 1 )   on  découpe  d 'abord  l e s  

t ô l e s   du  paquet  12  puis  au tomat iquement ,   d ' a p r è s   le  programme,  l e  

ver in   28  a ssure   la  r o t a t i o n   de  la  p a l e t t e   25  autour   de  son  axe  26 



d'un  ang le  @  égal  à  l ' a n g l e   @  de  la  po r t ion   1  e t  l ' o n   coupe  a l o r s  

le  paquet  de  t ô l e s   14  qui  tombent  a lo r s   h o r i z o n t a l e m e n t ,   la  machine  

est  également   programmée  pour  augmenter  pas  à  pas  la  longueur  de 

chaque  t ô l e .   Le  pas  y  est  par  exemple  de  1,76mm  pour  des  t ô l e s   de  35 

centième  de  m i l l i m è t r e   d ' é p a i s s e u r   g  pour  un  angle  @  de  11°15'  c o r -  

r e spondan t   à  t r e n t e   deux  p o r t i o n s   1  dans  un  t ronçon  8.  La  formule  du 

pas  y  e s t  :   y  =  g  t g  @ .  
Sans  changer  l ' a n g l e  @   on  découpe  le  paquet  13  de  t ô l e s   de 

longueur   i d e n t i q u e .   Pendant  tout   le  temps  du  découpage  le  vér in   30 

aba i s se   le  bâ t i   24  d 'une  manière  cont inue   de  manière  à  ce  que  l a  

hau teur   de  chute  des  t ô l e s   coupées  so i t   c o n s t a n t e .   Enfin,   l e  

vér in   31  pousse  le  bât i   24  vers  la  d r o i t e   et  l ' on   peut  prendre  l e  

paquet  de  t ô l e s   32.  



1/  Bobine  é l e c t r i q u e   d ' i n d u c t a n c e   shunt  pour  l igne   de  t r a n s p o r t  

d ' é n e r g i e   é l e c t r i q u e   comprenant  un  noyau  magnétique  t o r i q u e   a u t o u r  

duquel  est  placé  un  enroulement   é l e c t r i q u e ,   et  un  manteau  m a g n é t i q u e  

pour  la  f e rmeture   d u - c i r c u i t   magnét ique ,   l e d i t   noyau  magnétique  com- 

p o r t a n t   un  empilement  v e r t i c a l   de  t ronçons   (8)  de  fer  séparés   l e s  

uns  des  a u t r e s   par  des  e n t r e f e r s ,   chaque  t ronçon  se  p r é s e n t a n t   s o u s  

la  forme  d'un  disque  avec  un  trou  c e n t r a l ,   et  é t an t   c o n s t i t u é   par  une 

j u x t a p o s i t i o n   d 'une  p l u r a l i t é   de  p o r t i o n s   (1),   chaque  p o r t i o n  

comportant   une  s u c c e s s i o n   de  t ô l e s   magnét iques   (6)  s i t u é e s   dans  de s  

plans  v e r t i c a u x   p a r a l l è l e s   à  l ' a x e   (7)  de  l ' e n r o u l e m e n t   é l e c t r i q u e ,  

c a r a c t é r i s é e   en  ce  qu'une  d i te   p o r t i o n   est  formée  d'un  p r e m i e r  

paquet  de  t ô l e s   de  longueurs   t ou t e s   i d e n t i q u e s   (12,  13)  et  d ' u n  

second  paquet  de  t ô l e s   (14)  de  longueurs   r é g u l i è r e m e n t   d é c r o i s s a n t e s  

d 'une  tô le   à  la  s u i v a n t e ,   et  en  ce  que  la  d i r e c t i o n   (F1)  de  l a m i n a g e  

des  t ô l e s   est  p e r p e n d i c u l a i r e   à  l ' a x e   de  la  b o b i n e .  

2/  Bobine  é l e c t r i q u e   d ' i n d u c t a n c e   shunt  se lon  la  r e v e n d i c a t i o n   1, 

c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  l e d i t   premier   paquet  de  tô les   est  d iv i s é   en 

deux  pa r t s   (12,  13)  prenant  en  sandwich  l e d i t   second  paquet  de 

t ô l e s   ( 1 4 ) .  

3/  Machine  au tomat ique   pour  découper  des  t ô l e s   comportant   des  moyens 

d'amenée  sur  la  machine,  d 'une  longueur   r é g l a b l e   d'une  f a ç o n  

con t inue   et  à  vo lon té ,   de  t ô l e ,   une  c i s a i l l e   et  un  d i s p o s i t i f   de 

r é c e p t i o n   des  tô les   coupées,   c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  le  d i s p o s i t i f   de 

r é c e p t i o n   des  tô les   coupées  comprend  une  p a l e t t e   (25)  o r i e n t a b l e  

d'un  ang l e  q   cho i s i   à  volonté   autour   d'un  axe  p e r p e n d i c u l a i r e   au  

sens  de  déplacement   de  la  t ô l e ,   des  moyens  d ' a b a i s s e m e n t   du  d i s p o s i -  

t i f   de  r é c e p t i o n   et  des  moyens  de  déplacement   du  d i s p o s i t i f   de  r é c e p -  

t ion  vers  l ' a v a l   par  rappor t   au  sens  de  déplacement   de  la  t ô l e .  
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