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@ Procédé et installation pour fabriquer des faisceaux électriques.

@ L.e procédé est destiné a fabriquer des faisceaux électri-
ques comprenant une gaine (1) renfermant au moins un fil
(2) comportant une ame conductrice (3) entourée d'un
revétement isolant et une prise de connexion (6) fixée prés
d’une extrémité du fil {2). Dans cette prise (6), I'extrémité de
I"ame (3) du fil (2) elle-méme est destinée a servir de fiche de
connexion.

On sélectionne une gaine (1), on en déploie et on en
coupe la longueur voulue, on sélectionne au moins un fil {2)

eton l'introduit dans la gaine (1}. On fixe la prise (6} au fil (2).
Ensuite seulement on coupe le fil (2) & proximité de la prise
(6), et on dénude le fil {2) 3 partir d’un point situé entre
Pextrémité ainsi constituée du fil (2}, et la prise (6).
Utilisation en particulier pour fabriquer les faisceaux
électrigues reliant une boite de connexion & un tableau

général ou & des points d'utilisation, dans les lieux d'habita-
tion.
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"Procédé et installation pour fabriquer des faisceaux &lectriques”

L'invention concerne un procédé pour fabriquer des
faisceaux électriques, notamment ceux destinés 3 un systéme
de cidblage avec boite de raccordement et dispositif de con-
nexion du genre décrit dans la demande de brevet frangais
n® 80 17883 déposée le 13 aolt 1980.

Ces faisceaux électriques comprennent une gaine,
dans laquelle sont logés un et généralement plusieurs fils
€lectriques, et une prise fixée & 1'une au moins des extré-
mités de 1l'un au moins des fils électriques précités.

De tels faisceaux électriques sont notamment desti-
nés & faire partie du cdblage électrique des immeubles, et
plus particuliérement des immeubles d'habitation. Chaque
faisceau relie une boite de connexion au tableau général
d'alimentation ou & un point d'utilisation tel gu'une prise
ou une lampe. La prise du faisceau est destin&e & coopérer
avec une grille de connexion montée dans la boite de con-
nexion.

L'invention concerne é&galement une installation
pour fabriquer de tels faisceaux.

On connait un procédé de ce genre suivant lequel on
choisit la gaine et on la coupe & la longueur voulue, on la
transporte vers un poste d'enfilage des fils, puis vers un
autre poste dans lequel on fixe des fiches de connexion &
l'extrémité des fils.

Il est manifeste qu'un tel procédé conduit & de mul-
tiples transferts du produit qui, au stade industriel, impli-
quent du matériel de manutention complexe et un temps rela-
tivement long pour fabriquer chaque faisceau. En outre, les
risques d'avaries sont importants.

I.e but de l'invention est de remédier a ces inconvé-
nients en proposant un procédé pour fabriquer des faisceaux
électriques qui soit plus rapide et, dans le cadre d'une fa-
brication au moins partiellement automatisée, permette une
diminution du nombre d'organes pour la manutention du pro-
duit.
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L'invention vise aussi un procédé pour fabriquer
des faisceaux électriques comprenant une gaine renfermant
au moins un fil comportant une dme conductrice entourée
d'un revétement électriquement isolant, et une prise de
connexion fixée prés d'une extrémité du f£il, cette prise
étant du genre dans lequel c'est l'extrémité de 1l!'&me duifil
elle-méme qui sert de fiche . de connexion. Dans ce procédé, on
sélectionne une gaine, on la déploie et on en coupe la lon-
gﬁeur voulue, on sélectionne au moins un f£il et on 1l'intro-
duit dans la gaine, on en coupe et on en dénude l'extrémité.

Suivant l'invention,ce procédé est caractérisé en ce
que avant de couper et dénuder le £il, on lui fixe la prise,
et en ce gu'ensuite seulement on coupe le f£il 3 proximité de
la prise et on dénude le fil 3 partir d'un point situé entre
l'extrémité du fil ainsi constituée et la prise.

Selon ce procédé, on profite du fait que les fils
sont encore maintenus dans les organes permettant de les en-
filer dans la gaine pour fixer la prise de connexion. On
évite ainsi d'avoir 3 transférer la gaine contenant les fils
vers un poste spécifique & la pose des prises ce qui néces-
siterait de positionner a nouveau les fils pour pouvoir leur
fixer les prises.

Le procédé conforme & l'invention est surprenant car
l1'homme du métier, sachant que la prise doit étre fixée 3

l'extrémité du fil, a tout naturellement tendance a définir

cette extrémité, c'est-a-dire a couper le f£il, avant de fixer’

la prise & cette extrémité. Cette tendance naturelle de 1'homm

du métier est confortée par 1'état de la technique exposé plus

haut.

Selon un autre objet, l'invention vise une installa-
tion pour fabriquer des faisceaux électriques, notamment par
application du procédé précité, ces faisceaux comprenant une
gaine renfermant au moins un fil comportant une &me conduc-
trice entourée d'un revétement isolant, et une prise de con-

nexion fixée prés d'une extrémité du fil, cette prise é&tant
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du genre dans lequel c'est l'extrémité de 1'Ame du fil elle-
méme qui sert de fiche de connexion.

Suivant cet objet de l'invention, l'installation est
caractérisée en ce qu'elle comprend un barillet comportant
une série de tubes longitudinaux répartis angulairement 3
une méme distance de l'axe, et des moyens pour faire tour-
ner ce barillet de fagon intermittente par fractions de
tour égales chacune 3 l'écart angulaire séparant deux tubes
du barillet, de fagon d amener l'une des extrémités de cha-
que tube successivement en regard d'un poste d'introduction
de la gaine et d'un poste d'enfilage de f£il dans la gaine,
de pose de la prise et de coupe et dénudage du fil. Les
faisceaux, enfermés dans les tubes du barillet ne peuvent
pas se déformer en cours d'é&laboration. Ce barillet permet
de les faire passer facilement d'un poste i l'autre. Tout
cela est d'autant plus simple que le procédé conforme a
1'invention permet de limiter ces postes au nombre de deux.

D'autres particularités et avantages de 1l'invention
ressortiront encore de la description ci-aprés.

-

Aux dessins annexés, donnés a titre d'exemples non
limitatifs.

. La figure 1 est une vue en perspective d'un fais-
ceau réalisé a l'aide du procédé et de l'installation con-
forme & l'invention ;

. la figure 2 est une vue générale, de dessus, de
l1'installation conforme & l'invention ;

-~

. les figures 3 3 13 schématisent les &tapes du pro-
cédé conforme & 1l'invention, mis en oeuvre au moyen de l'ins-
tallation de la figure 2 ; en particulier :

. la figure 3 est une vue de face montrant la sélec-
tion de la gaine ;

. la figure 4 est une vue latérale montrant 1l'intro-
duction de la gaine dans 1l'un des tubes du barillet ;

. les figures 5 & 7 sont des vues en perspective

montrant respectivement le blocage de la gaine dans le tube
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du barillet, le sciage de la gaine et la rotation du baril-
let vers le poste d'enfilage des fils ;

la figure 8 est une vue de dessus montrant l'enfi-
lage des fils dans la gaine ;

. la figure 9 est une vue latérale montrant la montée
du demi-corps de prise inférieur et la mise en place des roues
de fin d'enfilage ; '

. la figure 10 est une vue de dessus montrant 1l'amenée
du demi-corps de prise supérieur ;

. les figures 11 3 13 sont des vues latérales montrant
respectivement 1l'encliquetage des deux demi-corps de prise, la
coupe des fils, et la fin d'enfilage des fils dans la gaine ;

. les figures 14 3 23 se rapportent & un exemple
d'installation pour mettre en oeuvre le procédé ci-dessus ;
en particulier :

. la figure 14 est une vue de face du sélecteur,
du pousseur de gaine, et du dispositif de sciage ;

. la figure 15 est une vue en élévation latérale du
sélecteur et du pousseur de gaine ;

. la figure 16 représente le dispositif de blocage
de gaine en coupe longitudinale, le dispositif é&tant en posi-
tion de blocage & la partie supérieure de la figure, et en
position débloguée & la partie inférieure de la figure ;

. la figure 17 est une vue partielle en perspective
du dispositif de blocage en position déblogquée ;

. les figures 18 et 19 sont des vues en coupe trans-
versale du dispositif de blocage, respectivement en position
débloquée et de blocage ; _

. la figure 20 est une vue latérale du poste d'enfi-
lage des fils et de pose des prises ;

. la figure 21 est une vue partielle en perspective
du barillet et du poste d'extraction ;

. la figure 22 est une vue de la fourche de blocage
du barillet ; et

. la figure 23 est une vue en élévation latérale du
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poste d'extraction.

Le procédé et l'installation décrits ci-apreés a
titre d'exemples non limitatifs ont pour but de fabriquer
un faisceau du genre de celul représenté a la figure 1. Ce
faisceau comprend une gaine 1 dans laquelle sont enfilés
deux fils 2 constitués d'une ame conductrice 3 noyée dans
un revétement électriquement isolant 4. A l'extrémité des
fils 2, est fixée une prise 6 commune 3 ces deux fils.

La prise 6, décrite en détail dans la demande de
brevet francais 80 17883 mentionnée dans 1'introduction de
la présente description, comprend un demi-corps supérieur
6a encliqueté avec un demi-corps inférieur 6b, avec interpo-
sition des fils 2. L'extrémité des £f£ils 2 qui fait saillie
hors de la prise 6, est dénudée de fagon que les dmes 3 des
fils constituent elles-mémes des fiches de connexion de la
prise 6.

Comme le montre la figure 1, la prise 6 peut compor-
ter jusqu'd trois fils 2, ou au contraire n'en comprendre
gu'un seul, selon les besoins. Des faisceaux & quatre fils
ou plus sont &galement réalisables pour peu que la prise soit
dimensionnée en conséguence.

Dans un but de clarté, on va d'abord décrire 1'ins-
tallation dans ses grandes lignes en référence a la figure
2, puis décrire les é&tapes du procédé en référence aux fi-
gures 3 a8 13, et enfin décrire plus en détail l'installation,
en référence aux figures 14 & 23.

Comme le montre la figure 2, l'installation comprend
une plateforme surélevée 7, sur laquelle sont montées des
bobines 8 sur lesquelles sont enroulées des gaines telles
gque la gaine 1. Au-dessous de la plateforme 7 sont montées
des bobines 9 (en pointillés) sur lesquelles sont enroulés
des fils électriques tels que le fil 2. Les bobines 8 ont
leur axe transversal 3 la direction du dévidement des gaines
2, tandis que les bobines 9 ont leur axe dans la direction

du dévidement. Cette disposition des bobines 9 permet de
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dévider les fils 2 sans faire tourner la bobine, ce qui
diminue la traction nécessaire.

Cing des bobines 8 alimentent un poste 11 de sélec-
tion, de coupe des gaines 1, et d'introduction de la gaine
1 sélectionnée dans l1'un des tubes 12 d'un barillet rota-
tif 13. Ce dernier comprend par exemple six tubes 12, mesu-
rant chacun 12 métres de longueur, et réunis 3 leurs extré-
mités et en leur milieu par trois flasques 14. Les tubes 12
sont répartis angulairement autour de l'axe du barillet 13,
tous 3@ la méme distance de cet axe.

Le poste 11 comprend encore des moyens 15 pour gui-
der les gaines la a le arrivant des bobines 8, et pour les
redresser, faute de quoi leur tendance 3 conserver la cour-
bure qu'elles avaient sur les bobines 8 pourrait &tre génante
pour l'élaboration du faisceau.

Parmi les cing gaines la a le, deux peuvent &tre iden-
tigques et correspondre au modéle le plus fréquemment employé
pour les faisceaux. Ainsi, lorsque 1l'une des deux bobines 8
correspondantes est épuisée, le travail peut continuer avec
l'autre bobine 8 pendant gqu'on remplace la premiére.

Trois des bobines 9, garnies de fils 2a, 2b, 2c res-
pectivement, alimentent un poste 16 de sélection des £fils 2,
enfilage de ceux-ci dans les gaines 1, pose des prises 6,
coupe et dénudage des fils 2.

Comme les gaines la a le, les fils 2a a 2c¢c sont
guidés et redressés par un dispositif 20 prévu 3 cet effet
d 1'entrée du poste 16.

V Les bobines 8 et 9 gqui n'alimentent pas les postes
11 et 16 constituent une réserve de matiére premiére.

L'installation comprend encore un poste d'extrac-
tion des faisceaux terminés, non représenté a la figure 2.

Par rotation autour de son axe au moyen d'un moteur,
le barillet 13 transfére chaque gaine enfilée dans 1'un des
tubes 12, du poste 11 d'introduction de gaine au poste 16

d'enfilage des fils, puis enfin au poste d'extraction des
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faisceaux terminés.

La rotation du barillet 13 s'effectue par intermit-
tence, par fractions de toufs égales 3 1l'écart angulaire
entre deux tubes 12 consécutifs.

Il est préférable, que le nombre de tubes 12 du
barillet 13 soit supérieur au nombre de postes de 1l'instal-
lation. Ainsi, dans 1l'exemple représenté&, le barillet 12,
qui comporte six tubes, n'a qu'une rotation de 60° 3 effec-
tuer entre deux arréts successifs, alors qu'il devrait tour-
ner de 120° entre deux arré&ts s'il ne comportait que le nom-
bre minimum de trois tubes, &gal au nombre de postes de tra-
vail de l'installation. On économise ainsi du temps entre
les arréts, ce gqui accroit la rentabilité de la machine. En
outre, les tubes 12 supplémentaires permettent d'envisager
1'adjonction de postes supplémentaires & l'installation.

En cours de fonctionnement normal, c'est-a-dire ni
juste aprés la mise en route ni juste avant la mise hors
service, & chaque arrét, une gaine 1 est introduite dans un
tube 12 et sciée a8 la longueur voulue au poste 11, tandis
gque des fils 2 sont enfilés, munis d'une prise 6, coupés et
dénudés au poste 16, et gqu'un faisceau terminé est extrait
au poste d'extraction.

Compte tenu de la place requise pour les divers
mécanismes, qui seront décrits en détail plus loin, il est
préférable de laisser un poste libre entre les postes 11 et
16, et dans ce cas, & chague arrét, une gaine 1 est en
attente & ce poste sans subir aucun traitement.

Enfin, un automate programmable et un processeur 17
commandent et coordonnent le déroulement des étapes du pro-
cédé dans l'installation, en fonction des produits & réaliser.

On va maintenant décrire le fonctionnement de 1l'ins-
tallation de la figure 2, ce qui constituera également la
description du procédé de fabrication.

Les figures 3 3 6 concernent le poste 11 de sélec-

tion, introduction et sciage de la gaine 1.
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Comme le montre la figure 3, on assure le -guidage
des cing gaines la, 1lb, 1lc, 14, le disponibles dans une
platine 18, dans laquelle les gaines la & le sont paralléd-
les entre elles et disposées chacune 3 &gale distance des
deux gaines voisines.

Pour sélectionner parmi elles la gaine 1 voulue, on
déplace la platine 18 transversalement aux gaines la 3 le
en faisant tourner un pignon 19 engrenant avec une crémail-
lére 21 fixé&e sous la platine 18, de maniére 3 amener la '
gaine 1 choisie en face de 1l'entré&e du tube 12 qui se trouve
d ce poste.

Bien entendu, il est inutile de procéder 3 cette
opération si la gaine 1 prévue pour le faisceau & réaliser
est la méme que celle du faisceau précédent.

Une fois cette sélection de la gaine 1 effectuée, on
abaisse un galet 22 3 1l'aide d'un vérin 23, de maniére &
serrer légérement la gainel sans l'écraser entre les bandes de
roulement, en caoutchouc ou autre matiére a8 bonne adhérence,
du galet 22 et d'un autre galet 24, d'axe paralléle, attelé
par une courroie 26 3 la poulie de sortie 27 d'un moteur
électrique (figure 4).

On fait ensuite tourner le galet 24 & 1'aide du mo-
teur &lectrique de facon & pousser la longueur voulue de
gaine 1 dans le tube 12. Au début de 1l'introduction de la
gaine 1 dans son tube 12, on donne & la gaine 1 une vitesse
lente (0,5 m/s) de maniére & faciliter 1l'engagement de la

gaine 1 dans le tube 12, puis on continue de pousser la gaine

2

t

1 & vitesse rapide (2 m/s) et on repasse & vitesse lente quel-

ques instants avant d'atteindre la longueur de gaine programmée

Comme le montre la figure 5, une fois dévidée dans
le tube 12 la longueur de gaine 1 voulue, on dirige ensuite
une scie circulaire 28 transversalement vers la gaine 1. La
scie 28 est reliée & un moteur électrique non représenté.
Elle est portée par un bras de sciage 29 articulé au bati

de l'installation en un point 31. A distance du point 31,
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le bras 29 est articulé 3 la tige d'un vérin 32 qui permet
de donner & la scie 28 son mouvement vers la gaine 1 par
pivotement du bras 29 autour du point 31.

Le bras 29 porte une butée 33 gqui, avant que la
scie 28 n'ait rencontré la gaine 1, entre en contact avec
un levier 34 commandant des moyens de blocage 36 de 1la
gaine 1 dans son tube 12. La structure de ce dispositif de
blocage 36 dont un est associé& & chaque tube 12, sera dé-
crite en détail plus loin. Lorsqu'on poursuit le mouvement
de la scie 28, le levier 34 pivote autour du tube 12 et le
dispositif 36 blogue la gaine 1 dans le tube 12, puis la
scie 28 scie la gaine 1 & proximité du dispositif 36
(figure 6), en laissant toutefois dépasser 1l'extrémité 37
de la gaine 1 (figure 7).

On raméne alors le bras 29 en position de repos, le
dispositif 36 restant en position de blocage de la gaine 1.

Comme le montre la figure 5, on fait ensuite tourner
le barillet 13 pour amener la gaine 1 au poste 16 d'enfilage
des fils.

L'extrémité 37 de la gaine 1 se place sur le talon
38 d'une goulotte 39 portée par le bati de l1l'installation
au poste 16, de maniére que sa sortie rétrécie soit dirigée
vers les tubes 12 du barillet 13.

La goulotte 39 est réalisé&e en deux parties, la par-
tie inférieure 40 é&tant articulée selon un axe perpendicu-
laire au flasque 14. A ce stade, la partie inférieure 40
est fermée, comme représenté en trait plein & la figure 7.

On applique contre le talon 38 un sabot 41 fixé la

¢34

tige d'un vérin 42, de maniére a centrer avec précision
l'extrémité de la gaine 1 par rapport & la sortie de la gou-
lotte- 39, gqui est circulaire et plus étroite que le conduit
interne de la gaine 1.

Pendant ce temps, on sélectionne parmi les fils dis-
ponibles 2a, 2b, 2¢c, les fils 2 devant faire partie du fais-

ceau en cours d'élaboration. C'est non seulement le nombre
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de fils 2 qui est important, mais également la position
relative, des fils sélectionnés, comme on va le montrer ci-
aprés.

Les fils 2a, 2b, 2¢ (figure 8) sont guidés par une
série de conduits 43 paralléles, rétrécis du co6té du baril-
let 13, ménagés dans un guide-fil 44. Gr8ce 3 ces conduits
43, on maintient entre les fils 2a, 2b et 2¢ l'é&cartement
gu'ils ont dans une prise telle que 6 lorsqu'elle fait par-
tie d'un faisceau comprenant trois fils 2.

Selon les cas, on peut vouloir fabriquer une prise
d trois fils, ou bien une prise n'ayant que deux fils, mais
alors ceux-ci doivent avoir une position bien déterminée,
comme exposé dans la demande de brevet frangais 80 17883.
Bien entendu, on peut si on le désire réaliser un faisceau
3 un seul fil.

Pour chaque faisceau, on sélectionne parmi les fils
2a, 2b, 2¢, ceux qui ont dans le guide-fil 44 la position
qu'on veut donner aux fils 2 dans la prise 6.

Dans l'exemple représenté&, on choisit les fils 2a
et 2c, qui sont en position extré@me comme dans la prise 6
de la figure 1.

On pousse ensuite les fils 2 sélectionnés vers le
barillet 13 & partir de dispositifs pousseurs qui, pour cha-
que fil 2a, 2b, 2c, sont analogues a celui représenté a la
figure 4 pour la gaine 1. Comme 1l'écartement entre fils 2a,
2b, 2c est réduit, par exemple a 12 mm, les dispositifs
pousseurs sont montés l'un derriére l'autre au lieu d'étre

-

cdte 3 cdte. Ces dispositifs pousseurs sont visibles sous
la référence 45 3 la figure 2, qui montre également leur
disposition relative.

Les fils 2 sélectionnés sont ainsi poussés dans des
couloirs 46 (figure 8). La section de ces couloirs 46 se
rétrécit vers le barillet 13 de maniére a diminuer encore
l'écartement entre les fils 2. Ensuite, les fils 2 pénétrent

dans la goulotte 39 puis dans la gaine 1.
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Il est recommandé de donner aux fils 2 une vitesse
relativement lente, par exemple 0,9 m/s, jusqu'd ce qu'ils
aient pénétré dans la gaine 1, puis d'augmenter ensuite
'a 1,8 m/s selon le méme exemple, et de
ralentir lorsque la longueur de fils 2 voulue est presque

atteinte, de maniére 3 augmenter la précision sur la lon-

cette vitesse, Jjusqu

gueur.

Cette longueur est choisie de maniére 3 étre légé-
rement plus importante que celle de la gaine 1, de fagon &
ce que les fils 2 dépassent de 10 cm environ aux deux extré-
mités de la gaine 1.

Entre les couloirs 46 et la goulotte 39, on fait pas-
ser les fils 2 entre les bandes de roulement d'une roue de
fin d'enfilage 47 3 axe fixe relié 3 un moteur électrique
(figure 9), et d'une roue de fin d'enfilage 48 3 axe mobile
porté par la tige d'un vérin 49. A ce stade, le vérin 49 est
en position rétractée, et la roue 48 est donc écartée de la
roue 47. Ces roues sont destinées & terminer l'enfilage des
fils 2 dans la gaine 1, comme on le verra plus loin.

Lorsqu'on a dévidé la longueur voulue de fils 2, on
applique la roue de fin d'enfilage 48 contre la roue de fin
d'enfilage 47, on Ote les couloirs 46, puis on améne sous
les fils 2, juste en aval du guide-fil 44, le demi-corps de
prise inférieur 6a, en le déplacant selon la fléche F, per-
pendiculairement au plan formé par les trois fils 2a, 2b, 2c.

Ensuite (figurel10), on améne le demi-corps de prise
supérieur 6b au-dessus des fils 2 et du demi-corps de prise
6a. La direction de déplacement G du demi-corps 6b est per-
pendiculaire & la direction F et aux fils 2.

Le demi-corps de prise supérieur 6b est porté par une
palette en nylon 50 présentant une ouverture rectangulaire
50a. Le demi-corps 6b est retenu dans 1'ouverture 50a par
frottement contre les parois de cette derniére.

Quand les deux demi-corps 6a, 6b sont 1l'un en face

de l'autre (figure 1), on exerce sur le demi-corps 6b un
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effort dirigé vers le demi-corps 6a (fléche H), de fagon a
faire sortir le demi-corps 6b de la palette 50 et 3 l'encli-
gueter avec le demi-corps 6a avec interposition des fils 2.
Grace aux précautions prises sur l'écartement des fils 2a,
2b, 2c, on est certain que les fils 2 occupent une position
correcte dans la prise 6.

Comme le montre la figure 12, on dirige ensuite deux
lames de coupe et dénudage opposées 51, 52 vers les fils 2,
entre le guide-fil 44 et la prise 6. Les lames 51, 52 ont
leur aré&te perpendiculaire aux fils 2, mais paralléle au
plan formé par ceux-ci. Ces lames sont doubles et comprennent
une lame de coupe 53 adjacente au guide-fil 44 et une lame
de dénudage 54, plus courte, adjacente 3 la prise 6.

Les lames de coupe 53 coupent les fils 2 et s'entre-
croisent jusqu'ad ce que les lames de dénudage 54 mordent le
revétement isolant 4 des fils 2, mais sans en entamer 1l'dme
3. A ce stade, oh arréte la course des lames 51, 52, puis
on fait tourmer la roue de fin d'enfilage 47.

Comme représenté& a8 la figure 13, ceci a pour effet
d'attirer la prise 6 vers le barillet 13 tout en dénudant
l'extrémité des fils 2 par rétention entre les lames 53 et

54 du morceau de revétement isolant 4 qui s'y trouvait. Le
mouvement de la roue 47 est programmé pour arréter le mouve-

ment de la prise 6 vers le barillet 13 en un point précis
situé en amont des roues 47 et 48.

Le faisceau est ainsi terminé. On ouvre les lames de
coupe 53 et 54. On rétracte le vérin 49 de facon & libérer les
fils 2 des roues de fin d'eufiliage 47, 48, on fait démarrer le
barillet 13 pour un sixiéme de tour. Le mouvement du barillet
13, par action mécanique, ouvre la goulotte 39 et débloque le
dispositif de blocage 36. A la fin de ce mouvement du barillet
13, on retire le faisceau du tube 12.

Comme on le verra, cette opération d'extraction
peut elle aussi étre mécanisée.

On va maintenant décrire plus en détail 1'instal-
lation permettant la mise en oeuvre automatique de 1l'ensemble
du procédé ci-dessus. On ne décrira cette installation que

"

i
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pour préciser la structure des organes mis en oeuvre dans
ce procédé, qui sont affectés des mémes références.
On reconnait aux figures 14 et 15 les différents

organes du poste 11 d'introduction des gaines, décrits en
référence aux figures 3 3 6.

-

Pour remédier & toute tendance de la platine 18 3
se mettre de travers, l'installation comprend deux pignons
19, tandis que la platine 18 porte deux crémailléres paral-
leles 21. '

Les deux pignons 19, solidaires 1'un de 1'autre,
sont reliés par une courroie crantée 56 et un embrayage 57
d la sortie d'un actionneur pneumatique ou vérin rotatif 58.
Celui-ci est par exemple du genre comprenant deux pistons
fonctionnant en opposition et portant tous deux une crémail-
lére engrenant avec un pignon de sortie unique.

Le rapport de transmission assuré par la courroie
crantée 56, le pignon 19 et la crémaillére 21 est tel gu'une
course compléte des pistons de l'actionneur permet de dépla-
cer la platine 18 sur une distance équivalant au pas qui

sépare deux gaines dans cette platine.

Pour déplacer successivement la platine 18 de plu-
sieurs pas, on fait subir & l'actionneur 58 plusieurs cour-
ses complétes par va-et-vient, en embrayant 1l'embrayage 57
quand l'actionneur 58 va dans le sens voulu pour la platine
18, et en le débrayant dans le cas contraire. Ce processus,
commandé par l'automate programmable, assure que la platine
18 place trés précisé&ment la gaine 1 voulue en face du tube
12, méme apré&s un trés grand nombre de manoeuvres.

Comme le montre la figure 15, 1l'installation comprend
trois paires de roues 22 et 24 afin d'amé&liorer 1l'adhérence
de ces roues sur la gaine 1. L'une des roues 24 est entrai-
née directement par la courroie 26, tandis que les autres
roues 24 sont entrainées 3 partir de la premiére, par des
courroies secondaires 59.

L'une des roues 22 porte un disgue codeur (non
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représenté&), dont le pourtour porte des points magnétiques,
par exemple au nombre de cinquante, destinés 3 défiler
devant un capteur magnétique quand les roues 22 sont en
rotation.

Le nombre de points magn&tiques détectés par le
capteur correspond & la longueur de gaine 1 dévidée.

L'automate, auquel cette information est transmise,
peut ainsi commander le ralentissement, puis, quand la lon-
gueur voulue pour la gaine 1 est‘atteinte, le moteur 61auquel
est attelée la poulie 27 est débrayé et un frein agit sur cette dernidre.

Le corps du vérin 32 associé au bras de scie 29
porte une butée électrique 62 sur laquelle le bras 29 bute
aprés avoir scié la gaine 1. La butée 62 commande alors une
électro-valve de fagon a inverser le sens d'alimentation du
vérin 32, et par conséguent, 3 ramener le bras 29 vers sa
position de repos.

On va maintenant décrire en référence aux figures
16 3 19, le dispositif de blocage 34 qui, on 1'a mentionné
plus haut, blogue la gaine 1 dans le tube 12 quand le bras
de sciage 29 se dirige vers cette gaine 1.

Ce dispositif comprend une douille antérieure 63 et
une douille postérieure 64 formant deux brides opposées 66
et 67 entre lesquelles est fixée une bague 68. La douille
postérieure 64 est fixée au flasque 14 du barillet 13 dans
le prolongement du tube 12.

La bague 68 présente quatre évidements 69 répartis
angulairement, qui s'étendent radialement & partir de son
ouverture centrale. Dans les &videments 69 sont montés &
coulisse des doigts de serrage 71 pourvus de midchoires 72,
et monté&s chacun entre les bras, formés par des biellettes
73, d'un cavalier en U dont la partie centrale, constituée
par un roulement & bille 74, est destin&e & rouler contre
une came 76.

Comme le montre la figure 17, dans laquelle la bride
66 est dtée, les biellettes 73 passent l'une entre la bague
68 et 1la bride 66, l'autre entre la bague 68 et la bride
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67 grice 3 des évidements correspondants 77 réalisés dans
la bague 68 de chaque coté de chaque évidement radial 69.

Un ressort 78 est monté& entre chaque doigt 71 et
le fond de 1'évidement radial 69 qui le contient.

La came 76, qui est guidée entre les quatre paires
de biellettes 73, est libre en rotation par rapport a la
bague 68. Elle présente quatre profils occupant chacun
environ 40° d'angle, et destinés chacun 3 commander 1'un
des doigts '71 par 1l'intermédiaire des roulements 74 et des
biellettes 73.

Chaque profil comprend deux positions stables mar-
quées par des échancrures 79 et 81, séparées de l'axe de
rotation de la came 76 par une distance différente, ces
échancrures étant reliées par une rampe 82.

Le levier 34 est fixé & la came 76. Par ailleurs,
les doigts 71 perpendiculaires entre eux sont de préférence
légérement décalés les uns par rapport aux autres, de facon
3 pouvoir se suéerposer légérement en position de blocage,
comme le montrent les figures 16 et 18.

Initialement, le levier 34 se trouve dans la posi-
tion correspondant aux figures 17, 18 et au bas de la figure
16, avec les roulements 74 dans les échancrures 79 les plus
éloignées de l'axe de la bague 68. Dans cette position, les
doigts 71 sont rétractés dans leurs évidements 67 et la
gaine 1 peut pénétrer librement dans le tube 12.

Quand le bras de sciage 29 (figure 14) se dirige
vers la gaine 1, la butée 33 pousse le levier 34 vers son
autre position, correspondant a8 la figure 19 et au haut de
la figure 16. Dans cette position, les ressorts 78 appli-
quent les mdchoires 72 contre la gaine 1, et bloguent cette
derniére dans le tube 12.

On va maintenant décrire la structure de l'installa-
tion en ce qui concerne le poste 16 d'enfilage des fils.

Comme le montre la figure 20, les couloirs 46 com-

prennent une partie inférieure 46a et un couvercle 46b. En
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position de service, les couloirs 46 occupent la position
représentée en trait mixte a la figure 20. Cependant, la
partie inférieure 46a et le couvercle 46b peuvent é&tre
b6tés de la zone opérationnelle au moyen de bras articulés
81, 82 respectivement, pour prendre la position représen-
tée en trait plein.

Les dispositifs de poussage des fils 45 (figure 2)
peuvent comprendre trois paires de roues par fils, et,
pour chaque £il, €&tre analoguesau dispositif de poussage
des gaines représenté a la figure 15.

La mesure de la longueur de £ils peut &tre réali-
sée au moyen de disques-codeurs, un par fil. Cependant,
dans un cas d'installation fréquent ol 1'on ne désire fa-
briquer que des faisceaux a deux ou a trois fils, on peut
se contenter de deux disques codeurs associés 3 deux fils
choisis au hasard parmi les trois fils 2a & 2¢, chaque
faisceau réalisé comprenant nécessairement l1'un ou 1l'autre
de ces deux fils.

Le demi-corps de prise inférieur 6a est amené sous
les fils 2 par un support 83, rendu mobile en translation
verticale au moyen d'un vérin non représenté. A la figure
20, le support 83 est représenté en position &loignée des
fils 2.

De pré&férence, le support 83 est alimenté en demi-
corps 6a au moyen d'un systéme de type connu & bol et rail
vibrant. Ce systéme comprend un bol, animé d'une rotation
saccadée dont la paroi latérale évasée est conformée en
rampe en colimagon, débouchant sur une corniche formant le
bord du bol, et reliée au support 83 par un rail descendant
dont la largeur calibrée correspond 3 celle des demi-corps.

La palette 50 peut &tre alimentée en demi-corps 6b
au moyen d'un systéme analogue, un petit vé&rin é&tant toute-
fois prévu pour engager dans la palette 50 chaque demi-corps
6b arrivant par le rail du systéme @ bol et rail vibrant.

Un poingon 84, monté au droit du support 83, assure
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le moment venu 1l'encliquetage des demi-corps 6a et 6b.
Les lames de coupe et dénudage 51 et 52 sont fixées

-~

3 des sabots 86 montés i coulisse sur une colonne 87 fixée

au b&ti de l'installation, latéralement par rapport 3 la

trajectoire des fils 2. Les lames 51 et 52 sont chacune
fixées 3@ la tige d'un vérin respectif non représenté,
d'axe paralléle 3 la colonne 87.

Les lames de coupe 53 sont conformées de telle ma-
niére que la lame de coupe 53 du bas vient en cours de cou-
pe, entre les lames 53 et 54 du haut. Ainsi, les morceaux
de revétement isolant 88 qui subsistent aprés chaque dénu-
dage des fils 2 d'un faisceau, restent systématiquement
entre les lames 53 et 54 du bas. L'installation comprend
une plagquette (non représentée), montée & coulisse entre
ces lames 53 et 54, pour dégager les morceaux 88 aprés cha-
gque dénudage, et une soufflerie qui, simultanément chasse
ces morceaux 88 hors de 1l'installation.

On va maintenant décrire plus en détail le barillet
et le dispositif d'extraction des faisceaux.

Comme le montre la figure 21, chaque flasgque 14 du
barillet 13 est monté en rotation par roulement sur deux
galets symétriques 89 portés par un berceau fixe 91. Les
flasques 14 sont reliés entre eux, outre par les tubes 12,
par un axe central 90 relié & un moteur d'entralnement.

L'installation comprend aussi une fourche 92
(figures 21 et 22), fix&e & la tige d'un vérin 93 monté
verticalement sur le berceau 91 entre les galets 89. La
fourche 92 est mobile entre une position de blocage dans
laquelle 1'un des tubes 12 est engagé entre les bras de
cette fourche (figure 21), et une position rétractée dans
laquelle elle permet la rotation du barillet 13. Cette four-
che 92 se met en position de blocage & chaque arrét du ba-
rillet 13, de fagon & lui assurer alors une position angu-

laire fixe et déterminée.

Une butée 94, fixée au sol supportant l'installation,
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est placée sur la trajectoire décrite par les leviers 34
des dispositifs de blocage 36 lorsque le barillet 13 les
fait passer par rotation du poste d'enfilage des fils 2 au
poste d'extraction des faisceaux terminés.

Derriére le flasque 14 frontal du barillet 13, sont
fixées six chapes 96 portant chacune un galet 97,d'axe perpen-
diculaire aux tubes 12,et dont la bande deroulement fait 1égérement
saillie dans les tubes 12,4 travers une lumiére 98 percéedans ceux-ci.

Par ailleurs, le poste d'extraction comprend un ga-
let d'extraction 99 dont l'axe est mobile entre une posi-
tion de repos représent&e en trait plein 3 la figure 23, et
une position d'extraction dans laquelle il fait saillie
dans le tube 12, par une lumiére 101 ménagée sur chagque tu~
be 12 3 1l'opposé de la lumiére 98 du galet 97.

Le galet 99 est monté sur un cadre 102 portant éga-
lement une poulie 103 destinée 3 entrainer le galet 99 en
rotation par l'intermédiaire d'une courrcie 104. La poulie
103 est solidaire en rotation sur l'axe de sortie 106 d'un
groupe moto-réducteur 107. Un vérin 108, dont la tige est
articulée au cadre 102, permet de faire pivoter le cadre
102 autour de l'axe 106 de maniére a déplacer le galet 99
entre ses deux positions extrémes précitées.

11 est 3 noter que le poste d'introduction des gai-
nes (figure 5) comprend un obturateur 109 fixé 3 la tige
d'un vérin 110, cet obturateur 109 ayant pour but de fermer
la lumiére 98 pendant l'introduction de la gaine 1, pour
éviter que celle-ci ne bute contre les bords de la lumiére
98, ou méme ressorte par cette lumiére 98 au lieu de se
déployer dans le tube 12.

Le poste d'extraction des faisceaux terminés fonc-
tionne de la fagon suivante :

Avant de parvenir au poste proprement dit, le levier
34 du dispositif de blocage 36 heurte la butée 94, ce qui
fait passer le dispositif 36 en position débloquée.

Une fois le tube 12 arrété en regard du galet 99,
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le vérin 108 pousse celui-ci contre la gaine 1 dans la lu-

miére 101 du tube 12, jusqu'a ce que la gaine 1 prenne

appui contre le galet 97.

Le galet 99 est alors mis en rotation par le groupe
moto-réducteur 107, et le faisceau sort du tube 12 en rou-
lant 3@ la fois sur les galets 97 et 99.

Le fonctionnement de 1l'installation qui vient d'étre
décrite est entiérement automatique au moyen notamment du
processeurret de l'automate programmabie, mais aussi au
moyen de contacts qui se ferment 3 la fin d'une opération
pour commander directement l'opération suivante, ou pour
assurer une temporisation au terme de laquelle 1l'opération
suivante peut avoir lieu.

Ainsi, au poste 11 d'introduction des gaines, & cha-
que arrét du barillet 13, 1l'automate commande la platine 18
pour mettre la gaine voulue en face du tube 12, en fonction
de la série de produits qui a été& programmée avant la mise
en route proprement dite de l'installation.

Si cette gaine 1 est épuisée, mais qu'une autre
gaine la, ... ou le du méme modéle est engagée dans la ma-
chine, l'automate programmable met automatiquement la pla-
tine 18 en position permettant 1l'emploi de cette autre gaine
la, ... ou le.

L'automate commande alors la descente des roues 22.
La fin de cette descente déclenche une temporisation, au
terme de laquelle le moteur 27 se met en route. On est ainsi
assuré qu'il n'y a pas patinage des roues 24 contre la gaine

L'arrét du moteur 27 autorise la mise en route du
moteur de la scie 28, et 1l'alimentation en montée du vérin
32 servant & manoeuvrer le bras de scie 29.

Quand une gaine 1 arrive au poste d'enfilage des
fils, aprés que la goulotte 39 s'est refermée et que la
sabot 41 a plaqué la gaine 1 contre le talon 38 de la gou-
lotte 39, 1l'automate 8 sélectionne les fils 2a, 2b ou 2¢

destinés 3 faire partie du faisceau, et vérifie la concordance
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des diamétres de fils demandés avec ceux 2a, 2b, 2c dispo-
nibles sur la machine. Les couloirs 46a et 46b se ferment,
ce qui assure une temporisation au terme de laquelle les
dispositifs de poussage 45 associés aux fils 2a, 2b ou 2c
sélectionnés sont alimentés, les embrayages des systémes
embrayage-frein de ces dispositifs se collent et leurs
freins se décollent.

Une fois le poussage terminé, 1l'opération inverse
a lieu pour les embrayages-freins qui ont fonctionné. Cette
opération autorise la fermeture des roues de fin d'enfilage
47, 48, ainsi que l'ouverture des couloirs 46a, 46b.

La présence du couvercle de couloir 46b en position
d'ouverture totale autorise la montée du support 83 de demi-
corps inférieur 6a, puis l'arrivée de la palette 50 en fin
de course sous le poingon 84. Ce dernier stade déclenche 1la
course rapide du poingon 84.

La détection du poing¢on au point mort bas de sa
course provoque la montée de la lame inférieure de coupe
et dénudage 52. On assiste ensuite simultanément au retrait
de la palette 50 et du support 83.

L'arrivée en position arriére de la palette 50 4é-
clenche la descente de la lame supérieure de coupe et dénu-
dage 53, puis la rotation des roues de fin d'enfilage 47 et
48. |

Une temporisation commande l'arrét et 1'ouverture
de ces derniéres ainsi que le retrait simultané des lames
de coupe et dénudage 51 et 52,et le mouvement du barillet
13 pour le prochain sixieme de tour commande mécaniquement
1'ouverture de la partie inférieure 40 de la goulotte 39.

Lorsque des contrdles électriques confirment 1le
retrait des lames 51 et 52, du support 83, de la palette
50, des couloirs 46a et 46b et de la roue de fin d'enfilage
48 la plaquette d'éjection des déchets de revétement isolant
88 est projetée entre les lames 53 et 54 de la lame 52, et
la soufflerie associée est mise en action.

Au poste d'extraction, lorsque le barillet 13 est

<
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immobilisé, un ordre met en route le groupe moto-ré&ducteur
107 et commande la montée du cadre 102. Une temporisation
maintient pendant un temps déterminé le cadre 102 en posi-
tion haute, puis le laisse redescendre jusqu'ad son point
mort bas, un détecteur de position coupant alors 1'alimen-
tation du groupe moto-réducteur 107.

Grdce & des contrdles montés en série, la rotation
du barillet 13 n'est autorisée que si les opérations sont
terminées aux trois postes. En effet, ce n'est paé toujours
le méme poste qui finit le premier, compte tenu des longueurs
des faisceaux gui peuvent étre différentes d'un poste & l'au-
tre.

De préférence, au poste d'extraction, le contrdle
précité est 1ié a8 la fermeture d'un volet monté & la sortie
d'un tunnel que le faisceau terminé traverse en sortant du
tube 12.

Un des avantages essentiels du procédé et de 1l'ins-
tallation conformes & 1l'invention est la rapidité avec la-
quelle les faisceaux sont fabriqués.

Un autre avantage essentiel de 1l'invention est
qu'elle permet de fabriquer des séries dans lesquelles les
faisceaux sont tous différents, en ce qui concerne aussi
bien la qualité de la gaine, les combinaisons de fils, que
la longueur du faisceau. Il suffit de programmer l'automate

pour lui indiquer tous les faisceaux a réaliser successivement
pour un méme logement. Cette latitude permise dans la fabrica-

tion est trés intéressante car, dans un méme appartement, il

est évident que les faisceaux électriques sont de longueurs
différentes.

L'invention concilie donc de facon particulierement
astucieuse l'automatisation quasi-totale et lafabrication unitaire
des installations en vued'unemballage direct, sanstri ou stockage intermédiaire.

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée aux
exemples qui viennent d'@tre décrits, et de nombreux aména-

gements peuvent &tre apportés & ces exemples sans sortir du
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cadre de l'invention.

C'est ainsi que 1l'on pourrait fixer & chaque fil

une prise individuelle si l'on désirait réaliser des fais-
ceaux ainsi constitués.

Les faisceaux pourraient comporter un seul fil, ou
au contraire un nombre de fils supérieur 3 trois.
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REVENDTICATTIONS

1. Procédé pour fabriquer des faisceaux électriques
comprenant une gaine {l1) renfermant au moins un fil (2) com-
portant une ame conductrice (3) entourée d'un revétement
€lectriquement isolant (4), et une prise de connexion (6)
fix&e prés d'une extrémité du fil (2), cette prise (6) étant
du genre dans lequel 1l'extrémité de 1'&me (3) du fil (2) elle-
méme est destinée i servir de fiche de connexion, procédé dans
leguel on sélectionne une gaine (1), on la déploie et on
en coupe la longueur voulue, on sélectionne au moins un
£fil (2) et on l'introduit dans la gaine (1), on en coupe et
on en dénude l'extrémité&, caractérisé en ce qu'avant de cou-
per et dénuder le fil (2), on lui fixe la prise (6), et en
ce qu'ensuite seulement on coupe le fil (2) 3 proximité de
la prise (6) et on dénude le fil (2) 3 partir 4'un point
situé entre l'extrémité du fil (2) ainsi constituée et la
prise (6).

2. Procédé conforme a la revendication 1, pour fa-
briquer des faisceaux électriques dans lesquels la prise (6)
comprend deux demi-corps (6a, 6b) assemblés par enclique-
tage, caractérisé en ce qu'on présente un premier demi-corps
(6a) contre le fil (2), on améne un second demi~-corps (6b)
en regard du premier en déplagant ce second demi-corps (6b)
perpendiculairement &8 la direction d'encligquetage, et en
ce gu'on applique un effort sur le second demi-corps (6b)
dans la direction d'encliquetage pour l'encliqueter avec le
premier (6a), avec interposition du £il (2).

3. Procédé conforme & l'une des revendications 1 ou
2, pour fabriquer des faisceaux comprenant au moins deux
fils (2), caractérisé& en ce qu'au cours de l'introduction
des fils (2) dans la gaine (1) ,on maintient entre ceux-ci
en un emplacement situé 3 une certaine distance de 1l'extré-
mité de la gaine (1), l'écartement qu'ils auront dans la
prise (6), et en ce qu'on effectue la pose de prise (6), la

coupe et le dénudage a cet emplacement avant d'avoir
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complétement introduit les fils (2) dans la gaine (1).

4. Procédé conforme & l'une des revendications 1 3
3, caractérisé en ce que, pour déployer la gaine (1), on
la fait entrer en quasi totalité dans 1'un des tubes (12)
d'un barillet (13), & un poste (ll)d'introduction de la gaine,
et en ce gu'aprés avoir coupé la gaine (1) on fait tourner
le barillet (13) pour amener la gaine vers un poste (16)

d' enfilage du fil.

5. Procédé conforme i la revendication 4, caracté-
risé en ce gu'aprés avoir engagé la gaine (1) dans le tube
(12) au poste (11) d'introduction de gaine, on bloque la
gaine (1) par rapport a l'extrémité du tube (12) par la-
quelle la gaine (1) a été enfilée, et en ce qu'on scie la
gaine (1) a proximité de cette extrémité du tube (12) du
barillet (13).

6. Procédé conforme 3 l'une des revendications 1 3
5, caractérisé en ce qu'avant d'introduire les fils (2)
dans la gaine (1), on centre l'extrémité (37) de cette der-
niére (1) par rapport & une goulotte (39) d'introduction
des fils.

7. Procédé conforme & l'une des revendications 1 &
6, caractérisé en ce qu'une fois le faisceau réalisé dans
son tube (12) du barillet (13), on fait tourner le barillet
(13) pour amener ce tube en face d'un poste d'extraction,
poste dans lequel on évacue le faisceau du tube (12) en
appliquant contre la gaine (1), par une lumiére (101) ména-
gée dans le tube (12) un galet d'extraction (99) dont la
bande de roulement est capable d'adhérer suffisamment 3 la
gaine (1) pour 1l'extraire de son tube (12).

8. Procédé conforme 3 la revendication 6, caracté-
risé en ce que pendant qu'on procéde 3 l'extraction d'un
faisceau terminé, on enfile et on coupe & la longueur vou-
lue la gaine (1) d'un autre faisceau dans un autre tube
(12) du barillet (13), et on enfile, munitd'une prise (6),

coupe et dénude au moins un f£il (2) d'un troisieme faisceau
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dans un troisiéme tube (12) du barillet (13).

9. Installation pour fabriquer des faisceaux é&élec--
triQues, notamment par application du procédé conforme &
1l'une des revendications 1 3 8, ces faisceaux comprenant
une gaine (1) renfermant au moins un fil (2) comportant une
dme conductrice (3) entourée d'un revétement isolant (4), etffl
une prise de connexion (6) fixée prés d'une extrémité du £il
(2) , cette prise (6).étant du genre dans lequel 1'extrémitd de
1'&me (3)du fil 2) elle-méme est destinée & servir de
connexion, caractérisée en ce qu'elle comprend un barillet
(13) comportant une série de tubes longitudinaux (12) répar-
tis angulairement a une méme distance de 1l'axe, et des moyens
pour faire tourner ce barillet (13) de fagon intermittente
par fractions de tour é&gales chacune a l'écart angulaire sé-
parant deux tubes (12) du barillet (13), de fagon & amener
1'une des extrémités de chagque tube (12) successivement en
regard d'un poste (11) d'introduction de la gaine et d'un
poste (16) d'enfilage du f£il (2) dans la gaine (1),_de pose
de la prise (6) et de coupe et dénudage du fil (2);

10. Installation conforme 3 la revendication 9, carac-
térisée en ce que le nombre de postes (11, 16) de 1l'installa-
tion est inférieur au nombre de tubes (12) du barillet (13).

11. Installation conforme & l'une des revendications
9 ou 10, caractérisée en ce que le poste {ll1l) d'introduc-
tion de la gaine comporte, en wvue de permettre la sélection
des gaines (la ..., le) une platine (18) portant les gaines
(la, ... le) disponibles 3a égale distance les unes des au-
tres, cette platine (18) é&tant couplée a des moyens (19, 56,
57, 58) pour la déplacer transversalement de maniére a amener
la gaine choisie (1) en face du tube (12) du barillet (13)
gqul se trouve & ce poste (11).

12. Installation conforme 3 la revendication 11,
caractérisée en ce que les moyens pour déplacer transversa-
lement la *‘platine (18) comprennent un actionneur (58) couplé

a la platine (18) de maniére gu'une course compléte de
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l'actionneur (58) permette de déplacer la platine (18)
d'une distance é&quivalant au pas séparant deux gaines
(la, ... ou le) voisines, tandis qu'un systéme d'embrayage
(57) assure le couplage entre l'actionneur (58) et la pla-
tine (18) dans une directionrseulement d'avance de la pla-
tine (18), des mbyens (17) étant prévus pour changer cette
direction.
“°13. Installation conforme 3 l'une des revendications

9 3 12, caractérisée,en ce qu'd 1'extrémité de chaque tube
(12) par laquelle les gaines sont introduites, est monté& un
dispositif de blocage (36) de la gaine (1) dans le tube (12).

14. Installation conforme & la revendication 13, ca-
ractérisée en ce que le dispositif de blocage (36) comprend
une série de doigts (71) poussés vers l'axe du tube (12)
par des ressorts (78) et attachés & des cavaliers {73, 74)
dont la partie centrale (74) repose sur une came (76) pré-
sentant autant de profils (79, 81, 82) qu'il vy a de doigts
(72).

15. Installation conforme & l'une des revendications
13 ou 14, caractérisée en ce gqu'elle comporte une scie (28)
portée par un bras de sciage (29) entre une position de
repos et une position de sciage, le bras de sciage (29)
commandant les moyens de blocage (36) de manidére 3 bloquer
la gaine (1) lorsgu'il passe de sa position de repos a sa
position de sciage.

16. Installation conforme a 1l'une des revendications
13 3 15, caractérisée en ce qu'elle comporte une butée fixe
(94) , montée au-dela du poste (16) d'introduction des fils
relativement au sens de rotation du barillet (13), et des-
tinée 3 commander les moyens de blocage (36) de maniére a
débloquer les gaines (1) quand les tubes (12) passent au
voisinage de cette butée (94).

17. Installation conforme 3 1'une guelcongue des
revendications 9 3 16, caractéris&e en ce gu'au poste

d'enfilage des fils (16), elle comprend un guide-fil (44)
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guidant une série de fils (2a, 2b, 2¢) de manié&re qu'ils
soient séparés par une distance correspondant 3 celle qui
sépare les fils (2) dans les prises (6) des faisceaux ter-
minés.

18. Installation conforme & la revendication 17, ca-
ractérisée en ce que le poste d'enfilage (16) comprend une
goulotte (39) dont la sortie est dirigée vers le barillet
(13), et des moyens (38, 41) pour centrer l'extrémité (37)
de chaque gaine (1) par rapport 3 la goulotte (39).

19. Installation conforme a la revendication 18, ca-
ractérisée en ce gu'elle comprend des couloirs escamotables
(46) montés entre le guide-fil (44) et la goulotte (39) et
destinés & guider les fils (2) du guide-fil (44) 3 la gou-
lotte (39).

20. Installation conforme a8 la revendication 19, ca-
ractérisée en ce que ces couloirs (46) ont une section qui
décroit du guide-fil (44) 3 la goulotte (39).

21. Installation conforme 3 l'une des revendications
9 & 20, pour fabriquer des faisceaux dans lesquels les pri-
ses (6) comprennent deux demi-corps (6a, 6b) fixés l*un 3
l'autre par encliquetage, caractérisée en ce qu'elle com-
prend un support (83) de demi-corps inférieur {6a) mobile
verticalement, un support (50) de demi-corps supérieur (6b)
mobile horizontalement et perpendiculairement 3 la direc-
tion des fils (2), et une presse dont le poingon (84) est
mobile verticalement pour appliquer et encliqueter le demi-
corps supérieur (6b) contre le demi-corps inférieur (6a),
avec interposition des fils (2).

22. Installation conforme 3 la revendication 21, ca-
ractérisée en ce que le support de demi-corps supérieur
(6b) est une palette (50) en matiére plastique présentant
une ouverture (50a) dans lagquelle le demi-corps supérieur

-

(6b) est destiné 3 &tre maintenu par adhérence.

23. Installation conforme 3 1'une des revendications

21 ou 22, caractérisée en ce que les supports (83, 50) de
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demi~-corps inférieur (6a) et supérieur (6b) ainsi que le
poingon (84) sont situés a une certaine distance du baril-
let (13), et en ce que l'installation comprend au poste
(16) d'enfilage des fils, 3 proximité du barillet (13),
deux roues de fin d'enfilage (47, 48) ayant des axes paral-
léles,dont 1l'un au moins est mobile en direction perpendi-
culaire 3 ces axes, ces roues (47, 48) étant destinées 3
enserrer entre leurs bandes de roulement les fils (2) por-
tant la prise (6), de maniére 3 finir d'enfiler ces fils
(2) dans la gaine (1).

24, Installation conforme & 1l'une des revendications
9 3 23, caractérisée en ce gqu'elle comprend en outre un
poste d'extraction des faisceaux terminés, aménagé au-deld
du poste (16) d'enfilage des fils relativement au sens de
rotation du barillet (13).

25. Installation conforme & la revendication 24, ca-
ractérisée en ce gque chaque tube (12) du barillet (13) est
muni de deux lumiéres (98, 101) diamétralement opposées, et
d'un galet (97) monté en rotation sur un axe fixé& au baril-
let (13) perpendiculairement au tube (12), ce galet (97)
faisant saillie dans le tube (12) par 1l'une (98) des lu-
miéres précitées, l'installation comprenant, au poste d'ex-
traction, un cadre mobile (102) portant un galet d'extrac-
tion (99) mobile entre une position de repos et une posi-
tion d'extraction dans laguelle il pénétre partiellement
dans le tube (12) par l'autre lumiére (101) et, en service,
fait rouler le faisceau contre le galet (97) dont 1'axe est
fixé au barillet (13).

26. Installation conforme 3 la revendication 25, ca-
ractérisée en ce gqulelle comprend des moyens (109, 110)
pour obturer la lumiére (101) destinée au galet d'extrac-
tion (99) quand les tubes (12) sont au poste (11) d'enfi-
lage de gaine.

27. Installation conforme 3 1l'une des revendications

9 & 26, caractérisée en ce gu'elle comporte une fourche (92)



0057114
29

solidaire de la tige d'un vérin (93), et mobile entre une
position dans laguelle le barillet (13) est immobilisé par
engagement de l'un des tubes (12) entre les bras de cette
fourche (92), et une position permettant la rotation du
barillet (13).
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