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@ Bobine pour produits filiformes, en particulier pour fil a souder.

@ Bobine pour produits filiformes, en particulier pour film
a souder, comprenant un moyeu calibré {1), en deux parties
axialement espacées, pour le montage de la bobine sur
V'arbre d'un dévidoir, et une armature {2) & base de fils
métalliques {3, 6), qui sont pliés et fixés entre eux de maniére
a former ensemble les deux joues latérales (4 et 5) de Ia
bobine et des entretoises (6) qui s’étendent entre les deux
joues latérales (4 et 5), parallélement a I'axe de la bobine, et
qui servent de support pour le produit filiforme, chacune des
joues latérales (4 et 5) comportant des rayons (3a) dont les
extrémités internes sont fixées au moyeu. Afin d'assurer
I'isolation électrique, par rapport a la masse, du fil 4 souder
porté par la bobine lorsque celle-ci est montée sur I'arbre du
dévidoir, le moyeu (1} est constitué par deux rondelles (8 et
9} en une matiére isolante, présentant des trous (7) qui

s'étendent radialement dans les rondelles dans lesquels sont

engagées les extrémités internes des rayons (3a).
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La présente invention concerne une bobine pour produits
filiformes, en particulier pour fil & souder, du type comprenant
un moyeu calibré en deux parties axialement espacées pour le
montage de la bobine sur l'arbre d'un dévidoir, et une armature
& base de fils métalliques, qui. sont pliés et fix&s entre eux
de maniére & former ensemble les deux joues latérales de la
bobine et des entretoises gui s'étendent entre les deux joues
latérales, paréllélement d l'axe de la bobine, et qui servent
de support pour le produit filiforme, chacune des joues latéra-
les comportant des rayons dont les extrémité&s internes sont
fix&es au moyeu. . -

Dans les techniques de soudage, telles que le soudage
a8 l'arc avec ou sans gaz, le soudage par résistance a la molet-
te, etc..., faisant appel & un apport de matiére sous la forme
de fils métalliques pleins ou fourr&s, on utilise des bobines.
pour le transport du fil métallique de sdﬁdage et pour son dévi-
dage pendant les opérations proprement dites de soudage. Les
bobines couramment utilis€es dans ces techniques, sont réalisées
en matiére plastique, en carton ou en bois aggloméré&. Ces bobi-
nes donnent en gé&néral satisfaction sur le plan de la résistance
mécanique (elles permettent de supporter et de manutentionner
un poids élevé de fils métalliques de soudage) et sur le plan
de la protection et de l'isolation &lectrique, par rapport. a la
masse, desAfils métalliques enroulés sur elles. Toutefois, leur
propre poids est important et leur prix de revient est relati-
vement &levé par suite du prix &levé du matériau entrant dans
leur conStitution et par suite des travaux manuels que néces-
site leur fabrication. '
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C'est pourquoi, pour remédier & ces inconvénients, on
a déja proposé depuis quelques années des bobines ou tourets
essentiellement constitués par une armature & base de fils
métalliques. De telles bobines ou tourets sont par exemples
décrits dans les brevets frangais m°® 2 223 293, 2 272 941,

2 299 258, 2.311 741 et son certificat d'addition n® 2 385 634,
2 369 198 et 2 437 370. Bien que les bobines & base de fils
métalliques apportent une amélioration importante du point de
vue du poids et du coiit de fabrication par rapport aux bobines
précédentes, elles pré&sentent néanmoins guelques inconvénients.
C'est ainsi gue certaines des bobines ou tourets antérieufement
connus @ base de fils métalligues, sont dépourvus d'un moyeu
central calibré et nécessitent un adaptateur pour leur installa-
tion sur l'arbre d'un dévidoir. A chaque changement de bobine
de fil de soudage, la présence d'un adaptateur complique les
opérations de changement et entraine des pertes de temps. Un
autre inconvénient plus génant est que les bobines ou tourets &
base de fils métalliques présentent des problémes de mise & la
masse du fil de soudage contenu dans la bobin€ malgré des revé-
tements 3@ base de résines &poxy ou de polychlorure de vinyle.
Les mises 3 la masse intempestives du fil de soudage contenu
dans la bobine entrainent une détérioration ‘des conduits ou
gaines utilisées pour le dévidage du fil et parfois méme la
rupture du fil par fusion par "effet Joule”. Ces incidents
entrainent des soudures défectueuses, des pertes de temps et
de matiére.Pour éviter cela, il est nécessaire de prévoir dans
la bobine un mandrin et des flasques latéraux en carton (voir
par exemple le brevet fran?aisin° 2 437 370).

D'autres bobines, 3 base de fils métalliques et avec
moyeu métallique, pour tuyaux d'arrosage, films cinématographi-
ques, fils de cldture ou autresrproduits sont également décrites.
dans les brevets américains n® 1 569 495, 1 844 494, 1 946 764,
1 850 265, 2 795 385, 1 406 010 et 1 372 784.

La présente invention a donc essentiellement pour but de
fournir une bobine comprenant'une armature @ base de fils métal-
liques, qui soit beaucoup plus l&gére et &conomique que les
bobines en matiére plastique, mais qui en gardent les avanta-
ges d'interchangeabilité et d'isolement é&lectrique.
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A cet effet, la bobine selon la présente invention est
caractérisée en ce que le moyeu est constitué& par deux rondel-
les en une matiére isolante, présentant des trous qui s'étendent
radialement dans les rondelles et dans lesquels sont engagées
les extrémités internes des rayons.

De préférence, les trous sont formés dans des bossages
prévus sur l'une des deux faces de chaque rondelle, et formant
partie intégrante desdites rondelles. Afin de simplifier les
opérations de construction et d'aésemblage des divers é&léments
de la bobine, chacune des deux rondelles peut comporter, d'un
coté, des fentes qui communiguent chacune avec 1l'un des trous
et a8 travers lesquelles les rayons sont engagés dans les trous,
perpendiculairement & l'axe de ceux-ci, par encliquetage élas-
tique. .

La présente invention sera maintenant décrite en faisant
référence aﬁx dessins annexé&s, donnés 3 titre d'exemple purement
indicatif et nullement limitatif, sur lesquels :

La figure 1 est une vue en perspective montrant une
bobine conforme & la présente invention, la partie supérieure
de la figure 1 montrant une réalisation 3 huit rayons, tandis
gue la partie inférieure de la figure 1 montre une réalisation
a six raydns.

Les figures 2 et 3 montrent les é&€léments de fils métal-
liques utilisés respectivement dans la partie supérieure et
dans la parfie inférieure de la bobine de la figure 1.

La figure 4 montre un autre &lément de fil métallique
utilisable pour réaliser la bobine de la figure 1.

| La figure 5 est une vue similaire & la figure 1 montrant
une autre bobine conforme & la présente invention.

La figure 6 montre l'un des é&léments de f£il métallique
de la bobine de la figure 5.

La figure 7 est une vue en &lé&vation de 1l'une des deux
rondelles formant le moyeu de la bobine de la figure 1 ou 5,
dans le cas d'une bobine & huit rayons.

La figure 8 est une section suivant la ligne VIII-VIII
de la figure 7.

La figure 9 est une vue en coupe suivant la ligne IX-IX
de la figure 7. -
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La figure 10 est une vue en élévation montrant une
autre forme d'exé&cution d'une des deux rondelles du moyeu de
la bobine.

La figure 11 est une vue en coupe, & plus grande échelle,
suivant la ligne XI-XTI de la figure 10.

La figure 12 est une vue en coupe suivant la ligne
XITI-XITI de la figure 11.

Les bobines représentées sur les figures 1 et 5 compor-
tent essentiellement un moyeu 1, en une matiére isolante, et
une armature 2 3 base de fils métalliques qui sont fixé&s au
moyeu 1 comme cela sera expliqué plus loin.

L'armature 2 est composée de plusieurs €léments sem-
blables 3, en fil métallique, par exemple en fil d'acier, qui
sont pliés et fixés entre eux de maniére 3 former ensemble les
deux joues latérales 4 et 5 de la bobine et des entretoises 6
qui s'é&tendent entre les deux joues 4 et 5 parall&lement &
l'axe de la bobine, & égales distances de cet axe , et qui
servent de support pour le produit filiforme devant &tre enrou-
1é sur la bobine. )

Chacune des deux joues 4 et 5 comporte une partie péri-
phérigque sensiblement circulaire et un certain nombre de
rayons qui s'&tendent radialement entre le moyeu 1 et la paftie
périphérique circulaire de la joue correspondante, par exemple
huit rayons comme montré dans la partie supérieure des figures
1 et 5 ou six rayons comme montré dans la partie inférieure des.
figures 1 et 5.

Comme montré dans les figures 2 et 3, chague élément
de fil métallique 3 comporte une partie droite 3a formant un
rayon d'une des deux joues 4 et 5, et une partie 3b en aré de
cercle, ayaht.une longueur d'arc correspondant & un angle de
45° ou de 60° selon que la joue comporte huit ou six rayons,
respectivement. Les extrémités libres des parties 3a sont
engagées dans des trous borgnes 7 (figure 9) prévues dans les
extrémités du moyeu 1. Comme montré& sur la figure 2, chaque
€lément de fil mé&tallique 3 peut comporter, a 1l'extré&mité de
sa partie 3b, qui est opposée & la partie 3a, une courte partie
3c qui est recourbée radialement vers l'intérieur et qui vient

en appui le long de la partie formant rayon 3a de l'é&lément
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adjacent de fil 3 appartenant & la méme joue latérale 4 ou 5,
comme montré dans la partie supérieure de la figure 1, la
partie 3c d'un élément 3 é&tant fix8e par soudage par points ou
par soudage & l'arc & la partie 3a de 1'élément 3 adjacent.
Toutefois, comme montré dans la figure 3, les parties 3¢, de la
figure 2 peuvent &tre omises et, dans ce cas, l'extrémité libre
de la partie 3b vient simplement en appui sur 1l'extrémité exté-
rieure de la partie formant rayon 3a de 1'élé&ment de fil 3
adjacent, auquel elle est fix&e par soudage 3 l'arc, comme
montré dans la partie inférieure de la figure 1.

Comme montré dans les figures 2 et 3, chaque entretoise
6 est formé€e par un morceau droit 3d de fil métallique, dont
les extrémités sont fixées, par exemple par soudage & l'arc,
respectivement sur les pérties formant rayon 3a de deux
€léments 3 disposés mutuellement en regard et appartenant cha-
cun & l'une des deux joues latérales 4 et 5. Les morceaux de
fil 3d formant les entretoises 6 sont fix&s .aux parties 3a des
€léments de fil 3 & la méme distance de l'axe de la bobine,
cette distance pouvant éventuellement varier, comme montré en
trait mixte sur la figure 1, selon la quantité de fil & souder
gue l'on désire pouvoir enrouler sur la bobine.

La figure 4 montre une variante de réalisation d'un
€lément de fil métallique 3 susceptible d'@tre utilisé& pour
réaliser l'armature 2 de la bobine selon la présente invention.
Dans cette variante d'exécution, ‘les deux &léments de fil métal-
lique 3 qui sont mutuellement en regard et qui appartiennent
respectivement aux deux joues latérales 4 et 5 de la bobine,
et l'entretoise 6 sont constitués par un unigque morceau de fil
métallique convenablement plié comme montré dans la figure 4.
Dans ce cas, les parties 3¢ du fii métallique sont plus longues
que dans la figure 2 et sont réunies entre elles par la partie
3d formant l'entretoise 6.

Les figures 5 et 6 montrent une autre fagon possible
de réaliser l'armature 2.de la bobine. Dans ce cas, l'armature
2 est constituée de plusieurs &léments de fil métallique 3
tels que celui représenté& sur la figure 6. L'E&lément 3 de la
figure 6 comprend successivement une premié&re partie droite 331

orientée radialement et formant une partie intérieure d'un rayon
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de l'une des deux joues latérales 4 et 5, puis une partie
droite 3d, coudée & 90° et orient&e parallélement & 1l'axe
de bobine, qui forme une entretoise 6, puis une autre partie

droite 3a., orientée radialement et formant une partie extérieu-

re d'un riyon de l'autre joue latérale 5 ou 4, puis une partie
3b en arc de cercle formant une partie du bord périphérique
extérieur de ladite autre joue latérale, et enfin une partie
terminale 3¢ recourbée radialement vers l'intérieur et destinée
a 8tre fiiée, par exemple par soudage par points ou par soudage
& l'arc, & la partie 3a, de 1'élément 3 adjacent comme montré
dans la partie supérieure de la figure 5. La partie 3c de 1'é-
lément 3 de la figure 6 peut &tre éventuellement omise comme
montré dans la partie inférieure de la figure 5 et comme cela

a déja été expliqué a propos des figures 1 et 3. Comme dans les
exemples de réalisation précédents, l'extrémité libre de la

partie 3a, de 1'élément 3 de la figure 6 est engagé dans l'un

des trousl7 (figure 9) du moyeu 1 de la bobine.

Comme montré sur les figures 1 et 5, le moyeu 1 peut
étre simplement constitué par deux rondelles 8 et 9 axialement
espacées, en matiére isolante. Les rondelles 8 et 9 peuvent
par exemple étre réalis@es en matiére plastique moulée. Une
telle rondelle en matiére plastique moulée est montrée sur les
figures 7 & 9 qui sont & une plus grande échelle que les figures
1l et 5. ~

Afin d'&conomiser la matidre plastique, chaque rondelle
8 ou 9 a une épaisseur relativement mince et présente des
lévres périphériques interne et externe de renfort 10 et 11.
Les trous borgnes 7, destinés 3 recevoir les extrémit&s libres
des parties 3a (figures 2, 3 et 4) ou 3a, (figure 6) des &léments
de fil métalligque 3, sont formés dans des bossages 12 qui sont
réguliérement espacés angulairement sur 1l'une des deux faces
de la rondelle 8 ou 9 et qui s'é&tendent radialement vers 1'in-
térieur depuis le bord périphérique extérieur 11 de la rondelle
8 ou 9 jusqu'@ une certaine distance de sa lévre périﬁhérique
intérieure 10. Le nombre de bossages 12 correspond au nombre
des rayons de I'une des deux joues 4 et 5 de la bobine. Les
bossages 12 font partie intégrante de la rondelle 8 ou 9 et
servent également de fénfort pour celle-ci.

[P
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Comme cela est visible sur les figures 7 et 9, un petit
trou 13 est aussi formé dans chague bossage 12 et communique
avec le fond du trou 7 correspondant. Les petits trous 13 sont
destinés & permettre & 1l'air de s'échapper lorsque 1'extrémité
libre de la partie 3a ou 331 d'un élément de fil métallique 3
est introduite dans le trou 7 correspondant.

En outre, au moins l'une des deux rondelles 8 et 9 com-
porte au moins un trou 14 apte 3 recevoir un tenon ou un toc
d'entralnement solidaire de l'arbre du dévidoir destiné i rece-
voir la bobine. Comme montré sur la figure 7, il est prévu
autant de trous 14 gue de bossages 12, chagque trou 14 étant
disposé & égale distance entre deux bossages 12 adjacents.

Dans les figures 10 3 12, les éléments gqui sont sembla-
bles ou qui ont la mé&me fonction que ceux représentés dans les
figureé 7 & 9 sont désignés par les mémes numéros de référence.

Comme dans les figures 7 et 9, chacune des deux rondel-
les 8 et 9 comporte, sur l'une de ses faces, un certain nombre
de bossages 12 de forme allongée, qui s'étendent radialement et
qui présentent chacun un trou radial 7 destiné & recevoir 1l'ex-
trémité interne de la partie droite 3a d'un des &léments de fil
métallique, formant un rayon d'une des deux joues de la bobine
(un seul rayon 3a a &té représenté dans la figure 10).

Pour que tous les rayons 3a d'une des deux joues de la
bobine puissent &tre engagés simultanément dans les trous 7
respectifs, chaque bossage 12 présente une fente 15 dont 1l'axe
longitudinal est paralléle & l'axe du trou 7. Chaque fente a
une largeur 1 plus petite que le diamétre d du fil métallique
formant le rayon 3a, mais n&anmoins suffisante pour que le rayon
3a puisse &tre engagé dans le trou 7, perpendiculairement &
l'axe de celui-ci, par encliquetage E&lastique.

Afin de faciliter l'engagemeht des rayons 3a dans les
trous 7, les bords de chague fente 15 sont évasés vers l'exté-
rieur comme cela est montré& dans la figure 12. De préférence,
les bords de chaque fente 15 font entre eux un angle d'environ
60°.

A titre d'exemple, chacune des deux rondelles 8 et 9
peut &tre.réalisée en une matiére plastique telle que le poly-
styréne choc naturel de ATO, par moulage. Dans ce cas, on a

obtenu de bons résultats sur le plan de la ré&sistance mécanique
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des rondelles 8 et 9 et sur le plan de la fixation des rayons
3a par encliquetage élastique, avec les rapports de dimensions
suivants. Chague fente 15 avait une largeur 1, mesurée dans sa
partie la plus étroite, environ &gale aux trois-quarts du dia-
métre d du fil métallique formant les rayons 3a. Chaque bossage
12 avait, de chaque cbté de la fente 15, une é&paisseur de paroi
e environ &gale d la moitié du diamétre d susmentionné.En outre,
chaque trou 7 et la fente 15 y associ@e avait une longueur au
moins &gale & cing fois le diamétre d susmentionné.

Dans la forme d'exécution représentée sur les figures
10 & 12, chaque trou 7 et la fente 15 y associée s'étendent
sur toute la longueur du bossage 12 correspondant et chacune
des deux rondelles 8 ou 9 comporte, du méme cb6té que les bossa-
ges 12, une lévre périphérique interne 10 servant non seulement
de renfort pour la rondelle comme dans la forme d'exécution des
figures 7 & 9, mais aussi de butée radiale pour les extrémités
internes des rayons-3a comme montré dans la figure 10.

Il va de soi que les formes d'exécution qui ont été
décrites ci-dessus ont été& données 3 titre d'exemple purement
indicatif et nullement limitatif, et que de nombreuses modifica-
tions peuvent &tre apportées par l'homme de l'art sans pour
autant sortir du cadre de la présente invention. C'est ainsi
notamment que l'armature 2 3 base de fils métalliques-peut &tre
réalisée de nombreuses autres maniéres. Par exemple, en conser-
vant la forme des &léments 3 représentés sur la figure 2 ou 3,
les entretoises 6 peuvent &tre constituées par des &léments
de £il métallique pliés en forme de U, les extrémités libres
des deux branches latérales de chagque élément en forme de U
&tant engagées dans les trous 7 des rondelles 8 et 9 et les
parties 3a des &léments 3 étant fixées par exemple par soudage
aux branches latérales de 1'&lément en forme de U. Suivant une
autre variante, le bord périphérique extérieur de chaque joue
4 ou 5 peut &tre constitué par un anneau en fil métallique,
ainsi que cela est connu, auquel sont soudés des rayons dont
les extrémitds intérieures sont engagées dans les trous 7 de 1la
rondelle 8 ou 9, des morceaux de fil 34 formant les entretoises

6 comme dans les figures 2 et 3.
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En outre, pour économiser la matiére plastique, chaque
bossage 12 peut &tre subdivisé en deux ou plusieurs parties
espacées radialement. Ainsi, dans la forme d'exécution des
figures 10 & 12, chaque bossage peut &tre remplacé par deux ou

plusieurs pinces élastiques dont les trous et les fentes sont
alignés.
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REVENDICATIONS

1. Bobine pour produits filiformes, en particulier pour
fil & souder, comprenant un moyeu calibré (1) en deux parties
axialement espacées pour le montage de la bobine sur l'arbre
d'un dévidoir, et une armature (2) a base de fils métalliques
(3, 6) gui sont pliés et fixé&s entre eux de maniére 3 former
ensemble les deux Jjoues latérales (4 et 5) de la bobine et
des entretoises (6) qui s'étendent entre les deux joues laté-
rales (4 et 5), parallélement a l'axe de la bobine, et qui
servent de support pour le produit filiforme, chacune des joues
latérales (4 et 5) comportant des rayons (3a) dont les extrémi-
tés internes sont fix&es au moyeu (1), caractérisée en ce que
le moyeu (1) est constitué& par deux rondelles (8 et 9) en une
matiére isolante, présentant des trous (7) qui s'étendent radia-
lement dans les rondelles (8 et 9) et dans lesquels sont enga-
gées les extrémités internes des rayons (3a).

2. Bobine selon la revendication 1, caractérisée en ce Qe
lesdits trous (7) sont formés dans des bossages (12) prévus
sur l'une des deux faces de chagque rondelle (8, 9), et formant
parties intégrantes desdites rondelles.

3. Bobine selon la revendication 1 ou 2 caractérisée en
ce que chacune des deux rondelles (8 et 9) comporte, d'un
cdté, des fentes (15) qui communiquent chacune avec 1l'un des
trous (7) et & travers lesquelles les rayons (3a) sont engagés
dans les trous (7), perpendiculairement 3 l'axe de ceux-ci, par
encliquetage élastique.

4, Bobine selon les revendications 2 et 3, caractérisée
en ce gque les fentes sont formées respectivement dans les bos-

sages (12).
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5. Bobine selon la revendication 4, caractérisée en ce
gue les bords de chague fente (15) sont évasés vers 1l'extérieur.

6. Bobine selon la revendication 5, caractérisée en ce
gque les bords de chague fente 15 font entre eux un angle d'envi-
ron 60°.

7. Bobine selon l'une éuelconque des revendications
4 3 6, caractérisée en ce gue les rondelles sont en polystyréne
choc naturel.

8. Bobine selon 1la revendicaiion'?, caractérisée en ce
gue chaque fente (15) a une largeur (1) environ égale auwxtrois-~
quarts du diamétre (d4) du fil métallique des rayons (3a).

9. Bobine selon la revendication 7 ou 8, caractérisée
en ee que chague bossage (12) a, de chaque cb6té de la fente (15),
une &paisseur de paroi (e) environ égale &8 la moitié du diameé-
tre (d) du fil métallique des rayons (3a).

i0. Bobine selon 1'une quelcongue des revendications 7 &

9, caractéris@e en ce que chagque trou (7) et la fente (15) y

N oy e

associ&e a une longueur au moins égale a cing fois le diamétre
(d) du fil métallique des rayons (3a). '

11. Bobine selon l'une quelcongue des revendications
4 3 10, caractérisée en ce que chacune des rondelles (8 et 9)
comporte, du méme cdté que les bossages (12), une lévre péri-
phérique interne (10) servant de butée radiale pour les extré-
mités internes des rayons (3a).

12. Bobine selon l'une quelconque des revendication
1 & 11, caractérisée en ce gu'au moins 1'une des deux rondelles
(8 et 9) du moyeu (1) comporte au moins un trou d'entrainemen;'
(14). = ;
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