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&9 Dispositif électromécanique de bobinage avec fixation aux extrémités.

€) Le dispositif de bobinage et de fixation du fil au début et &
la fin du bobinage comprend:

Une table a mouvements croisés mue par des moteurs
pas-a-pas, suivant les axes X et Y.

Un support de mandrins de bobinage, complet avec mo-
teur principal, monté sur [a table a mouvements croisés.

Un porte-outils a mouvement vertical entrainé par un mo-
teur pas-a-pas suivant 'axe Z faisant face aux mandrins.

Un dispositif de commande alimentant les divers moteurs
pour obtenir d'une part le bobinage d'un noyau et d’autre part
par un mouvement de rotation d’un guide-fil du mandrin autour
d'une barre de fixation du noyau la fixation du fil s’effectuant au
début et ata fin du bobinage.
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Dispositif électromécanique de bobinage avec

fixation aux extrémités

D'une facon générale, le dispositif de cette
invention s'applique avantageusement 3 tous les types de
bobinage avec fils métalliqués, fibres textiles, fibres
synthétiques, ou la fixation du fil est nécessaire, au
début, pendant et & la fin de l'enroulement; cette fixa-
tion se fait aux extrémités gui peuvent &tre verticales
ou horizontales sur le support de bobinage.

Ce sytéme permet en effet de centrer le point
de fixation quelle que soit sa translation géométrique
sur le support de bobinage. Des temps trés courts et une
qualité maximale peuvent &tre obtenus avec le mandrin
bloqué et grace au mouvement X, Y, Z qui, s'effectuant
en dehors de l'enroulement, place le point trés prés du
mandrin pour contrdler la fixation en spirale du fil;
celle-ci s'obtient en synchronisant le mouvement des trois
axes autour du fil, avec circuit circulaire ou elliptique
ou encore avec la description d'un carré.

Le systéme, aprés avoir fixé le fil, se remet
en position de centrage maximal et exécute le bobinage
avec rotation des mandrins autour du support d'enroulement.

Le procé&dé généralement utilisé& actuellement
consiste & exécuter avec le mandrin des angles positifs
et négatifs, 1'axe du mandrin étant centré de facon fixe
sur l'enroulement, pour mettre le fil autour du crochet
approprié a l'aide de moyens mécaniques externes.

Pourtant, ces crochets étant normalement placés
dans des positions géométriques diverses et a des distan-
ces variables, 1l en ré&sulte une certaine difficulté de
sélection avec perte de temps et une qualité inférieure
pour la production. La fixation initiale &tant avant l'en-
roulement différente de la fixation finale et en considé-
rant que les fixations peuvent de toute facgon &tre de type

horizontale ou verticale, il en résulte une grande compli-
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cation électrique et mécanigque avec changement des réfé-
rences et angles différents du mandrin; tout cela rend

la mise au point laborieuse et dans bien des cas absolu-
ment impossible.

Cette invention permet au contraire de centrer
trés facilement le mandrin et le fil avec le point d'an-
crage au-deld de la position de bobinage. Quand les trois
axes du systéme ont &té contrdlés, le positionnement sur
la barre de fixation est considérablement simplifi& et en
outre, les deux poihts de travail é&tant rapprochés, on ob-
tient une qualité maximale de fonctionnement sans risquer
d'interférence avec d'autres points de fixation, ce quiper-
met aussi une vitesse supérieure de plus de 40% & celle
atteinte avec les dispositifs traditionnels.

Les caractéristiques et les avantages de 1l'inw
vention apparaitront plus clairement dans la description
suivante faite & titre d'exemple mais non limitative et
avec l'aide aes dessins en annexe.

La figure 1 est une vue d'ensemble du dispositif.

Les figures 2a et 2b illustrent la table & mou-
vements croisés d'axes X - Y.

La figure 3 illustre le porte-outils d'axe Z.

Les figures 4a, 4b, 4c illustrent la téte et les
mandrins.

Les figures 5, 6, 7, 7a illustrent des exemples
de fixation en position horizontale avec une tige de fixa-
tion.

Les figures 8, 9, 10, 10a illustrent des exem-—
pPles de fixation en position verticale sur une tige de
fixation.

Le dispositif illustré comprend un support prin-
cipal de base 1, un chariot 2 transversal déplacgable sui-
vant l'axe Y, mli par le moteur pas-a-pas 3, un chariot 4
longitudinal déplacable suivant 1'axe X, avec un mouvement

orthogonal jar rapport au chariot 2 et mu par le moteur
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pas-a-pas 5, un chariot 6 vertical déplacable suivant
l'axe Z avec mouvement perpendiculaire par rapport au
chariot 4, ml par le moteur pas-a-pas 7. Au-dessus du
chariot 4 est montée la téte de bobinage 8 portant un

5 ou plusieurs mandrins de bobinage 9 suivant les exigences

de production. Les mandrins 9 sont généralement appelés

étriers gquand ils tournent autour du support de bobinage
10 portant le £fil qui passe & travers le trou central de
l'arbre principal et sort de la partie antérieure du bras

10 sur des petits tubes ou guide-fils. La puissance de rota-

tion est fournie par le moteur principal 1ll. La vis-mére
56 du chariot 4 longitudinal X est mise en mouvement par
le moteur pas-a-pas 22. lLes vis sans fin 21 - 19 sont ré-
glées pour supprimer le jeu avec la vis-mé&re dépendant

15 qu chariot 4 longitudinal X 55. Le chariot 4 se déplace

sur des glissiéres 4 - 3, le réglage 45 supprime le jeu
de ces glissiéres en donnant & tout le systéme une rigi-
dité maximale et un glissement trés doux.

La téte de bobinage et la fixation 1 sont mon-

20 tées sur le chariot 55. Le moteur principal 49 bridé sur

cette téte se meut dans l'axe X - Y durant la phase d'en-
roulement et celle de fixation, étant partie intégrante
de cette téte. Ce moteur avec des rapports favorables de
vitesse et de couplage, alimente 1l'arbre de renvoi 58 au

25 moyen des poulies et de la courroie 31. Cet arbre de ren-

voli a deux fonctions:

1. il transmet la rotation aux arbres des mandrins &
1l'aide de la courroie dentée 32 et de la poulie den-
tée 61,

302. il porte le frein d'arrét 45. Ce frein a comme fonction
de bloquer les arbres des mandrins en phase de fixation
aux extrémités, pour ne pas perdre les références néces-
saires.

La courroie dentée 32 alimente donc les arbres

35des mandrins.
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La courroie denté&e 32 parcourt un trajet
obligé depuis les cylindres tendeurs 80 - 65 entourant
pratiquement une partie de la circonférence de 1la poulie
dentée 14 jusqu'ad chaque mandrin. Ces derniers 25 sont
montés sur des coussinets & grande vitesse 5 pour garan-
tir une vitesse de bobinage élevée. Le disque encodeur
18 lu convenablement avec un circuit électronique monté
sur la fixation de la cathode 28, non seulement envoie
les signaux nécessaires au microprocesseur de commande,
mais il fait fonction de synchronisateur éiectronique
entre le motéur principal et le moteur pas-—-a-pas de la
vis du chariot 4 pour le pas de bobinage nécessaire. En
outre ce disque doit signaler la position d'arrét exacte
des mandrins dans la position désirée et fixée d'avance,
garantie par le frein d'arrét 45. Le disque 15 sur 1l'ar-
bre du mandrin avec le palpeur de lecture approprié mon-
té sur l'équerre de support 16 fonctionne comme sécurité
supplémentaire en vérifiant la position exacte d'arrét
de la cinématique, ensemble avec la fonction du disque
encodeur 18. Le trajet des fils qui, partant du dépdt pla-
cé derriére le systéme, arrivent jusqu'aux supports & en-
rouler et & ancrer, est amplement expliqué dans un chapi-
tre plus loin. La base principale 62 fait fonction de
support pour tout le dispositif X - Y. Le chariot 2 se
déplace sur les glissiéres 5-6 contrdlées par les vis de
réglage 45 pour annuler le jeu et obtenir une rigidité
maximale. La vis-mére 20 avec ses vis sans fin 17-18 de
réglage et de récupération du jeu placées sur coussinets,
est mise en mouvement par le moteur pas-i-pas 22 gui en
tournant déplace transversalement dans les deux sens tout
le chariot et par conséquént aussi le chariot 4 et la té-
te porte-mandrins pour centrer les bobines & enrouler du-
rant la phase de bobinage et pour centrer le point d'an-

crage pendant la phase de fixation initiale, finale ou in-
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termédiaire du bobinage. Pour garantir la rigidité du
systéme & dgrande vitesse d'enroulement, pendant que le
chariot 4 et la téte porte-mandrins dispose 1l'enroule-
ment par couches, le cylindre 67 blogue le chariot 2
au moyen de la cheville 65.

Ce bloguage se reldche durant la phase de re-
cherche du point d'ancrage et pendant toute la fixation
du fil sur l'extrémité concernée. Puis, quand tout le
systéme se centre automatiquement pour commencer le bo-
binage suivant, ce bloquage est réactiveé.

Le chariot axial 30 déplacable suivant l'axe Z
& course verticale est actionné par le moteur pas-—-a-pas
31. Ce chariot supporte les bobines sur lesquelles se fait
l'opération d'enroulement du fil et de fixation aux extré-
mités.

Pour automatiser la production, il est possible
de monter divers chariots 30 & mouvement et course verti-
cale sur une table rotative 32; le groupe de friction é&lec-
tromagnétique 33 sert a déconnecter la commande de ces
chariots 30 en phase de rotation de la table 32. Le cha-
riot 30 se déplace sur des barres en acier trempé 34 a
l'aide de roulements & billes 35. La vis sur les paliers
36 actionne le chariot 30 accouplé avec elle au moyen de
vis sans fin 37 avec reprise du jeu axial par le ressort
a compression 38. Les trous représentés sur le chariot 30
servent a loger les porte-bobines portant les noyaux a
bobiner et auxquels il faut fixer les extrémités du fil.

Les figures 5, 6, 7 représentent la séquence

des mouvements X, Y, 2 pour une fixation du f£il sur une

-

30tige ou barre horizontale & axe paralléle & 1l'axe du man-

drin de bobinage.
La figure 5 représente la position de centrage
maximum de 1'axe du mandrin sur l'axe de la bobine d'en-

roulement. Le fil comme on le voit, passe au centre du

35mandrin et, & travers des passages obligés, il sort du
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tube antérieur guide-fil. Dans cette phase, le mandrin

tourne autour du porte-bobines, en enroulant le fil et
en le mettant par couches, du au déplacement suivant 1'
axe X dans la zone d'enroulement.

A la figure 6 aprés la fin du bobihage est re-
présentées la phase suivante de positionnement des axes
pour le début de la fixation du fil sur 1'extrémité.
Suivant l1l'axe X, le mandrin accomplit une course T jusqgu'
en dehors de la zone de bobinage et se positionne sur la
longueur de la barre de fixation. Suivant l'axe Y, le
mandrin accomplit une course latérale S par rapport a 1'
axe de la bobine, en centrant parfaitement 1l'axe de la
barre de fixation. On a maintenant obtenu un centrage
partiel de l'axe du mandrin avec la barre de fixation.

La figure 7 illustre la phase d'approche entre
la douille guide-fil du mandrin et la barre de fixation.
La course d'approche U suivant l'axe Z vertical, comman-
dée par le microprocesseur de la machine au moyen du
moteur pas-d-pas, permet de contrdler exactement le com-
portement et les positions du fil. Depuis cette position,
tout 1l'ensemble du dispositif est positionné pour effec-
tuer la fixation du fil sur la barre.

A titre d'exemple la séguence des mouvements
nécessaires pour obtenir un tour de fixation sur la bar-
re en position horizontale est donnée ci-dessous:

Les croquis illustrés du systéme doivent &tre
considérés comme vus depuis le centre du mandrin.
Symboles : O

douille guide—-fil du mandrin.

barre de fixation.

[
|

position de départ
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2 - position obtenue en déplacant toute la
téte sur l'axe Y dans la direction in-

diquée.

I ‘ 3 - position obtenue en déplacant le porte-

z outils suivant l'axe Z dans la direction
indiqguée.

| _ .4 i s
: % 4 position obtenue comme sous 2, mais en
I l direction opposée,

Y

—O— Z 5 - position obtenue comme sous 3, mais en

I direction opposée.

Y
I il 6 — dans cette position, le mouvement du

i systéme recommence a partir de 2.

Ces séquences de mouvements alternés entre 1'
axe Z gui fait mouvoir le porte-outils et 1l'axe Y qui
fait mouvoir toute la t&te, sont exécutées a des fréquen-
ces &levées pour le nombre de rotations dépendant des
tours de fil qu'il faut obtenir sur la barre de fixation.
Précisons encore que le systéme permet la fixation en spi-
rale. Celle-ci se fait simplement ‘en insérant un mouve-

-

ment selon la direction de l'axe X de la téte & la fin de
chague spire avant d'exécuter la suivante. Comme illustré
a la figure 7a E représente le mouvement suivant 1l'axe X

entre chaque spire.

S 0183319 -
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A la fin de la phase de fixation, tout le

- 8

systéme est remis en position zéro sur les axes X, Y, 2
pour se remettre en position de bobinage,

Les figqures 8, 9, 10 représentent la séquence
des mouvements X, Y, Z pour une fixation de type vertical
a axe orthogonal au mandrin de bobinage.

La figure 8 représente la position de centrage
maximum de l'axe du mandrin avec l'axe de la bobine 4'
enroulement. Comme on le voit, le fil passe au centre du
mandrin et, 3 travers un trajet obligatoire, il sort du
tube antérieur. Dans cette phase, le mandrin tourne au-
tour du porte-bobines en enroulant le fil et en le placgant
par couches suivant le dé&placement de l'axe X dans la zone
d'enroulement.

La figure 9 illustre la fixation du £fil & la fin
d'un bobinage.

Suivant l'axe X, le mandrin accomplit une course
T en dehors de la zone d'enroulement en se positionnant
au-deld de la barre de fixation. Suivant 1l'axe ¥, le man-

-~

drin accomplit une course latérale S par rapport & 1l'axe
de la bobine, en se placant & la distance désirée sur le
cOté de la barre de fixation.

- Nous avons maintenant obtenu un positionnement
partiel pour la fixation du fil entre la barre et le man-
drin.

La figure 10 représente la phase d'approche en-
tre la douille guide~fil du mandrin et la barre de fixa-
tion. La course d'approche U suivant l'axe Z en sens ver-
tical, commandée par le microprocesseur de la machine au
moyen du moteur pas—-d-pas, permet de contrdler exactement
le comportement et les positions du fil. Depuis cette po-
sition, tout l‘ensemble du dispositif'est positionné& pour
effectuer la fixation du fil sur la barre de fixation.

Ci-dessous, on trouvera une représentation trés

schématique de la sé&quence des mouvements qui, dans ce cas
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et pour ce genre de fixation, sont exécutés avec les
axes Y ~ Z.

Exemple de la séquence des mouvements pour
obtenir un tour de fixation sur la barre en position

5 verticale.

Les croquis illustrés du systéme doivent &tre
considérés comme vus sur un plan horizontal.
Symboles : O = douille guide-£fil du mandrin

o = barre de fixation.

|

10 ! 1 - position de départ
| 2 - position obtenue en déplacant le sup-
port de téte selon l1l'axe X dans la di-
X rection indiguée.
F ! 3 ~ position obtenue en déplacant le sup-
lSY —+— port selon l'axe Y dans la direction
| indiquée.
X
4 - position obtenue comme sous 2, mais
en direction opposée.
T
5 - position obtenue comme sous 3, mais en
20 ‘ ¥ direction opposée.
A
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Depuis cette position, le mouvement du systéme
recommence & partir du point 2. Ces sé&quences de mouve-
ments alternés entre l'axe X et l'axe Y qui font se dé-
placer toute la téte porte-mandrins, sont ex&cutées & des
fréquences élevées pour un nombre de rotations dépendant
des tours de fixation que 1l'on veut obtenir. Il faut en
outre préciser que le systéme permet la fixation en spi-
rale, aussi avec une barre verticale.

Cela se fait simplement en insérant un mouve-

10 ment en direction de 1l'axe Z du porte-outils & la fin de

15

chaque spire, avant d'exécuter la suivante. Ceci est
illustré & la figure 10a ol E représente le déplacement
suivant l'axe Z & la distance désirée entre chaque spire
fixée,

A la fin de la phase de fixation, tout le sys-

téme est remis en position zéro sur les axes X, Y, Z pour

se remettre en position de bobinage.
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REVENDICATIONS

1. Machine électromécanigue de bobinage et de fi-
xation des extrémités du fil, caractérisée par le fait

gu'elle comporte une table & mouvements croisés suivant
les axes X et Y orthogonaux formée de deux chariots mus
chacun par un moteur; un ensemble porté& par cette table
comprenant au moins un mandrin de bobinage et son dispo-
sitif d'entrainement; une coulisse déplacable suivant

l'axe Z orthogonal aux axes X et Y, situ&e en face des

mandrins, entrainée dans des déplacements verticaux par
un moteur pas-d-pas; et au moins un porte-bobines monté

sur cette coulisse.

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée
par le fait qu'elle comporte un dispositif de commande

des moteurs pas-a-pas positionnant, avant et/ou aprés
chaque opération de bobinage, une barre de fixation d'une
bobine fix&e sur le porte-bobines approximativement en re-
gard d'un guide-fil du mandrin pour permettre d'enrouler
le fil sur cette barre par des déplacements relatifs du

mandrin et du porte-bobines.

3. Machine selon 1l'une des revendications précéden-
tes, caractérisée par le fait que tous les mandrins sont
entrainés simultanément en rotation ainsi que dans leur

translation axiale.

4, Machine selon les revendications 2 et 3,
caractérisée par le fait que pendant la fixation du fil
sur une barre de fixation solidaire de la bobine, le man-
drin est entrainé en plus dans un mouvement-akial de va-

et vient suivant l1l'axe X.

0143319
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5. Machine selon les revendications 2, 3 et 4,

- 12 -

caractérisée par le fait que pendant la fixation du fil
sur une barre de fixation solidaire de la bobine, la cou-
lisse, déplagable suivant l'axe Z, effectue un mouvement

5 de va-et-vient.
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