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Q>4)  Procédé  de  positionnement  et  de  saisie  de  demis  ferrites  pour  noyau  magnétique,  et  centreur  mettant  en  oeuvre  le 
procédé. 

(57)  La  présente  invention  concerne  un  procède  de  centrage 
de  positionnement  et  de  saisie  de  demis  ferrites.  L'invention 
propose  aussi  un  centreur  (50,  73)  qui  comporte  une  platine 
(50,  73)  dont  le  plateau  (73)  porte  des  éléments  de  centrage 
(64)  du  demi  ferrite  (63)  appliqué  sur  le  plateau  par  des  Vés 
(60,  69)  et  une  pince  amovible  (65)  de  saisie  du  demi  ferrite 
(63)  une  fois  centrée.  La  pince  sert  alors  à  mémoriser  la  po- 
sition  de  l'axe  magnétique  (40)  du  demi  ferrite  notamment 
pour  des  opérations  de  bobinage  en  vue  de  la  fabrication 
d'un  déviateur  de  tube  de  télévision. 
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  présente  invention  concerne  un  procède  de  centrage 
de  positionnement  et  de  saisie  de  demis  ferrites.  L'invention 
propose  aussi  un  centreur  (50,  73)  qui  comporte  une  platine 
(50,  73)  dont  le  plateau  (73)  porte  des  éléments  de  centrage 
(64)  du  demi  ferrite  (63)  appliqué  sur  le  plateau  par  des  Vés 
(60,  69)  et  une  pince  amovible  (65)  de  saisie  du  demi  ferrite 
(63)  une  fois  centrée.  La  pince  sert  alors  à  mémoriser  la  po- 
sition  de  l'axe  magnétique  (40)  du  demi  ferrite  notamment 
pour  des  opérations  de  bobinage  en  vue  de  la  fabrication 
d'un  déviateur  de  tube  de  télévision. 



La  présente  invention  concerne  un  procédé  de  pos i t ionnement  

et  de  saisie  d'un  demi  ferrite  pour  noyau  magnét ique  n o t a m m e n t  

pour  un  déviateur  de  tube  cathodique.  Elle  concerne  aussi  un 

centreur  met tant   en  oeuvre  le  procédé  selon  l ' invention.  L' invention 

trouve  application  notamment   dans  le  domaine  de  la  fabrication  des 

tubes  de  télévision  en  couleur .  

Dans  de  tels  dispositifs,  l'image  est  obtenue  par  déviat ion 

électronique  réalisée  par  un  déviateur  magnétique.   Un  dév ia teu r  

magnétique  comprend  classiquement  deux  bobinages  dont  les  champs 

sont  orthogonaux  respect ivement   pour  créer  le  balayage  ligne  et  le 

balayage  trame.  Le  déviateur  comporte  un  noyau  magnétique  pour 
renforcer  le  champ  magnétique  dans  la  région  de  déviation.  Dans 

certains  procédés  de  construction  de  déviateurs,   l'un  des  deux 

bobinages  est  de  forme  torique  et  est  consti tué  par  un  emp i l emen t  
de  spires  monté  sur  le  noyau  magnétique.  Dans  un  mode  de  réal i-  

sation  particulière  de  l'art  antérieur,  le  bobinage  torique  est  réa l isé  

en  deux  moitiés  sur  deux  demis  ferrites  qui,  une  fois  rassemblés  

fixés,  consti tuent  le  noyau  magnétique  bobiné.  Selon  de  tels  pro-  
cédés,  le  noyau  magnétique  est  constitué  d'un  ferr i te   in i t i a lement  

fracturé  selon  un  plan  de  casse  relat ivement   peu  déterminé  géomé-  

triquement.   Puis,  chaque  demi  ferrite  est  bobiné  et  les  deux  demis 

ferrites  issus  d'un  même  ferrite  sont  raccordés  l'un  à  l 'autre  et  f ixés 

par  le  moyen  de  pièces  métalliques  en  ressort.  Il  apparaît   n e t t e m e n t  

que  l'axe  magnétique  du  noyau  doit  être  connu  avec  la  plus  grande 

précision  possible  afin  de  réaliser  un  bobinage  convenab le .  

Dans  l'art  antérieur,   divers  procédés  de  bobinage  sont  connus 

notamment  du  Brevet  Français  n°  2  351  903.  Selon  cet  état  de  l 'ar t ,  

chaque  demi  ferrite  est  saisi  par  le  bord  f rac turé   puis  bobiné  selon 

un  procédé  non  concerné  par  l'invention.  Les  surfaces  en  c o n t a c t  



avec  l 'organe  de  saisie  sont  usinées  avec  précision  afin  de  p e r m e t t r e  

un  repérage  précis  de  l'axe  magnét ique.   Une  telle  façon  de  p r o c é d e r  

est  désavantageuse   à  plus  d'un  titre.  Tout  d'abord  elle  requier t   des  

opérat ions  longues  et  coûteuses   pour  permet t re   l'usinage  de  g r andes  

surfaces.   Puis  l'usinage  le  long  du  bord  cassé  de  la  demi  ferr i te   ne  

permet  plus  de  re fermer   convenablement   le  circuit  m a g n é t i q u e  

quand  l'on  rassemble  les  deux  demis  f e r r i t e s .  

Selon  une  autre  réal isat ion  de  l'art  antérieur  décr i te   n o t a m -  

ment  dans  la  Demande  de  Brevet  Européen  590  003,  le  noyau 

magnétique  comporte   de  part  et  d'autre  du  plan  de  casse  des  

rainures  préc isément   usinées  qui  pe rme t t en t   une  saisie  repérée   du 

ferr i te   de  façon  à  réaliser  des  bobinages  précis.  Les  rainures  é t a n t  

prat iquées  le  long  de  tout  Ie  ferr i te ,   ces  opérations  sont  r e l a t i -  

vement  complexes  et  f ragil isent   notablement   le  ferri te.   D'autre  p a r t  
l 'enlèvement   de  matière  est  lui  aussi  re la t ivement   considérable   c e  

qui  a  pour  effet  de  modifier  la  géométr ie   des  lignes  de  c h a m p .  

On  notera  que  la  complexi té   du  problème  à  résoudre  p rov i en t  

de  la  précision  recherchée   qui  est  de  l'ordre  du  dixième  de  mi l l i -  

mètre  et  de  la  relative  imprécision  du  ferrite  obtenu  par  f r i t t age   de 

poudre.  La  cuisson  qui  donne  au  ferri te  ses  propriétés  m a g n é t i q u e s  

définit ives  provoque  un  re t ra i t   de  20  à  30%  des  dimensions  in i t i a l e s .  

Il  existe  donc  un  grand  nombre  de  défauts  géométr iques   une  fois  le  

ferri te  fabriqué.  De  plus  le  plan  de  casse  doit  être  un  plan  de 

symétrie   et  les  surfaces  cassées  ne  sont  pas  et  ne  doivent  pas  ê t r e  

géomét r iquemen t   planes  de  façon  à  permet t re   leur  r é a s s e m b l a g e  

précis.  Un  autre  type  de  solution  selon  l'art  antér ieur   consiste  à  

retrouver  l'axe  magnét ique  du  ferrite  au  moyen  d'un  m o n t a g e  

part icul ier .   Le  ferri te  est  monté  sur  une  succession  de  troncs  d e  

cône  tangeant   in té r i eurement   à  sa  surface  et  on  t rans fè re   c e  

centrage  sur  des  pièces  plastiques  positionnées  sur  le  montage  e t  

collées  à  ce  stade  de  part  et  d'autre  du  ferrite.  Les  pièces  p l a s t iques  

servent  ensuite  de  ré férence   pour  les  opérations  de  bobinage  et  de  

réglage  du  déviateur.   Elles  servent  aussi  de  moyens  de  préhension  à  

des  pinces  pour  toute  manipulat ion  des  ferrites.  Ce  type  de  solut ion 



est  relat ivement  coûteux  et  de  plus  donne  des  résultats  qui  dépen-  

dent  du  soin  apporté  aux  opérations  de  collage  des  pièces  plast iques.  

Selon  un  autre  type  de  solution,  le  ferrite  porte  sur  ses  bords 

annulaires  des  encoches  de  petites  dimensions  qui  serviront  de 

repères  de  position  pour  disposer  les  pièces  plastiques.  La  précision 

de  l 'opération  de  posit ionnement  dépend  du  diamètre  ex té r ieur  

d'appui  du  ferrite,   les  montages  connus  se  composant  d'une  bu t ée  

fixe  sur  laquelle  prend  appui  l'encoche,  d'une  portée  demie  c i rcula i re  

sur  laquelle  vient  porter  un  diamètre  extérieur  du  ferri te  et  d'une 

butée  mobile  venant  appuyer  sur  l'encoche  opposée  du  ferrite.  De 

telles  solutions  imposent  un  tri  préalable  des  ferr i tes   en  c lasses  

homogènes  de  précision  et  de  plus  ne  permet ten t   pas  l ' au toma-  

tisation  des  chaînes  de  fabrication  de  déviateurs.  L'objet  de  l 'in- 

vention  est  de  pe rmet t re   de  restituer  l'axe  du  ferri te  en  fonction  de 

ses  qualités  géométriques,   en  évitant  le  tri  en  di f férentes   classes  de 

ferrites  et  en  pe rme t t an t   une  automatisation  du  procédé  de  fabr i -  

ca t ion .  

En  effet,  la  présente  invention  concerne  un  procédé  de  posi- 

t ionnement  et  de  saisie  d'un  demi  ferrite  pour  noyau  magné t ique  

notamment  pour  un  déviateur  de  tube  cathodique.  Le  demi  f e r r i t e  

comporte  sur  les  flans  de  son  plan  de  casse,  des  éléments  de 

référence  de  la  position  de  son  axe  magnétique.  Le  procédé  se 
caractér ise   pr incipalement   en  ce  que  le  ferrite  est  d'abord  appliqué 

sur  une  platine  de  positionnement  en  appui  sur  des  éléments  de 

centrage.  Puis  le  ferrite  est  saisi  par  une  pince  dans  une  position 

telle  que  la  pince  conserve  l'information  de  position  de  l 'axe 

magnétique  indépendemment   de  la  platine  et  des  éléments  de 

référence  du  demi  f e r r i t e .  

L'invention  concerne  aussi  un  centreur  met tant   en  oeuvre  le 

procédé  selon  l'invention.  Un  tel  centreur  compor te  :  

-  une  platine  composée  d'un  plateau  qui  contient  la  direct ion 

de  l'axe  magnétique  du  demi  ferrite  et  de  moyens  de  cen t r age  ;  

-  une  pince  amovible  sur  la  platine  qui  porte  des  moyens  de 

saisie  du  demi  ferrite  une  fois  celui-ci  positionné  sur  le  plateau  du 

cen t r eu r .  



D'autres  avantages   de  la  présente  invention  seront  mieux 

compris  à  l'aide  de  la  description  et  des  figures  qui  sont  :  

-  la  figure  1 :  un  demi  ferri te  utilisé  dans  le  procédé  selon 

l ' invent ion,  

-  les  figures  2  et  3 :  des  ferr i tes   selon  l'art  a n t é r i e u r ,  

-  la  figure  4 :  un  schéma  pe rme t t an t   d'expliquer  le  p rocédé  

selon  l ' invent ion,  

-  la  figure  5 :  un  schéma  de  centreur   selon  l ' invent ion,  

-  la  figure  6 :  un  schéma  d'une  pince  selon  un  mode  pa r t i cu l i e r  

de  réalisation  de  F;  vent ion .  

A  la  figure 1,  on  a  représenté   un  demi  ferr i te .   La  f o r m e  

générale  du  ferri te  est  un  tronc  de  cône.. Le  ferri te  se  compose  donc 

de  deux  sommets,   l'un  supérieur  constitué  par  une  petite  couronne 

circulaire,   l 'autre  inférieure  consti tuée  par  une  grande  couronne 

circulaire.   Le  ferr i te   est  obtenu  par  moulage  et  f r i t tage  d'un 

matér iau  magnétique  convenable.  Selon  un  procédé  connu  de  f ab r i -  

cation  de  déviateur,   une  bobine  à  spires  toriques  est  montée  sur  le 

ferri te.   Une  première  méthode  consiste,  par  une  mécanique  spé-  

ciale.  à  enrouler  du  fil  avec  une  navet te   qui  circule  autour  des 

flancs  du  ferrite  à  l ' intérieur  et  à  l 'extérieur  de  celui-ci.  L' invention 

se  rapporte  à  un  autre  t y p e   de  fabrication  selon  une  seconde 

méthode.  Le  ferr i te   est  préa lablement   cassé  en  deux  moitiés  sensi-  

blement  égales.  Chaque  demi  ferri te  est  bobiné  sur  une  machine  

spéciale  puis  les  deux  demis  ferrites  bobinés  sont  réappairés  e t  

assemblés  de  façon  à  const i tuer   un  bobinage  torique  sur  ferrite.  Or  

le  bobinage  doit  être  réalisé  selon  un  axe  magnét ique  connu  qui 

dépend  notamment   de  la  géométr ie   du  ferr i te .   Ainsi,  le  demi  f e r r i t e  

doit  être  placé  sur  la  bobineuse  de  manière  à  ce  que  la  position  de  

l'axe  magnétique  soit  convenable.  Il  faut  donc  que  chaque  demi 

ferri te  garde  la  mémoire  de  la  position  de  l'axe  magnétique  du 

ferri te.   Le  ferri te  étant  un  corps  de  révolution,  on  peut  choisir  l 'axe 

centrai  du  ferri te  comme  axe  magnétique  du  fer r i te   bobiné  dans 

tout  plan  passant  par  des  diamètres  des  bords  supérieur  et  in fér ieur  

du  ferr i te   en  tronc  de  cône.  Pour  partager  le  ferr i te   en  deux  on 



choisit  un  tel  plan  dit  plan  de  casse  en  réalisant  des  amorces  de 

rupture  à  l ' intersection  des  bords  du  ferri te  et  du  futur  plan  de 

casse.  Le  repérage  géométrique  de  ces  amorces  de  rupture  p e r m e t  

de  mémoriser  l ' information  de  position  de  l'axe  central  du  f e r r i t e .  

Dans  la  pratique,  les  amorces  de  rupture  sont  réalisées  par  moulage  

d'encoche  à  la  fabricat ion  du  f e r r i t e .  

A  la  figure  1,  on  a  représenté  un  demi  ferri te  1,  dont  l 'axe 

central  3  est  dans  le  plan  de  casse  2.  On  remarque  que  la  position  de 

cet  axe  3  est  à  mi  distance  des  encoches  4  et  6  du  demi  c e r c l e  

consti tuant  le  bord  supérieur  et  des  encoches  5  et  7  du  bord  in fé -  

r ieur .  

Le  demi  ferri te  porte  ainsi  l ' information  de  position  de  l 'axe 

central  3.  Les  bords  fracturés  qui  sont  représentés   lisses  dans  le  plan 

de  casse  3,  sont  en  fait  des  surfaces  assez  irrégulières  puisqu'el les 

proviennent  d'une  f racture  d'un  matériau  fr i t té.   Cette  c a r a c t é -  

ristique  exigera  qu'on  réappaire  les  demis  ferr i tes   venant  d'un  m ê m e  

ferrite  cassé  afin  que  les  irrégularités  des  bords  fracturés  co r r e s -  

pondent.  L'invention  permet  aussi  de  s 'affranchir   largement  des  

défauts  d'ovalisation  de  ces  sommets  dont  sont  tr ibutaires  les 

procédés  antérieurs  d'alignement  ou  de  sais ie .  

A  la  figure  2,  on  a  représenté  un  noyau  magnétique  ou 

ferrite  13  consti tué  de  deux  demis  ferr i tes   avec  des  encoches  8  et  9. 

L'axe  magnétique  3  appart ient   au  plan  de  casse  séparant  les  deux 

demis  ferrites.  Chaque  demi  ferrite  comporte  une  encoche  10  ou  11 

pratiquée  dans  le  corps  cônique  du  ferrite.   L'assemblage  des  deux 

demis  ferrites  est  fixé  par  une  pièce  12  en  acier  ressort  amovible ,  
installée  dans  les  encoches  10 ,  11  sur  chaque  côté  fracturé  du 

ferrite  r e c o n s t i t u é .  

D'autres  éléments  de  repérage  de  la  position  du  demi  f e r r i t e  

sont  prévus  en  remplacement   des  encoches.  Ces  éléments  compren -  

nent  des  ergots  disposés  de  part  et  d'autre  des  bords  cassés  du  demi 

ferrite  vers  l ' intérieur  ou  l 'extérieur  de  la  concavité  du  demi  f e r r i t e  

selon  les  cas.  Ces  ergots  ont  des  dimensions  déterminées  selon 

l'organe  de  saisie  utilisé  dans  le  procédé  selon  l'invention,  afin  de 

permet t re   une  saisie  repérée  du  demi  f e r r i t e .  



A  la  figure  3,  on  a  représenté   un  ferri te  entier  monté  avec  

oreilles.  Cette  figure  illustre  une  réalisation  de  l'art  an té r i eu r .  

Chaque  ferrite  est  muni  d'oreilles  de  référence  géométr ique  et  de 

saisie  qui  sont  collées  sur  ses  flancs.  Le  plan  de  casse  20  de  la 

ferr i te   14  est  parallèle  aux  plans  dans  lesquels  se  situent  les  deux 

oreilles  16a  et  16b.  Une  oreille  16a  ou  b  comporte  trois  trous  17 - 19 

qui  permet ten t   de  connaître   avec  précision  la  position  de  l'axe  15 

central   et  une  future  fixation  du  demi  ferri te  à  une  bobineuse.  

L'oreille  est  réalisée  en  matériau  plastique  qui  est  collé  sur  le 

f e r r i t e .  

A  la  figure  4,  on  a  représenté   un  centreur  selon  l'invention  qui 

pe rmet t r a   de  décrire  le  procédé  selon  l 'invention.  Sous  fo rme 

schématique,   le  cent reur   comporte  une  platine  21 ,  22  cons t i t uée  

par  la  platine  22  p roprement   dite  et  une  embase  21.  La  platine  22 

comporte   une  face  ver t icale   plane  sur  laquelle  sont  disposés  des 

é léments   de  centrage  29 ,  30,  33 -  36.  Ces  é léments   de  c e n t r a g e  

sont  tout  d'abord  des  onglets  29  et  30  destinés  à  venir  appuyer  dans 

les  encoches  hautes  du  demi  ferrite  23  placé  dans  le  centreur.   Il 

comporte  aussi  des  onglets  33 ,  34  qui  viennent  dans  les  encoches  

basses  du  demi  ferr i te   23.  Ils  comprennent  enfin  des  aiguil-  

les  35  et  36  qui  assurent  le  posit ionnement  le  long  de  l'axe  40  du 

demi  ferrite  23.  On  remarque   à  l 'arrière  du  montage  un  Vé  infé-  

rieur  27 ,  28  et  un  double  demi  Vé  24 ,  25  supérieur.  Dans  le  procédé  

selon  l'invention,  la  barre  26  qui  actionne  le  Vé  27 ,  28  réalise  un 

cent rage   selon  un  premier  axe  de  référence  de  la  demi  ferr i te   23  sur 

l'axe  40  désiré.  Le  Vé  26 ,  28  est  mobile  le  long  de  la  direction  37. 

Les  ext rémités   27  et  28  de  ce  Vé  inférieur  viennent  prendre  appui 

sur  les  bords  de  la  couronne  circulaire  inférieure  du  demi  ferrite  23. 

Puis  dans  un  second  temps,  les  deux  demi  V  supérieurs  24  et  25  sont  

t ranslatés   le  long  des  directions  38  et  39  de  façon  à  venir  appl iquer  

leurs  extrémités   31  et  32  sur  la  couronne  supérieure  du  demi  f e r -  

rite  23.  Ce  dernier  mouvement   permet  d'appliquer  co r rec t emen t   le 

demi  ferrite  sur  la  platinè  22,  l'appui  sur  les  aiguilles  35 ,  36  se 
faisant  par  gravité.  Le  demi  ferrite  23  repose  sur  les  aiguil-  



les  35  et  3=>  de  manière  à  régler  convenablement  sa  hauteur  par  

rapport  à  l'embase  21.  Dans  cette  position  le  ferrite  est  centré  sur 

l'axe  40  ce  qui  signifie  que  son  axe  magnétique  est  confondu  avec  

l'axe  40  dessiné  sur  la  platine  22. 

Dans  cette  représentat ion  schématique,   il  faut  amener  un 

organe  de  préhension  ou  pince,  qui  permet te   de  saisir  le  demi  

ferri te  23  dans  une  position  qui  t ransfère  l ' information  de  l'axe  40 

sur  un  élément  géométrique  de  la  pince  de  saisie  disposée  à  90°  du 

plan  de  casse  par  exemple  entre  les  Vés  du  centreur.   L ' é l é m e n t  

géométrique  qui  sert  à  mémoriser  l ' information  de  position  de 

l'axe  40  magnétique  du  demi  ferri te  est  dans  un  exemple  de  r éa l i -  

sation  préféré  constitué  par  deux  bords  parallèles  d'un  p l a t e a u  

const i tuant   le  corps  de  la  pince.  Dans  un  autre  exemple  de  r éa l i -  

sation,  l 'élément  de  mémorisat ion  géométrique  est  constitué  pa r  
trois  perçages  du  corps  de  la  pince  dont  les  positions  relatives  aux 
éléments  de  centrage  de  la  platine  du  centreur  sont  connus.  C e t t e  

opération  de  saisie  est  le  deuxième  temps  principal  du  procédé  selon 

l'invention.  La  pince  est  amovible.  Dans  un  premier  mode  de 

réalisation  selon  l'invention,  la  pince  saisie  le  demi  ferrite  23  selon 

l'axe A.  Cette  pince  vient  entre  les  deux  demi Vés  supé- 

rieurs  24  et  25  saisir  le  ferrite  selon  un  plan  perpendiculaire  au  plan 

vertical  de  référence  de  la  platine  22.  Des  organes  mécaniques  d e  

guidage  non  représentés  à  la  figure  4  sont  prévus  pour  que  ce  plan  de 

saisie  perpendiculaire  au  plan  22  contienne  aussi  l'axe  40  de  cen -  

trage.  Il  faut  alors  que  la  pince  de  saisie  non  représentée  c o m p o r t e  

un  élément  mécanique  de  référence  qui  contienne  à  la  fois  l'axe  A  e t  

l'axe  40.  Ceci  peut  être  réalisé  par  un  plateau  dont  l'une  des  f a c e s  

au  moins  contient  le  plan  engendré  par  les  axes  A  et  40. 

A  la  figure  5,  on  a  représenté   un  second  mode  de  réa l i sa t ion  

part iculière  selon  l'invention.  Un  tel  ensemble  centreur  et  pince  e s t  

par t icul ièrement   adapté  à  l'invention.  Le  centreur  comporte  pr inci-  

palement  une  embase  50  et  une  platine  73.  L'embase  50  porte  un 

chariot  51  mobile  en  translation  sur  deux  rails  52  par  l ' i n te rmédia i re  

d'une  vis  sans  fin  53  mobile  sous  l'action  d'un  moteur  54. 



Le  chariot  porte  des  éléments  moteurs  des  demis  Vc".  r e p r é -  

sentés  sur  la  figure  4  pris  décrite.   On  reconnaît   les  demis  Vés  supé-  

rieurs  60  et  59  qui  sont  rappelés  sur  l'axe  A  par  des  r e s -  

sorts  61  et  62.  On  aperçoit  aussi  la  part ie   69  du  Vé  inférieur  de 

cen t rage .   Dans  ce  mode  de  réalisation  le  demi  ferri te  63  est  saisi  

par  son  bord  gauche  par  une  pince  65.  Dans  ce  mode  particulier  de 

réal isat ion,   la  platine  73  porte  des  é léments   de  centrage  du  côté  du 

bord  non  saisi  du  ferrite.  Un  onglet  64,  seul  visible  à  la  figure,  a ide  

au  cen t rage   en  pénétrant  dans  l 'encoche  correspondante   du  bord  du 

demi  ferr i te .   Ces  éléments  de  cent rage   sont  complétés   par  un  ongle t  
inférieur  et  une  aiguille  qui  complète   ainsi  le  triplet  déjà  décrit  à  la 

figure  4.  Sur  la  face  opposée  du  demi  ferri te  est  disposée  une  

pince  65  const i tuée  pr incipalement   par  un  plateau  65a  disposé  e n t r e  

deux  glissières  70 ,  71.  La  pince  compor te   une  partie  65b  de  posi-  

t ionnement   et  sais ie .  

A  la  figure  5,  la  pince  65  a  été  représentée   de  façon  s c h é -  

matique.   Un  organe  72  de  verroui l lage  de  la  pince  permet  de  

maintenir   la  pince  en  position  sur  la  platine.  Dans  le  procédé  selon 

l ' invention,  on  commence  d'abord  par  disposer  la  pince  par  son 

plateau  65a  dans  les  glissières  70 ,  71  qui  servent  de  moyens  de 

support  de  la  pince  sur  son  centreur .   Le  chariot  51  est  en  posi t ion 
reculée.   On- in t rodu i t   alors  manue l lement   ou  par  un  système  de 

distr ibution  automatique  non  représenté ,   le  demi  ferrite  63  dans  la  

région  des  axes  A  et  40.  Puis  le  chariot  51  est  avancé  par  la  vis  53 

et  le  moteur  54  le  long  de  l'axe  A  jusqu'à  une  butée  fixe.  Dans  un 
deuxième  temps  un  moteur  55  act ionne  les  vis  59 ,  60  et  69  au  

moyen  d'un  étrier  basculant  58 ,  57.  L'étr ier   basculant  57 ,  58  e s t  
monté  pivotant  autour  d'un  axe  horizontal   perpendiculaire  à  la 

direction  A  d'avancée  de  façon  à  répar t i r   l 'action  de  poussée  e n t r e  

les  Vés  supérieur  et  inférieur.  Il  porte  une  fourchet te   58  qui  bascule  

selon  un  axe  proche  de  la  vert icale  et  qui  répart i t   la  poussée  e n t r e  

les  deux  demis  Vés  supérieurs.  Arrivés  en  fin  de  course  les  m o -  

teurs  54  et  55  équipés  de  limiteurs  de  couple  comme  le  limiteur  56 

main t iennent   une  pression  sur  le  demi  ferr i te   63,  la  mise  en  place  d u  



ferrite  sur  la  platine  est  terminée  à ce  moment.  La  pince  est  mise 

en  action.  Elle  comporte  trois  éléments  de  positionnement  qui,  dans 

un  exemple  préféré  de  réalisation,  sont  trois  pions  de  cen -  

trage  83 ,  84  visibles  pour  deux  d'entre  eux  à  la  figure  6.  Ces  pions 

sont  mobiles  le  long  d'une  direction  perpendiculaire  à  l'axe  cen -  

tral  40  d'alignement  et  proche  du  plan  de  casse.  La  pince  porte  aussi 

un  moyen  de  saisie  68  qui  permet  de  maintenir  quand  il  est  a c t i v é  

par  un  moyen  67  le  demi  ferrite  sur  la  pince.  Cette  activation  e s t  

ef fectuée  après  que  le  demi  ferri te  ait  été  positionné  sur  l ' ensemble  

pince-platine.   Le  moyen  67  d 'activation  du  moyen  de  saisie  68  e s t  

manuel.  Il  est  ou  bien  accessible  à  un  opérateur  par  le  moyen  d'un 

tournevis  si  le  moyen  de  saisie  est  mécanique  ou  d'un  interrupteur  si 

le  moyen  de  saisie  est  électrique  comme  un  électro  aimant  ou  bien 

manoeuvrable  par  un  au tomat isme  extérieur  non  représenté  à  la  

figure  5. 

Les  éléments  de  centrage  sont  activés  par  un  moyen  m é c a -  

nique  de  commande  66  dont  un  exemple  de  réalisation  est  décrit  plus 

loin.  Ce  moyen  66  est  lui  aussi  manoeuvrable  par  un  opérateur  ou  un 

automat isme  extérieur  ou  centreur  de  l'invention.  Le  centrage  et  la  

fixation  étant  réalisés,  le  chariot  51  est  reculé.  Le  dispositif  de 

verrouillage  72  est  désactivé  et  un  manipulateur  manuel  ou  a u t o m a -  

tique  peut  retirer  la  pince  65  des  rails  70 ,  71. 

A  la  figure  6,  on  a  représenté  un  mode  particulier  de  réa l i -  

sation  d'une  pince  adaptée  à  l 'invention.  Une  telle  pince  comporte  un 

plateau  80  sur  lequel  est  monté  un  support  81  des  vis  86  et  87 

d'activation  des  éléments  de  saisie  et  de  centrage.   Le  plateau  80 

sert,  une  fois  le  demi  ferrite  centré  et  saisi  selon  le  procédé  de 

l'invention,  à  transporter  n'importe  où  l ' information  de  position  de 

l'axe  central  du  demi  ferrite  saisi  centré.  Sur  le  plateau  vient  se  

fixer  une  sangle  82  réalisée  par  un  ruban  métallique  fixé  d'une  pa r t  

par  une  vis9O  dans  la  partie  haute  du  plateau  et  à  la  partie  basse  par  

une  vis  S9  sur  un  chariot  88  mobile  sur  la  vis  87.  Quand  la  vis  87  es t  

manoeuvrée  le  chariot  88  avance  ou  recule  selon  le  sens  de  ro t a t i on  

de  la  vis.  On  comprend  qu'ainsi  une  tension  peut  être  appliquée  sur 

la  sangle  82. 



La  pince  comporte  aussi  des  pions  83  et  84  mobiles  en  t r a n s -  

lation  le  long  d'un  axe  horizontal  selon  la  figure  c 'es t -à-dire   un  axe  

paral lèle  à  l'axe  des  vis  87  et  86.  Ces  pions  sont  destinés  à  ven i r  

s 'appuyer  sur  la  face  externe  du  demi  ferrite  installé  sur  le  

plateau  80  de  manière  à  ce  que  le  serrage  de  la  sangle  82  p e r m e t t e  

u n e   application  ferme  de  la  face  externe  du  demi  ferr i te   sur  les 

pions  83 ,  84  de  c e n t r a g e .  
Ainsi  qu'il  a  été  vu  p récédemment ,   le  serrage  de  la  sangle  82 

n ' intervient   qu'après  que  la  vis  86  ait  permis  la  manoeuvre  des 

pions  83  et  84  qui  viennent  compléter   l 'effet  des  éléments  de  c e n -  

trage  disposés  sur  la  platine  de  la  figure  5.  En  effet  la  vis  86 

manoeuvrée   permet,  par  l 'étrier  85,  de  venir  répartir  un  effort  de 

cen t rage   par  l ' intermédiaire   de  tringles  91  et  92  sur  les  pions  83 

et  84  de  la  manière  décrite  plus  haut  pour  l 'étrier  57 ,  58  ba scu l an t  

de  la  figure  5.  Un  poussoir  93  permet   de  venir  bloquer  le  r ég l age  

indépendamment   du  retrait   du  couple  de  rotation  appliqué  à  la  vis  86 

par  le  tournevis  automatique.   Le  tournevis  automatique  qui  m a -  

noeuvre  la  vis  87  permet  alors  le  serrage  de  la  sangle  82  ainsi  qu'il 

vient  d'être  décrit.  La  pince  portant   le  demi  ferrite  peut  être  u t i l i sé  

à  d i f fé ren tes   fins  notamment   de  bobinage  du  demi  ferr i te .   La 

position  de  l'axe  magnétique  du  demi  ferrite  est  connue  a v e c  

précision  en  fonction  notamment   du  plan  dans  lequel  se  situe  le  

plateau  80. 

D'autres  modes  de  réalisation  de  pinces  sont  utilisés.  En 

par t icul ier ,   une  pince  de  ce  type  ne  convient  pas  faci lement   pour  
saisir  la  demi  ferrite  ailleurs  que  sur  un  bord  du  plan  de  casse.  En 

par t icul ier ,   pour  permet t re   de  saisir  le  demi  ferrite  par  sa  pé r i -  

phérie  selon  le  procédé  de  l ' invention,  la  pince  comporte  des  moyens  
de  magnét isa t ion  du  ferrite  de  manière  à  permet t re   une  f ixa t ion  

commandable   amovible  du  demi  ferr i te   sur  la  pince.  La  p ince  

comporte   un  é lec t ro-a imant   qui  exerce  une  force  d 'at tache  du  demi 

ferri te  sur  sa  pince.  Le  centreur   comporte   des  organes  de  c e n t r a g e  

pour  les  deux  bords  du  demi  f e r r i t e .  



D'autres  modes  de  réalisation  de  la  relation  p ince-centreur   que 

les  glissières  70 ,  71  sont  prévus.  En  particulier  la  pince  peut  ê t r e  

portée  par  le  centreur  par  l ' intermédiaire   d'un  arbre  introduit  par  un 

alésage  de  la  platine  à  plan  vertical  contenant  l'axe  de  centrage  40. 

Cet  arbre  solidaire  du  plateau  80  perpendicula i rement   à  son  plan  es t  

pris  dans  un  moyen  de  fixation  amovible  de  manière  à  rendre  la  

pince  tempora i rement   solidaire  du  centreur   proprement  dit  pendan t  

les  opérations  de  centrage  et  de  saisie.  Le  dispositif  de  ve r rou i l -  

lage  72  de  la  pince  sur  la  platine  agit  alors  sur  ce  moyen  de  f ixa t ion  

et  est  commandé  comme  il  a  été  vu  ci-dessus  en  fonction  du  p rocédé  

selon  l ' invention. 



1.  Procédé  de  pos i t ionnement   et  de  saisie  d'un  demi  f e r r i t e  

pour  noyau  magnétique,   no tamment   pour  un  déviateur  de  t u b e  

ca thodique ,   le  demi  ferr i te   compor tan t   sur  ses  bords  créés  par  le 

plan  de  casse,  des  éléments  de  r é fé rence   de  la  position  de  son  a x e  

magné t ique ,   carac tér i sé   en  ce  que  le  demi  ferri te  est  d ' abord  

appliqué  sur  une  platine  de  pos i t ionnement   en  appui  sur  des  é l é m e n t s  

de  cen t rage   en  relation  avec  lesdits  é léments   de  ré férence   du  demi  

fer   te  puis  saisi  par  une  pince  dans  une  position  telle  Que  la  p ince  

per mette  de  conserver  l ' information  de  la  position  de  l'axe  m a g n é -  

tique  indépendemment   de  la  platine  et  des  éléments  de  cen t rage   de 

la  p l a t i n e .  

2.  Procédé  selon  la  revendicat ion   1,  carac tér i sé   en  ce  qu'il 

consiste   à  aligner  l'axe  magnét ique  du  demi  ferri te  sur  un  p r e m i e r  

axe  de  r é fé rence   relatif  à  la  platine  puis  à  t ransférer   cet  a l i g n e m e n t  

sur  la  p ince .  

3.  Procédé  selon  la  revendicat ion   l,  carac tér i sé   en  ce  que  le  

pos i t ionnement   du  demi  ferr i te   sur  les  éléments  de  cen t rage   e s t  

réal isée  en  deux  t emps  :  

-  la  part ie  des  bords  correspondant   au  petit  sommet  du  f e r r i t e  

est  d'abord  appliquée  sur  ses  é léments   de  c e n t r a g e ,  

-  puis,  la  partie  des  bords  correspondant   au  grand  sommet   du 

ferr i te   est  ensuite  appliquée  sur  ses  é léments   de  c e n t r a g e .  
4.  Centreur   met tant   en  oeuvre  le  procédé  selon  l ' invent ion ,  

c a r ac t é r i s é   en  ce  qu'il  c o m p o r t e  

-  une  platine  (22)  composée  d'un  plateau  qui  sert  de  r é f é r e n c e  

de  position  et  porteur  de  moyens  de  centrage  (24 -  36)  du  demi  

f e r r i t e ,  

-  une  pince  (80)  amovible  du  centreur   qui  porte  des  moyens  de  

saisie  (82)  du  demi  ferrite  une  fois  celui-ci  positionné  sur  le  p l a t e a u  

du  c e n t r e u r .  



5.  Centreur   selon  la  revendira t ion  4,  carac tér i sé   en  ce  qu'il  

comporte  une  embase  (21)  de  la  platine  (22)  qui  porte  des  m o y e n s  

moteurs  des  moyens  (24 ,  25 ,  27 ,  28)  pour  appliquer  le  demi  f e r r i t e  

sur  la  platine  (22). 

6.  Centreur   selon  la  revendicat ion  5,  ca rac té r i sé   en  ce  que  
lesdits  moyens  pour  appliquer  le  demi  ferri te  (23)  compor ten t   deux  

organes  de  poussée,  le  premier  (24 ,  25)  constitué  par  un  Vé  d e s t i n é  

à  appuyer  sur  la  grande  couronne  du  demi  ferrite  et  le  s e c o n d  

constitué  par  un  Vé  (27 ,  28)  destiné  à  appuyer  sur  la  peti te  c o u r o n n e  

du  demi  f e r r i t e .  

7.  Centreur  selon  la  revendicat ion  6,  ca rac té r i sé   en  ce  que  la 

platine  (22)  est  disposée  ve r t i ca lement   et  le  demi  ferri te  disposé  de  

façon  à  ce  que  sa  demie  couronne  de  petit  diamètre  soit  en  dessous  

de  la  demie  couronne  de  grand  diamètre   afin  d'utiliser  la  gravité   du 

demi  ferr i te   au  cours  de  l 'opération  de  c e n t r a g e .  

8.  Centreur   selon  la  revendicat ion  4,  le  demi  fer r i te   c o m p o r -  

tant  comme  éléments  de  ré férence   de  la  position  de  son  a x e  

magnétique  des  encoches  pratiquées  sur  les  coins  des  bords  c a s s é s ,  

ca rac té r i sé   en  ce  que  les  é léments   de  centrage  compor ten t   des  

onglets  (29 ,  30 ;   33 ,  34)  destinés  à  pénétrer   dans  les  e n c o c h e s  

correspondantes   du  demi  f e r r i t e .  

9.  Centreur   selon  les  revendicat ions  7  ou  8,  ca rac té r i sé   en  c e  

que  les  é léments   de  centrage  comprennent   aussi  des  aiguilles  (35 ,  

36)  disposés  en  appui  ve r t i ca lemen t   sous  la  couronne  basse  pour  

régler  le  centrage  en  hauteur,   re la t ivement   aux  é léments   de  c e n -  

trage  de  la  platine  (22). 

10.  Centreur   selon  la  revendicat ion  4,  carac tér i sé   en  ce  la 

pince  c o m p o r t e  :  

-  une  partie  de  référence  (80)  destinée  à  conserver  l ' i n fo r -  

mation  de  la  position  de  l'axe  magnétique  du  demi  ferr i te   c e n t r é ,  

-  des  moyens  de  centrage  (83 ,  84)  et  de  saisie  (82)  du  d e m i  

ferrite,   et  en  ce  que  le  centreur  comporte  des  moyens  (70 ,  71)  pour  

porter  la  pince  en  position  de  centrage  et  des  moyens  (72)  de  

verrouillage  de  la  pince  dans  cet te   position  pendant  les  o p é r a t i o n s  

de  centrage  et  de  saisie  du  demi  f e r r i t e .  



11.  Centreur  selon  la  revendicat ion  10,  ca rac té r i sé   en  ce  que 
la  pince  comporte,   afin  de  réaliser  une  saisie  du  demi  ferr i te   par  l 'un 

des  bords,  des  éléments  de  cent rage   disposés  sur  un  plateau  (80) 

servant   de  partie  de  ré férence   pour  le  demi  ferr i te ,   la  pince  é t a n t  

por tée   par  le  centreur  sur  des  moyens  de  support  (70 ,  71)  p e n d a n t  

les  opérat ions  de  centrage  et  de  saisie  du  fer r i te   et  y  é t a n t  

verroui l lée   par  des  moyens  (72). 

12.  Centreur  selon  la  revendicat ion  11,  ca rac té r i sé   en  ce  que 
lesdits  moyens  de  support  compor tent   deux  glissières  (70 ,  71)  dans  

lesquelles  la  pince  (65,  figure  5)  est  introduite  l a t é r a l emen t   sur  le 

c e n t r e u r .  

13.  Centreur  selon  la  revendicat ion  I1,  ca rac té r i sé   en  ce  que  
lesdits  moyens  de  support  compor tent   un  alésage  disposé  sur  le  c ô t é  

de  la  platine  du  centreur  et  un  axe  solidaire  du  plateau  (65a, 

figure  5)  de  la  pince  et  perpendiculaire   au  plan  de  ré férence   dudi t  

p la teau,   destiné  à  être  placé  dans  l 'alésage  du  centreur   pendant  les  

opéra t ions   de  centrage  et  de  sa is ie .  

14.  Centreur  selon  la  revendicat ion  11,  ca rac té r i sé   en  ce  que  
les  é léments   de  centrage  disposés  sur  la  pince  compor ten t   des  

pions  (83 ,  84,  figure  6)  destinés  à  appuyer  sur  le  bord  saisi  du  demi  

fer r i te   par  la  pince.  

15.  Centreur  selon  la  revendicat ion  10,  ca rac té r i sé   en  ce  que  
le  moyen  de  saisie  du  demi  ferr i te   comporte  une  sangle  (82)  fixée  à  

l'une  de  ses  ext rémités   (90)  et  pouvant  recevoir  une  t rac t ion   sur  

l 'autre  ex t rémi té   montée  sur  un  chariot  (88). 

16.  Centreur  selon  la  revendicat ion  10,  ca rac té r i sé   en  ce  que  
les  moyens  de  centrage  (83 ,  84)  et  de  saisie  (82)  sont  act ivés  par  des  

moyens  (86 ,  87). 
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