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@ Procédé de réglage automatique de self-inductance d'éléments bobinés comportant un circuit magnétique a entrefer

ajustable.

Pour régler Pentrefer d’un produit bobine & circuit F
magnétique (2, 3), on dispose dans cet entrefer des billes en ‘
plomb (7, 8) et des points de colle (5, 6). L'écrasement 10 p
contrdlé de ces billes permet de régler facilement et automati- " ;

quement linductance du produit bobiné.

/M@”

~3
7
L
\
Z

—
7
&

\
U
o7 ks

Bundesdruckerei Beriin



1 EP 0309359 At 2

Description

PROCEDE DE REGLAGE AUTOMATIQUE DE SELF-INDUCTANCE D’ELEMENTS BOBINES COMPORTANT UN
CIRCUIT MAGNETIQUE A ENTREFER AJUSTABLE

La présente invention se rapporte & un procédé
de réglage automatique de self-inductance d’élé-
ments bobinés comportant un circuit magnétique a
entrefer ajustable.

Lorsque l'on doit effectuer le réglage de la
self-inductance d'un produit bobiné comportant
deux ferrites a écartement variable, par réglage de
cet écartement, on peut interposer entre ces deux
ferrites une cale d’épaisseur déterminée, mais une
telle solution est souvent difficile a mettre en oeuvre
et nécessite un grand stock de cales d’épaisseurs
différentes, et pour certains produits impossible a
mettre en oeuvre de par 'incompatibilité entre la
précision de réglage demandée et les tolérances
dimensionnelles des éléments ferrites.

Une autre solution connue consiste & déposer de
la colle entre les deux ferrites et a les immobiliser
pendant le temps de polymérisation de la colle aprés
avoir effectué le réglage électrique de la self-induc-
tance. Un tel procédé n’est pas automatisable car la
tolérance de maintien de la distance entre les deux
ferrites est de quelques centiemes de millimétre, et
du fait qu'il s’agit d'une fabrication en grande série
(par exemple 400 piéces a I'’heure), il faut déplacer
les piéces en cours de polymérisation, ce qui leur
communique des vibrations et ne permet pas
d’atteindre la précision demandée du réglage de
'entrefer. En outre, aprés polymérisation de la colle,
il faut déposer un matériau électriquement conduc-
teur tel que du graphite sur le joint inter-ferrites afin
d'assurer la continuité électrique entre les ferrites,
ce qui nécessite une étape et des moyens supplé-
mentaires pour effeciuer ce dépét.

La présente invention a pour objet un procédé
permettant d’effectuer facilement le réglage de
Iécartement mutuel des ferrites d’'un produit bo-
biné, en vue de réaliser le réglage de la self-induc-
tance de ce produit, ce procédé permettant d'obte-
nir une grande précision de I'écartement mutuel des
ferrites, cet écartement ne risquant pas d'étre
modifié avant la fixation mutuelle des ferrites, méme
lorsque celles-ci sont transférées d’un poste de
travail & un autre, ce procédé permettant d’obtenir
des cadences de production élevées.

Le procédé conforme a linvention consiste a
déposer sur le plan d’entrefer du demi-circuit
magnétique inférieur muni de sa bobine au moins
deux points de colle a prise différée, puis au moins
deux éléments en matériau relativement mou ama-
gnétique, électriguement conducteur, & domaine
élastique quasi-nul, & poser le demi-circuit magnéti-
que supérieur sur I'inférieur, en exercant une faible
pression sur le demi-circuit magnétique supérieur,
a régler I'épaisseur de I'entrefer du circuit magnéti-
que en contrélant la valeur de la self-inductance du
produit bobiné pendant que I'on écrase les éléments
d’entrefer, et & maintenir ladite faible pression
pendant le temps de prise de la colle. De fagon
avantageuse, les éléments d’entrefer sont des billes
en plomb.
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La présente invention sera mieux comprise & la
lecture de la description détaillée d’'un mode de
réalisation, pris comme exemple non limitatif, et
illustré par le dessin annexé, dont la figure unique
est une vue simplifiée en coupe d’un produit bobiné
a ferrites, muni de billes de réglage conformes a
I'invention, avant réglage de son inductance.

On a représenté sur le dessin une bobine
cylindrique 1 entourée par un circuit magnétique
comportant deux demi-ferrites en forme de "U”,
référencées 2, 3 respectivement, mais il est bien
entendu que l'invention n’est pas limitée a de teiles
formes de bobines et de ferrites, et qu’elle s’appli-
que dans tous les cas ou l'on a a régler la
self-inductance d’un produit bobiné en réglant la
distance mutuelle de ferrites (ou produits analo-
gues) faisant partie de son circuit magnétique.

Pour effectuer le régiage de la self-inductance de
la bobine 1, on procéde de la fagon suivante.

Pour la commodité de la mise en oeuvre du
procédé, et en particulier pour pouvoir garder en
place les billes et les points de colle, on dispose sur
un support mobile S f'un des demi-ferrites, par
exemple le demi-ferrite 2, qui sera le demi-ferrite
inférieur, de telle fagon que son plan d’enirefer 4
(c'est-a-dire sa face plane qui est en vis-a-vis de la
face plane de 'auire demi-ferrite, et enire lesquels
est défini I'entrefer) soit horizontal. On met en place
la bobine 1 sur le ferrite 2. Afin d’assurer la tenue des
deux demi-ferrites aprés assemblage, on dispose
sur le produit bobiné 1 une pastille silicone 1A
servant d’amortisseur.

On dépose ensuite sur le plan d’entrefer deux
points de colle appropriée du type classique & prise
rapide 5, 6. Dans le cas ou les ferrites sont en forme
de "U” ou de "E", on dépose chaque point de colle
sensiblement au centre de ia face supérieure (qui se
trouve dans le plan d’entrefer) de chaque jambe du
"U*. Dans le cas ou les ferrites sont en forme de
"pot” (c'est-a-dire de cylindre fermé a une extré-
mité), les points de colle sont déposés diamétrale-
ment opposés, au milieu de la largeur de la couronne
que forme la face supérieure du ferrite inférieur.

Ensuite, on dépose une bille en plomb 7, 8 au
milieu de chaque point de colle 4, 5. Ces billes ont
par exemple la forme de sphéres d’un diamétre de
1,2mm environ. Le diametre de ces billes est
légérement supérieur, d’environ 0,5 a 1 mm, a la
valeur maximale que peut avoir ['épaisseur de
I'entrefer des bobines réglées (valeur maximale
déterminée expérimentalement sur une grande série
de bobines).

On met ensuite en place le demi-ferrite 3 auquel
on applique une légére pression qui sera maintenue
jusqu’a la fin de la polymérisation de la colle. Cette
faible pression p {quelques centaines de grammes)
est exercée par intermédiaire d’un cadre 9 venant
coiffer le ferrite 3. Ce cadre 9, guidé (de fagon non
représentée) par rapport au support S, sert égale-
ment a bien positionner le ferrite 3 par rapport au
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ferrite 2, et & maintenir en place le ferrite 3 jusqu’a la
fin du collage. La pression p peut étre simplement
due au poids propre du cadre 9, ou bien étre
exercée, en plus de ce poids, par un ressort.

On procéde ensuite au réglage de la self-induc-
tance du produit constitué par le bobinage 1 et son
circuit magnétique 2, 3. Ce réglage est réalisé en
reliant les bornes de la bobine 1 a un appareil de
mesure d'inductance classique {non représenté) et
en appliquant au ferrite 3 une force F d’environ 60 kg
au maximum par 'intermédiaire d’un bloc 10 passant
par 'ouverture centrale 11 du cadre 9 et appuyé sur
fa face supérieure du ferrite 3. Cette force F,
progressive, écrase les billes 7, 8, et est appliquée
tant que linductance désirée n'est pas atteinte,
c'est-a-dire tant que I'entrefer entre les ferrites 2, 3
est supérieur a la valeur correspondant a ladite
inductance désirée.

Dés que cette valeur d'inductance est atteinte, on
remonte le bloc 10 tout en laissant en place le cadre
9. La faible pression exercée par ce cadre 9 ne
permet pas d’écraser davantage les billes 7, 8, mais
permet de maintenir le contact entre les ferrites 2, 3
et les billes 7, 8, et donc de garder la mémoire du
réglage correct d'inductance pendant le temps de
polymérisation des points de colle 5, 6. Pour
augmenter la vitesse de réglage, on applique la force
F en deux temps: d'abord une augmentation rapide
jusqu'a 'obtention d’une valeur d’inductance proche
de la valeur finale, puis une augmentation lente
permettant le réglage fin d'inductance jusqu'a
I'obtention de la valeur finale.

La colle utilisée est électriquement un bon isolant,
mais, étant donné que sa polymérisation ne se fait
qu'au bout d’un temps qui, bien que relativement
court, est supérieur au temps de réglage de
Pinductance de la bobine avec son circuit magnéti-
gue, la pression P induite par la force d'écrasement

appliquée aux billes 7, 8 (qui sont simplement

posées sur les points de colle 5, 6} chasse la colle
dans les zones des calottes inférieure et supérieure
de ces billes qui entrent en contact avec les surfaces
d’entrefer des ferrites 2, 3. Ainsi, la continuité
électrique est assurée entre les ferrites 2, 3 via les
billes 7, 8.

Selon une caractéristique avantageuse de l'inven-
tion, on contrdle aprés le temps de polymérisation
de ia colle la continuité électrique entre les ferrites 2,
3. Ainsi, s'il se produit un long arrét de la chaine de
fabrication avant I'écrasement des billes 7, 8 et que
la colle des points 7, 8 se polymérise entretemps au
moins partiellement de fagon & ne pas pouvoir étre
suffisamment chassée par I'écrasement des billes
7, 8 lors de la remise en fonctionnement de la chaine,
la rupture de continuité électrique entre les ferrites
ainsi produite est aussitét détectée, et le produit
bobiné défectueux (du point de vue de la continuité
électrique) peut étre facilement repéré et réparé
hors ligne de fabrication. Bien entendu, les éléments
9, 10, ne sont pas métalliques, et sont donc
électriqguement isolés du support S (si ce dernier est
lui-méme métallique).
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Revendications

1. Procédé de réglage automatique de self-
inductance de produits bobinés comportant un
circuit magnétique a entrefer ajustable, carac-
térisé par le fait que I'on dépose sur le plan
d'entrefer (4) du demi-circuit magnétique infé-
rieur (2) muni de sa bobine (1) au moins deux
points de colle (5, 6) & prise différée, puis au
moins deux éléments d'entrefer (7, 8) en
matériau relativement mou, amagnétique et
électriqguement conducteur et a domaine élasti-
que quasi-nul, que 'on pose un demi-circuit
magnétique (3) supérieur sur l'inférieur (2) en
exergant une faible pression (P) sur le demi-cir-
cuit magnétique supérieur, que l'on régle
I'épaisseur de I'entrefer du circuit magnétique
en conirdlant la valeur de la self-inductance du
produit bobiné (1, 2, 3) et en écrasant les
éléments d’entrefer, et que I'on maintient ladite
faible pression pendant le temps de prise de la
colle.

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait que les éléments d’entrefer sont
des billes.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé par le fait que les éléments d’entre-
fer sont en plomb.

4. Procédé selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que ladite
faible pression est exercée par un cadre (9) de
positionnement du demi-circuit magnétique
supérieur (3).

5. Procédé selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que l'on
contréle la continuité électrique du circuit
magnétique, via les élements d’entrefer, apres
la prise de la colle.

6. Procédé selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que I'écra-
sement des éléments d’entrefer est obtenu par
une force progressivement croissante (F) appli-
guée sur le demi-circuit magnétique supérieur.

7. Procédé selon la revendication 6, caracté-
risé par le fait que ladite force est appliquée en
deux temps : un premier temps a augmentation
rapide jusqu’a obtention d’une valeur de self-in-
ductance proche de la valeur finale, et un
deuxiéme temps a augmentation lente jusqu'a
obtention de la valeur finale de la self-induc-
tance.
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