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L'invention concerne un dispositif de mise en paquets pour

t0les dynamo de grand diamétre, subdivisées en segments de

couronne, pour la fabrication d'ammeaux de génératrices (rotor

-et stator).

. La fabrication de t8les pour dynamos est effectude de

manidre économique sur des machines & découper fonctionnant

automatiquement qui comportent des tables de fixation rotatives
et orientables pour les différentes dimensions des t8les dynamo.
Dans ces machines & découper connues, il est communiqué & la
table de fixation, & chaque course du coulisseau, un pas de
rotation qui correspond au pas des encoches spécifié dans la
t8le dynamo.

Stagissant de t6les dynamo de grandes dimensions, les
t8les statoriques ou rotoriques sont subdivisées en segments
de couronne, au lieu de se présenter sous forme de t8les
fermées, en particulier pour des raisons d'économie de maté-
riaux. Ces tdles segmentées, qui sont fabriquées sur une
presse automatique & découper par une matrice combinée ou sur
une encocheuse de segments, étaient ensuite empilées & la main
sur la table d'un dispositif de mise en paquet pour former
1'anneau de génératrice voulu. Dans ces conditions, il est
souvent nécessaire de prévoir un recouvrement des seguents de
couronne, recouvrement qui est subordonné & la taille et au
type de la génératrice, ainsi qu'au procédé d'usinage du
fabricant de génératrices.

Qutre qu'elles prenaient du temps, ces opérations exi-
geaient un grand savoir-faire de la part du personnel de
service.

C'est ici qu'intervient la présente invention, dont le
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but est de Fournir un dispositif de mise en paguats avec lequsl
les seguments de couromme puissent &tre automatiquement empilés,

elignés, vressés ou agrafés en wn anneau de génératrice, les

interventions manuelles effectudes jusqu's maintenant étant

pratiquement supprimées. En méme temps, n'importe quel recou-
vrement voulu des segments de couronne doit &tre possible.

D'apres 1l'invention, il est'pr0posé'é cet effet un dispo-
sitif de mise en paquets du genre défini dans le préambule,
qui est caractérisé par le fait qu'un ou plusieurs postes
autonatiques d'alimentation pour les segments de couronne
sont associés & une table tournante dont le plateau est réali-
sé avec des butdes d'empilage pour contenir les segments de
courOnne..Dans ces conditions, il est avantageux qu'un servo-
moteur électrique soit'prévu pour cadencer le mouvement de la
table tournante, l'angle d'un pas étant réglé d'aprés le
nombre des segments de couronne pour 3602. A cet égard, il est
proposé par ailleurs que pour le calcul autoratique de 1l'angle
d'un pas et de la grandeur du recouvrement des tdles en seg-
ment, il soit prévu un dispositif de commande numérique par
ordinateur ("CHC") programmable librement & écran d'affichage,
dans lequel sont introduits le nombre des segments de couromne
pour 3602 et la grandeur du recouvrement.

Une autre caractéristique suivant 1'invention consiste en
ce que les postes d'alimentation sont réglables par rapport
au centre de la table tournante. La course de réglage corres-—
pondante dépend du diamdtre extérieur de la génératrice que
1'on doit construire. I1 est en outre proposé qutau cas ol il
est prévu trois postes d'alimentation, deux de ceux-ci au moins
soient en plus réglables quant & leur position angulaire. De la
sorte, on peut obtenir tout recouvrement voulu (1/7, 16, 1/4,
1/3, 1/2, etc.) & l'empilage des segments de couromne.

Par ailleurs, il est avantageux d'aprés 1l'invention que
les postes d'alimentation comportent un double magasin &
2lternance pour recevoir les piles de t8les en segment de cou-
rorme. Les piles de tdles en segment y sont déposées avec une
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précision de + 20 mm, par exemple sur une palette, au moyen
d'un chariot élévateur & fourche ou d'une grue. Le double
magasin & alternance peut &tre réalisé de facon & &tre manoeu-
vré & la main ou méme automatiquement. Une autre caractéristi-
que suivant l}invention consiste en ce qu'il est associé, au
double magasin & alternahce, un dispositif élévateur dans
lequel la pile de tdles en segment de couronne est maintenue

- par élévation de telle sorte que son bord supérieur soit

constamment au méme niveau. Dans ces conditions, il est possi-

.ble de prévoir un dispositif électronique en sol connu pour

la commande automatique du déplacement en hauteur du disposi-
$if élévateur. En outre, il est important que le tiroir du
double magasin & alternance ne puisse &tre actionné que quand
le dispositif élévateur est en position abaissée.

Une autre caractéristique suivant 1l'invention consiste
en ce qu'un tourniguet & aimants est prévu pour le transport
des segments de couromne & 1'intérieur des postes d'alimenta-
tion. I1 est avantageux dans ces conditions que les aimants
sur les quatre bras du tourniquet soient dimensionnés de
manidre & ne saisir gqu'un seul segment de couronne & la fois.,
Le tourniquet est alors réalisé de manidre & pouvoir effectuer
un mouvement ascendant et descendant.

Une autre caractéristique importante consiste en ce
qu'un dispositif d'alignement est prévu & la suite du dispo-
sitif élévateur dans le sens de rotation du tourniquet. Dans
ces conditions, il est avantageux de prévoir, dans le dispo-
gitif d'alignement, un dispositif en soi connu de contrdle de
t8les doubles. On est ainsi assuré qu'il ne sera jamais trans-
porté qu'un seul segment de couronne. Il est également avanta-
geux de disposer, pour 1'éloignement des aimants dans le
dispositif d'alignement, des expulseurs qui coopérent avec les
segments de couronne. On est ainsi assuré d'un alignement
impeccable des segments de couronne.

D'aprés une autre caractéristique de 1l'invention, il est
prévu & la suite du dispositif d'alignement, dans le sens de
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rotation du tourniquet, un dispositif de distribution, & partir
duquel les segments de couronne peuvent &tre déposés dans les
butées d'empilage du plateau de la table tournante immobilisée,

Le cycle décrit ci-dessus se déroule simultanément au
niveau du dispositif élévateur, du dispositif d'alignement et
du dispositif de distribution au cours d'une rotation de 902
du ‘tourniquet.

Une autre caractéristique consiste en ce que les butées
d'empilage sont réalisées de manidre & pouvoir &tre déplacées
en direction radiale. Dans ces conditions, le déplacement peut
&tre produit au moyen de systimes de leviers, les butées
d'empilage étant pressées les unes vers les autres et l'en-
semble de l'anneau de génératrice étant aligné. Par ailleurs,
les bras du tourniquet sont réalisés de fagon & pouvoir bascu-
ler vers le haut et vers le bas, afin de ne pas constituer un
obstacle lors du déchargement de l'anneau de génératrice.

D'autre part, il est avantageux d'aprés 1l'invention qu'il
soit monté, sur une colonne ascendante et descendante placée
au centre par rapport & la table tournante, un plateau de
pressage dont la région bordante correspond pratiquement a la
région du plateau de la table tournante délimitée par les
butdes d'empilage. L'ammeau de génératrice est pressé par
abaissement du plateau de pressage. Il est également proposé
qu'une machine & souder soit disposée en un point de la région
bordante de la table tournante. A 1'état pressé, la table
tournante est mise en mouvement pas & pas et l'anneau de géné-
ratrice est soudé en différents points par la machine & souder.

T1 est également proposé que le plateau de pressage soit
équipé de dispositifs de préhension pour 1l'anneau de généra-
trice soudé. Dans ces conditions, il est avantageux que le
plateau de pressage soit raccordé & la colonne de fagon faci-
lement amovible au moyen de fermetures rapides. En outre, le
plateau de pressage est équipé d'un organe de suspension. Ainsi,
% la suite du pressage et du soudage, les dispositifs de pré-
hension sont mis en action et le plateau de pressage avec
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1l'anneau de génératrice peuvent &tre transportés hors de la
machine, par exemple & l'aide d'une grue, apres dégagement
d'une fermeture rapide.

L'invention est ci-aprés expliquée en détail & 1'aide de
dessine qui illustrent un exémﬁle de réalisation choisi
arbitrairement.

La fig. 1 est une vue de dessus du dispositif de mise

- en paquet suivant 1l'invention.

La fig. 2 est une vue antérieure correspondante, faite

_suivant la ligne A-B de la fig. 1.

Le dispositif de mise en paquet suivant 1'invention,
dressé sur le sol indiqué en 1, comporte une table tournante
13 avec un plateau 24. Le plateau 24 de la table comporte un
dispositif d'empilage 12 qui est dimensionné suivant le diamé-
tre de la génératrice. Le mouvement pas & pas de la table
tournante 13 est assuré par un servo-moteur électrique 15. Sur
le dispositif d'empilage 12 se trouvent des butées d'empilage ~
18 qui servent & la fixation des différents segments de cou-
ronne lors de la formation de l'anneau de génératrice 17.

Le dispositif de mise en paquet représenté comporte trois
postes d'alimentation I, II et III., En outre, il est prévu un
pupitre de commande 16 et une machine & souder 14. Les postes
d'alimentation I, II et III peuvent &tre déplacés vers le
centre 25 de la table tournante 13. Ce déplacement, qui est
adapté au diamdtre extérieur de l'anneau de génératrice 17 a
confectionner, est indiqué en points et en tirets emn 26 sur
la fig. 2, & propos du poste d'alimentation III. Un déplace-
ment correspondant de la machine & souder 14 est représenté
en points et en tirets en 27. En outre, les postes d'alimenta-
tion II et III, qui sont indiqués par les angles x’, peuvent
8tre déplacés en direction circonférentielle. Les angles de
réglage correspondant du poste d'alimentation II par rapport
au poste dtalimentation I et du poste d'alimentation III par
rapport au poste d'alimentation I sont désignés par of et [V .
I1 est ainsi possible de régler tout recouvrement voulu des
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segments de couronne, la grandeur du recouvrement pouvant

étre différente en fonction des nécessités de chaque cas
particulier. »

, Le mode opératoire et le fonctionnement des postes d'ali-
mentation I, II et III seront expliqués & propos du poste
d'alimentation III, les deux autres postes d'alimentation T

et II étant réalisés de manidre correspondante.

Le poste d'alimentation III comporte un magasin & alter-
nance 23, sur lequel est déposée une pile 5 de tdles en
segment de couronne. Une autre pile 5a de t0les en segment de
couronne peut &tre disposée sur le cbdté opposé du tiroir 2,
comme indiqué en points et en tirets. Le magasin a4 alternance
23 peut &tre manoceuvré & la main ou avtomatiquement, et cela
de droite & gauche ou inversement selon la position qu'occupe
le tiroir 2. En tout cas, une pile de t6les en segment de
couronne est constamment au-dessus du dispositif élévateur 3.
Dans ce dispositif élévateur 3, la pile de tOles en segment
de couronne est soulevée progressivement, de telle maniére
qus le bord supérieur de la pile soit toujours maintenu & un
méme niveau. La commande de ce déplacement en hauteur peut
steffectuer automatiquement au moyen d'uvn dispositif électri-
que en soi connu, non représenté pour simplifier le dessin.
I1 va de soi que, dans ces conditions, le tiroir 2 du magasin
3 alternance 23 ne peut &tre déplacé que quand le dispositif
élévateur 3 est en position basse. Le dispositif de blocage
prévu & cet effet et réalisé de n'importe quelle maniére n'a
pas non plus été représenté en particulier. ’

Pour le prélévement et le transfert des segments de
couronne, il est prévu un tourniquet 7 avec des bras 8. Ce
tourniquet 7 est réalisé de manidre & pouvoir effectuer un
nouvement ascendant et descendant dans la direction de la
fliche 28. En descendant, le bras 8 préldve, au moyen d'ai-
mants 6, le Segment de couronne qui se trouve au sommet de la
pile 5 de t8les en segment de couromme. Sur les quatre bras

8 du tourniquet 7, les aimants 6 sont dimensionnés de telle
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sorte que leur force soit juste suffisante pour ne pouvoir
prélever qu'une seule tdle en segment de couromne. Puis le
tourniquet 7 remonte, tourne de 902 et redescend : & ce
moment, le bras 8 immédiatement suivant saisit la tdle en
segment de cduronne,suivante sur la pile qui a été soulevée
entre~-temps. '

La t8le en segmert de couromne qui avait été prélevée

- précédemment est déposée dans un dispositif d'alignement 22

et y est alignée. Pour 1l'alignement des t8les en segment de

couronne, les aimants 6 sont éloignés, cela étant effectud

par des expulseurs 21l. Dans le dispositif d'alignement 22

se trouve un dispositif supplémentaire de détection de doubles
t8les, destiné & assurer qu'il ne sera transféré qu'une seule
t8le en segment de couromme & la fois. Ce dispositif détec-
teur de doubles t0les, en soi connu, n'a pas été représenté
en particulier, afin de simplifier le dessin.

A la suite de 1l'alignement, les aimants 6 reprennent la
t0le en segment de couronne cdrreSpOndanxe, le tourniquet 7
remonte de nouveau et tourne encore de 902. Lors de cette
nouvelle rotation, le segment de couronne est transporté du
dispositif d'alignement 22 vers le dispositif de distribution
19. Dans ce dispositif de distribution 19, le tourniquet 7
S'abaisse et des expulseurs 20 font tomber la t8le en segment
de couronne dans les butées d'empilage 18 de la table tour-
nante 13 irmobilisée.

Lorsque la hauteur de paquet voulue pour l'anmneau de
génératrice 17 a été atteinte, les butées d'empilage 18 sont
pressées les unes vers les autres en direction radiale dans
le dispositif d'empilage 12 par des systémes de leviers non
représentés et, de la sorte, 1l'ensemble de l'anneau de généra-
trice 17 est aligné. Les bras 8 du tourniquet 7 peuvent &tre
alors basculés vers le haut, comme on 1l'a indiqué en points
et en tirets en 29. Le pressage de l'anneau de génératrice 17
est effectué par le fait que le plateau de pressage représenté
en 9 est abaissé dans le sens de la fldche 30 et comprime
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verticalement 1l'anneau de génératrice 17.

Dans cet état pressé, la table tournante est alors mise
en rotation pas & pas et un soudage est effectué automatique-
ment en différents points par la machine & souder 14. Aprés
quoi, les dispositifs de préhension désignés par 10 sont
insérés au-dessous de l'anneau de génératrice 17, selon ce
qui est indiqué par les fléches 32, 33, puis le plateau de
pressage 9 est soulevé avec l'anneau de génératrice 17 soudé.
Le plateau de pressage 9 peut &tre alors détaché de la colonne
31, au noyen de fermetures rapides non représentées en
particulier, et transporté & distance de la machine avee
1'amean de génératrice 17 au moyen de 1l'organe de suspension
11, par exemple par une grue.

Le réglage angulaire des postes d'alimentation II et III
est calculé de la manitre suivante :

Définition des symboles

n = DNombre des tdles en segment pour 3602
ol = Angle de réglage du poste II par rapport & I
P = Angle de réglage du poste III par rapport & L
x = Grandeur auxiliaire pour le calcul de " "
y = Grandeur auxiliaire pour le calcul de " "
u = Grandeur du recouvrement (1/3, 1/2, etc.)

X = —g;, arrondi a ,0

y = -%— . n, arrondi & ,0

[+]
o =209 (x +w) (@)

10

)

Ces valeurs de réglage sont déterminées par le dispositif

(5 = —ﬁ—g (y + 2u) (

de commande et indiquées & 1'opérateur sur 1l'écran de visuali-
sation. Mais elles peuvent &tre également réglées automatique-
ment par des moteurs de positionnement appropriés.
L'introduction du programme s'effectue sur le pupitre de
commande 16.
Te dispositif de commande est équipé des éléments suivants:
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Terminal & écran de visualisation
Commande & disque Ploppy
Présélection de programme

Introduction des paramétres par clavier alphanumérique.

‘-
PR
T

o

U
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REVENDICATIONS

1. -Dispositif de mise en paquet pour t&les dynamo de grand
diamétre, subdivisées en segments de couronne,.pour la fabri-
cation d'anneaux de génératrices (rotor et stator), caracté-
risé en ce qu'un ou plusieurs postes d'alimentation automati-
ques (I, II, ITII) pour les segments de couronne sont associés

3 une table tournante (13) dont le plateau (24) est réalisé

avec des butées d'empilage (18) pour contenir les segments de
couronne. ' ]
2. Dispositif de mise en paguet selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'un servo-moteur électrique (15) est
prévu pour le mouvement pas & pas de la table tournante (13),
1'angle d'un pas étant réglé d'aprés le nombre des segments

de couromne pour 3602.

3. Dispositif de mise en paquet selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que pour le calcul automatique de l'angle
d'un pas et de la grandeur du recouvrement des t8les en segment,
il est prévu un dispositif de commande numériqﬁe par ordina-
teur ("CHC") programmable librement & terminal & écran d'affi-
chage, dispositif dans lequel sont introduits le nombre des
segments de couronne pour 3602 et la grandeur du recouvrement.
4. Dispositif de mise en paquet selon 1l'une quelconque des
revendications 1 & 3, caractérisé en ce que les postes d'ali-
mentation (I, II, III) peuvent &tre déplacés par rapport au
centre de la table tournante (13).

5. Dispositif de mise en paquet selon la revendication 4,
caractérisé en ce qu'au cas ou il est prévu trois postes
d'alimentation (I, II, III), deux de ceux—-ci au moins (II, III)
peuvent &tre en outre déplacés en direction circonférentielle.
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6. Dispositif de mise en paguet selon l'une gquelcongue des
revendications 1 & 5, caractérisé en ce que les postes d'ali-
mentation (I, II, III) comportent wun double magasin a4 alter-
nance (23) pour recevoir les piles (5) de tdles en segment de
couronne. .

7. Dispositif de mise en paquet selon la revendication 6,
caractérisé en ce que le double magasin & alternance (25) peut
8tre manoeuvré & la main ou automatiquement.

8. 'DisPositif de mise en paquet selon la revendication 6 ou
7, caractérisé en ce qu'il est associé, au double magasin 2
alternance (23), un dispositif élévateur (3) dans lequel la

pile (5) de t8les en segment de couronne est soulevée de telle

sorte que son bord supérieur soit constamment maintenu & un
méme niveau. ' - .

9. Dispositif de mise en paquet selon la revendication 8,
caractérisé en ce qu'il est prévu un dispositif électronique
en soi connu pour la commande automatique du déplacement en
hauteur du dispositif élévateur (3).

10. Dispositif de mise en paquet selon l'une quelconque des
revendications 6 3 9, caractérisé en ce que le tiroir (2) du
double magasin 8 alternance (23) ne peut &tre actionné que
guand le dispositif élévateur (3) est en position basse.

1l. Dispositif selon l'une quelconque des revendications 1 &
10, caractérisé en ce qu'un tourniquet (7) & aimants (6) est
prévu pour le transfert des segments de couronne dans les
postes d'alimentation (I, II, III).

12. Dispositif de mise en paquet selon la revendication 11,
caractérisé en ce que les aimants (6) sur les quatre bras (8)
du tourniquet (7) sont dimensicnnés de manidre A& ne saisir
qu'un seul segment de couronne & la fois.

13. Dispositif de mise en paguet selon la revendication 11
ou 12, caractérisé en ce que le tourniquet (7) est réalisé de
nanidre & pouvoir effectuer un mouvement ascendant et descen-
dant.

4. DiSpositif de mise en paquet selon l'une quelconque des
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revendications 1 & 13, caractérisé en ce qu'un dispositif
dtalignement (22) est prévu & la suite du dispositif éléva-
teur (3) dans le sens de rotation du tourniquet (7).

15. Dispositif de mise en paquet selon la revendication 14, .
caractérisé en ce qu'il est prévu, dans le dispositif
d'alignement (22), un dispositif détecteur de tdles doubles
en sSoi connu.

16. Dispositif de mise en paquet selon la revendication 14
ou 15, caractérisé en ce qu'il est prévu, pour 1'éloignement
des aiments (6) dans le dispositif d'alignement (22), des
expulseurs (21) qui coopérent avec les segments de couronne.
17. Dispositif de mise en paquet selon 1l'une quelcongue des

revendications 1 @ 16, caractérisé en ce qu'il est prévu, a

' la suite du dispositif d’alignement (22) dans le sens de

rotation du tourniquet (7), wn dispositif de distribution (19),
4 partir duguel les segments de couronne peuvent &tre déposés
dans les butées d'empilage (18) du plateau de la table tour-
nante (13) immobiliséde.

18. Dispositif de mise en paquet selon l'une quelconque des
revendications 1 & 17, caractérisé en ce que les butées
d'empilage (18) sont réalisées de manidre & pouvoir &tre
déplacées radialement.

19. Dispositif de mise en paquet selon l'une quelconque des
revendications 1 & 18, caractérisé en ce que les bras (8) du
tourniquet (7) sont réalisés de fagon & pouvoir basculer vers
le haut ou vers le bas.

20, Dispositif de mise en paquet sslon 1l'une quelcongue des
revendications 1 & 19, caractérisé en ce qu'il est monté, sur
une colonne ascendante et descendante (31) placée au centre
par rapport & la table tournante (13), un plateau de pressage
(9) dont la région bordante correspond pratiquement & la
région du plateau de la table tournante (13) délimitée par
les butées d'empilage (18). '

21. Dispositif de mise en paquet selon 1'une gquelconque des
revendications 1 & 20, caractérisé en ce qu'une machine &
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souder (14) est disposée en un point de la région bordante
de la table tournante (13).

22. Dispositif de mise en paquet selon la revendication 20,
caractérisé en ce que le plateau de pressage (9) est équipé
de dlspositlfs de préhension (10) pour 1'anneau de généra~
trice (17) soudé.

23. Dispositif de mise en paguet selon 1l'une quelconque des

" revendications 20 & 22, caractérisé en ce que le plateau de

pressage (9) est raccordé & la colonne (31) de fagon facile-

.ment amovible au moyen de fermetures rapides.

24. Dispositif de mise en paquet selon l'une quelcongque des
revendications 20 2 & 23, caractérisé en ce que le plateau de
pressage est équipé d'un organe de suspension (11).



2487597

e




2487597

/o




