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La présente invention concerne d'une mani&re générale,
un appareil et des procédés'utilisés pour la fabrication d'in-
terconnexions &lectriques et, plus particuli&rement, & un tel
appareil et de tels procé&dés utilisés conjointement pour la
fabrication de connexions serties comprenant au moins un con-
ducteur en fil magnétique d'un dispositif inductif tel. qu'une
machine dynamoé&lectrique.

Les brevets des Etats Unis d'Amérique n° 3 962 780,

4 035 910, 4 051 594, 4 148 137 et RE 30.001 mettent en évidence,
entre autre, qu'il est souhaitable d'utiliser des connexions
serties en 'liaison avec la fabrication de moteurs et ces brevets
mettent particulidrement 1'accent sur les difficultés et les
problémes associés 3 la fabrication de connexions fiables, de
longue durée pour des moteurs destinés & étre utilisés dans des
compresseurs de réfrigération hermétiquement scellé&s. Dans la
technique des moteurs, des stators ainsi utilisés sont frégquem-
ment désignés simplement comme "moteurs hermétiques™ bien que
techniquement un moteur complet comprendrait bien sfir en plus
un rotor, un arbre, des paliers, un carter, des flasques
d'extrémités, etc.

Les brevets précédents mettent &galement en &vidence les diffi-
cultés pour la fabrication de connexions serties & longue durée
de vie de haute qualité ou connexions "a manchon" incluant
de l'aluminium comme mat&riau de bobinage dans les stators.

Bien que les brevets précédents réprésentent une avance
importante sur l'art antérieur, tel qu'il existait avant les
inventions décrites dans ces brevets, il serait maintenant
souhaitable d'apporter des améliorations 3 la fois i 1l'ap-
pareil et aux procédés indiqués dans ces brevets.

Par exemple, il serait souhaitable de fournir un nouvel
appareil perfectionné wutilisant notablement moins d'acier ou
d'autres matériaux pour la construction de cet &quipement sans
sacrifier la résistance et la fiabilité de l1l'appareil.

Une revue des brevets mentionnés précédemment revéle 1l'u-
tilisation d'une liaison & genouillére supporté&e sur un axe
excentrique, la position de cet axe excentrique étant réglable

afin de faire varier la hauteur d'un "manchon" de connecteur
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serti. Bien qu'il est possible de régler l'appareil illustré
dans les brevets cités précédemment afin de réaliser des
hauteurs de sertissage de toute valeur voulue dans la gamme ou
les limites prédéterminées de 1l'équipement, une fois que 1l'équi-
pement &tait en fait ré&glé pour son fonctionnement, il n'était
capable de réaliser automaticuement que deux hauteurs différentes
seulement de connecteurs sertis.. Ainsi, il serait souhaitable
de fournir un appareil perfectionné et des procédés perfectionnés
grgce auxquels on pourrait produire automatiquement un nombre
infini (dans les deux limites ou gamme de la machine) de
hauteurs de sertissage sans nécessité de réglage manuel de 1'é-
quipement.

Les brevets indiqués ci-dessus illustrent &galement une
alimentation du»type 3 cliquet, dans laquelle un cliquet &
mouvement alternatif vient en prise avec des manchons ou con-
necteurs afin de faire avancer ces connecteurs le long d'une
voie relativement longue vers la station de sertissage. Lors-
gu'on utilise le type de mécanisme d'alimentation décrit dans
les brevets précités, il devient relativement difficile et
coliteux de modifier ou de régler 1'équipement pour une manipu-
lation de connecteurs de tailles différentes. De plus, il a été
nécessaire que des spécialistes "du réglage" préparent 1'équi-
pement de l'art antérieur lorsqu'on doit l'utiliser avec dif-
férents mod&les de stators. En conséquence, il serait souhai-
table de fournir un appareil nouveau et perfectionné ainsi
que des procé&dés perfectionnés grdce auxquels on pourrait ali-
menter automatiquement en connecteurs de tailles différentes
une station de sertissage tout en minimisant le nombre de piéces
(et le cofit de ces pi&ces) qui doivent &tre interchangées dans
1'éguipement & cause de ce changement de connecteum. Il serait
également souhaitable de fournir des procédés nouveaux et per-
fectionnés ainsi qu'un appareil nouveau et perfectionné de

telle sorte que l'on puisse régler 1'é&guipement pour différents

‘modéles de stators sans que cela nécessite le temps et l'atten-

tion d'un spécialiste "du réglage".
Les brevets mentionnés ci-dessus décrivent &galement un

procédé selon lequel un équipement pour connecteurs de sertissage
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3
peut &tre programmé mécaniquement afin d'&tablir automatiquement
une configuration de connecteur voulu (c'est-3-dire avec ou
sans fil de bourrage, et avec la hauteur de sertissage finale
voulue). Il serait, cependant, souhaitable de fournir un appa-
reil et des procédés nouveaux et perfectionnés grdce auxquels
un opérateur pourrait simplement utiliser une carte d'identité,
étiquette, ou autre moyen de support d'informatiorms pour pro-
grammer automatiquement ce type d'équipement.

En consé&quence, la présente invention a pour but de fournir

- des procédés nouveaux et perfectionnés et un
appareil nouveau et perfectionné& pour réaliser les différentes
améliorations et buts souhaitables mentionnés ci-dessus et pour
résoudre les divers problémes mentionnés précédemmeng;

- des procédés et un appareil dans lesquelsun moyen de sup-
port d'informatioms autre qu'un stator en lui-méme est utilisé
pour programmer un appareil de réalisation de connecteur serti
et de sorte que l'appareil soit automatiguement actif pour
fournir des connecteurs sertis de hauteur voulie et avec ou sans
£il de bourrage a volonté ;

- des procédés et un appareil dans lesquels des moyens
automatiques font variés dé fagon infinie la position angulaire
d'un axe excentrique dans une machine de sertissage & liaison
3 genouillére ;

- un appareil dt des procédés petfectionnés pour l'alimen=-

tation de connecteurs & manchon interconnect&s & une station

de sertissage ;

- des procédés et un appareil nouveaw et perfectionnés
grice auxquels on réalise une machine de sertissage, résistante,
mécaniquement rigide relativement compacte et comparativement
peu codteuse ;

-~ des procédés et.un appareil nouveauxet perfectionnés
dans lesquels la position angulaire d'un axe excentrique déter-
minant la hauteur de sertissage est contrdléeet dans lesquels
un signal indicatif de la position angulaire de cet axe est
renvoyé 3 un moyen de commande ;

~ des procé&dés et un appareil nouveauxet perfectionnés
grice auxquels un opérateur de machine de connexion par ser-
tissage peut aisément et personnellement rapidement régler
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cette machine pour différents modéles de stators sans nécessi-
té les services d'un spécialiste "du reglage"

Selon la présente invention, on a mis au point des pro-
cédés qui comprennent la programmation d'un équipement de fa-
brication de connexions serties de sorte qu'il é&tablira au-
tomafiquement et séquentiellement un ensemble de configurations
de connexions différentes voulues. Un procédé particulier et
recommandé comprend le transfert d'informations représentant
une série de configurationsde connexions voulues & un moyen
de commande de l'équipement. De préférence, l'information &
transférer est portée par un moyen de support d'informations,tel
qu'une carte et, cette carte peut égaleﬁent illustrer une con-
figuration de stator final voulu. En mettant en oeuvre ce
procédé particulier, l'opérateur de la machine régle des com-
mutateurs & molettes ou réalise des entrées par clavier, etc.,
de mani&re & introduire 1l'information apparaissant sur le
moyen de support d'informations dans le moyen de commande, qui peut,
par exemple, &tre un panneau de commande. L'opérateur peut
€galement alors se référer 3 la carte et réaliser des inter-
comnexions serties selon la sé&quence ordonnée par'la carte, le
moyen de commande ordonnant et conditionnant automatiquement
l'appareil pour &tablir l'ensemble de configurationsde connexions
serties voulues. Lérsque la carte porte une illustration du sta-
tor, l'opérateur peut soit en tenir compte, soit occasionnelle-
ment s'y référer lors de la fabrication des différentes con-
nexions.

Dans une forme encore plus recommandée, la carte mention-

née précédemment commande directement le fonctionnement de la

machine en plus d'&tre utilisée en tant que carte de commande

du procédé et de ré&férence par l'opérateur qui agit en réponse aux
informations apparaissant sur elle. Plus particulidrement, et

a titre d'exemplé, au moins certaine information portée par
la carte interagira directement avec le moyen de commande afin
de limiter le nombre d'étapes de sertissage successives auto-
matiques pour un stator donné gquelconque ou de conditionner de
fagon trés stricte le moyen de commande et l'appareil de sorte

que des interconnexions spécifiques comprendront des segments
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de fils de bourrage ou de remplissage. En suivant cette approche,
le moyen de supporthinﬂmmathx& et le moyen decommande peuvent
&tre utilisés en tant que moyens de surveillance du contrdle de
qualité ou de la performance de l'opérateur. Par exemple, si le
moyen de support d'informations indique que 1l'opérateur doit régler
trois commutateurs d molette de sorte que trois connexions
soient faites successivement par stator, et que le moyen de
support d'informations porte également une information qui interagit
directement avec le moyen de commande (sans intervention de
1l'opérateur) pour demander l'achdvement de trois connexions
successives, une erreur de l'opérateur sous la forme d'un ré-
glage soit de plus soit de moins de trois commutateurs @ molette
peut &tre aisément détectée, tout ceci &tant discuté avec plus
de détail dans la description ci-aprés.

Selon encore d'autres aspects de la présente invention, on
a mis au point des procédés qui comprennent le placement d'un
axe excentrique de réglage de la hauteur de sertissage suivant un
nombre virtuellement infini de positions angulaires ou de rotation
différenteq,prédéterminées et le contirdle . virtuellement continu
de la position instantande réelle de cet axe afin d'assurer
que la position réelle de l'axe corresponde d une position pré-
déterminée voulue QuelCanue. De plus, on a mis au point des
moyens pour mettre en oeuvre les &tapes mentionnées précédem-
ment sous la forme de moyens de déplacement d'axe et de détec-
tion de position d'axe ou moyens d'indication.

Dans la mise en oeuvre d'autres objets de l'invention dans
des formes recommandées, on a mis au point des procé&dés d'ali-
mentation d'une bande essentiellement continue de connecteurs
le long d'un chemin.curviligne dans une station de sertissage ;
et un moyen d'alimentation & galets universéL;,nouGeau et per-
fectionné afin de fournir la bande de connecteurs,ainsi qu'un
moyen sé&lectivement replagable pour guider cette bande entre
le moyen d'alimentation & galets et la station de sertissage.

La suite de la description se ré&fére aux figures annexées
qui représentent requptivement':

Figure 1, une vue en perspective dé face, avec des parties
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enlevées et des parties arrachées de l'appareil incorporant la
présente invention sous l'une de ses formes recommandées, et
qui peut &tre utilisé& pour la mise en pratique de l'invention
sous une autre de ses formes ;
Figure 2, une vue de c6t&, avec des parties enlevées et
des parties arrachées de 1'appareil représenté d la figure 1 ;
Figure 3, une vue en coupe faite suivant la ligne 3-3
de la figure 2 ;
Figure 4, une vue en coupe faite suivant la ligne 4-4
de la figure 2 ;
~ Figure 5, une vue en coupe faite suivant la ligne 5~5
de la figure 2 ;

Figure 6, une vue agrandie d'une partie d'un galet d'ali-
mentation en connecteur qui est représentd en trait interrampu sur la fig.4 ;

Figure 7, une vue en coupe d'une partie du galet mont& représenté en
trait interrampu d la fig. 4 ;

Figure 8, une vue en perspective d'un chemin d'alimentation
qui est repré&senté sur la figure 4 comme allant de la sortie
du galet d'alimentation 3 une station de sertissage ;

Figure 9, une vue en bout du dispositif & chemin d'alimentation
représenté & la figure 8 tel que vu d'une manidre générale vers la
gauche de la figure 8 ;

Figure 10,une vue d'une carte de commande du Procédé,
d'un type que l'on peut utiliser pour la mise en oeuvre des mémes
aspects que la présente invention ;

Figure 11, une représentation graphique de la relation entre
la hauteur réelle de sertissage et des valeurs de commande numé-
riques d'entré&e utilisées pour le fonctionnement de 1l'appareil
représenté& a la figure 1 lorsque 1l'on fournit un premier jeu
d'outillage de sertissage & l'appareil de la figure 1

Figure 12, une représentation graphique corresponéant a la
figure 11 excepté que le graphique de la figure 12 est pertinent
pour un second jeu d'outillage de sertissage ;

Figure 13, une vue de coté d'un mécanisme pour fil de bour-
rage utilisé avec l'appareil de la figure 1 ;

Figure 14, une vue en coupe faite suivant la ligne 14-14

de la fdi ﬂre 13 ; et e

ure 15, uneybue en- coupe avec des parties enlevées
et deéﬁﬁarties“arraché%ﬁjfaife suivant la ligne 15-15 de la
figure 13. ‘ e -
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En se référant maintenant & la figure 1, on a représenté un
appareil nouveau et perfectionné&, désigné d'une maniére géné-
rale par la référence 20, que l'on peut utiliser pour mettre en
oeuvre la présente invention sous ses formes recommandées.

En se référant pour un moment & la figure 10, on notera
gqu'on y a représenté un stator qui comprend un noyau magnéti-
gue et des enroulements d'excitation (3 la fois des enroule-
ments de démarrage et principaux). De plus, le stator de la
figure 10 comporte quatre conducteurs d'enroulement principal
désignés par les caractéres de ré&férence #1MN, #3MN, #4MN et
# 6 MN, De plus, le stator comporte deux conducteurs d'enrou-
lement de démarrage désignés par les caractéres de référence
#2ST et #5ST. Le stator particulier illustré & la figure 10
a ses conduc teurs d'enroulement interconnectés avec trois
fils de conducteur désignés par les légendes CONDUCTEUR ROUGE,
CONDUCTEUR BLANC et CONDUCTEUR NOIR. On notera, en se.ré&férant
a la figure 10, que les conducteurs rouge, blanc et noir sont
interconnectés avec des conducteurs d'enroulement du stator
choisisavec ce que 1l'on connait dans la technique sous la dési-
gnation de connecteur "serti" ou a “ﬁanchon".

Il est connu dans la technique que de tels connecteurs,
aprés sertissage pour &tablir une interconnexion &lectrique,
doivent avoir une configuration d'interconnexion prédéterminée
afin de fournir un produit satisfaisant. Comme le comprennent
les spécialistes, une interconnexion peut &tre configurée d4if-
féremment d'une autre interconnexion, 3 cause de la pré&sence
ou de 1l'absence de ce que l'on appelle le fil de bourrage ou
de remplissage ; de la présence de nombresdifférentsde conduc-
teurs d'enroulement, de la taille du fil formant les conducteurs
a'enroulement gui est différent selon que le conducteur est
associé& 3 un enroulement de démarrage (&tant alors d'un calibre
relativement plus faible) ou d'un enroulement principal(étant
alors réalisé en un fil de calibre comparativement plus gros);
ou dépendant selon que l'enroulement ptincipal ou l'enroule-
ment de démarrage est fait en cuivre, aluminium ou un alliage.
De plus, les fils conducteurs externes que 1'on peut utiliser ,

peuvent &tre de temps en temps de taillesdifférentes. Puisque
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tout ceci est discuté dans la technique (dans le brevet des
Etats Unis d'Amérique n°® 3 962 780) on ne décrira pas plus
avant ces caractéristiques techniques excepté dans le but de
noter qu'un temps et un effort importantsdoivent &tre fournis
afin d'assurer que chaque interconnexion d'enroulement corres-
ponde pré&cisément & une configuration prédéterminée et pré-
spécifiée. .

Avant d'abandonner  la figure 10, on doit noter gque le sta-
tor représenté& ne l'est que pour faciliter la compréhension et
que le nombre de conducteurs saillant d'un stator donné peut
8tre supérieur ou inférieur & celui représenté ici. De plus,
comme on le comprendra, & partir de la description ci-dessus,
dans le cas ou une spire ou boucle de fil a été& rompue par in-
advertance, les extrémités rompues peuvent &tre tirées i 1l'ex-
térieur du stator et interconnectées afin d'effectuer une ré-
paration de l'enroulement du stator.

En retournant maintenant & la figure 1, on doit noter que
l'appareil 20 est supporté& par un support de montage soudé 21
qui peut &tre sis sur un plancher, une table,ou tout autre moyen
approprié. Le support 21 supporte également un dessus de table
ou surface de travail 22. Soudé au support 21 se trouve un or-
gane structural qui forme le chdssis principal ou squelette 23
de l'appareil 20. Dans une mise en pratique particuliére de 1'in-
vention, le squelette 23 est fait d'une pi&ce de 76,2 mm d'8pais-
seur de plaque de bouilleur qui avait 35,56 cm de long et une
largeur de 24,77 mm. Boulonnées sur le squelette par des vis non
représentées,se trouvent . une plaque latérale gauche 26 (voir
figure 2) et une plaque latérale droite 24.

En se référant pour un moment & la figure 3, on notera qu'une

‘paire de clavettessupérieures 27 et une paire de clavettes

inférieures 28 sont emprisonnées dans des passages formés
dans le squelette 23, 1la ﬁlaque supérieure 29 et les plaques
latérales 24, 26. Les clavettes 27, 28 sont relativement grandes
et par conséquent empéchent le cisaillement des vis ou boulons
gui maintiennent les plaques latérales 24, 26 sur le squelette
23 et la plaque supérieure 29 pendant le fonctionnement de
l'appareil. Comme on le comprendra, & partir de la description
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les forces appliqudes aux plaques latérales 24, 26 pendant le
fonctionnement de 1l'appareil tendraient & cisailler ces boulons
de fixation ou vis, et ces forces de cisaillement sont suppor-
tées par les clavettes 27, 28 de sorte que les forces de trac-
tion appliquées aux plaques latérales 24, 26et & la plaque supé-
rieure 29 soient supportées par les clavettes.

Dans la réalisation particuliére de 1l'invention représen-
tée, toutes les clavettes 27, 28 sont faites de deux mé&ches
d'acier trempé 3 1'huile de 12,7 mm de large et 12,7 mm d'é-

paisseur, cependant, & cause de la différence d'espace dispo-
nible, la longueur des clavettes 27 &tait seulement de 82,55 mm

- tandis que la longueur des clavettes 28 &tait de 17,78 cm.

Les forces de cisaillement mentionnées ci~dessus sont pro-
voguées par l'action d'un cylindre 31 (qui est un c¢cylindre pneu-
matique Hydro-Line - série LR 2 ayant un alésage de 8,35 cm,

une course de 8,9 cm, un montage de pivot en U, une tige de 2,54 cm de

-~

diamétre, une extrémité de tige de type 2 et un capuchon d'extré@mité a coussinet,

qui est supporté par un tourillon & partir de la plaque supé-
rieure 29. Ainsi, toute force appliquée par le cylindre 31
tendant 3 déplacer la plaque supérieure 29 par rapport aux pla-
ques latérales est transmise par 1'intermédiaire des clavettes
37aux plaques latérales gauche et droite 24, 26 et par suite
par les clavettes inférieures 28 au chassis 23.

En se référant 3 nouveau a4 la figure 1, une plaque avant
32 est fixée par des vis aux plaques latérales gauche et droite
24,26. Puisque la plaque avant 32 ne sert pas a transmettre de
grandes forces pendant le fonctionnement de l'appareil, des
clavettes ne sont pas nécessaires dans des buts de transmission
de force, et les vis que 1'on vient juste de mentionner, non
représentées, sont suffisantes pour assurer l'intégrité struc-
turale du dispositif de fixation entre la plaque avant 32 et
les plaques latérales.

En continuant & se référer i la figure 1, on voit gu'un
ensemble soudé 34 se composant d'une plague de montage 36,
d'un support d'angle 37 etd'un gousset 38, a &té représentd
comme &tant fixé & la plaque latérale 26. Cet ensemble peut
&tre fixé & la plaque latérale 26 par soudure, mais de préfé-
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rence est assemblé & la plaque latérale au moyen de boulons

non représentés. Le but de l'ensemble soudé 34 est de supporter
un codeur de position d'arbre 39 qui est utilisé dans les buts
décrits ci-aprés. Pour 1l'instant, on notera simplement que le
codeur 39 peut &tre de fagon commode, un codeur de position
Baldwin modé&de 5V-5B-2 et que les conducteurs 41 de celui-ci
seraient reliés au moyen. de commande que l'on a désigné d'une
manidre générale par le numéro de référence 42. Monté sur 1l'axe
du codeur 39 se trouve un pignon de courroie de minutage 43 et
enroulée autour de ce pignon se trouve une courroie de minutage
44 qui est entrainée par un pignon de courroie de minutage 46.
On maintient la tension de la courroie 44 au moyen d'une poulie 47
portée par un bfas de guidage 48, qui est monté& sur pivot sur
la plague lat&rale 26 au moyen d'un axe de pivot 49.

Un ressort de compression 51 emprisonné& par une butée 52
(portée par la plaque laté&rale 26) et une butée 53 (faisant
partie de l'ensemble du bras de guidage) assure qu'une tension
suffisante est appliquée & la courroie 44 de sorte qu'il n'y
ait pas de glissement entre les pignons 43, 46 et la courroie
44, On notera que le pignon 46 est bloqué sur l'axe 54, axe
qui passe dans des fentes allongées ménagées dans les plaques
latérales 24,26. L'axe 54 traverse complétement 1'appareil
comme on le voit mieux sur la figure 3.

En continuant 3 se référer 3 la figure 3, on peut voir
que l'axe 54 porte un pignon 56 sur son extrémité opposée &
son extr&mité portant le pignon 46 ; et une courroie de minu-
tage 57 s'enroule sur ce pignon 56 en vue de son entralnement.

En se ré&férant 3 nouveau a la figure 2, on notera que la
courroie de minutage 57 est entrainée par un pignon de cour-
roie de minutage 58, qui est entrainé par l'axe 59
d'un moteur pas 3 pas 61. Le moteur 61, et diverses piéces
du dispositif d'entrainement associé & celui-ci vont mainte-
nant &tre décrits en référence une fois encore a la figure 3.

En se référant donc & la figure 3, on notera initialement
que l'on maintient la tension de la courroie de minutage 57
au moyén d'un dispositif & bras de guidage virtuellement iden-
tique aux piéces 47, 49 et 51, 53 décrites ci-dessus et que
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l'on a omis sur le dessin afin de rendre plus claires les autres
pi&ces représentées. Le moteur 61 dans 1a>réa1isation représeﬁ—
tée ici était un moteur pas & pas SLO-SYNgM111l-FD12 et &tait sup-
porté par la plaque latérale au moyen d'un ensemble soudé 62 qui
était essentiellement le méme que l'ensemble soudé 34. Un accou-
plement souple 63 (qui peut é&tre un accouplement "BOST-FLEX"#11730
avec un élément rapporté&#l11722) couplait l'axe 59 du moteur 61
avec le pignon 58 de courroie de minutage mentionné précédem-
ment., Ainsi, lorsque le moyen de commande mentionné précédemment
fournit des impulsions aux conducteurs 64 du
moteur 61, l'axe 59 avance par incréments pulsésafin d'entrainer
la courroie de minutage 57, le pignon'SG et l'axe final 54. Le
moteur particulier choisi comme moteur 61 &tait un moteur qui
avangait de 1,8 degré pour chaque impulsion d'entrée. Cependant,
le rapport du diam@tre choisi pour les pignons 58 et 56 &tait
de 2:1, de sorte que l'axe 54 tournait réellement seulement de
0,9° pour chaque impulsion appliquée au moteur 61. Le rapport
de diamétre des pignons 46 et 43 (voir figure 1) était de 1:1,
cependant, et ainsi une gquantité donnée de rotation angulaire
ou déplacement de l'axe 54 ré&sulterait dans la méme quantité
de rotation ou déplacement angulaire de l'axe 56 du codeur 39.
On notera que l'axe 66 du codeur est couplé avec le pignon
de courroie de minutage au moyen de tout accouplement approprié
qui peut, par exemple, &tre un accouplement NAUGLER (série 3/4
type F) alésé pour acceptér un axe portant le pignon de courroie
de minutage et également alésé& pour accepter l'axe 66 du codeur.
On notera - gue les impulsions d'entralnement
appliquées au moteur 61 provoqueront sa rotation jusqu'ad ce que
les impulsions d'entralnement en soient supprimées., La rotation
de l'axe 59 du moteur & son tour provogquera la rotation de 1l'axe
54 et de l'axe 66 du codeur. Comme on le sait la position exacte
de l'axe 54 est toujours déterminable au moyen du codeur 39 et
une fois que l'axe 54 commence 3 tourner 3 partir d‘'une position
de repos, le signal appliqué au moyen de commande par le codeur
est utilisé pour arréter le moteur pas 3 pas 61 lorsque l'axe 54
a tourné vers une position angulaire voulue prédéterminée précise
par rapport aux parties fixes de l'appareil.
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Comme le montre mieux la figure 3, des manchons 67 (faits
d'acier tremp& i l'huile), ayant un alésage rond sont supportés
sur l'axe 54 et des parties rondes de diamétre réduit de ces
manchons 67 sont disposées'dans des trous ronds formés dans le
bras de manivelle 13, Ainsi, la position verticale précise de
l'axe 54 déterminera la position verticale précise du centre des
manchons 67 et du centre des trous dans le bras de manivelle 13
qui sont supportés par les parties de diamétre réduit des
manchons 67. L'axe 54 lui-méme, cependant, est supporté par
l'alésage rond d'un oceil de pivot 68. Cependant, la partie cen-
trale ronde de l'axe 54 (c'est-d-dire la partie portée par 1'oeil
de pivot 68) est meulée sur l'axe de sorte 3 &tre excentrique par
rapport au reste de l'axe. Ainsi, lorsque l'axé 54 tourne et
que l'oeil de pivot 68 reste fixe, le décalage ou"exbentricité"
entre la partie centrale de l'axe 54 (c'est-i-dire la parE}e
portée par l'oeil de pivot 68 et le reste de l*axe 54) provoque-
ra un déplacement des manchons 67 suivant une orbite excentrique
par rapport 3 la ligne centrale vraie passant par 1'ceil de pi-
vot 68. Le déplacement du manchon 67 suivant une orbite excen-
trique par rappert & l'oeil de pivot 63 & son tour provoquera
un déplacement correspondant du bras de manivelle 69. Ainsi, 1la
rotatiqn de l'axe 54 provoquera le déplacement vers le haut ou
vers le bas du bras de manivelle comme on peut le voir sur la
figure 3.

On doit aussi noter que pendant une révolution compléte de
l'axe 54, le manchon 67 (et le bras de manivelle 69) subiront
un déplacement vers le haut et vers le bas &gal a deux fois
l'excentricité relative ou "décalage" de la partie excentrique
centrale de 1l'axe 54 et de la ligne centrale du reste de 1'axe
54. Dans l'appareil décrit ici, l'axe 54 &tait meulée pour avoir
une partie centrale ayant une excentricité de 0,38 mm ; ainsi, ‘
une révolution de l'axe 54 provoguerait un déplacement vertical
global de 0,76 mm. On doit également noter que la rotation de
l'axe 54 par incréments de 0,9° sous 1l'influence du moteur pas
4 pas 61 conduira & 400 positions distinctes du centre du bras
de manivelle 69 pour chague révolution.

Bien que le positionnement angulaire recommandé décrit
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ci-dessus de l'axe excentrique 54 fournira une large gamme

de hauteursde sertissage, il peut, de temps en temps, gtre
souhaitable de faire des réglages de la hauteur relative ou
position relative de l'oeil de pivot 68. Ceci peut s'effectuer
en tournant une vis de réglage 71, qui est, en réalité, un
manchon ayant un diamdtre -intérieurlisse et un diamétre extéri-
eur fileté. Ce manchon ou vis de réglage 71 est assemblé avec
une partie de tige de 1l'oeil de pivot 68 au moyen d'une vis

3 téte 72 et tandis que le déplacement'axial relatif entre la
vis de réglage 71 et 1l'oeil de pivot se trouve empéché, la
vis de réglage 71 est libre de tourner sur 1'oeil de pivot.

La partie-extérieure filetée de la vis de réglage est portée
par un trou taraudé formé dans la plaque supérieure 29 et la
rotation de la vis de réglage 71 par rapport & cette plaque
supérieure provoquera le déplacement vers le haut ou vers le
bas de l'oeil de pivot 68, selon la direction dans laquelle
on tourne la vis de réglage 71. Afin de faciliter la rotation
de la vis de réglage 71, le manchon a partir duquel la vis

de réglage 71 est faite est pourvu d'un ensemble de trous
s'étendant axialement. Regus par glissement et de fagon téles-
copique dans ces trous, se trouvent des broches rondes qui
sont portées par un bouton de réglage 73 (représentées en traits
en tiretssur la figure 3 et omis sur la figure 2) .Ainsi, le
bouton de réglager73 (avec ses broches saillantes) agit en
réalité comme une molette qui peut &tre tournée afin de
changer la position verticale de la vis de réglage 71 dans

la plaque supérieure 28.

Le réglage de la vis de ré&glage 71 aura lieu de fagon peu
fréquente dans la plupart des opérations de fabrication et,
afin d'empécher un réglage par inadvertance de cette vis de
réglage 71 par le bouton 73, on prévoit des moyens pour venir
en contact de friction avec le bouton de réglage 73 et empécher
tout déplacement par inadvertance de ce bouton de réglage 73.
Le moyen de blocage utilisé avec 1'appareil représenté ici se
trouve sous la forme d'une barre de blocage 74 qui est fixée
au moyen de boulons sur la plaque supérieure 29. La barre de

P

blocage & son tour est pourvue d'une ouverture taraudée qui regoit
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une partie filetée d'une vis de bloéage 76. Lorsque la vis de blocage 76
est viss@e vers le bas pour emprisonner fermement le bouton

de réglage 73 contre la plaque supérieure 29, onsempé&che la
rotation du bouton de réglage 76 et ainsi, le déplacement
accidentel de ce bouton de réglage 71 et le déplacement ver-
tical correspondant de l'oeil de pivot 68 se trouvent empé&chés.

~

En continuant & se référer & la figure 2, on notera que

-~

le bras de manivelle 69 a &té& représenté 3 la fois dans sa
position retirée en traits interrompus et dans sa position

ravancée en traits pleins, De méme, les liaisons d pression

77 portées par la broche de liaison 78 (voir figure 3) se
déplacententre les positions en traits pleins et en traits in-
terrompus comme le montre la figure 2.

En se référant 3 la figure 3, les liaisons & pression 77
sont interrelides par une broche de liaison 79 avec un piston
de presse 80, de sorte que le déplacement du bras de manivelle
69 provoquera le déplacement vers le haut et vers le bas du
piston de presse par rapport au chéssis de 1'appareil.

. En se référant maintenant a la figure 2, l'étrier 75 de la
tige du cylindre 31, en plus de porter le bras de manivelle 69,
porte &galement une languette métallique 70 qui, lorsqu'elle .
est élevée dans sa position la plus haute (correspondant 3 une
position rétractée totale de la tige de cylindre), actionne
un capteur Dynapar (type 58) 60. Le capteur Dynapar 60 3 son
tour fournit un signal au moyen de commande de 1l'appareil
pour indiquer gque le piston de la presse §e trouve dans une
position déployée campléte. Bien qu'on ait représenté un
capteur Dynapar, utilisé = avec la réalisation représen-
tée, on peut noter que tout autre détecteur de proximité, com-
mutateur de limitation mécanique ou mécanisme de type équiva-
lent peut &tre utilisé& afin de signaler que le piston de presse
a été déployé complétement.

L'extrémité infériéure du piston de presse 80 porte un
outillage classique qui est normalement acheté auprés du’ven-
deur choisi pour fournir les connecteurs & manchon. Dans une
mise en oeuvre particuliére de 1l'invention choisie, l'outillage
et les connecteurs &taient de type ESSEX bien que 1l'on puisse
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utiliser un outillage AMP avec des connecteurs a manchon)
disponibles auprés de la méme commpagnie sous la marque
manchont "AMPLIVAR".

Le piston de presse 80 &tait fait d'une pidce d'acier
trempé & l'huile de 20,04 cm de long x 5,72 cm de large
X 5,72 cm d'épaisseur. Le piston de presse 80 &tait pris en
sandwich entre les plaques latérales droite et gauche:r la
plaque avant et le squelette 23 de l'appareil. Des surfaces de
palier pour le piston de presse &taientfournies par des plaques
d'usure LAMINA, série FP-100, qui sont des plaques d'acier
ayant une surface de bronze. Au moment du montage, on applique
de préférénce de la graisse aux plaques d'usure et occasion-
nellement on peut ajouter de la graisse & l'interface des pla-

ques d'usure et du piston de presse, bien que la lubrification

du piston de presse le long des surfaces de plaques d'usure

glissantes n'ait. pas une grande importance dued& la faible vites-
se et au type intermittent du déplacement du piston de presse 80
par rapport aux plaques d'usure. Les plaques d'usure qui étaient
utilisées ont &t& indiquées par la référence 81 & 84 sur les
figures 2 et 3. La figure 3 (et la figure 2 ) révélent égale-
ment un joiht en feutre pour piston 86 qui est maintenu en
place par un organe de retenue de joint 87 et un organe de re-
tenue de garde 50. Le joint en feutre 86 est utilisé pour em-
pécher le gouttage d'huile de la graisse utilisée pour la lu-
brification entre le piston de presse 80 et les plagues d'usure
81 a 84.

On va maintenant décrire un tybe nouveau et perfectionné
de mécanisme d'alimentation en connecteurs du type & dalet en
référence aux figures 1 et 4 3 9.

En se référant tout d'abord & la figure 1, le mécanisme
d'alimentation tournant ou a galet pour l'apparéil 20 a éte
désigné d'une maniére générale par la référence 90. On notera
cependant, a partir de la figure 1, que le couvercle avant 91
cache de la vue, une partie importante du mé&canisme. En consé-
quence, on se référa aux fiqures 2 et 4 qui révéleﬁt mieux le
mécanisme d'alimentation en connecteurs ou manchons. En se
référant plus particulidrement & la figure 4, qui révéle seule-

ment des parties de 1l'appareil total et dont on a enlevé le
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couvercle avant 91, on notera initialement qu'un galet d'ali-
mentation 92 est supporté adjacent & yn chemin g}alimenta—
tion 93 et un bloc de découpage 94. Le chemin d'alimentation
93 sera décrit avec plus de détails ci-dessous et on notera
en passant que ce chemin d'alimentation 93 est supporté en
étant attaché au moyen de vis 96 au bloc de découpage 94.

On doit noter aussi qu'un support de plaque de couverture 97
est fix& 3 la machine et utilisé pour supporter le couvercle
avant enlevé 91 et une plaque de couverture arridre 98. Les
plaques de couverture avant et arridre 91 et 98 supportent un
guide de connecteurs ou manchons tubulaire 99 et le guide
de connecteurs supérieur 92. A la fois, le guide tubulaire 99
et le guide supérieur 92 sont fix&s au moyen de vis aux plaques
de couverture avant et arriére 91,98. Le guide de cOnnecteurs
supérieur 92 comprend une partie généralement arquée 101 et une
languette de retenue de connecteurs 102 (représentée en traits
interrompus sur la figure 4). On notera que 1l'extrémité de .
1'élément supérieur 101 recouvre un nez ou languette saillante
103 qui forme une partie du chemin d'alimentation 93. Le dis-
positif d'alimentation & galet 92 est une structure composite
que l'on décrira maintenant avec plus de détail en se référant
aux figures 6 et 7. En se référant tout d'abord i la figure 7
on notera que le galet d'alimentation est fait d'un disque dis-
posé centralement 104 dans lequel sont formées des dents 106.
Les dents 106 sont disposées en paires écartées latéralement
comme le montre la figure 7 chaque paire de ‘dents est disposée
3 la circonférence autour du disque 104 comme le montre la
figure 6 (et en traits en tirets sur la figure 4). Fixé&es aﬁ
disque central 104 au moyen de boulons sehirouvent des plaques
ot disques latéraux 109, 108. Ces disques servent de moyens
de retenue des connecteurs qui sont fournis par le-disposi~
tif 3 galet 92 vers la station de sertissage. Les connecteurs
typiques et leurs relations avec l'ensemble d'alimentation &
galet sont illustrés 3 la fois aux fiqures 6 et 7 identifiés
par le numéro de référence 107. On notera donc maintenant que
le dispositif 3 galet s'engréne avec des connecteurs reliés

ensemble afin de les faire avancer du tube de guidage 89
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vers le chemin 93 (cdmme le montre la figure 4).

La figure 7 révéle aussi rdpidement la relation entre la
plagque de couverture avant 81 et 1'organe de retenue en forme
de T 102 et 1'élément supérieur 10l. L'organe de retenue 102

porte les réservoirs de manchons en proximité étroite des dents

du mécanisme d'alimentation de sorte gu'il n'y ait pas de glisse-

ment entre le galet d'alimentation et les connecteurs.

Lorsque les connecteurs quittent le dispositif d'alimentation
3 galet (tel gque le montre la figure 4) et entrent dans le che-
min de guidage 93, ils sont supporté&s par une languette ou nez
103 du dispositif 93.

" On comprendra mieux les détails du dispositif 93 en se
référant maintenant aux figures 8 et 9. On doit noter 3 partir
des figures 8 et 9 que le dispositif 93 comprend une paire de
plaques latérales 110, 115 et un bloc de guidage disposé& au
centre 111 qui est usiné pour fournir un chemin 112 pour les
connecteurs. De plus, le nez ou languette 103 est usiné a8 par-
tir du bloc de guidage 111 de sorte que ce nez ou languette
103 soit une pi&ce unitaire avec le bloc de guidage 111. Le
dispositif entier 93 est maintenu ensemble au moyen de tout
moyen approprié& qui peut éﬁre sous la forme des vis illustrées
114.

Ie galet. d'alimentation 104 est port& par un arbre 116
(voir figures 4, 2 et 5). L'arbre 116 a son tour est supporté
par une paire de paliers & douille 117, 118 qui sont fixés au
squelette 23 de l'appareil. Le dispositif 8 galet d'alimenta-
tion 92 est alors indexé& ou avancé par incrément au moyen
d'un interengagement et d'une interaction d'un cliquet
d'alimentation 121 et d'une roue d'indexation 122.

En se référant plus particuli&rement maintenant a la fi-
gure 5, on peut voir que la roue d'indexation 122 est blogquée
avec l'axe 116 pour tourner avec celui-ci, et que le cli-
quet d'alimentation 121 est contraint contre des dents de
la roue d'indexation par un ressort 123. De méme, un cli-

quet de blocage 124 est contraint . contre des dents de la
roue d'indexation par un ressort 126. Le moyen de commande de
l'appareil 20 actionne une valve appropriée afin de fournir de
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l'air au cylindre pneumatique 127 3 la suite de quoi la tige
128 du cylindre est déployé de sorte que le cliquet 121
avancera la roue d'indexation 122 dans la direction de 1la
fléche 130. Au fur et & mesure que la roue d'indexation est
avancée, le cliguet de blocage 124 passera d'une dent &
l'autre et empdcheraune rotation en sens inverse de la roue
d'indexation.

Aprés avancement de la tige & cylindre 127, afin d'avan-

cer la roue d'indexation 122, la tige du cylindre se retire et

le cliquét 121 retourne a4 sa position de repos comme
celd est &vident pour les spécialistes. Le cliquet 124

et l'ensemble complet composé du cylindre 127, du cli-

quet 121, etc, sont monté&s au moyen de vis sur le squelette
23 de l'appareil comme cela est clairement montré sur la fi-
gure 5.

Bien que l'on puisse utiliser tout type de mécanisme
d'actionnement pour faire avancer la roue d'indexation 122, on
a utilisé un cylindre pneumatique TINY TIM mod&le DTSR ayant un
alésage de 28,56 mm, une course de 25,4 mm et une tige de dia-
métre 7,93 mm dans les réalisations recommand&es de 1'invention.
On doit maintenant noter que l'actionnement du cylindre 127
(mieux repré&senté aux figures 5 et 2) provoquera un déplacement
d'indexation ou d'avancement du galet d'alimentation 92 et
un avancement correspondant d'un connecteur & manchon le long
du chemin 93. On doit également noter que l'on peut apporter
des changements & 1l'appareil représenté sur les dessins afin
d'accommoder rapidement différents connecteurs & manchon
simplement en changeant le chemin d'alimentation 93 tel que
nécessité de sorte que le chemin d'alimentation utilisé& aura
des dimensions correspondant aux dimensicns du connecteur a
manchon utilisé.

En se référant maintenant conjointement aux figures 1, 10,
11 et 12, on va décrire de fagon plus dé&taillée le fonctionne-
ment de l'appareil 20. En se référant i la figure 1, on notera
que le moyen de commande 42 comporte une ouverture ou fente
129, une fenétre 131 et une série de commutateursdu type mo-
lette 132 & 137. En outre, d'autrres commutateurs et lumiéres
du cycle sont portés par la commande 42. Cependant, la commande
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42 est connue et en conséquence ne sera pas décrite de fagon
plus détaillée. Toutefois, on notera que le moyen de supportdes
informations illustré en tant que carte de commande du procédé
139 sur la figure 10 est normalement inséré& dans la fenétre 129
du moyen de commande et les commutateurs & molette 132 a 137
sont réglés pour avoir des lectures qui correspondent & 1'in-
formation contenue sur la carte de commande du procédé.

Plus particulidrement, et en référence conjointement aux
figures 1 et 10, les trois commutateurs & molette 132 sont
réglés de telle sorte que les lectures numériques associées
a8 ceux-ci correspondront avec l'information "réglage" contenue
pour la connexion "#':télle que révélée sur la carte 139 de la
figure 10. De méme, les commutateurs 133, 134, 136 et 137 se-
ront réglés de sorte que les lectures nuﬁériques associées &

-~

ceux~-ci correspondront & 1'information "ré&glage" correspondant
aux étapes de connexions“#2", ‘¥3", ‘45", et "R", telles que
représentées sur la carte 139 de la figure 10.

Lorsqu'on doit utiliser 1'appareil 20, on insé&re une car-
te de commande.- de procé&dé telle que la carte 139 dans le '
moyen de commande. A ce moment, certaines des informations
portées par la carte 139 agissent directement sur le moyen de
commande. Plus particuliérement, la carte 139 représentée 3 la
figure 10 programmerait le moyen de commande de sorte que le
fil de bourrage sera automatiquement fourni par l'appareil pour
les étapes de sertissage '}2"/%5%t R tel qu'indiqué par les
trous perforés dans la carte dans la partie supérieure de
celle-ci. En outre, le moyen de commande sera automatiquement
et imm&diatement programmé de sorte que seules les &tapes de
sertissage WB"seront effectuées automatiquement. Ce nombre
d'étapes est commandé par le pergage d'un trou au nunéro d'éta-
pe %3"dans la partie droite supérieure de la carte 139 tel que
vu & la figure 10.

Ainsi, la carte 139 porte des informations qui sont direc-
tement lisibles par le moyen de commande (scit au moyen de
paires de diodes é&lectroluminescentes et de phototransistors
placés de fagon préciseou au moyen de contacts d commutateurs
tels que ceux réalisés ﬁar des ouvertures percées dans la

carte). De plus, la carte porte des indications visuelles aux-
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quelles se référe l'opérateur pour régler des commutateurs 3
molette afin de terminer la programmation du moyen de commande
pour l'appareil décrit ici.

Plus particuliérement, la carte 139 indique que la con-
nexion "conducteur rouge" "R", devant &tre réalisée en tant que
connexion "41", consiste & avoir une hauteur de sertissage de
2,16 mm et que la hauteur du connecteur de sertissage final
aura cette dimension lorsque les commutateurs 3 molette 132
sont "réglés" a "107" et lorsque la connexion inclus.les "con-
ducteurs rouges", x3MN", et )IMN" tels qu'indiqués sur 1'illus-
tration photographique sur la carte 139 d'un stator classique
modéle 7121. De méme, ﬁne connexion incorporant le conducteur
blanc (l'étape de connexion "W", %2", sur la carte) aura une
hauteur de sertissage de 20 mm lorsque les commutateurs &
molette 133 sont "réglés'"pour correspondre 3 un réglage de
134 ; et un bourrage de fil de bourrage ayant un diam@tre de
1,22 mm sera inclus dans l'interconnexion. On notera qu'un fil
de bourrage sera automatiquement inclus par 1'appareil pour la
connexion 2" car le numéro . d'étape 2 au sommet de la carte
1391a été percé.

On se remémorera .gue ia présente description concernait
également la réparation des enroulements principaux et de dé-
marrage. La carte de commande de procédé 139 fournit é&galement
des informations pour le fonctionnement quant aux réglages né-
cessaires afin d'effectuer une réparation soit sur un segment
d'enroulement principal, soit sur un segment d'enroulement de
démarrage d'un stator modé&le 7121 illustré par la carte. Ainsi,
si l'opérateur découvre un fil endommagé ou rompu dans les en-
roulements principaux, il peut activer un bouton sous les com-
mutateurs 32 molette 136 gui programmera instantanément 1'appa-
reil pour &tablir une hauteur de connecteur de sertissage cor-
respondant aux'réglages sous l'étape"#5" sur le numéro de carte
de commande de procé&dé 139 (c'est-ad-dire une hauteur de 19,56mm).
En outre, 1'égquipement fournira automatiquement un fil de bour-
rage pour la connexion de réparation "MR" pour 1l'enroulement
principal. Dans le cas ou un enroulement de démarrage doit &tre
réparé, l'opérateur de fagon similaire aura simplement 3 activer

un commutateur & bouton pression immédiatement en-dessous des
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commutateurs 3 molette 137 (voir figure 1) aprés qu'ils
aient &té "réglés" i 148 et la machine s'ajustera automati-
quement d'elle-méme pour &tablir une connexion de hauteur
de sertissage de 19,3 mm (voir les instructions démarrager
réparation sur la figure 10), et l'appareil fournira éga-
lement automatiquement un segment de fil de bourrage. On
doit noter que pour l'étape de réparation de l'enroulement
de démarrage, il apparait un ast@risque double 3 cdté du
. numéro 148 sur la ligne "REGLAGE" de la figure 10. La pré-
sence de pef astérisque double indique & l'opérateur qu'un
double segment de fil de bourrage sera nécessaire pour ef-
fectuer une connexion de réparation convenable. Ainsi,
l'opérateur aura simplement- & maintenir manuellement une
piéce supplémentaire de fil de bourrage dans l'outillage
de 1l'appareil alors qu'il actionne une pé&dale de commuta-
tion qui oblige 1l'appareil & effectuer la connexion de ré-
paration choisie.

On pense que la description précédente est suffisante
pour permettre & un spécialiste de comprendre comment mettre
en oceuvre l'invention et comment est mis en oeuvre un mode
recommandé de l'invention. Cependant, dans un but de clartg,
la carte de commande de procédé 139 et son utilisation vont
maintenant &tre décrites en utilisant une terminologie diffé-
rente et des sections différentes de référence ainsi que des
parties différentes de la carté.

Le long du sommet de la carte 139 apparaitront ini-
tialement une série de points noirs. Un planificateur de
production sélectionnera alors un mod&le particulier de
stator tel que le stator modéle 7121 et applique une pho-
tographie classique d'un tel stator & la carte, cette pho-
tographie apparaissant essentiellement telle que révélée
dans le rectangle 143 de la figure 10. Le planificateur fera
également entrer le modsle de stator dans le blanc approprié
sur la premidre ligne de la carte not&e "STATOR" ; et entre
une information pertinente concernant le stator, par exemple,
entre "CW" pour indiquer que le stator doit avoir une rotation
dans le sens des aiguilles d'une montre, entre "PAR" sur la
ligne "TYPE DE CONNEXION" pour indiquer que les enroulements
du moteur doivent &tre reliés en paralléle, entre "AJ-3" sur



10

15

20

25

30

35

2468230
22

la ligne "OUTILLAGE" de la carte pour indiquer que l'outillage
désigné comme AJ-3 doit &tre utilisé pour réaliser les con-
nexions pour le stator modéle 7121 (ceci indiquerait &galement
que des connecteurs de type AJ-3 doivent &tre utilisés) et

entre la taille en cm de la dimension de fil de bourrage que
1'on doit utiliser comme bourrage des connexions faites pour

un stator modéle 7121. Ensuite, la planificateur se référera
aux lignes au bas de la carte et entrera les informations appro-
priées nécessaires pour chaque conducteur et connexion de
réparation. Ainsi, il fera entrer la hauteur d'une connexion

de sertissage finale qui serait nécessaire afin d'établir une
connexion de qualité &levée voulue pour chacun des conducteurs
indiqués sur la photpgraphie sur la carte tels que ceux com-
prenant les conducteurs rouge, blanc. ou noir ; ainsi que

ceux nécessaires pour les opérations de réparation soit d'un
segment d'enroulement principal, soit d'un segment d'enroule-
ment de démarrage. En effectuant cette téche, le planificateur
se référerait & l'information disponible auprés des fournisseurs
de connecteur - de sertissage pour déterminer la hauteur de ser-
tissage voulue lorsqu'une quantité donnée ou volume de £fil
(incluant, si nécessaire, le fil de bourrage) est inclus dans

le connecteur de sertissage. Ensuite, le planificateur entrerait
la hauteur de connecteur voulue réelle pour les diverses étapes
de connexion. Dans le cas de la carte 139, cette information
indique que': la connexion comprenant le conducteur rouge, c'est-
d-dire, la connexion "R" ou étapefﬂl" devrait avoir une hauteur
de sertissage finalede 2,16 mm ; la connexion‘}Z“ comprenant

le conducteur blanc (représenté& par "W") aurait une hauteur de
sertissage finalede 2 mm etc. Une fois la carte 139 terminée

sur ce point, le planificateur peut se référer aux cartes éta-
blies pour différents types d'outillage gui donnent les rela-
tions entre les réglages des molettes sur le mbyen de commande
avec la hauteur de sertissage finale.

' Par exemple, et en référence a la figure 12 qui repré-
sente une corrélation entre la hauteur de sertissage en centi-
mé&tre et les réglages de molette pour l'outillage AJ-3,‘le
planificateur se référerait a la connexion rouge nécessitée

par la figure 10 et noterait que pour une hauteur de sertis-
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sage voulue de 2,16 mm les molettes devraient &tre réglées-
approximativement & 107. Ainsi, le planificateur entrerait
"107" sur la ligne "REGLAGE" pour la connexion “yl" sur la
carte 139. )

On doit maintenant noter que les figures 11 et 12 montrent
les corrélations entre la hauteur de sertissage réelle finale
et les réglages des molettes pour le moyen de commande repré-
senté a la figure 1. Cependant, on doit également noter gque
bien que les figures 11 et 12 soient des représentations réelles
de graphiques ou courbes que l'on a trouvé&utiles avec 1*appa-
reil illustré, on utiliserait dans la pratique des courbes pré&-
cises sur du papier graphique approprié.

En se référant toujours maintenant 3 la figure 10, on
notera que la carte de commande de procé&dé 139 fournit une
illustration graphique montrant a 1l'opérateur qﬁels fils doivent
étre reliés ensemble avec le conducteur rouge (c'est-a-dire
numéro 1 principal ou‘zlMN", et numéro 3 principal). En réali-
sant cette connexion, l'opérateur choisit simplement un fil
de conducteur rouge et le place avec les conducteurs d'enroule-
ments principaux numéro 1 et numéro 3 dans l'outillage de
l'appareil. Ensuite, 1l'opérateur enfonce une pédale. L'appareil
éjuste automatiguement la position en rotation de l'axe excen-
trique qui détermine la hauteur de sertissage finale et un ser-
tissage ayant la configuration finale voulue (c'est-&-dire la
hauteur, les conducteurs et le fil de bourrage si nécessaire)
sera réalisé. Ceci peut s'effectuer en totalité& simplement
grdce 3 un opérateur qui place une carte de commande de procé-
dé telle que la carte 139 dans le moyen de commande pour 1l'ap-
pareil et ré&gle les commutateurs & molette afin qu'ils cor-
respondent aux instructions portées par la carte de commande

du procédé.

On va maintenant décrire l'alimentation en fil de bour-
rage qui fournit un fil de bourrage dans le sommet d4'un connec-

-

teur 3 manchon 3 partir du tube de guidage 200 (mieux représenté

35 sur la figure 1. Dans 1l'intéré&t de promouvoir la clarté du

dessin, le mécanisme d'alimentation en fil de bourrage n'a
pas été représenté sur les figures 1 & 12 mais on doit maintenant
noter que 1le mécanisme que l'on va décrire peut &tre virtuel-

lement monté n'importe ol sur 1'appareil 20, bien que l'on
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recommande qu'il soit monté& sur 1la plaque latérale droite 24
avec un tube de guidage dirigé vers la bas et en direc@ion de
la station de sertissage comme représenté en 200 sur la figure 1.

On se référera maintenant de fagon continue aux figures
13 & 15. On notera qu'une extrémité aplatie du tube 200 (dont
1'autre extrémité est visible sur la figure 1) est en aligne-
ment avec un trou de sortie de fil 215 qui est formé& dans un
guide de fil en acier laminé 3 froid 214. Le guide de fil 214
est fixé & une plaque de montage 202 par une vis comme le montre
mieux les figures 13 et 15 et une proche est usinée dans le
guide de fil 214 pour recevoir un &lément rapporté en caout-
chouc mou 216 qui comporte un petit trou par lequel est fourni
le fi1 de bourrage au tube 200. L'élément rapporté en caout-
chouc 216 est un moyen de fournir une trainée de frictjion contre
le déplacement du fil de bourrage qui le traverse.

En général, et en faisant plus particuliérement ré&férence
d la figure 13, le fil de bourrage passe de la droite i la gauche
de la structure représentée 3 la figure 15. Pendant une séquence
d'alimentation en fil de bourrage, un segment de fil de bourrage
est saisi et déplacé de la droite vers la gauche par 1'intermé-
diaire de la résistance de friction du Bloc de caoutchouc 216
dans le tube de guidage de fil 200. A la fin de la course
d'avance du fil de bourrage, a lieu l'action de sertissage 3
l'extrémité avant du fil de bourrage comme décrit ci-dessus ;
et ensuite, un cylindre d'avance de fil (cylindre 201 sur les
figures 13 et 15) se rétractera. Aprés le début du retrait du
cylindre 201, mais'avant que ce retrait ne soit terminég, le fil
de bourrage est débloqué tandis que le cylindre 201 poursuit
sa course de retrait. A ce moment, le fil de bourrage n'est
plus bloqué, il.cesse de se déplacer avec le cylindre qui se
rétracte du fait de la résistance de friction appliquée 3 ce
fil de bourrage par le bloc de friction en caoutchouc 216.

En se référant & nouveau aux figures 13 & 15, on notera
que le mécanisme représenté inclut le cylindre mentionné pré-
cédemment 201 qui est un cylindre pneumatique Yom Thumb, série
DAV, style "B", avec un alésage de 28,6 mm, une course de
9,5 mm avec un trou de diamétre 2,38 mm sur toute la longueur
de la tige de cylindre.
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Le cylindre 201 est monté surla plagque de montage 202 et
sa tige est fix&e & son extrémité 3 un bloc de support 233. Le
bloc de support 203 est fixé & l'extrémité de la tige en &tant
vissé sur une partie terminale de celle-ci, et un contre-&crou
217 empéche le bloc de support 203 d'étre lache sur la tige de
cylindre. Dans le bloc de support 203 est alésé un trou 218,
de sorte que le fil de bourrage alimenté& par la tige du cylindre
sera &galement alimenté par le bloc de support.

Monté sur le bloc de support pour se déplacer avec lui
se trouve un élément rapporté 3 pattes de verrouillage
ou petit péiier209 qui de la fagon 1a plus commode est collé
au bloc de support 63. L'&lément rapporté 209 git immédiate-
ment sous le trajet du f£il de bourrage 3 travers le bloc de
support de sorte que, le cas éché&ant, on puisse presser le £il
de bourrage contre 1'élément'rapporté 209 afin de blogquer le
f£il contre celui-ci et empécher un mouvement relatif du fil
de bourrage par rapport au bloc de support 203. Le bloc de sup-
port comporte &galement fixé & lui, et porte donc, deux verrous
212 en forme de C essentiellement identiques. Les verrous 212
sont fixés au bloc de support pat des boulons 220 et 221 ; et
un capuchon 213 est fix& au verrou 212 avec des vis 222 et 223.
On peut également voir sur la figure 14 une tige de guidage
de cale pleine et longue de 3,81 cm de long et ayant un diamétre
de 5,54 mm.

La tige de guidage 205 sert comme dispositif de retenue
pour un ressort de compression 206, ce ressort de compression
206 &tant disposé dans un trou de contre al&sage usiné dans
le capuchon 213. Le ressort 206 est emprisonné entre le capu~
chon 213 et une extrémité 224 d'un noyau de solénoide en acier
laminé & froid 210. La tige de guidage 205 -est emboité a la
presse dans un trou alésé dans le noyau de solénoide 210 et
cette tigé 205 est regue de fagon glissante dans un trou qui se
prolonge depuis 1'ouverture du contre-alésage dans le capuchon 213. Ainsi, lors-
que le noyau de solénoide se déplace vers le haut ou vers le
bas, tel que vu sur la figure 14, (sous l'influence de la bobine
de solénoide), la tige de guidage 205 se déplacera vers le haut
et vers le bas 3 travers le trou dans le capuchon 213. Cepen-—
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dant, lorsque la bobine de solénoide n'est pas excitée, le
ressort de compression 206 poussera le noyau de solénoide 210
vers le bas de sorte que la face inférieure du noyau de solé-
noide bloquera le fil de bourrage contre 1'élément rapporté
209.0n a désigné& la bobine de solénoide par le numéro de
référence 211 et cette bobine peut &tre un produit acheté. De
préférence, on utilise pour la bobine 211 une bobine de solé-
noide DECCO modéle 9-136M destin&e 3 &tre alimentée par une
source de courant de 115 volts & 75 Hz. On peut utiliser tout
moyen convenable pour maintenir la bobine de solénoide 211
en position entre les verrous 212, mais, de préférence, le
noyau de la bobine de solénoide est simplement verrouillé entre
lessommets des deux verrous 212 et un sidge pour ce noyau qui
est usiné dans le bloc 203.

La figure 14 révéle également que le verrou droit 212

. représenté porte un organe d'actionnement plat en acier 208

maintenu par ce verrou, en vue de son déplacement avec ce
verrou par la vis 221. Les organes d'actionnement 204 et 208se
déplacent pour venir a proximité et s'éloigner de trois
capteurs DYNAPAR 226, 227, 228 qui sont du méme type que le
capteur DYNAPAR 60 représenté 3 la figure 2 et décrit compléte-~
ment ci-dessus. Tel qu'on le comprendra, les capteurs DYNAPAR
226 & 228 sont fix&s & une plaque de montage 202 par tout moyen
convenable et commode, tel que des boulons, des supports de
montage, etc.

On notera que l'alimentation en fil de bourrage & ce point,
comprend, comme pi&ce principale, un cylindre pneumatigque prin-
cipal, un bloc de support et une bobine de solénoide montée
sur le bloc de support. De plus, le fil de bourrage ou de rem-
plissage, passera dans la tige de cylindre, et, au fur et &
mesure qu'il pasée'dans le bloc de support, il peut é&tre saisi
entre une plaque de palier (élément rapporté 209) et un noyau
de solénoide par suite de la pression appliquée par un ressort
de compression.

Lorsque du fil de bourrage est requis pour l'appareil
(tel que signalé par la commande décrite ci-dessus), le cylindre

201 avancera sa tige vers la gauche tel que vu sur la figure 16
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et avance un segment saisi de fil. A la fin de la course de la
tige du cylindre, l'organe d'actionnement DYNAPAR ou languette
204 pénétrera dans le capteur DYNAPAR 227 et le signal fourni
par ce capteur 227 est acheminé au moyen de commande, & la suite
de quoi une action de sertissage aura lieu 3 la station de
sertissage. Lorsque la connexion ‘sertie est terminée, la com-
mande principale provogquera le retrait du cylindre 201. Appro-
ximativement au point milieu de retrait du cylindre 201, la
languette ou organe d'actionnement 208 (woir figure 14 et 15)
traversera le capteur DYNAPAR 226. Cette action provogque la
transmission du signal au moyen de commande, a la suite de
guoi le moyen de commande active immédiatement la bobine de
solénoide 211 qui provoque un retrait du noyau de solénoide
et une compression correspondante du ressort de cdmpression
206 de sorte que le fil de bourrage se trouve libéré. Cette
action de libération se poursuivra pour 7,94 mm de course de
retrait du cylindre, & la suite de quoi le fil est ressaisi.
Lo isque le fil est libéré, le fil ne se déplace pas pour ef-
fectuer l'action de serrage par friction du bloc de caoutchouc
fixe 216. Le reblocage du fil est provoqué par la languette
ou organe d'actionnement 204 passant dans le capteur DYNAPAR
228. Les capteursDYNAPAR 228, 227 comme on le comprend, sont
interconnecté&s avec le moyen de commande principal et les si-
gnaux obtenus & partir de ces deux capteurs peuvent &tre &gale-
ment utilisés par le moyen de commande principal pour indiquer
un mauvais fonctionnement de l'alimentation en £il de bourrage.
Par exemple, au moment ou la commande principale initie le de-
ploiement ou l'avance du cylindre 201, l'organe d'actionnement
ou languette 204 sera a proximité du capteur DYNAPAR 228. En
supposant qu'il n'y ait pas de coincement du fil de bourrage
dans le tube 200, le cylindre 201 se déploiera et l'organe
d'actionnement 204 viendra - & proximité du capteur DYNAPAR
227 en une fraction de seconde. Cependant, si le fil de bour-
rage se tordait et n'était pas fourni proprement, il offrirait
une résistance au déploiement du cylindre 201, ce qui aurait
pour résultat que, soit l'organe d'actionnement 201 ne serait
pas capable de venir & proximité& du capteur DYNAPAR 227,
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sait le cylindre 201 serait seulement capable de surmonter trés
lentement la résistance du fil tordu de sorte qu'il se passerait

=

une période de une seconde ou plus d partir de l'instant de

N

l'actionnement de cylindre jusqu'a l'instant ou l'organe d'ac-

tionnement 204 se déplace 3 proximité du capteur 227. Le moyen
de commande principal est programmé de sorte qu'il indiquera

un mauvails fonctionnement de l'alimentation en fil de bourrage
si un temps plus long gu'une période relativement courte pré-
sélectionnée s'écoule de l'instant de l'actionnement du cylindre
jusqu'd ce que le capteur DYNAPAR 227 indique que l'orgahe
d'actionnement 204 s'est déplacé 3 proximité.

Bien que l'on -n'aitpas représenté particuliérement les
détails montrant le montage de la plagque de montage 202 surl'asp-
pareil et le montage du tube 200 sur l'appareil, on comprendera
que la ferrure d'angle ou tout autre type approprié de support
peut &tre fourni pour supporter la plaque de montage 202 & par-
tir du chéssis principal de 1l'appareil. De plus, des supports
ou de petits bras seront montés si nécessaire pour supporter
le tube d'alimentation en £il de bourrage 200 qui définit sim-
plement un trajet pour ce fil de bourrage 3 partir de la struc-
ture représentée & la figure 16 vers la station de sertissage.

On vient donc de décrire des procé &s et un appareil
nouveayk et perfectionn& mettant en oeuvre des opérations de
fabrication.‘Bien que l'on ait décrit des réalisétions recomman-
dées dans lesquelles un équipement xde sertissage est utilisé
pour réaliser des interconnexions serties, il faut noter gque
1'invention elle-niéme peut &tre utilisée conjointement avec
des opérations de fabrication autrms que celle ol l'appareil
de fabrication présélectionné se trouve sous la forme d'un
équipement de connexion par sertissage. Ainsi, il faut noter
que l'appareil choisi en liaison avec la mise en oeuvre de
l'invention peut &tre utilisé pour effectuer un ensemble d'opé-
rations distinctes autres que celles qui constituent les opé-
rations de réalisation de connexions serties de configurations
différentes. On doit &galement noter que bien que 1l'on recom-
mande de conditionner manuellement et automatiquement le

moyen de commande particulier utilisé, le moyen de commande
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pourrait virtuellement atre conditionné totalement automatique-
ment de sorte que pratiquement aucune commande manuelle ne
serait & exercer afin d'effectuer une opération voulue & un
poste de travail. De plus, on doit noter gque 1'on peut apporter
des modifications de sorte que l'aspect fonctionnel de l'appareil
de connexion de fil qui est commandé automatiquement pourrait &tre
ceux des aspects de l'appareil qui déterminent la hauteur du
sertissage plutdt que des étapes de sertissage compl&tes d'une
machine pour un modéle de stator donné ou la nécessité de fournir du fil
de bourrage. On doit également noter qu'il serait possible de
supprimer les parties de 1l'appareil de commande gui condition-
nent automatiquement les moyens de commande automatiques en
réponse au moyen de support d'informations et en ce cas il serait
simplement nécessaire pour 1'opérateur de régler manuellement
les commutateurs ou des moyens é&gquivalents pour indiquer le
nombre total des opérations de sertissage nécessaires pour un
moddle de stator donné et pour &galement indiquer les connexions
particulidres ol l'on doit utiliser-un £il de bourrage.
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REVENDICATIONS

1 - Appareil utilisé pour effectuer un certain nombre

d'opérations de connexion de conducteur d'enroulement sur des
fils de conducteur s'é@tendant & partir d'un stator dans lequel
au moins deux fils de conducteur différents doivent &tre inter-
connectés suivant au moins deux configurations d'interconnexion
différentes, caractérisé en ce qu'il comprend:

- des moyens é&tablissant une interconnexion situés 3 une

"station d'établissement d'interconnexion;

-~

- un support & liaison 3 genouillére sélectivement plaga-
ble établissant la hauteur des différentes interconnexions;

- un moyen pour commander le mode de fonctionnement du
moyen d'&tablissement des interconnexions; et

- des moyens pour conditionner le moyen de commande; 1le
moyen de commande comprenant: un moyen de commande program-
mable (42) pour établir séquentiellement un ensemble d'inter-
connexions de fils qui ont chacune une configuration d'inter-
connexion distincte; ces moyens de conditionnement du moyen
de commande comprenant des commutateurs manuels (132, 137) in-
terconnectés avec le moyen de commande programmable et des mo-
yens de transformation automatique de l'information répondant
automatiquement au moyen de support d'informations et intercon-
necﬁés avec le moyen de commande programmable de sorte que les
données portées par le moyen de support d'informations soient
actives pour é&tablir automatiquement des séquences fonctionnel-
les du moyen de commande programmable, et cet appareil incluant
des moyens pour contrdler continuellement la position du support
d liaison & genouillére et &galement des moyens pour faire va-
rier continuellement la position du support de liaison & ge-
nouillére entre des limites minimum et maximum prédétermindes.

2 - Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce

-~ ~

que le support 3 liaison & genouillére sélectivement plagable
comprend un excentrique (54) supporté 3 rotation et en ce que
1l'appareil comprend en outre un moteur (61) ayant un axe tour-
nant interconnecté& avec 1l'excentrique pour changer la posi-

tion en rotation de l'excentrigque.
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3. Appareil selon la revendication 2, caractérisé en ce
qu'il comprend en outre un codeur (39) pour déterminer la po-
sition angulaire de 1l'excentrigue.

4, Appareil selon la revendication 3, caractérisé en ce
que le codeur pour déterminer la position angulaire de l'excen-
trique fournit un signal indicatif de 1la position angulaire
relative de 1l'arbre. .

5. Appareil selon la revendication 4, caractérisé en ce
que le moteur est un moteur pas a pas.

6. Appareil pour é&tablir des connexions serties comprenant
au moins deux fils de conducteur différents d'un stator d'une ma-
chine dynamo-&lectrique d'un modé&le donnég, cet appareil étant
du type pour établir des connexions de configurationsdifférentes
3 une station de sertissage ;'appareil caractérisé en ce que le
fonctionnement de l'appareil pour gtablir différentes configu-
rations de connexions est déterminé automatiquement par 1'a§pa—
reil en réponse & la fois & des moyens de commutation préréglés
manuellement et en réponse aux instructions de fabrication trans-
férées automatiquement & l'appareil pour des stators du modéle
donné. ' )

7. Appareil pour réaliser une interconnexion électrique
avec au moins un segment de fil magnétique s'&tendant a partir
d'un enroulement supporté sur un noyau d'une machine dynamo-
électrique dans laquelle l'interconnexion est réalisée par un
connecteur a manchon serti sur a& moins le segment de £il magné-
tique, au moins un-segment de fil de bourrage et au moins un
autre segment de fil ; dans laguelle au moins le premier segment
de fil magnétique, au moins le second segment de £fil magnétique
et un connecteur 3 manchon non serti sont placés 3 une station
de sertissage ; et dans lequel 1'appareil comprend des moyens
pour faire avancer de fagon intermittente des connecteurs a
manchon non serti vers la station de sertissage et des moyens
pour faire avancer les segments de fil de bourrage dans la sta-
tion de sertissage ; appareil caractérisé en ce que : les
moyens pour faire avancer des connecteurs & manchon non sertis

vers la station de sertissage comprennent un dispositif d'alimen-
tation 3 galet (92) ayant un galet d'alimentation (104) entrainé de
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fagon intermittente portant un cnsemble de dents espacdes
(106), des moyens pour maintenir les connecteurs contre la

périphérie du galet denté et un chemin d'alimentation (93)

- agencé pour guider les connecteurs & manchon depuis le galet

d'alimentation denté& jusqu'a la station de sertissage.

8 . Appareil selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le chemin d'alimentation (93) comprend une languette
disposée & proximité étroite du galet denté (92) afin d'as-
surer que les connecteurs & manchon sont déchargés du galet
denté lorsqu'ils approchent du chemin d'alimentation.

9. Appareil selon la revendication 8 , caractérisé en
ce que les moyens d'avance intermittente comprennent un cli-
quet (123) et une roue indexée (122), et en ce que la roue
indexée est couplée pour entrainement avec le galet denté
(92).

10. Appareil selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les moyens pour faire avancer les segments de fil de
bourrage comprennent un verrou (200, 216) pour fil de bour-
rage et un guide de fil de bourrage (200) s'étendant & par-
tir de la station de sertissage vers un endroit proche de ce
verrou de fil déplacgable, des moyens pour faire avancer ce
verrou a partir d'une premiére position vefs une seconde
position et pour retirer ce verrou de la seconde position
vers la premiére position, et deg moyens pour fournir des
signaux indiquant la présence et 1'absence du verrou 3 la
premiére position, et & la seconde position et & une posi-
tion entre la premiére et la seconde position.

11, Appareil pour réaliser une interconnexion électrique
avec au moins un segment de fil magnétique s'é&tendant & partir
d'un enroulement supporté sur une machine dynamoélectriéue
dans lequel l'interconnexion se compose d'un connecteur i
manchon serti sur au moins ce premier segment de fil magné-
tique, au moins un segment de fil de bourrage et au moins un
second segment de fil magnétique ; au moins le premier seg-
ment de fil magnétique, le second segment de fil magnétique

et un connecteur 3 manchon non serti sont placés’'d une sta-
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tion de sertissage, l'appareil comprenant des moyens pour
faire avancer de fagon intermittente des connecteurs a man-
chon non sertis vers la station de sertissage et des moyens
pour faire avancer des segments de fil de bourrage vers cette
station de sertissage; appareil caractérisé en ce que les
moyens pour faire avancer des segments de f£il de bourrage com~
prennent un verrou de fil de bourrage et un guide de fil de
bourrage s'étendant 3 partir de la station de sertissage vers
un endroit proche du verrou du £il mobile, des moyens pour
faire avancer ce verrou d'une premidre position & une seconde
position, ‘et pour retirer ce verrou de la seconde position vers
la premig&re position et des moyens pour fournir des signaux
indiquant la présence et l'absence de ce verrou a la premiére
position, seconde position et 3 une position entre la premiére

et la seconde position.
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