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et procédé de mise en oeuvre

(57)  Sous-ensemble pour I'industrialisation d’un as-
semblage a bobine dans une ligne de bobinage d’'une
gamme de tels assemblages pour moteurs magnétiques
d’appareils électriques de type contacteur, chaque bobi-
ne (21) étantenroulée autour d'une carcasse (4) isolante.

Ce sous-ensemble est caractérisé en ce qu’il com-
porte une broche (1) support allongée dotée axialement
d’une premiére extrémité (2) de fixation/centrage dans
une palette de ladite ligne, d’'un corps central comprenant
axialement successivement des premiers moyens de

fixation (8, 9, 10, 11, 11°) d’une plaque (7) a circuit im-

primé a composants de redressement du courant et un
trongon support sur lequel est solidarisé par ajustement
de leurs volumes respectifs I'orifice traversant de la por-
tion centrale (12) d’enroulement de la carcasse (4) de
bobine (21). Une seconde extrémité (3) est munie d’'une
fente (20) axiale dans laquelle est fixé un contact d’ali-
mentation (6) a proximité de la carcasse (4), la portion
centrale de bobinage (12) de ladite carcasse (4) étant
limitée axialement par des rebords (13, 13’) munis de
seconds moyens de fixation (14, 14’) de la plaque (7) a
circuitimprimé se déployant sur la carcasse (4) du méme
c6té que les premiers moyens de fixation (8, 9, 10).
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Description

[0001] La présente invention a trait d’'une part a un
sous-ensemble pour I'industrialisation d’'un assemblage
a bobine dans une ligne de bobinage d’'une gamme de
tels assemblages par exemple prévus pour étre utilisés
dans des moteurs ou actionneurs magnétiques d’appa-
reils électriques de type contacteurs, et elle concerne
d’autre part un procédé mis en oeuvre dans une telle
ligne. Par sous-ensemble, on entend en fait non seule-
ment 'assemblage proprement dit basé a titre essentiel
sur une bobine, et qui comporte des composants addi-
tionnels par exemple de connexion ou de transformation
du signal, mais également des moyens additionnels pour
son montage automatisé.

[0002] Dans ce genre d’assemblages a bobine, celle-
ci est classiquement enroulée autour d’'une carcasse iso-
lante, et elle peut varier dans ses caractéristiques tech-
niques (longueur et diamétre de fil..) selon les différents
produits de la gamme auxquels elle est en principe dé-
volue. Ainsi, les appareils électriques concernés sont
modulaires, dans le sens suivant : il peuvent présenter
des tailles variées correspondant a un, deux ou trois mo-
dules, notamment fonction du nombre de lignes électri-
ques concernées et donc du nombre de borniers de con-
nexion d’entrée/sortie.

[0003] Par ailleurs, lesdits assemblages a bobine dif-
férent selon le calibre des produits, par exemple les con-
tacteurs qu'ils équipent, les caractéristiques techniques
des bobines étant évidemment adaptées auxdits cali-
bres. Enfin, la bobine peut étre alimentée en courant al-
ternatif ou continu, correspondant a des produits posi-
tionnés dans des gammes économiquement distinctes.
Les entrées des bobines peuvent étre reliées a un circuit
électronique de redressement par exemple disposé sur
une plaque de circuit imprimé, qui fait également partie
de I'assemblage au sens de l'invention. Ladite plaque
doit alors étre prise en compte dans le procédé en vue
de son association audit assemblage, en d’autres termes
a sa solidarisation a la carcasse isolante dans la ligne,
automatisée ou non.

[0004] En fait, pour tous les produits de la gamme,
I'assemblage a bobine comprend un picot ressort qui doit
en I'espéce étre directement fixé a la carcasse, et un
contact d’alimentation quin’est pas solidarisé a cette der-
niére, ce qui pose a priori plus de probléeme notamment
dans une perspective d’automatisation. Celle-ciimplique
en principe d’'une part une localisation relative précise
des composants les uns par rapport aux autres, et d’autre
part leur maintien ferme en position, permettant que
soient mises en oeuvre des manipulations répétitives en-
tre composants d’'un méme assemblage, comme des
liaisons/solidarisations.

[0005] Dans I'hypothése d’un fonctionnement en cou-
rant continu, le circuitimprimé est par exemple interposé
entre la bobine proprement dite et le picot ressort d'une
part, et le contact d’alimentation d’autre part, des
« tricotages » par fils étant ensuite prévus pour les relier
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électriquement. Le picot ressort est du reste lui-méme
relié a un poussoir qui permet de déconnecter I'alimen-
tation de la bobine, et qui constitue un autre composant
de 'assemblage a bobine.

[0006] L’objectif de l'invention est de créer une plate-
forme industrielle commune a toutes les gammes, per-
mettant l'industrialisation des assemblages a bobine
pour les produits modulaires, bi-modulaires et tri-modu-
laires, en version avec ou sans circuit imprimé. Cette
plate-forme a donc pour vocation de permettre I'automa-
tisation de la fabrication de la bobine, dans les meilleures
conditions, dans toutes les configurations possibles de
cette derniére et sur une méme ligne de production.
[0007] Laréponseapportée acette problématique I'est
sous la forme de la création d’'un sous-ensemble d’in-
dustrialisation qui se caractérise a titre essentiel en ce
qu’il comporte une broche support allongée dotée axia-
lement d’'une premiere extrémité de fixation/centrage
dans une palette de ladite ligne, d’'un corps central com-
prenant axialement successivement des premiers
moyens de fixation d’'une plaque a circuit imprimé a com-
posants de redressement du courant et un trongon sup-
port sur lequel est solidarisé par ajustement de leurs vo-
lumes respectifs I'orifice traversant de la portion centrale
d’enroulement d’une carcasse de bobine, une seconde
extrémité étant munie d’'une fente axiale dans laquelle
est fixé un contact d’alimentation a proximité de la car-
casse, la portion centrale de bobinage de ladite carcasse
étant limitée axialement par des rebords munis de se-
conds moyens de fixation de la plaque a circuit imprimé
se déployant sur la carcasse du méme cété que les pre-
miers moyens de fixation.

[0008] Parmiles caractéristiques structurelles qui font
du sous-ensemble une incarnation matérielle adaptée a
la démarche notamment d’automatisation de I'invention,
ilestanoter que 'undesrebords de la carcasse comporte
un logement latéral pour un picot ressort, qui I'y rend
facilement implantable dans une direction d’allure radia-
le.

[0009] Le trongon support peut par ailleurs étre prévu
prismatique, par exemple de section rectangulaire, com-
me l'orifice traversant la portion centrale de la carcasse,
un épaulement sur au moins un c6té de la broche servant
alors de butée a l'insertion de la carcasse sur le support,
de maniere a maintenir cette derniére a bonne distance
des premiers moyens de fixation de la plaque a circuit
imprimé, notamment dans la perspective de sa con-
nexion aux extrémités du fil de la bobine. Le volume pris-
matique interdit toute rotation relative de la carcasse et
de la broche, ce qui est évidemment indispensable pour
permettre les liaisons, solidarisations entre composants,
etc....

[0010] De préférence, un poussoir apte a actionner le
picot ressort et guidé en translation axialement dans des
orifices alignés pratiqués dans les rebords de la carcasse
est prévu au débouché d’'un évidement pratiqué dans la
broche a cet effet, et présentant par conséquent une lon-
gueur au moins égale a celle dudit poussoir.
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[0011] Labroche constitue en'occurrence un élément
fondamental du sous-ensemble de l'invention dans la
mesure ou elle permet le positionnement relatif tempo-
raire (pour permettre les opérations de montage) puis
définitif des différents éléments destinés a constituer les
assemblages a bobine pour les versions précitées. Elle
a notamment vocation a permettre de maniére simple le
bobinage d’une part, et les « tricotages » finaux permet-
tant de relier électriquement les différents éléments (bo-
bine, picot ressort, contact d’alimentation, et le cas
échéant le circuitimprimé de redressement) d’autre part.
[0012] En fait, la broche positionne les différents élé-
ments de maniére telle qu'ils puissent le cas échéant étre
transformés ou déplacés. Ainsi, la carcasse n’est pas
identique selon que la version est dotée d’un circuit im-
primé ou non. Les carcasses sont cependant fabriquées
sur un unigue modéle, la différenciation s’effectuant par
sectionnement de certaines de ses parties, celles qui
sont prévues pour la fixation du circuit imprimé.

[0013] Par ailleurs, 'opération de bobinage autour de
la partie centrale de la carcasse s’effectue, dans la ver-
sion a circuit imprimé, avec ce dernier disposé sur la
broche a proximité de la carcasse, et non pas encore fixé
sur celle-ci.

[0014] A cet effet, les premiers moyens de fixation
amovibles consistent en des plots supports de position-
nement surmontés de tourillons aptes a s’insérer dans
des orifices de la plaque du circuit imprimé a 'une des
extrémités axiales de cette derniére, en une surface sup-
port limitée par un muret de positionnement a l'autre ex-
trémité, et en des pinces de maintien placées latérale-
ment a ladite plaque et aptes a pivoter entre une position
de fermeture dans laquelle les extrémités libres des bran-
ches de la pince retiennent la plaque dans la direction
de la broche et une position d’ouverture la libérant.
[0015] Grace a ces premiers moyens de fixation, la
plaque de circuit imprimé est donc positionnée a proxi-
mité de la carcasse de la bobine, favorisant en pratique
la connexion de I'une a I'autre par les fils d’extrémités de
la bobine.

[0016] Comme mentionné, I'un des rebords de la car-
casse, celui qui est proximal de la fente de fixation du
contact d’alimentation, comporte un logement pour un
picot ressort en U, dont I'extrémité d’un jambage se trou-
ve au débouché de I'un des orifices de guidage du pous-
soir, et qui comporte deux pattes se déployant respecti-
vement de ladite extrémité et de la base du U, lesdites
pattes dépassant de la carcasse dans deux directions
d’allure perpendiculaire. En fait, 'une des pattes est re-
pliable contre la carcasse et comporte un rabat dont la
fonction sera détaillée ci-apreés.

[0017] Le contact d’alimentation comporte également
une patte d’enroulement du fil de bobine, également mu-
nie d’'un rabat. Dans les deux cas, les rabats permettent,
a l'aide d’une simple opération mécanique, de réaliser
une liaison par soudage électrique entre le picot ressort
ou le contact d’alimentation et soit 'une des extrémités
de la bobine, soit I'un des fils de « tricotage » issus de la
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plaque du circuit imprimé.

[0018] Comme on I'a déja mentionné, les seconds
moyens de fixation du circuitimprimé sont sécables. Plus
précisément, ces seconds moyens peuvent comporter
des languettes prévues pour s’insérer dans des orifices
de la plaque du circuit imprimé prolongeant des arétes
définissant un plan, au contact desquelles ladite plaque
est disposée en position fixée sur la carcasse, lesdites
languettes dépassant alors de la face de la plaque a cir-
cuit imprimé au verso de celle qui repose sur lesdites
arétes.

[0019] Enréalité, le circuitimprimé a une longueur sen-
siblement égale a la distance séparant les rebords de la
carcasse, et les orifices recevant les languettes sont de
préférence des encoches pratiquées dans les bords axia-
lement opposés de ladite plaque.

[0020] Le choix de cette adéquation n’est pas anodin,
dans la mesure ou elle permet de déplacer plus facile-
ment la plaque de circuit imprimé entre la premiére po-
sition de fixation, a I'aide des premiers moyens de fixa-
tion, et la seconde position de fixation a la carcasse iso-
lante, sans qu’il y ait d’entraves superflues lors du mou-
vement.

[0021] Par ailleurs, la plaque a circuit imprimé peut
comporter des excroissances en T recouvertes de pistes
conductrices menant aux entrées et sorties du circuit
électronique de redressement.

[0022] Ces excroissances, dépassant des cotés laté-
raux de la plaque, facilitent I'enroulement des fils, issus
soit de la bobine, soit des opérations de « tricotage »
permettant la liaison du circuit imprimé avec le picot res-
sort d’'une part et le contact d’alimentation d’autre part.
[0023] Dans I'unité de bobinage de l'invention, des fils
sont en effet enroulés (c’est I'opération qualifiée de
« tricotage ») a la patte repliable du picot ressort et sur
la patte du contact d’alimentation de part et d’autre de
leurrabat, fils qui proviennent soit directement de la sortie
de labobine ou, alternativement, du circuitimprimé selon
que l'unité de bobinage comporte ou non un circuit im-
primé.

[0024] De préférence, les fils d’extrémité de la bobine
sont enroulés a deux excroissances en T opposées par
rapport a I'axe de la bobine.

[0025] L’invention concerne également un procédé de
bobinage d’'une gamme d’assemblages a bobine pour
moteurs magnétiques d’appareils électriques de type
contacteur, basés sur une unité de bobinage telle qu’elle
a été décrite auparavant, et comportant des versions (A)
a plaque a circuit imprimé redresseur de courant et des
versions (B) sans plaque a circuit imprimé.

[0026] Le procédé de bobinage de l'invention se ca-
ractérise a titre principal par les étapes suivantes :

- montage de la carcasse sur la broche support ;

- mise en version de la carcasse par sectionnement,
pour la version (B), des seconds moyens de fixation
du circuit imprimé ;

- montage du picot ressort ;
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- insertion du contact d’alimentation dans la fente
axiale de la broche support ;

- chargement de la plaque a circuit imprimé dans les
premiers moyens de fixation pour la version (A) ;

- bobinage de la carcasse et enroulement des extré-
mités du fil autour des pattes respectivement du picot
ressort et du contact d’alimentation dans la version
(B) et autour des excroissances en T reliées aux
sorties du circuit de redressement dans la version
(A);

- déplacement et implantation de la plaque a circuit
imprimé des premiers aux seconds moyens de fixa-
tion dans la version (A), puis écrasement a chaud
des portions dépassantes des languettes sur la sur-
face du circuit imprimé ;

- connexion des pattes respectivement du picot res-
sort et du contact d’alimentation aux excroissances
en T reliées aux entrées du circuit de redressement
par deux fils enroulés a leurs extrémités autour des-
dites pattes de part et d’autre de leur rabat et autour
des T, dans la version (A) ;

- soudure a I'étain des fils enroulés autour des T de
la plaque a circuit imprimé dans la version (A) ;

- soudure électrique des pattes du picot ressort et du
contact d’alimentation (6) par pliage mécanique des
rabats ;

- pliage de la patte pliable du picot ressort contre le
rebord de la carcasse ;

- contréle de continuité électrique et de volume de la
bobine.

[0027] Un certain nombre d’étapes sont mises en
oeuvre de maniére commune pour les versions (B) et les
versions (A), alors que d’autres sont au contraire I'apa-
nage de la seule version (B).

[0028] Toujours selon l'invention, le poussoir destiné
a actionner le picot ressort est inséré axialement en di-
rection de ce dernier. Il avait été fait mention auparavant
d’orifices alignés pratiqués dans les rebords de la car-
casse, et qui permettent de guider axialement ledit pous-
soir. Celui-ci peut y étre introduit du fait de I'existence de
I’évidement mentionné auparavant, pratiqué dans la bro-
che, et qui constitue 'une des caractéristiques spécifi-
ques de la broche du sous-ensemble selon I'invention.
[0029] La présente invention est avantageuse a titre
principal dans la mesure ou elle permet d’industrialiser
notamment de maniére automatisée plusieurs tailles et
plusieurs versions de bobines correspondant, comme on
I'a dit, a des appareils électriques de type contacteur a
un, deux ou trois modules, qui correspondent eux-mé-
mes a des versions comportant un nombre variable de
bornes de connexion d’entrée et de sortie et/ou a des
calibres différents.

[0030] Le sous-ensemble de l'invention est plus parti-
culierement avantageux en ce qu'il permet notamment
la connexion directe du contact d’alimentation a la bobi-
ne, ce qui permet de s’affranchir des configurations de
I'art antérieur dans lesquelles le fil, en sortie de la bobine,
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étaitrelié d’abord a un picot tributaire d’'une piéce ressort,
puis connecté au contact de I'alimentation.

[0031] Un tel contact via un ressort pose souvent pro-
bleme en termes de passage du courant, et est donc
évité dans la solution de l'invention. Il complique de plus
sensiblement la fabrication de 'assemblage a bobine, et
en rend l'automatisation problématique.

[0032] Il aété possible, grace a l'invention, de ne con-
cevoir qu’une seule ligne pour tous les assemblages a
bobine, alors que les versions sans circuit imprimé et les
versions avec circuitimprimé sont par exemple sensible-
ment différentes dans leurs configurations et dans leur
montage.

[0033] Une seule et unique carcasse a été congue a
cet effet, coopérant d’'une maniére étroite avec la broche
reliée aux palettes de la ligne, ligne qui permet grace a
la configuration donnée a la broche et aux composants
del'assemblage a bobine des opérations distinctes selon
le type d’assemblage a fabriquer.

[0034] L’invention va a présent étre décrite plus en dé-
tail, en référence aux figures annexées, pour lesquelles :

- la figure 1 est une vue en perspective d’'un sous-
ensemble selon l'invention dans sa version avec cir-
cuit imprimé ;

- lafigure 2 est une vue identique a la figure 1, pour
une version sans circuit imprimé ;

- lafigure 3 met en exergue les différences entre les
carcasses des bobines des deux versions des figu-
res précédentes, obtenues par sectionnement des
moyens de fixation secondaires ;

- les figures 4a et 4b montrent des vues partielles du
sous-ensemble représentant respectivement le pi-
cot ressort séparé puis fixé a la carcasse en une
seule opération suivant une direction d’allure radiale
par rapport a la broche ;

- lesfigures 5a et 5b illustrent le chargement du con-
tact d’alimentation sur la broche ;

- lesfigures 6a et 6b représentent la mise en place de
la plaque a circuit imprimé sur la carcasse, déplacée
des premiers moyens de fixation aux seconds
moyens de fixation ;

- la figure 7 montre la fixation de la plaque a circuit
imprimé sur la carcasse par déformation a chaud
des languettes des seconds moyens de fixation ;

- les figures 8a et 8b représentent la liaison par
« tricotage » entre la plaque a circuit imprimé et res-
pectivement le picot ressort et le contact
d’alimentation ;

- lafigure 9illustre la soudure des fils de « tricotage »
représentés en figures 8a et 8b d’'une part, et des
fils d’extrémité de la bobine d’autre part, surla plaque
a circuit imprimé ;

- lesfigures 10a et 10b représentent soit des extrémi-
tés de la bobine dans une version sans circuit impri-
mé, soit des fils de tricotage dans une version avec
circuit imprimé, soudés électriquement respective-
ment au picot ressort et au contact d’alimentation
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par les rabats correspondants ;
- lafigure 11illustre le pliage terminal du picot ressort ;

et

- lafigure 12 montre la mise en place finale du pous-
SOir.

[0035] En référence aux figures 1 et 2, la broche (1),

qui est I'élément essentiel du sous-ensemble de l'inven-
tion, comporte a I'une de ses extrémités un embout (2)
de fixation a une palette (non représentée) directement
fixée a la ligne de production.

[0036] Son extrémité opposée (3) débouche sur une
portion du corps de la broche (1) qui sert de support pour
la carcasse (4) isolante de la bobine, carcasse (4) qui
apparait plus précisément en figure 3. Ladite portion est
d’allure prismatique, et elle s’ajuste dans le manchon
central également prismatique de la carcasse (4) qui cou-
lisse jusqu’a une butée de la broche (1) la maintenant a
bonne distance des premiers moyens de fixation de la
plaque a circuit imprimé (voir ci-apres).

[0037] Les autres éléments du sous-ensemble de I'in-
vention sont notamment un picot ressort (5), un contact
d’alimentation (6) et une plaque (7) a circuit imprimé sur
laquelle sont montés des composants d’un circuit élec-
tronique de redressement, ladite plaque (7) n’existant
que dans la version (A) apparaissant en figure 1, et pas
dans la version (B) illustrée en figure 2.

[0038] La figure 2 laisse donc apparents les premiers
moyens de fixation, constitués d’'une part de plots (8)
surmontés de tourillons aptes a s’insérer dans la plaque
du circuit imprimé d’un cété, I'autre coté desdits moyens
de fixation comportant une surface d’appui (9) et un muret
de délimitation (10). Ces premiers moyens de fixation
comportent également une pince dont les branches (11,
11’) pivotent par rapport a un axe colinéaire ou confondu
a l'axe de la broche (1), et dont les extrémités libres re-
posent sur la plaque de circuit imprimé (voir en figure 1).
[0039] La carcasse isolante (4) illustrée en figure 3
comporte classiquement une portion centrale (12) autour
de laquelle s’effectue le bobinage proprement dit, et des
rebords d’extrémité (13, 13’) de forme complexe résultant
des différentes fonctions que lesdits rebords (13, 13’)
assurent. Ainsi, les seconds moyens de fixation (14, 14’)
consistent en pratique en des excroissances dépassant
respectivement du rebord (13) et d’une forme en portique
(15) a excroissance unciforme constituant 'une des par-
ties du rebord (13’). Ces seconds moyens de fixation (14,
14’), bien entendu disposés du méme c6té de la carcasse
(4) par rapport a la portion centrale de bobinage (12), et
dans I'alignement des premiers moyens de fixation (8,
9, 10, 11, 11’), présentent des languettes (16, 16’) des-
tinées a étre insérées dans des orifices/languettes de la
plaque de circuit imprimé (7).

[0040] Dans laligne par exemple automatisée, I'adap-
tation de cette carcasse, fabriquée de maniére unique
pour les deux versions (A) et (B), s’effectue par simple
sectionnement desdits moyens (14, 14’) permettant
d’aboutir a la configuration de carcasse (4) apparaissant
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a droite de la fleche de la figure 3.

[0041] Le rebord (13’), qui présente une gorge péri-
phérique d’allure paralléle a la portion centrale de bobi-
nage (12), loge notamment le picot ressort (5) qui y est
chargé de maniére radiale, comme illustré par la fleche
apparaissant en figure 4a. L’'une des gorges du rebord
(13’) est arrangée en logements (17) pour le picot (5) en
U, lequel comporte a I'une des extrémités d’'un jambage
du U une premiére patte (18) dépassant du rebord (13’),
comme cela apparait en figure 4b, et une seconde patte
(19) pliable se déployant a partir de la base du U.
[0042] L’extrémité (3) de la broche (1) comporte par
ailleurs une fente (20) dans laquelle est inséré axiale-
ment le contact d’alimentation (6), a proximité de la car-
casse (4), et plus précisément au voisinage de son rebord
(13’). Les étapes d’enfichage du contact d’alimentation
(6) apparaissent d’ailleurs aux figures 5a et 5b.

[0043] Les figures 6a et 6b montrent le déplacement
de la plaque du circuit imprimé pour la faire passer des
premiers moyens de fixation (8, 9, 10, 11, 11’) aux se-
conds moyens de fixation (14, 14’), c’est-a-dire en réalité
pour la déplacer de la broche (1), a laquelle elle est ar-
rimée dans un premier temps pour permettre le bobinage
dans la portion centrale (12) de la carcasse (4), a la car-
casse (4) proprement dite, a I'extérieur de la bobine (21).
[0044] Les fils d’extrémité (30) de ladite bobine sont
connectés en fin de bobinage a la plaque (7) a circuit
imprimé. L’'une des bordures d’extrémité de la plaque (7)
est ensuite déplacée pour passer des plots (8) des pre-
miers moyens de fixation aux languettes (16) des se-
conds moyens de fixation. La bordure de I'autre extrémité
de la plaque (7) pivote de maniére a ce qu’une encoche
soit assujettie a la languette (16’) des seconds moyens
de fixation, visibles en figure 3. La plaque (7) de circuit
imprimé est donc retournée, les composants faisant a
présent face a la bobine (21). En somme, la plaque (7)
est fixée aux rebords (13, 13’), sensiblement paralléle-
ment a la portion centrale de bobinage (12) de la carcas-
se (4).

[0045] On a mentionné le fait que les languettes (16,
16’) dépassent de la plaque (7) a circuit imprimé lorsque
celle-ci est dans sa position finale, languettes (16, 16)
qui sont alors insérées dans des encoches de la plaque
(7). Une opération de déformation a chaud, montrée en
figure 7, intervient ensuite pour solidariser définitivement
la plaque (7) a la carcasse (4), et plus particulierement
a ses rebords d’extrémités (13, 13’).

[0046] Toujours dans la version a circuit imprimé, un
« tricotage » est ensuite effectué, c’est-a-dire qu’une pis-
te du circuit imprimé disposé sur la plaque (7) est reliée
d’'une part a la patte (19) du picot ressort (5), et d’autre
part a une patte (22) du contact d’alimentation (6), ladite
patte (22) dépassant latéralement de la fente (20). Les
pattes (19) et (22) présentent respectivement des rabats
(23, 24) qui sont repliés sur les fils enroulés autour des
pattes (19) et (22), réalisant une soudure électrique mon-
trée aux figures 10a et 10b.

[0047] Il est a noter que dans les deux versions (B) et
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(A), les opérations ci-dessus se passent sensiblement
de la méme maniére. La différence est que, dans les
versions sans circuitimprimé, ce sont directement les fils
d’extrémité de la bobine qui sont enroulés autour des
pattes (19) et (22), alors que dans la version avec circuit
imprimé, il s’agit des fils subissant une opération dite de
« tricotage », en vue de les relier a la plaque (7) du circuit
imprimé.

[0048] La figure 9 montre de maniére plus détaillée la
configuration de la plaque a circuit imprimé (7), compre-
nant quatre excroissances en T (25) sur lesquelles des
pistes conductrices débouchent, permettant la con-
nexion des entrées/sorties du circuit électronique de re-
dressement avec d’une part les fils d’extrémité (30) de
la bobine (21), et d’autre part les fils de tricotage (26).
[0049] Parmiles opérations mises en oeuvre dans les
lignes automatiques de fabrication a la suite des opéra-
tions précédentes, la patte (19) est repliée d’environ 90°,
de maniére a étre plaquée contre le fond du logement
(17) du rebord (13’) de la carcasse (4), en fait dans le
prolongement du U du picot ressort (5). C'est ce qui ap-
parait en figure 11, qui montre également l'orifice (27’)
pratiqué dans le rebord (13’) pour permettre au poussoir
(28) apparaissant en figure 12 d’avoir une action sur I'un
des jambages du U constituant le picot ressort (5), a
proximité de la patte (18). Cette action vise a mettre hors
tension la bobine (21).

[0050] Lafigure 12 montre ensuite I'insertion du pous-
soir (28), qui passe préalablement par un autre orifice
(27) delabobine (21) pratiqué dans le rebord (13). Comp-
te tenu de sa longueur, le poussoir (28) doit, pour pouvoir
étre introduit dans lesdits orifices (27, 27’), bénéficier
d’un évidement (29) pratiqué dans la broche (1), et per-
mettant son positionnement initial avant coulissement
dans les orifices (27, 27°).

[0051] L’ensemble des éléments constituant I'unité de
bobinage, tels que décrits auparavant, permet la mise
en oeuvre simplifiée et automatisée d’'une chaine de
montage de plusieurs types d’assemblages bobinés,
pour des versions de calibres différents de contacteurs,
avec une configuration a circuit imprimé et une configu-
ration standard sans circuit imprimé.

[0052] L’exemple de mise en oeuvre du sous-ensem-
ble de l'invention apparaissant dans les figures précé-
dentes n’est cependant pas exhaustif de I'invention, qui
englobe au contraire les variations de formes et de con-
figurations a la portée de ’lhomme de I'art. En particulier,
les choix des formes pour les différents composants peu-
vent varier dans la mesure ou elles permettent la mise
en oeuvre des fonctions expliquées en détail auparavant
et qui garantissent la mise en oeuvre du procédé de mon-
tage automatisé pour toutes les versions mentionnées.

Revendications

1. Sous-ensemble pour l'industrialisation d’'un assem-
blage a bobine dans une ligne de bobinage d’une
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gamme de tels assemblages pour moteurs magneé-
tiques d’appareils électriques de type contacteur,
chaque bobine (21) étant enroulée autour d’une car-
casse (4) isolante, caractérisé en ce qu’il comporte
une broche (1) support allongée dotée axialement
d'une premiére extrémité (2) de fixation/centrage
dans une palette de ladite ligne, d’'un corps central
comprenant axialement successivement des pre-
miers moyens de fixation (8, 9, 10, 11, 11°) d’'une
plaque (7) a circuitimprimé a composants de redres-
sement du courant et un trongon support sur lequel
est solidarisé par ajustement de leurs volumes res-
pectifs I'orifice traversant de la portion centrale (12)
d’enroulementde la carcasse (4) de bobine (21), une
seconde extrémité (3) étant munie d’une fente (20)
axiale dans laquelle est fixé un contact d’alimenta-
tion (6) a proximité de la carcasse (4), la portion cen-
trale de bobinage (12) de ladite carcasse (4) étant
limitée axialement par des rebords (13, 13’) munis
de seconds moyens de fixation (14, 14’) de la plaque
(7) a circuit imprimé se déployant sur la carcasse (4)
du méme cbté que les premiers moyens de fixation
(8,9, 10).

Sous-ensemble selon la revendication précédente,
caractérisé en ce que 'un des rebords (13’) de la
carcasse (4) comporte un logement latéral (17) pour
un picot ressort (5).

Sous-ensemble selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le trongon support
est prévu prismatique, par exemple de section rec-
tangulaire, comme l'orifice traversant la portion cen-
trale (12) de la carcasse (4), un épaulement sur au
moins un c6té de la broche (1) servant de butée a
linsertion de la carcasse (4) sur le support.

Sous-ensemble selon 'une des revendications 2 et
3, caractérisé en ce qu’un poussoir (28) apte a ac-
tionner le picot ressort (5) et guidé en translation
axialement dans des orifices (27, 27’) alignés prati-
qués dans les rebords (13, 13’) de la carcasse (4)
est prévu au débouché d’un évidement (29) pratiqué
dans la broche (1), de longueur au moins égale a
celle dudit poussoir (28).

Sous-ensemble selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que les
premiers moyens de fixation consistent en des plots
(8) supports de positionnement surmontés de tou-
rillons aptes as’insérer dans des orifices de la plaque
(7) du circuit imprimé a I'une des extrémités axiales
de cette derniére, en une surface support (9) limitée
par un muret (10) de positionnement a I'autre extré-
mité, et en des pinces (11, 11’) de maintien placées
latéralement a ladite plaque (7) et aptes a pivoter
entre une position de fermeture dans laquelle les
extrémités libres des branches (11, 11°) de la pince
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retiennent la plaque (7) dans la direction de la broche
(1) et une position d’ouverture la libérant.

Sous-ensemble selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le rebord (13’) de
la carcasse proximal de la fente (20) de fixation du
contact d’alimentation (6) comporte un logement
(17) pour un picot ressort (5) en U, dont I'extrémite
d’'un jambage se trouve au débouché de 'un des
orifices (27’) de guidage du poussoir (28), et com-
portant deux pattes (18, 19) se déployant respecti-
vement de ladite extrémité et de la base du U, et
dépassant de la carcasse (4) dans deux directions
d’allure perpendiculaire.

Sous-ensemble selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que l'une des pattes
(19) est repliable contre la carcasse (4) et comporte
un rabat (23).

Sous-ensemble selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le contact d’ali-
mentation (6) comporte une patte (22) d’enroule-
ment du fil de bobine (21) munie d’un rabat (24).

Sous-ensemble selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les seconds
moyens de fixation (14, 14’) de la plaque (7) du circuit
imprimé sont sécables.

Sous-ensemble selon la revendication précédente,
caractérisé en ce que les seconds moyens (14,
14’) de fixation comportent des languettes (16, 16°)
prévues pour s’insérer dans des orifices de la plaque
(7) du circuit imprimé prolongeant des arétes défi-
nissant un plan, au contact desquelles ladite plaque
(7) est disposée en position fixée sur la carcasse (4),
lesdites languettes (16, 16’) dépassant alors de la
face de la plaque (7) a circuit imprimé au verso de
celle qui repose sur lesdites arétes.

Sous-ensemble selon la revendication précédente,
caractérisé en ce que la plaque (7) du circuit im-
primé a une longueur sensiblement égale a la dis-
tance séparant les rebords (13, 13’) de la carcasse
(4), et les orifices recevant les languettes sont des
encoches pratiquées dans les bords axialement op-
posés de ladite plaque (7).

Sous-ensemble selon la revendication précédente,
caractérisé en ce que la plaque (7) du circuit im-
primé présente des excroissances en T (25) recou-
vertes de pistes conductrices menant aux entrées
et sorties du circuit de redressement.

Sous-ensemble selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les extrémités du
fil (26) de la bobine (21) sont enroulées a la patte
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14.

15.

(19) repliable du picot ressort (5) et sur la patte (22)
du contact d’alimentation (6) de part et d’autre de
leur rabat (23, 24), fils (30, 26) qui proviennent soit
directement de la sortie de la bobine (21) ou, alter-
nativement, du circuit imprimé (7) selon que l'unité
de bobinage en comporte un ou non.

Sous-ensemble selon 'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les fils d’extrémi-
tés (30) de la bobine (21) sont enroulés a deux ex-
croissances en T (25) opposées par rapport a I'axe
de la bobine (21).

Procédé de bobinage d’'une gamme d’assemblages
a bobine pour moteurs magnétiques d’appareils
électriques de type contacteur, basée sur un sous-
ensemble selon les revendications précédentes, et
comportant des versions (A) a plaque a circuit im-
primé redresseur de courant et des versions (B) sans
plaque a circuitimprimé, caractérisé par les étapes
suivantes :

- montage de la carcasse (4) sur la broche (1)
support ;

- mise en version de la carcasse par sectionne-
ment, pour la version (B), des seconds moyens
de fixation (14, 14’) du circuit imprimé ;

- montage du picot ressort (5) ;

- insertion du contact d’alimentation (6) dans la
fente axiale (20) de la broche(1) support ;

- chargement de la plaque (7) a circuit imprimé
dans les premiers moyens de fixation (8, 9, 10,
11, 11°) pour la version (A) ;

- bobinage de la carcasse (4) et enroulement
des extrémités du fil (26) autour des pattes (19,
22) respectivement du picot ressort (5) et du
contact d’alimentation (6) dans la version (B) et
autour des excroissances en T (25) reliées aux
sorties du circuit de redressement dans la ver-
sion (A) ;

- déplacement et implantation de la plaque (7)
a circuit imprimé des premiers (8, 9, 10, 11, 11°)
aux seconds (14, 14’) moyens de fixation dans
la version (A), puis écrasement a chaud des lan-
guettes (16, 16’) sur la surface du circuit
imprimé ;

- connexion des pattes (23, 24) respectivement
du picot ressort (5) et du contact d’alimentation
(6) aux excroissances en T (25) reliées aux en-
trées du circuit de redressement par deux fils
(26) enroulés a leurs extrémités autour desdites
pattes (19, 22) de part et d’autre de leur rabat
(23, 24) etautourdes T (25), dans la version (A) ;
- soudure a I'étain des quatre fils (26, 30) enrou-
Iés autour des T (25) de la plaque (7) a circuit
imprimé dans la version (A) ;

- soudure électrique des pattes (19, 22) du picot
ressort (5) et du contact d’alimentation (6) par
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pliage mécanique des rabats (23) et (24) ;

- pliage de la patte (19) du picot ressort (5) contre
le rebord (13’) de la carcasse (4) ;

- controle de continuité électrique et de volume
de la bobine (21).

16. Procédé de bobinage selon la revendication précé-
dente, caractérisé en ce que le poussoir (28) est
inséré axialement dans les orifices (27, 27’) en di-
rection du picot ressort (5).
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