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La présente invention a pour objet un procédé et une
machine de bobinage permettant de réaliser un bobinage amélio-
ré notamment des bagues de déviation pour tubes cathodiques.

Pour de nombreux appareils électromagnétiques, on utili-
se des bobinages de fils électriques revétus d'isolant com-
prenant plusieurs spires de fil enroulé sur un noyau magnéti-
que.

Ainsi, pour les tubes cathodiques, on utilise des ba-
gues de déviation qui sont constituées par un noyau magnéti-
que en ferrite ayant sensiblement la forme d'un tronc de codne
évasé en cuvette, sur lequel noyau sont enroulées serrées un
faisceau de spires. Pour permettre le bobinage sur des machi-
nes & bobiner, la bague en ferrite est initialement divisée
en deux parties, et chague demi-noyau présentant ainsi une
structure ouverte peut &tre bobiné sur des bobinesuses auto-
matiques, chaque demi-bague pouvant &btre tenue sur la machine
4 bobirer par une de ses tranches latérales.

Dans les bobinages actuellement réalisés & la machine,
les spires sont enroulées sensiblement suivant des plans ra-
diaux, cl'est-a-dire passant par 1l'axe du tronc de cbne de la
hague. Une telle orientation des spires nlest pas avantageuse
sur le plan électromagnétigue, ne correspondant pas au
meilleur rendement de déviation du faisceau cathodigue.

Bien sfir, on peut chercher a améliorer les performances
des bagues de déviation en bobinant chague spire sur chague
demi-bague sous les meilleures orientations, et par exemple
en exdcutant un tel bobinage a la main, Il s'agirait cepen-
dent 13 d'opérations extrémement longues et coflteuses peu
applicables industriellement. ]

L'objet de 1l'invention est de permettre sans réduire
1a vitesse de travail des enrouleurs d'une machine d'obtenir
des pi&ces bobinées, telles notamment que des bagues de dé-
viation pour tubes cathodiques, dans lesquelles chaque spire
bobinée 1l'a été suivant 1l'orientation optimale calculée pour
la fonction que la piéce bobinée doit remplir.

Ainsi, par exemple, s'agissant de bobinages de défle-
xion pour tubes cathodiques présentant des spires enroulées
sur chaque demi bague en forme de tronc de cdne évasé en

cuvette, lesdites spires pourront &tre inclinées sur des
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o
plans radiaux symétriquement de part et d'autre du plan
médian de chaque demi-bague avec deux faisceaux de spires
symétriques nettement écartés du plan médian sur la petite
tranche de la cuvette et au contraire sensiblement jointifs
sur la grande tranche. _

Le procédé de l1l'invention permettant d'atteindre ces
objets se caractérise notamment en ce que on maintient 1le
noyau a recouvrir du bobinage sur un support orientable
4 chaque instant autour d'un axe X, on monte chaque enrouleur
de fagon que son bras d'enroulement puisse tourner autour
dudit noyau et autour d'un axe Z dirigé obliquement par
rapport & un axe Y, lui-méme dirigé obliquement par rapport
audit axe X, et 1'on choisit et pilote & chaque instant la

position en rotation (A dudit support autour dudit axe X et

- la position en rotationﬁ}de l'axe Z autour dudit axe Y pour

obtenir les différents plans successifs voulus d'enroulement
des spires autour du noyau.

De préférence, de facgon pratique, les axes X et Y
sont choisis fixes 1'un par rapport & ll'autre et dirigés
sensiblement orthogonalement, de méme que les axes Z et Y.

Selon une autre caractéristique du procédé de ltlinven-
tion, on fixe chaque noyau a bobiner, tel qu'une demi-bague
ferrite sensiblement tronconigue , sur Son support, sensi-
blement dans son plan médian et sur sa=petite tranche, et
1'on réalise un bobinage parfaitement symétrique de spires
inclinées par rapport a ce plan médian en choisissant des
programmes d!enroulement & angles « et /5 symétriques.

L'invention se rapporte également a une machine permet-
tant la mise en oceuvre du procédé mentionné, cette machine
se caractérisant en ce qu'elle comporte :

- un béti,

- au moins un support de noyau orientable selon un
angle of autour d'un axe X fixe par rapport au biti,

~ au moins une colonne supportant au moins un enrouleur
monté tournant sur ladite colonne autour d‘ﬁn axe Z fixe
par rapport & ladite colonne,

- ladite colonne étant montée tournant selon un angle
/3 dans ledit baAti autour d'un axe Y fixe par rapport audit

bati,
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- lesdits axes X, Y et Z étant dirigés obliquement les
uns par rapport aux autres. De facon pratique et avantageuse-
ment, les axes X et Y d'une part, et Y et Z d'autre part, sont
disposés sensiblement orthogonalement.

Selon une autre caractéristique de la machine objet de
l'invention, elle comprend en outre :

- des premiers moyens de commande permettant de choisir
a chaque instant la position angulaire o et de faire tourner
pas & pas ledit support de noyau autour de 1l'axe X,

~ des seconds moyens de commande permettant de choisir 2
chaque instant la position angulaire /3 et de faire tourner
pas a pas ladite colonne autour dudit axe Y,

- et des moyens de conjugaison desdits premier et
second moyens de commande pour obtenir les différents plans
successifs voulus d'enroulement des spires autour du noyau.

Ces moyens de conjugaison sont avantageusement constitués

"par un micro-processeur ou ordinateur mémorisant les nombres

de spires a enrouler autour du noyau pour chaque valeuyr des
angles of et/g déterminés ™~ conjugués précités . Le programme
d!enroulement ainsi &tabli commande alors selon tout moyen
connu existant dans la technique et & la portée du technicien
les différents moteurs de la machine, a savoir les moteurs
d'enrouleurs et les moteurs-pas a pas.de débemminationde Pangle
& de rotation du support autour de l'axe X et:les moteurs pas a
pas de détermination de 1‘ang1e/@ de rotation de la colomne
autour de l'axe Y.

L'invention apparaitra plus clairement a l'aide de la
description qui va suivre faite en référence aux dessins an-
nexés dans lesquels : »

- la figure 1 est une vue schématique en perspective
d'une machine concue selon l'invention,

- la figure 2 est une vue de cdté faite selon la fléche
II de la figure 1,

- la figure 3 est une vue par dessus de la machine faite
selon la fléche IIT de la figure 1,

- la figure 4 est une vue d'une demi-bague ferrite bobi-
née selon l'invention, cette vue étant faite par dessus cdté
de la petite tranche sensiblement selon la flé&che IV de la

figure 5.
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- La figure 5 est une vue de l'intérieur de la demi-bague-
de la figure 4 faite sensiblement selon la fléche V de la figu-
re 4 et rabattue dans le plan de figure .

- La figure 6 montre comme la figure 4 une demi-bague
ferrite bobinée selon l'art antérieur.

- La figure 7 montre comme la figure 5 la demi-bague de la
figure 6.

- Les figures 8 et 9 sont deux schémas angulaires illus-
trant comment peuvent &tre mesurés les angles o etwﬁ de
rotation respectivement du bras support de la machine et de
la colonne support des enrouleurs.

Selon le mode de réalisation illustré aux dessins, la ma-
chine comprend un biti 1 avec un socle 2 supportant un montant
3 dans lequel sont montés deux supports 43 , 49 orientables
selon un angle ¢f respectivement autour d'un axe Xy et X,
sensiblement horizontaux comme le plan du socle 2 dans 1'ex-.
emple illustré. Pour leur rotation autour des axes X; et Xj,
les supports 4; , 42 sont entrainés par un moteur électrique
4 commande pas a pas 5 dont 1l'arbre de sortie 6 entraine
deux poulies 731, 7, reliées par une courroie’'8. Les poulies
71> 72=sont calées sur les arbres 91, 92 d'entrainement
des bras supports 41, 42u

En 10, on a repéré un volant permettant le calage manuel
de '1'angle o et monté en bout d'axe du moteur 5.

La machine comporte d'autre part une colonne lquui sup-
porte dans 1l'exemple illustré deux enrouleurs classiqées dont
les bras repérés 12,, 12, sont entrainés en rotation et simul-
tanément autour des deux axes paralléles Zj, Z,, horizontaux
dans 1'exemple de réalisation illustré. Les emrouleurs 121;
122 sont entrainés par un moteur dont on apercoit le capot en
13. )

D'autre part, l'ensemble de la colonne 11 est monté tour-
nant selon un angle’ﬁ autour d'un axe Y fixe par rapport au
biti et sensiblement vertical, cl'est-3-~dire perpendiculaire
au socle 2 danS'l’ekemple illustré. La rotation de l'ensemble
de la colonne autour de l'axe Y est obtenue grice & un mo-
teur électrique & entrainement pas & pas visible en 14 a 1la

figure 2.
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On notera que l'axe Y passe sensiblement 4 1l'endroit
ol peut étre présentée en bout des supports 41, 42 la piéce
34 bobiner telle que la demi-bague ferrite tronconique illus-
trée en 15 montée fixée sur le support 42,

Evidemment, les bras bobineurs 12,, 12, sont également
positionnés sur la colomne 11 de fagon que le plan d'enroule-
ment coupe la piéce a bobiner, permettant le bobinage. En
16, on a matérialisé le —ercle décrit par l'extrémité d'en-
roulement du bras 121 tournant autour de son axe de rotation
Z,, ce cercle 16 étant évidemment contenu dans le plan d'en-
roulement.

La comparaison des figures et plus particuliérement
celle des figures 1, 8 et 9 permet de comprendre le processus
de bobinage rdalisé selon 1l'invention.

La figure & matérialise vu de llaxe ¥ 1l'angle ¢ de ro-
tation du bras 4 supportant la piéce 15. L'angle ¢{ pour des
gquestions de facilité peut &tre repéré par rapport & la droite
A' A verticale, paralldle 3 l'axe ¥ et passant par les axes

b4 et

Py

.
De méme, la figure O représente, vue de l'axe ¥ 1l'orien—

33

tation

[

ngulairejg de la colonne 11 autour dudit axe ¥. Pour
des guestions de facilité, l‘angle/g peut &tre repéré a partir

= 1la droite B' B gui n'est ‘autre dans 1l'exemple illustré gue

“\

‘-—\
i

trace sur le plan du socle 2 des axes X, Xy

D'autre parg, sselon un mode de mise en oeuvre avanta- -
geux de 1'invention, la demi-bague 15 sera supportée en bout
du support 41, 42 sensiblement dans son plan médian et sur sa
petite tranche. De facon pratique, la fixation pourra se faire
en venant coller sur la demi-bague tronconique en ferrite 15
un peigne 17 en matériau plastique qui comprendra des dents
18 dans lesquelles viendront se loger les spires 19 enroulées
assurant un bon positionnement et évitant tout glissement ul-
térieur. Le bras support 42 pourra &tre pourvu a son extrémité
d'une pince qui recevra la partie médiane du peigne.

Avec une telle fixation de la demi-bague 15 dans son

plan médian et par sa petite tranche, il est alors possible
de réaliser un bobinage parfaitement symétrique de spires
inclinées 19, 19' (voir figures 4 et 5) par rapport au plan

médian 20, l'angle d'inclinaison des spires pouvant &tre
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choisi & chaque moment en choisissant le programme d'enrou-
lement, c'est-a-dire les angles « et16 conjugués utilisés a
chaque instant, et le nombre de spires devant étre réalisé
pour chaque valeur des angles « et/3 déterminds conjugués
précités .

D'autre part, il apparait immédiatement que compte
tenu de la fixation en position médiane de la bague, on obtien-
dra des spires 19, 19' parfaitement symétriques si on prend
simplement soin de choisir des programmes d'enroulement
identiques pour des angles ¢« et/g symétriques.

Si 1'on se reporte maintenant éux figures -6 et 7, on
voit que selon l'art antérieur, le noyau constitué par une
demi-bague ferrite 21 était tenu par une patte 22, par exem~
ple collée au voisinage d'une tranche d'extrémité de la demi-
bague 21, et sur la demi-bague ainsi tenue, on emnroulait au
moyen de bras enrouleurs tels que 121, 122 des spires dans
des plans radiaux passant par l'axe 24 de la demi-bague 21.
Ces différents plans dl'enroulement radiaux étaient obtenus
en faisant pivoter les bras d!'enrouleurs autour de l'axe 24
de la bague tenue fixe.

Au point de vue électromagnétique, les bobinages ainsi
obtenus sont bien moins efficaces que lorsque les spires sont
disposées dans des plans inclinés comme selon 1l'invention.

Bien entendu, llinvention n'est nullement limitée aux
mode de réalisation illustré et décrit qui n'a été donné qu'a
titre d'exemple, -l'invention comprenant au contraire tous les
équivalents techniques des moyens décrits ainsi que leurs
combinaisons si celles-ci sont réalisées suivant son esprit
et mises en oeuvre dans le cadre des revendications qui sui-

vent.
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REVENDICATIONS

1. Procédé ée bobinage -de plusieurs spires de fil sur
un noyau, en particulier pour le bobinage des bagues de
déviation pour tubes cathodiques, ledit procédé utilisant
des enrouleurs comportant un bras tournant & grande vitesse
autour du noyau A bobiner, et étant caractérisé en ce que,
de facon a bobiner chaque spire ou faisceau de Spireé dans
un plan d'inclinaison rigoureusement choisi par rapport
au noyau et variable selon 1l'endroit du noyau qui recoit
les spires, et cela de fagon automatique et en travaillant a
la pleine vitesse des enrouleurs, on maintien£ le noyau a
recouvrir du bobinage sur un support orientable a chaque
instant auteur d'un axe X, on monte chaque enrouleur de
fagon que son bras d'enroulement puisse tourner autour dudit
noyau et autour d'un axe Z dirigé obliquement par rapport a
un axe Y lui-méme dirigé obliguement par rapport audit axe
¥, et 1'on choisit et pilote a chaque instant la position en
rotation of dudit support autour dudit axe X et la position
en rotatiomn /3 de 1l'axe Z autour dudit axe Y pour obtenir
ies plans successifs voulus d'enroulement des spires autour
du noyau.

2. Procédé selon la revendication i, caractérisé en ce
que lesdits axes X et Y sont choisis fixes 1l'un par rapport
2 1lautre et dirigés sensiblement orthogonalement.

3. Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2, caractérisé en ce que les axes Z et Y sont choisis fixes
1'un par rapport a 1l'autre et dirigés sensiblement orthogo-
nalement.

‘4. Procédé selon 1l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce qu'on choisit chaque noyau & bobiner, tel
qu'une demi-bague ferrite sensiblement tronconique, sur son
support sensiblement dans son plan médian et sur sa petite
tranche, et 1l'on réalise un bobinage parfaitement symétrique
de spires inclinées parr rapport 4 ce plan médian en choi~
sigsant des programmes d'enroulement a angles w-et/@
symétriques. '

5. Machine pour la mise en oeuvre du procédé selon l'une

des revendications précédentes, caractérisé en ce qu'elle

_comporte en combinaison :

- un bati,
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- au moins un support de noyau orientable selon un angle
A autour d'un axe X fixe par rapport au biati, ’

- .au moins une colonne supportant au moins un enrouleur
monté tournant sur ladite colonne autour d'un axe Z fixe par
rapport a ladite colonne,

~ ladite colonne étant montée togrnant selon un anglejZ
dans ledit biti autour d'un axe Y fixe par rapport audit
bati, et ' ' o

- lesdits axes X, Y et Z étant dirigés obliquement les
uns par rapport aux autres. )

6. Machine selon la revendication 5, caractérisé en ce
qu'elle comprend en outre des premiers moyens de commande
permettant de-choisir 3 chaque instant la position angulaire
ol et de faire tourner pas & pas ledit support de noyau
autour de 1l'axe X, et des seconds moyens de commande permet-
tant de choisir & chaque instant la position angulaire B et
de faire tourner pas a pas ladite colonne autour dudit axe Y,
et

~ des moyens de conjugaison desdits premier et second
moyens de commande pour obtenir les différents plans succes-
sifs voulus d‘enrodlement des spires autour du noyau.

7 ﬁachine selon la revendication 5 ou la revendication 6,
caractérisée en ce que les axes X et Y sont disposés sensi-
blement orthogonalement.

8. Machine selon l'une des revendications 5 & 7, caractéri-
sée en ce que les axes Y et Z sont disposés sensiblement ‘
orthogonalement.

9. Machine selon 1l'une des revendications 5 & 8, carac-
térisée en ce qu'au moins deux axes Xl’ X2 et deux axes Z1,
Zz,respectivement paralléles, sont prévus et sont conjugués
de fagon que deux opérations d'enroulement identiques puis-~
sent &tre conduites simultanément.

10. A titre de produits obtenus a partir du procédé et de
la machine selon l'une des revendications précédentes, les
bobinages de déflexion pour tubes cathodiques présentant des
spires enroulées sur chaque demi-bague en forme de tronc de
cdne évasé en cuvette, lesdites spires étant inclinées sur
des plans radiaux symétriquement de'p?rt et dl'autre du plan

médian de chague demi-bague avec les deux faisceaux de spires
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symétriques nettement écartés du plan médian sur la petite
tranche de la cuvette et au contraire sensiblement jointifs

sur la grande tranche.
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