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69 Dispositif rotatif d’une unité d’étampage pour la fabrication de tdles pour le montage de noyaux.

@ Le dispositif comprend un dispositif d’indexage (20)

qui convertit une rotation continue d’un arbre d’entrée
(16) en une rotation intermittente sur un arbre de sortie
(21) et transmet celle-ci 4 un dispositif de transmission a
friction (30) connecté 4 une matrice rotative inférieure (52)
d’'une unité d’étampage de tbles pour des noyaux de
moteurs. Le dispositif de transmission 4 friction ajoute une
rotation d’inclinaison 4 la rotation intermittente et trans-
met la rotation résultante & la matrice rotative inférieure.
Le réglage de la rotation d’inclinaison peut étre effectué de
maniére continue.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif rotatif d’une unité d’étampage d’une presse pour
transmettre la rotation 4 une matrice rotative inférieure a alimenta-
tion successive pour la fabrication de t6les pour le montage de
noyaux, caractérisé en ce qu’il comprend:

un dispositif d’indexage (20) recevant la rotation continue d’un
arbre (11) de la presse, convertissant 1a rotation continue en une ro-
tation intermittente d*un angle prédéterminé et délivrant cette rota-
tion intermittente 4 un arbre d’entrainement (21), et

un dispositif de transmission 4 friction (30) recevant la rotation
intermittente du dispositif d’indexage (20), ajoutant une rotation
d’un angle d’inclinaison prédéterminé en direction positive ou néga-
tive 4 la rotation intermittente et transmettant la rotation résultante
4 la matrice rotative inférieure (52).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le dis-
positif de transmission 4 friction (30) comprend une poulie d’entrai-
nement (22) liée de maniére amovible & un arbre de sortie (21) du
dispositif d’indexage et une poulie entrainée (24) mise en rotation
par contact de friction avec la poulie d’entrainement (22), et en ce
que I'angle d’inclinaison est déterminé par le rapport des diamétres
extérieurs des poulies d’entrainement (22) et entrainé (24).

3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
diamétre extérieur de 'une des poulies d’entrainement (22) et entrai-
née (24) peut étre varié de maniére continue et que I'angle d’inclinai-
son est ajustable de maniére continue.

4. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le dis-
positif d’indexage (20) comprend un axe d’entrée (16) connecté & une
source de puissance de la presse par un mécanisme de transmission
(12, 13, 15) et en ce que le dispositif d’indexage (20) est relié au dis-
positif de transmission a friction (30) auquel il transmet la rotation
intermittente obtenue 4 partir de la rotation continue.

5. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le dis-
positif de transmission 4 friction (30) comprend:

une paire de premicére et seconde plaques de base (31, 32) espa-
cées I'une de P'autre avec des trous longitudinaux paraliéles (33, 34),

une paire de boulons (35, 36) respectivement insérés dans les
trous des plaques de base (31, 32) et comprenant des ressorts de
pression (37, 38) pour exercer une force de pression sur les plaques
de base,

une poulie entrainée (24) montée de maniére rotative sur un axe
entrainé (23) de la premiére plaque de base (31) et un engrenage (25)
prévu a la périphérie de Paxe entraing,

une poulie de pression (28) montée de maniére rotative sur un
axe (27) de la seconde plaque de base (32),

un axe d’entrainement (21) situé au-dessus de la partie supérieure
du dispositif d’indexage (20) entre les deux plaques de base (31, 32)
et connecte opérativement a un arbre d’entrée (16) du dispositif d*in-
dexage, et

une poulie d’entrainement rotative (22) montée sur I'arbre d’en-
trainement (21) et engagée par friction avec la poulie entrainée (24,
25) et la poulie de pression (28).

6. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la
matrice rotative inférieure (52) de 'unité d’étampage comprend une
roue hélicoidale (45), en ce qu'une courroie de commande (43) est
engagee entre la roue hélicoidale (45) et la poulie entrainée (25) du
dispositif de transmission 4 friction (30) et en ce que des poulies de
tension (41, 42) sont disposées en des parties intermédiaires de la
courroie de commande pour maintenir une tension sur cette der-
nicre.

DESCRIPTION

L’invention concerne un dispositif rotatif d"une unité d*étampage
d’une presse pour transmettre la rotation 4 une matrice inférieure 4
alimentation successive pour la fabrication de téles pour le montage
de noyaux. Le dispositif selon I'invention transmet simultanément

une rotation intermittente et une autre rotation d’un angle d’incli-
naison d une matrice rotative inférieure de I'unité d’étampage.

Dans les unités d’étampage habituelles pour la fabrication de
tdles pour le montage de noyaux pour moteurs ou dynamos, un

s ruban métallique est é&tampé dans une unité d’é¢tampage 4 alimenta-
tion successive et les nombres prédéterminés de toles sont entassés.
Toutefois, les toles sont asymétriques en raison de la variation de
leur épaisseur qui se produit lors du processus de roulement, de
sorte que le degré de parallélité des surfaces supérieure et inférieure
et la précision des diameétres extérieur et intérieur sont détruits.

Des mesures ont déja été prises pour éliminer la variation
d’¢épaisseur, a 'aide d’un procédé de rotation de 90° ou 180° du
ruban métallique ou des piéces étampées, comme indiqué dans les
demandes de brevet japonaises N* 43276/1972 et 18044/1976.

11 est connu, selon les modéles d’utilité japonais publiés
N 53183/1978, 36137/1984 et 25318/1985, que le ruban métallique
pour les toles est tourné d’un petit angle déterming, c’est-3-dire que
le ruban est incliné pour augmenter la caractéristique électrique.
Dans la publication N° 36137/1984, il est indiqué que les rubans
métalliques sont inclinés par un moteur pas 4 pas. De cette maniére,
il est possible d’empiler en tournant les téles et en inclinant simulta-
nément ces derniéres, mais la commande est trés compliquée et Ia so-
lution proposée n’est pas praticable.

Dans les techniques habituelles indiquées ci-dessus, la rotation
des tdles et P'inclinaison sont exécutées séparément, de sorte que les
deux fonctions ne sont pas simultanées et, en particulier, il est im-
possible d’améliorer le rendement des produits puisqu’une seule
fonction est 4 disposition lors de la fabrication du rotor d*un moteur
de machine dynamoélectrique, et cela en raison du procédé d’étam-
page progressif et d’empilage des téles dans Punité habituelle
d’étampage.

Un dispositif d’étampage a &té décrit récemment dans la
demande de brevet japonais publiée N° 170534/1985. Ce dispositif
comprend des engrenages entre un dispositif d*indexage pour la ro-
tation d’un arbre de la presse et une machine rotative d’une unité
d’étampage et il permet d’exécuter simultanément une rotation des
tdles et une inclinaison de celles-ci. Cependant, ce dispositif ne peut
pas changer la grandeur d’inclinaison de maniére continue puisque
Pappareil utilise des engrenages et que la grandeur d’inclinaison est
limitée au nombre de dents de I'engrenage. It existe donc un pro-
bléme lors de I'utilisation pratique, 4 savoir que la grandeur d’incli-
naison la plus favorable pour obtenir la meilleure caractéristique
électrique et la haute précision des diamétres extérieur et intérieur
n’est pas atteinte.

En conséqueénce, le but de la présente invention est de réaliser un
dispositif rotatif d’une unité d’étampage pour la fabrication de tdles
pour 'assemblage de noyaux ne présentant pas les désavantages
mentionnés ci-dessus.

Pour atteindre ce but, le dispositif rotatif selon I'invention est
50 réalisé comme décrit dans la partie caractérisante de la revendica-

tion 1.

Le dispositif de rotation 4 friction peut comporter un dispositif &
vitesse variable pour modifier la grandeur d’inclinaison de maniére
continue, comprenant une courroie de transmission en forme de V

55 pour la transmission d’une vitesse variable de maniére continue et
une poulie d’entrainement et une poulie entrainée en contact mutuel
par friction. Le dispositif 4 vitesse variable permet de varier la gran-
deur d’inclinaison par le changement du rapport des diamétres exté-
rieurs des poulies.

Le dispositif d’indexage délivre une rotation intermittente d’un
angle prédéterminé, par exemple 90° ou 180° pour la matrice rota-
tive inférieure. Le dispositif de transmission 4 friction ajoute 4 la ro-
tation intermittente la grandeur de rotation d’un angle d’inclinaison
prédéterminé, dans la direction positive ou négative, de sorte que
65 I'unité d’étampage selon I'invention regoit la rotation des tdles en re-

lation avec Iinclinaison.

L’invention va &tre décrite plus en détail ci-aprés, 4 titre d’exem-
ple et & I'aide du dessin dans lequel:
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la figure 1 est une vue schématique en perspective montrant un
dispositif rotatif selon I'invention d’une unité d’étampage connecté 4
une presse pour la fabrication de tdles pour le montage de noyaux,

la figure 2 est une vue schématique en plan d’un dispositif de
transmission par friction du dispositif rotatif de la figure 1,

la figure 3 est une coupe selon la ligne ITI-I1I de la figure 2, et

la figure 4 illustre le fonctionnement du dispositif rotatif selon
I'invention.

Selon la figure 1, un dispositif rotatif d’une unité d’étampage 50
d’une presse 10 comprend un dispositif d’indexage 20 qui commande
la rotation des t6les et un dispositif de transmission 4 friction 30
monté sur le dispositif d’indexage 20 pour commander Ia grandeur
d’inclinaison, comme élément principal de I'invention.

Le dispositif d’indexage 20 est 4 disposition dans le commerce et
c’est un dispositif de transmission de puissance d’entrainement déli-
vrant une rotation intermittente sur un axe de sortie lorsqu’un axe
d’entrée tourne de maniére continue. Un dispositif type bien connu
est un dispositif d’indexage & mécanisme de roulement 4 rouleaux de
Ferguson Company/USA. .

Un axe d’entrée 16 du dispositif d’indexage 20, qui est monté sur
une base dépassant de la presse 10, permet de transmettre la rotation
d’un arbre 11 de la presse 10 qui entraine 'unité d’étampage 50 au
dispositif de transmission 4 friction 30 par une courroie ou une
chaine. Comme indiqué en figure 1, le dispositif de transmission de
puissance d’entrainement est disposé entre une source de puissance
d’entrainement (non représentée) de la presse 10 et 'axe d’entrée 16.
Dans cette forme d’exécution, un arbre 11 est prévu pour étre con-
necté avec la source de puissance d’entrainement et une poulie 12 est
disposée de maniére rotative sur un axe faisant face a Parbre 11 et
une courroie 13 est montée entre 'arbre 11 et la poulie 12. Une
poulie 14 est montée 4 une extrémité de Parbre d’entrée 16 en face de
la poulie 12 et une courroie 15 relie les poulies 12 et 14. L’arbre
d’entrée 16 est supporté rotativement par un palier 17 monté sur la
base dépassant de la presse et I’autre extrémité de 'arbre d’entrée 16
s’¢tend dans le dispositif d’indexage 20.

Comme indiqué dans les figures 2 et 3, le dispositif de transmis-
sion 4 friction 30 comprend une paire de premiére et seconde
plaques de base 31, 32 4 travers lesquelles des trous 33, 34 sont
prévus. Des boulons 35, 36 sont fixés aux plaques de base 31,324
travers les trous 33, 34. Des ressorts de pression 37, 38 sont montés
de maniére ajustable & chacune des extrémités des boulons 35, 36 &
partir d’une extrémité extérieure de la plaque de base 31 et ils sont
supportés par des écrous.

Une poulie entrainée 24 est montée horizontalement sur un arbre
23 de la plaque de base 31 et un engrenage 25 d’un diamétre prédé-
terminé est prévu 4 la périphérie de I'arbre 23. La poulie 24 et I’en-
grenage 25 sont reliés par une goupille 26 et ils tournent ensemble
comme un seul élément. Une poulie de pression 28 est prévue de
maniére rotative sur un arbre 27 4 travers un palier 29 de la plaque
de base 32. .

Un arbre d’entrainement 21 connecté opérativement & I’arbre
d’entrée 16 est prévu au-dessus d’une surface supérieure du dispositif
d’indexage 20, entre les deux plaques de base 31, 32 dans le dispositif
de transmission a friction 30, et une poulie d’entrainement 22 est
prévue sur I'axe 21. La poulie d’entrainement 22 est engagée a fric-
tion avec chacune des poulies 24 et 28.

Le dispositif de transmission 4 friction 30 et une matrice rotative
inférieure 52 d’un dispositif d’étampage inférieur 51 de Punité
d’étampage 50 sont connectés opérativement par une courroie 43 ou
une chaine. La matrice rotative inférieure 52 a une roue hélicoidale
45 et la courroie 43 est engagée avec I'engrenage 25 et la roue héli-
coidale 45. Une paire de poulies de tension 41, 42 est disposée en
contact avec la courroie 43 dans une partie intermédiaire entre I’en-
grenage 25 et la matrice rotative 52, pour donner une certaine
tension 4 la courroie 43. Un trou 44 est prévu dans Pengrenage héli-
coidal 45.

Les plaques de base 31, 32 du dispositif de transmission 4 fric-
tion 30 sont reliées par les longs boulons 35, 36, et la plaque de base
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31 est poussée en direction de la plaque de base 32 par les ressorts
37, 38. En conséquence, par I'ajustement de la force de pression des
ressorts, la poulie 24 et la poulie de pression 28 sont respectivement
poussées de maniére appropriée contre la poulie d’entrainement 22.
Comme indiqué dans le dessin, les boulons 35, 36 sont disposés pa-
rallélement 4 une ligne tirée entre les axes des trois poulies 22, 24, 28.
Dans cette forme d’exécution, un dispositif 4 friction de poulies est
utilisé comme dispositif de transmission 4 friction.

Commg indiqué plus haut, 'engrenage 25 d’un diamétre prédé-
terminé est disposé 4 la périphérie de I'arbre entrainé 23 et Pengre-
nage 25 est relié opérativement 4 la matrice rotative inférieure 52 par
la courroie de commande 43. L’engrenage 25 comporte des dents
correspondant aux dents de la courroie 43. Une chaine peut étre uti-
lisée a la place de la courroie 43 et, dans ce cas, un pignon est utilisé
a la place de I’engrenage 25. La tension de la courroie 43 est com-
mandée par deux poulies de tension 41, 42.

Dans le dispositif rotatif selon la présente invention, la rotation
de I'arbre 11 est transmise comme rotation continue  I'arbre
d’entrée 16 du dispositif d’indexage 20, et 4 partir de I’arbre de sortie
21 comme rotation intermittente de 'angle d’indexage prédéterminé
4 la poulie d’entrainement 22. La rotation de la poulie d’entraine-
ment 22 est transmise 4 la poulie entrainée 24 selon le rapport ajus-
table des vitesses qui est déterminé par le rapport des diamétres exté-
rieurs des poulies 22 et 24. La rotation de la poulie 24 est transmise
a la matrice rotative inférieure 52 par I'engrenage 25 et la courroie
43. En conséquence, I'angle de rotation des tdles par le dispositif
d’indexage 20 et 'angle de rotation d’inclinaison de celles-ci sont
transmis en combinaison & la matrice rotative inférieure 52.

Dans cette forme d’exécution, le dispositif de transmission a fric-
tion peut utiliser une poulie 22 ou 24 dont le diamétre extérieur peut
étre varié de maniére continue.

Selon la construction décrite ci-dessus, I’arbre de sortie 21 est en-
trainé en rotation de maniére intermittente de ’angle prédéterminé
de 90° ou de 180° par le dispositif d’indexage 20 et, en plus, la rota-
tion, qui correspond 4 I'inclinaison pour un ruban métallique, est
ajoutée 4 la rotation précédente par le dispositif de transmission &
friction 30.

Dans cette forme d’exécution, dans le but de changer la grandeur
d’inclinaison, il suffit de changer le seul rapport du diamétre exté-
rieur de la poulie 22 au diamétre extérieur de la poulie 24.

La figure 4 illustre un exemple d’application avec utilisation
d’une formule telle que:

180°xD2/D1 = 180°4-a°

dans laquelle la grandeur de rotation est de 180° et la grandeur d’in-
clinaison pour un ruban métallique est de «°, le diamétre extérieur
de la poulie entrainée 24 est D1 et le diamétre extérieur de la poulie
entrainante 22 est D2. En conséquence, dans le cas ot D1 et D2 sont
égaux, la rotation est transmise dans le rapport de 1:1, de sorte que
a=0°

Exemple:

Dans le cas ou D1 = 100 mm, la grandeur de rotation est de
180° et o = 0,6°, D2 est donné par:

D2 = (180+0,6) x 100/180 = 100,33

La poulie entrainante 22 devra donc avoir un diamétre extérieur
de 100,33 mm.

Comme indiqué plus haut, par la combinaison appropriée du
rapport des diamétres extérieurs des poulies 22, 24 qui forment I’es-
sentiel du dispositif de transmission 4 friction, la grandeur de rota-
tion et la grandeur d’inclinaison peuvent &tre modifiées de maniére
continue. Seule la poulie entrainante 22 est changée, de sorte que la
construction est particuliérement simple. La poulie 24 peut étre inté-
grale avec I'axe 23.

Comme expliqué ci-dessus, dans la présente invention, la rota-
tion et I'inclinaison qui sont déterminées 4 partir de la rotation d’un
arbre de sortie de la presse sont transmises simultanément & une
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matrice rotative inférieure par le dispositif d’indexage et le dispositif
de transmission & friction. Les grandeurs de la rotation et de I'incli-
naison peuvent &tre variées de maniére continue. Le dispositif selon
I'invention présente donc les avantages suivants:

1) Ilest possible d’ajuster la grandeur d’inclinaison de maniére
continue en raison du dispositif de transmission a friction, c’est-a-
dire qu'il est possible d’ajuster la petite rotation d’inclinaison par
une transmission a friction et non par une transmission 4 engre-
nages.

Dans ce cas, il suffit de changer seulement la poulie entrainante.
Cela simplifie la construction.

3) Aucune construction compliquée n’est utilisée, de sorte que le
dispositif selon I'invention peut &tre produit 4 bas prix.

4) La précision des tdles produites peut étre fortement augmen-
tée, c’est-a-dire le degré de parallélité entre la surface inférieure et la
surface supérieure. La perpendicularité des faces latérales, le degré
de déflexion des diamétres extérieurs et intérieurs et la caractéristi-
que électrique sont améliorés. Cela permet des assemblages de t6les

2) 1l est possible de changer facilement la grandeur d’inclinaison. 10 de noyaux prévus pour des moteurs 4 haute vitesse de rotation.

1 feuille dessins
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