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La présente invention se rapporte & un stator
asymétrique pour machines électriques notamment pour ma-
chines & commutateurs et & p8les fendus ainsi qu'a un
procédé pour la fabrication d'un stator de ce type destiné
& des moteurs electrlques d'appareils mélangeurs et mala-
xeurs portatifs, de hachoirs, de moulins & café et d'ap~
pareils analogues.

Le brevet AT 237 730 décrit un enroulement de culas-
se dans lequel le corps de bobine et la bobine présentent
une section transversale trapézoidele et les deux flasques
délimitent un angle aigu.

Le brevet C5 170 099 se rapporte & un enroulement
de culasse dans lequel une culasse rectiligne porte un
enroulement & fen8tre rectangulaire et 1'ensemble de 1'en-
roulement présente, en coupe, une forme rectangulaire d'une
certaine hauteur.

On connatt en outre, par le brevet AT 230 483, la
fagon d'engager les enroulements avec le corps de l'exté-
rieur sur un paquet de t8les asymétriques.

- La présente invention a pour objet de créer un

‘stator asymétrique pour des machines électriques de faible

puissance et qui présente par rapport aux réalisations con-
nues un meilleur rapport masse/puissance tout en réduisant
la quantité de matidre utilisée & sa réalisation. Le stator
asymétrique suivant 1'invention doit également permettre
d'améliorer les conditions thermiques malgré un rendement
identique. L'invention a également pour objet de créer un
procédé pour la mise en place des corps d'enroulement.

L'enroulement de culasse, connu par le brevet AT
237 730, permet déja une amélioration de 1'état de la tech-
nique antérieur du fait que la hauteur de construction de
la partie extérieure du paquet d'enroulement se trouve
réduite par suite d'un élargissement. Cependant, la hauteur
de la partie intérieure du paquet d'enroulement reste
inchangée et de ce fait 1'amélioration apportée & 1'état de
la technique n'est pas importante.

L'enroulement de culasse, suivant le brevet
CS 170 099, refléte un état de la technique désavantageux
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étant donné que le paquet d'enroulement présente aussi
bien dans la zone extérieure que dans la zone intérieure
des sections transversales rectangulaires qui sont déter-
minées par la largeur de la fendtre de 1l'enroulement. En
conséquence cette forme de réalisation nécessite l'emploi
d'une quantité de matiére importante et présente une grande
hauteur. '

La réalisation et le montage de 1'enroulement, sui-~
vant le brevet AT 230 487, présentent 1'inconvénient de
nécessiter des corps'd?enroulement de grandes dimensions
pour permettre leur engagement sur le paquet de t8les du
stator, ce qui entrafne également 1'utilisation d'une quan-
tité de matiére qui est proportionnellement importante.

Pour ces raisons 1la présente invention a pour objet .
de créer un stator pour machines électriques ainsi qu'un
Procédé pour le montage du corps portant 1'enroulement qui
renédie et élimine les lacunes inhérent & 1'&tat de la
technique connu en réalisant la découpe de t8les de fagon
qu'il soit possible de raccourcir les longueurs moyennes
des spires et de réduire au meximum la hauteur de construc-
tion tout en créant un procéds qui permet le bobinage du
nouveau corps formant stator. - '

Ces problémes sont résolus conformément & 1'invention
par un stator asymétriquq qui est caractérisé en ce que-
la culasse présentant un axe incurvé porte un corps de
bobine en une ou plusieurs parties et adapté & la culasse
sur laquelle est réalisé 1'enroulement et en ce que la fend-
tre de 1l'enroulement est réalisée pour que les éléments
délimitant 1'enroulement soient perpendiculaires par rapport
& 1'axe de la culasse.

Selon une autre caractéristique de 1'invention, le
vecteur de la surface d'une spire est tangent i 1'axe de
la culasse.

Suivant encore une autre caractéristique de 1'inven-
tion, les surfaces délimitées par les spires sont de gran-
deur égale pour chacune des spires.

Les problémes posés sont également résolus par 1l'in-
vention du fait que le flan du corps de stator présente une
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découpe s8'engageant derriére 1'évidement pour le rotor
et dans laquelle sont disposés les différents enroulements,
que les enroulements partiels sont logés dans des corps
de bobine et que l'enroulement partiel médian est entouré
d'une matiére isolante.

Selon encore une autre caractéristique de 1'inven-~
tion, l'enroulement partiel monté en dernier lieu sert
d'organe de fixation et maintient les autres corps de bobine
dans leur position appropriée.

Suivant une autre caractéristique de l'invention,
au moins deux segments de bobine d'une certaine hauteur
sont maintenus dans les positions d'extrémité par 1'inser-
tion du corps de bobine large qui est adapté au rayon R4
du rotor.

La ligne médiane de la culasse présente un rayon
qui s'étend vers l'infini et l'enroulement partiel,respec-
tivement le corps de bobine large,s'approche du rayon R4
décrit par le contour du rotor en délimitant un intervalle
”hn.

La culasse est rev8tue d'ume couche isolante par
rapport aux enroulements.

Le procédé de fabrication du stator suivant 1'inven-
tion est caractérisé per les opérations suivantes.

1. Montage du premier corps de bobine sur la culasse
dans la zone d'enroulement.

2. Bobinage du corps de bobine.

3. Déplacement du corps de bobine avec son enroulement
partiel en le faisant coulisser dans l'une des positions
d'extrémité.

4. Montage du deuxiéme corps de bobine sur la culasse
dans la zone d'enroulement.

5. Bobinage du deuxiéme corps de bobine.

6. Déplacement du deuxiéme corps de bobine avec son
enroulement partiel en le faisant coulisser dans la deuxiéme
position d'extrémité.

7. Application d'une couche en matiére isolante sur la
culasse dans la zone d'enroulement.

8. Réalisation de l'enroulement sur la couche isolante
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et bobinage final. )

Un autre procédé de réalisation suivant 1'invention
se compose des opérations suivantes.

1. Montage du segment de bobine d'une certaine hauteur
sur la culasse dans la zone d'enroulement.

2. Bobinage du segment d'une certaine hauteur.

3. Mise en place d'un deuxiéme segment de bobine
d'une certaine hauteur sur la culasse dans la zone d'en~
roulement. ,

4. Bobinage du deuxiéme segment d'une certaine hauteur.

5. Les segments de bobine sont amenés dans les positions
d'extrémité.

6. Le corps de bobine large est bobiné de fagon &
fixer la position des segments de bobine d'une certaine
hauteure. '

Grfice aux opérations décrites, il est possible
d'équiper la culasse des corps de bobine munis de leurs
enroulements et de faire coulisser ces ensembles dans
leurs positions d'extrémité respectives dans lesquelles
ils sont situés & 1'intérieur de 1'évidement de la culasse
prévu a cet effet. De ce fait la ligne médiane de la
culasse atteint une longueur maximale, la longueur des
spires une longueur minimale et la hauteur de 1'ensemble
se trouve réduite de fagon avantageuse par rapport aux
réalisations appartenant & 1'é4tat de la technique antérieur.

Les problémes posés sont également résolus confor-
mément & 1l'invention du fait que le flan de t8le du stator
présente une partie transverssle, une partie latérale de
droite et une partie latérale de gauche et qu'un corps de
bobine équipé d'un enroulement est monté sur chacune des
parties latérales de la culasse et qu'un corps de bobine
de droite avec un enroulement, un corps de bobine de gauche
avec un enroulement et un enroulement réalisé entre ces
deux corps de bobine sur une couche en matiére isolante
sont prévus sur la partie transversale de la culasse.

Le procédé pour réaliser ce stator suivant 1'inven-
tion comprend les opérations suivantes.

1. Montage du corps de bobine sur la partie de gauche
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de la culasse dans la zone de la vosition latérale de
gauche.

2. Bobinage de ce premier corps de bobine.

3. Mise en place du corps de bobine sur la partie de
droite de la culasse dans la zone de la position latérale
de droite.

4. Bobinage de ce deuxiéme corps de bobine.

5. Montage du corps de bobine large sur la partie
transversale de la culasse.

6. Bobinage du corps de bobine large de fagon & ob-
tenir une bobine compléte.

Il est, en outre, avantageux de réaliser les opé-
rations 1 et 3 et 2 et 4 en mé&me temps.

Un':autre procédé de réalisation se compose, confor-
mément & 1'invention, des opérations suivantes.

1 Montage du corps de bobine sur la partie de gauche
de la culasse dans la zone de la position latérale de gauche.

- 2. Réalisation au bobinage & l'intérieur de ce premier
corps de bobine.

3. Mise en place du corps de bobine sur la partie
droite de la culasse dans la zone de la position latérale
de droite.

4. Réalisation du bobinage & 1'intérieur de ce deuxiéme
corps de bobine.

5a‘Montage du corps de bobine de droite sur la partie
transversale de la culasse et & 1'intérieur de la zone
d'enroulement W. -

6. Réalisation du bobinage du corps de bobine venant

d'8tre monté.

7. Déplacement du corps de bobine muni de 80N enrou-
lement sur la partie transversale de la culasse en le fai-
sant coulisser dans la position d'extrémité de droite.

8. Montage du corps de bobine de gauche sur la partie
transversale de la culasse & 1'intérieur de la zone d'en-
roulement W.

9. Réalisation du bobinage de ce corps de bobine.

10. Déplacement du corps de bobine avec son enroulement
en le faisant coulisser dans la position d'extrémité de
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droite sur la partie transversale de la culasse.
11. Application de la couche en matiére isolante sur
la partie transversale de la culasse.
12. Réalisation du bobinage entre les deux corps de
bobine.

L'invention prévoit également la réalisation simul-
tanée des opérations 1 et 3 et 2 et 4.

Diverses autres caractéristiques de l'invention res-
sortent d'ailleurs de la description détaillée qui suit.

Des formes de réalisation de l'objet de l'inventio
sont représentées,d titre d'exemples non limitatifs, aux
dessins annexés.

La fig. 1 est une représentation achématique d'un
stator suivant 1l'invention.

La fig. 2 montre schématiquement la forme d'une
couche de spires.

La fig. 3 est une représentation schématique d'une
forme de réalisation d'un stator suivant 1'invention.

La fig. 4 montre une deuxiéme forme de réalisation
d'un stator suivant 1l'invention.

La fig. 5 illustre la premidre opération du procédé
de réalisation d'un stator suivant l'ihvention, c'est-d-
dire la mise en place du premier corps de bobine & 1'inté-
rieur de la largeur d'enroulement W.

La fig. 6 montre schématiquement le corps de bobine
muni de son enroulement et destiné & un stator suivant
la fig. 3.

La fig. 7 illustre la troisidme opération du procédé
de réalisation suivant 1'invention, c'est-a-dire le dépla-
cement par coulissement du premier corps de bobine, sulvant
la fige 4, dans sa position d'extrémité.

La fige 8 illustre la quatriéme opération du procédé
de réalisation, c'est-3a-dire la mise en place du deuxiéme
corps de bobine & 1'intérieur de la largeur d'enroulement W.

La fig. 9 montre 1la cinquiéme opération du procéds
de réalisation, c'est-d-dire le corps de bobine, suivant
la fig. 6, muni de son enroulement. ,

La fig. 10 illustre la sixiéme opération du procédé
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de réalisation, c'est-d-dire le déplacement par coulis-
sementdu deuxiéme corps de bobine, suivant la fig. 7,

dans sa position d'extrémité,ainsi que 1l'application 4'une
couche isolante supplémentaire sur la culasse.

La fig. 11 montre la septiéme opération du procédé
de réalisation, c'est-i-dire le bobinage terminal de la
culasse assurant le maintien des deux corps de bobine.

La fig. 12 est une représentation schématique de

'l'ensemble des corps de bobine suivant 1'invention.
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La fige. 13 montre une autre forme de réalisation
suivant 1'invention.

La fig. 14 illustre la premiére opération du procédé
de réalisation suivant 1'invention, c'est-i-dire la mise en
place d'un corps de bobine sur le c8té gauche de la culasse.

la fig. 15 montre la deuxiéme opération du procédé
de réalisation, c'est-d-dire le bobinage du corps suivant
la fig. 3.

La fig. 16 illustre la troisiéme opération du procédé
de réalisation, c'est-i-dire la mise en place d'un corps
de bobine sur le c8té droit de la culasse.

La fig. 17 montre la quatriéme opération du procédé
de réalisation, c'est-d-dire le bobinage du corps suivant
la fig. 5.

La fig. 18 illustre la cinquiéme opération du procédé
de réalisation, c'est-a-dire la mise en place du corps de
bobine large sur la partie transversale de la culasse.

La fig. 19 représente la sixiéme opération du procé-
de de réalisation, c'est-i-dire le bobinage du corps suivant
la fig. 7.

La fig. 1 montre que le stator 101 présente une
culasse 111 dont 1l'axe 105 est incurvé et sur laquelle est
disposé un corps de bobine 102 en une ou plusieurs pidces
et qui porte un enroulement 103. La fen8tre 108 de 1l'en-
roulement est réalisée pour que les éléments 104 délimitant
l'enroulenent soient perpendiculaires & l'axe 105 de la
culasse. Les différentes spires 106 sont alors également
perpendiculaires & 1'axe 105 de la culasse. Gr8ce & cette
disposition il est possible de réduire au minimum la lon-
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gueur de 1l'enroulement par spire 106 et d'obtenir des '
couches de spires régulidres 107. Cette forme de réali-
sation permet en outre de diminuer,d'une part, la longueur
de fer 110 délimitée par les points 112 et 113 et, d'autre
5 part, la hauteur H de la constructione.

La fige. 2 montre la position de la surface 109
délimitée par une spire 106. Le vecteur de 1la surface 109
d'une spire 106 est alors tangent & 1'axe 105 de la culas-
se. Grice a4 la forme de réalisation suivent 1'invention

10 de la culasse 111, on obtient un prolongement maximum de
1'axe 105 de la culasse de fagon & réduire su meximum le
nombre des couches de spires 107 et & obtenir en néme
temps un facteur de remplissage trés élevé.

La forme de réalisation suivant 1'invention, repré-

15 sentée 4 la fig. 3, montre un corps de stator 201 comprenant
un flan 202 avec une découpes 203 pour loger les enroulements
et un évidement 204 pour le rotor.

La découpe 203 est réalisée conformément & 1'inven-
tion de fagon & s'engager derriére 1'évidement 204 pour le

20 rotor, ce qui permet un allongement de l'enroulement dans
le sens axiale. I1 est ainsi possible de réduire le diamédtre
des bobines ou de raccourcir la longueur de spire moyenne
par enroulement de fagon & économiser du cuivre. Cette solu-
tion, suivant 1l'invention, permet en outre de diminuer la

25 hauteur "S"™ des enroulements. ‘

La culasse 227 du corps de stator 201 porte un corps
de bobine 208 avec un enroulement partiel 205, un corps de
bobine 209 avec un enroulement partiel 207 et présente un
isolement 210 portant 1'enroulement partiel 206. L'isolement

30 peut 8tre réalisé pour s'étendre en dessous de toute la
longueur des corps de bobine 208 et 209 ou son étendue peut
étre limitée & la szone de 1’enroulement partiel 206.

La découpe 203 suivant 1'invention présente une
dépouille 215 délimitant les pousitious a‘extrémité 218 et

35 219 des enroulements.

Le corps de bobine 208 occupe la position d'extrémité
218 et le corps de bobine 209 1la position d'extréimité 219
en bobinant suivant l'invention entre ces corps 1l'enroulement
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partiel 206 qui assure également le maintien serré des
corps 208 et 209 dans les positions d'extrémité 218 et
219.

La forme de réalisation du corps de stator suivant
1'invention permet en méme tenps de prolonger la ligne
médiane 211 dans la zone des enroulements partiels 205,

206 et 207. Il est alors particulidrement avantageux que
le rayon de la ligne médiane tende vers 1'infini et prenne
de 66 fait la forme d'une droite. En conséquence, on peut
obtenir des couches de spires parfaitement réguliéres ce
qui permet d'utiliser un procédé de bobinage habituel

tout en réduisant la quantité de cuivre mise en oeuvre.
Pour effectuer le bobinage des corps on dispose de la
largeur d'enroculement W. Par la forme du corps de stator
201 suivant 1'invention, il est possible de réaliser un
flan 202 qui présente des dimensions précises et qui de ce
fait peut s'approcher étroitement du contour 212 du rotor.
L'étendue du recouvrement du coptour du rotor peut 8&tre
améliorée davantage en réduisant la largeur d'enroulemssit W.

Par suite de la diminution suivant 1'invention de
la hauteur S des enroulements, on obtient une réduction
du rayon B4, de l'intervalle h et de la hauteur d'enroulement
8 par rapport & 1'état de la technique antérieur, ce qui a
pour résultat une économie en cuivre et en fer.

La fig. 4 montre une autre forme de réalisation
suivant l'invention. Comme cela ressort de cette figure,

il est possible de réduire encore davantage les valeurs de
R4y h et 8 par une plus forte diminution de la hauteur
d'enroulement 5 en allongeant davantage le corps de bobine
large 220 ce qui a pour effet de réduire le nombre des
couches de spires de ce dernier et en prévoyant des segments
d'enroulement 221 et 226 d'une certaine hauteur et qui
viennent occuper les positions d'extrémité 218 et 219.

Gr8ce & ces caract8ristiques, la culasse 227 peut 8tre ap-
prochée davantage du rotore.

Les fige 5 4 11 illustrent les différentes opérations
du procédé de fabrication suivant 1'invention.

la fig. 5 montre la premidre opération, & savoir la



10

15

25

2499780
10
mise en place du corps de bobine 209 sur la culasse 227+
La largeur maximale du corps de bobine 209 peut correspon-
dre & celle de la largeur d'snroulement We. ,

La fig. 6 montre le stator a la fin de la deuxidme
opération au cours de laquelle le corps de bobine 209 a
été équipé de 1'enroulement partiel 207.

. La fige. 7 représente le stator & la fin de la _
troisidme opération pendant laquelle le corps de bobine 209
portant 1l'enroulement partiel 207 a &t& déplacé sur la culasge
se pour qu'il puisse occuper la position d'extrémité 219.

La fig. 8 illustre la quatridme opération suivant
1'invention au cours de laquelle le deuxiéme corps de bobine
208 a &té monté A 1'intérieur de la largeur d'enroulement W.

La fige 9 illustre la cinquidme opération au cours
de laquelle le corps de bobine 208, représenté & la fig. 8
et monté sur la culasse, recoit l'enroulement partiel qui
est bobiné de fagon & 8tre complitement inséré.

La fig. 10 représente la sixidme opération au cours
de laquelle le corps de bobine 208 avec 1l'enroulement partiel
205 a été poussé dans la position d'extrémitsé 218 en le
faisant coulisser sur la culasse entidrement recouverte d'une
matiére isolante 210.

La fige 11 illustre la septidme opération suivant
1l'invention pendant lagquelle 1'enroulement partiel 206 a
été réalisé en le bobinant entre les deux corps de facon a

~maintenir fermement toute la bobine ainsi eréée sur la

culasse 227.
Le stator, suivant la forme de réalisation représentée
4 la fig. 4, est obtenmu par un procédé de fabrication anse

30 logue.

35

La fig. 12 représente une autre forme de réalisation
suivant 1'invention. Le flan en t8le 302 du stator 301 pré-
sente des dépouilles 308, 310 s'engageant derridre le con-
tour 316 du rotor de fagon que la culasse présente une par-
tie transversale 303 et deux parties latérales 304, 309,

De ce fait les positions latérsles 305 et 315 sont définies.
Dans la position latérale 305, c'est-a~dire sur la partie
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de droite 304 de la culasse, est monté le corps de bobine
306 avec l'enroulement 307. Dans la position latérale
315, c'est-a-dire sur la partie geauche 309 de la culasse,
est monté le corps de bobine 311 avec l'enroulement 312.
Le corps de bobine large 313 avec l'enroulement 314 est
disposé sur la partie transversale 303 de la culasse. lLa
hauteur B de 1l'ensemble résultant du rayon R, du rotor
Plus 1l'intervalle h plus la hauteur d'enroulement § est
réduite au minimum. I1 est notamment possible de diminuer
au maximum la hauteur d'enroulement ce qui permet d'obtenir
un ensemble de dimensions réduites.

La fig. 13 montre une autre variante de 1'exemple
de réalisation suivant la fig. 12. Le corps de bobine large
313 portant 1'enroulement 314, et qui & la fig. 12 était
disposé & 1'intérieur de la largeur d'enroulement W, est
remplacé 3 la fig. 13 par le corps de bobine de droite 317
avec 1l'enroulement 318, le corps de bobine de gauche 319
avee l'enroulement 320 et par l'enroulement 321 réalisé
sur l'isolement 322. Le corps de bobine de droite 317 avec
1l'enroulement 318 se trouve dans la position d'extrémité
de droite 323 et le corps de bobine de gauche 319 avec
1'enroulement 320 dans la position d'extrémité de gauche
324. Grce aux positions d'extrémité de droite et de gauche
323 et 324, les enroulements 318 et 320 sont situés derriére
la largeur d'enroulement W. Les corps de bobine portant les
enroulements sont montés sur la partie transversale 303
de la culasse de la maniére décrite plus haut.

Les fig. 14 & 19 illustrent les différentes opérations
du procédé de réalisation suivant l'invention. Il est alors
possible de monter les corps de bobine avec les enroulements
destinés aux parties latérales 304 et 309, soit en mdme
temps, soit 1'un aprés l'autre.
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REVENDICATIONS

1 -~ Stator asymétrique pour machines électriques
de faible puissance qui présente une culasse & enroulements
trapézoidaux et dont les éléments délimitant les corps de
bobine forment un angle aigu, caractérisé en ce que la
culasse (111) présentant un axe incurvé (105) porte un
corps de bobine (102) en une ou plusieurs parties et adap-
té & la culasse sur laquelle est réalisé 1l'enroulement
(103) et en ce que la fen8tre (108) de 1'enroulement (103)
est réalisée pour que les éléments (104) délimitant 1'en~
roulement soient perpendiculaires par rapport 3 l'sxe
(105) de 1la culasse (111).

2 - Btator suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que le vecteur (A) de la surface (109) d'une spire
(106) esttangent a 1'axe (105) de la culasse (11Mm.

3 - Stator suivant 1'une des revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que les surfaces (109) délimitées par

- les spires (106) sont de grandeur égale pour chacune des

25
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spires (107).

4 - Stator pour machines électriques 3 flan de t8le
asymétrique et dont les enroulements sont réalisés direc-
tement sur la culasse, le corps de bobine et 1'enroulement
de ce dernier présentant une section trapézoidale et les
flasques des corps de bobine délimitant un angle aigu, ca-
ractérisé en ce que le flan (202) au corps de stator (201)
présente une découpe (203) s'engageant derridre 1'évidenment
(204) pour le rotor et dans laquelle sont disposés les
différents enroulements (205, 207 et 206), en ce que les
enroulements partiels (205 et 207) sont logés dans des
corps de bobine (208 et 209) et en ce que 1'enroulement
partiel médian (206) est entouré d'une matidre isolante
(210). .

5 - Stator suivant la revendication 4, caractérisé
en ce que 1l'enroulement partiel (206) monté en dernier lieu
sert d'organe de fixation et maintient les autres corps
de bobine (208 et 209) dans leur position appropriée.

6 ~ Stator suivant l'une des revendications 4 et
2, caractérisé en ce qu'au moins deux segments de bobine
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(221 ou 226) d'une certaine hauteur sont maintenus dans
les positions d'extrémité (218 et 219) par l'insertion
du corps de bobine large (220) qui est adapté au rayon R4
du rotore.

7 - Stator suivant l'une des revendications 4 & 6,
caractérisé en ce que la ligne médiane (211) de la culasse
présente un rayon qui s'étend vers 1'infini et en ce que
1'enroulement partiel (206) respectivement le corps de
bobine large (220) s'approche du rayon R4 décrit par le
contour (212) du rotor en délimitant un intervalle "h".

8 - Stator suivant 1'une des revendications 4 & 7,
caractérisé en ce que la culasse (227) est rev8tue d'une
couche isolante (210) par rapport aux enroulements.

9 - Procédé de réalisation de stators pour machines
électriques, caractérisé par les opérations suivantes.

1. Mise en place du corps de bobine (208) sur la culas-
se (227) dans la zone d'enroulement (217).

2. Réalisation du bobinage (205) sur le corps de
bobine (208).

3. Déplacement par coulissement du corps de bobine
(208) avec 1'enroulement partiel (205) vers la position
d'extrémité (218).

4. Mise en place du corps de bobine (209) sur la culasse
(227) dans la zone d'enroulement (217).

5. Réalisation du bobinage (207) sur le corps de bobine
(209).

6. Déplacement par coulissement du corps de bobine
(209) avec 1'enroulement partiel (207) wers la position
d'extrémité (219).

7. Application d'une couche en matiére isolante (210)
dans la zZone d'enroulement (217).

8. Réalisation du bobinage sur la couche isolante (210)
et bobinage final.

10 - Procédé de réalisation de stators suivant 1'une
des revendications 4 & 9, caractérisé par les opérations
suivantes.

1. Mise en place du segment de bobine (221) d'une cer-
taine hauteur sur la culasse (227) dans la gone d'enroulement
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217).

2. Réalisation du bobinage du segment de bobine (221)
d'une certaine hauteur.

3. Mise en place du segment de bobine (226) d'une cer-
taine hauteur sur la culasse (227) dans la zone d'enrou-
lement (217).

4. Réalisation du bobinage du segment de bobine (226)
d'une certaine hauteur.

S+ Déplacement des segments de bobine (221 et 226)
dans les positions d'extrémité (218 et 219).

6. Réalisation du bobinage du corps de bobine large
(220) en immobilisant ainsi les segments de bobine (221,
226). _ .

11 - Btator suivant 1l'une des revendications 4 a 9,
et.dont les flans présentent des découpes s'étendant der-
riére 1'évidement prévu pour le roter et dans lesquelles
sont disposés des enroulements partiels, caractérisé en ce
que les flans de t8le (302) composant le stator (301)
présentent une partie transversale (303) ainsi qu'umne partie
latérale de droite (304) et une partie latérale de gauche
(309) et en ce qu'un corps de bobine (306) avec un enrou-
lement (307) est monté sur la partie latérale de droite
(304) et un corps de bobine (311) avec un enroulement (312)
est monté sur la partie latérale de gauche (309) tandis
qu'un corps de bobine large (313) portant un enroglenent
(314) est placé sur la partie transversale (303) de la
culasse.

12 - Stator suivant la revendication 11, caractérisé
en ce que les flans de t8le (302) composant le stator (301)
présentent une partie transversale (303) ainsi qu'une par-
tie latérale de droite (304) et une partie latérale de gauche
(309) et en ce qu'un corps de bobine (306) avec un enroule—
ment (307) est monté sur la partie latérale de droite (304)
et un corps de bobine (311) avec un enroulement (312) est
monté sur la partie latérale de gauche (309) tandis que la
partie transversale (313) de la culasse porte un corps de
bobine de droite (317) avec un enroulement (318), un corps
de bobine de gauche (319) avec un enroulement (320) et une
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couche en matiére isolante (322) sur laquelle est réalisé
un bobinage (321) s'insérant entre les deux corps de
bobine (317 et 319). ’
13 - Procédé pour le montage des corps de bobine sui-

5 vant 1une des revendications 11 et 12, caractérisé par les

10

15

25

30

35

opérations suivantes.

1. Mise en place du corps de bobine (311) sur la par-
tie latérale de gauche (309) dans la zone de la position
latérale de gauche (315).

2. Réalisation du bobinage (312) & 1'intéidieur du
corps de bobine (311).

- 3. Mise en place du corps de bobine (306) sur la par-
tie latérale de droite (304) dans la zone de la position
latérale de droite (305).

4. Réalisation du bobinage (307) & 1'intérieur du
corps de bobine (306).

5. Montage du corps de bobine large (313) sur la par-
tie transversale (303) de la culasse.

6. Réalisation du bobinage du corps de bobine large
(313) de fagon & obtenir la bobine compléte (314).

14 - Procédé pour le montage des corps de bobine
suivant la revendication 13, caractérisé en ce que les
opérations 1 et 3 et 2 et 4 s'effectuent parallélement.

15 ~ Procédé pour le montage des corps de bobine
suivant la revendication 13, caractérisé par les opérations
suivantes.

1. Mise en place du corps de bobine (311) sur la partie
latérale de gauche (309) dans la zone de la position laté-
rale de gauche (315).

2. Réalisation du bobinage (312) & 1'intérieur du corps
de bobine (311).

3. Mise en place du corps de bobine (306) sur la partie
latérale de droite (304) dans la zone de la position laté-
rale de droite (305).

4. Réalisation du bobinage (307) & 1'intérieur du corps
de bobine (306).

5. Montage du corps de bobine de droite (317) sur la
partie transversale (303) & 1l'intérieur de la zone d'enrou-
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lement (W).

6. Réalisation du bobinage du corps de bobine (31/)
et réalisation de l'enroulement (318).

7. Déplacement du corps de bobine (317) avec 1'enrou-

> lement (318) sur la partie transversale (303) vers la
position d'extrémité de droite (323).

8. Mise en place du corps de bobine de gauche (319)
sur la partie transversale (303) & 1l'intérieur de la zone
d'enroulement (W).

10 9. Réalisation du bobinage du corps de bobine (317)
et réalisation de l'enroulement (320).

10. Déplacement du corps de bobine (319) avec 1'enrou-
lement (320) sur la partie transversale (303) vers la
position d'extrémité de gauche (324).

15 11. Application de la couche en matiére isolante (322)
sur la partie transversale (303) de la culasse.

12. Réalisation du bobinage (321) situé entre les deux
corps de bobine (317 et 319).

16 -~ Procédé pour le montage des corps de bobine
20 suivant la revendication 15, caractérisé en ce que les
opérations 1 et 3 ainsi que 2 et 4 sont exécutées simul-
tanément.
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