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Procédé de fabrication de parties secondaires de machines asynchrones et parties secondaires de machi-

nes asynchrones ainsi obtenues.

L’invention conceme un procédé de fabrication de par-
ties secondaires, notamment de machines asynchrones,
comportant au moins une cage de court-circuit 8 et un pa-
quet de toles.

La partie secondaire comporte une cage de court-circuit
8 dont les parties transversales 11 espacées I'une de l'au-
tre sont reliées sur un de leurs cétés par une partie latérale
9 et sur leur autre c6té par une partie latérale 10, ainsi
qu'un paquet de tbles, les parties transversales 11 de la
cage de court-circuit 8 étant engagées dans des encoches
du paquet de tles; les parties transversales 11 de la cage
de court-circuit 8 sont reliées sur un de leurs c6tés unitaire-
ment avec une partie latérale 9 et sur leur autre c6té unitai-
rement avec une autre partie latérale 10.
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La présente invention concerne un procédé
de fabrication de parties secondaires, notamment de
machines asynchrones, comportant au moins une cage de
court-circuit et un paquet de tdles. L'invention concerne
également des parties secondaires, notamment de machines
asynchrones, fabriquées par le procédé précité et compor-
tant une cage de court-circuit, dont les parties trans-
versales espacées l'une de 1l'autre sont relides sur
un de leurs cbtés par une partie latérale et sur leur
autre cbté par une partie latérale, ainsi qu'un paquet
de tdles, les parties transversales de la cage de court-
circuit étant engagées dans des encoches du paquet de
tdles.

Dans la suite, on va initialement décrire,
en relation avec la Figure 1, la fabrication de parties
secondaires de moteurs linéaires asynchrones conformé-
ment & l'art antérieur. On engage a partir d'un cété
les barres de court-circuit 4 d'une cage de court-circuit
dans les encoches 3 d'un paquet de tbles 1 qui est enco-
ché par exemple d'un cdté. L'engagement doit étre effec-
tué d'un cbté car les encoches 3 du paquet de tdles
sont rétrécies a leurs extrémités ouvertes dans la plu-
part des cas au moyen de saillies en forme d'ergots
dirigés vers 1l'intérieur. Les extrémités des barres
de court-circuit 4 qui dépassent latéralement du paquet
de tdles 1 doivent &tre reliées entre elles par des
barres longitudinales 5, 6. A cet égard, on procéde
de telle sorte que les barres de court-circuit 4 soient
déja brasées par une de leurs extrémités sur une barre
longitudinale 5 avant la mise en place dans les encoches
3 ( cf. Figure 1 en haut ) et soient engagées dans les
encoches 3 & la fagon d'un peigne. Ensuite les autres
extrémités des barres de court-circuit 4 sont brasées
sur la barre longitudinale 6. Cette barre longitudinale

6 comporte par exemple des ouvertures recevant les autres
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extrémités des barres de court-circuit 4.

A cet égard il se pose un probléme par le
fait que la fabrication décrite des parties secondaires,
ou chaque extrémité d'une barre de court-circuit 4
doit étre brasée ou soudée sur une barre longitudinale
5, 6, est trés compliquée. La fabrication est en outre
trés compliquée lorsque, comme indiqué ci-dessus,
les barres de court-circuit 4 sont déja fixées ou
brasées sur une barre longitudinale 5 et lorsque le
brasage des autres extrémités est effectué automatique-
ment dans un four aprés l'engagement dans les encoches
3 du paquet de tdles 1.

L'objet de 1la présente invention consiste
par conséquent a simplifier et rendre moins cofiteux
le procédé de fabrication de parties secondaires et
également d'obtenir des parties secondaires d'une
structure relativement simple.

Ce probleme est résolu par un procédé du
type défini ci-dessus, qui est caractérisé en ce que
la cage de court-circuit est fabriquée sous la forme.
d'une partie d'une seule piéce, comportant des parties
transversales espacées l'une de l'autre et des parties
latérales assurant leur liaison d'un cdté et de 1l'autre
et en ce que les parties transversales sont engagées
dans les encoches du paquet de t8les. En outre, pour
les parties secondaires du type défini ci-dessus,
le probléme est résolu en ce que les parties transver-
sales de la cage de court-circuit sont relides sur
un de leurs cdtés unitairement avec une partie latérale
et sur leur autre cdté unitairement avec une autre
partie latérale.

Conformément a la présente invention, ini-
tialement les cages de court-circuit, qui sont fabri-
quées dans l'art antérieur de la maniére expliquée

en relation avec la Figure 1, a partir de différentes
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barres longitudinales,

qui sont liées sur leurs cdtés frontaux avec les extré-

mités des barres de court-circuit aprés leur introduc-

tion dans des encoches

maintenant poingonnées dans

d'un paquet de tdles, sont

des t&les individuelles,

par exemple des tdles de cuivre en forme de bandes,

de telle sorte que les barres de court-circuit puissent

étre engagées d'une maniére simple dans

du paquet de tdles.

Avantageusemernt,

les encoches

il est possible

avec une conception de ce genre d'éliminer les étapes

de mise en place des barres de court-circuit de cages

de court-circuit classiques et de brasage des extrémités

de ces barres de court-circuit sur les barres longitudi-

nales. Du fait que ces étapes sont bien plus compli-

quées que la mise en place des barres de court-circuit

des cages de court-circuit terminées de

dans les encoches du paquet de tdles, la

des parties secondaires

étre comparativement plus

poinconnage

fabrication

conformes a 1l'invention peut

simple et moins cofiteuse

Aucune opération de brasage n'est nécessaire.

Le procédé conforme a l'invention convient

particulierement pour la fabrication de parties secon-

daires de moteurs linéaires asynchrones.

La cage de

court-circuit peut alors se composer d'une ou également

de plusieurs parties disposée

s l'une au-dessus de

l'autre et qui sont fabriquées particuliérement avanta-

geusement par des

opérations

de poin¢onnage. A cet

égard, les parties précitées sont réalisées avantageu-

sement a partir de tdles de cuivre et/ou d'aluminium.

Lorsqu'il est prévu plusieurs couches, celles-ci peuvent,

pour obtenir des caractéristiques magnétiques particu-

lieres, avoir des épaisseurs différentes et &tre mutuel-

lement isolées. Les différentes couches peuvent égale-

ment &tre constitudes de différents

exemple la couche

completement

supérieure

matériaux. Par

peut é&tre
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constituée d'un matériau magnétisable.

La fixation de 1la cage de court-circuit
formée par poinconnage dans le paquet de tdles peut
avantageusement &tre réalisée au moyen de clavettes,
de plaquettes de recouvrement ou analogues, les clavet-
tes ou les plaquettes pouvant é&tre constitudes de
matériaux complétement ou partiellement magnétisables.
La fixation peut cependant également &tre assurée
a l'aide d'adhésifs durcissables, de résines d'impré-
gnation et/ou d'infiltration.

Les barres de court-circuit de la cage de
court-circuit formée par poinconnage peuvent avantageu-
sement é&tre pourvues de pattes de refroidissement/équi-
librage.

Des parties secondaires pour des machines
linéaires asynchrones de type "double peigne" peuvent
étre constituées par des paquets de tdles qui compor-
tent sur leurs bords mutuellements opposés des encoches
dans lgsquelles sont engagées les barres de court-circuit
des cages de court-circuit correspondantes. A cet
égard, les encoches des bords mutuellement opposés
du paquet de tdles peuvent &tre mutuellement décalées.
Les paquets de tdles de parties secondaires pour machi-
nes linéaires asynchrones de type "simple peigne" sont
par contre encochés seulement d'un cdté.

Conformément a 1l'invention, également des
parties secondaires cylindriques peuvent é&tre agencées
de telle sorte que les cages de court-circuit en forme
de bandes qui sont réalisées par poinconnage soient
enroulées dans les encoches formées sur le pourtour
d'un paquet de tbles cylindriques, les barres longitu-
dinales étant coudées entre deux encoches en correspon-
dance a la longueur d'arc qui différe en fonction
du rayon. A cet égard, le début et/ou la f£in de l'enrou-

lement peuvent é&tre additionnellement soudés, brasés,
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boulonnés ou rivés.

I1 est particuliérement avantageux que les
parties secondaires existantes soient pourvues de
petits pas polaires.

D'autres caractéristiques et avantages de
l'invention seront mis en évidence dans la suite de
la description, donnée a titre d'exemple non limitatif,
en référence aux dessins annexés dans lesquels :
la Figure 1 est une représentation permettart d'expliquer
un procédé de fabrication de parties secondaires d'aprés
l'art antérieur ;
la Figure 2 représente une cage de court-circuit de
la partie secondaire correspondante ;
la Figure 3 représente une autre cage de court-circuit
de la partie secondaire correspondante ;
la Figure 4 représente une partie secondaire pour
une machine linéaire asynchrone du type "simple
peigne", ol les cages de court-circuit sont disposées
d'un cdté ;
la Figure 5 est une vue en coupe , faite selon 1la 1ligne
V-V, de 1'agencement de la Figure 4 ;
la Figure 6 représente une partie secondaire pour
une machine linéaire asynchrone du type . "double
peigne", ol les cages de court-circuit sont disposées
sur deux cdtés, les cages de court-circuit d'un cdté
étant décalées par exemple d'un demi-pas d'encoches
par rapport aux cages de court-circuit situées de
ltautre cdté :
les Figures 7 et 8 montrent des possibilités de fixation
pour la partie secondaire de la Figure 6 ;
les Figures 9 et 10 sont des représentations permet-
tant d'expliquer le mode possible de fixation des
cages de court-circuit dans 1les encoches du paquet
de tb8les de la partie secondaire ;

les Figures 11 & 16 représentent des parties secondaires
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pour des machines linéaires asynchrones du type "double
peigne" en correspondance a d'autres formes de réalisa-
tion de l'invention ;

les Figures 17 a 19 montrent des possibilités de fixa-
tion de ©parties secondaires de machines linéaires
asynchrones du type "double peigne" des Figures 11
a 16 sur un support ; et

les Figures 20 et 21 montrent une cage de court-circuit
d'une machine asynchrone cylindrique.

Sur la Figure 2 est représentée une cage
de court-circuit 8 de la partie secondaire conforme
a l'invention. Il s'agit dans ce cas dans 1l'essentiel
d'une piéce mise en oeuvre par poingonnage pour former
des conducteurs et des bandes et qui comporte une
premiére partie latérale 9, qui correspond par exemple
a la barre longitudinale 5 de la Figure 1, une seconde
partie latérale 10 espacée de la partie 9 et qui corres-
pond par exemple a la barre longitudinale 6 de 1la
Figure 1, ainsi que des parties transversales 11 espa-
cées l'une de 1l'autre, reliant la premiére partie
latérale 9 & la seconde partie latérale 10 et qui
correspondent aux barres de court-circuit 4 de la
Figure 1. Entre 1les parties transversales 11 sont
formés des évidements 28 dans lesquels sont engagées
des parties de paquets de tbles, comme cela sera décrit
de facon plus détaillée dans la suite. Avantageusement,
les piéces poinconnées 8 sont constituées de tdles
de cuivre ou d'aluminium. Pour former des cages de
court-circuit, il est également possible de disposer
plusieurs piéces poingonnées l'une sur l'autre.

Alors que, dans la forme de réalisation
de 1la Figure 2, les parties transversales 11 sont
orientées perpendiculairement aux axes longitudinaux
des parties latérales 9, 10, on a représenté sur la

Figure 3 une piéce poingonnée ou cage de court-circuit
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8', ou les parties transversales 1l1' font un angle,
qui est différent de 90°, avec les parties latérales
9, 1o.

Pour évacuer la chaleur passant a travers
une grande surface dans les cages de court-circuit
8 ou 8', il est possible de prévoir sur les pieéces
poinconnées ce qu'on appelle des pattes de refroidisse-
ment 12 orientées latéralement et qui augmentent 1la
surface des pié&ces poingonnées.

On va décrire dans la suite des parties
secondaires pour des machines linéaires asynchrones.

Conformément aux Figures 4 et 5, 1les cages
de court-circuit 8 ou 8' sont engagées dans des enco-
ches 16, ouvertes d'un cbété, d'un paquet de tdéles
15 encoché d'un cbté. Les zones du paquet de tdles
15, situées entre les encoches 16 et qui sont reliées
4 la partie dorsale 14 du paquet de tdles 15, sont
désignées par 13. Le paquet de tdles 15 se compose
avantageusement de plusieurs tdles disposées 1l'une
3 cdté de 1l'autre et qui peuvent &tre constituées
avantageusement de fer. Le paquet de tbles 15 encoché
d'un cdté permet d'obtenir une partie secondaire unila-
térale.

De la maniére indiquée sur la Figure 5,
il est possible que la cage de court-circuit 8 engagée
dans les encoches 16 soit composée de parties de dif-
férentes épaisseurs. Sur la Figure 5, cela est mis
en évidence par les parties transversales 11, 11",
11"' de différentes épaisseurs. Ces différentes épais-
seurs créent des différences dans 1le comportement
aux courants de Foucault. Les différentes cages de
court-circuit engagées dans les encoches 16 peuvent
également &tre constituées de matériaux différents
(cuivre, aluminium et alliages définis ). Lorsqu'il

est prévu plusieurs parties d'une cage, celles-ci
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peuvent &tre mutuellement isolées. La partie compléte-
ment supérieure de cage peut avantageusement é&tre
constituée d'un matériau magnétisable.

La Figure 6 représente une partie secondaire
bilatérale, dans laquelle les tdles magnétiques du
paquet 15' sont agencées d'un cdté en correspondance
au paquet de téles 15 de la Figure 5. Les tbéles magné-
tiques du paquet 15' sont cependant encochées également
sur un cdté opposé au premier cété cité. Les encoches
prévues dans le cdté opposé sont désignées par 17
et les zones, respectivement situées entre deux enco-
ches 17, 17, des tbles magnétiques du paquet 15' sont
désignées par 18. La zone commune situde entre les
zones 13 et 18 est désignée par 14'. Dans les encoches
16 et 17 du paquet de tdles 15' sont engagées des
cages de court-circuit 8 et a cet égard, dans la repré-
sentation de la Figure 6, il est prévu dans les encoches
16 et dans les encoches 17 respectivement par exemple
une cage de court-circuit 8 formée d'une seule piéce.
De la maniére décrite en relation avec les Figures
4 et 5, il est cependant possible également de prévoir
des cages de court-circuit 8 constituées de plusieurs
piéces. Conformément a la Figure 6, les encoches 16
formées dans un cdté du paquet de tdles 15 sont décalées
par rapport aux encoches 17 formées dans 1l'autre cdté
du paquet de tdles 15' d'un demi-pas d'encoches dans
la direction longitudinale. On peut cependant également
envisager de disposer ces encoches sans un tel décala-
ge ou bien avec un autre décalage.

Dans la suite on va décrire en relation
avec les Figures 7 et 8 des possibilités de fixation
de parties secondaires de machines linéaires asynchrones
du type “double peigne". Conformément & 1la Figure
7

l'une contre l'autre est assuréde a l'aide de boulons

, la fixation des tOles magnétiques du paquet 15°'
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19, qui sont engagés dans des trous ou perforations
20 des tbles magnétiques. Les boulons 19 sont vissés,
par un cdté opposé a leurs tétes, dans un trou fileté
21' formé dans une piéce de fixation 21 relide & un
support. Les trous 20 dans lesquels sont engagés les
boulons 19 sont espacés les uns des autres au milieu
et dans la direction longitudinale des tdles magnétiques.
du paquet 15 ( cf. Figure 6 ).

Conformément a 1la Figure 8, 1les parties
secondaires sont fixées sur des profilés en T ou en
I, de préférence par rivetage ou par boulonnage. Dans
ce but, il est prévu dans les tdles du paquet 15,
de la maniére visible sur la Figure 6, de préférence
avec excentrement dans les zones 13 ou 18, des trous
ou perforations 23 dans lesquels les boulons sont
engagés pour étre ensuite vissés dans des trous filetés
formés dans la traverse, dirigée vers le paquet de
tdles 15', du profilé en T ou en I, comme indiqué
schématiquement par les lignes en traits mixtes 24.

Sur les Figures 7 et 8, les parties latérales
des cages de court-circuit 8 qui dépassent supérieure-
ment du paquet de tdles 15', en correspondance a la
Figure 4, ont été désignées par 9 et 1O.

En relation avec les Figures 9 et 10, on
va décrire dans la suite des exemples de fixation
des parties transversales 11, 11", 11"' de cages de
court-circuit 8 dans les encoches 16 ou 17 des tdles
magnétiques d'un paquet 15 ( Figure 5 ) ou 15' ( Figure
6 ).

Conformément a la Figure 9, 1la fixation
dans les encoches 16 ou 17 peut étre effectuée a 1l'aide
d'éléments fixes, appelés des clavettes 24, qui sont
formés d'un matériau non magnétisable, partiellement
magnétisable ou complétement magnétisable et qui sont

fixés, par l'assemblage, dans le paguet de tdles 15
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10

ou 15'. Avantageusement il s'agit pour les clavettes
24 de piéces de recouvrement en forme de plaquettes,
qui sont engagées, conformément a la Figure 10, a
partir du cdté du paquet de tdles 15 ou 15', dans
des évidements 25 formés dans des positions mutuellement
opposées dans les extrémités extérieures des encoches
16 ou 17 de telle sorte que la ou les parties transver-
sales 11, 11", 11'" des cages de court-circuit 8 soient
maintenues entre la clavette 24 obturant 1l'encoche
16 ou 17 et l'extrémité de l'encoche 16 ou 17.

Conformément & la Figure 10, on peut égale-
ment envisager de fixer les parties transversales
11, 11", 1l1"' des cages de court-circuit 8 dans les
encoches 16 ou 17 & l'aide de matériaux durcissables
auxquels on peut incorporer si nécessaire des additifs
magnétisables. Dans ce but, aprés la mise en place
de la ou des parties transversales 11, 11", 1l1"' dans
les encoches 16 ou 17 du paquet de tdles 15 ( Figure
5 ) ou 15' ( Figure 6 ), on peut introduire dans les
zones extrémes supérieures des encoches 16 ou 17 une
substance fluide, durcissable comme un adhésif, une
résine synthétique ou un autre agent d'imprégnation
ou d'infiltration de telle sorte qu'elle remplisse
complétement ou partiellement les zones extrémes libres
des encoches 16 ou 17. Pour obtenir un accrochage
particuliérement bon de 1l'agent 26, coulé ou ultérieure-
ment durci, dans les =zones extrémes supérieures des
encoches 16 ou 17, ces =zones extrémes supérieures
comportent avantageusement des évidements latéraux
27 dans lesquels 1'agent fluide 26 pénétre de maniére
3 obtenir un accrochage solide de cet agent a 1l'état
durci dans les zones extrémes supérieures des encoches
16 ou 17.

Les Figures 11 & 13 représentent une autre

forme de réalisation d'une partie secondaire conforme
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11

a 1lt'invention pour machines 1linéaires asynchrones
de type "double peigne", ou il est prévu dans les
évidements 28 d'une cage de court-circuit 8, entre
les parties +transversales 11, au moins deux ou de
préférence plusieurs tdles magnétiques 29, 30, les
tdles 29 s'appliquant respectivement contre une partie
transversale 11 comportant des deux cbtés des rebords
31 qui dépassent de la partie transversale correspon-
dante 11 sur les lisiéres. En cas de besoin, il est
possible de disposer entre les tdles magnétiques 29
d'autres tdles magnétiques 30 de facon a remplir 1l'in-
tervalle 28, les tdles magnétiques 30 ne comportant
pas de rebords mais ayant avantageusement 1la forme
de plaques rectangulaires. Le nombre et 1l'épaisseur
des tdles magnétiques 29, 30 peuvent &tre modifiés
a volonté. Les tdles 29, 30 sont fixées les unes contre
les autres, de préférence par soudage, par collage,
par rivetage ou bien par assemblage par poingonnage.
Les tdles magnétiques 29, 30 fixées l'une contre 1l'autre
sont engagées par le haut ou par le bas dans les évide-
ments 28 d'une cage de court-circuit 8, les rebords
31 des t8les 29 pouvant déja étre formés d'un cdté.
Pour la fixation des tdles magnétiques 29, 30 sur
la cage de court-circuit 8, les extrémités des tdles
magnétiques 29, 30 situées de 1l'autre cdté sont ensuite
rabattues.

Les Figures 14 a 16 montrent une forme de
réalisation dans laquelle il est prévu, a 1la place
des différentes tdles magnétiques 29, 30, des Figures
11 3 13, une seule tdle magnétique 34, pliée en forme
de bande, dans les évidements 28 de la cage de court-
circuit. La partie initiale et 1la partie finale de
la tdle pliée 34 ont la forme d'un rebord 33, qui
dépasse d'une partie transversale 11 d'un cété ou

de la partie transversale adjacente 11 de l'autre
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cbté de telle sorte que la tdle pliée 34 soit maintenue
dans l'évidement 28. Le montage est réalisé avantageuse-
ment de telle sorte que la tdle magnétique 34 pliée
au préalable et formant plusieurs couches soit engagée
par un cdté dans 1l'évidement 28 et, a cet égard, lors-
qu'il existe déja un rebord 33 d'un cété, aprés appli-
cation de ce rebord 33 contre un cdté d'une partie
transversale correspondante 11, le rebord 33 de 1l'autre
cdté peut étre formé.

On obtient l'épaisseur désirée pour la tdle
magnétique 34 en agissant sur le nombre des plis ou
des couches.

Sur les Figures 11 a 13 et 14 a 16, il est
possible d'obtenir sélectivement, en fonction des
dimensions ou des grandeurs des rebords 31 ou 33,
des encoches fermées partiellement ou complétement.
D'une maniére plus précise, les rebords 31 de la Figure
12 de deux tdles 29 adjacentes a une partie transversale
11 peuvent avoir une longueur telle que leurs extré-
mités soient espacées l'une de l'autre ou soient appli-
quées l'une contre l'autre. En correspondance il est
possible, conformément a la Figure 15, d'avoir wun
rebord 33 d'une longueur choisie de telle sorte que
son extrémité soit espacée du pli adjacent ou bien
appliquée contre celui-ci.

Les Figures 17, 18 et 19 montrent les possi-
bilités de fixation de parties secondaires conformes
3 l'invention pour machines linéaires asynchrones
du type "double peigne". Sur la Figure 17, la référence
numérique 35 désigne un support ou un socle sur lequel
doit &tre fixée la partie secondaire. Les références
numériques 36 désignent des corniéres dont une aile
est fixée, a 1l'aide de boulons ou analogues non représen-
tés en détail, sur le support 35. L'autre aile de

la corniére 36 est fixée sur la cage de court-circuit
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8, qui peut &tre agencée par exemple conformément
aux Figures 11 a 13 ou 14 a 16. D'une maniére plus
précise, les autres ailes des corniéres 36 sont fixées
sur la partie latérale 9 ou 10 de la cage de court-cir-
cuit 8. Pour mieux comprendre le dessin, il faut préci-
ser que, sur la Figure 17, cette cage de court-circuit
8 est orientée perpendiculairement au plan du dessin.
Sur l'autre partie latérale 10 ou 9 de la cage de
court-circuit 8, il est prévu une partie de retenue
37, de préférence en forme de U et dont la branche
longitudinale porte un galet 38. Les galets 38 peuvent
tourner autour d'axes verticaux. Ils soutiennent et
maintiennent une partie primaire 39, représentée schéma-
tigquement par des lignes en pointillés, de telle sorte
qu'elle puisse se déplacer perpendiculairement au
plan du dessin le long de la cage de court-circuit
8.

Pour pouvoir éviter l'utilisation de corniéres
36, on peut é&galement envisager, comme indiqué sur
la Figure 18, de former d'une seule piéce avec la
cage de court-circuit 8 1la branche centrale d'une
piéce 40 en forme de T, dont la branche transversale
peut étre fixée a l'aide de boulons ou analogues sur
le support 35. Conformément a la Figure 19, il est
possible de former sur la cage de court-circuit 8,
d'une seule pi&ce également, une branche d'une piéce
42 en forme de L dont la branche libre peut &tre fixée
sur le support 35 a l'aide de boulons ou analogues.

En relation avec la Figure 20, on va mainte-
nant décrire une partie secondaire pour une machine
asynchrone cylindrique. La référence 43 désigne un
paquet cylindrique de t8les magnétiques, qui comporte
sur son pourtour des encoches 44 dans lesquelles doit
étre engagée une cage de court-circuit 45. Cette cage

de court-circuit 45, se présentant comme une piéce
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poingonnée en forme de bande, est enroulée a partir
d'une bande de partie conductrice équidistante, comme
le montre particuliérement bien la Figure 19. Elle
se compose, comme les cages de court-circuit 8 ou
8' déja décrites ci-dessus, de parties latérales 46,
47 entre lesquelles sont disposées des parties trans-
versales 48 espacées l'une de l'autre a la facon de
rubans conducteurs. La cage de court-circuit 45 en
forme de bande est enroulée dans les encoches 44 du
paquet de tdles 43 de forme cylindrique. Pour obtenir
une adaptation a la longueur d'arc, augmentant radia-
lement vers l'extérieur, entre 1les encoches 44, on
coude les parties latérales 46 entre deux encoches.
Sur les Figures, ces zones coudées sont désignées
par 49. On peut voir que, dans les zones intérieures
de l'enroulement réalisé a partir de la cage de court-
circuit 45, l'angle formé dans la zone coudée 49 est
plus petit gque 1l'angle correspondant dans 1les zones
extérieures. On tient compte ainsi du fait que, dans
les zones extérieures, l'espacement entre les parties
transversales 48 est suffisamment grand pour que celles-
ci puissent é&tre engagées dans les encoches 44.

Le début et/ou la fin de la cage de court-
circuit 45 ainsi pourvue d'un profil incurvé peuvent
dtre fixés sur l'enroulement ou sur le paquet de todles

par soudage, par brasage, par boulonnage ou par rivetage.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication de parties secondai-

res, notamment de machines asynchrones, comportant au
moins une cage de court-circuit et un paquet de tdles,
caractérisé en ce que la cage de court-circuit est fabri-
quée sous la forme d'une partie d'une seule piéce, compor-
tant des parties transversales espacées l'une de l'autre
et des parties latérales assurant leur liaison d'un
cdté et de 1l'autre et en ce que les parties transversa-
les sont engagées dans les encoches du pagquet de tdles.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la cage de court-circuit est fabriquée a partir
d'une matiére premiére par une opération de poingonnage.
3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la cage de court-circuit est constituée de
plusieurs parties disposées l'une sur l'autre.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que les parties sont fabriquées par des opérations
de poingonnage.

5. Procédé selon une des revendications 1 a
4, caractérisé en ce que la cage de court-circuit est
fabriquée a partir de tdles de cuivre et/ou d'aluminium.
6. Procédé selon une des revendications 1 a
5, caractérisé en ce que la ou les parties transversales,
engagées dans les encoches d'un paquet de tdles, d'une
cage de court-circuit sont £fixées dans les encoches
par le fait qu'un agent moulable et durcissable est
coulé dans les volumes des encoches au-dessus des parties
transversales et dans des évidements, formés dans les
parois des encoches et débouchant dans les volumes pré-
cités.

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce qu'on utilise comme agent un adhésif, une résine
synthétique ou un agent d'infiltration ou d'imprégnation,

qui peut étre chargé en additifs magnétisables.



10

15

20

25

30

35

2680921
16

8. Procédé selon une des revendications 1 3
5, caractérisé en ce que la ou les parties transversales
de la cage de court-circuit sont fixées dans les encoches

d'un paquet de tdles par le fait qu'au-dessus des parties
transversales, les bords latéraux d'éléments sont engagés

dans des évidements formés dans des positions mutuelle-
ment opposées dans les parois des encoches au-dessus
du paguet de tdles.

9. Procédé selon une des revendications 1 &
8, caractérisé en ce que le paquet de tdles est constitué
par fixation de tdles d'acier individuelles qui comportent
les encoches.

10. Procédé selon une des revendications 1 a
8, caractérisé en ce que le paquet de tdles est constitué
par au moins une tdle magnétique, qui est disposée dans
les évidements entre les parties transversales de la
cage de court-circuit.

11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé
en ce qu'il est prévu dans les évidements plusieurs
t8les magnétiques placées l'une a cbé6té de 1'autre, les
tdles magnétiques adjacentes aux parties transversales
de la cage de court-circuit étant pourvues de rebords
dépassant des parties transversales.

12. Procédé selon la revendication 10, caractérisé
en ce que dans les évidements est respectivement disposée
une tdle magnétique, qui est pliée sous la forme d'une
pile comportant plusieurs couches et en ce qu'une zone
extréme de la tdle magnétique est rabattue de fagon
4 dépasser d'une partie transversale d'un cdté et en
ce que l'autre extrémité de la tdle magnétique est rabat-
tue de telle sorte qu'elle dépasse d'une partie trans-
versale adjacente de 1l'autre cdté.

13. Procédé selon une des revendications 1 a
12, caractérisé en ce que le paquet de tdles est réalisé

avec une forme cylindrique et comporte sur son pourtour
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les encoches espacées l'une de 1'autre , en ce que les
parties transversales de la cage de court-circuit en
forme de bande sont disposées dans les encoches a la
suite les unes des autres de fagon a former un enroule-
ment et en ce que les parties latérales sont incurvées
en correspondance a 1l'espacement mutuel des encoches
qui augmente radialement vers l'extérieur.

14. Partie secondaire de machine asynchrone,
fabriquée notamment par un procédé conforme a une des
revendications 1 a 14, comportant une cage de court-
circuit, dont les parties transversales espacées 1l'une
de l'autre sont reliées sur un de leurs cdtés par une
partie latérale et sur leur autre cdté par une partie
latérale, ainsi qu'un paquet de tdles, les parties trans-
versales de 1la cage de court-circuit étant engagées
dans des encoches du paquet de tdles, caractérisée en
ce que les parties transversales de la cage de court-
circuit sont relides sur un de leurs cdtés unitairement
avec une partie latérale et sur leur autre cdté unitaire-
ment avec une autre partie latérale.

15. Partie secondaire selon la revendication
14, caractérisée en ce que la cage de court-circuit
est une piéce formée par poingonnage.

16. Partie secondaire selon la revendication
14 ou 15, caractérisée en ce que les axes longitudinaux
des parties transversales sont orientés perpendiculaire-
ment aux axes longitudinaux des parties latérales.

17. Partie secondaire selon la revendication
14 ou 15, caractérisée en ce que les axes longitudinaux
des parties transversales sont orientés en oblique par
rapport aux axes longitudinaux des parties latérales.

18. Partie secondaire selon une des revendications
14 & 17, caractérisée en ce que le paquet de tbles est
pourvu d'encoches dfun cbté.

19. Partie secondaire selon une des revendications
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14 a 17, caractérisée en ce que le paquet de tdles est
pourvu d'encoches sur des cdtés mutuellement opposés.

20. Partie secondaire selon la revendication
19, caractérisée en ce que les encoches situées d'un
cdté sont placées dans des positions opposées aux encoches
situées de l'autre cbété.

21. Partie secondaire selon la revendication
19, caractérisée en ce que les encoches situées d'un
cdté sont décalées par rapport aux encoches situées
de l'autre cdté.

22. Partie secondaire selon une des revendications
14 3 21, caractérisée en ce que la cage de court-circuit
forme une seule piéce.

23. Partie secondaire selon une des revendications
14 3 21, caractérisée en ce que la cage de court-circuit
est constituée par plusieurs piéces empilées l'une sur
l1tautre.

24. Partie secondaire selon la revendication
23, caractérisée en ce que les piéces de la cage de
court-circuit sont constituées de matériaux différents.
25. Partie secondaire selon la revendication
23 ou 24,caractérisée en ce que les piéces de la cage
de court-circuit ont des épaisseurs différentes.

26. Partie secondaire selon une des revendications
14 & 25, caractérisée en ce que les encoches comportent,
dans les zones situées au-dessus de la ou des parties
transversales de la cage de court-circuit mise en place,
des évidements formés dans leurs parois intérieures
mutuellement opposées et dans lesquels est engagé un
dispositif pour la fixation des parties transversales
dans les encoches.

27 . Partie secondaire selon la revendication
26, caractérisée en ce que le dispositif a la forme
d'une clavette d'obturation des encoches a 1la fagon

d'un couvercle et qui est engagée dans des évidements mu-
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tuellement opposés.

28. Partie secondaire selon la revendication 27,
caractérisée en ce que la clavette d'obturation est
constituée d'un matériau non magnétisable, d'un maté-
riau partiellement magnétisable ou d'un matériau com-
plétement magnétisable.

29. Partie secondaire selon 1la revendication
26, caractérisée en ce que le dispositif est constitué
par un agent durcissable qui est introduit a 1l'état
fluide dans des évidements latéraux des encoches conte-
nant la ou les parties transversales.

30. Partie secondaire selon la revendication
29, caractérisée en ce que l'agent est un adhésif,
une résine synthétique, un agent d'infiltration ou
d'imprégnation, qui peut étre chargé d'additifs magnéti-
sables.

31. Partie secondaire selon une des revendications
14 a 30, caractérisée en ce que le paquet de tdles
est constitué de telle sorte que respectivement au
moins une tdle magnétique soit disposée dans les évide-
ments entre les parties transversales de la cage de
court-circuit.

32. Partie secondaire selon la revendication
31, caractérisée en ce que dans les évidements, respec-
tivement plusieurs tdles magnétiques sont disposées
l'une a cb6té de 1' autre et fixées l'une contre 1l'autre
et en ce que les tdles magnétiques respectivement adja-
centes aux parties transversales, comportent des rebords
qui recouvrent des deux cbtés la partie transversale
correspondante.

33. Partie secondaire selon la revendication
31, caractérisée en ce que dans les évidements est
disposée une tdle magnétique pliée sous la forme d'une
pile et dont une extrémité recouvre une partie transver-

sale d'un cbté et dont 1l'autre. extrémité recouvre une partie
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transversale adjacente de l'autre cdté.

34. Partie secondaire selon la revendication
32, caractérisée en ce que les extrémités des rebords
dirigés 1l'un vers 1l'autre sur une partie transversale
sont espacés l'une de l'autre ou bien s'appliquent l'une
contre 1l'autre.

35. Partie secondaire selon la revendication
33, caractérisée en ce que l'extrémité, recouvrant une
partie transversale, d'un rebord d'une t&le magnétique
est espacée de la zone de pliage, dépassant de 1l'évide-
ment, de la tdle électrique adjacente correspondante
ou bien borde cette zone de pliage.

36. Partie secondaire selon une des revendications
14 3 35, caractérisée en ce que le paquet de tbles est
constitué de plusieurs tdles empilées, qui sont reliées
entre elles par un dispositif de fixation, qui passe
par des ouvertures des tdles magnétiques.

37. Partie secondaire selon la revendication
36, caractérisée en ce que les dispositifs de fixation
sont des boulons qui sont boulonnés par une de leurs
extrémités dans un trou fileté d'une piece de fixation.
38. Partie secondaire selon la revendication
36 ou 37, caractérisée en ce que les ouvertures sont
mutuellement espacées dans la =zone située entre les
encoches d'un cbté, et les encoches de 1l'autre cdté
du paquet de tbles.

39. Partie secondaire selon la revendication
36 ou 37, caractérisée en ce que les ouvertures sont
disposées dans des zones situées entre les encoches
d'un cdté, et des =zones situées entre les encoches de
l'autre cbté du paquet de tdles.

40. Partie secondaire selon une des revendications
14 a 39, caractérisée en ce qu'une partie latérale de
la cage de court-circuit est fixée & l'aide de cornieéres

sur un socle.
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41. Partie secondaire selon une des revendica-
tions 14 a 39, caractérisée en ce que sur une partie
latérale de la cage de court-circuit est formé unitaire-
ment un élément de fixation qui peut é&tre fixé sur un
socle.

42. Partie secondaire selon la revendication
41, caractérisée en ce que 1'élément de fixation est
une piéce en forme de T, dont la branche verticale est
formée sur la partie latérale et dont la branche trans-
versale peut étre fixée sur le socle.

43, Partie secondaire selon la revendication
41, caractérisée en ce que 1l'élément de fixation est
une piéce en forme de L, dont une branche est formée
sur la partie latérale et dont l'autre branche peut
étre fixée sur le socle.

44, Partie secondaire selon une des revendications
41 a 43, caractérisée en ce que 1l'élément de fixation
comporte des trous pour le passage de boulons ou analo-
gues pour une fixation sur le socle. '

45. Partie secondaire selon une des revendications
14 a 44, caractérisée en ce que le paquet de tdles est
réalisé avec une forme cylindrique, en ce que les enco-
ches sont espacées 1l'une de 1l'autre sur le pourtour
du paquet de tdles de forme cylindrique et en ce que
la cage de court-circuit est disposée dans les encoches
sous la forme d'un enroulement de telle sorte que les
zones des parties latérales comportent des coudes entre
deux encoches adjacentes, en correspondance a l'espace-
ment, variant radialement, éntre les encoches.

46. Partie secondaire selon la revendication
45, caractérisée en ce que l'espacement entre les parties
transversales de la cage de court-circuit est dimensionné
de maniére a étre supérieur ou égal a l'espacement entre
les encoches dans la zone du pourtour extérieur de l'en-

roulement formé.
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47. Partie secondaire selon la revendication
45 ou 46, caractérisée en ce que le début et/ou l'extré-
mité de la cage de court-circuit réalisée en forme d'en-
roulement sont fixés.

48. Partie secondaire selon la revendication
47, caractérisée en ce que le début et/ou 1l'extrémité
sont fixés par brasage, boulonnage, rivetage ou soudage.
49, Cage de court-circuit pour une partie secon-
daire d'une machine asynchrone, notamment conforme a
une des revendications 14 a 48, caractérisée en ce qu'elle
a la forme d'une piéce comportant des parties transversa-
les espacées l'une de l'autre et dont un cdté est formé
unitairement sur une partie latérale et 1l'autre coté
est formé unitairement sur une autre partie latérale.
50. Cage de court-circuit selon la revendication
49, caractérisée en ce qu'elle se compose de plusieurs
piéces disposées l'une au-dessus de l'autre en coinci-
dence.

51. Cage de court-circuit selon la revendication
50, caractérisée en ce que lesdites piéces se composent
de matériaux différents.

52. Cage de court-circuit selon la revendication
50 ou 51, caractérisée en ce que lesdites piéces ont
des épaisseurs différentes.

53. Cage de court-circuit selon une des revendi-
cations 49 & 52, caractérisée en ce qu'au moins une
des parties latérales est reliée a des pattes de
refroidissement espacées l'une de 1l'autre.

54, Cage de court-circuit selon une des revendica-
tions 49 & 53, caractérisée en ce que les axes longitu-
dinaux des parties transversales sont orientés perpendi-
culairement aux axes longitudinaux des parties latérales.
55. Cage de court-circuit selon une des reven-
dications 49 a 53, caractérisée en ce qgue les axes longi-
tudinaux des parties transversales sont orientés en

oblique par rapport aux axes longitudinaux des parties latérales.
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