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Le stator pour machine électrique tournante comprend un premier empilage de tbles (12) réalisées en matiére magnétique et for-
mant une culasse extérieure, et un deuxiéme empilage de toles (14) réalisées en matiére magnétique et formant un noyau intérieur.
Les toles (14) comprennent une base (14a) annulaire, des dents (14b) s ' étendant radialement vers 1 ' extérieur et une pluralité d'
encoches (18) ouvertes radialement du coté d'un alésage (16) de la culasse extéricure. Le stator comprend en outre un premier re -
vétement (26) isolant électriquement et recouvrant au moins les parties de 1' alésage (16) de la culasse extérieure qui sont radiale -
ment en regard des encoches (18), et un deuxiéme revétement (28) isolant électriquement et recouvrant au moins les parois des
bases (14a) et des dents (14b) du noyau intérieur délimitant les encoches (18). Les premier et deuxiéme revétements (26, 28) défi-
nissent une pluralité de cavités (50) isolées électriquement des toles (12, 14).
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Stator pour machine électrique tournante, et procédé de

fabrication associé

La présente invention concerne le domaine des machines
¢lectriques tournantes, et se rapporte plus particuli¢rement au stator
extérieur d’une telle machine dont le rotor est placé a 1’intérieur dudit
stator.

Le stator comprend un circuit magnétique et des bobinages de
fils conducteurs de 1'¢lectricité qui sont généralement réalisés en fil de
cuivre isolé¢, notamment de section ronde. Le circuit magnétique est
feuilleté et constitué par un empilage de téles magnétiques. Chaque
tole est découpée de fagcon a aménager des encoches séparées par des
dents, les encoches formant des logements pour les fils conducteurs
¢lectriques. Ce principe d'agencement du stator est largement appliqué
pour les machines synchrones ou asynchrones.

La demande de brevet EP-Al-1 174 988 décrit une machine
¢lectrique dont le circuit magnétique du stator est réalis¢ en deux
parties, a savoir un noyau intérieur comprenant les encoches et les
dents et une enveloppe extéricure qui forme une culasse. Les encoches
sont ouvertes radialement du c6té extérieur et sont fermées par la
culasse extérieure constitué¢e d’un empilage de toles annulaires.

Ainsi, on peut bobiner les fils conducteurs dans les encoches
du noyau intérieur en ayant acceés auxdites encoches par l'extéricur.
Ensuite, on couvre le noyau supportant le bobinage par la culasse
extérieure pour terminer le circuit magnétique du stator. Une résine
d’imprégnation est ensuite introduite a l’intérieur de chacune des
encoches pour immobiliser les fils conducteurs. Cette résine peut
¢galement étre utilisée pour réaliser la fixation par collage du noyau
intéricur et de la culasse extéricure.

L’installation des fils conducteurs depuis 1’extérieur du noyau
intérieur permet de remplir au maximum les encoches, ce qui favorise
I’obtention d’une machine ¢&lectrique tournante de trés grande
puissance par unité de masse et de trés bon rendement. Une telle

machine ¢lectrique peut par exemple étre utilisée pour une application
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dans laquelle on implante des moteurs ¢lectriques de traction dans les
roues de véhicules automobiles.

Cependant, afin d’assurer 1|’isolation électrique entre les fils
conducteurs et les empilages de toles du noyau intéricur et de la
culasse extéricure, il est nécessaire avant 1’installation de ces fils de
recouvrir avec une feuille isolante les parois qui délimitent les
encoches. Ensuite, il convient de replier la feuille isolante sur les fils
conducteurs apreés réalisation du bobinage. On peut par la suite
recouvrir le noyau intéricur supportant le bobinage par la culasse
extérieure pour terminer le circuit magnétique.

De telles opérations visant a isoler ¢lectriquement les fils
conducteurs des toles sont particuliérement longues a mettre en ceuvre
dans la mesure ou une feuille isolante doit étre mise en place puis
ensuite repliée sur le bobinage statorique pour chacune des encoches
du stator. Ceci augmente sensiblement le colt de fabrication de la
machine électrique tournante associée.

La présente invention vise a remédier & ces inconvénients.

Plus particuli¢rement, la présente invention vise a prévoir un
stator pour machine ¢électrique tournante facile a fabriquer,
¢conomique et assurant une bonne isolation ¢lectrique entre ses
composants.

Dans un mode de réalisation, le stator pour machine électrique
tournante comprend un premier empilage de toles de culasse réalisées
en maticre magnétique et formant une culasse extéricure, et un
deuxiéme empilage de téles en étoile réalisées en mati¢re magnétique
et formant un noyau intérieur dispos¢ dans la culasse extérieure. Les
toles en étoile comprennent une base annulaire et des dents s’¢tendant
radialement vers 1’extérieur a partir de ladite base. Les bases et les
dents délimitent une pluralité d’encoches ouvertes radialement du coté
d’un alésage de la culasse extérieure.

Le stator comprend en outre un premier revétement réalisé en
un matériau isolant ¢lectriquement et recouvrant au moins les parties
de 1’alésage de la culasse extérieure qui sont radialement en regard des

encoches. Le stator comprend également un deuxiéme revétement
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réalisé en un matériau isolant électriquement et recouvrant au moins
les parois des bases et des dents du noyau intérieur délimitant les
encoches. Les premier et deuxiéme revétements sont respectivement
solidaires de la culasse extérieure et du noyau intérieur, et définissent
une pluralité de cavités isolées ¢lectriquement des toles de culasse et
des toles en étoile.

Les revétements solidaires de la culasse extérieure et du noyau
intérieur permettent de réaliser une isolation électrique entre les tdles
de ladite culasse et dudit noyau et des fils conducteurs destinés a étre
montés a |’intérieur des cavités définies. Ceci permet d’isoler
correctement chacune des encoches ouvertes du noyau intérieur de
facon simple, rapide et économique.

Avantageusement, les premier et deuxiéme revétements sont
montés en contact dans chacune au moins des zones des encoches pour
définir la pluralité de cavités. Les cavités peuvent s’étendre
longitudinalement le long du premier empilage de téles de culasse et
étre fermées dans le sens radial par les revétements.

Dans un mode de réalisation préféré, les dents du noyau
intérieur sont montées radialement en contact contre 1’alésage de la
culasse extéricure. Cette disposition favorise 1’obtention de bonnes
performances ¢lectromagnétiques pour la machine électrique associée.

De préférence, chaque cavité s’étend entiérement a 1’intérieur
de I’encoche associce.

Le premier revétement peut comprendre deux collerettes
latérales recouvrant au moins en partiec les faces d’extrémité de la
culasse extérieure. Le premier revétement peut comprendre en outre
une pluralit¢ de bandes longitudinales recouvrant en partie l’alésage
de la culasse extérieure, s’étendant entre les collerettes latérales et
disposées radialement chacune a |’intérieur d’une des encoches du
noyau intérieur. Avantageusement, chaque bande est en contact dans le
sens circonférentiel avec le deuxi¢me revétement a |’intérieur de
I’encoche associ¢e pour définir une des cavités.

Le deuxi¢me revétement peut comprendre deux collerettes

latérales recouvrant au moins en partie les faces d’extrémité du noyau
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extérieur. Le deuxiéme revétement peut comprendre en outre une
pluralit¢ de portions longitudinales recouvrant les parois extérieures
des bases et les parois latérales des dents du noyau intériecur délimitant
les encoches, lesdites portions s’étendant entre les collerettes
latérales.

De préférence, les premier et deuxiéme revétements sont
respectivement surmoulés sur la culasse extérieure et sur le noyau
intérieur. Les premier et deuxiéme revétements peuvent étre réalisés
en un matériau synthétique, notamment du PEEK.

Le stator peut comprendre une pluralité de fils conducteurs
¢lectriques s’étendant a [’intérieur des cavités. Le stator peut
¢galement comprendre une résine d’imprégnation disposée a 1’intérieur
des cavités et a ’intérieur de laquelle sont noyés les fils conducteurs
¢lectriques.

Le stator peut encore comprendre un fourrcau a [’intérieur
duquel sont montés I’enveloppe extéricure et le noyau intérieur.

L’invention concerne ¢également une machine ¢électrique
tournante comprenant un stator tel que défini précédemment et un
rotor monté a I’intérieur du stator.

L’invention concerne encore un procédé de fabrication d’un
stator pour machine ¢&lectrique tournante comprenant les <¢&tapes
suivantes : découper une pluralité de toles réalisées en matiére
magnétique en anncau, empiler lesdites téles de facon a obtenir une
culasse extérieure, et par ailleurs, découper une pluralité de toles
réalisées en matiére magnétique en ¢étoile comprenant une base
annulaire et des dents s’¢tendant radialement vers 1’extérieur a partir
de ladite base, et empiler lesdites tdles de facon a superposer au moins
partiellement les dents et & obtenir un noyau intérieur présentant une
pluralité¢ d’encoches ouvertes radialement vers 1’extérieur. Le procédé
comprend en outre les étapes suivantes : surmouler un premier
revétement réalisé en un matériau isolant électriquement au moins sur
les parties de 1’alésage de la culasse extériecure qui sont destinées a
venir radialement en regard des encoches du noyau intéricur, et par

ailleurs, surmouler un deuxiéme revétement réalisé en un matériau
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isolant ¢lectriquement au moins sur les parois des encoches ouvertes
du noyau intériecur, puis monter le noyau intérieur a ’intéricur de la
culasse extérieure de sorte que les premier et deuxiéme revétements
définissent une pluralité de cavités isolées ¢lectriquement des téles du
noyau intéricur et de la culasse extérieure et qui s’¢tendent chacune au
moins en partiec a I’intériecur de [’encoche associée, et rendre solidaire
ledit noyau et ladite culasse.

La présente invention sera mieux comprise a la lecture de la
description détaillée d’un mode de réalisation pris a titre d’exemple
nullement limitatif et illustré par les dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective éclatée d’un stator
pour machine ¢&lectrique tournante selon un premier exemple de
réalisation de I’invention,

- la figure 2 est une vue en section transversale du stator de la
figure 1,

- la figure 3 est une vue de détail de la figure 2, et

- la figure 4 est une vue en perspective éclatée de revétements
du stator de la figure 1.

Sur la figure 1, on a représenté un exemple de réalisation d’un
stator extérieur, référencé 10 dans son ensemble, prévu pour une
machine ¢électrique tournante. Le stator 10 présente un axe X-X’
d’allongement.

Le stator 10 comprend un premier empilage de tdéles 12 de
culasse réalisées en matiére magnétique et superposées le long d’un
axe d’empilage coaxial a 1’axe X-X’, et un second empilage de toles
14 en étoile réalisées en matiére magnétique et superposées selon un
axe d’empilage coaxial a celui du premier empilage. L’empilage de
toles 12 forme une culasse extérieure tandis que I’empilage de toles 14
forme un corps ou noyau intérieur ¢toilé coaxial a ladite culasse. La
culasse et le noyau constituent deux parties distinctes d’un circuit
magnétique feuilleté du stator 10.

Les tdéles 12 de culasse sont empilées axialement les unes
relativement aux autres de maniére que les faces principales de deux

toles adjacentes soient axialement en appui l’une contre |’autre. Les
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toles 12 sont disposées perpendiculairement a 1’axe X-X’. Chaque tole
12 de culasse présente une forme de couronne annulaire et est centrée
sur ’axe X-X’. L’empilage de téles 12 de culasse délimite un alésage
16 axial annulaire a I’intéricur duquel est logé 'empilage de toles 14
en ¢toile.

Les toles 14 en ¢toile sont également empilées axialement les
unes relativement aux autres de manicre a ce que les faces principales
de deux tbéles adjacentes soient axialement en appui ['une contre
[7autre. Les téles 14 sont disposées perpendiculairement a 1’axe X-X".
Les téles 12 de culasse, 14 en étoile sont respectivement identiques
entre elles et présentent une épaisseur relativement faible, par exemple
de 1’ordre de quelques dixi¢mes de millimétres, par exemple de 0,2
mm. Sur la figure 1, 1’épaisseur des toles 12, 14 a ¢té augmenté pour
des raisons de clarté.

Comme illustré plus visiblement aux figures 2 et 3, chaque téle
14 comprend un talon ou base 14a annulaire et une pluralité de dents
14b s’¢tendant radialement vers l’extérieur a partir d’une surface ou
paroi extéricure l4c cylindrique de ladite base. Les dents 14b radiales
sont reliées entre elles par la base 14a et délimitées chacune par deux
parois latérales 14d opposées. Les dents 14b sont espacées les unes par
rapport aux autres de manicre réguli¢re dans le sens circonférentiel.
Les dents 14b sont montées radialement en contact contre [’alésage 16
de la culasse extérieure. La culasse extéricure est montée radialement
en appui contre les dents 14b de empilage de toles 14.

Les dents 14b de chaque téle sont séparées par des entailles ou
ouvertures de maniére a réaliser dans [’empilage de tdéles 14 une
pluralit¢ d’encoches 18 s’¢tendant longitudinalement. Dans [’exemple
illustré, les encoches 18 présentent en section droite une forme
trapézoidale s’¢vasant vers l’extériecur. En variante, il pourrait é&tre
possible de prévoir d’autres formes. Les encoches 18 formées sur
I’empilage de tole 14 s’étendent le long dudit empilage sans étre
paralleles a ’axe X-X’. En d’autres termes, les dents 14b d’une téle en

¢toile sont 1¢gérement décalées dans le sens circonférentiel par rapport
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aux dents 14b de la tole immédiatement adjacente de fagon a créer une
inclinaison d’encoches.

Les encoches 18 s’¢tendent longitudinalement entre une face
d’extrémité 20 frontale (figure 1) de ’empilage de téles 14 et une face
d’extrémité 22 frontale opposée et débouchent axialement sur lesdites
faces. Les encoches 18 sont ouvertes radialement vers l'extérieur du
coté de 1’alésage 16 de la culasse extéricure formée par ’empilage de
toles 12. Les encoches 18 sont fermées radialement du coté extérieur
par 1’alésage 16 de la culasse.

Chaque encoche 18 est délimitée dans le sens radial par la
culasse extérieure et par une portion des parois extérieures 14c des
toles 14. Chaque encoche 18 est délimitée dans le sens circonférentiel
par deux parois latérales 14d en regard de dents 14 adjacentes. Pour
chaque tdéle 14, lesdites parois latérales 14d en regard sont reliées
entre elles par la portion de la paroi extérieure 14c délimitant
radialement ’encoche 18 associée.

L’empilage de téles 14 en étoile délimite un alésage 24 axial
annulaire a 1’intérieur duquel est destiné a étre logé le rotor (non
représenté) de la machine électrique tournante avec un faible entrefer
radial. Le rotor peut étre composé d’un empilage de toles et d’une
pluralité¢ d’aimants permanents enterrés a I’intéricur de ces tdles.

En se référant de nouveau a la figure 1, le stator 10 comprend
¢galement des premier et deuxiéme revétements 26, 28 respectivement
disposés sur les premier et deuxi¢me empilages de toles 12, 14. Les
revétements 26, 28 sont réalisés chacun en un matériau isolant
¢lectriquement qui peut par exemple €étre un matériau synthétique tel
que du PEEK. En variante, d’autres types de matériaux isolants
¢lectriquement peuvent étre prévus pour les revétements 26, 28. Le
matériau utilisé pour le revétement 26 peut également étre différent de
celui du revétement 28. Les revétements 26, 28 sont distincts. Les
revétements 26, 28 peuvent présenter une ¢paisseur de ['ordre de 0,2
mm.

Le revétement 26 est surmoulé sur I’empilage de téles 12 de

culasse. Le revétement 26 comprend deux collerettes 30, 32 latérales
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annulaires recouvrant respectivement des faces d’extrémités 34, 36
frontales opposcées de [’empilage de tdéles 14, et une pluralité de
bandes 38 s’¢tendant longitudinalement entre les collerettes 30, 32 en
¢tant reliées a celles-ci. Les bandes 38 longitudinales recouvrent en
partie 1’alésage 16 formées par les toles 12. Les bandes 38 sont
espacées les unes par rapport aux autres de maniére réguli¢re dans le
sens circonférentiel. Comme cela sera décrit plus en détail par la suite,
les bandes 38 recouvrent les parties de 1’alésage 16 radialement en
regard des encoches 18 de ’empilage de toles 14.

Le revétement 26 permet d’enserrer axialement 1’empilage de
toles 12 par I’intermédiaire des collerettes 30, 32 montées axialement
en appui contre les faces d’extrémité 34, 36 dudit empilage. Les
bandes 38 assurent le maintien en position dans le sens radial des toles
12. Le revétement 26 laisse entiérement libre la surface extéricure de
I’empilage de toles 12.

Les toles 12 comprennent une pluralit¢ d’encoches (non
représentées) s’étendant radialement vers 1’extérieur a partir de
I’alésage 16. Les encoches sont réparties en deux groupes sur
I’empilage de téles 12. Les encoches du premier groupe forment une
pluralité de rangées espacées dans le sens circonférentiel et s’étendant
a partir de la face d’extrémité 34 frontale de [’empilage sensiblement
sur la moiti¢ dudit empilage. Les encoches du second groupe forment
¢galement une pluralité de rangées espacées dans le sens
circonférentiel et s’étendant a partir de la face d’extrémité 36 opposée
sensiblement sur la moiti¢ de l’empilage. Les rangées du premier
groupe d’encoches, respectivement du second groupe d’encoches, sont
espacées de manicre réguli¢re les unes par rapport aux autres. Les
encoches peuvent par exemple présenter une dimension axiale de 0,2
mm.

Comme indiqué précédemment, le revétement 26 d’isolation
¢lectrique est surmoulé¢ sur I'empilage de téles 12. On obtient une
excellente cohésion entre ces deux éléments. En effet, les encoches
prévues dans 1’alésage de 1’empilage de toles 12 permettent d’obtenir

une pluralité de nervures 40 (figure 4) en complémentarité de forme
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par pénétration de la matiére en fusion lors du surmoulage. Chaque
bande 38 de revétement comprend, sur sa surface extérieure, deux
rangées de nervures de forme complémentaire aux encoches.

Le revétement 28 d’isolation ¢é&lectrique est surmoulé sur
I’empilage de tbéles 14 en ¢étoile. Le revétement 28 comprend des
collerettes 42, 44 latérales annulaires recouvrant respectivement les
faces d’extrémité 20, 22 frontales de 1’empilage de toles 14, et une
pluralité¢ de portions 46, 48 recouvrant enti¢rement les parois latérales
14d des dents et les parois extérieures 14c des bases des téles 14. Les
portions 46, 48 s’¢tendent longitudinalement entre les collerettes 42,
44 en ¢tant reli¢es auxdites collerettes. Le revétement 28 laisse libre
I’alésage 24 de 1’empilage de tdles 14. Le revétement 28 laisse
¢galement libre la surface extéricure des dents 14b de sorte a ce
qu’elles viennent radialement en contact direct contre 1’alésage 16 de
la culasse extérieure.

Comme illustré plus visiblement a la figure 3, & D’intérieur de
chaque encoche 18 est enti¢rement logée une des bandes 38 du
revétement 26 qui vient en contact dans le sens circonférentiel de part
et d’autre avec les portions 46 longitudinales du revétement 28 qui
recouvrent les parois latérales 14d en regard de deux dents pour
définir une cavité 50 vide. La cavité 50 vide est isolée électriquement
des toles 12 de culasse et des toles 14 en étoile. Les revétements 26,
28 définissent une pluralité de cavités 50 espacées les unes par rapport
aux autres de maniére préférentiellement réguliére dans le sens
circonférentiel. Chaque cavité 50 s’étend longitudinalement le long de
I’empilage de tdéles 14 et débouche sur les faces d’extrémité des
collerettes 42, 44 du revétement 28. Chaque cavité 50 longitudinale
s’¢tend enti¢rement a 1’intérieur de 1’encoche 18 associ¢e. Chaque
cavité 50 est délimitée dans le sens circonférentiel par le revétement
28 et dans le sens radial par ledit revétement et le revétement 26. Plus
précisément, chaque cavit¢ 50 est délimitée dans le sens
circonférentiel par les portions 46 longitudinales du revétement 28
recouvrant les parois latérales 14d en regard des deux dents associées

adjacentes. Chaque cavité 50 est délimitée dans le sens radial par la
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bande 38 extéricure du revétement 26 et par la portion 48
longitudinale intérieure du revétement 28 recouvrant les parois
extéricures 14c des toles situées entre les deux dents adjacentes
associées et formant fond de 1’encoche. La dimension circonférenticlle
de chaque bande 38 du revétement 26 est égale a 1’espacement
circonférentiel entre deux parois 46 longitudinales en regard du
revétement 28. Les cavités 50 sont enti¢rement fermées dans les sens
radial et circonférentiel par les revétements 26, 28.

Chaque cavit¢ 50 délimite un espace ou canal longitudinal a
I’intérieur duquel sont disposés et s’étendent une pluralité de fils
conducteurs ¢lectriques (non représentés) du stator. Les fils
conducteurs ¢lectriques forment des bobinages statoriques et sont
repliés pour sortir de chaque cavité 50 axialement de part et d’autre de
I’empilage de toles 14 en étoile en formant une boucle afin de pénétrer
dans une autre cavité 50. Les fils ¢lectriques conducteurs réalisent des
enroulements qui peuvent étre connectés ¢lectriquement & une source
de tension ou a un dispositif d’utilisation ou de stockage d’énergie
¢lectrique.

Le stator 10 comprend également une résine d’imprégnation
(non représentée) disposée a I’intérieur de chacune des cavités 50 et a
I’intérieur de laquelle sont noyés les fils conducteurs électriques de
sorte a les immobiliser a I'intéricur desdites cavités. Il est ¢galement
possible d’utiliser la résine d’imprégnation pour enrober les
enroulements de fils conducteurs s’étendant en dehors de 1’empilage
de téles 14 en ¢toile. Le stator 10 comprend encore un fourreau (non
représenté) entourant la culasse extéricure et solidaire de ladite
culasse. Le fourreau peut comprendre un circuit destiné a la
circulation d’un liquide de refroidissement. Pour plus de détails sur un
tel fourreau, on pourra par exemple se référer a la demande de brevet
EP-A1-1 174 988.

Pour la fabrication du stator 10, on procéde de la maniére
suivante. Dans un premier temps, on prépare la premicre partic du
circuit magnétique feuilleté du stator 10. Pour ce faire, on empile les

toles 12 de culasse préalablement découpées de sorte a former le
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premier empilage et obtenir une culasse extéricure. Cet empilage est
ensuite introduit a ’intérieur d’un moule dédi¢ en vue de 1’opération
de surmoulage du revétement 26. Puis, on procéde & 1’injection du
matériau synthétique et 1’on extrait du moule I’empilage de tdles 12
sur lequel est surmoulé le revétement 26. La culasse extérieure ainsi
obtenue est ensuite fixée a I’intérieur du fourrecau du stator.

En parall¢le de ces opérations, on procéde a la préparation de
la seconde partie du circuit magnétique feuilleté du stator 10. Dans ce
but, on empile les toles 14 en étoile préalablement découpées de facon
a superposer particllement les dents 14b et obtenir un noyau présentant
la pluralité d’encoches 18 ouvertes radialement vers 1’extéricur.
Ensuite, le deuxiéme empilage de toles 14 est introduit a ’intérieur
d’un moule spécifique pour surmouler le deuxié¢me revétement 28 par
injection. Puis, aprés surmoulage et extraction du moule de
fabrication, les fils électriques conducteurs sont introduits a [’intérieur
des encoches 18 de I’empilage de téles 14 recouvert par le revétement
28.

Ensuite, ’empilage de toles 14 supportant les fils électriques
conducteurs est introduit a 1’intérieur de la culasse extéricure de sorte
que chaque bande 38 du revétement 26 recouvrant [’alésage 16 de la
culasse extérieure forme conjointement avec les portions 46, 48
longitudinales associ¢es du revétement 28 une des cavités 50.

Dans une ¢étape ultéricure, le noyau intérieur est rendu solidaire
de la culasse extérieure. Cette opération peut &tre réalisée lors de
I’¢tape d’imprégnation par la résine a [’intérieur de chacune des
cavités 50 et en-dehors desdites cavités. Alternativement ou de facon
additionnelle, il est possible de prévoir des moyens de fixation
spécifiques pour fixer le noyau relativement a la culasse.

Le surmoulage des revétements 26, 28 sur les empilages de
toles 12, 14 permet d’éviter la mise en place d’une feuille isolante a
I’intérieur de chacune des encoches 18 avant le montage des fils
¢lectriques conducteurs, puis le pliage de cette feuille pour recouvrir
ensuite les fils conducteurs. Les opérations de fabrication du stator 10

sont simplifiées.



10

15

20

25

30

WO 2015/132111 PCT/EP2015/053965

12

Par ailleurs, le surmoulage du revétement 28 sur I’empilage de
toles 14 en ¢toile permet d’obtenir un ensemble compact, unitaire et
suffisamment robuste mécaniquement pour subir les opérations de
fabrication sans qu’il soit nécessaire de prévoir un exceés de maticre
pour la base 14a de chacune des toles 14 qui doit ensuite étre ¢liminé
lors d’une opération d’usinage finale de sorte & supprimer un éventuel
court-circuit magnétique par lesdites bases. Il est possible par exemple
de prévoir une épaisseur radiale pour les bases 14a des ¢toiles de
I’ordre de 0,8 mm. Les opdérations de fabrication du stator 10 sont
encore simplifiées. En variante, il pourrait cependant &tre possible de
conserver pour les bases 14a des tdles en ¢toile une épaisseur plus
importante comme cela est le cas dans |’¢tat de la technique, par
exemple de 1’ordre de 5 @ 10 mm, et de supprimer le surplus de matiére
par une opération d’usinage ultérieure.

Dans 1I’exemple de réalisation décrit, chaque revétement 26, 28
isolant électriquement est surmoulé sur ’empilage de tdéles 12, 14
associ¢. Alternativement, chaque revétement 26, 28 pourrait &tre fix¢é
sur ’empilage de tdéles 12, 14 par tout autre moyen approprié¢, par
exemple par collage. Cependant, le surmoulage des revétements 26, 28
est particulierement avantageux dans la mesure ou cela permet
d’obtenir, de fagon rapide et a moindre colt, un ensemble unitaire
pour chaque partie du circuit magnétique feuilleté du stator 10.

Dans 1’exemple de réalisation illustré, il est représenté un
agencement particulier des revétements 26, 28 sur les empilages de
toles 12, 14 dans lequel chaque revétement s’étend a I'intérieur des
encoches 18. Dans une variante de réalisation, il pourrait par exemple
étre possible de prévoir pour le revétement 26, en remplacement des
bandes 38 espacées, un manchon annulaire se raccordant aux
collerettes 30, 32. Dans ce cas, le manchon du revétement 26 entoure
radialement les dents 14 et les encoches 18 sans s’étendre a I’intérieur
desdites encoches. Cependant, avec une telle solution, les dents 14b
des toles 14 en étoile ne sont plus en contact direct avec les toles 12
de culasse, ce qui a pour effet de réduire les performances

¢lectromagnétiques de la machine ¢lectrique tournante associce.
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REVENDICATIONS

1. Stator pour machine ¢lectrique tournante comprenant un
premier empilage de tdéles (12) de culasse réalisées en maticre
magnétique et formant une culasse extérieure, et un deuxiéme
empilage de toles (14) en ¢étoile réalisées en matiére magnétique et
formant un noyau intérieur disposé dans la culasse extéricure, les tdles
en ¢toile comprenant une base (14a) annulaire et des dents (14b)
s’¢tendant radialement vers [’extérieur a partir de ladite base, les
bases et les dents délimitant une pluralité d’encoches (18) ouvertes
radialement du c6té d’un alésage (16) de la culasse extérieure,
caractérisé en ce qu’il comprend en outre un premier revétement (26)
réalisé en un matériau isolant électriquement et recouvrant au moins
les parties de l’alésage (16) de la culasse extérieure qui sont
radialement en regard des encoches (18), et un deuxiéme revétement
(28) rc¢alis¢ en un matériau isolant électriquement et recouvrant au
moins les parois des bases (14a) et des dents (14b) du noyau intérieur
délimitant les encoches (18), les premier et deuxiéme revétements (26,
28) ¢tant respectivement solidaires de la culasse extérieure et du
noyau intéricur et définissant une pluralité de cavités (50) isolées
¢lectriquement des toles (12, 14) de culasse et en étoile.

2. Stator selon la revendication 1, dans lequel les premier et
deuxiéme revétements (26, 28) sont montés en contact au moins dans
chacune des zones des encoches (18) pour définir la pluralité de
cavités (50).

3. Stator seclon la revendication 1 ou 2, dans lequel les
cavités (50) s’¢tendent longitudinalement le long du premier empilage
de toles (12) de culasse et sont fermées dans le sens radial par les
revétements (26, 28).

4. Stator selon 1’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel les dents (14b) du noyau intérieur sont
montées radialement en contact contre [’alésage (16) de la culasse

extérieure.
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5. Stator selon 1’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel le premier revétement (26) comprend deux
collerettes (30, 32) latérales recouvrant au moins en partie les faces
d’extrémité (34, 36) de la culasse extéricure.

6. Stator sclon la revendication 5, dans lequel le premier
revétement (26) comprend en outre une pluralité de bandes (38)
longitudinales recouvrant en partic [’alésage (16) de la culasse
extérieure, s’étendant entre les collerettes (30, 32) latérales et
disposées radialement chacune a I’intérieur d’une des encoches (18) du
noyau intérieur.

7. Stator sclon la revendication 6, dans lequel chaque bande
(38) est en contact dans le sens circonférentiel avec le deuxiéme
revétement (28) a ’intérieur de I’encoche (18) associée pour définir
une des cavités (50).

8. Stator selon ['une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel le deuxi¢me revétement (28) comprend deux
collerettes (42, 44) latérales recouvrant au moins en partie les faces
d’extrémité (20, 22) du noyau extérieur.

9. Stator selon la revendication 8, dans lequel le deuxiéme
revétement (28) comprend en outre une pluralité de portions (46, 48)
longitudinales recouvrant les parois extéricures (14c) des bases et les
parois latérales (14d) des dents du noyau intéricur délimitant les
encoches, lesdites portions s’étendant entre les collercttes (42, 44)
latérales.

10. Stator selon 1’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel les premier et deuxié¢me revétements (26, 28)
sont respectivement surmoulés sur la culasse extérieure et sur le noyau
intérieur.

11. Stator selon 1’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel les premier et deuxié¢me revétements sont
réalisés en un matériau synthétique, notamment du PEEK.

12. Stator selon 1’une quelconque des revendications
précédentes, comprenant une pluralité de fils conducteurs électriques

s’¢tendant a 1’intérieur des cavités (50).
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13. Stator selon la revendication 12, comprenant en outre une

\

I’intérieur de laquelle sont noy¢s les fils conducteurs ¢lectriques.

14. Machine ¢lectrique tournante comprenant un stator selon

I’une quelconque des revendications précédentes et un rotor monté a

I’intérieur du stator.

15. Procédé de fabrication d’un stator pour machine ¢électrique

tournante comprenant les ¢tapes suivantes :

découper une pluralit¢ de toles réalisées en matiére
magnétique en anneau,
empiler lesdites toles de fagon a obtenir une culasse

extérieure,

et par ailleurs

découper une pluralit¢ de toles réalisées en matiére
magnétique en ¢étoile comprenant une base annulaire et des
dents s’¢tendant radialement vers |’extérieur a partir de
ladite base, et

empiler lesdites tdéles de fagon a superposer au moins
partiecllement les dents et & obtenir un noyau intéricur
présentant une pluralité d’encoches ouvertes radialement

vers [’extérieur,

caractéris¢ en ce qu’il comprend en outre les ¢tapes suivantes :

surmouler un premier revétement réalisé en un matériau
isolant ¢électriquement au moins sur les parties de [’alésage
de la culasse extérieure qui sont destinées a venir

radialement en regard des encoches du noyau intérieur,

et par ailleurs,

puis,

surmouler un deuxiéme revétement réalis¢ en un matériau
isolant ¢lectriquement au moins sur les parois des encoches

ouvertes du noyau intérieur,

monter le noyau intérieur a [’intérieur de la culasse

extéricure de sorte que les premier et deuxi¢me revétements
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définissent une pluralité de cavités isolées électriquement
des toles du noyau intérieur et de la culasse extérieure, et

- rendre solidaire ledit noyau et ladite culasse.
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