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the tu li'8itrefor magnétique est compensée par la dispari- ge.
tion des problémes de saturation aux extrémités Des moteurs fabriqués par des procédés simi-
des dents, le flux magnétique étant constant dans laires sont connus des JP-A-58-222745 et JP-A-80-

uaute I'étendue do I'enirefer magnétique et on peut 226750. Dans chaque cas les épaulements du bo-

utiliser des densités magnétiques supérieures & 40  binage ne sont rabattus que d'un petit angle aigu.
cefles utilisées habitusliement. L'élimination des En outre, selon la premiére publication, les deux
culasses avec rainures a permis d'éliminer l'effet épaulements sont inclinés vers Il'extérieur et la
Cogging (variation du flux magnétique dans I'entre- culasse consiste en un fil magnétique enroulé au-
fer due 2 la présence des rainures), de diminuer le tour du bobinage dans un espace qui dépasse
colit de fabrication, de diminuer les pertes de la 45 radialement, dans une large mesure, lesdits épau-
matidre et de simplifier le montage de la culasse " lements. On interpose ensuite entre les spires du fil
ainsi que du bobinage. Selon un des procédés magnétique de la poudre magnétique moulée avec
habituels, on prépare le bobinage cylindrique sur une résine pour former un cadre qui, lui-mé&me,
un support cylindrique, on prépare la culasse, par dépasse largement la surface extérieure de la
exemple avec des anneaux de fer entourés d'une 50  culasse. Selon la deuxiéme publication, I'un desdits
douille d'aluminium, on introduit le bobinage dans épaulements est incliné vers ['extérieur, l'autre vers
la culasse et on injecte une résine synthétique pour l'intérieur, et de nouveau la culasse dépasse dans
fixer le bobinage sur la culasse. Souvent, comme le sens radial I'épaulement extérieur du bobinage.
par ailleurs décrit dans le brevet US-A-4 679 313, La présente invention propose un procédé de
le bobinage est monté sur un support cylindrique 65 fabrication de stator sans rainures permettant de
isolant, par exemple du verre, qui reste dans la pallier les inconvénienis susmentionnés et notam-
culasse avec le bobinage ce qui augmente inufile- ment rendre plus facile et plus économique la
ment l'entrefer magnétique. Selon la construction fabrication de stator sans rainures.
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économique et facile 2 faire car elle évnte la fabri- 35 conventlonnelle Par la suite, on introduit le bobina-
cation préalable de la culasse du stator, {usinage, ge dans un moule 4 comprenant une partie cylin-
découpage, assemblage etc.). Le fait que le bobi- drique divisée en deux coquilles munies des épau-
nage est noyé dans de la résine en plus de I'agent lements 6, 7 conjugués, respectivermnent, aux épau-
U isolant entourant le fil de cuivre utilisé pour le lements 2, 3 du bobinage 1 et deux anneaux 8, 9
bobinage, fait de ce bobinage un support rigide se 40 fermant de part et d'autre le moule 4 et laissant le
prétant bien & un enroulement direct du fil sur passage pour une piéce cylindrique 10 exergant
celui-ci, et assure que la culasse ne risque pas une pression P sur le bobinage 1 pour ['appliquer
d'entrer en contact intempestif avec une spire du contre le moule 4.
bobinage suite & un affaiblissement de la couche Aprés avoir mis en place le bobinage 1 dans le
isolante et provoquer des courts-circuits. 45 moule 4 on injecte une résine synthétique & haute
Pour limiter le bruit de la culasse et le rendre température, on laisse refroidir et on retire la pigce
plus compact, on peut enduire la piéce ainsi obte- 10 ot on démoule 2 la presse. On obtient ainsi une
nue avec une résine synthétique obtenant du piéce rigide 11 formée par le bobinage 1 et la
méme coup une pidce rigide. résine dans laquelle il est englobé. Bien sOr les
Une autre variante d'exécution de l'invention s0  extrémités du conducteur pour les connexions des
est définie par la revendication 5. bobines avec des dispositifs de commande
Les avantages de cette variante sont les sui- (commutation électronique eic.) sont laissées 2
vants : L'épaulement extérieur du bobinage rigide I'extérieur du bobinage rigide 11 pour effectuer par
. sert d'arrét lors du montage des anneaux de matig- la suite les connexions avec les dispositifs corres-
re magnétique avant leur assemblage par applica- 55 pondants.
tion d'une résine synthétique, la facilité de fabrica- Par la suite on enroule directernent autour de
tion qui rend la construction du stator économique, la pigce rigide 11 un fil 12 en matériau magnétique,
la possibilité comme vu précédemment de rempla- par exemple du fer pour former la culasse du
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advant %agr%ble T;érc’%sls)\z par es |ges f' l | ows: bobinage (1;13) formant ainsi des épau-
et des écrous 29, 30 qui permettent de serrer lements (2, 3; 14, 15), au moins 'un (2,
I'annsau 27 contre le stator. _ 3; 14) de ces épaulements est rabattu
Conformément & une autre variante du procédé 35 vers l'extérieur;
(figures 4 & 6), le bobinage 13 est formé comme - on place une piéce cylindrique (10; 19)
précédemment sauf que cette fois les retours des : au centre du bobinage (1; 13);
spires aux bords des extrémités périphériques du - on Introduit le bobinage (1; 13) dans un
bbobinage, sont & une des extrémités rabattus vers moule (4; 16) approprié et on le remplit
extérieur formant un épaulement exiériour 14 tan- 40 de matidre & mouler;
dis qu'a l'autre sont rabattus vers I'intérieur formant - on retire aprés refroidissement la pitce
un épaulement intérieur 15. cylindrique (10; 19) et le moule (4; 186)
Aprés avoir formé ce bobinage 13 on l'introduit obtenant un bobinage rigide (11; 23), et
dans un moule 16 comprenant une partie cylindri- - on monte et assure autour du bobinage
que 17 formée de deux coquilles semi-cylindriques 45 la culasse (12, 24) en matériau magnéti-
avec un épaulement 18 conjugué & I'épaulement - que, caractérisé en ce que :
extérieur 14 du bobinage 13, une piéce cylindrique a) on rabat lesdits bords des extrémités
de pression 19, un anneau 20 fermant le moule 16 périphériques du bobinage (1; 13) dans les
du cdté de I'épaulement extérieur et une pidce 21 plans contenant les exirémités circulaires
"avec une portée cylindrique 22 pour entourer entre 60 du bobinage tel qu'on obtient des épaule-
elle ot la pidce de pression 19 I'épaulement inté- ments (2, 3; 14, 15) dirigés perpendiculaire-
risur 15 du bobinage 13. Aprés la mise en place du ment & I'axe du bobinage;
bobinage 13, on injecte une résine a haute tempé- b) on utilise un moule {4; 16) comprenant
rature & l'intérieur du moule 16. une partie cylindriqgue (5; 17), munie au
Aprés refroidissement on retire la piéce de &5 moins d'un épaulement (6, 7; 18) conjugué
pression 19 et on démoule 3 la presse obtenant audit épaulement (2,3; 14) extérieur du bo-
ainsi une pidéce rigide 23 comprenant le bobinage binage (1; 13);

13 englobé dans la résine. On forme par la suite la
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and t he dfailibiths dg refoidisscampatptédentamhun idpauer ess. A ri gi @n dommé lellobinaget dylirgirique (1; 13)
obt ai neanenf loﬂémd%yontrhbqwl vichtsgpduyemude t he resi n i wanvdes oloyanheornegter i s

envel op@dtrem@é de cette piéce tandis que conire la se-= 30 - on rabat les retours des spires situés aux

conde extrémité on applique un anneau 27 que l'on bords des extrémités périphériques du

assemble 2 la carcasse 25 par des tiges filetées 28 bobinage (1;13) formant ainsi des épau-

et des écrous 29, 30 qui permettent de serrer lements (2, 3; 14, 15), au moins l'un (2,

I'anneau 27 contre le stator. ' 3; 14) de ces épaulements est rabattu

Conformément & une autre variante du procédé 35 vers l'extérieur;

(figures 4 & 6), le bobinage 13 est formé comme - on place une pidce cylindrique (10; 19)
précédemment sauf que cette fois les retours des au centre du bobinage (1; 13);

.. Spires aux bords des extrémités périphériques du - on introduit le bobinage (1; 13) dans un

t2sbobinage, sont & une des extrémités rabattus vers moule (4; 16) approprié st on le remplit

I'extérieur formant un épaulement extérieur 14 tan- 40 de matigére & mouler;
dis qu'a I'autre sont rabattus vers I'intérieur formant - on retire aprés refroidissement la piéce
un épaulement intérieur 15. cylindrigue (10; 19) et le moule (4; 16)
Aprés avoir formé ce bobinage 13 on l'introduit obtenant un bobinage rigide (11; 23), et
dans un moule 16 comprenant une partie cylindri- on monte et assure autour du bobinage
que 17 formée de deux coquilles semi-cylindriques 45 la culasse (12, 24) en matériau magnéti-
avec un épaulement 18 conjugué & I'épaulement que, caractérisé en ce que :
extérieur 14 du bobinage 13, une pigce cylindrique a) on rabat lesdits bords des exirémités
de pression 19, un anneau 20 fermant le moule 16 périphériques du bobinage (1; 13) dans les
du c6té de I'épaulement extérieur et une pigce 21 plans contenant les exirémités circulaires
avec une poriée cylindrique 22 pour entourer enfre 50 du bobinage tel qu'on obtient des épaule-
elle st la piece de pression 19 I'épaulement inté- ments (2, 3; 14, 15) dirigés perpendiculaire-
rieur 15 du bobinage 13. Aprés la mise en place du ment & I'axe du bobinage;
bobinage 13, on injecte une résine & haute tempé- " b) on utilise un moule (4; 16) comprenant
rature a l'intérieur du moule 186. une partie cylindrique (5; 17), munie au
Aprés refroidissement on retire la piéce de 55 moins d'un épaulement (6, 7; 18) conjugué
pression 19 et on démoule 2 la presse obtenant audit épaulement (2,3; 14) extérieur du bo-
ainsi une piéce rigide 23 comprenant le bobinage binage (1; 13);

13 englobé dans la résine. On forme par la suite la



course,:the ends of the conductor for the connections of the w .ngdty ll§ -

control devices (electrgnic swt- I’%fp? f%& jare | eft out sj de]ﬂ“@ﬂilmnﬂ"ml”l\

winding 11, to carry out subsequentl| AL R ctions with t L

pondi ng devices. Then, a wire 12 of magnetic material, for exanple iron, is

coi | ed di rectd))bn%ﬁmnﬂetpia@e Eylidriueit;t1gl 1 to form the eyekeaoaﬁagbhﬁ)%ha&soasoyam
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Wi t hst-and t he(t;yt8k eour fexpliduer cantle Vel héutués: any ot her external aid. After having

finished the ®philing of the wire 12, which i& dpteur élactivue ccombriensint s staorgins y

avai | abl e condyenaiilise lcpmme fmaierg @ mavied eaet er | f aginuegsdahpitiug, seloh i pyaskds deda reven-

preferably cofsnedyoihdtinueau; estiniactdhi ch nakes t he ti@e2|qqmergmaat unfjopinage|glindrique

wi ndi ng and pR épenone jadites eulasge 13y @) flang coi | ed &P@Lﬁ‘fdet?%d%sﬁ'fﬁsﬁgses pqyds des

iron wire carf' %%6&?@&“% §rRulement @sﬁl‘éh 8 ageﬁﬂ'ﬁ"ﬂésorpé@h riayes; @epf crabatius vers

Foucaul t cur r'gfts verabxs 'ﬂEf%g ue sop diametre, 5, 6 sho Q’tda“%&?%ﬂ'a?sfcwtﬁ@"w 'g

not i nsul at ec® ?’@eﬁc?ﬂ?'é&!td Foeaterl- coi | s ofc""f i

surface, and F'd8% aMert currents. are neqtigi bte. g °u(§ T N
on .fi iece ainsi ognrenu[e dang rleurs } bo ant ho

apart from tHe B TR, 0P €hE nthur ot ur i B0 es gt gxmo

of the constituen enents and the absence of ﬁé‘?iﬁld 1, OHGatdsE (+2Tdl .

The statgf pltge %Q&Jﬁwmdedaeaﬁomncymsé O MDUN{gianf fagnéa e a%a@mgm d?:

by connecti gfcddqlel t @ rotor wt th per manent NBgRAbLEE aB06 dPbUBInbG 1d Euldssh & Ie

frame, prefer- rablrébapﬁesaJetbmsnaa@ sphB& alpt 91 d UNI thobiRkgs ¢RAE Abriddddans 1d EbidaShe (25)

duced into an ®bidiide el &a8MiteIPRNIhGRHesM t COO|duMibtolil F28 dedHRbyb\thadghicues.

i nt ernal shoul demoGigsab MHtvershicbricanfmeatl of this unit comes to bear, whereas

a ring is pushaisiziged dpadlentdn® eridivars (88)d, t hi S7.r iNugpubedionda evendiestior @ fﬁbﬁqﬁérmon

shoul der by t-hreadede faocldasgen(i2sar ewsulanii ch enalid erotdué dei Iagevemdidationds, i cattérisé

agai nst the st abtour.dellanswiemosytirelriqe dnibbbi- anot her pale ifaitrgue &f culabse (18) est eodiilg avec

(Figures 4 to ®jge rigide (W) sictiniiyled Gpatiemérty merd as  abeweine syathétjare.t hat this tine

the turns of t KRS3)awifll slepatdrime magngligueode t he peri pheral ends of the winding

are bent back &erteogeil opmplisee dadiellemettapitls t hed-olMaiguy dlectiqye rrompreaant u% saion sgns

shouLder 14, wis@Pelziement 'espace;ehiier log it hey ar e "HANRS TBRRYE slon o RICoSH4 e la reven-

i nsi de, form nﬁp%’f?m"ﬂf@'%al shoul der 15. After df"ﬁ‘é’" Wﬁ‘??a(?h”'b‘?“'f‘?ﬂe ""d"q"e

wi ndi ng roduced. i nt 0 _a. o géd %6, c %
17 forme fF8fﬁdf' '°%i"’rr{ oVRIGIcHtion 2 S3FCHE - nol ds gh‘l%?’qfﬁ ue §°"t revatius
I vers I eur ans le plan con enant I'extré-
Conj ugat e I' dul?étpeércg'%1 12) ainsi obtenue mité circulaire du bobinage et perpendiculaire
d'une résine synthétique. 3 l'axe du bobinage formant un épaulement
35 intérieur (15) tandis que les retours des spires
4. Procédé selon l'une des revendications 2 ou 3, au bord de sa seconde extrémité périphérique
caractérisé par le fait que I'on enduit le fil (12) sont rabattus vers l'extérieur dans le plan
de matériau magnétique d'un agent isolant contenant la seconde extrémité circulaire du
K/ avant de I'enrouler autour du bobinage. bobinage et perpendiculaire 2 I'axe du bobina-
40 ge formant un épaulement extérieur (14), le
5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé bobinage (13) éiant noyé dans une résine syn-
en ce que . thétique formant un ensemble rigide (23), la
- T'on rabat les retours des spires & I'un culasse (24) étant formée par des anneaux en
des deux bords d'exirémités périphéri- matériau magnétique enfilés sur le bobinage
ques du bobinage (13) vers l'extérieur 45 rigide et assemblés entre eux et au bobinage.
formant un &paulement extérieur (14) et
les retours des spires & l'autre bord du Claims
bobinage vers [intérieur formant un
épaulement intérisur (15), 1. A process for manufacturing a grooveless sta-
- l'on forme la culasse en enfilant des an-  so tor for electric motor, essentially comprising a
neaux de matériau magnétique (24), dont cylindrical winding (1; 13) and a yoke (12; 24)
le diamétre intérieur est approximative- ' of magnetic material surrounding the winding
ment €gal au diamétre de la paroi cylin- (1; 13), which process comprises the following
drigue extérieure du bobinage (13), sur le steps :
bobinage rigide (23) par I'extrémité avec 55 - the cylindrical winding (1; 13) is formed
'épaulement intérieur (15) jusqu'a I'ob- by known means :
tention d'une culasse de la longueur vou- - the return loops of the turns situated at
lu et on assemble les anneaux (24) entre the edges of the peripheral ends of the



shoul der 14 of the wnding 13, a cylindrical pressure piece 19 ring 20
closing the nold 16 at, the side w t rnal shoul der nj MI

having a cylindrical ﬁr oj ection ZZEFc?:ﬂgrs%bﬁd bet ween |t1°:n ﬂ !mmﬂm,!”"’
pi ece 19, the internal shoulder 15 of the w nd| ng 13. After the w ‘ndit ng"13s  »
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conpri si ng t hisnovwdads e dusidenvel oped in the resin. Then, the stator yoke is
formed by. tha eyiddrics) pised @10t @) isiplated2d om t Me Aipadesssias blaimladzinionbefclamszor 3,

shoul def i nsuthe canteedk thd wigdingd#t 18 nagnet i ¢ nat dwiactbrized Inchas treutin €12) d¥magpetice s

as a stop forthe winding (fi 13)d$ inrodyoaslintoand af t er material/isiceatérauithizadasuleingsbent bet,

the rings 24 wppepistned (4P)isyd tisprold ing a synt fetcplingritasound thywindigg-at or i s

nmount ed i n t hlled wifhyeolding rameriak | bed above. The val ue of the stators according
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24) i__énagng;cthh&a&@muak @Usy aunggynget hey W ndi ng the Yiokelid ormed byCthroRdi S of
conprises t kemddohHichvird) Gerpdnaibdlar to thetadi® CYIl i ndri camagteticlima@rid] 124), o8 whick iHeah-Ted
by known neampe windingt he return | oops of the turns teat diahetst isdppiokimalelt @qaal wf

t he peri phebgpk moki4;0f6) ti@sedi cxeripriging( 4; 13) are beetdidnaetd df s cyiliadrinal regternal
shoul der s ( 2ylin@ical bdrt (51 57) prosided withs# legste (2, 3; 14walbbf thbedreling {18} ahty thebrigidng
bent t owar denet $heuldsm (8 i70t8) whickniscopijugatddi cead pi ece @ihGing ©3) by e picaithdhe intetnble
center of t W sgidertamg! ghpuldey33..3; 14)ohthewi ndi ng (1; shegideri (45)juntil mogkrcefdhe dasiedan
appropri at ednd({¥#): 16) and this nold is fill ed ey is obisingd. 9pd thariags; (&) are.
after coolifg2 WH\Q"‘@SIIPPPRM('WC&?) IBickesen (10, 19) an@oWPRledniR 0 °‘th nd e, the
renoved, wh¥ Ff‘gﬂs% %Wé@eda i tS’dV\n ndi ng (11"”'"9' “%%'igﬁ%ﬁ el syn-

wi ndi ng theF?%j’ thegwidieg &l dd éE{ t h#® yoke (1 o un% f24ms €l ed is fas.

rical piece exerting a pressure on said

winding (1; 13) to push it against the mold tened in the frame of the motor.
(4; 16);
d) a synthetic resin is used as molding 6. An electric motor comprising a grooveless sta-
material which is injected; 35 tor manufactured according to the process of
e) said yoke (12; 24) is mounted in the claim 2, comprising a cylindrical winding (1) of
space beside said shoulder (2, 3; 14) bent which the return loops of the turns at its edges
back towards the outside such that its exter- of the peripheral ends are bent back towards
W, nal diameter is equal to the external diam- the outside in planes containing the circular
eter of said shoulder; 40 end of the winding and which are perpendicu-
f) the unit thus obtained is fastened in the lar to the axis of the winding, forming two
frame (25) of the motor. external shoulders (2, 3), the winding (1) bsing
imbhedded in a synthetic resin, forming a rigid
2. A process as claimed in claim 1, characterized unit (11), the stator yoke (12) being formed
in that 45 from a wire of magnetic material coiled around
- the return loops of the turns at the edges the winding, and the yoke and the winding
of the two peripheral ends of the winding being mounted in the frame (25) of the motor
(1) are bent back towards the ouiside, by mechanical means.
thus forming two external shoulders {2,
3) 50 7. A motor as claimed in claim 6 and manufac-
- the yoke (12) is formed by coiling around tured according to the process of claim 3,
the cylindrical surface of the rigid wind- characterized in that the yocke (12) is coated
ing (11) and between the shoulders (2, 3) with a synthetic resin.

a wire of magnetic material, such that it

partly or completely fills the space be- s5 8. An eleciric motor comprising a grooveless sta-

tween the two shoulders (2, 3). tor manufactured according to the process of
claim 5, comprising a cylindrical winding (13)
of which the return loops of the turns at the



material, characterized in that @ a) said edges of the peripheral endsof ———

the w nd| ng (1; 13) -are:.bent back i cont ai ni ng the

ends of the wi nding sucll that shoul ‘2&@&&?131 15) are f6rn§"’"ﬂ"ﬁ“|ﬂ”ﬂl|","
perpendi cul ar to the axis of the wi nding; nol

used  CONMDIidyb P ondtof ¥¢ baHPhdrAHndP @b tbeD: 17) pr oaehaedstwdtehdat e.lwsﬁﬁén 90 Reren
shoul der  ( 6back towdr83 thékisi@linitfle glamBlcbiBliRd Wi t h sai gonenek 93, n@'mmeuknﬂ&rund 4; 13
14) of the b rrduRE efdlof théwindy afd Gxibh RAr i cal pi esRedadddist; 19) is chosen whi ch
has a di anmepeasendiclayp tte thet=aistdh éhel wihdMign®dr- di anet er @feirl Fyindribohed Teg ({04 19) ) sinem
sai d cyl i ndming ah infermatcshowdee (1i5), wflecthepsisure on Sabwchvessdr gayvahifl wird, 3pr dem BnERA
it agarnst lbépe ofcthel tyras at116e ;edgh ofits giherhet i ¢ r esi durdhmessse deraWickiohgd (Ing#3) ange-
mat eri al whpesibheral eichjre berd Backdywardsitob qubke (12; 24passtdstnwnbait diebei zylindrische Jait e
besi de sai dsidshimthelplane g@ntaiging theothgeeirculiyack t owar deent Pruckosuf siederwihnishWickiung {1t s
ext ernal di ¥def &e winding gnchwhiehyis pprpendievlarr nal  di anet® eusybt, ymisig @M'Qié‘tfm (f)16)
the unit t higdheoBisgf fegrindings fguningrappxiermak hao f r ane FIYcke® t he not or.

A process a§‘°'t‘!‘F°a|(HQ'd‘h‘? H'"E'P%u“r?? fe'"Q: r’i’éﬂeact erized i f PhIpmmasspeeip e'f“l’]?“i‘?'# Bﬁib'?'

of the turn d’f'at ri pher al grvéwe'ﬁ\esm@"ww rn are
bent back t & ;"' "F rming two BP9 "§'t g ):‘%g"
- the yoke wéd'mager" r gfe round the 1“% P°'§ 8'53"%':;“2'
the rigid dm a Ay beetvveen t & sho n'\% ,ene or gleich
magnetic ma er| a h that it partly or corrpl e Ee ahnte

bet ween ph@nfaksd ,,ﬁ{],gul ders (2, 3). 3. A pro§c§,§,§rg§ c a| me |n c
characteri zed I'n that the unit (11, 12) thus Obt@b&esqehﬁlt&,g@'gﬁgl iWéehglﬁe (25)
synt het i 4. restilen 4ur Heorstollflg M8 CRltshlosehS Gb ai Med dd3 My tfestigh #irdlS 2 Or 3,
char a\c'(erl Z@iBhdelsNiir bikéH ElekiidmotolMweRher (ih2)  Of magnetic material is coated
Wi th an i nswisaitichéh @ge ndylindgschs aviGling (g | t  a OWerthhieh @aohi Adprogh 1, daddich gekenn- A
process as 13}lusd aedochn(12;] 24) aoslmagaétachant er i zed keichhétadass t he return | oops of
t'he turns aMaterabaufyeist, velchesaliecWiigidagdf; 18)he peri pher afie Ymkbhrsaileifbi denWindingen an
(13) are bewgibdbaedoeit lganddsSchiitte dwrhgdfihet, feor mi ng ardee Béedermader Hbiden Wrefangsdndpn
and the retwardenl:oops of the turns at the other edgler Wickubge (Whnaeliaugpen umgthont
back towar ds -t F& wird ssingezylindssahp Wickdungi (bt er nal shoulggennd auf)diese Weise zwei dussere

13) mit Hilfe bekannter Mittel geformt; Schultern (2, 3) gebildet werden,

- die Umkehrschleifen der Windungen an ~ das Joch (12) geformt wird, indem ein
den Ré&ndern der Umfangsenden der 3o Draht aus magnetischem Material um die
Wickiung (1; 13) werden umgebogen und zylindrische -Oberfiiche der starren
auf diese Weise Schultern (2, 3; 14, 15) Wickiung (11} und zwischen den Schul-
geformt, von denen wenigstens sine (2, tern (2, 3) gewickelt wird, derart, dass
3; 14) nach aussen umgebogen ist; ' dieser Draht teilweise oder vollstéindig

- ein zylindrischer Teil (10; 19) wird im 35 den Raum zwischen den beiden Schul-
Zentrum der Wicklung (1; 13) angeord- torn (2, 3) ausflillt.
net;

- die Wicklung (1; 13) wird in eine gesig- 3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-

'\_/' nete Form (4; 16) eingeflihrt und diese zeichnet, dass das so erhaltene. Bauteil (11,
Form mit Formmasse geflilit; 40 12) mit einem Kunstharz Uiberzogen wird.

- nach der Abkiihlung werden der zylindri-
sche Teil (10; 19) und die Form (4; 16) 4. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3,
abgezogen, wobei eine starre Wicklung dadurch gekennzeichnet, dass der Draht (12)
(11; 28) erhalten wird, und das Joch (12, aus magnetischem Material, bevor er um die
24) aus magnetischoem Material wird um 45 Wicklung gewickelt wird, mit einer isolierenden
die Wicklung herum montiert und befe- Masse {iberzogen wird.
stigt, '
dadurch gekennzeichnet, dass : 8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

a) die erwdhnten Rénder der Umfangsen- zeichnet, dass

den der Wicklung (1; 13) in die Ebenen 5o - die Umkehrschleifen der Windungen an

umgebogen werden, welche die kreisférmi- einem der beiden Rénder der Umfangs-

gen Enden der Wicklung enthalten, derart, enden der Wicklung (13) nach aussen
dass senkrecht zur Wicklungsachse gerich~ umgebogen werden, wobei eine Hussere
tete Schultern (2, 13; 14, 15) gebildet wer- Schulter (14) gebildet wird, und die Um-
den; 55 kehrschleifen der Windungen am ande-

b) eine Form (4; 16) mit einem zylindri- ren Rand der Wicklung nach innen um-

schen Toeil (5; 17) verwendet wird, welcher gebogen werden, wobei eine innere

wenigstens mit einer Schulter (6, 7; 18) ver- Schulter (15) gebildet wird,



. the yoke is formed by threading rings of magnetic materlal |
_t he I nternal dianeter is . approx t ual ‘m‘
the cylindrical extethal wall of #ﬁﬁ#ﬁ?ﬁﬁgq(m), E)ﬁto t |r||g\ S“\“\
I(23) F\y the end with the internal shoulder (15) until a yoke of t he desired
tﬁggtm n:j;snob %g‘gg fomqwgalq}ﬁdem Rifg> 4€4) are cgignected to one another and to
e n g bd&imef synthetic resin; - the unit (23, 24)

us obt ai neg kS ,eng}gruh&wg,gggfekane of the notor. 6. An electric
ot or corrpraem Pilchnidssef 6 Bu&bRs Syliadrt or nmanuf actured according to the
process of ClcRdiTWénd B6NWIckisgN@3)astcylfi ndrical winding (1) of which the
retury- | oop§e s@ire WidkRng (237 ABgerettit wei-t S edges  of t he peripheral ends are
bent back t oxeal éha zivlr@iberudas tid inéra Sgiuanes cont ai ning the circular end of the
wi ndi ng and h{1shaubwetseyiergnde tisca dacht 0 t he axis of the w nding, formng two
ext ernal shogdwtieschter( R4ng8 )erhattidne wind. niidng (1) bei ng i nbedded in a synthetic
resin, form deynalier Rigged (24hnterginanfier wHe 44 at or yoke (12) being formed froma
wire of nmagnmit der Wikluag i(13) veswndesgrelébund t he wi ndi ng, and the yoke and the
wi ndi ng bei nigdem siatie ¢as Hurtsﬁ‘é’zfq"&?ﬁé‘“?t%) of - the notor by mechanical neans.
4 7. werdefpt or as ¢l ai ned é” claim 6 and nmanu- factured

according - f&§ so W@"rﬁﬂl?‘ﬁ'b@ 4 24 G aim 3, characterized in that the yoke

i d
((:érzri)r: zl coat‘%'a‘: o?hﬂeqtpe MLt i c resih. 8. An electric notor
compri gl mars‘ns acté L s lljf actured according to the process of
cla turns ﬁare%n sbr §4.ndi ng (13) of which the return |oops of
the turs “t:g Qf findiendn wlcfdﬁn peripheral ends are bent back towards
_ G,gkeg é?fb,pag;g,v;,he s¢i rcular end of the wi nding and

shoul der dab RrefsBinbigeEdde@ps of the turns at the edge

ot her per wRREAPsRMIEH Ebdaei ken@eHt ziowar ds t he outsi de, in thg plol;nlats

cont ai ni NgrckilyssthLimgebdgenisiad uenalf gib- t he wi nding and which is perpendicul ar
to the axésweite iwdesusbenslsengitent @r 3yibildpnan 2ext er nal shoul der (14), the wi nding
(13) bei ngobendeWibtkidng (1) ia eyKundiewz eingeesin, forming a rigid unit (23), and

t he yoke hetd)isttvad nig stavesBadteb( 1xtildgjondof nagnetic material which are t hr eaded

onto the ddsgloch ()rigé Bnderscvop @inere¢MediP t 0 one anoth
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Wicklung gewickelten Draht aus magnetischem " and to the winding.

Material gebildet ist, und wobei das Joch und 30
die Wicklung mit mechanischen Mitteln im Ge-
h3use (25) des Motors montiert sind.
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7. Motor nach Anspruch 6, der nach dem Verfah-
ren nach Anspruch 3 hergestellt ist, dadurch 35
gskennzeichnet, dass das Joch (12) mit einem
Kunstharz tiberzogen ist.

"\/8. Elekiromotor mit einem nutenlosen Sténder,
der nach dem Verfahren nach Anspruch 3 her- 40
gestellt ist, mit einer zylindrischen Wicklung
(13), bei welcher die Umkehrschleifen der Win-
dungen am Rande einer ihrer Umfangsenden
nach innen in die das kreisfSrmige Ende der
Wicklung enthaltende Ebene senkrecht zur 45
Wickiungsachse umgebogen sind und eine in-
nere Schulter (15) bilden, wihrend die Um-
kehrschleifen der Windungen am Rand ihres
anderen Umfangsendes nach aussen in die
das andere kreisformige Ende der Wickiung 50
enthaltende Ebene senkrecht zur Wicklungs-
achse umgebogen sind und eine &ussere
Schulter (14) bilden, wobei die Wicklung (13)
in ein Kunstharz eingebetiet ist und ein starres
Bauteil (23) bildet, und wobei das Joch durch &5
Ringe aus magnetischem Material gobildet ist,
die auf die starre Wicklung aufgereiht und mit-
einander und mit der Wickiung verbunden



