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"UN METODO DE F^BAIC^R MOTOOS"

Esta invento se r e f i e ra  a métodos de hacer mo­

tores e léc tr icos  y, más particularmente, a métodos de reunir 

en el montaje los miembros de armazón extremos y los miem­

bros da estator de los mismos.

5 Las prácticas anteriores en la fabricación de

motoras, particularmente de loa denominados de fracción de 

caballo, han hecho preciso que un gran número de dimensio­

nes sean manten id :<s dentro de l ím ites muy exactos , ord ina-
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riamentede unos 0̂ 05 rom. o manos. Y esto ha sido necesario

 ̂ causa 3e la forra, an 1- cusí el rotor e l  estator y e l  co­

j in e te  3 e l  ej e para e l  rotor  se h r. ^is^u.ecto unos con res­

pecto a loe otros. Por ejemplo, s i  abatatar está a to rn i l la -  

5 3o a l  armazón del motor, es neces^r^o ame n iz , r  exactamente

las ?upo r f i c ie s  contienaa- de l  núcleo l e í estator y 1el -rna-

zón del motor y situar arectamente io^ a.mujeres para lo^i t o r

n i i loa en s i  núcleo 3.el estator y en el :armazón 3 al motor,

l o  manera que la í"upeyf- 'c ie r a l i . simante i n f e r i o r  l e í  núcleo

10 3 e l  e s ta to r fu er . concéntr ica  ^1 .-.JC 1 c o j i n e t e  l e í  á rbo l

y a l  r o t o r . Por o t ra  p a r t e ,  s i , COSIO O veces ocurre ,  e l  es

tu to r  se ^ncaja a preñe., en e l  ^rsmzón, e l  i n t e r i o r  3a este  

tobe  e s ta r  exactamente mecanízalo en r e l a c i ó n  c o a x i l  con 

e l c o j i n e t e  3 el árbol, y el exterior 3 s i  núcleo d e l  esta- 

15  t o r  l eba  mecanizarse exactamente para que encaje dentro d el 

armazón, 3o molo que quede concén tr ico  a l e  s u p e r f i c i e  r a ­

l l a  imer.te i n t e r i o r  3 e l  núcleo i e l  estator. To las  estas rae- 

l i la s  han r e s u l t ó l o  muy costosas, tanto desda el punto 3c 

vista l e í  número y l e  la exact i tud l e  l e e  operac iones sm- 

20 p íc a la s  en lo. fabricación 3 e motores en " c r i e ,  como por la  

cantidad l e  metal r equer ido  en los  armazones.

3a d e s e a b l e  r e l u c i r  a l  mí ni mo l a  e n t i l a  3 l e  

m e t a l  e mp l e a d a  en l a s  p i o n a s  en. b r u t o  c o l a d a s  3 f c r j . Y .  .m n 

p a r t i r  3 a las c u . l e a  a a f o r m a n  l o a  mi embro^ 1 el a r m a z ó n  l e  

25 l o a  m o t o r e s ,  a f i n  l e  r e l u c i r  a l  00 t a  l e  1-3- m i . m o " .  Es 

an e x t r e m o  l o - c a O i e ,  Y . m b i é n ,  e l i m i n a r  en t o l o  l o  que  s e a  

p o s i b l e  ÍM m ^ c . a n i z , c i ó n  l a  l o "  mi e m b r o s  1  ;. l  a r ma z ó n  l e  l o s
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motor-u a :f in le role e ir lo l.mp crlicioo inh arante:5 a 1 0

opar--clone - 1e u"CHr,iu c 1or

2 or con" Í"UÍ it 0, OOJ.to premordí.¡1 -lo cota

invento 0" e l le or -r un r:uevo moLoao 1-; h car un imotor

3 eléctrico, quo nermit a un auatanc ia l símp lifica c ión  del mé-

tolo de fabri cae ion ain p31;*1or exactitud 5n la alin ación

l e í  rotor y 3el estat or.

Otr0 Obj oto as el la croar un. método 1a hacer

un motor aléc tri co qu0 re 11"!Ca ül mínimo la cantidad do me-

10 caniz-cion necesaria en e1 motor terminado' #

Otro objeto oí e l  le  crear un método le  hacer 

un motor por mello l e í  cual 33 reluce a l  mínimo la cautil  al 

l e  metal empléalo.

Otros objatos l e í  invento se verán en la 1. *:"- 

1$ criación siguiente cutíalo a-e lea conjuntamente con loo l i -  

bujoo anejos, .en lo? cuales:

La f igura 1 ea un  ̂ vista en corte transversal 

La un compresor para un re fr igerador  e léc t r ico  que emplea 

un motor hecho por e l  mételo l e í  presente invento;

20 Í-. fipura 2 35 una v ís ta  en corte transversal

la  un motor que no emplea más que un miembro de armazón ex­

tramo;

La f iguro 3 as una v is to  ar corte transversal

l e  una forme mol i f  leuda 3 o motor que emplea ios miembros l e  

2$ armazón entremos;

La figura 4 3" urm vista  en perspectiva d al ro­

tor  para el motor de la f igura 3;

^ **



20 7735
La figura $ 3? un" vista en alzado parcialmen­

te en sección de un est'tor para el motor;

La figura 6 as una vista en alzado parcialmen­

te en sección de un miembro da armazón extremo;

3 La figura 7 es una vista en alzado de una plan­

t i l la  empleada en la primera operación de montaje;

La figura 8 es una vista en alzado da la plan­

t i l la  de la figura 7 con el estator en su s it io  sobre e lla , 

representándose el estator parcialmente en sección;

10 La figura $ es una vista en alza!o de la plan­

t i l la  de la figura 7 con el estator y un miembro de armazón 

extremo situados en e lla ;

La figura 10 es una vista en alzado parcialmen­

te en sección de un subconjunto que comprende un miembro de 

15 armazón extremo, el estator y el rotor verdadero en relación 

debidamente montada;

La figura 11 es una v i3ta en corte transver­

sal parcial de una p lan tilla  para su uso en la siguiente 

operación del montaje;,

20 La figura 12 es una vista en alzado parcialmen­

te en sección del motor montado en la p lan tilla  de la figu ­

ra 11 y del segundo miembro de armazón extremo montado en 

el motor;

La figura 13 es una vista en alzado parcialmen- 

^5 te en sección da una forma modificada del motor montado en 

la p lan tilla  de la figura 1 1 ;

La figura 14 es una vista similar a la figura 13

- 4 -
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La figura 15 as una vista similar a la figura 

14 mostrando medios calibradores entra el rotor y el esta­

tor para situar las partos en la debida relación mutua;

La figura 16 es una vista en planta del motor 

completamente montado representado en las figuras 13 a 15 ;

y

La figura 17 es una vista de extremo en alza­

do del motor mostrado en las figuras 13 a 16.

Con referencia ahora a los dibujos con más de­

ta lle ,  la figura 1 muestra un compresor da una nevera domés­

tica, que incluye un motor eléctrico producido por el pro­

cedimiento que ahora se va a describir. El motor se mues­

tra a mayor escala en la figura 2. Comprende un único miem­

bro de armazón extremo 10 , un estator 1 1 , y un rotor 13*

Con preferencia el miembro de armazón extrema 10 es una so­

la pieza colada, aunque puede ser una pieza forjada o una 

pieza de chapa estampada. Como se verá en la figura 2, el 

miembro de armazón extremo 10 tiene en general forma cónca­

va con una pared latera l anular 14 en su perímetro sobre la 

cual está soportado el estator 11. En el centro del arma­

zón hay una protuberancia 15 provista de un cojinete 16 pa­

ra el árbol del rotor. El cojinete 16 puede ser de cual­

quier construcción conveniente. Puede ser una abertura c i­

lindrica en la protuberancia 15 , o puede ser un cojinete 

insertado, con preferencia encájalo a prensa dentro de una

1

ri
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abertura a x il le la protuberancia 15* El cojinete 16 puede 

engrasarse en cualquier manera adecuada.

31 estator 11 comprende un núcleo anular 17 le  

construcción metálica laminar sobre el oual están devana­

dos los arrollamientos de campo y de arranque 18. Con pre­

ferencia, el núcleo 1? está formado a partir de una plura­

lidad de láminas, estampadas desde chapas de hierro y ade­

cuadamente asegúralas entre s í. Con preferencia, el núcleo 

del estator está soldado al arco a l miembro de armazón ex­

tremo 10, paro puede soldarse por cualquier otro procedlmien 

to de soldadura que no deteriore los arrollamientos de las 

bobinas 18 por calor excesivo. El rotor comprende un indu­

cido 19 de diámetro algo menor que el diámetro interior del 

núcleo 17 del estator, para crear de este modo holgura de 

rotación y un estrecho entrehiarro entre el inducido y e l 

núoleo del estator. Un árbol 2o se*extiende a través del 

inducido, extendiéndose la parte mayor de l árbol desde un 

extremo del inducido. 31 árbol está destinado a ser alo­

jado dentro del cojinete, 16.

El motor representado en las figuras 3 y 4 es 

en general similar a l mostrado en las figuras 1 y 2 , sa l­

vo en que el motor está provisto de dos miembros de arma­

zón extremos y el árbol del rotor sobresale axilmente des­

de ámbos extremos del inducido. Este motor comprende un 

par de miembros de armazón 21 y 22, un estator 23 y un ro­

tor 24.

Los miembros de armazón extremo 21 y 22, como

-6 -
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se ha representado, son idénticos, arfHt ^^^g^puedan ha­

cerse con los mismos troqueles o por medio de modelos idén­

ticos. Esta as otra ventaja del presante invento. Ser^%tvl— 

dente, sin embargo, a medida que avance la  descripción del 

invento, que las características primordiales de éste pue­

den conseguirse todavía incluso s i los miembros de armazón

extremos no sonádsüticos. Puede ser deseable formar de modo 

diferente los miembros de armazón extremos, Ambos miembros 

de armazón extremos están provistos de medios de sujeción 

a l núcleo del estator en sus perímetros que se muestran co­

mo paredes laterales anulares 2$ y 26, respectivamente. Si­

tuadas centralmente a las paredes laterales 25 y 26 hay pro­

tuberancias 27 y 28 respectivamente. En cada protuberan­

cia hay una abertura ax il para rec ib ir cojinetes inserta­

dos 29 y 30, aunque las mismas paredes que definen las aber­

turas pueden formar los cojinetes.

El estator 23 se muestra, idéntico al estator 

11 que antes* ha sido descrito. Consiste en un núcleo da 

hierro laminar anular 31 y devanados de campo y de arran­

qué 32 arrollados sobre é l. La construcción exacta del es­

tator no es particularmente importante. Puede ser de cual­

quier construcción adecuada.

El rotor 24 consiste en un inducido 33 que t ie ­

ne un árbol que sobresale axilmente da sus dos extremos.

Las extremidades del árbol están montadas en los cojine­

tes 29 y 30 de los miembros de armazón 21 y 22, respecti­

vamente.

- 7 -
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Los miembros le  armazón e A rA w r^ ^  y 22 es­

tán sollados a las extremidades axilmente opuestas del nú­

cleo 31 l e í  estator soldando entre s i a l arco los elemen­

tos en una pluralidad de zonas da unión espaciadas alrede­

dor de sus perímetros como se ha indicado en 35*

Se observará por la descripción que antecede 

le  los dos motores que en cada caso el núcleo del estator 

está montado sobre el miembro o miembros de armazón extre­

mos de ta l modo que, antes de que las partes sean soldadas 

entre s i ,  el núcleo del estator es capaz de movimiento l i ­

mitado rad ial y axilmente a los miembros de armazón extre­

mos. Así, el núcleo de estator puede ser ajustado a una 

posición en la cual está alineado coaxilmente con el co ji­

nete o cojinetes para dar un entrehierro uniforme entre el 

núcleo del estator y a l rotor. El núcleo del estator y 

el rotor se ajustan a la posición apropiada uno en re la ­

ción con e l otro como ae señalará con más detalle en lo  

que sigue, y luego se aseguran entre s í.

El método de hacer el motor de la figura 2 

es el mismo en cuanto a las operaciones in iciales del pro­

ceso de hacer el motor representado en la figura 3. ¡Por 

tanto, la descripción del procedimiento de hacer el motor 

representado en la figura 3 bastará para describir el mé­

todo de hacer e l motor de la figura también.

En pocas palabras, e l método de hacer loa mo­

toras comprende disponer los necesarios armazones extre­

mos provistos de cojinetes centrales que tienen dimensio-

8 -



Res interioras exactas; situar al núcleo del estator junto 

a l perímetro de la parad la tera l da un armazón en relación 

coaxil con el cojinete de é l, por medios calibradores ade­

cuados; soldar el núcleo del estator al armazón; quitar los 

5 medios calibradores; insertar un extremo del árbol del ro­

tor en e l cojinete últimamente citado; situar el otro ar­

mazón extremo sobre la otra extremidad del árbol y alinear 

así coaxilmante los dos cojinetes; y finalmente, soldar el 

armazón de extremo últimamente citado al extremo opuesto 

10 del núcleo del estator.

El método específico empleado en la fabrica­

ción de este motor se describe en les fisuras 8 a 13 . La 

figura 8 muestra una p lan tilla  para situar apropiadamente 

un armazón extremo y el núcleo del estator en alineación 

15 coaxil. La p lan tilla  comprende una basa 36 destinada a 

sor montada sobre cualquier soporte ¡adecuado, ta l como un 

banco o mesa. Sobre la extremidad superior de la base 36 

hay un falso rotor 37* La parte principal del rotor fa l­

so 37 es de un diámetro exterior ta l que dé un encaje jus- 

2o to entre el núcleo del estator y el rotor fa lso. En la ex­

tremidad in ferior del rotor falso hay un saliente 33 de 

diámetro ligeramente mayor que el diámetro interno del nú­

cleo 31 del estator. Sobresaliendo verticalmente del ro­

tor falso y alineado coaxilmente con él hay un mandril 39 

29 destinado a encajar ajustadamente dentro del cojinete 29 

del armazón.

El núcleo 31 del estator está situado sobre e l

- 9 -
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rotor falso 37 y soportado oobre el oaliante 3<3 como se 

muestra en Ir. figura $. 31 armazón extremo 21 se invier­

te luego y se coloco sobre 1̂  p lantilla  con el mandril 39 

alojado en el cojinete 2$ .  Como quiera que el mandril 39 

y al rotor falso 37 están coaxilmente alineados y encajan 

con rela tiva exactitud dentro del núcleo 31 del estator y 

e l cojinete 29* será evidente que los dos miembros ú lt i­

mamente mencionados deben alinearse también coaíilmente 

cuando las partes se montan sobre la p lan tilla . Como se 

ha señalado antes, al núcleo del estator puede moverse con 

relación al armazón para permitir su alineación coaxil.

3u posición relativa se muestra en la figura 10. E.l ar­

mazón y el estator se sueldan luego al arco entre s í en 

una plurulidad d.e puntos en torno de sus perímetros, con 

preferencia en unos cuatro puntos equidistantes. La sol­

dadura puede hacerse muy rápidamente y no se genera calor 

suficiente pora deteriorar los devanados de campo del es­

tator en modo alguno. Después de soldar el núcleo y el 

armazón, el núcleo del estator, evidentemente, está situa­

do ya de modo permanente en relación coaxil exacta con el 

armazón.

El subconjunto que consiste en el estator y 

un armazón extremo 21 se quita luego de la p lan tilla  y se 

invierte como se muestra en la figura lo. SI rotor verda­

dero 24 se inserta en el motor con un extremo del árbol 34- 

situado en el cojinete 2$. SI extremo últimamente citado 

del árbol 34* sobresale en distancia considerable mas allá

4

-  10 -
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del extremo exterior del cojinete 29.

Las operaciones anteriores del proceso son to- 

3o lo que se necesita para producir a l motor de la figura 2. 

Aún cuando la construcción especifica del armazón del motor 

de la figura 2 d ifie re  algo del de la figura 4 , será fá c i l ­

mente evidente cómo se efectúa e l montaje.

La figura 12 muestra una segunda p lan tilla  40 

usada en la siguiente operación del proceso. La p lan tilla  

es simplemente un bastidor de cualquier material adecuado 

que tiene un agujero 41 que se extiende verticalmente a 3u 

través. La p lan tilla  40 está también montada sobre un ban­

co.

La extremidad saliente del árbol 34* se dispo­

ne en el agujero 41 para soportar el subconjunto mostrado 

en la figura 11. El otro armazón extremo 22 dal motor se 

deja caer sobre la extremidad superior del árbol 34, sien­

do este último recibido en el cojinete 30 como se ha mos­

trado en la figura 13. El árbol 34, por supuesto, está axil 

mente alineado con el cojinete 29, y por consiguiente, con 

el interior del núcleo 31 del estator. Por tanto, cuando 

el armazón extremo 22 se sitúa sobre la  otra extremidad del 

árbol 34 su cojinete 30 esté coaxilmente alineado con el co­

jinete 29 y el núcleo 31 del estator. El armazón extremo 

22 se suelda a l arco a la  extremidad superior del núcleo 31 

del estator en la  mi"ma forma que e l armazón 21 se una al 

núcleo del estator, sirviendo así para encerrar el armazón 

y dar otro cojinete para e l extremo últimamente citado del
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armazón.

Por supuesto que no es esencial que e l méto­

do antes descrito sea seguido en la forma exacta d e fin i­

da. Las p lantillas mostradas pueden omitirse, pero fa c i­

litan  y simplifican e l montaje de las diversas partes, par­

ticularmente en la producción rápida de grandes números de 

motores da este tipo. Los detalles principales da todo el 

proceso son la disposición particular da los dos miembros 

da armazón extremo y del núcleo del estator para permitir 

e l movimiento limitado ax il y radial de las partes, hacien­

do posible de este modo su exacta alineación, y dando un 

medio sencillo para conseguir la  alineación deseada.

De acuerdo con el presente invento, a fin  de 

efectuar una alineación apropiada de las partes, las únicas 

superficies que han de mantenerse dentro de tolerancias r í ­

gida^, por mecanización o de otro modo, son las superficies 

interiores de los cojinetes 29 y 30 y la superficie exte­

rior del árbol 34. Incluso s i las extremidades axilas de 

las paredes laterales de los miembros de armazón extremo 21 

y 22 no son perfectamente lisas y perpendiculares a los ejes 

de los cojinetes, como se ha mostrado en los dibujos, e llo  

no es importante. Las extremidades de las paredes pueden 

estar muy bien en bruto porque las plantillas mantienen los 

elementos en la debida relación mutua y e l metal de soldadu­

ra rellenará cualesquiera desigualdades entre las partes ad­

yacentes y formará una unión integral entre ellas. Aun cuan­

do no es necesario mantener el interior del núcleo del esta-

- 12 -



tor dentro de rígidas tolerancias como las superficies in­

teriores da los cojinetes 2$ y 30 y las superficies de co­

jinete del árbol 34, la superficie interior del núcleo del 

estator debe dimensionarse con la suficiente exactitud pa­

ra dar un entrehierro relativamente uniforme entre el esta­

tor y el rotor y permitir que este último gire libremente 

en al primero. Así, e l núcleo de estator, que con preferen­

cia es laminar, puede estar en cierto modo en bruto.

Las figuras 14 y 1? muestran una forma ligera­

mente modificada del motor y un mé-todo algo diferente de 

montar las partes. La principal diferencia entra el motor 

descrito en estas figuras y los descritos anteriormente es 

que los miembros de armazón extremos tienen la forma de ara­

nas con brazos relativamente estrechos separados en unos 

903. Esta construcción deja varias aberturas en los miem­

bros de armazón extremos y disminuye el peso d^l motor ter­

minado y la cantidad da metal precisa para su producción. 

Permite la fabricación de los armazones extremos por estam­

pación desde chapa metálica. También, esta construcción 

se presta por s i misma a l método particular da montaje que 

ahora va a describirse. Evidentemente, el motor puede ha­

cerse como en al procedimiento anteriormente descrito.

El motor comprende dos miembros de armazón ex­

tremos 51 y 32 similares a los miembros 21 y 22 mostrados 

en la  figura 2 que, con preferencia, son idénticos, aunque 

no precisan serlo. Los miembros de armazón extremos com­

prenden paredes laterales anulares 42 y 43, respectivamen-
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te, y soportes c 

46 y 47, respectivamente. Las paredes laterales están uni­

das a los respectivos soportes por brazos integrales 54 y 

5$ separados para crear aberturas entre e llos .

Situado entre los miembros de armazón extre­

mos 51 y 52 y soldado a ellos en relación coaxil con los 

cojinetes 46 y 47 hay un estator 48 e l cual es de la mis­

ma construcción que el estator 23 antes descrito. Un ro­

tor 49 que tiene un árbol 50 está montado a rotación en 

los cojinetes 46 y 4?.

Para montar e l motor la  p lan tilla  40 represen­

tada en la figura 12 puede emplearse ventajosamente. Un 

miembro de armazón extremo 51 se coloc-a sobre la planti­

l la  en la forma mostrada en la figura 14. Un extremo del 

árbol del rotor 50 se inserta en al cojinete 46 del miem­

bro de armazón 51 y se sitúa en el agujero 41 de la plan­

t i l la  40. Luego, e l estator 48 se deja caer sobre el ro­

tor hasta que descansa sobre el armazón 5 1 , como se ha mos­

trado en la figura 14. El otro miembro extremo de arma­

zón 52 se coloca después sobre el estator con la extremi­

dad superior del árbol 50 del rotor alojada en el cojine­

te 47 del miembro de armazón 52* En esta faae, las partes 

están situadas como se muestra en la  figura 15 . Los dos 

miembros extremos de armazón 51 y 52 están coaxilmente a li­

neados entre s i pero el estator no está necesariamente en­

relación coaxil con los dos cojinetes. Se observará que al 

núcleo del estator puede moverse con relación a los miem-

14



bros de armazón extremos para llevarlo  a alineación coaxil 

con los cojinetes y el árbol del rotor.

El estator 48 es llevado a relación coaxil con 

los cojinetes insertando una pluralidad de suplementos de 

5 chapa elástica de acero 55 del espesor apropiado a través 

de las aberturas del miembro extremo superior de armazón 

52 y dentro del espacio entre el rotor 49 y el estator 48, 

siendo e l núcleo del estator movido para permitir la inser­

ción de los suplementos, como se muestra en la  figura 15.

10 Al menos deben usarse tres suplementos del carácter mos­

trado, aunque s i se emplean suplementos arqueados de ma­

yor anchura, solo seránnenesarios uno o dos. Con las par­

tes mantenidas asi en su s it io  en relación mutua, los dos 

miembros extremos de armazón se sueldan a l arco a l estator 

15 en una pluralidad de puntos alrededor de sus p erife ria *.

Esto completa e l motor como se ha mostrado en la  figura 17*

Será evidente que en esta modificación del in­

vento, el rotor verdadero 49 forma una parte de los medios 

calibradores para situar el estator en relación con los a r-  

20 mazones.

Por lo que antecede se verá que el presente 

invento crea un método nuevo de fabricar motores e léctri­

cos que es una mejora decisiva sobre la  práctica anterior. 

Se economiza una cantidad considarable da metal en las p ie - 

25 zas coladas originales porque es innecesario extender las 

paredes laterales de los miembros de armazón alrededor del 

exterior del núcleo del estator. La característica princi-

¡.

í

í

í.
r

-  15 *



pal, sin embargo, reside en la eliminación de la necesidad 

de mecanizar o formar de otro modo con exactitud el inte­

rio r da los miembros de armazón extremos y al exterior del 

núcleo del estator dentro da rígidas tolerancias. Las úni­

cas superficies verificadas necesarias están en los aguje­

ros da los soportes que reciben los cojinetes.

El método se presta fácilmente en s i mismo pa­

ra su empleo en cualquier tipo de sistema de producción, 

ta l como en cadena.

El alcance del invento se indica en las re i­

vindicaciones adjuntas.

N o -i- A

Los puntos de invención propia, no nueva, pero 

no establecida, practicada, ni divulgada en España, que se 

presentan para que sean objeto de esta Patente de Introduc­
ción, son los siguientes:
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15

20

25
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is . El método da fabricar motores, que com­

prende disponer un par de miembros de armazón extremos que 

tienen en ellos cojinetes con porciones superficiales in­

teriores exactamente dimensionadas, disponer un estator con 

una porción superficial interior exactamente dimenslonada, 

situar dichas partes con una superficie exterior del esta-, 

tor en relación yuxtapuesta con una superficie exterior de 

cada uno de dichos miembros de armazón, disponer y mante­

ner dichas partes con la  superficie in terior anular del es­

tator en relación coaxil con dichas porciones superficia­

les interiores de los cojinetes únicamente por medios ca li­

bradores exactamente dimensionalos que se aplican a dichas 

porciones superficiales interiores, y asegurar fijamente 

una superficie externa do dicho estator a una superficie 

externa de cada uno do dichos miembros do armazón, mien­

tras dichas partes son mantenidas con dichas porciones 

superficiales interiores en dicha relación coaxil yuxta­

puesta.

29. El método definido en el puhto 19., que 

comprende quitar finalmente la parte de loe medios ca li­

bradores que se aplica a dicna porción superficial inte­

r io r de dicno estator.

3-- El método da fabricar motores, que com­

prende disponer un miembro de armazón que tiene un cojine­

te con una porción superficial interior exactamente dimengio- 

nada, disponer un estator con una porción superficial inte­

r io r  exactamente dimenslonada, situar dichas partes con una

17 -
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superficie exterior de dicho estator en relación yuxtapues­

ta a una superficie exterior del armazón, disponer y man­

tener dichas partes con dicha porción superficial interior 

del estator en relación coaxil con dicha porción superfi­

c ia l interior d3l cojinete únicamente por medios calibrado­

res exactamente diniensionados que se aplican a dichas por­

ciones superficiales internas, conectar fijamente una su­

perfic ie  externa del estator con una superficie externa del 

armazón mientras se mantienen dichas partes en dicha rela­

ción coaxil yuxtapuesta por medios medios calibradores, 

disponer un secundo miembro extremo le  armazón que tiene 

un cojinete con una porción superficial interna exactamen­

te dimensionada, situar dicho miembro de armazón extramo 

últimamente citado con una superficie externa del mismo en 

relación yuxtapuesta con una superficie externa do dicho 

estator, disponer y mantener dichas porciones de cojinete 

exactamente dimensional as de los dos miembros da armazón en 

relación coaxil únicamente por un árbol de rotor situado en 

ambas porciones de cojinete,, y finalmente, conectar f i ja ­

mente dicho miembro da armazón últimamente citado a dicho 

estator.

43. El método de fabricar motores, que consis. 

te en las operaciones siguientes: Disponer un par da miem­

bros de armazón extremos, teniendo cada uno un cojinete con 

una porción superficial in terior exactamente dimensionada; 

disponer un estator que tiene una porción superficial in­

terior exactamente dimensionada; disponer un rotor que t ie -
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na un árbol central que sobresale más a llá  de los extre­

mos axilmente opuestos l e í  rotor; situar el estator y uno 

de dichos armazones extremos con una superficie externa 

del estator yuxtapuesta a una superficie externa de dicho 

5 armazón extremo; disponer y mantener dichas partes con d i­

cha porción superficial interna del estator en relación* 

coaxil con dicha porción superficial interna del cojine­

te de dicho miembro da armazón extremo únicamente por me­

dios calibradores exactamente dimensionados que se aplican 

10 a dichas porciones superficiales internas; conectar f i j a ­

mente una superficie externa del estator a una superficie  

externa de dicho miembro de armazón extremo, mientras se 

mantienen dichas partes en dicha relación coaxil por d i­

chos medios calibradores; quitar luego los medios calibrá­

is dores y situar el rotor dentro del estator con un extre­

mo del árbol del rotor alojado en el cojinete de dicho 

miembro de armazón extremo; situar dicno otro miembro da 

armazón extremo con una superficie externa del mismo en 

relación yuxtapuesta a una superficie externa de dicho 

20 estator y con e l árbol del rotor alojado en su cojinete 

y, finalmente asegurar fijamente una superficie externa 

de dicho miembro de armazón últimamente citado a una su­

perfic ie  externa del estator.

un método de fabricar motores.

*2j5 Tal y como se ha descrito en la  Memoria que

antecede, ilustrado en los dibujos que se acompañan y para

7 *
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los f ines qus se han especif icado.

Esta Memoria consta de diez y nueva hojas y la 

presante, escritas a máquina por una sola cara.

Madrid ]  5'H-R ' ^

P. A.

M/L/L.
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