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R T I  F I A J O
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por "MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA LATENTE LRIN-

CIL-AL NS 224.456", por "lerfeccionami=-ntos en conmutadores 

para máquinas dinamo-eléctricas*', a favor de la  firma in­

glesa WATUFF OOME-ANY LIMITED y DON WIHIAM ELI ARN01D, de 

nacionalidad inglesa, respectivamente con domicil io en Lon­

dres S. <V* 19, lombard Road, Morden Road, South Wimbledon y 

Ashtead, Surrey, Oüd Beech Cottage. -  ( In g la te r ra ) .

MEMORIA DDSCRILTIVA

El pr€- sente Cert i f icado de Adición se r e f i e r e  a mejo­

ra s introducidas en el objeto de la  la ten te  ¡Principal Na 

224.466 por "¡Perfeccionamientos en conmutadores para má­

quina s dina mo- el é ct r i  ce

Las máquina g a que esta invención concierne tienen un 

rotor  en devanado y en part icular la  invención trata de un 

procedimiento para cubrir t a le s  conmutadoras, ref ir iéndose 

tcrnbidn a lo s  conmutadores asi cubiertos por el citado 

procedimiento y el procedimiento de manufacturar un rotor  

empleando conmutadores cubiertos de l e  re fer ida manera.

Es por todo e l lo  esta invención un perfeccionamiento en, 

o modificación de, la que constituye el objeto de la men­

cionada Latente Pr inc ipa l  N8 224.466 de l o s  mismos s o l i c i ­

tantes del actual Cert i f icado de Adición.

^n l<t fabricación de una máquina dinamo-eléctrica
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que t iene  un rotor devanado, está. ajustado sobre el eje 

del rotor  un conmutador, teniendo dicho rotor arrollamien­

tos  prov istos  con alambrestermin&les, y conexiones eléc­

tricamente conductoras que se hacen entre lo s  alambres 

terminales y los  segmentos conductores del conmutador. TSs- 

tag conexiones $on hechas a menudo por inmersión en solda­

dura, en cuyo caso el conjunto del conmutador -es substancial­

mente sumergido en la soldadura fundida.

A menudo se requiere impregnar los arrollamientos, en 

una última fase, con una composición eléctricamente aislan­

t e ,  t a l  como barnic aislador o composición de resina sinté­

t i c a .  Esta impregnación puede ser l levada a cato por inmer­

sión del rotor en un baño de la composición ais lante median­

te un proceso de inmersión simple o doble, o un proceso de 

impregnación por vacio puede ser usado en el cual la  com­

posición aislante es forzada dentro del arrollamiento por 

la  l iberac ión  de un vacio previamente existente en una cá­

mara conteniendo un rotor  cuyos arrollamientos son reves t i ­

dos con la composición.

En una última fase de la fabricación do un rotor, es 

terminado e l  conmutador, por ejemplo mediante torneo o amo­

ladura. para arrancar la. soldadura en exceso que de otra ma­

nera podría formar conexiones e lé c t r ica s  entre los  segmen­

tos.

En una forma de construcción del conmutador los segmen­

tos  conductores están separador por ínter segmentos da mate­

r i a l  a is lante, y es desecóle que la superf ic ie  del mate­

r i a l  a islante Ínter segmenta! sea reba jada a un nivel in fe ­

r io r  a l  de la  superfic ie de frotamiento de l o s  segmentos, 

los rebajos ínter segméntales están comunmente formados
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la  fase f ina l  de la fabricación de un rotor ,  pero se pue­

den obtener ventajas considerables si l o s  rebajos in ter -  

segm en ta les  se formen durante la fabricación del conmuta­

dor, es decir, antas de que el mismo sea ajustado sobre el 

órbol rotor .

En otra forma de construcción de conmutador se f i j e  

un tubo o disco de meted a un núcleo moldeado de material 

a is lante y se l e  divide en segmentos mediante cortes de 

sierra que se extienden hasta el núcleo en su penetración, 

con lo  cual se forman también rebajos ín ter  segméntalas, 

aunque de una clase diferente.

la  fabricación de un rotor Usando un conmutador que 

tenga rebajos Ínter segmentóles formados durante la  fabr i ­

cación del conmutador hsbitualmente sufre, sin embargo, la 

desventaja de que la  soldadura puede venir  a. a lo jarse en 

dichos rebajos ínter segmenta lee  durante la  operación de 

soldar loe  alambres terminales a. lo e  segmentos, le  reten­

ción de soldadura en los  rebajos causa perturbaciones ta­

le s  como cortocircuitos en el rotor  terminado, y es d i f í ­

c i l  e inc ierta  la remoción de la soldadura desde lo s  re­

bajos. la  composición ais lante puede ,cnetrer y colectar­

se en l o s  rebajos; durante la. impregnación de lo s  a rro l la ­

mientos, y también puede venir  a alojarse en lo e  rebajos 

basura durante la fabricación del ro tor .

'Se ha encontrado ahora que cuando se aplica a un con­

mutador una cubrición formada por uelicula de hidrato

de celulosa regenerada, y se r e a i i ^  ^  aplicación cuando 

esté en una condición de hinchazón por agua y después se 

seca* apretaré al conmutador estrechamente y evitaré la30



4

5

10

15.

20

2 5.

30

2

2495Í3
entrada de solda dura fundida y composiciones aislante g 

en los  rebajos- cubiertos por la citada pe l ícu la ,  tanto 

en la inmersión en la  soldadura como en el proceso de im­

pregnación por vacío.

De acuerdo con la, presente invención hay provisto 

un procedimiento de cubrir un conmutador del t ipo en el 

cual d  material a islante está conformado pera proveer 

rebajos inter segméntales entre la s  partes de lo s  segmen­

tos conductores del conmutador que forman l a  superficie  

de frotamiento del mismo, a. f in  de ev i ta r  la entrada de 

soldadura o da composición eléctricamente aislante en l o s  

rebajos intersegmantales cuando es sumergido el conmuta­

dor en un baño de soldadura fundida o un baño de una com­

posición eléctricamente a is lante durante la  fabricación 

de un rotor  para una máquina dinamo-eléctrica, compren­

diendo l a s  fases de aplicación al conmutador, de tal ma­

nera que los  rebajos Ínter segméntalas quedan completamen­

te cubiertos, de una cubrición que consiste en una p e l í ­

cula hinchada al agua de hidrato de celulosa regenerada, 

y secar esta pe l ícu la  sobre el conmutador d-- suerte que 

se ajuste apretadamente al mismo y contacte en estrecha 

adherencia con aquellas partes de la. superf ic ie  exterior 

del conmutador que descansan rodeando la  p e r i fe r ia  de l o s  

reba jo s inter segmentales.

la  cubrición es preferiblemente aplicada mediante el 

ajuste sobre el conmutador de una pe l ícu la  previamente 

foraiada en una condición de hinchazón al agua, y e l  mate­

r i a l  pre fer ido  para t s l  cubrición es película producida, 

mediante el pro o? so de viscosa, que no solo t iene fuerza 

húmeda adecuada y sorprendente poder de resistencia, en
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exposición e soldadura fundida durante el tiempo nece­

sario, eínó que es también barata y f á c i l - e n te  obtenible.

lh cubrición puede tener l e  forme de una caperuza que 

cubre lo s  la te ra le s  y el extremo del conmutador alejado de 

la s  partes do los  segmentos a los  que han de ser conecta­

dos los  alambres terminales de lo s  arrollamientos. Pueden 

ser ajustadas sobre el conmutador dos caperuzas previamen­

te  formadas, preferiblemente ajustando una primer caperu­

za sobre el conmutador y d spuée una segunda caperuza sobre 

la  primera, la  segunda caperuza no necesita extenderse so­

bre toda la  superfic ie d é l a  primera. la  segunda caperuza 

es mas fácilmente ajustable sobre la  primera si la primer 

caperuza es secada antes de ajustar la segunda. Esto da pro­

tección adicional contra deter ioros mecánicos a la  cubri­

ción, particularmente en el borde entre lo s  la te ra le s  y ex­

tremo del conmutador. Un conmutador cubierto provisto con 

la s  dos caperuzas citadas r e s is t i rá  favorablemente toscas 

manipulaciones.

Una forma de proceder para cubrir un conmutador, y e l  

empleo del conmutador cubierto en la  fabricación de un ro­

tor pare una máquina dinamo-eléctrica, serán ahora descri­

tos  a t i tu lo  de ejemplo no l im i ta t iv o ,  con re ferencia  a la s  

f iguras de le  adjunte lámina de dibujos.

En los  dibujos;

La f i g ,  13 es una sección longitudinal de un conmuta­

dor cubierto d- acuerdo con l a  invención.

la  f i g .  23 es una v is te  perspectiva del conmutador mos­

trado en le  f i g .  i&, y

La f i g .  38 es una vista  perspectiva del conmutador de 

la s  f iguras 1& y 2§ montado en un ro tor .



, El conmutador de esta rea l izac ión  comprende un mangui­

to de metal T_0 constando de un nác3eo 11 de resina s in té t i ­

ca moldeado en el cual están empotrados segmentos conducto- 

resJL2 e intersegmentos aisladores 1̂ .. Los segmentos están 

provistos con ore je tas  14, que están todas situadas en un 

extremo del conmutador y prov istas  con muescas 15. los  ais­

lantes  inter  segméntales están prov istos  de rebajos inter— 

segmentos 15 que se extienden deed** el extremo del conmuta­

dor alejado de la s  o re je tas  hacia, pero no hasta, la s  c ita ­

das orejetas.

Una caperuza 1^ de película de viscosa, hinchada al agua, 

húmeda, es entonces colocada sobre el conmutador, de suerte 

que la parte en corona 1J3 de la caperuza, este en contacto 

con el extremo del conmutador alejado de la s  orejetas, sien­

do los la te ra le s  de le caperuza lo  bastante largos para cu­

b r i r  completamente los  rebajos in t e r segméntala s. Entonces 

se seca la caperuza puesta sobre el conmutador, sea al a ire  

sea a la  temperatura ambiente, en una corriente de a ire  ca­

l i e n te  o por radiación in f ra r ro ja ,  y seguidamente se ajusta 

sobre dicha primer caperuza una segunda caperuza 1 .̂ y se l e  

seca similarmcnte. Durante la operación de secado la s  cape­

ruzas se contraen y adhieren al conmutador apretadamente.

Entonces se acopla el conmutador en el e je  Jgl de un rc- 

tor  22 que ya está prov isto  con arrol j amiantos 23. que t i e ­

nen alambres t e r m in a l e s ^ .  El e je  puede ser forzado a tra­

vés de la s  partes de la s  caperuzas cubrid&rss del taladro 

del manguito, o estas porciones de la s  caperuzas pueden ser 

quitadas antes de ajustar el conmutador en el e je .  Alterna­

tivamente, como se muestre en l o s  dibujos, pueden ser usa­

das os peruze s que tengan agujeros prov istos  en le  corona
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para corresponder con el taladro 2Jr del manguito 10. los a- 

lambres terminales R i  so^ entonces insertados en la s apropia­

das muescas de l e e  ore je tas  1&. 'Seguidamente se sumerge 

el ro to r ,  con su eje v e r t ic a l  y el conmutador hacia abajo, 

en un baño de soldadura fundida a 300S aproximadamente hasta 

que la s  ore je tas  14 queden por debajo de la superf ic ie  de le  

soldadura. Después de un periodo de inmersión suficiente para 

rea l iza r  la s  conexiones soldadas, usualmente de 10 a. 30 se­

gundos, se re t i ra  el rotor  de la  soldadura y se l e  deja en­

f r i a r .  la s  caperuzas se vuelven entonces ligeramente desco­

lo r idas  por esta inmersión en soldadura fundida, pero no o- 

curre que se produzca gr ie ta  alguna en la  pe l ícu la  o pérdida 

de sus cualidades protectoras.

di ro tor  es secado al vacio, sumergido en barniz e l é c t r i ­

camente a is lante para cubrir los arrollamientos y colocado en 

una cámara que está entonces evacuada. Seguidamente se admi­

te aire de nuevo en 1 a cámara y se fuerza a si al barniz al

in te r io r  de lo s  arrollamientos, la s  caperuzas eviten le en­

trada de barniz en l o s  rebajos Ínter segméntalas durante este 

proceso. 3ntonca s ee re t i ra  si rotor de la  cámara de impreg­

nación y se hornea para endurecer el barniz. 31 aislamiento 

e lé c t r ico  entre lo s  segmentos ¿e los  conmutadores puede ser 

comprobado entonces antea de separar la s  caperuzas. Después

la s  caperuzas pueden ser desgarradas para qu itar les  del con­

mutador o, si se deses, pueden ser arrancadas en un torno.

la s  ventajas de la cubrición usada en el procedimiento 

de cubrir un conmutador de acuerdo con le  invención incluyen 

la baratura y exped ic ión ,  fa c i l idad  y conveniencia de ap l i ­

cación, apr ie te  y c ierre consiguiente de los rebajos ín ter— 

segméntales contra soldadura fundida, composición a is lante



y suciedad ( e f i c a z  en la  inmersión en soldadura y proceso 

de impregnación al vac io ) ,  la pos ib i l idad  de pruebas eléc­

t r icas  sin r e t i ra r  la cubierta, y la  f á c i l  separación de le  

cubrición sea a mano o a máquina# la  cubierta, ai estar he­

cha de un material mal conductor del calor, s irve también 

para proteger conmutadores en un baño de soldadura fundida 

de deter ioros por el ca lor ,  ta le s  como empolladura del nú— 

el oo de resina o recocido de lo s  segmentos de cobre. Además, 

pueden cubrirse una amplíe variadad de tamaños de conmuta­

dor sin une correspondiente variedad de aparatos cubrid ores. 

Pocos teum-nos de cubierta previamente formada serán suficien­

tes p íre  cubrir une gama de tamaños de conmutador, debido a 

la considerable contracción nue ocurre durante el secado de 

ls película de celulosa hinchada al agua. Además, las  cubier­

tas de celulosa hinchada al agua son mas rápida y seguramente 

ajustadas que lo  que podría ser cubiertas r í g id a s  hechas a 

dimensiones exactas para a justar les  a un tamaño dado de con­

mutador* dado cue en este último cago habría e.ue tener un 

gran cuidado para asegurar un ajuste per fecto  y protección 

contra deter ioros o distorsión de la  cubierta.

T O T A

Hccna 1<=. descripción del pre sente invento se hace cons­

tar, que esta so l ic itud se acoge a los benef ic ios  de p r i o r i ­

dad de ls  sol ic itud de patente in g le s  US 1743 5/58, deposi** 

tada el 30 de Mayo de 1958, y que ^  declaran como nuevas y 

de propia invención la s  reivindicaciones siguientes:

1#— Mejoras introducidas en el objeto de la Patente
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¡principal NS 224.466 por *Per f  e ccionumientos en conmutadores 

para maquina s dinamo-el éctrioas** siendo estos conmutadores 

del t ipo en el cual el material a is lante está conformado pa­

ra proveer rebajos in ter  segméntales entre l a s  partes de los  

segmentos conductores del conmutador que forman l e  superfi­

c ie  de frotamiento del mismo, para cuyos conmutadores se em­

plea una cubrición que e v i t e  la entrada de soldadura o com­

posición eléctricamente a is lante en loe  citados rebajos in- 

t e r segmentalec cuando el conmutador es sumergido en un baño 

de soldadura fundida o en un baño de una composición e l é c t r i ­

camente a islante durante la fabricación de un rotor  pare una 

máquina dinamo-eléctrica, comprendiendo la s  fases de aplica­

ción de ls re fer ida  cubrición el conmutador, c a r a c t e ­

r i z a d a  s porque cubriendo completamente los rebajos in­

ter  segmente! es se dispone una cubierta que comprcnd' una pe— 

l icu ie  hinchada al agua de hidrato de celulosa regenerada, y 

secando la mencionada cubierta sobre el conmutador de suerte 

que se ajuste apretadamente al mismo y quede en estrecho con­

tacto con aquellas partes de la  superf ic ie  ex ter ior  del con­

mutador que se encuentran rodeando la p e r f i e r ia  de los  reba­

jos  inter segmental es.

2.  -  Mejoras, según la  re iv indicación 1 , caracterizadas 

porque el material polimèrico d"- la  cubrición empleada en di­

cho procedimiento es viscosa.

3 .  -  Mejoras, según la re iv indicac ión 1 o 2, caracteriza­

das porque la cubierta producida según el citado procedimien­

to t iene la  forma de una caperuza cuya porción en corona, cu­

bre lo s  extremos de lo s  segmentos conductores mas apartados 

de lo s  extremos que se requieren para ser conectados a los 

arrol lamientes de un rotor .
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4. -  Mejoras, según la re iv indicsción 3, oara eter iza­

da s porque después que la primer cubierta ha sigo ajusta­

da si conmutador se ajusta sobre e l la  una segunda cubier­

ta que t iene  también la  forma de caperuza.

5. -  Mejora s, según la s  re iv indicac iones precedentes, 

caracterizada* porque en la fabricación de un rotor para 

una. máquina dinamo—eléctr ica ,  dotado con conmutador cubier­

to como se ha reivindicado, ge acopla dicho conmutador al 

e je  del citado rotor  que tiene sus arrollamientos provis­

tos de alambres terminales) disponiendo estos alambres ter­

minales adyacentes a la s  partes de lo s  segmentos conducto­

res del conmutador a la s  que han de ser conectados, y se 

realizan estas conexiones e lé c t r icas  entre los mencionados 

alambres y la s  re fe r idas  partes mediante inmersión en sol­

dadura, y se sepafa la cubierta o cubiertas.

6 .  -  Mejoras, según l e s  re iv indicaciones precedentes, 

caracterizadas porque en le  fabricación de un rotor pera 

una máquina dinamo—eléctr ica  dotado con conmutador cubier­

to como se ha re iv ind íca lo  y acoplado al e je  del rotor, rea­

lizando l a *  conexiones e léc t r icas  entre lo s  alambres ter ­

minales y los  segmentos conductores del conmutador, se im­

pregnan los  arrollamientos: del ro tor  con une composición 

eléctricamente a is lante ,  y se separan la  cubierta o cubier­

tas del conmutador.

7. -  Mejoras, según las  re iv indicac iones 5 o 6 , carac­

terizadas porque l a  impregnación de lo s  arrollamientos del 

ro tor ,  una vez establecidas la  s conexiones entre l o s  alam­

bres torminales a la s  partes adyacentes de los  segmentos 

conductores del conmutador y real izadas ta les  ooneciones 

por inmersión en baño de soldadura, t iene lugar asimismo
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por inmersión ?n un baño da la Y aquerida composición eléc- 

t r icam ent e e i  si en t e.

8 ,-  Mejores introducidas en a), objeto de 1  ̂ Patente

Princ ipal NS 224.466 por "Perfeccionamientos en conmutadore

pare máquinas dinamo-e léctr ica^.

^-gán se describe y re iv indica en la pro gente memoria 

que consta de once hojas fo l iadas  y mecanografiadas por una 

sola cara y de una lámina d- dibujes.

Madrid, a 21 de Mayo de 19 59.

.áATlIFF J0R3PANY IIKIT3D 
¿VIH-IAM 311 ARNU1D.

p+ a.
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Madrid, a 2d de Mayo de 1959.
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