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Ba. presenta invención concierne da atañera general a las 
méqtünas dínamoeléctricas y, más especialmente, a un grupa da 
rotor da chapas estampadas y a  an procedimiento perfeccionado 
para su fabricación.

5.—  Las máquinas dínsmse&éctrieas, como loa motores de induc­
ción de una fracción da e.V. o de pocos C *V¿, comprenden co­
rrientemente un grupo da rótorr cuyo núcleo del rotor se com­
pone da un número predeterminado de ch^?aa estampadas idénti­
cas, sujetas permanentemente superpuestas sobre un eje que 

10.- atraviesa el núcleo por su centro. Normalmente, tahas chapas 
estampadas estén individualmente provistas de una pluralidad 
de ranuras, separadas angularmente y alineadas axilmente, para 
recibir los arrollamientos del rótor, por ejemplo conductores 
fundidos macizos en el caso del bien conocido rótor del tipo 

15.- de Jaula de ardilla. Corrientemente, el eje está provisto, de 
ambos lados del núcleo del rotor, de una superficie lisa de 
muñón adecuada para serr montada, rotatoria en convenientes 
cojinetes de soporte del eje montados en la carcasa del motor. 
Idealmente, para conseguir un rendimiento óptimo y un f unció— 

20.—  namiento de gran duración cuando el grupo está montado en el
motor, las superficies de los muñones del eje deberían tener un 
acabado liso y estar convenientemente alineadas, y tanto los 
conductores del arrollamiento del rotor como la superficie 
periférica exterior del núcleo dél rótor deberían encontrar—  

25.—  ss en condiciones de fiel concantricidad con el eje
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En la. práctica; actual, estas relaciones estructurales, 
sumamente deseables, de las partes que componen el grupo da 
r6tor son difíciles de conseguir con algún grado de consis­
tencia. y de regularidad en la producción en serie de motores, 
siendo el propio tiempo difícil mantener dentro de límites 
de economía la fabricación del grupo da rótor*

Bor ejemplo, es tipioo, entre los intentos anteriores 
a  la presente invención, aquél según el cual una. pila da 
(^ap^ estampadas: idénticas, estampadas en material magnéti­
co en Rojas, como: por ejemplo acero, son mantenidas transi­
toriamente. unidas con un adecuado aislamiento interlaminar 
de núcleo entre ellas y con las ranuras, de arrollamiento 
dispuestas al sesga* Duego, se cuela, formando une solé pie­
zgo con las chapas estampadas, una. estructura de arrollamien­
to metálica y eléctricamente conductora a modo de jante de ar­
dilla y se enfríe para solidificar el metal colado* Después 
de le operación de colada en matriz:, se puede recocer el nú­
cleo y ajustarlo en caliente sobre el eje, que se encuentra 
corrientemente en forma acabada, es decir, con las superfi­
cies de muSÓn lisas ya acabadas. Et ajuste a presión entre 
la pila, de placas estampadas y  el eje une entre si las piezas, 
de modo que giran como una sola unidad* Bor fin, se mecaniza 
la periferia exterior del núcleo, tratando de obtener una su­
perficie cilindrica concéntrica del eje*

.iun cuando, teóricamente, esta técnica es sencilla de 
seguir, no produce siempre un grupo de rótor y de eje satis­
factorio, provisto de las características deseadas y a  indica­
das* Por ejemplo, el borde de la abertura central de las pla­
cas estampadas individuales que recibe el eje resulta ligera­
mente deformado, cuando menos en parte, a consecuencia de la
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acción de corte de la operación de estampación. Esto, a su 
vez, produce una perforación axil alga irregular, una vez 
que las placas estampadas están apeadas. Por consiguiente, 
después; de la operación de recocido, en la cual las placas 
estampadas; cambian da tamaño, no es infrecuente que las 
placas estampadas fuercen al eje, dándole una configura­
ción ligeramente arqueada. Para enderezar el aje, ae someta 
ésta normalmente a una sobrecarga en la dirección opuestas al 
arca, mediante una prensa de árboles. Sin embargo, esto na 
sólo afecta desfavorablemente el tipo da unión entre el nú­
cleo y el eje, sino que además, después de un uso limitado 
en el motor, el eje tiende a  volver a  su foxma arqueada, 
con lo cual cansa .una desalineación de loa cojinetes y del 
eje que perturba la rotación del grupo de rótor.

Otra desventaja del procedimiento anterior está cons­
tituida por la posible falta de comeen trie idad entre la 
estructura de. jacula de ardilla y el eje, a consecuencia 
del ajuste de presión entre las placas eatempadasy el eje. 
Además, para obtener un buen ajusta a  presión, las piezas, 
anidas tienen que ser mantenidas; dentro de tolerancias ex­
tremadamente pequeñas, lo que constituye un procedimiento 
caro. Además, en la operación final, en que el diámetro ex­
terior del núcleo es mecanizado o conformado de otra modo en 
una ¡superficie cilindrica, concéntrica del eje, el alto aca­
bado de las superficies de los muñones del eje puede resul­
tar afectado desfavorablemente, requiriendo una operación 
sucesiva^ da pulimentación de las superficies de los muño­
nes.

Se comprenderá que las anteriores desventajas aumentan 
los gastos, generales de producción en serie del motor y cena



tituyen factores limitadores da la calidad resultante da 
los motores.

Otro problema de la fabridación de los grupos da rótor 
está, constituido por la dificultad que se encuentra para. 

90.- un montaje satisfactorio, de cojinetes de empuje, sobre el
árbol, adyacentes al núcleo del rótor, para limitar conven 
nientemente el movimiento axil, del grupo de rótor durante la 
rotación.

Bor consiguiente, constituye un objeto de la presente 
95.—  invención la creación de un procedimiento práctico desde

el punto de vista, económico y perfeccionado, adecuado para, 
ser usado en la producción en serie de grupos de roto rea.

Al ejecutar los objetos de la.presente invención en 
una- de sus formas, se crea un procediatiento perfeccionado 

100*- de fabricación de un grupo de rotor provisto de un núcleo
estampado que tiene un arrollamiento colado a modo de jaula, 
de ardilla, cuando menos un elemento de transmisión de em­
puje y un eje que comprende superficies lisas de muñones; 
adecuadas para girar dentro de convenientes cojinetes. Inf­

lo 51- cialmente, aplicamos sobre el eje una p&icula de material
de resina epoxidica termoestable adhesiva en estado no endu 
rscido, y luego disponemos el eje en una posición no hori­
zontal én un accesorio de montaje, con el elemento de empuje 
dispuesto sobre el eje en la posición deseada*. Buega, cal­

ilo.— zamos sobre el eje el núcleo en estado precalentado, es,
decir* cais ntado preferiblemente a una temperatura superior 
a la del eje y a la cual la peliculo adhesiva se pone in­
cluso más fluida, pero inferior al punto da fusión de arro­
llamiento colado, hasta que choca, con el elemento de em­
paje y rodea la película de material adhesivo. Ba perfors-115 . -



ción del núcleo, en su estado no calentado, ee ajusta con 
soltura a la superficie exterior del eje, dilatándose la 
perforación cuando el núcleo es sometido a precalentamien— 
to. EL calor latente del núcleo esr transmitido al eje a 

120.- través de la peliculo, poniendo ésta más fluida. A medida 
que el núcleo se enfria, una parte del calor es absorbida 
por el material adhesivo, endureciéndolo o curándolo, mien­
tras al propio tiempo la perforación del núcleo disminuye 
de tamaSo hasta que se produce una unión intima o a presión 

125.—  entre el núcleo y la película o capa endurecida, expelién­
dose el material en exceso' fuera de la perforación y pau­
sando a la perforación del elemento de empuje * Cuando el 
material adhesivo se endurece, el núcleo y el elemento de 
empuje quedan sujetos al eje de una manera, previamente de- 

130.- terminada. Además, el procedimiento permite desde el prin­
cipio el empleo de un núcleo y eje acabados, sin que ningu­
no de ellos resulte desfavorablemente afectado por las ope­
raciones individuales; de la. unión subsiguiente, de las par­
tes. Entre, otras cosas, el grupo de rótor perfeccionado de 

135*'- la invención proporciona una fiel concentrlcidad de la pe­
riferia del núcleo y del arrollamiento colado con respecto 
al eje, obteniéndose a  pesar del empleo de equipos de. bajo 
coste, un mínimum de variación de. calidad entre los grupos 
de; rótor fabricados en serie.

140.— La invención, tanto en lo que se refiere a su organi­
zación como en lo que concierne a su procedimiento de apli­
cación, puede ser comprendida mejor con referencia a la 
descripción siguiente, que concierne al adjunto dibujo.

En el dibujo, representan^
Da Figura. 1, una vista; en alzado lateral de un motor145 . -
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eléctrico, parcialmente en desgarre y parcialmente en 
sección, que ilustra la posición de funcionamiento en el 
mismo de un grupo de rótor construido de acuerdo con la 
forma preferida de realización de la invención;

Da Figura Z, una, vista en alzado lateral, parcialmen­
te en sección, que muestra un modo de aplicación de un ma­
terial aislante ádheslvo en un punto previamente determi­
nado de un eje de rótor;

Da. Figura: 1, una vista en alzado lateral y en sección 
que ilustra la unión del grupo constituido por un n&oleo 
de rótor estampado previamente calentado y de un demen­
to transmisor de empuje con el eje dispuesta verticalmente 
en un accesorio, para: montaje;

La Figura. 4, una vista, parcialmente en sección, de 
una: parte: del núcleo y del eje montados, pare ilustrar la 
manera como el material adhesivo aislante sujeta, permanen­
temente dichas- partes entre si;

Da Figura. 5, una vista, similar a la de la Figura 3, 
que ilustre una fase preliminar de la adición de un segun­
do elemento de empuje al grupo de núcleo y de eje, y

Da Figura- 6, una vista en alzado lateral y en sección, 
que muestra el núcleo y'el eje en el accesorio de montaje, 
en posición invertida con respecto a la de las Figuras: 3¿ 
y 5, con el segundo elemento de empuje que está siendo 
montado sobre él eje en la posioión deseada.

Refiriéndonos ahora más detalladamente al dibujo, y 
específicamente a la Figura 1, con fines? de explicación, 
se ilustra en el mismo la forma preferida de realización 
de la invención empleada en la fabricación de un grupo: de 
rótor 11 destinado a ser usado en un motor 12, de pequeüs 
número de C.V.., del tipo, bien conocido de inducción mono—

- 7  -
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básico de un solo eje de: salidas En el ejanplo, el grupo: 
de rótor comprende un núcleo 13, constituido por una plu­
ralidad de elementos laminados superpuesto a 14, provis­
tos de una s^erficie periférica exterior cilindrica 15 
y de un arrollamiento 16 corriente del tipo de jaula de 
ardilla. EL núcleo 131 esta sujeto de manera fija a  un eje 
18, provisto de un extremo de salida 19 rebajado de manera, 
corriente para recibir una polea, u otro elemento interme­
dio de accionamiento (no representado:}. El medio preferi­
do para, fijar el núcleo 13 sobra el eje 18, de una manera 
que se describirá más adelante, adopta la forma de una 
capa endurecida 20 de material aíslenla adhesivo consti­
tuido por una resina epaxidica termoastable. De ambos lai­
dos del núcleo, el eje 18 está provisto de elementos iguar­
ias 21 transmisores de empuje (uno de los ocales solamente: 
está: representado en la Figura 1), que giran con el eje, 
con el que forman un conjunto. Ulteriores detalles estruc­
túrale a. y características del grupo de rotor en cuestión, 
se expondrán a continuación durante la explicación del 
modo preferido cómo puede fabricarse el grupo de rótor 11* 

En cuanto a los otros componentes del motor 12. ilus­
trado, éste comprende un estátor 22, constituido de mane- 
re corriente con un núcleo de placas estampadas, provisto 
de una perforación 23* de recepción del rótor y de los 
arrollamientos de excitación 24* Una caja de motor 25, que 
comprende un par de placas terminales 236 y 21* y une en­
voltura. central 28, rodea y sostiene el estátor de la mag­
uera corriente* EL eje de rótor 18 está, montado rotato­
rio de ambos lados del núcleo 13, axilmente más allá de

-  8  -



los elemeüíos 21 transmisores de empaje, por an cojinete 29 
del tipo de manguito, sujeto de mañera: fija a las: oorrespon^ 
dientes- placas de extremo 28 y 27?. B1 extremo de oada oo jine­
te que sobresale hacia el interior del motor está provisto 

210.—  de ana superficie fija 30 receptora, de empaje, perpendicular 
si eje de rotación del grapo de rótor 11, y ooopera con el 
elemento 21 transmisor de empaje limitando el movimiento axil 
o juego de extremo del grupo- de rótor-11. Por razones de sen­
cillez de ilustración, no se ha representado en la Figura 1 

215*..- ' sino uno solo de los extremos del eje 18 de rótor y de los
correspondientes: medios de soporte, pero el otro extremo, es- 
decir el extremo: de salida 19, puede: estar montado análoga— 
mente rotatorio, excepto en que el extremo de salida 19 so­
bresale hacia: fuera de la placa de extremo 26*'

220*—  La manera preferida da fabricación del grupo de rótor
11 está representada, en las Figuras 2  a  5 inclusive. H e ü —  
liándonos ahora a  la Figura 2L, sa ve en ella la manera oómó 
la capa 20 puede ser aplicada al eje 18. En el ejemplo pre­
sente^ el eje está, previsto en sa forma definitiva, que 

2 2 5 comprenda un par de superficies separadas y  3 %  de aca­
bado liso, adecuadas para ser sostenidas da manera rotato­
ria por los co jinetea 29 del motor montado de la Figura I.
La formación de la capa 20 puede conseguirse fácilmente me­
diante la aplicación de material adhesivo en estado no endu—  

231*— reñido, y preferiblemente de una consistencia análoga a la 
de una pasta esencialmente tixotrópica, formando una pelí­
cula algo fluida sin endurecer; indicada en 20a, de un es­
pesor previamente determinado generalmente uniforme y de un** 
longitud que se describirá a continuación, sobre la super­
ficie exterior dél eje en el punto deseado 34 y en las su—
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pérfidas intermedias 32 y 33*
El equipo para aplicar la película 26 a comprende un 

accesorio fijo provisto de soportes: verticales espaciados 
35 y 36, con adecuadas ranuras 3T y  38 en forma de V, pre—  

240.— vistas para sostener axilmente de manera rotatoria el eje 
18 m&s allá de las superficies acabadas 32: y 33# de modo 
que el acabado liso de las superficies no resultará, afec­
tado desfavorablemente durante esta, operación* Es de advera 
tir que la ranura 38 termina en una pared 39 que actúa dis— 

245*— poniendo el eje en una. posición previamente elegida en el 
accesorio* El material adhesivo sin endurecer que hay que 
aplicar, indicando en 26b, está, contenido en un recipiente 
rectangular 46, abierto superiormente* El recipiente 40 
sostiene un dispositivo de aplicación 41 rotatorio, del ti- 

250*- pu de tambo r̂  dispuesto de modo que tiene la parte de fon­
do (según la Figura 2) de su superficie exterior 42, que 
puede comprender un revestimiento cilindrico absorbente 
da fieltro, sumergida en el material sin. endurecer 205* 
Encima del recipiente 40, la superficie exterior 42 del 

255#— dispositivo de aplicación coopera en rodamiento con la su­
perficie 34 del eje* El dispositivo de aplicación 41 puede 
ser accionado por, cualquier medio adecuado y tiene su. ejja 
41 unido a un mecanismo de embrague 44 que, a su vez, pue­
de ser accionado por un motor eléctrico (no representado), 

260*- provisto de loa medios corrientes de regulación de veloci­
dad, Se verá mi, por la Figura 2, que laa dimensiones esK^ 
taa de la película 20a* en lo que se refiere; tanto a su 
espesor como a su longitud, pueden ser reguladae mediante 
la anchura del dispositivo 41 de aplicación y el grado de 

265*- contacto de rodamiento, axis tente entre éste y el eje*



Uha vez* que el eje 18 ha sido provisto de la pelícu­
la. 20a, se seca do las ranuras 3T y 38 y se traslada a un 
accesorio de. montaje como el representado en la Figura 3 a 
identificado con el n& 46, para el montaje del eje 18 y  

278+- del núcleo 13+ Durante este traslado, la película 20a se
seca al aire hasta que ya no estú pegajosa. El accesorio de 
montaje 46 ilustrado en las Figuras 3, 6 y  6  comprende un 
cuerpo tubular hueco 47, fijo, dispuesto vertiealnenta y 
provisto en su extremo superior de un manguito 48+ El mangni 

275+—  to 48 tiene Una parte con brida 49 que sobresale encima de 
la perforación 38 del cuerpo 4T y posea una superficie pla­
na horizontal de extremo 51 perpendicular a la perforación 
52 del manguito, estando alineadas las perforaciones 58 y  
52 y siendo adecuadas para recibir el extremo I§ del eje+ 

288+— Una espiga ajusteble 55?, móvil axilmente en ía perforación 
50 del cuerpo, es empleada para determinar le distancia 
vertical total en que el eje entra en las perforaciones 
58 y 52+

Como se ha dicho anteriormente, el grt^o de rótor 11, 
285+—  dado a titulo, de ejemplo, comprende un núcleo 13 pro vistor 

de un arrollamiento Í6 en forma de jaula de ardilla, el 
eje 18 y un par de elementos 21 transmisorea da empuje+
FOr consiguiente, el accesorio 46? puede ser empleado para, 
disponer previamente en su posición recíproca al núcleo 13, 

290.- el eje 18 y  uno de los elementos de empuje 2Í+ El elemento 
de empuje ilustrado comprende una sección 57 a. modo de cu­
bo y una sección anular 58, que se extiende radicalmente 
y que está provista de una superficie 59 plana, transmiso— 
ra de empuje, en au superficie extrema. El elemento 21 es— 
tú provisto de une perforación 60, con preferencia ligera—295 . -
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menta: cónica hacia fuera y hacia al extreme da la sección 
da echo: 47* a  partir de la parte 61 da la perforación ad­
yacente a  la superficie. 5?* La. parte 61 tiene* con preferen— 
dla un ajusta floja o con juego con respecto as. la periferia 

300*- del e je 16 contigua a la superficie 32. del muñón* Bor ajus­
fe üajja ee entiende un ajusta que deja un gran juego entra 
^diámetro exterior del eje 18 y el diámetro interior da 
la parte 61 de la perforación, que no requiere tolerancias: 
rigurosas: y que deja una considerable libertad de montaje 

305*— para fines que resultarán más evidentes a medida que avan­
ce: la descripción*

Refiriéndonos ahora nuevamente al núcleo 13 del ejem­
plo y  a sus condicione# preliminares a su montaje con el 
e je 18, el núcleo, como sa muestra en la Figura 3, está. 

H O * -  provisto de una perforación central 61 que atraviesa por 
completo el. núcleo* Con preferencia,, la perforación se 
ajusta da manera floja, en condiciones nonadas de tempera­
tura ambienta (por ejemplo, a temperatura ambiente), con 
la superficie exterior de la sección del eje 34. El núcleo 

315?*—  puede hacerse apilando el número deseado de placas astam?- 
padas 14 y colando de manera corriente , el arrollamiento 16 
a  modo de. jaula de ardilla* Ello quiere decir que los con­
ductores 64 y loa anillos de extrema 65 que componen el 
arrollamiento 16 pueden ser el resultado de. una. operación. 

320.- corriente de. colada en matriz* Cada anillo de extremo pue?- 
da ser provisto da una pluralidad de aspas 66 de ventila­
dor, que forman con ál una sola pieza, si asi se desea* 8a 
enfria el núcleo 13 para que el metal colado se solidifi­
que y  la superficie periférica 15 del núcleo puede ser tor— 

325".—  neada o mecanizada, por ejemplo por rectificación, a la di—

i
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mansión exacta, quitando asi toda rebaba u otrae excrecen­
cias resoltantes: del procedimiento de colada, obteniéndose 
una superficie fielmente concéntrica de la perforación 63! 
y de los conductoras 64 del arrollamiento 16* Esta opera- 

333.— olón de mecanizado, debida: a la invsnoión, puede ser reali­
zada en el núcleo 13 en esta f a ^  del procedimiento, en la 
cual es ejecutada con facilidad sin afectar desfavorable— 
menta él buen acabado de laa superficies 32 y  33 dad eje* 
Hegados a  este punto, el núcleo puede ser recocido o fra&- 

335^—  fado térmicamente de la manera bien conocida y corriente*
De acuerdo con la forma preferida da la invención,; al 

montarse el núcleo 13 y el eje. 18 sobra el accesorio 46, el 
eje 18 se encuentra a temperatura normal o ambiente, mien­
tras. que el núcleo 13 ersfú preferiblemente^ precélentado a 

349.—  ona temperatura superior a aquella a la cual la película
adhesiva 230a sin endurecer se pone incluso más flúida, pero 
inferior a  la temperatura a la cual se fundiría el arrellss- 
miento colado 16* Debido a. su estado de precalentamiento, 
el núcleo 13 tendrá, su perforación 63 dilatada, preferible—  

343*—  mente a un diámetro que se ajuste con soltura a la. superfi­
cie exterior de la. pelicular 29a* Por ejemplo, en la prácti­
ca actual, al construir un grupo de rotor que comprende un 
eje de un diámetro nominal de 0.3 pulgadas (aproximadamente 
1,21 cmj, aplicamos sobre el eje una película de un espesor 

390.- del orden de I 1/2 miláaimaa de pulgada (aproximadamente.
0,005 cm). Bbr consiguiente, la perforación 83 dat núcleo 
13 tiene una dimensión nominal de 0.502 pulgadas (aproxi­
madamente 1,275 cm) en condiciones da temperatura ambiente* 
Esta dimensión llegará a un m&z-SmMm de 0.504 pulgadas 

355.—  (1,28016 cm) una vezr que el núcleo haya sido precalentado



a, la temperatura^ deseada, por ejemplo a más de 3002 (y, ya 
que por regla general la perforación de las placas magnéti­
cas estampadas se dilata a razón de una I milésima de pul­
gada (0,0025^ cm.)' por pulgada cada ICOS O. Asi, en el ejem- 

3$0*- pío considerado, el diámetro del eje y de la película apli­
cada es de aproximadamente 0,503 pulgadas (1,277621 cm) y, 
como taL, tendría, una ajusté flojo en la perforación del 
n&cleo precalentado (diámetro de 0.504 pulgadas o 1,28016 
cm), pero tendría un ajbste apretado de aproximadamente una 

36?*- I milésima de pulgada (0,00Z5^ cm) una vear que el núcleo 
se hubiera enfriado a  la temperatura, ambiente, devolvién­
dole al tamaño de la perforación su dimensión primitivas 
de 0,50Z pulgadas (1, 27? on).

Además, cuando el arrollamiento 16 fuera de aluminio,
370 *- que tiene una temperatura, de fusión del orden de 730& {y —

8002 C, la temperatura- de precalentamiento debería ser in­
ferior a. 7008 C* El estado de precalentamiento del n&cleo 
puede obtenerse fácilmente por cualquier medio adecuado 
(no representado). Por ejemplo, el n&cleo sin calentar pue- 

375*- de ser colocado en un horno de calentamiento preliminar stan­
dard mantenido a. una temperatura, de unos 4502 O*. Con el nú­
cleo del ejemplo dado, se han obtenido los mejores resulta^ 
dos manteniendo el n&cleo en el hom o  hasta que todo el nú­
cleo se había calentado a una temperatura del orden de 3508- 

380*— C* Asi, el n&oleo contiene una cantidad de calor latente
suficiente pare dilatar la perforación en la medida requeri­
da, asi como para realizar sus funciones adicionales que se 
explicarán a continuación*- Si el núcleo hubiera sido reco- * 
cide y tratado térmicamente de manera, normal a. una tempe re- 

385*- ture aproximada de 5502 c, la fase de precalentamiento an—
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terioimente mencionada. no seria necesaria, ya que el núcleo 
podría ventajosamente ser sacado directamente: del horno 
de recocido y enfriado a la temperatura de precalentamien—  
to deseada, por ejemplo de 350S como en el ejemplo elegi- 

390.- do.
Estando dispuesto vertioalmente el eje 18 en el ac­

cesorio 48, de la manera representada en la Figura- 3, ea 
decir con la espiga 55 que entra en el extremo de salida 
19 del eje para colocar la superficie 32 del muñón en la 

395.- posición correcta dentro de la perforación 521 del mangui­
to (superficie plana. 51 adyacente: del manguito) y con la 
superficie 59 de empuje del elemento 21 descansando sobre 
la superficie 51 del manguito, el núcleo: precalentado 13 
es: calzado sobre el extremo vertical del eje hasta que se: 

400*— pone en contacto con la parte 5T a modo de cubo del ele­
mento. de empuje 21* El calor dél núcleo precalentado 13 
se transmitirá, al ele más. frió, a través de la película 
adhesiva 20a, que absorbe una parte del calor, poniéndose, 
inicialmente flúida durante un corto período, de. tjempo. 

405.- Cbmo el material adhesivo es preferiblemente del tipa
tixotrópico, no se sale de la perforación en cantidad apre­
ciadle alguna incluso cuando, debido a la absorción ini­
cial de caler, se ha puesto más fluido. Una: ulterior absolu­
ción de calor del núcleo 13 por la. película 20a tiende a 

410.—  endurecer y a levantar la película de resina teimoestabla, 
mientras que al propio tiempo la absorción de calor del 
núcleo reduce el diámetro de la perforación 63. En la 
práctica efectiva, hemos observado que la película 20a 
sirve para centrar el eje 18 con respecto al núcleo 13. y 
a su periferia acabada 15. Esto puede ser- debido a la pre—415. -
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sión fl&ida.de la película adhesiva 20a que cambia de 
forma. En todo oaso, el calor latente- del núcleo realiza 
un curado de la película 20a que produce una capa sufi­
cientemente endurecida, indicada por el numero 20, deatina- 

420.— da: ai fijar el n&cleo sobre él eje en la posición concén­
trica deseada. Este puede conseguirse en diez:10 minutos 
cuando se usa el material adhesivo del ejemplo. En efecto, 
el n&cleo, a medida, que se enfría, se ajusta a presión so­
bre: la película adhesiva que se endurece, de modo que al 

425.- final tiene un ajuste de apreite con la cepa endurecida 20, 
como se indica, de la manera más clare por la Figure 4. se 
verá, que la reducción de. le dimensión de la perforación, 
hace que el material adhesivo sea expelido radialmente bar­
cia fuere entre, placan estampadas: adyacentes 14, en une 

430.- corta distancia, por ejemplo de 1/32 da pulgada (2,381 mm). 
Así queda asegurado que el espacio entre el eje y la per­
foración del n&cleo queda lleno por completo de material 
adhesivo;, realizando una. unión firme e íntima entre las dos 
piezas*. BI material adhesivo proporciona además un medio. 

435.- complementario para: mantener firmemente sujeta la porción 
da placas estampadas adyacentes a la. perforación.

Además* esta acción da presión, juntamente; con la po­
sición no horizontal del eje, hacen que el exceso de mate­
rial adhesivo sin endurecer contenido en la perforación 63 

430.- fluya- hacia abeqp) dentro da la. perforación cónica del ele­
mento. de empuja 21. Debido al ajuste flojo regulable del 
elemento 21 sobre el eje 18, el elemento 21 será, forzada 
a  la relación deseada con el eje, es decir con la cara. %  
perpendicular al eje geométrico del eje do rotor, y fija- 

445.- mente sujeto al eje en dicha posición a medida que se: enda—
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rece el material contenido en su perforación cónica,'indica^ 
da por el na- 20c de la Figura. 5# Asi para el núcleo del 
ejemplo, y suponiendo que éste tenga una longitud axil de 
I 1^1 pulgadas (3i#81 eml, el dispositivo de aplioación 41 
debería, aplicar una película de una. longitud aproximada
de 1-3^4 pulgadas (4,36 cm^. Bor la descripción anterior, 
se verá que el manguito 48 del accesorio actúa: no sólo pro­
tegiendo la superficie lisa: de muSÓn 321 del eje durante la 
operación de montaje asi como durante la operación prelimi­
nar de colocación en la posición recíproca del eje y del 
núcleo, pero que su superficie plana: 51 corresponde a la, 
superficie 30 de recepción de empuje del cojinete; en el 
motor 121 definitivamente montado, disponiendo asi en la po- 
sioión correcta, la sugaarficie da empuje 59 con respecto al 
eje geomátrico del eje del rótor.

Uha vez que el material adhesivo se ha endurecido lo 
suficiente para, mantener las piezas- en sus posiciones reci­
procas? definitivas sobre el eje 1$, el segundo elemento da 
empuje 21a puede ser unido al núcleo adyacente a la super­
ficie de muaón 331. Las Figuras: 5 y 6 ilustran un medio para, 
conseguir este, objeto, Una cantidad previamente determina­
da da material adhesivo 70, como por ejemplo resina epoxi—  
dice Noveleo, puede ser aplicada en forma de cordón adya*- 
cente al extremo superior del núcleo, como se ilustra en la 
Figura?, por cualquier medio adeouado, como por ejemplo 
mediante la boquilla 71. Con el cordón anular 70 en estado 
blando, se quitan el eje 18 y el núcleo 13 y elemento de 
empuje 21 que lleva unidos y se colocan invertidos sobre 
el accesorio 46, con el segundo elemento de empuje 21a. dis­
puesto sobre el manguito 48 para, una adecuada colocación



da la superficie 59a transmisora- del elemento da empuje 
oon respecto al eje geométrico del eje del rotor) mien­
tras el cordón 70 se endurece o se cura fijando el ele­
mento de empuje sobre el*eje.

480.- Bbr lo anteriormente expuesto, se apreciará, que el
procedimiento de la invención permite usar un eje pro­
visto inicialmente de superficies de muñón lisas y aca­
badas, si asi se desea, sin que el acabado resulte afecte- 
do desfavorablemente por las operaciones subsiguientes;. A- 

485*.- demás, se evite la necesidad de limpiar la superficie ex­
terior del grupo de rótor como última operación que, por 
el contrario, podría afeotar muy posiblemente la oalidad 
de las superficies de muñón del eje* Además, se cuenta, 
con un sistema.según el cual el núcleo es fijado sobre el 

490*— eje con la superficie periférica exterior y la estructura 
de jaula da ardilla del núcleo en fiel concentricidad 
con respecto al eje * Otra característica consiste en el 
Reoho de qué el eje. del grupo de rótor no será torcido ni 
deformado da otro modo durante el procedimiento da fabricar- 

495*- ción del grupa da rótor y no jaquiera ninguna operación.
ulterior da elaboración después de la unión del núcleo y 
del aja* Además, la unión entra el núcleo y el eje cómprenl­
as un contacto de adherencia máximo que asegura una. unión 
inmejorable entre laa partee componentes. El procedimiett—  

900*— to- puede ser empleado ventajosamente, también para unir 
al aja en la conveniente relación recíproca, con un mí­
nimum de gastos los elementos de empuje* Bbr fin, desda el 
punto de vis ta práctico, el procedimiento emplea un equi­
po de bajo coste, a pesar de lo cual produce grupos per^- 

505*-^ feceionados de rótorea con un mínimum de variación de ca-



lidad entre ellos cuando se fabrican en cantidades, de se­
rie.

y  a E <e.

Ies pantos de invención propia y nueva que se presen- 
510.- tan para que sean objeta de esta Patente de Invención en 

B^aBa, por viente años, son los siguientes:
ie.+—  procedimiento de fabricación de un grupo de ro­

tor, caracterizado por las operaciones de aplicación de 
una capa, de material adhesivo termoeatable, en estado blando, 

515**- sobre un eje dispuesto en une poeioión previamente deter­
minada? el montaje del eje y de un núcleo de rótor de pla­
cas estampadas: superpuestas unidas entre sí, que compren­
de una perforación que lo atraviese axilmente, y normalmente 
más grande que la circunferencia del eje en condiciones 

530.- ambientes, calentándose le parte del núcleo adyacente e
la perforación a une temperatura superior a la del eje, au­
mentando asi ulteriormente la perforación del núcleo? y él 
endurecimiento del material adhesivo, enfriando al propio 
tiempo el núcleo para, reducir su diámetro a su dimensión 

535.- normal, pare conseguir una firme unión con la capa adhe­
siva endurecida, por lo cual el eje y el núcleo son unidos: 
de manera fije en una relación reciproca, previamente de­
terminada.

23.*—  Procedimiento da fabricación de un grupo de ró—  
510.—  tor según el punto 1&, caracterizado por el hecho de que 

el material termoestabla está constituido por una resina 
epoxidica. tixctrópica adhesiva y termoestable, y además de 
que cuando menos un elemento de empuje está dispuesto ad­
yacente a  un extremo del núcleo, comprendiendo tanto el 
núcleo como el elemento de empuje una perforación que los
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atraviesa axilmente y que cree un ajuste flojo en condi­
ciones ambientes, con las perforaciones dispuestas sobra 
la resina epoxidica sin endurecer, precsLent&ndo se el 
núcleo le suficiente para, curar esencialmente la capa de 
resina epoxidica con el fin de producir un ajuste a pre­
sión con la resina adhesiva endurecida, por lo cual el
núcleo de eje y el elemento de empuje son fijados de moda 
que giran como una sola unidad*

3P+- 'PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN GRUBO DE
ROTOR!*, todo tal y conforme se describe en la presenta 
Memoria, la cual consta de 54? lineas y a  titulo de ejem­
plo ae. representa en el adjunto dibujo.
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