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- Ia. pre;mtaﬂinvancﬁn. concierna de manera general a las
n&quinse dinemoeléotricas y, nks: especialmente, & wn grupo de

- rétor de chapas egtampadas y & un procedimiento perfeceionado

pars. su fabricseléns .

Lés mbquinas dinemaeléotricas, como 108 motores de indue-
cién de una frecofén de C.V. o de pocos C.Vs, comprenmden com
rrientemente un grupo de rétor cuys nficliso del rétor se come
pone de un némero p«redeteminéd;o de chapas estampadas idéntie
cas; sujetas. pexmanentemente superpuestas sobre: un eje que
atreviess el nioleo por su centro. Fomealmente, tales chapas
estampadas estéin individugImente provistes de una pluraslided
de renuras, separsdas angulamente y alinesdss axilmente, pare
recibir los srrollemientos del rétor, por ejemplc conductorem
fundidos mecigos en el caso del bien conccido rdfor del tipo
de jaula de ardilla. Corrientemehtq, el eje estd provisto, de
ambos lados del nfcIeo del rbtor, de una superficie liss de
wmuiidn edecuada para ser montads roteforis en convenientes
cojinefies de soporte del eje: montados en la carcasa del mobor.
Idesimente, para conseguir un rendimiento éptimo y un funcio=~

namiento de: gran duracibn c&ando_ el grupo esté montado en el

motor, les superficies de los mufiones del eje deberian tener un
scabedo 1iso y- estar convenientemente slineadas, y tanto los
conductores del arrollamiente del rétor como la superficie
periférics exterior del nficleo dsl rétor deberian encontrar-
se: en condiciones de fiel concentricided con el eje miemo.
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 En 1a préctice actual, estas relaciones estructurales,
stmemente daseablee; de las parfes que componen el grupo de
rdétor son dificiles de conseguir con alghn grefc de consis—
tencia. y de regglaridad en la produccién en serie de motores,

siendo &l propic tiempa dificil mentener dentro de limites

- de oconomia la fabricacibén del grupe de rétore

Por ejemplo, es tipico, entre los intentos snteriores
a la presente invencibn, asquél segin el cual une pila de
chapes estempadas idéntices, estampedss en material magnéti-
ca en hojas, como por ejaninla ecero, son nantenides trensi-
toriamente unidas con nn adecusdo afslemiento InterTamingx-
de nicleo. entre ellas y con las rsnuras. de arrollamiento
dispuestas al sasgo. Luego, se cuels, formando una sols: pie=
g& con lgse chapas esfampedes, une. estructurs dé arrollemien=—
to. me:h‘ﬁlioa y eléctricamente conduct.qraz a modo da janla de ar-
dilla y se enfriaz para solidiffoar el :;tet&l coado. Después

de la 6peme:r.6n de colada en matriz, se puede recocer el ni-

cleo y ajustarlo en caliente sobre el eje, que se encuentra:
corrientemente en formas acabada, ez decir, con las supexrfi-
;::Laa. de mufibn: iisa:s_ ya acebadaes. El ajuste g presibén entre

1s: pile de plecas estenpadaa y el eje une entre sf las piezas,
de modo que giran como uns sols unidade For fim, se mecaniza
le. periferia exterior de,i nclec, tratendo de obtener una am='
perficie eilindrica concéntrica del eje.

Avn cuendo, te&rioaﬁente, esta téonica es sencilla de
seguir, no produce siempre un grupo de rétor y de'eje satis=
factorio, provisto de les caracteristicas deseadas ya indica-
dage. Por ejempla, el borde de la sberturx central de las pla=—
cas egstampadas individuales que recibe ol eje resulta ligera—

ments deformado, cuando menos en parts, & consecuencia de’le
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cién de corte: de la operacidn de estampacibn. Esto, & su
vez, prodnce una perforacién sxil elgo irregular, una vez
que las placas estampades estan apiledas. Por consiguients,

. despuéa de la operscibn de recocido, ‘en la cual las placag

estempadas. cambian dea temafic, no es infrecuente gue las
placas estampad&a fuercen al eje, déndole ung configurs-—
cién 1igeramente arqueada. Eara enderegar el eje, se somete
éste nomalmente & una sobrecarga en la direccidn o'pwe.a.‘ée;z al
amce, mediante una prensa de &rboles. Sin embargo, esto no
edlo efecta desfavoreblemente el tipo de untén entre el nt-
oleo y el eje, sino que ademés, despuée de un uso limitedo

‘en el motor, el eje tiende & volver a su forma srqueads,

com Xo. cual cause.una desalineacidn de los cojinetes y del
eje que perturba la rotacién del grupe de rétor.
‘Otrs deaventaja del procedimiento anterior esth cons—

“titulda por la posible falta de concentricidad antre la

estructure de Jauls. de ardilla y el eje, & consecuencia

@el ajuste de presidn entre las placas estempaies.y el eje.

kdem&s, pere obtener un buen ajuste & mai&;:, las piezas

" unidas tienen que sar mantenidas dentre de toleranciss ex-

tremedamente -pequefias, lo que constituye un procedimiento

‘caro. Ademés, en la opém&iﬁn f£inal, en que el difmetro ex~

terior del nicleo. es mecanizado o conformado de otro- modo en
uné. superficie cilindrica: concéntrica del eje, el alto aca-

- bado de las superficies de‘ioe nufiones: del eje Pueds resul-

tar- afectado desfavoreblemente, requiriendo una operacidn
sucesiva. de. pulimentacidn de las superficies de los mufio—

Se. comprenderé que las anteriores. desventajas aumentan

los gastos genmerales: de produceidn en serie del motor y cong
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tituyen factores limitadores: de ls calidad resultante de
los motores. _ _ '

o Otro problema de la fabridacidn de los grupos de rétor
aéi:é;_ constituido por la dificultad que se encuentra para
un montaje satisfactorio de cojinetes de empuje. sobre el

'é.rbol, adyacentes al niclec del rdétor, para limitar convew

nientemente el nmv:lmiento'axil. del gz"upov de rétor durants la
rotacibn. | ” A

| 'Bbr consiguiente, constituye un. objeto de la presente
invencidn la creacidn de un procedimiento practico desde - ‘
ol bun’bo de vista. econémico y péz'faooiona:db, adecuado pera.
gor usedo en Ia prqduccién,en serie de. grupt;s de rbétores.

A1 ejecutar los objetos de 1s Presente. invencién en

vng deo sus formas, se. crea un procedimiento neri’eocionadq
da fabricacién de un grupe de rétor provisto de un nficleo
estampedo que tiene un arrollemiento coledo & medo de jéuls.
de ardille, cuando mencs un elemento de traunsmisiln de em—
puje y un eje gue comprende superficies lisas de mufiones: "
adecuadés para. ‘gim dentro de convenientes cojinefes. Ini-~
cialmente, aplicamos sobre \gl eje uns piicula de. material
de resina epoxidica temmpestsble adhesiva en estaedo no endu
recié.o, ¥ luego. disponemos e;l. eje en una posicién no hori-
gontal en un accesorio de montaje, con el elemento de: emp_u:[e;
dispuesto sobre el eje en la posicibn deseada. Inegop, csl-
samos sobre. el eje el nlcleo en estado precalentado, es, |
decir calentade preferiblemente & una temperstura superior
@ la del eje y & 1a cual 1a peliculo adnesive se pone in—
_cl‘n;o whs fldide, pero. inferior al punto de. fusidn de arro-
1lamiento colado, hasta que choca.con el elemento de em-—
puje y rodea la pelfculs. de material adhesivo. Is perfore-
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cibén del nficleo, en su estado no calentado, se ajusta con

soltura.a la superﬁeié exterior del eje, dilaténdose la
perforacidn cizando el nficleo es sometido a precalentamien=— |
to. El celor latente del nfcleo es: trensmitido al eje & -
trayés de la pelicuio», poniendo ééta més fIhidz. & medids.
que el nficleo se enfria, una parte del ecalor es abaorb:l&e;
por el material adhesivo, endurscibéndolo o curéndolo, mien—
tres: al propic tiempo la perforacién del nfcleo disminuye
de tamafio haata que se produce ona unidén intime o & presidn.
entre el nlcleo y 1a peliculs o capas endurecids, expelién~-
dose el meterisl en exceso' fuera de. la perforacién y pa~
sando a ls perforacibn del elemento de empuje. Cuando el
meterial édhgsivo se endurece, 6l nficleo y el elemento de
empujs: quedan sujetos al eje de una maners: previsnente de-
termineda. A;d;amés., el procedimiento permite desde el prﬁ-
cipio. el empleo de un nficleo y eje acabados, sin que hihgu-
no de: ellos resulte desfavomblemen‘ta afectado por las ope-
Teciones: individuales de 1a unién subsiguiente: de las par-
teg. Entre. otras. cosas, el grupo de rdfor perfeccionado de
le. invencidn proporciona una fiel concentricidad de la pe—
rife::ia del nficles y del arrcllemiento colado con respectod
gl eje, obteniéndose a pesar del empleo de equipos de. bajo
coste, un minimum de variacién de. calidad entre los grupos
de: rbtor fabricados en seria.

~ La invenciqn, tanto en lo que se refieré. a su organi-
gacidén como en lo que comcierne a su pmcedimiento de apli-

cacibn, pusde ser comprendida mejor con refersncia a la

descripcidn siguiente, que conclerme al adjunto dibujo.

En el dibujo, representans
Ta Figurs 1, una vista: en alzado latersl de un motor
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eléctrico, parcialmente en desgarre y parcia.lmente en

secoidn, que ilusira la posicidén de funcionamiento en el
mismo de un grupo de rétor construldo de acuerdo con la
forma preferida de realizacidn de la invencidn; |

Le Figura 2, una.vista en alzado lateral, parcislmen-
te on seccidn, que muestra un modo de aplicacién de un me~
terial aislante: édhesivo- en un punto praviamente detomi-
nado de: un eje de rétors;. i

Ia Figura 3, una vista. en alzado lateral y en seccibn
que .ilustra la unidn del grupe constitufdo por un nficleo
de rétor estamga&o previesmente calentado y de. un elemen—
t0 transuisor de empuje con el eje dispueste: verticalmente

- 8n kn accesorio. para: montajfe;

. Ia Pigurs 4, una vista, parcialmente en seccidn, de
une: parte. del nlicleo y del eje montados, para. ilustrar la
manexa. cémo el material adhesivo aislante sujeta. permenen—
temente dichas partes entre si; '

Ia Pigura. 5, une vista. similar & la ae la Pigurs 3,
que. 1lustra una f&es preliminar de la ad_icién de un segun—
do elemento de empuje &l grupo de nfcleo y de eje, ¥ _

Ta FPigure: 6, unge vista en alzado latersl y en seccidn,
que nuestra. el ;g}i"e‘leo y~ei eje en el accesorio de montaje,
en pqsi;:ﬁn invertida con respecto a la de las Figuras: 3:
T 5, .con el segundo elemento de empuje que esté si ndo
montado sobre o1l eje en la posicidn deseadas

Refiriéndonos ahore. mAs detalladamenté al dibujo, ¥
especificamente a 1a: Figura:l, con fines: de explicacidn,
se ilustra en el mismo 18 -forme. preferida de realizacién
de la ‘invenoi6n empleads en le fabrioseidn de un grupo de-
rétor 11 destinado & ser usado en un motor 12, de pequefio
nﬁmero'de CeVe, dei tipo bien conocido de induceidn mono-
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fﬁsieo' de un solo eje de: salida. En el ejemple, el grupo: -

de: r§tor comprende un nficleo 13, constituido por uns plu-—
ralidad de elementos lamimados supe.rgﬁestéa 14, provis-
tos de una superficie periférica exterior cilindrica 15

¥ de un arrolla'.m;!.ento 16 corriente del tipo de jaule de
erdilla. EX nfeleo 13 astd sujeto de msnere fija & un eje
1.8,' provisto de un extremo: de salida 19 re’b&jado. de maners.
corriente pera recibir une. polea. u otro elemento interme~
d”io'. de acoionsmiento (o representado). El medio prefari--

" do parsa. fijar el n_ﬁcléo 13 sobre el eje 18, de: upe manera.

que se describird més adelante, .adopte la forma de una

caps endurecida 20 de materisl dslente adhesivo consti-

tuldo por una resina epoxidica. termoestable. De ambos la—
dos: del nlcleo, el eje I8 estd provisto de elementos: igua~
les 21 trensmisores: de empuje (uno de los cwles solemente:
esté representadc en la Etgumhl), que giran con el eje,
eon el gue forman un conjuntoe U teriores detalles: emftruc—
turales:y carscterlsticas del grupo de rotor en cuestidn
se, expondrén a continuacién durente la explicacidn del
modo preferido cbémo pueds: fabrioa:_:ée el grupo de rdtoxr il-.
En cuanto a los otros opmponenteta-, dal motor 12 ilup-

trado, éste com‘prendef:'un esthtor 22, consti‘bui,t},o de mene-

ra corriente con un nficleo. de placas estampadas, provisto
de: una perforacidn 23. de recepcién del rétor ¥ de los
arrollamientos de excitaeidn 24. Una caja de motor 25, gque
comprende un par de placas serminales 26 yeTy una: en—
voltura central 28, rodea.:‘y sostiene el estdtor de la ma~
nera. corriente. E1 eje de rétor 18 estk montado rotato-
rio de ambos lados del nicleo 13, axilmente més alld de
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los elemerdos 21 transmisores de'empuje', por un cojihete: 29
del tipo de manguito, sujeto de maners fija & las correspon-~
dientes. placas de extremo 26 y 27. El extremo ds cada 00 jine—-
| te que sobresale hacia el interipr del motor esfé. provisto
210~ de. una superficie fije 30 receptors de empuje, perpendicular
al eje de rotacidén del grupo de 'ré'tor 11, y coopera con el
alemento 21 transmiso:; de mu;}”_e:- limitando ol movimiento axil
o juego. de extremo del grupo: de »étor-11. For razones de. sen—
" cillez de ilustracién, no se ha representado en la Figure I
25~ ° sino uno solo de los extremos del eje 18 de rdtor y de los
correspondientes: medios de soporte, pero el otro extremo, o
decir el gxﬁremo:- de. saiidac 19, puede: estar montado snfloge~
mente rotatorio, excepto en que el extremo de salida 19 so-
bresale hacie: fuera de le plece de extremo 26, |
220.e= La manera. preferida de fabricaoiSn del grupo. de rétor
11 estd repregentads. en las Pigurag 2 & 5 inclusive. Refi—
riéndonos shors & la Figura 2, se ve en ells la.ﬁaperg. obmo
la capa 20 puede. ser splicada al eje 18. En el ejemplo: pre-
sente; el eje esti previsto en su forma definitiva, que
225.~- ' -comprende un par de superficies separadas 3Z g 3’3:‘, de aca-
bado liso, adeeuadaé pare ser ﬁbstenidas de manere. ro-tatﬁ-
- ria por los cojinetes 29 deX moter montedo de la Figura I.
‘Ta formecién de la capa 20 puede conseguirse fhcilmente na=
diante la aplicacifn de material adhesivo: en estado no endu-
230~ recido, ¥y pre:ﬁarihlemante de una consistencia anéloge a la
de una pasta esencielmente tixotrdpica, formando una pelf-
cula algo fIfida sin endurecer; indicada en 20a, de bn eg=
pesor previemente determinado generslmente uniforme y de una
longitud que se deseribird a continuacién, sobre la super
2356~ ficie exterior del eje en el punto deseado 34 y en las su-
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peﬁﬁcieg intermedias 32y 33 = ’ ) o
‘El1 equipo para aplicar lz pelicula 20 & comprende un
sccesorio f£ijo provisto de soportes verticalea espaciados
35 ¥ 36, con adecuadas ranures I7 y 38 en forma de V, pre—~
vistas para sostener axilmentfe de manera rotatoris el aje
18 més alld de las superficies acebadas 32 y 33, de mode
que el acabado liso de las superficles no resultard afeo—
tado desfavorablemente durante esta operaﬁ-ién. Eg de advers
tir que la ranurs: 38 temine en unz pared 39 que soths dis-
poniendo el eje en una posioién previamente elegidg en el

accé;aorio. ¥l waterial adhesivo sin endurecer que hay que

apIicer, indicendo en 20B, esté contenido. en un recipiente
rectangular 40, abiertc superiarmente. El recipiente 40

80 stiens un dispesitivo de aplicecidn 41 rotatoric, del ti-
po. de tambor, dispuesto de modo que tiene le parte: de¢ fon-
do (segin la Figure Z) de su superficie exterior 42, que
puede comprender un rév&s;bimiento' cilindrico absorbente
de. £ieltro, swmergida en ol magerial sin endurecer 206.
Encime: del recipiente 4-.Q,k la superficie exterior 42: del
diepositivo de aplicacifn coopera en mdamiento conla su-
perficie 34 del e;je'.- El dispositivo de aplicmeibén 41 puede
ser accionado por cusljuisr medio adecusdo y tiene su eje
43 unido = un mecenismo de embrague 44 gue, & su vez, pue—
de sexr. acc'ion_édo por un motor eléctrico (np representado),
provisto de los medios corrientes de regulacién de veloci~
ded, Se verhsi, por la Pigurs 2, que les dimensiones exag
tes de la pelicula 20a, en lo qﬁe se. rafiere tanto a su

espesor como a su longitud, pueden ser regulades mediénte

. Is enchure del &ispositive 41 de aplicacibn y el grado de

contecto de rodemiento existente entre éste y el ejes
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Una vez que el eje 18 ha sido provisto de la pelicu-
Ia. 20z, se saca de lag ranuras 32 ¥y 38 v se traslada a un
gceegorio de monteje como el representado en la Figura 3 e
identificado con el n& 46, perw el montaje del eje 18 y
del néeleo 13. Durante este traslsdo, la pelicula 20« se
seca &l aire haste que y& 1o esth pegejosa. EI accesorio de
montaje 46 i1lustrado en lxs Eignma 3, 5y € comprende un
cuerpe tubular huece 47, £ijo, dispuesto verticalmente y
mviéto__en su, exti'emo superior de un manguito 48. 1 mangul
t0 48 tiene una parte con b';'id& 49 que sobresale encima de
1x perforacidn 50 del cuerpo 47 y posea una superficie pla—
na. horigontal de extremo 51 perpendiculsr a la perforacibn

52 del manguito, estendo alinesdas lag perforaciones 50 y

5Z y siendo adecuadas paia;eroibir el extremo 19 del eje. -

Unx espige ajustable 55, mévil axilmente en la perforacidn '

50 del cuerpo, es empleada para determinar la dis tancia
vertical total en que el eje entrs en lag perforsciones
50y 5% | ,

" Como se ha dicho anteriormente, el grupo de rétor 11,
dado & titulo de ejemplo, comprende un nficlec 13 provisto:
de un arrollamiento 16 en forma. de jJaule de ardilla, el
eje 18 y un par de elementos 21 transmisores de empuje.
Bor consiguiente, el &ccesorio 46 puede ser empleado pars
&isponer previementa en su posicién reciproea el nfcleo 13,
el eje 18 y uno de los elementos de empuje 21« Kl elemento
de émpu;}e ilustrado comprende une seccifn 5T & modo de: cu= -

bo y une seceidn mnular 58, que se extiende redioslmente

. ¥ que esté provista de. une. superficie 59 planz, transmiso-

ra de empuje, en su superficie extrems. El elemento 21 as~

t& provistc de una perforacidén 60, con preferencis ligere-
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- mente cénica hacia fuera y hacism el extremo de la seccidn

de cubo 4’[ & pertir de le parte 61 de la perfora:cién ad=
yacente & la superficia 59. Lea parte 61 tiene con preferen-—
dia un &juste flojo o con juego con respecto &« la periferis
del eje 18 co_ntigua; a lé superficie 32 del mufidn. Por 'a-;;us—-
ta f1ojo se entianda- un ajuste cj;ue deja vun gran jue'gu entre
el dilmetro exterior del eje 18 ¥y el dilmetro interior de

1z parte 61 de. la perfomoiun:, que no requiere: tolerancias:

rigurosas: y que de;a ung oonsi&erable libertad de montaje
pare fines que resulterén m&s evidentes a medida que avan—
ce: l& deeeripeién. o
Refiriéndonos &ham nuevemente: &l nicleo 13 del ejem=
plo ¥y & sus condiciones preliminares a su monteje con el
eje 18, eI nlelso, como ge muestra en la Fgure: 3, eath.
zmoviato de une: perforaciln central 63 que atravies& por
completo el nlicleo. Con preferencia, le perf.oraci&n 8¢
ajusta de manera. floja, en condiciones: normales de temper&-' _
tura embiente (por ejemplo, & temperatura ambiente), cor: .
I 'éuperficie exterior de- la seccldn del eje 3. BI nleleo
puede hacerse apilando el nimerc deseado de placaes estam—

. padas: 14 y colando de maners: corriente:.el am]_.lamiehto. 16

a modo de jaula de ardillg. Ello quiere decir que los con—

ductores 64 y los anillos de extremo 65 que componen el

. arrollamiento 16 pueden ser el resultado de una. operacidn.
corriente de .colada en matriz. Cdde anillo de extremo pue—

de ser provisto de une pluralided de aspas 66 de ventila~
dor, que forman con é1 una sole pieze, si asi se deses. Se
enfria el nicleo 13 para que el metal colado se solidifi-
que. y la superficie periférica 15 del n&élen pusde ser tor-
needa: o mecanizada, por ejemplo por rectificacidn, & la di-
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mensidn exsecta, quitando asi tods rebaba n otras excrecen-
olas reéultantea deln procediniento de coladas, obteniéndose
una shp,e;ficie fielmente concéntrica de la perforadiﬁg 63
¥ da los conductores 64 del errcllamiento 16. Esta cpera=
oién de mecenizado, débida;'& la invencidn, puede ser reali-
zada en el n&glao 13 en esta fase del procedimiento; en la&
cual es ejecutada con facilidad sin sfectar desfavorsble-
mente @1 buen acabaﬁb de '18‘8. superficies 3Z y 33 del sje..
Llegados a. este punto, el nicleo puede ser recocido o tra-~
tado térmicemente de la manera bien conocida y corriente.
De mcuerdo con lz forma preferida de lx invencidn, al

. montarse el nfclec 13 ¥ el eje. I8 sobre: el accesorio 46, el

eje: 18 se encuentra a temperatura normsl ¢ embiente,  mien—

. tras que el niicleo 13 estd preferiblemente: precalentado &

uns. temperatura supsrior & aguellz & lz cual lz pelicule

adhesive 20a sin endurecer se pone incluso més flhida, pera

" inferior a: la temperatura & la cusl se fundiria el arrolle—
‘mieknto eolado Y6. Dedbido = su estado de precalentemiento,
el niiclea 13 tendré. su perforacién 63 diletada, preferible—

mente & un alémetro que se ajuste con solture & l& superfi-
cie exterior de la pelicula 20s. Por ejemplo, en la précti-
ca &ctual, a8l constroir un grupo.de réotor que comprende um
eje de un difmetro nominal de 0.5 pulgedas (aproximadameﬁte;

1,27 o), splicemos sobre el eje una peliculs de um espesor

del orden de I I/Z milésimes: de pulgada (aproximadamente:
0,005 cn). Por consiguiente, la perforacidn 63 del nacleo

- 13 tiene una dimensién nomipal de 0.50Z imlgadas (aproxi-

355~

medamente 1,275 cm) en condiciones da. tempemtura‘ ambiente.

'Esta dimensifn llegari a un méximum de 0.50¢ pulgadas
- (1,28016 cm) una vez que el xiﬁqleoa heye sido precalentade

-
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a. 1a. temperatura. deseada, por ejemplo a mé.e_s de 300% C, ya

que por regle general la perforsciin de las placas magnéti-—
cas estampadas se dilata g razdn de une I miléeima de pul—
gada (0,0025¢ om) por pulgads cade 1002 C. fsk, en el ejem—
plo considerado, el dilmetzo del eje y de la pelicula apli- -
ceda. es de eproximadamente 0,503 pulgada;s; (1,2%1321 cm) ¥,
como tal, tendria. une sjuste flojo en la pérfo:@pién del
nficleo. pmca]shta&o (d1émetro de 0.504 pulgadas o 1,2801‘C

dm'), pero tendrias un la;[ustef' apretado de aproximadamente: oA

I nilésima de pﬁlgad;a: (0,00254 cm) une vez que el nficlec

se Kubiera. enfrisde = la temps:attiraz ambiente, devolvién~
dole al tamafic de la performcidén su dimensidn primitive
de 0,502 pulgadas (1,275 om).

Kdemés, cuando el arrollamiento 16 fuera de eluminio,
que tiene una temperatura. de :fnsién del orden de 756:: v S
800« C, la temperatura. de precalentamiento deberia ser ine
serior & T00% G+ EL estado de precalsntamiento del nfcleo
Puede obtenerse fhcilmente por cualguler medio adecuado
(no representado). Por ejeﬁxplo, el m’x_cieo sin calentar- pue-
de ser colocado en un horno de calentamiento preliminar stan—
dard mantenido & una témppratura: de unos 450% &. Con el ni-
cleo del ejemplo dédp, sal: han obbenido los me jores resulta=
dos mant‘éniendo el nficleo en el horno hasta que todo el ni-
cleo se habia calentado & una témperatura- del orden de 350%:
¢. 481, el nficlso contiene una cantidad de calor latente.
suficiente pera dilatar la perforscibn en Ia medids. requeri-
da, aisi como. para: realizar sus funciones adicionales que se
explicerfn a continuacidn. Si el nicleo hubiera sido reco--
cido y tratado térmicamente de menera nommal a. uns tempers—

turs. aproximada de 550.‘9‘ C, la fase: de precalentamiento en-
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teriomente. mencionada: no seria necesaria,ye que el nficleo |

podrde ventajosamente ser- sacado directementer del horuo

de; recocido y enfriado a la ‘temperaturs de precalentamien—

.o desesda, por ejemplo de' 350¢ como en el ejemplo elegi-

390.-  do. S '

‘ Estando dispuesto verticalmente el eje 18 en el ac-
cesorio 46, de la mahéra: representada en la Figura 3, es:
decir con la e'spiga. 59 que éntray en el extremo de salida.
19 del eje para colocar la superficie 32 del mufién en Ia

395.~ posicién correcta. dentro de la perforamcidn 52 del mangui-
to (superficie plana. 51 adyacente: del manguito) y con la.
snpérfieie 59 de empuje del elemento 21, descansando sobre
Ia superficie 51 del mangwito, el nbcleo: precalentado 13

‘ es: calzado sobre el extremo ve:tica.l del eje hasta qﬁe se:

400.- pone en contacto con la parte 57 .& modo de cubo del ele-

' mento. de empuje 21. EI calor dsél nficleo precalentedo 13
se transwitird sl eje més frio a través de la pelicule
adhegiva. 20a, que absorbe: una parte del calor, poniéndoss

| inicialmente £Ifida durante un oorto periodo de tismpo.

405+~ Como el material aghesivo es bmf‘eriblemente del tipa'
tixotrépico, no se sale de 1la perforacifn en cantidad apre—
cisble alguna incluso cuando, debido a 1a absoréién ini-
ciai de. calor, se ha puesato mé.s-’ flaidoe Una: ulterior absor=—

_ cibn de calor del nficleo I3 por la pelicula 20a tiende &

410.~ .endurecer y a levantar la pelioula de resina termoestable,
rmientras que al propio tiempo la absorcidn de calor del
nicleo reduce el &idmetro de ;La perforecidén 63. En la
préotics: efectiva, hemos abaerymo que 'la pelicula 20e:
girve para centrar el eje 18 con rgspeotb al nfcleo I3y

- #15.~ & su periferia acabada 15. Esto puede: ser debido a la pre—
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sién f10ida. de la pelicule adhesiva 20a que cambia de

forma. En todo caso, el calor latente del nlicleo realiza

un ocurado de la pelicule 20a. que produce une caps sufi-

' cientemente endurecida, indioada. por el nimeroc 20, destina-

da: & fijar el nlicleo sobre 61 eje en 1a posicidén concén-

trica. deseada. Esto puede consegu.irée en diez 10 minutos

.euando se usa el material adhesivo del ejemplo. En efecto,

el nGcleo, a medida. que se enfris, se ajusta a presidén so—
bre: la pelicula adhesiva que se endurece, de modo que &l

finel tiene un &juste de. apreite con la capa endurecids 20,

como se. indica. de la manere més clara. por la Figura 4. Se

ver& que la reduccibn de. la dimensidén de la perforacién

" heice que el material adhesivo sea expelido radialmente: ha-

cia fuers enire placas estampadas: adj&centaa 14, en uns
éprtaﬂ. distancia, por ejemplo de 3/3Z de pulgade. (&, 381 mm);
4si queda. asegurado que el espacio entre el eje y ls per—
foracién del nlicleo quede 1lleno por completo de material
adhesivo, realizando una unidn fime e intima entre las dos
plezas. El material adhesivo proporciona: adends: un medio. -
complementario pare: man‘tener Pirmements sujeta la- poreidn
de placas estampadas: adyacentes s la. perforacidne.

Kdemhg, .eata;' accidn de presidn, juntamente: con la po~-
sicién no horizontal del eje, hacen que el exceso de nate—
rial adhesivo sin endqfe.oer contenido en la perforacién 63
fluya: hacia abago cientnb. de la. perforscidm cbnice del ele-
mento. de émpuje 21. Debido al ajuste £lojo regulable del.
elemento 21 sobre el eje 18, el elemento 21 serh. forzedo
& la relacidn deseads con el eje, es decir con 1la cara. 59
perpendicular al eje geoméirico del eje de rétor, y fija-
mente. swjeto al eje en dichx posiclén a medida. é.ue se: endu=
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rece: el material contanido en su perforesion cbnica’ indica-

da: por el n¢ 20¢ de la Pigura: 5+ Asi para el niicleo del

e jomplo, .y suponiendo que &ste tenga.una longitud axil de:

1 1/2 pulgadas (3,81 em), el dispositive de aplicacidn 41
deberia. aplicar una ‘pali'cula de una- longitud aproximede:

de: I-3/% pulgadas: (&, 36 cm). For la descripcidn a.nterioi';.
se. veré que el manéuito 48 del accesorio actia no sdlo pro=—
tegidndo la superficie lisa de mufin 32: del eje durante Is
operacidén de montaje asi como durante la operacién prelimi-.
nar- de. colocacién en la posicidn reciproca del eje y del
nQcleo, pero gue su supgr.ficie plana: 51 corresponde a la.
superficie 30 de. recepcién de empuje del cojinete en el
motor 12 definitivemente montado, disponiendo asi en la po-

"sioidm cormt'at la: superficie der empuje 59 com respect‘o al
ve;]e geométzico del eje del PStor. )

Una vez que el material adhesivo se ha endurecido 1o

‘aui'ieiente para. mantener las p:lezas en sus posiciones reci~

p,:measz definitivas: sobre el eje 18, el segundo elemento de
empu.ée 21g puede ger unido al nacleo adyacente. a la supar:-
ficie de mufidn 33, Les Figuras: 5 y 6. ilustran un medio par&‘
conssguir este. objeto, Una cantidad previamente dEtém;nap |
da Vd-e.“ material adhesivo 70, como por ejemplo ‘re'sina‘. epoxi-~
dica: Novaleco, puede ser apl:}.cadﬁ: eh forma de cordén a.dyas-v
cente al extremo superior del nlicleo, como se ilustra. en le.
Mgura 5, por cualquieaf nedio adecuado, como: por e.j'émizl:cr .*
mediante 1a boquilla 71. Con 61 cordén anular 70 en estado
biando, se quitém el é,ja 18 y el nficleo 13 y elemento de
empuje 211 gue l_levé. unidos y se oolocan invertidos sobre
el accesorio 46, con el segundo elemento de empu;}'e 21a. dig~

puesto sobre el manguito 48 para una adecusda colocecidn
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do la superficie 59a transmisora: del elomento de: empu;ie
con respecto al eje geométrico del eje del: rdtor, mien-
tras el cordbn 70 se endurece o se euiﬁfijando el elo=
mento de empuje sobre el-eje. |

Por lo snteriormente expuesto, se apreciarh que el
procedimiento de la inve_ncién permite ussr un eje pro-
visto inicialmente de superficies de mufibn 1isaé g aca- ,

‘bedas,. gi as! se. deses, sin que ‘el 'aca‘ba.do resulte afe,éta--

do desfavorsblemente por las opersciones subsiguientes. A=
demds, se- evita la necesidad de limpiar la superficie exm-
terior del grupe. de rétor éomo:. 81tima operacién que, por |
el contrario, podria a:t‘eétq.r muy posiblemente Is oalidad
de las superficles de mufibn del eje. Ademhs, se cuents.

con un sistema segln ol cual el nficleo se fijado sobre el -
eje con la superficie periférice exterior y la eatructur&.
de jauls de ardilla del nlcleo en fiel concentricided

con respecto al eje. Otras carmcteristica consiste en ol )
hecho de qus el eje del grupb de rdtor no serd torcide ni
deformedo de otro modo durante el procedimientc de fabrice—
cién del grupe de rétor y no requier& ninguna pperacifn
ulterior de elebarecién despuds de le unién del nfcleo y
del eja. &dem@s, la unibén entre el nitcleo. y el eje compren=
do un contacto de adherenoi& méximo que &segur& una. wnibn

mejorablec entre lag pa.::tea componentes. El procedimiene.

$0: puede ser empleade ventajosamente. tambien pare: tmizr

el eje: en la eonvenien.ta relacién reciproes, con wn mi-
nmum de zastos los slementos. de empujev Bor fin, desde el
punto de vista préotico, el procedimiento emplea un equi-
po de.bajo coste, a pesar de lo cual produce grupos per—
feccionados de rétores .co'r; un ninimum de veriecidn de ca-
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1ided entre ellos cuendo se fabrican en cent idadés de se-

. rie.

N O T &

Ios puntos de invencion propia ¥y nueve que se presen-
ten pare que sean cbieta de este Fatente de Invenciln en
E‘spaﬁa., por viente aﬁoa, son los siguientes:

12.~ Brocedimiento de fabricacion de un grupe de rd—
tor, caracterizado por las operaciones de aplicacidn de

una capa de material adhesive termoesteble, en estado blando,.

‘sobre un eje dispuesto en una posicién previamente deter—

minadeas. el montaje del eje y de un nficleo de rétor de pla—

cas estampadas superpusstas unidas entre si, que compran-

‘de una peiforacién que lo atraviesa axilmente, y normalmente

née grande que la circunferencie del eje en condicionés
ambientes, calenténdose La parte del nficléo adyacente &

le perforacién a una temperaturz superior a la del eje, an~
mentando asi ulteriormente la perforacién del nicleo; y X
endurecimiento del material edhs#ivo, enfriands al propio
tiempo el nficleo para reducir su difmetro a su dimensidn
nnrﬁxa:[,,« para conseguir uns fimme unidn con la capa adhe~
giva endurecide, por lo cual el eje ¥ el nﬁcleo son unidos

de maners fija en una relacién reciproca previemente de~

’ tem:.na.da .

| 22+~ Procedimiento de fabricacidn de un grupe de ré—
for segtm el punio 1¢, caracterigado por el hecho de gue
el materisl termoestable estd comstitnido por una resine
epoxidica tixotrépica adhesiva y termoestable, y sdenfs de
gue cuando menos un elemento de empuje esté dispuesto ad-
yacente & un extremo del nicleo, compremdiendo tento el

nficleo como el elemento de empuje une parforzeifn que los
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atraviese exilmenie y que crea un ajuste floje en condi-

clones ambientes, con las perforaciones dispuestas sobre
l1a resina epoxid.-ica sin endurecer, _preca:lén'téndo se el

nieleo lo suficiente para curer esencialmente la caps de
resina epoxidica con el fin de producir un ajuste a pre-

_ @ibn con le resina adhesiva endurecida, por lo cusl el

nficleo. de e;j.e y el elemento de empuje son fijados de modo:
que giran como una sola unidad.

30— "PROCEDIMIENIO DE FABRICACION DE UN GRURO DE
ROTOR™, todo tal y conforme se describe en la presente
Memoris, le cual consta de 547 lineas y a titulo de ejem-
plo. se. representa en el adjunto dibuje. |
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