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Correapondients & la solicitud de roglstro de una Patente de
Introduccidn, que, por diez sfios ss solicita pars Espafia, a
favor de la entlidad GENERAL ELECTRIC COMPANY, de nacionalidad

jur{dice estadounidense, domiciliada en SCHENECTADY, K. Y.

(EE.UU.).---c---------—---o—----—---

por
®* PROCEDIMIENTO DE APLICACION DE UN REVESTIMIENTO AISIANTE Y

" AGLOMERADOR EN DISPOSITIVOS ELECTRICOS ®

AN IR RN RN DEISIIIERSR e o
Este procedimiento se refiere, en forma general, & un método

para aplicar un rozestimien};o de flufdo sobre una superfiocie de

un artficulo sélido, y més particularmente, & un método de eplica
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c1én de un revestimiento aislante sobre la superﬂic@-de disposi

5 tivos eléctricos inductivos.

Ios dispositivos inductivos eléctricos tales como transforms
dores y maquines dinamoeléctrices incluyen, normalmente, uno o mAs
nicleos; por ejemplo; las mgquinas dinemoeléctricas, es decir, los
motores y generadores, comprenden normalmente el nucleo del esta-

10 tor y el nuclso del rotor dispuesto este ultimo concéntricamente
dentro del micleo del estator. Por 1o menos uno, y con frecusncia
ambos micleos llevan talladas una plurelidad de renuras parae slo-
jamiento de los bobinaéoa; en el ceso del estator se extiendem,
por lo general, redialmente hacia-afuora desde el orificlo central,

mientras que cuando se trata del rotor las ranuras se extisnden

radialmente haclia el interior desde su superfiscle exterior. Los
micleos estan nomlmont.o constitufdos por una pluralidad de.ﬁ-
minas troqualadas' en acero magne'tico, ¥ presentan en general To-
babas o bordes cortantes en las regiones troqueladas.
20 Las maquinas dinamoeléctricas, al menos las pequefies, tienen
de oé;linario sus devanados dispuestos en las ranuras correspondien
 tes Vconstitn{dos_ por hilos esmaltados paras bobinas, y por lo tan-
to, si estas boﬁinas se dispusieran simplemente en las ranuras
* 3in otra clase de aislamiento, las citadas rebabas ¥ bordes core
25 tantes producirian roturss en sl esmalte aisladcr del hilo, de lo
. qus resultarian ecortocircuitos a mass. Por este motivo se ha he-
¢ho préctica corriente el emploo de aislantes separedos para las
renuras de 1las bobinas de las maguinas dinamoeléctricag. Estan
formados estos materisles por trozos ds papel kraft, ‘acetato de
3o celuloss ¢ las modernas pdiculas plasticas; estos aislantes sepa

rados, que se emplean desde antiguo, presentan unas partes dobla
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regiones del devanado que salen de la ranura, ¢s decir, donde la

bobins se cwrva, se produzcan cortocircultos eon las aristas ex-
te;'iores de la ranura. Tales sislantes sepsrados para las ranuras
resulten caras de por sf, ¥y su colocacion a.e suma on fome apre-
clable al costo general de la maquine. Ademis, y & pesar de la cul
dadosa instalacidn de la ranura y los alslantes de los extremos,
¥ 1a colocacién cuidadosa de las bobinas en las ranuras, se proe-
ducen cortocircuitos a masa debido 2 que continue el afecto de
abrasidn sobrs el esmalte de los hilos.

También en el passdo, existia 1a necesided de montar las cha

pas trogusladas para former un ndcleo unitario por medioc del Toma

chado, empernsdo, abrazaderas o chavetas. Las chavetas, remaches

y similares, juntamente con las maquinas chavetadoras o remachado
res, se sumen tamﬁio'n apreciablemente al coste general de las mi-
quinas.

As{, resulta deseabls 1a proviaién de un procedimiento pars
aplicar un revestimisnto de flufdo aislante, con prefersncia en
estado viscoso, sobre la superficie de un solido laminado, tal
como las paredes de las ranuras del nucleo de una maquina dinamoe
léctricas dicho revestimlsnto mentendr{a también unidas en forma
rigida; fuerte y peﬁmente las distintas chapas del nicleo sin
necesitar chavetas, remaches o similares.

Por lo tanto, un objetivo de este registro es el proveer un
procedimiento perfeccionado para aplicar un revestimiento fluido
sobre 1la suportic.te. de un artfculo sé1ido.

Otro objetivo de eate registro es la provisicnm de un proce
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dimiento perfecoionado para splicar un aislamiento integml ; las
paredes de las ranuras de los micleos de las miaquinas dinamoslec-
tr;caa; |

Todavia otro objetivo del presente registro es la provision
de un procedimiento perfeccionsedo pars unir emtre sf, 1as léminss
de un nicleo inductivo en forus fuerte, rigida y permanente.

Otro objletivo de este registro es proveer un procedimiento
perfeccionado para aisler las renwras de un nucleo laminado y
unir entre s{ las lamines psra formar un nicleo fuerte y rigido,
¥ que se prestassimismo facilmente a la produccidn en masa.

Explicedo en forma resumida, el procedimiento perfeccionade
para aplicer un revestimiento aislante y fijador a lss superficies

de un nucleo laminado formendo as{ un nicleo r{gido, de acuerdo con

 este reglstro, ccmprende un esparcidor adyacente & la superficio

que se reviste, perc a olerta distancias de esta ol cual imtroduce
el mgterial de revestimiento en estado de plasticidad sobre unc
de los lados del esparcidor; producese un movimiento relativo del
esparcidor respecto a la superficie, disponese asi el material de
revestimiento a lo large de la superficie que ss reviste en uns
cepa generalmente uniforme, y se cura luago el revestimiento para
obtener una caps aislante sobre la superficie y a. la vez de unidn
Ge los elgn.gntos componentea;

El revestimiento asi reslizadoc es continuo o integral sobre
toda la superficle revestida, y forma una basrrera aislante lmper-
forable entre el nucleo y las bobinas que se alcojan luego en la
ranora. Ademds, después del revestido de lss liminas, éstes, @cw
tuando como mechas, absorben una parte del meterial del revesti.

miento que penetrs entre ellas por la sccidn de la cepilarided y
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formendo un revestimiento adhesivo gque, una veg endurecldo, una

de las estructuras laminadas, que as{ forman un nuclec macizo. El
resto del revestimiento que no penstrs entre las laminas, queda so
bre la superficie de las paredes formendo el aislamiento antes ci.
tedo. '

El procedimiento,_ Juntamente con sus objetivos y ventajas adl
cionsles, sera mejor comprendido por medio de la descripcitn que
sigue de unms especificas realizaciones, y dicha descripeion se ha
ra con referencis al dibujo que se acompsfia, en el cual:

Le Pig. 1 s una vista en corte y en alzado de uns pils de la
nings trt;queladas, sujetas firmemente antes de 1a eplicacion del re
vestimientos. .

la Fig; 2 o3 una vista en corte y en alzaedo que muestra un pro
cedimlento de aplicacion del rav@timiento, de acuerdo con el ac-~
tual reglstro;

‘La Pig. 3 es una vista en alzado, en seccidn parcial de unas
limiz;s‘ia ;on ol revestimiento recien aplicados

La f-‘ig. 4 a8 une perspectiva, en seccion parcigl, que ilustra
el revestiniento del ntcleo del estator de un motors

Ia Fig; 5 es una vista parcial en planta que muestra la ¢oloe
cacic'nﬁ dél aplicador del revestimiento respecto a la superficie por
reveatir; b2

la Fig. 6 es una vista esquemétice de un horno de secado pare.
el on&ur;cimiento del revestimiento.

Con referencia shora a las Figs. 1, 2 y 3 en las que se ilus-
tra el procedimisnto de revestimiento, ol nucleo del estator 1 de
un motor eléctrico convencional esta formedo con una pila de lami
nas troquelsdas 1a, 1b, ic, etc., gplicadas unes contra otras por

cualquiera de los modos bien conocides en la téenica, por ejlemplo,
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entre ol miembro £ijo 2 y la mand{bula movil 3 adapteds para su mo
vimiento axial con relacidn sl nicleo 1 desde la posicidn mostrads
en 1{nea de trszos. Cada limipna tiene uns seris ds huecos o rsnu-
res 4, ¥ cada ranure tiene uns séeci.én relstivemsnte ancha 5 pars

el bobinado § un cuello o seccion estrecha 6 gue phede apreciarse

‘mejor en las Pigs. 4 y 5. Las lémines 1, 1b, 1¢, son mantenidas

er los medios de apilamieni:o_ con sus respectivas ranuraa 4 manteni
das en alineecion exial.

En cuanto se reflere al nlicleo de estator 1, es, desde luego,
un objetivo de eate procedimiento, el unir las estructuras lamiva
das para formsr un nioleo mscizo 1, ¥ aisler loe bob;lnados 5 de las
Tenuras del estdtor. Al mismo tiempo, puede resultar deseable, P&
ra faciliter el bobinado del nicleo, que no gueds materis aislen-
te en el cuello 6 de las ranuras 4. Esto puede ser facilmente rei’
1lzado de acuerdc con el procedimiento, empleando un material sig

lgnte y de unidn en forms de pasta, cson preferencia tixotrépica,

" compueate esencislmente de sdlidos y saplicsde a lad superficies

dq les renurss 4 de los nicleos mgnéticos para su usoc en un apli
cador esparcider que se muestra en forma general con la referencies
1.

El aplicador 7 esta compuesto con unos espercidceres en for-
ma de paletas § adaptades pars llevar y eaparcir el fluido reves
tidor pe'rmitiendo que 55 extienda solemente une cantidsd dade so
btre la superfici@ que 88 revigte. Esto se consigus adaptando la
forma del espwrcidor 8 & la superficie que se reviste, o 2ea, a las
regiones del bobinado 5, peroc dejando una separacidn entre los es

percidores 8 y las regiones del bobinado 5 igual el grosor desea-

do del revestimiento, como se vé mas clarsmente en la Fig. 5, iden

tiflcada por la distancia “d" en la Fig. 2. Los esparcidores §
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estan unidos a las guias 9 que son movibles axialmonﬁe hacla arri
ba y abejo del nucleo & través de los cuellos 6 de les ramuras 4.
Las gulas 9 ¥y & su vez 1os esparcidores § estén fijados en alinea
¢1én con las ranures mediante un csrro redondo o cilindro 10 sobre
ol aplicedor 7. El aplicador 7 es pues una unided sutoguisda y all
neada con relacidn al micleo 1 del.estator. No hay holgure susten
cial entre las gufas 9 del splicador y los cuellos 6 de las renu.
res 4, por lo que es insignificante la eo.ntidg,d de revestimiento
depositeda en esta zona; existe, desde luego, 1a holgurs suficien
te y necesaria entre las g:.ias 9 ¥ los cuellos 6 pars permitir el
movimiento exigl rela;ivo de estas superficies.

' E1 aplitador 7 se sitia primero en un extremo de las ranuras

- 4 con las superficies supericres de los esparcidores paralelas a

las superficles de las liminas 1a, b, 1c. El ndcleo es retenido,
segin se ve en 1a Fig. 1, de forms que las renuras queden alines
des en posicion ve;tical, ¥y los esparcidores quedan situados en
los extremos inferiores de las ranuras, Une cantidad predetermina
da de fluido 11, suficiete pare revestir ung ranura es Vinyectada

en cada una de ellms por encims del esparcidor. El fluido debera

tener la- suficiente: viscosidad para evitar que fluya por entre
los espaclios "dv, Las guias sirven pars confinar el fluido en la
ranurs, y lafl_e;it;r gue sea forzsdo a través de los cuellos 6.

A continuacidn, se muev;n los esparcidores hacis arribas, y el flui
do va en contscto constante con las paredes de la ranura 4. El ex
ceso de fiufdo 11 es arrestredo por los esparcidores 8 y 86lo 1l
canticitd permitida por la distanclia *4* es la que queda formando

el revestimiento adherenta de lae paredes. Al terminar el aplics

dor su pasada a traves de las renuras 4, solo quedan pequelias can
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tidades del flufdo 11 encima de los espercidoras 8. El exceso de

fluido es arrastrado & través de las renuras y puede ser usado
cuando el proceso se repite en otro nucleo. Segun puede spreciar
86 on las Piga. 3 y 4, quede ¢ los lados de las renurss 4, un
reveetimiex;to 13.

Después, el nicleo 1 es curado en un hormo 13, calentsdo por
limpaz;as 14, segﬁn se muestra eeqwmétieamente an l-a Figs, 6, don
de el revestimiento ea endurecido en forma permanente hpara CONSw
tituir un revestimiento sislante que fijs & la vez las léminas
en una mgsa unitaria qus constituye el niiclec. En el caso del
nicleo oitado, para endurecer el revestimiento, aé le mantiene
en el horno durante un tiempo razonable, por ejemplo, 1/2 hora a
1‘50“0;. de tempsratura. Queds entendido gue el curado de los mie
.teriélea aislantes es bien conocido en la técnica y que este pro
cedimiento no se reflere a los tieupos ¥ temperaturas psrticula-
res del cursdo. B .

Aungue en los elemplos enteriores se muestra la ap_licacién del
fluido a1l estator de un motor, el netodo puede ser emple adc sobre
todas las superficles donde se desee aizlamiento o fijacion de lsas
18minas. Ias laminas de los nucleos de un transformedor pusden ser
también a.islados 0 unidos por el presente método. También pusden
ser aislsdo por el presente meétodo el extremo de las laminss el
nicleo del estator, as{ como otros tipos de ﬁﬁcleos magnéticos;

Después de que han sido revestidos los extremos de las lami-
nas, \ma parte del fluido revestidor s arra.étrado por el efecto
de mocha o capilaridad entre las léminas (segin se indica con las

1{neas gruesss de La'Fig. 4) y forma un revestimiento adhesivo,

-8l cual, despues de su endurecimiento en la forma que se ha des~
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erito, une la estructurs laminar y forma un conjunto mecizo. El
exceso de rbvestimiento, permanece, por supuesto, sobrs las pare
des de las ranuras formando la capa alslante.

El fluldo revestidor 11 puede ser una resina "eposy" endure

cible por el calor, empleada en una forma de fluido viscoso, es

decir, en estado de plasticidad; Se ha encontrado que, un reves. ’
timiento de fluido tixotropico, compuestc sustencialmente de s6-
1idos formsndo una pasta, produce resultados muy satisfactar 108.

Un fluldo revestidor de esta clase, contiene resina 1fquids, pig

mentos si se desea, mgterial de relleno y un endurecedor. Es pre

ferible el empleo de un endurecedor 1iguido & la forma de endure
cedorss sélidos granulados empleados hasta la fecha, puesto que
los grinnloa pueden contener pirt{culns demasiedo grandes para pe
netrsr entre las liminas, por 1o que se producirfa una susrte de
clasificacion de las partfculas, con el resultado de gque el flui-
40 que penetra entre las laminas no se endurece en ol horno y, por
lo tanto, darfa poca rigidez al conjunto.

El revestimiento segin el presente procedimiento es continuo
¥ tlene un grosor uniforme. En una sola pasada del aplicadox pue
de daras el grosar deseado al revestimiento, dentro de 1{mites

funcionales, depeniiendo de la holgura "d", El grosor "d" puede

ser variado mediants el camblo de los espercidores 8, ponisndolos

co'nk diferentes holguras segﬁn el grosor deseado en el revestimien

to. Ademds, el método hace posible la aplicacién de materisles com

puestos en un 1oo¢'de sdlidos, sin necesidad ds ningun disolvente,

como ocurrs, por ejemplo, en las aplicaciones de inmersidn, De es

ta forma quedan eliminados los riesges presentes cuando se uéan

disolventes, y 99 elimina a la vez el coste de estos ultimos; es
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mis féoilments controlable la comsébi'ssdn de 1a soluciin, y se su
prime tembién la formacion de ampollas por evaporecion del disol-
vents en el horno; Pueden tratarse al horne gruesos revestimien.
tos sin el peligro de formecion de ampollas. El procedimiento pre
conizado tiene ademds la ventaje de ahorrar el tiempo necesario
para las operaciones de inmersidn y las dos etapas de secado &l
horno gque son necesarias p;u'a evitar la fomacidn de ampollaa.
Ademis, el revestimiento queda limitado solamente a les ranmu
ras. Esto, presenta 1a ventaja de qus 168 extremos de las laminas
de un nﬁclaoﬁa eatif;or quedan libres de material y listas para
el alslamiento. En el conocido proceso de' 1a inmersion, para el

revestimiento do las ranuras, los extremos de las ldminss quedan

recublertos con una grusss éapa que produce ampollas sn el cilclo

de curado. Tampoco se Tegquiere ninguna preparacic'm previa de los
avicleos. Por lo tanto, los diawetros interiores y exteriores de
los mismos pueden ser wecanizados antes de la operacién de reves
$1doy lo que slimine el pelligro de deterlores del aislante o la
sujexidn durante las opersciones de mecanisado. Por otrs parte,
en 108 cusllos de las ranuras, sl quedar libres de msterisl re.
vestidor, se facilita la operscidn de bobinado. Tampoco se produ
cen péridas en el material revestidor puesto que eéste es ventajo
samente gplicado sobre las supsrficles deseadas.

El procedimiento descrito se sdapta con toda facilidad & los
automatismo y las altas producciones en masa.

c;mndo este procedimiento de splicacidn de la pélicula reves
tidora, es usado para sl recubrimiento de los o#tramos de las 1a
minas, presenta las ventajss, sobre los conocidos métodos de ro=

ciado, de que elimina el empléo de disolventes y asi mismo las o



260

265

275

280

-1 -

¥ i
= ‘ . - U e o AR AAAPARNE

peraciones de seocado mlti-e'bapa pars oviporar los disolventes sin
producir ampollas; &6 pﬁeda apliéar un revestimlento a las ranuras
7 extremos de las 1im1nas’ simultaneaments , que pueden ser secados
en igual forma en un periocdo de tiempo relstivamente corto y, si
so desea, se puede practicar un curado por medio de induccién. En
el método snterior ds roclado de los extremos de laa laminaciones,
se perd{a mas del 50% delh material de recubrimlento; en el presen
te procedimiento no hay pénidas de fluido.

‘I’ambién; y segin se ha visto snteriarmente, la fijacidn de
los p;.hatroa segun el presente procedimiento, elimina el empleo
de soldaduras, remaches, etc., y produce nicleos que tienen mejo
res propledades mc&nioas ¥ magnéticas.

Se apreciars que existen muchas variantes y diferentes for-
mas de aplicacidn del presente procsdimlento. Sin embargo, es ovi
dente para los ta’cn;coa especialistas que pueden hacerse verios
cambids y modificaciones en la estructura del procadimisnto sin
spartarse de]: mndamentﬁ de las reivindicaciones que tratan ds cu
brir todos los dichos cambios y modificaciones que pu-edl.n caer den
tro del verdadero ospiritn ¥ alcance del procedimiento.

R oT A

EN RESUMEN: la presenté patente de introduceidn que, por diez
sfios se solicita i:aru Espafia, debera recaer sobre las sigunientes
reivindicacl ones: |

1%.- Procedimiento de aplicacidn de un revestimiento aislan
te saglomerador en dispositivos eléctrieos; caracterizgdo por com
prender: la introduccion de un material aislante tixotropico en
las ranuras en ostado de plasticidad; disponiendo dicho material

aislante & lo largo de la superficis de dichas renuras en una ¢a
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pa generalmente uniforme para formar el revestimiento ¥y 61 endu

recimiento de dicha capa pars obtener un firme reveatimiento ais
lants sobre dichas superficles.
28, Procedimiento ds aplicacion de un revestimiento aislan

te y sglomerador én dispositivoe electricos, utilizado sobre un

ﬁt’mleo, caracterizado por comprender: un esparcidor separado de
dicho nucleo una distancis predeterminsda; la introduceldn de un
material tixotrépico de revestimlento por uno de los lados del
esparcidor; el movimiento de dicho esparcider y dicho nicleo mi~
tuamente para distribuir dicho material revestidor a través de di
chea aeparaoién en una cape generalmente uniforme, y el endurecimien
to de dicha caﬁa‘ para obtener un firme revestimlento sobre dicho
ateleo.

38, Procedimiento de aplicacidn de un revestimiento aislan
te y aglomerador en dispositivos sléctricos, utilizedo en el ais
laniento de un nﬁcleo, caracterizagdo por comprender: un esparci-
dor separado de dicho nucleo una distancia predeterminada; la in
tpoducelén de un material sislante bixotrépico por wno de los la
dos de dicho esparcidor; un movimiento mutuo de dicho esparcidor
¥ dicho micleo pars distribuir dicho material de revestimisnto a
través de dicha separa.c;.ic'm; ¥ o1 enduwrecimiento de dlcho materisl
de revestimiento para obtener una r{gida cubierta aislante sobre
dicho m'xcleo;

40.. Procedimiento de aplicacidn de un revestimiento aislan
te y aglomerador en dispositivos eléctricos, utilizgdo para unir
entre s{ las lamines de un n.licleo, caracterizado por comprender:
el apiledo de diches liminas pars formar el nicleo, un esparcidor

seperado de los bordes de dichas laminaciones una distancia pre

determinada para que gqueds entre ambos una holgura predetermina-
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d#;ﬂ 1a introduceidn de un material tixotrdpice de rev-e:timien;; por
uio de los lados del esparcidor; el movimiento mmtuo de dicho espar
cidor y los oxtpemos de >dicho nicleo para aplicar dicho material

de revestimiento a trevés de dicha holgura; una mes profunda intro
duceidn de dicho material de revestimiento entre dichas liminas por
1a accion de la capilaridad, ¥y endurecimiento de dicho material pa
re conservar rigidsmente unidas diches liminas.

58.- Procedimisnto de aplicacién de un revestimiento aislan
te y aglomrﬁor en dispositivos electricos, utilizado para cubrir
las ranuras de un nucleo, caracterizado por comprender: la c¢oloca-
cion en dichas ranuras de un aplicador provisto de un esparcidor
que ‘conlserve._ una holgura predeterminada entre el espsrcidor y la
ranura; introduciendo un materisl viscoso de recubrimiento en di.
¢ha renure por uno do los lados del espsreider; la producolén de
un movimiento relativo entre dicho aplicador y dicho nicleo pars
que dicho aplicador distribuya dicho weterial a lo largo de les pa
redes de dicha ramirs en una caps uniforme, y el posterior endure
cimiento dq dicho material para obtensr un firme revestlimiento so
bre dichas paredes; .

6%.- Procedimiento de aplicacidn de un revestimiento aislan-
te y sglomerador en dlspositivos eléctricos, utilizado sobre las
superficles de un hueco ’en' un articulo sdlido, caracterizado por
comprender: la colocacidn del artfculo con las superficies de di
chos huecos muy poco separadss de un miembro esparcidor del fliulde; .
ls introduccidn dsl fluido tixotrdpico de revestimiento en el es-
paclo compreniidoc entre dicho mpiembro esparcidor y dieha superfi-
cle; y el movimiento relativo entre dicho esparcidor y dicho ax'l:i

cule mientres $e conserva la a’eparacién entre dicho esparcidor y
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cho fluido sobre dichas superficles.

;‘.‘- Por Ultimo se reivindica como objeto sobre el que ha de
recser la presente patente de 1ntroducc16n que, por diez efios se
80licitea para Espafiiy w @ = = = @ m e e > c - - - - e - e -

P o T '
* PROCEDIMIENTO DE APLICACIGN DE UN REVES‘I'IIVIIEB.H‘O AISIANTE Y AGILC
| MERADOR EN DISPOSITIVOS ELECTRICCS » -

‘rt;do contorme ciuéda representado'm la presente Memoria Desg
eriptiva que consta de catarce hojas foliadas y escritas a maqui
ne por una sol.a‘ de sus ceras y hojas de plenos que se acoumpefian.

Madrid, 31 de Julio 1.964

P.A.,

ARA |
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