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El presente invento se refiere en general a un nficleo
para un dispositivo eléctrico de induccibn y al mdtodo de
fabricerlo y més particularmente, a un estator mejorado ade-
cuado especialmente para su uso en unidades de motor hermé-
ticas y al método de fabricarlo.

En la construccidn de méquinas dfnamo-eléctricas, un
estator est& comunmente provisto con un nficleo de chapas
formado por cierto nfmero de chapas superpuestas, asegura=-
das entre s{ en relacibén apilada, por ejemplo, por medio de
una estructura soldada que se extiende enteramente a través
de la periferia del paquete. Para algunas aplicaciones en
néquinas d{namo-eléctricas, como por ejemplo, en ciertas
unidades motor~compresor para refrigeracidén construfdas her-
méticamente, es habitual montar los miembros de estator y
rotor pare roteciln relativa en el interior de una cémara
de motor. En un enfoque generalmente aceptado, el esbator
estd asegurado a un bastidgr esbaclonario y soportado en un
extremo solamente con un montaje tipo volado para disponer
el eje del &nima que recibe el rotor horizontalmente en el
interior de la cémara, co-axial con el eje de los cojinetes
llevados pér la unidad que soporta el rotor y su &rbol. Es
decir, una cara lateral del nficleo de chapas de estator
estd normalmente mecanizada para dar una pared exactamente
dimensionada, perpendicular tanto al &nima del nficleo para

el rotor como al eje de rotacibén del rotor. Esta cara aca-
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bads del nficleo es montada firmemente contra una superficie
plana mecanizade o0 exactamente refrentada de otro modo, si~
tuadsa en el interior de la cémera del motor, también forma-
da perpendicular al eje de rotacibén del rotor, Una plurali-
dad de tornillos de montaje se extlenden enteramente a tra-
vés del nficleo de estator y penetran en agujeros roscados
terrajedos en la superficie plana de la cémara.Estos tor-
nillos ejercen una carga por compresidn y una fuerza de tor-
8i8n sobre el nficleo del estator, siendo comprimidas las
chapas del estator entre les cabezas de los tornillos y la
superficie plana. Esta disposicidn esté proyectada para si-
tuar el &nima del estator que recibe el rotor en una rela~
cibén precisa, concéntrica con el eje horizontal del rotor
de modo que cuando ambos miembros estén soportados en la
cémars se define un entrehierro generalmente uniforme entre
los dos miembros, por ejemplo, del orden de 0,254 mm, de
separaciSn para muchas aplicaciones,

Desgraciadamente, este enfoque generelmente aceptado
tiene ciertas desventajas que disminuyen su utilizacibén sa-
tisfactoria. Por ejemplo, & pesar de las soldaduras u otras
formas de sujecibén mecénica de las chapas previstas, en va=-
rias posiciones angulares enteramente a través de la longi-
tud axial del nficleo de chapas del estator, las chapas tie-
nen tendencia a moverse radialmente una con relacidén a otra
cuando el estator esté montado en le superficie plana del
bastidor. Este movimiento relativo de las chepas & su vez,
destruye la relacidén co-axial de las chapes individusles
que pudiera haber sido conseguida durante la formacidn del
paquete y produce un entrehierro no uniforme y una desali-

neacidn entre la periferia del rotor y el 4nima del estator.
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Dicha desalinsacidn, tene como resultado una pérdide nota-
ble de potencia del motor deblida al menos en parte a las
p8rdidas por corrientes parfsitas creadas en el motor. En
algonos casos, la desalineacibén es suficientemente grande
para impedir la rotacibén del rotor en el fnima del estator.
Egtudiando este problema hemos encontrado que las ra=
zonesg probables o factores que afectban a la tendencia al
movimiento radial con la desalineacidn resultante, son de
naturaleza compleja y pueden ser de efecto cumulativo. A
modo de ilustracidn, un impacto repentino o las cargas
bruscas trensmitidas al nficleo despuds de que se forme pero
antes de que heya sido finalmente montado, como poxr cafda
accidental del nficleo sobre una superficie dura, o por un
manejo equivocado de otra clase, puede tener un efecto ad~
verso sobre las caracterfsticas de alineacién del nficleo.
Ademfis, durente el espriete del nficleo de estator sobre la
superficie plana del bastidor, son aplicadas al nficleo car-
gas de compresidn por torsibn, desiguales o desequilibra-
das, mientras los tornillos son individualmente apretados
en Bu lugar, tendiendo a crear un movimiento relativo de
las chapas incluso aunque hayan sido aseguradas entre si
con soldsdura o de forme parecida como se menciond previa-
mente. Para nficleos de estator desusédamente largos o pesa—~
dos, las chapas del nficleo en el extremo libre de &ste,es-
to es, el alejado de la superficie plana, tienden a mover-
ge en una direccidn radial con relacidn a las chapas rese
tantes, deblido en parte, al tipo de monteje volado que in-
terviene. Otro factor en la tendencia al desplazamiento es
la fuerza magnética radial producida por la tracciln del

rotor durante el funcionamiento del motor, sobre las cha=
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pae individuales del estator en las proximidades del &nima.
En clertas aplicaciones de moto-compresores para refri-
geracibn, tales como compresores herméticamente cerrados, el
problems del movimiento relativo de las chapas se hace afin
mfs agudo. A modo de ejemplo, es necesario en muchas circuns-
tancias, quitar humedad del rotor, estator y otros componen=-
tes despuds de que el estator ha sido montado en la super-
ficie plena del bastidor y despufs del monteje final en la
unidad moto-compresora de modo que esté presente un mfnimo
de humedad en la unidad herméticamente cerrada. Asi, estas
plezas son generalmente sometidas a elevadas temperaturas
durante prolongados periodos, por ejemplo, por encima de
1502C durante 4 horas o més, para evaporar o vaporizar de
otro modo la humedad que puede estar contenida en las pie-~
zag, En algunos casos, este proceso se repite para garsnti-
zar componentes libres de humedad. No obstante, aunque este
proceso puede lograr los resultados deseados de quitar la
humedad de las piezas, las chapes individuales tienden a mo-
verse una con relacidn a otra, radial y axialmente, cuando
son sometidas & condiciones prolongadas de alte temperatura.
Hemos determinado despuds de una cuidadosa revisidn, y estu=
dio de los anteriores factores, problemas y consideraciones
que, generalmente hablando, cuanto més altas sean las carac-
teristicas de compresibilidad del nficleo de chapas, mayor se=-
ré la tendencia de las chepas individuales & moverse radial-
mente una con relacidn e otra, cualqulera que sea la causa
o causas que producen el movimiento. Por "caracteristicas de
compresibilidad" se entiende la cantidad total de compresidn
o reduccidén de longitud, que experimenta el nficleo en una

direccifn axial pera una carga dada.
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El presente invento crea un estator mejoraddhéapecial-
mente adecuvado para montar una de sus caras laterales con-
tra wna superficie plama en una unidad moto-compresora de
refrigeracidn. El estator incluye un nficleo de chapas que
tiene cierto nfimero de chapas colocadas en forma apilada,
teniendo cada una de las chapas un cierto nfimero de aguje=~
ros alineados para formar pasajes que se extienden entera-
mente & través del nficleo. Se dispone una delgada pelicula
de material adhesivo termosensible endurecido entre chapas
adyacentes para unirlas entre si, estando las &reas que cir-
cundan inmediatamente a los agujeros individuales sustancial-
mente libres de material adhesivo. Por comsiguiente, cuando
son empleados tornillos o similares para asegurar el nficleo
a la superficie plana y mantener las chapas de estator bajo
compresién, las freas que circundan a los agujeros serfn
colocadas en aplicacidn una con otra de tal forma que la
carge del tornillo es absorbida directamente por el contac-
to chapa con chape en ese lugar. Con la estructura anterior,
al splicarse repetidamente la presién del tornillo, las che-
pas individuales en la proximidad alrededor de cada pasaje
asumirfn la misma posicidn general relativa y el nficleo se~
ié mecanicamente estable, teniendo una tendencis desprecia-
ble a que las chapas se muevan radialmente una ®n respecto
a otra.

Un aspecto ulterior del presente invento, crea un mé-
todo mejorado de formacidén del nficleo. En una forma del pro-
ceso, las chapas son inlcialmente apiladas con una cars labew
ral del pequete dispuesta contra una superficie exactamente
aplanada. Después de eso, las chapas son exactamente ali~

neadas para crear un fnima que tiene un eje que se extiende
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perpendicular a la superficie plana., El paquete es manteni-
do bajo compresi@n sobre la superficie plana por una fuerza
en cada agujero de tornillo que se aproxima a la usgds fi-
nalmente para montar el nficleo del estator en la unidad mo-
tocompresora de refrigeracibén. Durante la aplicaciln de las
fuerzas de compresibn predeterminadas en posiciones espacia-
das angularmente de los agujeros de tornillo, se aplica una
delgada pelfcula de material adhesivo termosensible, no en-
durecido, entre las chapas individuales adyacentes,siendo
mantenidas las 4reas que rodean los agujeros individuales
tan libres de material como sea posible. Después de que la
pelfcula se ha endurecido, son retiradas las fuerzas de come
presién para proporcionar un nficleo de construccidén rigida
con las caracter{sticas deseadas mencionadas antes, Ademds,
la cara lateral del nficleo destinada a ser montada en una
superficie plana en la unidad moto~-comprdsora, no necesita
un mecanizado para cresr un eje de &nims que se extienda
perpendicular a la superficie plana de la unidad con la de-
seada exactitud.

El invento puede comprenderse mejor, con referencia a
la siguiente descripcidn tomade en relacidn con los dibujos
anejos.

En los cuales:

La figura 1 es una vista fragmentaria en seccidén de una
unidad de compresor y motor eléctrico de refrigeracifn her-
mética, incorporando un estator que tiene un nficleo cons-
trufdo seglm una forma del presente invento.

La figura 2 es una vista tomada a lo largo de la linea
2-2 en la figure 1 que muestra la forma en que las chapas

de estator son aseguradas entre si,
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Ia figura 3 es una viste fragmentaria agrendada de una
parte del estator de la figura 1, paba ilustrar la forma en
que cooperan las chapas, el material de unidn entre chapas
¥ los tormillos que las abtraviesan.

La figura 4 es una vista en seccibn de una operacién
en la fabricacidn del nficleo de estator de la figura 1, que
revela la forms preferida en que son apiladas, alineadas y
temporalmente aseguradas entre s las chapas individuales.

La figura 5 es una vista en planta, parcialmente arran=-
cada para mostrar detalles de los aparatos y paquete de cha-
pas que se ven en la figura 4.

ILa figura 6 es una vista en seccidn del paquete de cha-
pas allineadas llustrado en las figuras 4 y 5 que muestra el
paquete sumergido en el material de unidn adecuado mientras
las chapas son temporalmente mantenidas en un dispositivo
del aparato visto en la figura 4, por tornillos pasantes.

La figura 7 es upa representacidn esquemftica de la for-
macidén preferida paso a paso del nficleo del estator del ejem=—
plo de realizacidn después de que el dispositivo de reten-
cidn del nficleo y las chapas epilades han sido desmontados
del aparato de las figuras 4 y 5.

La figura 8 es una vista parcial, parcialmente arranca=-
da de otro modo de formar un nficleo de estator para la unie
dad moto~compresora de la figura l.

La figura 9 es una vista agrandada del nficleo de estator
de la figura 8 que muestra los nlicleos montados en un dispo-
sitivo que tiene una pared exactamente acabada semejando &
la superficie de montaje de la unidad moto~compresore des—
puds de que las bobinas de arrollamiento han sido colocadas

en su lugar en el nficleo y las espiras finales del arrolla=
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miento han sido llevadas a la forma deseada.

Ia figura 10 es una vista en seccidn del estator in-
cluyendo el nficleo y arrollamientos sumergido en un reci=
piente de materiel de unién adecuado con el nficleo de es-
tator montado en el dispositivo que se vé en la figura 9.

La figura 1l es una vista en seccidn que muestra el
exceso de material de unidn escurriéndose del estator des-
pus de que ha sido sacado del recipiente de la figura 10
como preparacibn para el endurecimiento del material de
unidn,

La figura 12 es una vista parcial arrancads del nfi-
cleo del estator formado por el procedimiento ilustrado por
las figures 8-11 mogtrando los detalles.

Volviendo shora & una descripcibn més detallada de los
dibujos, y en particular, a las figuras 1 a 3% inclusive,
una forma del presente invento se muestra incorporada en
une unidad moto-compresora herméticamente cerrada, parcial-
mente ilustrada en la figura 1 y generalmente indicada por
el nfimero 20, adecuada para el uso en un sistema de refri-
geracién. En este ejemplo de reslizacibn del invento, la
unidad 20 incluye un cirter de fundicibn 21, herméticamen-
te cerrado de disefio usual, formando cémaras comunicantes
de motor y compresor 22, 23 respectivamente, La cémara de
compresor 23 estd formada por un alojamiento agrandado 24,
moldeado enterizo con una prolongacidn tubular axial cen=-
tral 25 que penetra en el interior de la cémara del motor
y en la que estd montado un cojinete de tipo de casquillo
26 que soporta a rotacién una seccidn de un &rbol princi-
ﬁal conductor 27, Este &rbol, a su vez, tiene una seccibn

de menivela conectada a un pistén alternativo en relacibn
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de mando (no mostrado). Ya que los componentes de la parte
de compresor de la unidad pueden ser de cualquier construc-
cién normsl adecuada y bien conocida, no se expondré su
descripcidn ulteriore. Con referencia a los detalles ilus=
trados de la chmare de motor 22, se observarf en la figura
1, que el chrter 21 tiene un cuerpo de fundicibn, cilindri-
co, 28 unido en un extremo a una pared del alojamiento 24
por mediacién de una pestafia radial 29 y de varios torni-
llos 31 angularmente espaciado que se extienden a través
de la pestafia y en el interior de agujeros roscados comple=-
mentarios previstos en el alojamiento 24, El otro extremo
del cuerpo 28 incluye también una pestafia radial 32, que
lleva montado un miembro de recinto 33 provisto del conjun-
to usual de lumbrera y vllvula de admisibn 34. '
Montado en el interior de la cimara 23 para accionar
un &rbol 27 hay un motor eléctrico que tiene un estator 40
que incorpora una forma del invento. Para objeto de ilus-
tracibn, el motor es del tipo comfinmente empleado en uni=-
dades motowcompresoras herméticas de refrigeracibn; es de-
cir, unidireccional, de induccidn, monoffsico, de corriente
alterna, que tiene un rotor 36 tal como se muestra y des-
cribe en la patente U.Se. 3.075.106 expedida a Jerome N,C,
Chi y cedida al mismo cesiohario que la presente inwencidn.
El rotor tiene un nficleo de chapas 37, asegurado al &rbol
27 pare rotacidn con 81, como por un ajuste de interferen-
cia y tiene un &nima ensanchada en un extremo 38 para que=
dar sobre la prolongacibn 25 en relacién espaciada con ella.
ILa periferia exterior del nficleo esté acabada para formar
una superficie cilfndrica exactamente dimensionada 39, con-

céntrica con el eje de rotacidn del &rbol 27. El ndcleo lle-
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ve un arrollamiento de jaula de ardilla, moldeado, normal
35 cortoclrcuitado en cada extremo en la forma usual.
Volviendo aljora a la descripeidn del estator 40, se
observaré en la figura 2 en particular, que el estator ilus=-
trado incluye un nficleo de chapas fabricado de un némero
preseleccionado de chapas idénticas 41 estampadas o punzo-
nadas de chapa magnética, tal como acero o similar. Durante
la estampacién, cada chapa es provista en la forma usual con
une pluralidad de entalladuras 42, espaciadas igual y angu-
larmente generalmente en forma radial y un agujero circular
43, estando las entallasduras y el agujero en pomunicaci&n
a través de entradas estrechas 44, Entre las entalladuras
hay secciones de dientes 46 que estén unidas a una seccidn
de yugo 47 situada exteriormente a las entalladuras, termi-
nando la seccidn 47 en un borde exterior periférico circu-
lar 48, Cuando las entalladuras 42 y el agujero 43 de las
chapas individuales estén alineados en la forma que se des=
cribird después, forman respectivamente ranuras de acomoda-
¢ién de arrollaemientos que se extienden axialmente y un 4ni-
ma que recibe el rotor. Cada ranura lleva usualmente lados
de bobinas de un arrollamiento de marcha principal 50 y un
arrollamiento auxiliar 51 convenientemente aislados del nfi-
cleo de cualquier forma adecuada; por ejemplo, forros 52
tales como los descritos en las patentes U.Se. 24169.097 ¥y
2.180,983 expedidas a Hall., Las bobinas tienen espiras ex-
tremas 54 (fige 1) que sobresalen mfs alld de las caras la-
terales respectivas 56 y 57 del nficleo que son mantenidas
en una masa compacta por la cuerda 58 y se emplean aislado-
res de fase 59 entre los arrollamientos 50, 51 en la forme

ususal.
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Antes de dar otros detalles del estator 40, serd con-
siderada la forma en que éste es firmemente montado en la
deseada posicién dentro de la cémara de motor que se v& en
la figura le. Cuatro tornillos pasantes 61 angular e igual-
mente espaciados penetran axialmente a través de los pasa-
jes formados por los asgujeros de tornillo 62 alineados pero
ligeramente agrandados que pueden proveerse en las secclo-
nes de yugo de las chapas individuales, junto al borde 48
durante la estampacidn. El extremo roscado 63 de los torni-
1los respectivos (Figura 1) es recibido a rosca en un agu-
Jero complementario dispuesto en cada una de las cuatro ex—
tensiones 64 del cirter, axiales, angularmente espaciadés,
hechas de una pieza con el alojamiento 24. Las extensiones
terminan en superficies planas 66 exactamente mecanizadas
que estfn todas situsdas en un plano comfin perpendicular o
normal al eje de rotacibn del motor. Ia cara lateral 57 del
nlicleo del estator estf firmemente retenida entre las super-
ficies planas 66 y las cabezas 68 de los tornillos por una
fuerza predeterminada, estando el fnima 43 del estator si-
tuada concéntrica al eje de rotacibn del &rbol 27 y alrede~
dor del rotor para definir un entrehierro generalmente anu-
lar con la periferia del rotor 39.

Como se ve mejor en las figuras 2 y 3, el nficleo de
estator del ejemplo estd construfdo con material adhesivo
endurecido 71 que hace contacto con chapas yuxtapuestas para
mantenerlas juntas de modo rigido y que, gracias a una im-
portante caracter{stica del premente invento, no cubre los
lados de la siguiente chapa adyacente en las regiones que
rodean a los agujeros de perno individuales 62 o que estén

en su proximidad inmediata., Estas regiones, denotadas por el



nfimero 72 en las figuras, estén en general libres de material
y permiten una aplicacidn controlada de las siguientes cha-
pas adyacentes en esa zona cuando los pernos 61 montan el
estator sobre las superficies planas 66, Se ha visto que
330.~ con esta disposicidn, el nficleo tiene una excelente estabi-
lidad de montaje y una caracterfstica de compresibilidad
relativamente baja y que se reduce al minimo, si es que no
se elimina en gbsoluto, la tendencia al desplazamiento ra-
dial entre las chapas. Por ejemplo, durante el montaje y
3354w desmontaje repetlidos del estator sobre las superficies pla-
nas 66, y desde ellas, en la préctica real, las chapas no
parecen cambiar sus posiciones radiales relativas unas con
respecto a otras., Le mismo vale también al calentarse repe-
tidemente el estator, como podrfa ocurrir por ejemplo cuan-
340~ do est4 siendo deshidratedo después de su instalaciln final
en la ceja 21 o cuando estd funcionando en la unidad 10.
Ademés, las cargas desequilibradas aplicadas sobre el nf-
cleo cuando el estator estd siendo empernmado sobre las su-
perficies 66 no parecen cambiar la excelente estabilidad y
345.~ 1a alineacién del nficleo.
Debe sefialarse que en la forma preferida no sflo las
regiones 72 estin sustancialmente libres de material 71,
sino que, también, para obtener los mejores resultados, se
ha visto que las caras extremas 56 y 57 deben estar desnu-
3504~ das, por ejemplo, desprovistas de aislamiento en los luga-
res en que tocarfan las cabezas 68 de los pernos y las su=-
perficies planas 66, respectivamente. Debe seiflalarse toda-
via que incluso aunque las siguientes chapas adyacentes es-
tén en aplicacibén de presidn en las regiones 72 en las pro-

355,= ximidades de los agujeros para los pernos, este contacto no
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menoscaba los resultados beneficiosos obbtenidos al reducir
lag pérdidas por corrientes parfsitas que resulban de la li-
gera separacidén entre chapas efectuada por el material 7l.
Desde luego, el nimero preciso y el tamsilo de los agujeros
para pernos, sus situaciones exactas en la seccidn de culata
¥ la superficie total de las regiones 72, a fin de obtener
los mfximos beneficios del presente invento para una aplica-
cién dada, dependerin de factores tales como el tamafio glo-
bal y el peso del estator, entre otros.

Con respecto a los atributos del material 71, a modo de
ejemplo, en la realizacidn preferida tiene la forma de una
pelfcula entre chapas, relativamente fina, pero no necesaria-
mente continua (muy exagerada en la figura 2), que se adhie-
re a las chapas adyacentese. Es preferiblemente un material
aislante y de unién curado, que responde al calor, para fi-
nes de alta temperatura, tal como un barniz del tipo de re-
sina apoxfdica o acrf{lica termoendurecible., Para proporcio-~
nar la mfxima disponibilidad posible de materisl magnético
para una longitud dada de la pila, es deseable que el mate-
rial 71 tenga una seccidn transversal entre chapas relativa-
mente delgada, exponiéndose a continuacidén la manera prefe-
rida de formarla, Pars aplicaciones de refrigeracibn, el ma=
terial 71 debe también ser compatible con el refrigerante
del sgistema, es decir, debe ser insoluble en el refrigerante
y no debe ser afectado de modo adverso o atacado por los com-
pogentes del sistema.

Otras ventajas y beneficios del presente invento resul~
tarfn més evidentes por la consideracibén de las figuras 4 a
7 inclusive que muestran la forma preferida del procedimiento

de fabricar el estator de las figuras 1, 2 § 3.
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En una forma, después de que las chapas o piezas pun-
zonadas 41 han sido estampadas o cortadas de otro modo a
la forma deseada, tal como ya se ha bosquejado antes, las
plezas punzonadas pueden recocerse adecuadamente y limpiar~-
se luego por cualquier procedimiento bien conocido (no mos-
trado). A continuacibn, las chapas son apiladas a una al-
tura preseleccionada y alineadas correctamente para formaxr
pasajes para recibir pernos pasantes 61, ranuras de exten=-
sidn axial para acomodar los arrollamientos y el &nima 43
de recepcidn del rotor prevista perpendicular a la cara
lateral 57 de la chapa extrema de la pila. Durante la ali-
neact én de las: chapas, la cara lateral 57 de la pila deg=
cansa sobre una superficie plana que, en efecto, simula las
superficies planag 66 de la caja 24, Ademds, las regiones
de las chapas individuales en torno de los agujeros indi-
vidusles que forman los pasajes para los pernos pasantes
son mentenidas en fntimo contacto con el mismo tipo de
fuerza que experimentarf el nficleo cuando esté finalmente
montado dentro de la caja 21 de la figura l. Lo que ante-
cede puede lograrse apilando las chapas sobre el disposi-
tivo 80 de retencibn de las mismas mostrado en las figuras
47 5

A modo de ejemplo, el dispositivo tiene un anillo se=
parable 81 mecanizado plano por una cara para proporcionar
una superficie plana 82, E1l anillo se extiende de preferen-
cia radialmente més alld del borde 48 de las chapas extre-
mes de la pila y estéd asegurado de modo desmonbtable a una
placa de base 84 por medio de un par de tornillos 85 diame-
tralmente opuestos y de pssadores 85a. A fin de alinear

las chapas, un mendril 86 est& adecusdamente conectado a
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la placa de base 84, centralmente al anillo 81, con la su-
perficie exterior cili{ndrica 87 del mandril dispuesta per—
pendicular a la superficie plana 82 del anillo 81, como se
muestra mejor en la figura 4., Una disposicidn de tornillo y
tuerca, indicada de modo general por el nimero 88, puede.usar-
se para mantener el mandril y la placa de base juntos en re-
lacibn reunide. Las superficies exteriores 87 del mandril in-
cluyen salientes radiasles 89 que ajustan en entradas 44 de
ranuras para proporcionar alineacidn axial para las chapas

de la pila.

Los agujeros pasantes 61, idénticos a los que han de
usarse en el montaje final del nficleo dentro de la caja 21
de la unidad, se emplean para apretar la pila sobre la su~
perficie plana 82 del anillo con la misma fuerza de apriete
aproximadamente que experimentarf el nficleo cuando esté fi-
nalmente montado sobre las superficies 66 dentro de la uni-~
dad de moto-compresor. De este modo, las chapas en las pro-
ximidades de la regidén 72 en torno de cada agujero de perno
tendrfn contacto de chapa con chapa,

Con la fuerza predeterminada mentenida sobre la regidn
de contacto 72 en tormo de los agujeros para pernos y la carsa
lateral 57 de la chapa extrema de la pila mantenida fuerte-
mente contra la superficie plana 82, puede aplicarse el me=-
terial adhesivo 71 en estado no endurecido de cualquier modo
conveniente entre chepas adyacentes para formar la capa adhe-
siva fina o pelicula, que se ve mejor en las figuras 2y 3 ¥
que se ha descrito antes,

La figura 6 muestra un modo en el cual puede lograrse
esta aplicacidn después de que el subconjunto de pila y ani-
1lo ha sido desmontado de la chapa 84 por la separacibn de
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los tornillos 85. El subconjunto es luego montado sobre un
portador con ganchos, identificado en general con el nfmero
91, que tiene extremos adecuados provistos de gancho, 92,
que se extienden a través de las aberturas opuestas, de re-
cepcidn de los tornillos, del anillo 81, para soportar el
subconjunto con la pila colgando de 8l. La pila colgante

es sumergida dentro de material adhesivo no endurecido 7la
bajando el portador de la manera indicada por la flecha de
la figura 6., El material no endurecido seréd introducido por
todas las superficies descubiertas de la pila, por ejemplo,
por el &nima 43, las ranuras y la periferia exterior, por
entre las chapas individuales para cubrir las seccliones de
diente y culata salvo en las regiones que se estin mante-
nido en firme contacto por los pernos 6l. Esto sirve para
mantener la zona inmediata en torno de los agujeros para
los pernos exenta del material., Se cree que las chapas for-
man una mecha para el material adhesivo y que existe ten-
dencia nabtural a que el materlial sea absorbido por entre
chapas adyacentes debido a una accibén de capilaridad. Este
material, sin embargo, puede naturalmente ser inyectado o
forza@o de otro modo por entre las chapas con presifn su~
ficiente para proporcionar una adecuasds penetracidn. No
obstante, tal penetracibn no debe ser tan extensa que cubra
las regiones 72 de las chapas.

Después de que se ha aplicado el material 7la, el ma=
terial en exceso puede retirarse de las superficies ex-
puestas del nficleo asi{ como del anillo 81 donde no se desea
cubrimiento y el material puede luego endurecerse o soli~
dificarse en medida suficiente para unir las chapas rigi-

demente entre sf, Este procedimiento se presta por sf mismo
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muy bien a un trabajo automftico que se muestra esquenfti-
camente en la figura 7. La pila de chapas, unides provisio-
nalmente al anillo 81 como antes se ha dicho, puede montar-
se como subconjunto en un puesto de carga en el portador 91
que, & su vez, cuelga del transportador elevado 93. La pila
de chapas puede sumergirse luego como se ha explicado en re-
lacidn con la figura 6 y llevarse inmediatemente al siguien-
te puesto en que se retira el material adhesivo en exceso.
Con el anillo 81 dispuesto encima de la pila, el material
adhesivo tenderd a escurrir apartfndose de las superficies
57 § 82 de la pila y del anillo, respectivamente. Unos so-
plantes 94 u otros medios adecuados, tales como frotadores
o cepillos (no mostrados) pueden utilizarse para realizar
esta funcidn.El transportador lleva luego al portador y a
su subconjunto a través de un horno 96 donde se aplica ca-
lor al material 71 para curarlo. La btemperatura exacta del
horno y la duracién del curado estén relacionados primor-
diaslmente con la composicidn del material termosensible 71.
Finalmente, el portador y su subconjunto se enfrian, por
ejemplo, en un puesto de enfriamiento 97, y la pila de cha-
pas aglutinadas se separa del portador 91, Luego, la pila
aglutinads puede disponerse sobre un transportador 98 del
tipo de banda continua y llevarse & una miquina para inser-
tar los forros de ranuras 52, formar los arrollamientos y
completar en obtros aspectos la fabricacidn del estator 40
por técnicaes bien conocidas.

Se da el siguiente ejemplo para ilustrar cbémo se ha
realizado el invento, seglin se ha descrito en lo que antece-
de, en la préctica real, asi como las ventajas que pueden

deriverse de 8l. Se fabricd de maners similar una cantidad
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de nficleos de estator en la forma preferida que ya se ha
bosquejado. Los nficleos tenfan un difmetro nominal de &ni-
ma de 79,3 mm, un didmetro nominal exterior ligeramente su-
perior a 159 mm y una longitud nominal del paquete de 76 mm.
Las chapas redondas tenfan cada una un espesor de 0,46 mm y
se habfan estampado con el tipo de ranuras: y nfimeros de agu-
jeros para pernos mostrados en la realizacidn ilustrada de
lag figuras 1 a 7. Cuatro pernos, de 6,3 mm.de difmetro, se
apretaron cada uno bajo un par de 1,61 kg.metros cuando las
chapas 41 se montaroﬁ inicialménte en el anillo 81 en cali-
dad de subconjunto. Se usaron resinas termoendurecibles acfi-
lica y epoxfdica como material 71 adhesivo entre chepas.Des-
pués de la formacidn completa en estatores, unos pernos 61
montaron los nficleos sobre superficies planas 66 del alo-
Jjamiento 24 con un par similar de 1,61 kg, metros de los
pergos. Cada nficleo de estator y alojamiento fué sometido
luego a una temperatura de 1552C dursnte seis horas para
deshidratarlos. Todos los nficleos de estator se inspecciona-
ron y no mostraron cembio perceptible en la alineacién de
las chapas alcanzada durante su fabricacidn. Ademis,poseian
buenas cualidades eléctricas y su comprensibilided y reten-
cién de par fueron probadas. Se expone a continuacibén una
tabulacidn parcial de los resultados de las pruebas para un

nficleo de estator representativo.
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5%0.~ Identificacifn Angulo de giro del perno en Par del perno
grados necesario para produ- medido después
del perno. cir 1,61 kg.metros (Kgm)para de la deshidra-
montar los nficleos sobre su- tacidn.

perficies 66.

1 11.0¢ mas de 1,61 Kgm.

2 1152 més de 1,61 Kgm,

535.- 3 1102 més de 1,61 Kgme
4 1052 nés de 1,61 Kgm,

en promedio 110¢ nis de 1,61 Kgnm.

Por consiguiente, como indica la Table anterior, el nficieo

se comprimid s8lo ligeramente en una direccién axial (el prome-

540.,- dio de 1102 produjo un par de apriete 1,61 Kgm) y el nficleo no
cambid ni en exsctitud de la alineacibn de las chapas ni en la
retencidn de las fuerzas splicadas. Esto ocurrid a pesar del
hecho de que el material de resina termoendurecible tenfa una
caracteristica de flujo que se exagera a temperaturas en esa

545.= gema, 1o que es una propiedad inkerente a los materliales reti=-
culados.

Las ventajas y beneficios de lo que antecede resultan afn
whs importantes y chocantes cuando se comparan con las consbruc-
clones: de estator propuestas que usen el mismo material adhe-

5500~ sivo entre chapas para unirlas entre si y que no incorporan el
presente invento, Para fines de comparacién, cierto nfmero de
nficleos de chapas que incorporan chapas idénticas a las usadas
para el ejemplo anterior se aglubtinaron para formar nfcleos de
las mismas dimensiones nominales por el procedimiento sugerido

555.= en la Patente de los EE.UU., N2 2,057,503 expedida el 13 de Oc=
tubre de 1.9%36 a M.B. Sawyer., Dicho en pocas palabras, las cha-
pas individuales de la pila se bajaron en relacibn suelbta den-
tro de material adhesivo no endurecido 71 y sus caras entre
chapas, con inclusibn de todas las superficies de culata y sec-

560e~ ciones de dientes, se cubrieron por completo con el material,
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Tuego, las secciones de yugo o culata de la pila se comprimie-

ron axialmente entre un par de anillos con una presidén de apro-
ximadamente dos toneladas y todas la resina, salvo una fina pe-
1fcula, se exprimid de etre chapas sdyacentes. Mientras se man-
tenfa esta presidn sobre la pila, se curd el material 71.Estos
nlcleos de estator terminados se montaron luego sobre superfi-
cies planas 66 por medlo de cuabtro pernos, aplicando cada uno
un par de 1,61 Kgm. y se sometieron & las mismas condiciones de
caldeo o deshidratacidn antes mencionadas para los nficleos de
estator que incorporaban nuestro invento, Lo que sigue son los
resultados de los ensayos de un nficleo tipico de este lote:
Identificacién Angulo de giro del perno en Par del perno me=
grados necesario para produ-~ dio después de la
del perno. cir 1,61 Kgm.(Egn) para mon- deshidratacidn

tar los niicleos sobre las
superficies 66.

1 175 1,15 Kem.
2 180¢ 1,09 Kgn.
3 1452 1,03 Kgm.
4 1752 1,09 Kgm,
en promedio 1692 1,09 Kgnm,

Asf, estos nficleos no sblo tenfan mayores caracterfsticas
de compresibilidad que los nlicleos de estator hechos conforme
al invento, sino que, ademéds, no eran estables, perdiendo sus
cualidades de retencibn del par., Todavia, entre otros inconve~ -
nientes, las cualidades de alineacibn de las chapas individua=-
les no eran tan satisfactorias como las alcanzadas con el pre-
sente invento y una aplicacidn repetida de par a los tornillos
de los nficleos parecia tender a cambiar las posiciones relati-
vas de las chapas individuales a pesar de la fuerza adhesiva
que podfa atribuirse al material curado 71.

Tas figuras 8 a 12 inclusive muestran la febricacibn pre



ferida de un estator, adecuado para montaje en la caja 21 de ;
la figura 1, que posee medios mecénicos, soldaduras por ejem-
plo, para suplementar la accidén de sujecibén conseguida por el
material adhesivo 71. En este procedimiento, el material in-
595,~ troducido entre las chapas puede aplicarse también ventajo-
samente al mismo tiempo a los intersticios de los lados de
arrollamiento y a las espiras extremas para unir las espi-
ras de alambre del arrollamiento entre sf. En estas fltimas
figuras, las partes idénticas a las ya descritas en relacién
600.= con las figuras 1 a 7 se han indicado por iguales nfimeros
de referencla.
Después de que las chapas 41 han sido formadas por la
operacidn de troquelado, son apiladas a la alture deseada y
debidamente alineadas unas con relacidn a otras scbre un dis-
605.~ positivo de retencién, tal como el indicado por el nfimero
110 en la figura 8. El dispositivo ilustrado 110 incluye una
placa de base de acero 111 provista de una superficie plana
superior 112 parsa soportar temporalmente la pila de chapase
Un conjunto del tipo de mandril centbral, dispuesto dentro
610.~ del &nima 43 de la pila, se usa para alinear las chapas.Por
ejemplo, el mandril tiene cierto nfinero de elementos mbviles
113, formados con paredes exteriores arqueadas 114, separa-
dos por espérragos estacionarios 115 y que son radialmente
movibles entre posiciones retraida y extendida dentro del
615.,~ &nima 43 de las chapas. Cada elemento puede incluir nexrvios
axiales ll%a para ajustar dentro de las entradas 44 de las
ranuras para alineacifén. En la posicién retrafda, las pare-
des 114 de los elementos diametralmente opuestos son de me-
nor difmetro que el del &nima 43. Cualquier medio adecuedo,

6204~ tal como el muelle helicoidal 117 situado en el rebajo cir-
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cular 118, puede cargar a los elementos hacia esa posicibn.

Las paredes interiores superiores 119 de los elementos
113 estén inclinadas para cooperar con la pared inclinada
exterior 121 de un miembro 122 de forma de tronco de cono
invertido, que se extiende hacisa abajo dentro de una aber-
tura central 123 de la placa 111 y estéd conectado a un ex~
tremo 124 de un pistén no mostrado. ELl movimiento hacie
abajo del extremo 124 del pistdn a la posicidn mostrada en
la figure 8 acciona el miembro 122 en esa direccidn. Duran-
te este desplazamiento, la pared inclinada 121 fuerza a los
elekentos 113 desde sus posiciones retraidas a sus posicio-
nes extendides, venciendo la carga de los muelles 117. Ias
paredes 114 de forma arqueada, que son sectores del mismo
circulo, se moverfn asi firmemente 8 encaje con el &nima
4% de las chapas y, con los nervios ll3a, sirven para ali-
near las chapas.

A medida que estd siendo operado el pistbén y los ele-
mentos 113 son movidos a sus posiciones extendides, se apli-
ca una fuerza preseleccionada de compresidn axialmente a la
pila, por ejemplo, por medio de bloques de acero curvos 127
destinados a aplicarse a la caras lateral 56, Una fuerza uni-
taria dentro de los limites de 14 a 70 Kgs. por cn®, ha re~
sultado muy satisfactoria a §ste respecto para la mayoria
de las aplicaciones. Los bloques, a su vez, son unidos a
una cebeza de pistdn 128 mediante muelles helicoidales 129
que sctfian pare amortigusr la fuerza de los bloques cuando
éstos tocan la cera 56 de las chapas. Con las chapas ali-
neadas j mantenidas bajo compresibn axial, se formen las.
soldaduras 131 entre cada dos pasos de perno, simulténea-

mente sobre la periferia de la pila en su longitud axial
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mediante los mecanismos soldadores 132 angularmente es—
paciados y axialmente movibles, que son de disefio nore
mal. Por razones que explicaremos en lo gue sigue, es
deseable que las soldaduras estén situadas mds alld -
de las proximidades inmediatas que rodean a los aguje-
TO0S8 pars los pernos.

Una vez aplicadsas las soldaduras que sirven para
mantener las chapas firmemente unidas entre si en rela_
cibn apilada, las pila puede ser recocida al azul y prg
vista de los arrollamientos acabados, adecuadamente aisla=-
dos respecto de la pila. Con el estator completado como
se muestra en la figura 9, los 6xidos intermedios que -
puedan haberse formado durante el recocidec y que unen -
las chapas adyacentes entre si son desechos y las cha-
pas son finalmente alineadas como preparacidn a la intro
duceibn de material adhesivo sin endurecer por entre las
chepes. Para conseguir esto, la cara leteral 57 de la -
chapa extrema del estator es mantenida temporalmente con
tra las superficies 66 de la figura 1 que simulan las su=-
perficies planas y las chapas son comprimidas con axial
mente en las proximidades de los agujeros 62 para los =
pernos con el mismo par aproximadamente que el usado en
el montaje final. El equipo para lograr io que antecede
se ve en la figura 9 e incluye un anillo 141 de hierro
moldeado que tiene secciones verticales espaciadas 142
cada una de las cuales termina en una superficie plana-
143 que simula en area y en sus relaciones, a las super-
ficies planas 66 de la caja 24. As{, lo mismo que en el
ejemplo de la figuras 1 a 7 , hay cuatro superficies 14%

angular e igualmente espaciadas. El anillo 141 es mente=
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nido de modo separable sobre una base estacionaria 144 por
varlos pasadores 145 y retenedores o niembros de sujecién
146 cargados por muelle, soportados a pivotemiento por los
montantes 147 situados hacia fuera del anillo 141, Hay un
miembro 146 y un montgnte para cooperar con cada secciln
fertical 142.

CentPalmente al anillo 141 y a la base 144 hay un man-
guito rigido alargedo o taco cilindrico 151 que tiene uno
de sus extremos 152 adecuadamente asegurado dentro de un
rebajo de la base 144, El otro extremo del taco sobresale
hacia arribsa, entre las cuatro secciones 142, de modo que
proporcione una superficie periférica exterior perpendicu-
lar a las superficies planas 143, Por consiguiente, el es-
tator 40a, que tiene el nficleo soldado y los devanados 50,
51 dispuestos en su sitio, se monta sobre el taco 151 y se
gprieta con una fuerza que se aproxima a la que ha de usar-
se en la caja 21 por medio de #duptro pernos pasantes 61 que
se extlenden a traves de los agujeros €2 y dentro de los -
agujeros terrajados complementarios 153 de las secciones 142.
La cara lateral 57 del nficleo que-daré asi situada contra las
superficies planas 153 del mismo modo que contra las super-
ficies 66 del alojamiento y el taco 151 alinearid finalmen-
te las chapas,Durante la colocacién del nficleo del estator
sobre el taco y en la posicidn vista en la figura 9, pue-
de emplearse un mazo de goma (no mostrado) u obtro aparabo
del tipo de impacto para dar contra la periferia del nficleo
con el fin de montar las chapas y de romper cualesquiera -
vniones motivadas por el dxido, si las hay. En la practica
real se ha usado satisfactoriamente un taco gque tiene un
difmetro mecanizado de 79,25 mm con las chapas del nficleo

que tenfan una tolerancia de diémetro del &nima de 79,37 a
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El anillo 141 y el estator 40a se desmontan entonces
como subconjunto respecto del equipo mostrado en la figura
9 y el material termosensible no endurecido 7la puede apli-
carse luego al mismo tiempo a las espiras extremas para lle-
nar sus intersticios, es decir, impregnando los devanaods,
¥ penetrando en cualesquiera huecos entre chapas adyacentes
del nficleo soldado. Esto puede lograrse fécilmente mediante
una ascclidn de inmersidn mostrada en la figura 10. Por ejem-
plo, el subconjunto puede unirse sobre un portador movible
156 que tlene el extremo 157 con gancho destinado a cogexr
el anillo 141 de la forma mostrada en la figura 10, Debe men-
clonarse en este momento que el anillo 141 permite que las
espiras extremas del arrollamiento queden expuestas asi como
el 4nima y la periferia exterior del nficleo, de modo que el
material adhesivo 7la no éndurecido puede enbrar flcilmente
en las parbtes deseadas del estator.Para consegulr esto de un
modo seguro, el estator 40a, por supuesto, no debe incluir
componentes en el Anima y, coypreferencia, en su periferia
exterior, que podrfan perturbar la admisidn libre del mate-
rial no endurecido a los arrollamientos y por entre las cha=-
pas. Ademls, el material 1fquido 7la no endurecido debe estar
suficientemente £llido para permitir su entrada en los con=-
fines de los devanados y por entre las chapas 41, Un pistén
158 y su véstago 159 se muestran unidos al extremo superior
del portador 156 para bajar el subconjunto dentro del reci-
piente 161 abierto por el extremo y que contiene el material
adhesivo no endurecido 7la.

Inmediatemente después de la aplicacidn del material no
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endurecido 7la a las espiras extremas y por entre las ché=
pas adyacentes contiguas por la operacibén de inmersibn arri-
ba deserita, el material en exceso puede quitarse de las su-
perficies descubliertas del subconjunto por cualquier medio
conveniente., Por ejemplo, el estator, indicado por el nf-
mero 40b en la figura 11 y el anillo 141 pueden disponerse
sobre un estante 162 de forma de V. y el material en exceso
puede recogerse por el conducto 163 y el canal conmunicante
164a medida que escurre del subconjunth. Si se deseaynatu~
ralmente,el material en exceso puede quitarse frotando, con
cepillog o de otro modo en egste momento, Finalmente, el ma-
terial de entre las chapas puede endurecerse o curarse de la
menera ya explicada en relacién con el procedimiento de las
figuras 4 a 7. Cuando estd curado, el material asegura las:
chapas entre si y une los arrollamientos para formar une
magé compactsa. Evidentemente, en el procedimiento de las fi~-
guras 8 a 11, el material 7la necesita aplicarse solamente

& une sola de las espiras extremas, o a ninguna en absoluto,
ennmagcarando debidamente el arrollamiento si as{ se desea,
pero el procedimiento es particularmente ventajoso para ime
pregner ambas espiras extremas,

Como se ve en la figura 12, que muestra una parte del
estator en seccidn con los arrollamlentos y las partes afi-
nes retiradas, como la realizacibén de las figuras 1 a 7 inclw
sive, las regiones 72 que estén desprovistes de material ad-
hegivo endurecido 71 entre chapas rodea a los alujeros 62
para los pernos. Por consiguiente, incluso con las soldadu-~
rag 131, las chapas estn relativamente libres para realizar
el {ntimo contacto deseado en estos lugeres cuando el esta-

tor es apretado sobre las superficles planas 66 de la caja
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21 de la figura 1 y las soldaduras y el material 71 asegu-
ran conjuntamente a la pila de chapas de un modo fijo entre
sf. Aunque, para cualquier tamefio dado de nficleo, el proce=-
dimiento de las figuras 8 a 11, puede no siempre dar un cu-
brimiento de &rea superficial con el material 71 entre tha-
pas total tan grande como el de las figuras 4 a 7, las sol=
deduras aumentan la fuerza de unidén atribuida a dicho mate-
rial,

Serf evidente para los expertos en esta técnica que,
tal como se usa aqul en relacibén con las realizaciones ilus-
tradas en las figuras 6, 7, 10 y 11, la expresibn “materisl
71a no endurecido" puede referirse, entre otros, a los adhe-
sivos comercialmente disponibles en forma liquida o muy plés-
tica, o en forma sblida, finamente granulada o pulverulenta,
suspendido en un vehfculo 1liquido adecuado. Si estd en esta
dltima forma, sus particulas deben ser suficientemente peque-
flas para que pueden penebrar por entre las chapas a la pro-
fundidad deseada, y en el caso de las figuras 10 y 11, para
que queden empotradas denbtro de los confines de los arrolla-
mientos. Ia compacidad de los arrollamientos tiene también
su importancia sobre la profundided de penetracibén lograda
por el material 7la., Durante la etapa de calentamiento en
las realizaciones ilustradas, este iltimo tipo de material
71la sin endurecer se agrupa inicialmente para formar un re-
cubrimiento adherente generalmente enterizo que luego se en-
durece cuando cura, El material no endurecido en cualquier
forma gue tenga una viscosidad Brookfield Ne, 1 a 4 rpm me-
nor de 100 centipoises debe satisfacer los requisitos para
la mayorfa de las situaciones que conocemos. También se com-

prenderd que las chapas metflicas 41 magnetizables incluyen
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inherentemente ligeras de presiones y otras irregularidades
superficiales, y que en las realizaciones ilustradas del pre-
sente invento, el material adhesivo en su estado no endure-
cido puede entrar y ser retenido en estas depresiones en las
regiones 72 entre chapas., Sin embargo, la cantidad contenida
por estas imperfecciones no es suficiente para perturbar la
aplicacién de metal con metal del tipo a presidn obtenida en
estas regiones de los agujeros para pernos entre chapas.

Las ventajas y caracterfsticas del presente invento han
sido puestas de manifiesto claramente por la anterior des—
cripeidn. Ahora es posible producir un nficleo de chapas me=
jorado por un procedimiento préctico particularmente adecua-
do para su uso en la produccifn en serie, El procedimiento
produce nficleos de estator, especialmente adecuados para apli-
caciones en moto-compresores de refrigeracibén, que incorporan
chapas exactamente alineadas en un paquete rigido con un m{-
nimo de variacién entre los nficleos individuales asi cons-
trufdos a un coste por unidad relativamente bajo. Estos nfi-
cleos de estator tienen bajas caracterfsticas de compresibi-
lidad, un elevado grado de estabilidad y resistencia mecéni-
ca, y aguantan de modo efectivo, si es que no la vencen por
completo, la tendencia de las chapas individuales a despla-
zarse radialmente unas con respecto a otras por causas tales
como las mencionedas en lo que antecede. Ademés, retienen la
exacta alineacidn de las chapas incluso en condiciones ad-
versas en que las cargas aplicadas al nficleo por cualguier
origen varfan en grados de magnitud e intensided. Ademis,
los nficleos pueden hacerse trabajar a temperaturas relative-
mente altasg y tienen caras extremas sin mecanizar montadas a

modo de soporte volado, sin producir efectos adversos de nin-
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ceso de su formacibn.

N O T A.-

Los puntos de invencibén propie y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Invencién en Espaiia,
por veinte aflos, son los siguientes:

12,~ Mejoras introducidas en los nficleos para méquinas
dfnamo~-eléctricas, que comprenden une pluralided de chapas
magnetizables en relacifn apilade, con un &nima, medios para
acomodar los arrollamientos dispuestos junto al &nime y una
seceidn de culata o yugo formeda hacfa fuera de dichos me=
dios, incluyendo cada chapa al menos dos agujeros espacia-
dos estando los agujeros de las chapag individuales espacia-
dos axialmente & través de dicha seccidn de culata para for-
naxr pasos que reciben medios de montaje de estator,estando
dispuesto un material adhesivo termosensible, endurecido,
entre chapas adyacentes, asegurfndolas entre s{, caracteri-
zadas porque la regién que rodea a los agujeros individuales
que forman los pasos que reciben ﬁedios de montaje se man=-
tiene sustancialmente exenta de material adhesivo.

29,~ Mejoras segln el punto 12, caracterizadas porque
dichas chapas adyacentes estfn en contacto en las regiones
exentas de material adhesivo con lo cual las chapas indivi-
duales en las proximidades en torno de cada paso, asumep sus-
tancialmente las mismas posiciones relativas al splicar re-
petidamente fuerzas predeterminadas de compresidén y de tor-
sibn a dicha seccibén cuando los medios de montaje se extien-
den a través de dichos pasos y aseguren el estator con las

fuerzas predeterminadas a un soporte.

32,~ Un método para formar los nficleos de miquinas d{-
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namo~eléctricas segfin el punto 12, a partir de cierto nfi-
mero de chapas cada una de las cuales tiene una pluralidad
de abertura y al menos un agujero espaclado de las abertue~
ras, carascterizado por las operaciones de disponer las cha-
pas en relacidn apilada y alinear las aberturas y agujeros
para formar respectivamente un &nima de acomodacién de ro-
tor y medios de acomodacidn de arrollamientos y al menos
un paso alineado que se extiende axialmente a través del
nficleo; introducir material adhesivo sin endurecer entre
chapas adyacentes al tiempo que simulténesmente se mantie-
nen las chapas bajo compresibén por la aplicacibn de una
fuerza predetermineda a ellas en las proximidades en torno
de cada paso para impedir que el material cubra la regidn
que rodea & los agujeros individuales; y endurecer dicho
material para unir las chapas entre sl al tiempo que se man-
tienen las chapas bajo compresibn en las proximidades en
torno de cade paso por la fuerza predeterminada con lo cual
las chapas individuales en las regiones que rodean & los
agujeros asumen en general las kismas posiciones relativas:
unas con respecto a otras cuando se vuelve & aplicar luego
en el mismo lugar una fuerza de la misme magnitud general.
49,- El método segln el punto 32, caracterizado por
lass operaciones de asegurar las chapas entre si en regiones -
angulares intermedias & los pasos al tiempo que se estéd apli-
cando dicha fuerza de compresidn a ellas; relajar dicha
fuerza de compresibén y disponer arrollamientos en los me-
dios del nficleo para acomodarlos; volver e aplicar dicha
fuerza de compresidén al nficleo en las proximidades en torno
de cada paso, sumergir el nficleo y los arrollamientos en

un material adhesivo termosensible no endurecido e intro-
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duclr dicho material por entre chapas adyacentes y cubrir
dichos arrollamientos mientras al mismo tiempo se mantienen
las chapas bajo compresidn por la aplicacidn de una fuerza
predeterminada a ellas en las proximidades en borno de cada
paso para impedir que el material cuba la zona que rodea &
los agujeros individuales; retirar el estator del material
no endurecido y endurecer dicho material para unir les cha~-
pas entre s{ al tiempo que se mantiene la fuerza predetermi-
nada. sobre el nficleo en las proximidades en torno de cada
pPaso.

5e,~ "MEJORAS INTRODUCIDAS EN IOS NUCLEOS PARA MAQUINAS
DINAMO~ELECTRICAS Y METODO PARA FORMAR IOS MISMOS", todo tal
¥ conforme se describe en la presente Memoria, la cual cons-
te de 905 lfneas y a titulo de ejemplo se representa en los
adjuntos dibujos.
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