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Procedimiento para Ya fabricacidén de bobinas anulares.

Folfcitande: ROBERT BoSCH GiBH., entidad alemana, residente en
Breitscheidstr, 4, STUTTGART-W, Alemania,

La presante invencidn se refiers 2 un procedimiento para la fabri-
cacidn de bobinas anulares, principalmente para mdquinas eldctricas, prg
fersntemente para generadorss de corriente altorna para automdviles, en
los qus estas hobinas comprsnden un arrollamiento de hilo barnizado mol~

deado sobra un nueclec de hierro y recubierto por una banda zislante,
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S5e conocen procedimientos para la fabricidém de bobinas anulares

‘de hilo barnizado en los que se arrélla en primer lugar el hilo sow-

bre un cuerpo de bebina de materia aislante y despues se monta el gi-
tado cuerpo sobre un nuclec de hisrro. Este modo de fabricacidn cono-
cido es relztivamente costoso, en pasrticular a causa del cuerpo de bo~
bina necesario.

La invencién tiene por objeto evitar sste inconveniente y se rew
fiere principalmente a un procedimiento para la fabricacidn de bobinas
anulares principalmente para miquinas alegtricas, prefarentemente para
generadores de corrionte alterna de automoviles, procsdimiento caracte-
rizado porque se diséone una banda aislante sobre un nuclso mapnetico
por ejemplo de hierro, se arrolla despues el hilo sobre esta banda ais~
lante, y se repliegan los bordes de la banda sobre sl arreollamiento, lo
que permits sinplificar la fabricacién de las hobinas.

S5egln modos de realizacidn:

a. Se constituye cada bobina con un arrollamiento de hilo barniza=

do rodeads de una banda aislante y montado. sobre un nucleo de hierro,

b. Se dividen las zonas marginales longitudinales de l2 banda ais-
lante por sntallas qus dsterminan lenglietas dispusstas una cerca de la
otra, ‘ ‘

c. Se arrolla la banda aislante con su troze central no entallado
alrededor del nucleo de hierro, estando replegadas las zonas marginalss

entalladas al menos aproximadamente en angulo recto, se ensamblan por

pegado las dos extremidades de la handa arrocllada alrededor del nuclso,

se arrolla el hilo de bobina y se replisgan sobre 8l arrnllamiento las
extromidades de las lenglistas que sobrepasan el citads arrollamienta.
d. Se mantienen las extremidades de las lenglistas por una banda
de caucho adhesiva, _
La invencidén permite fabricar de una forma simple bobinas anula;es

de hilo barnizado con un nucleo de hierre paro din cuerpo de bobina de
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matoria aislante estando enrollado el hilo barnizado sobre el nucleo'de
hierro aislade por una banda.
La invencidn se axtieﬁde igualmente a las caracteristicas que re-
sultan de la descripcién eiguiente y de los dibujos adjuntos asi como
Se a sus combinaciones posibles,
La descripcién siguiente se refiere a los dibujos adjuntos que rg
presentan un ejemplo de realizacidn dz la invencién, dibujos en los que:
La figura 1 es una representacidn esquemdtica del dispositive que
sirve para la colocaciﬁn de una banda aislante sobre un nucleo de hie-
1o, rro montado sobre e} arbol del rotor de un generador de corriente al-
terna.
La figura 2 es una vista de la banda aislante;
La figura 3 e@s una representacidn esquemdtica del dispositivo que
sirve para recurvar las extremidades de las lenglietas de la banda que
15, sobrepasan del hilo barnizado arrollado-y;
La figura 4 es una seecidn del rotor de un generador de corriente
alterna del tipc de= garras polareé.
El dispositivo representado ssquamaticamente en la figura 1 para
la colocagidn de una banda aislante 10 sobre un nucleo de hisrro 12
20, montado sobre el arbol del rotor 1l de un generador de corriente altep
na se compone de una mesa 13 y de un soporte compuesto de dos mitades
14,15 para elranb01 del rotor 11, la mesa 13 comprende un vacio 16 para
la insercién de la banda aislante 10, asi como una corredera 17 movil
en el sentido de la flecha y que presenta sobre su cara vuelta hacia sl
25, rotor un vacio 18 para recibir el nuclec de hierre 12.
La banda aislante 10 representada en la figura 2 estd dividida sg
‘bra sus dos zonas marginales en el sentido longitudinal por entallas
19 egn lenglietas 20 colocadas una cerca de la otra,
El dispositive representado igualmente esquematicamente sn la fi-

30. gura 3 para replegar las extremidades ds las lengiietes de la banda aig
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lante 10 se compone de dos piezas tubulares 21,22 moviles una con nelace
cidn a la otra que estan dispuestas.sobre un soporte compussto ds dos
mitades 23,24 para sl arbol del rotor 11,

En la fabricacién de una bobina anular se procede segln la inven-
cidn de modo que el arbol del rotor 1l que porta el nuélea de hierro .
12 este en primer lugar insertado en las dos mitades l4, 15 del so=
porte y que la banda aislante 10 este insertada en el vaciado 16 de la
mesa 13, Despuds la corredera 17 os desplazada en el sentido de la flg
cha a, Las dos zonas mérginales en el seng;do longitudinal provistas
de lé entéllas 19 de la banda aislante 10 son entonces replegadas y la
banda a su vez es p;rcialmente arrpllada alrededor del nucleo do hie=-
rra. Tras la retirada de las dos mitades del soporte 14, 15 la banda
10 esté cumhletamente arrollada alrededor del nucleo de hierro 12 y pg
gada por las dos extrémidades de su trozo central no entallado. La po=-
sicidn de la banda 10 ensamblada por pefijado estd indicada en trazos
mixtos en la figura 1. _ ‘

Tras esto sl arbol del rotor 1l se inserta en las mitades del so-
porte 23,24 y sobre sl trozo central no entallado de 1z banda aislante
10, entre las zonas marginales entalladas y replegadas de esta, un hilo
barnizado as arrollado parazcunstituir un arrollamiento 25 cuyo diame-
tro externo es un poco més baquaﬁo que el diametro interno de las dos
piezas tubulares 21,22,.Después por un desplazemiento de l2 una hacla

la otra de las dos piezas tubulares 21,22, las extremidades de las len~

glistas, que sobrepasan el arrollamiento, de la banda aislante 10 son rg

plegadas sobre el arrollamiento y fijadas por una banda de cinta adhesi
va 26 como 18 representada en trazos mixtoé en la figura 3, )

La figura 4 representa un rotor fabricado segin el procedimiento
descrito de un gencrador de corriente alterna del tipo de garras pola-
res. Sobre el arbol 1) estdn enmangadas sobre cada uno de los dos lados

dai nucleo de hicrro 12 una rueda polar con garras 27 o 28 asi como so-
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bre una de las extramidades del arbol dos anillas deslizantes 29 y 30
que estdn unidas a cada vez una de las dos axéremidadas del enrollami~
ento 25,

Es evidente que la invencidn nn estd limitada al ejemplo de rea~
lizacién anteriormente descrito y representado y a partir del cual se
podran preveer otras Formas-y otros modos de realizacidn sin salirse

por ello del ambito de la imvencidn,

NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como la

manera de realizarld en la practica debs hacerss constar que las ante-

‘riores disposiciones son susceptibles modificaciones de detalle en cuap

to no alteren sus principios fundamentales; siendo lo que constituye la
esencia del referido invento y por lo que se solicita patente de intro--

duccidn en Espaiia por 10 afios sobre Procedimiento para la fabricacidn d

de bobinas anulares, caracterizandose por lo siguiente:

l.Procedimiento para la fabricacion de bobinas anulares, principal
mente para miquinas sléctricas, preferentemente para generadores de co-
rriente alterna de automoviles, caracterizado porque se dispone una -
banda aislante sobre un nuclec magnético por ejemplo de hiserro, sa arro
1lla después el hilo sobre esta banda aislante, y se repliegan los bor=~
des de la banda sobre el arrollamienta .,

2, Procedimiento para la fabricacidn ae bobinas anulares caracteri
zado porque se constituye cada bobina con un arrollamiento de hilo bar-
nizado rodeado de una banda aislante y montado sobre un nucleo de hie-
rro. ‘

3. Procedimientos para la fabricacidn de bobinas anulares caracte-
rizado porque se dividen las zonas marginales longitudinales de la ban~
da aislants por entallas qua determinan lengiietas dispuestas una cerca

de la otra.
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4, Procedimiento para la fabricacidn de bobinas anulares caracte~
rizado porque se enrolla la banda aislante, con su trozo central no en-
tallado, alrededor del nucleo de hierre, estando las zonas marginales
entalladas replegadas al menos aproximadamente en angulo recto, se en-
sambian por pegado las dos extremidades de la banda arruilada alredsdor
del nucleo, se arrolla el hilo de bobina y se replegan sobre sl arro-
llamiento las extremidades de las lenglintas que sobrepasan el citado a
rrollamiento.

5. Procedimisnto para la fabricacidn de bobinas snulares caractew
rizado porque se mantienen en posicién la; extremidades de las lenglie-
tas por una banda de caucho adhesiva,

6. Procedimiento para la fabricacidn de bobinas anulares tal y co-
mo queda sustancialmente dsscrito en la pressnte memoria e ilustrado en
dos dibujos adjuntos,

Esta memoria consta de 6 hojas escritas a mdguina por una sola ca=-

ra.

mADRIES 37 3,1969

ROBERT BOSCH GMBH. ,
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