MEMORIA DESCRIPTIVA

Céfrespondiente a una Patente de Introduccidn que se
presenta en Espaiia, por DIEZ afios, a favor de la so-
ciedad Manufacture de Vilebrequins de Lorette MAVILOR
société anonyme, entidad francesa, establecida en LO-
RETTE -Loire- FRANCIA por:

NPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE COLECTORES PLANGS

0 FRONTALES PARA MOTORES Y MAQUINAS ELECTRICAS!,

La invencion se refiere, como su enunciado indica
a la fabricacion de colectores del tipo plano o fron-
tal, qﬁe son solidarios con la parte giratoria de los
motoxres eléctricos u otras maquinas de esta naturaleza.

e Las escobillas entran en contacto en su extremo,
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con la cara circular de los colectores de este tipo,
en ei sentido axial o sensiblemente en el sentido
axial de montaje de la parte giratoria o inducido.
Por oposicidén, los colectores de tip6 "eilindrico®
estan en contacto por su cara_cilindrica periférica,
con las escobillas que vienen montadas radialmente.

Se ha querido realizax unos colectores planos
de una forma racional a partir de una concepcitn se-
glin la cual se forman unos elementos convenientemente
agarrados a la parte giratoria de los motores, y que
resistan a las distintas solicitaciones, en particu-
lar,: a las variaciones importantes de temperatura,
al esfuerzo centrifugo debido a las elevadas velocida-
des angulares, a los esfuerzos de torsidn y de flexidn,.
be acuerdo con la invencibn, se ejecutan los colecto-
res planos, aplidando un proceso y unas disposiciones
de ejecucién:de acuerdo con varias modalidades gque per-
miten una produccidn acelerada de gran rendimiento,
con bﬁenas caracteristicas de solidez, de resistencia
al uso y de precisidn para los productos obtenidos.

Por consiguiente, la invencidn ge refiere asimismo a
los colectores planos obtenidos por la aplicacién del
procedimiento y sus disposiciones.

Se subrayan, para establecer bien el interés de
estas caracteristicas de la invencidn, las condiciones
de trabajo a las que vienen sometidos los colectores
gue han de poder alcanzar un nimerc elevado de revo-
luciones sn unas fracciones de segundo, durante las

cuales soportan unos pares importantes, solicitacio-
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nes importantes en torsidn y en flexidn, el desgaste debi-

do al roce de las escobillas, las chispas y los efectog de
conmutacidn...

A tales solicitaciones se suman la elevacidon de tem-
peratura, que produce la dilatacidén de la materia plastica
o material andlogo que se puede utilizar para el revesti-
miento, asi como de los sectores metalicos en los que ro-~
zan las escobillas. Esta dilataddn tiene efectos distintos
segiin se trate de materia pléastica o de metal, por lo que
resulta el desplazamiento de los sectores de colectores
a consecuencia de la holgura que adquieren.

Importa pues, y es este un resultante importante que
se quiere alcanzar con el objeto de la invencidn, que el
colector conserve intactas la posicion de los sectores o
elementos que 1o componen, asi como la superficie de roce.

Un colector cuyos sectores o elementos constitutivos
adquirian una holgura incluse muy reducida no se admitia
para motores o maquinas eléctricas que giran a velocida-
des moderadas, con unas solicitaciones moderadas., Pero ac-
tualmente, con maquinas o motores de elevadas prestaciones,
tales defectos harian inutilizables los motores. Por esto
mismo, entre otras cosas, los colectores realizados de acuer
do con el procedimiento de la invencidén, se han concebido y
realizado para presentar unas formas que aseguran la cone-
xién o el agarre de la materia plastica en el metal, de mo-
do a conservar en estos colectores su estructura monolitica
a cualquier régimen.

Mas particularmente, de acuerdo con una primera caractey

ristica, se ejecutan los colectores planosg a partir de una



cinta de chapa, por una sucesidn de operacobnes preci-
sas de recorte, y de formacidn, que se realizan con
prensa o fluaje, bien por el paso sucesivo de herra-
mientas que siguen con una accidén progresiva, bien pox

el paso sobre unas herramientas separadas y utilizadas

i
.
1

en secuencia, con una posicién en el esbozo de cada Pues

to, hasta la operacién final de eliminacidn de rebabas y

de separacidn del colector en consideracidn a la cinta

de origen, las muescas periféricas de conexiébn ejecutédn-
104~ dose después.

De acuerdo con una primera aplicacidn, el colector
plano se ejecuta a partir de una cinta de metal o de
aleacidn conveniente, que se recorta en primer lugar
para formar: el agujero central, el perfil periférico

15.- unido a la cinta por dos lenglietas por lo menos que per-
mitan au autocentrado con respecto a las herramientas
con ocasidn del paso por delante de los sucesivos pues-
tos y una muesca de detencidn y de colocacidn del esbozo
en el eje de trabajo de la prensa con ocasidn de cada

20, ~ operacidén ulterior; siendo seguido el recorte inicial por
operaciones de prensa para formar en una cara la impronta
en forma de corona circular, luego para formar, a partir
de la misma cara, unas ranuras radiales, eliminindose las
rebabas y separéndose el colector de la cinta, mientras

25, - que en Gltimo término se forman muescas periféricas entre
las ranuras radiales,

De acuerdo con otra caracterigstica de la primera apli-
cacidén, la cinta de metal a partir de la cual se recortan

y forman los esbozos de colectores, presenta un espesor

30.- mas reducido en sus bordes longitudinales en los que se
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recortan las lenglletas de enlace elistico de los esbozos
de la cinta.

De acuerdo con una segunda aplicacién del procedi-
miento, el colector plano es ejeéutado a partir de una
cinta de metal o aleacidn conveniente, qué es recortada
en primer lugar para formar el agujero cemtral, separén-
dose completamente la arandelawesbozo de dicha cinta, al
mismo tiempo que este recorte o por una operacidn sigulen
te, se aumenta sensiblemente la holgura formada entre la
arandela~esbozo y su alojamiento en la cinta, permitien-
do esta holgura el auto-centrado de la aréndela-esbozo
con ocasiodon del paso por delante de-los puestos sucesi-
vos, se recorta simulténeamente con la arandela-esbozo o
sucesivamente, en un borde por lo menos de la cinta, una
muesca o tope de detencién y de colocacidn del esbozo en
el eje de trabajo de la prensa o maquina con motivo de
cada operacidn ulterior; estando seguidas estas operacio-
nes en la prensa para fortar en una cara de la arandela-
esbozo la impronta en forma de corona circular, luego pa-
ra formar, a partir de la misma cara, unas ranuras radia-
les, siendo limpiado el colector de rebabas y separado de
la cinta, mientras que en Gltimo término unas muescas pe-
riféricas son formadas entre las ranuras radiales.

Segin otra éaracteristica de la invencidén, la opera-
cidén de recorte inicial es seguida por una operacildén de
formacidén en la prensa, a partir de una cara circular de
una impronta en forma circular, después de lo cual, en un
puesto siguiente, la impronta en forma de corona circular

es deformada para acercar los bordes de la abertura y dar
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a la seccidén de dicha impronta una forma en cola de go=-
londrina pasando luego el esbozo ant; varios puestos de
trabajo para formar en la prensa las ranuras radiales,

a unas profundidades sucesivamente crecientes para al~
canzaf la mayor parte del espesor del colector, se lime
pia de rebabas el colector y se separa éste de la cinta
y, por fin, se recorta en los sectores que subsisten en-
tre las ranuras radiales las muescas periféricas desti-
nadas a las conexiones de los arrollamientos de induci-
do del motor o miquina eléctrica.

Estas caracteristicas y otras se harén.pateﬁtes por
la descripcidn que sigue a continuacion.

Para fijar el objeto de la invencidn, sin limitarla
sin embargo, en los dibujos que se adjuntan:

-las figuras 1 y 1 bis muestran por dos vistas en
plano separadas y bajo una primera forma de realizacidén
no limitativa, las fases sucesivas de las operaciones
ejecutadas en la prensa, con vistas a la fabricacidn de
un colectoxr plano de acuerdo con el procedimiento de la
invencion. Estas fases que, en la realidad, son ejecuta-
das en una secuencia continua a partir de una cinta de
metal, son ilustradas en dos figuras sgeparadas por unas
razones.de espacio ocupado, y habida cuenta del formato
de los dibujos. Las figuras 2 a 9 son unas vistas en al-
zado y en seccidn axial de la cinta, borrespondientes a
cada una de las operaciones sucesivas ilustradas en las
figuras 1 y 1 bis,

La figura lO'muestra en una vista en perspectiva,
una cinta unida‘por unas lenglietas con las arandelas-es-

bozos, teniendo un espesor mas reducido las partes de la
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cinta que se¢ encuentran a lo largo de los bordes longi-

tudinales.

La figura 1l muestra por una vista en perspectiva
el colector plano terminado. El trazado en trazos in-“‘
terrumpidos ilustra a titulo de ejemplo de aplicacién
dicho colector incorporado a un rotor de motor eléctri-
co o parte giratoria de maguina eléctrica. La figura 12
es una vista de conjunto en seccidn axial dada a titulo
de ejemplo de aplicacidn interesante en un caso parti-
cular no limitativo.

Las figuras 14 y 14 bis muestran por unas vistas
en plano separadas y en una segunda forma de aplicaciodn
no limitativa, las fases sucesivas de las operaciones de
fabricacibn de un colector plano de acuerdo con el pro-
cedimiento de la invencidn. Aungue representadas en dos
vigtas para las comodidades de los dibujos, estas fases
se ejecutan en realidad en una secuencia continua.

Las figuras 15 a 21 son unas vistas en alzado en
seccidn axial de la cinta, correspondientes a las opera-
ciones sucesivas ilustradas en las figuras 14 y 14 bis.

Las figuras 22 y 23 son unas vistas correspondientes
respectivamente, en alzado y en corte segin la linea
22-23 de la figura 23, y en plano, mostrando el colec-
tor acabado en sus fasés de preparacidén, antes de la
adaptacidn en un rotor de motor o maqguina eléctrica.

Nos referimos a las figuras de los dibujos para ha-~
cer mis concreto el obéeto de la invencidn, describien-

do una forma no limitativa de aplicacién del procedimien-

to,
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Se trabaja partiendo de una cinta de chapa 1l que

tiene un espesor correspondiente al espesor de los co-
lectores planos a ejecutar.
Las partes en bordes longitudinales lc tienen ven=-
54m tajosamente, segin se ilustra, un espesor mas reducido,
coﬁ el fin de favorecer la elasticidad de las lenglietas
recortadas que se describen mas adelante.
Esta cinta es de cobre, o eventualmente de cualquier
otro metal o aleacién que convenga para el papel desem=-
10. - pefiado por el colector.
Se esjecutan Unicamente con prensas una serie de
operaciones por unos pasos sucesivos en unos puestos
de prensas, mediante un desplazamiento periddico de
la cinta en consideracidén a estos puestos, estando cen-
15.- cebidas y organizadas lag distintas operaciones para
ser ejecutadas con el cincronismo y la simultaneidad
necesarias. Una primera aplicacidén del procedimiento
se degcribe de la forma siguiente:
- en una primera operacidn (figuras 1 y 2), se recorta
20, - simulténeamente en la cinta 1, el agujero central 2 del
colector, y también se forma en la casi-totalidad, el
perfil periférico 3 del colector por recorte de secto-
res circulares extendidos la en la cinta 1, dejando.sub—
sistir tan sb6lo dos lenglietas lb de enlace entre el es-
25, bozo de colector EC y la cinta l. Las lengilietas lb tie-
nen una anchura relativamente reducida y dichas lengiietas
se forman preferentemente segin se ilustran, realizando
un desfase de sus sujeciones a la einta 1 y al esbozo EC.
Su elasticidad viene aun favorecida por su espesor re-

30.- ducido, con respecto al esbozo EC, debido al perfil de
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la cinta que se ha descrito (figura 10). Por ello, el
esbozo EC, al tiempo que se encuentra en situacién con
respecto a la cinta, tiene una cierta latitud de des-
plazamiento elastico en todas las direcciones con res~
pecto a la cinta, de modo a permitir, si es necesario
luego, un auto-centrado del esbozo coun. respecto a las
herramientas de los puestos de trabajo que siguen. Se
recorta asimismo y simultaneamente, en esta primera
operacidén, a lo largo del borde de la cinta 1 y por
ejemplo en el eje del esbozo EC, una muesca lc¢ desti
nada a cooperar de cualquier forma conocida, con moti
vo de cada una de las operaciones siguientes, con las
herramientas de-los distintos puestos de trabajo, de
modo a colocar cada vez el esbozo en el eje de traba-
jo de la prensas

~Una segunda operacién (figuras 1 y 3) permite la for-
macidén en la prensa, a partir de una cara del esbozo EC,
de una impronta 4a en forma de corona circular.

~La operacidén siguiente (fisﬁra 1y 4) se realiza asi-
mismo en la premsa para deformar la impronta circular
ka, de modo a acercar los bordes de la abertura y a for-
mar una impronta 4, cuya seccidn tiene una forma de cola
de golondrina.

~-se ejecutan luego varias operaciones (tres operaciones,
figuras 1-5, 1 bis-6 y 1 bis-7, ‘en el ejemplo ilustrado)
con el fin de foxmar por profundizaéiones sucesivas, las
ranuras radiales estrechas 5 que separan las laminas del
colector. Las ranuras 5 llevadas asi a una profundidad

correspondiente a la mayor parte del espesor del colec-



S~

10,

150_

20.-

25,-

tor.
~en @ltimo lugar (figuras 1 bis y 8), se procede a una ope-
racidn de recorte de las lenglietas lb para separar el colec-
tor acabado C de la cinta l. Al mismo tiempo se limpia de re-
babas el colecéor C.

-ante el puesto que sigue se ejecuta la operacidén de forma-
cidén de las muescas § formadas en la periferia de los secto-
res que subsisten entre las ranuras radiales 5 (figuras 1 bis
y 9. 7

En una segunda aplicacion del procedimiento (figuras
14 a 23), se utiliza una cinta 7 de metal o aleacidn conve-
niente, con un espesor regular. En una primera operacidn
(figuras 1£-15), se recorta simultineamente en la cinta 7
el agujero central 8 del colector, al mismo tiempo que se
recorta de fofma periférica y completa el esbozo EC del co-
lector. Unos aparatos se prevén en consecuencia y de cual-
quier forma conocida para permitir este recorte. El esbozo
gg es: totalmente separado de la cinta, pero permanece rete-
nido & arrastrado en los desplazamientos de dicha cinta por
su alojamiento 7a.

En el curso de una operacidén que se puede combinar con
la precedente o se puede separar, se aumenta muy sensible-
mente por cualquier medio conocido, la holgura 9 entre el
esbozo EC y el alojamiento 7a (figuras 14 y 16). Esta hol-
gura permite, para la continuacidén de las operaciones un
auto-centrado independiente y preciso del esbozo EC ante
cada puesto de trabajo, con respecto al grupo matriz-pﬁnzén.

De acuerdo con disposiciones descritas anteriormente

una colocacidén somera se puede dar a la c¢inta y al esbozo
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delante de cada puesto de trabajo, por medio de muescas como
Tbe

La continuacién de las operaciones es semejante a las
que se han descrito en la primera aplicacidne.

Se concibe el interds de ejecucidn de los colectores
planos segﬁn este procedimiento, en sus disfintas aplicacio-
nes, por el caradcter racional de produccidén rapida y econod-
mica, en gran serie o incluso en serie mediana o pequeiia,
por medio de prensas mecanicas o hidraulicas y/o por fluaje,
conservandose el mismo tiempo buenas caracteristicas de pre-
sisidén para los productos obtenidos. Se subraya gque, sin sa-
lir del marco de la invencidn y siguiendo las mismas carac-
teristicas esenciales, el nlmero de las operaciones para rea
lizar ciertas formas tales como hendiduras radiales o la im-
pronta circular puede variar en funcidn de cualquier consi-
deracidn practica de realizaciodn.

Los colectores obtenidos son aplicables a cualquier
construccidén de motor, maquinas o aparatos eléotricos que
pueden comprender un colector de este tipo. En particular
y en especial, aunque no dd una forma limitativa, los colec-
tores realizados de acuerdo con este procedimiento encuen-
traﬂ una aplicacidn interesante en la aplicacién de la in-
vencién éue constituye el objeto de la patente belga Nimero
656 119 del 23 de noviembre de 1.964 de la que también es
titular ia solicitante.

Se ha ilustrado de forma no limitativa esta aplicaciédn
en la figura 12 en la que se Ve un rotor cbénico R, constitui-
do por unos arrollamientos de inducido RI enrobados y sumer-

gidos en la materia plastica aislante P, La materia plastica
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P asegura al mismo tiempo el ensamblaje con el colector C.
En efecto, cuando la materia pléstica aislante se inyecta
en un molde apropiado, en el que se encuentran colocados
los drganos a revestir, en especial el colector C, dicha
materia plastica penetra en la impronta i de seccidn en
cola de golondrina y en las ranuras 5. Por supuesto, ¥y
previamente a la inyeccidn de la materia plasgtica de re-
vestimiento, los arrollamientos B; son conectados en las
muescas periféricas 6 de cualquier forma bien conocida.

La forma vaciada interiormente de la impronta 4 ase-
gura por el llenado de materia plastica el enlace estrecho
y robusto del colector con el conjunto del rotor moldeado,
de modo a resistir las solicitaciones mis fuertes. Por otra
parte, la materia plastica inyectada en las ranuras 5 ase-
gura la separacidédn perfectamente aislante de las léminas
del colector, cuando se ha realizado 1a.elaboraci6n por
adiamantado o de otra forma de la cara circular Q? en un
espesor reducido e (trazado con trazos interrumpidos, fi-
gura 11), hasta que ya no quede ninguna conexidn metélica
conductora directa de las lédminas formadas entre las ra-
nuras 5.

Después de la inyeccidn, el moldeo pléstico deja com-~
pleta libertad al colector, por su dilatacidn en sus dos
caras, en dos direcciones que son por una parte frontal
elaborada Qi en contacto con las escobillas, y, por otra
parte, la cara periférica.

NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del objeto de

la presente solicitud, se declara de propia y nueva inven-
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c¢idn en Espafia, el contenido de las siguientes:
REIVINDICACIONES

le,- Procedimiento de fabricacidn de colectores plano
o frontales péra motores y miAquinas eléctricas, caracteri-
mado esencialmente por la realizacidn de los colectores
partiendo de una cinta de chapa, mediante una sucesidén de
operaciones precisas de recorte, y de formacidn, que se
ejecutan con la premsa y/o por fluaje, bien por unos pa-
505 sucesivos sobre unas herramienﬁas a segulr que tengan

una accidén progresiva, bien por paso sobre unas herramien-

tas separadas y empleadas en secuencia, hasta la operacidn

final de eliminacidn de rebabas y de separacidon de los co-
lectores con respecto a la cinta de origen, realizandose
después unés muescas periféricas de conexiomn.

29,~ Procedimientc de fabricacidén de colectores planos
o frontales para motores y miquinas eléctricas, segin se
reivindica en el punto 1, caracterizado por el hecho de gue
la cinta de metal o aleacibén conveniente es recortada en
primer lugar para formar: un agujero central, permitiendo
el perfil periférico del colector unido a la cinta por un
minimo de dos lenglietas un auto-centrado com respecto a
las herramientas con ocasién del paso por delante de los
sucesivos puestos, siendo seguido el recorte inicial por
operaciones en la prensa para formar, em una cara circular
una iﬁpronta en forma de corona circular, luego, para for-
mar a partir de la cara circular unas ranuras faciales,
siendé limpiado el colector de rebabas y separado de la
cinta, mientras que en Gltimo término unas muescas perifé-

ricas son formadas entre las ranuras radiales.

[y
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32,- Procedimiento de fabricacidén de colectores pla-~
nos o frontales para motores y mAquinas eléctricas, se-
gin se reivindica en el punto 1, caracterizado porque a
partir de la cinta de metal se recortan y forman los es-
bozos de colectores, presentando un espesor mas reducido
en sus bordes longitudinales en los que.se recortan las
lengletas de enlace eldstico de los esbozos de la cinta.

ko,- Procedimiento de fabricacidn de colectores pla-
nos o frontales para motores y maquinas eléctricas, se~
gin se reivindica en el punto 1, caracterizado porqgue
segin una segunda aplicacién el colector plano es eje-
cutado a partir de una cinta de metal en aleacidn apro-
piada, que se recorta en primer lugar para formar el
agujero central, separando por competo la arandela es-
bozo de dicha cinta, al mismo tiempo que este recorte o
por una operacidn ulterior, se aumenta sensiblemente la
holgura formada entre la arandela-esbozo y su alojamien=-
to en la cinta, permitiendo esta holgura el autocentrado
de la arandela esbozo con ocasidén del paso por delante
de los sucesivos puestos, en un hborde por lo menos de
la cinta, una muesca o tope de detencidn y de colocaciébn
del esbozo en el eje de trabajo de la prensa o méquina
con ocasién de cada operacién ulterior; siendo seguidas
estas operaciones en la prensa para formar una cara de
la arandela-esbozo, la impronta en forma de corona cir-
cular, luego para formar, a partir de la'misma cara, unas
ranuras radialesg, eliminandose las rebabas del colector
que se separa de la cinta, mientras en Gltimo término

se forman muescas periféricas entre las ranuras radiales.
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5Qf- Procedimiento de ?abricacién de colectores planos
o frontales para motores y maquinas eléctricas, seghn se
reivindica en el punto 1, caracterizado porque al mismo
tiempo que se recorta inicialmente el agujero central y
el perfil periférico para constituir el eshozo del colec-
tor, se recorta simultaneamente a lo largo del borde de la
cinta, o en cualquier punto conveniente de la cinta, una
muesca de detencidn y de colocacidn del esgbozo en el eje
de trabajo de la prensa con ocasidn de cada operacidén ul-
terior,

62,~ Procedimiento de fabricacién de colectores pla-
nos o frontales para motores y maquinas eléctricas, se-
glin se reivindica en el punto 1, caracterizado porgue se~
gin la primera realizacidn, las lengiietas que unen el es-
bozo del colector con la cinta tienen una anchura relati-
vamente reducida vy sus uniones al colector por una parte
y a la cinta por otra parte, se realizan desfasadas angular-
mente,

79,- Procedimiento de fabricacion de colectores pla-
nos o frontales para motores y maquinas eléctricas, segin
se reivindica en el punto 1, caracterizado por el hecho de
una secuencia de operaciones de aplicacidn segin las cua-
les la operacidn de recorte inicial es seguida por una ope-
racidén de formacidn en la prensa, a partir de una cara cir-
cular de una impronta en forma de corona circular, después
de lo cual, en un puesto siguiente, la impronta en forma
de corona circular es deformada para acercar los bordes

de la abertura y dar a la seccidn de dicha impronta una
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forma de cola de golondrina, pasando luego el ésﬁozo por
delante de varios puestos de trabajo para formar en la
prensa las ranuras radiales con unas profundidades suce~
gsivamente crecientes para alcanzar la mayor parte del es-
pesor del colector, ejecutindose una operacién para eli-
minando las rebabas del colector y separar éste de la
cinta, y, por fin, se recorta en los sectores que guedan
entre las ranuras radiales unas muescas periféricas des-
tinadas a las conexiones de los arrollamientos del indu-
cido del motor 6 de las maquinas eléctricas.

82,~ Procedimiento de fabricacibén de colectores pla-
nos o frontales para motores y maquinas eléctricas, segin
se reivindica en el punto 1, caracterizado por una spli-

cacidn segin la cual los colectores son soldados por in-

yeccidn de materia plastica en un solo bloque con unos

arrollamientos de rotor de motor u otra miquina eléctri-
ca, siendo asegurado el ensamblaje por penetracidén de la
materia pléstica aislante en la impronta y las ranuras
efectuindose una elaboracidn de la cara circular libre
de los colectores para reducir el espesor hasta rozar
el fondo de las rahuras radiales separando las léminas
del colector.

9¢,~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE COLECTORES
PLANO O FRONTALES PARA MOTORES Y MAQUINAS ELECTRICAS".

Todo ello tal y como sé describe en el cuerpo de
la presente Memoria y se reivindica en su Nota.

Esta Memoria consta de dieciseis hojas foliadas y
mecanografiadas a dos espacios, por una sola de sus caras

con los correspondientes dibujos.

Madrid .
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