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Los dispositivos magnetomotores, tales 
como un magneto de volante, sirven para la doble función de 
un generador de encendido de chispa y para volante del mo­
tor. Tales magnetos son usualmente piezas coladas de alumi­
nio o zinc y tienen un conjunto o grupo de imanes de zapatas 
polares encapsulados en el aro del rotor. El conjunto de za­
patas de polo consiste, generalmente, en una multitud de lá­
minas ferromagnéticas apiladas, remachadas unas con otras en 
una relación de sujeción alrededor de una barra imantada per­
manentemente. Cada una de las láminas incluye dos porciones 
zapatas polares interconectadas por una nervadura o alma en 
forma tal que cada lámina es enteriza como lo es también el 
conjunto de las láminas y el imán permanente.

Esta disposición facilita la manipulación 
del componente de zapata polar, incluyendo su colocación den­
tro de la cavidad del molde utilizado para color el cuerpo del 
volante no magnético. El alma que interconecta las dos por­
ciones de la zapata polar, ha sido dispuesta, hasta ahora, ra­
dialmente hacia fuera de la superficie exterior de las %apa- 
tas polares. Con esta construcción, cuando se funde el volan­
te y Bl conjunto de zapatas polares es encapsulado en el aro 
de aquel, las porciones de alma de las láminas apiladas salen 
radialmente hacia fuera o hacia dentro del diámetro final del 
volante, dependiendo de si el estator se sitúa dentro o fuera 
del aro del volante. Por tanto, se requiere una operación de
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torneado para mecanizar la rueda hasta su diámetro interior 
o exterior acabado, según sea el caso. Al hacer esto, se 
eliminan las almas de las láminas apiladas, de forma que los 
dos polos son separados magnéticamente, proporcionando de es 
te modo una trayectoria de flujo de polo a polo, que están 
radialmente dirigida hacia fuera del aro del volante. Si 
bien este método convencional proporciona magnetos de volante 
funcionalmente satisfactorios, la operación de torneado que 
se requiere para eliminar las porciones de alma de intercone­
xión de las láminas apiladas es relativamente costosa y engo­
rrosa.

El objeto principal de este invento es pro­
porcionar un método perfeccionado para fabricar un dispositivo 
magnBtomotoí* colado que tenga en él un conjunto de imanes de 
zapatas polares, lo cual elimina la necesidad de la operación 
de torneado.

Otro objetivo de este invento es proporcio­
nar un método para fabricar un componente magnetomotor colado 
en matriz, del tipo expresado arriba, en el cual se construye 
el conjunto de zapatas polares en láminas, de modo que su por­
ción de alma de interconexión pueda quitarse mediante una ope­
ración de taladrado o de escariado económica y relativamente rá 
pida.

Un objetivo adicional de este invento es 
proporcionar un conjunto de imanes de zapatas polares que se
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utilizan en la fabricación de los componentes magnetomotores 
colados del tipo anteriormente descrito, en los cuales 
cada una de las láminas apiladas del conjunto de imanes tie­
ne un alma de interconexión que cubre el espacio entre las 

5 porciones de zapatas polares de aquel con el alma dispuesta
radialmente hacia dentro del diámetro exterior de las porcio­
nes de ^apatas polares del conjunto.

Los mencionados arriba y otros objetos y 
ventajas de este invento serán más fácilmente evidentes a par 

10 tir de la siguiente descripción y con referencia a los dibujos
que se acompañan, en los cuales:

La Figura 1 es una vista en planta de un 
conjunta de imanes de zapatas de polos del tipo que puede ser 
utilizado para llevar a' cabo este invento.

15 ¡La Figura 2 es una vista extrema en alzado
del conjunto.

La Figura 3 es una sección tomada a lo lar­
go de la linea 3-3 de la Figura 1.

La Figura 4 es una vista en planta de un 
20 tipo de magneto de volante fabricado de acuerdo a este invento

y que contiene al conjunto de imanes de la figura 1.
La Figura 5 es una sección tomada a lo lar­

go de la línea 5-5 de la Figura 4; y
La Figura 6 es una vista parcial en planta 

25 del volante de la Figura 4, en cierto modo en sección mostran-
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do al conjunto de ^.apatas polares en su forma final.
Refiriéndose en detalle a los dibujos, 

en la Figura 1 se muestra un conjunto 8 de imanes de zapatas 
polares, del tipo que incorpora este invento y el cual puede 
ser utilizado para llevar a cabo el método del invento. El 
grupo está compuesto por un conjunto de una multitud de lá­
minas ferromagnéticas apiladas 10, unidas entre sí por rema­
ches 11 en una relación de superposición. Cada lámina 10, 
de las cuales se muestran doce en los dibujos, consta de un 
par de porciones de zapatas polares 12, que tienen un radio 
de curvatura r de zapata polar, correspondiente al diámetrt/fi- 
nal del volante al cual el conjunto de imanes se cuela en ma­
triz como seré más adelante descrito más completamente.

Cada lámina 10 incluye un par de porcio­
nes de pata 13 espaciadas circunferencialmente, que se extienden 
radialmente con respecto a las superficies de las gapatas pola­
res 12 y que definen entre ellas una cavidad para recibir un 
imán permanente 14, fijado según una orientación de cuerda entre 
las porciones opuestas de las paredes internas de las patas 13. 
En su extremo inferior, cada pata incluye una pequeña exten­
sión o lengüeta en forma de dedo 15, la cual está troquelada 
sobre los extremos exteriores del imán 14 para ayudar a suje­
tar el imán en su sitio entre las patas. Además, como se mues­
tra en la Fig. 2, los extremos exteriores del imán 14 pueden 
ser conformados para que se prolonguen ligeramente par encima
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de la superficie exterior de las porciones de pata 13, de 
modo tal que el imán sea retenido en forma segura en su po­
sición, formando, junto con las láminas de zapatas polares 
apiladas 10, un conjunto unitario.

Cada lámina 10 está provista de un agujero 
16 a través de cada una de sus porciones de pata 13, y estos 
agujeros están alineados en una relación coincidente, pro­
porcionando, en realidad, un taladro o ánima que se extien­
de completamente a través de cada porción de pata de la pila 
de láminas. Estos taladros proporcionan medios por los cuales 
el conjunto de imanes será sujetado en su sitio en la cavidad 
de la matriz para la operación de colada.

Cada lámina 10 incluye también un alma de 
interconexión 18 que cubre o abarca la distancia circunferen­
cial entre las superficies extremas internas, opuestas, 20 
de las zapatas polares 12. Las almas 18 se extienden desde las 
porciones inferiores extremas de las paredes extremas 20 y se 
unen en un cubo cilindrico 22. Cada lámina 10 está provista de 
un agujero 24 concéntrico con la porción de eje cilindrico 22 
del alma, con lo cual se provee un tercer taladro a través de 
las láminas apiladas, que sirve pomo taladro piloto para la su 
presión ulterior de las almas 18 en el volante acabado.

Como se muestra, el alma 18 está preferible 
mente situada completamente hacia dentro de la periferia defi­
nida por el radio de curvatura exterior de las zapatas polares
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12. Este componente o conjunto de zapatas polares unitario, 
que ha de servir como el conjunto de imanesppara el magneto 
de volante u otro dispositivo magnetomotor, se sitúa en la 
cavidad de una matriz de colada colocando los agujeros 16 so­
bre espigas de dimensiones adecuadas. Se dispone también un 
contrapeso 28 (Fig. 4) e incluye un par de agujeros 30 espa­
ciados circunferencialmente, con lo cual el contrapeso puede 
ser colocado diametralmente opuesto al conjunto de imanes, so­
bre un segundo par de espigas. Con el grupo magnético y el 
contrapeso en su sitio, se cierra el molde y se llena con un 
material fundido apropiado, tal como aluminio o zinc, y se cue 
la un volante de cualquier configuración deseada. El tamaño 
del molde se diseña en forma tal que el diámetro final del vo­
lante esté enrasado con el radio de curvatura del grupo de za­
patas polares. Un volante tal se muestra, en general, en 32 
en las Figs. 4 y 5. Por supuesto, se comprenderá que un volan 
te que tenga un conjunto cóncavo de imanes de zapatas polares 
vueltas hacia dentro, puede ser empleado también para instala­
ciones que tengan un estator dentro del aro del volante.

En la realización mostrada, el volantB 32 se 
cuela con un agujero o ánima cilindrica 34 y un chavetero 36 das 
tinado a ajustarse al eje impulsor de un motor particular. Se 
construyen aletas refrigerantes 38 radialmente extendidas por 
el lado exterior del volante. Se forma un rebajo o agujero bi­
selado 40 en la pieza colada, alineado con el agujero 24 del
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conjunto de zapatas polares, siendo formado por un saliente 
de forma correspondiente en la cavidad de la matriz. Esto 
proporciona un agujero pilota en la pieza colada de aluminio 
o zinc para una braca de taladrar.

Después cjue se cuela el volante, puede ser 
necesario recortar cualquier rebaba. Esto se realiza preferi­
blemente mediante una simple operación de troquelar o estam­
par, la cual recortaría simultáneamente cualquier material re­
manente de la pieza colada que cubra la superficie exterior 
de las zapatas polares 12. Cuando se ha completado esta ope­
ración de troquelado o recortado, las superficies exteriores 
de las zapatas polares 12 estarán completamente expuestas y 
enrasadas exactamente con las superficies exteriores 29 de la 
pieza colada. Entonces se elimina o se separa el alma 18 me­
diante escariado o, preferiblemente, taladrando la porción de 
cubo cilindrico 22 del alma 18, dejando un agujero o ánima 44, 
como se muestra en la Fig. 2. Si es necesario, o deseable, 
este agujero puede rellenarse con un material no magnético li­
gero. El taladrado para quitar el alma se lleva a cabo fácil­
mente, ya que el alma de acero es de sección transversal ci­
lindrica y está dimensionada para una eliminación limpia y uni 
forme en una sola pasada de una broca de tamaño normal. El 
tamaño de la broca elegido será sólo ligeramente mayor que el 
diámetro delcoubo 22, de modo que una sección delgada, alrede­
dor del cubo de acero, del material colado no magnético, más
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blando, será eliminada por escariado, asegurando por tanto 
un corte total del alma 18. Además, el rebajo pildto 40 y 
el agujero 24, aseguran una rápida y simple ubicación de la 
broca y una alineación precisa del taladro durante toda la 
operación de taladrado. Con la configuración del alma del 
tipo que se muestra, se elimina cualquier tendencia de la bro 
ca del taladro a "errar" lateralmente hacia el interior del 
material más blando de la pieza colada. Si se usa un escaria 
do, el cubo debe tener la misma sección transversal de polo a 
polo, obviando así la porción de cubo 22.

Al haber eliminado el cubo del alma 18, 
las dos zapatas polares 12 se separan magnéticamánte y las su­
perficies curvas de las mismas, situadas alrededor del radio 
de la zapata de polo sirven como "superficies de emanación de 
flujo", con lo cual las líneas de flujo magnético generadas por 
el imán permanente 14 se arquean de polo a polo hacia fuera del 
radio de la zapáta de polo del magneto de volante, para vincu­
larse magnéticamente con el conjunto bobina-nócleo del compo­
nente de estator (no mostrado) situado estrechamente adyacente 
al aro del rotor del volante. De forma similar, si el estator 
estuviera dentro del aro del volante, como se mencionó arriba, 
las superficies internas cóncavas de los polos en herradura 
constituirían las "superficies de emanación de flujos a partir 
de las cuales las lineas de flujo se arquearían hacia dentro 
para vincularse con el núcleo del estator. Por tanto, en ambos



casos, este invento contempla conjuntos de imanes de zapa­
tas de polos que tengan porciones de alma de interconexión dis 
puestas hacia dentro de las "superficies de emanación de flu­
jo" de las zapatas de polos.

Si bien el método que incorpora este inven­
to puede llevarse a cabo, ventajosamente, en un solo lugar de 
fabricación como un procesa unificado, se apreciará fácilmente 
que el conjunto de zapatas de polos del tipo mostrado y descri 
to aquí podría ser fabricado en una instalación y transporta­
do y/o vendido a otro equipo de instalación para su encapsula- 
miento en magnetos de volante de acuerdo al método descrito 
aquí.

Esta solicitud que corresponde a la presen­
tada en Estados Unidos de América, el 26 de ¡Diciembre de 1972, 
bajo el ns 318.521, se acoge a los beneficias del Articulo 51 
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que 
se presentan'para que sean objeto de esta solicitud de Patente 
de Invención en España, por VEINTE anos, son los que se reco-

-  10 -



s

10

15

20

25

414869
gen en las reivindicaciones siguientes:

1-.- Un método para fabricar dispositivos 
magnetomotores que comprende las operaciones de encapsular, 
en un cuerpo no magnético que tiene un eje de rotación, un 
conjunto, de imanes de zapatas polares que incluye un imán y una 
multitud de láminas ferromagnéticas apiladas, integrales, te­
niendo cada una superficies de zapatas de polo que se sitúan 
en un radio de curvatura desde dicho eje de rotación y que sir 
ven como superficies de emanación de flujo, y uh alma que in­
terconecta dichas porciones de zapata de polo y que está dis­
puesta hacia dentro de dichas superficies de emanación de flu­
jo, formar dichos dispositivos magnetomotores, de tal manera 
que dichas superficies de emanación de flujo están generalmen­
te enrasadas con un diámetro final del cuerpo no magnético, y 
después eliminar las nervaduras de dichas láminas apiladas de 
modo que dichas zapatas de polo sean magnéticamente separadas, 
con lo cual las lineas de flujo magnético generadas por dicho 
imán se extienden pe polo a polo, hacia fuera de dichas super­
ficies de emanación de flujo.

2S.- Un método según la reivindicación ia, 
en el cual dicho dispositivo es un magneto de volante que se 
forma mediante colada en matriz y las almas de dichas láminas 
apiladas incluyen porciones de cuba generalmente cilindricas.

33.- Un método según la reivindicación 13, 
en el cual dichas almas se eliminan mediante escariado.

3 .7 .7 3 11
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43.- Un método según la reivindicación 23, 
en el cual dicha porción de cubo de dichas láminas apiladas 
incluye un agujero o ánima concéntrica a través de ellas y di­
cho cubo se elimina mediante taladrado utilizando dicho aguje­
ro como guia del taladro.

53.- Un método según la reivindicación 43, 
en el cual el diámetro exterior del cubo es menor que el diá­
metro de dicho taladra, con lo cual la porción de cubo del alma 
se elimina completamente mediante taladrado.

63.- Un método según la reivindicación 53, 
en el cual se dispone un saliente en la matriz de colada para 
construir un piloto cónico o estrechado en el material de cola 
da que comunica con el agujero o ánima de dicha alma.

73.- Un método según la reivindicación 63, 
en el cual dicho material de colada es aluminio y en el cual des 
pués de colar el volante se limpia el radio de curvatura de sus 
zapatas polares mediante una operación de estampado por tro­
quel o matriz, para asegurar que dichas superficies de emanación 
de flujo estén enrasadas con la pieza colada de aluminio.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, 

representado en los dibujos que se acompañan y para los fines 

que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas a máquina 
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