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Este invento se re fiere  a un procedimiento de impreg­
nación de la s  bobinas de rotores para máquinas dinamqeléo- 
tr io a s , por ejemplo lo s  rotores inductores de alternadores 
o lo s  rotores g iratorios de motores e léctrico s , con resina 

5* s in tética  u otro impregnante liquido curable por el proceso

POOR
aUAUTY



-  2 -

10.

15.

20.

25.

30.

de impregnación per percolocaclón^
Un procedimiento conocido consiste en impregnar pequeños 

rotores bobinados con resina depositando una cantidad d o sifi-  - 
cada de resina en un extremo del rotor mientras se hace g ira r  
éste con su e je  inclinado en un ángulo, predeterminado a la  ho­
rizo n ta l. La rotación del rotor durante el proceso de impreg­
nación asegura que la  resina llqnida so in f i l t r o  por todas 
la s  partes de la  bobina y quede retenida en el rotor, que se 
pasa entonces a una cámara de curación a temperatura elevada 
donde se efectúa la  curación de la  resina. 'Los procedimien­
tos conocidos para la  impregnación por percolación solamen­
te  se pueden u til iz a r  en rotores muy pequeños, hasta unos 76" 
a 101 mm de diámetro, y no se pueden u til iz a r  para el rotor 
de una gran .máquina que ex ija  una cantidad mucho mayor de 
impregnante resinoso. / '*1-

El presente invento tiene por objeto proporcionar un 
nuevo procedimiento destinado a la  impregnación por percola­
ción de rotores bobinados qde alcancen hasta quizá 457 mm ó
más de diámetro y que pesen hasta 385 Kg o más. Dichos ro%o- r

' ' ' ' * 'res puede exigir hasta 4,54 l i t r o s  o más de:impregnante r e s i - '  
noso líquido para una impregnación completa, y elmanejo de 
dichos rotores, la  introducción de ta les  cantidades de resi­
na en lo s  rotores y la  curación de las masas considcrables ;. ; .. 
de Impregnante^ resinoso dan lug-ar a d ificultades y problemas.

Según el presente invento, un procedimiento para impreg-- - 
nar el devanado de un rotor de una máquina dinamoeléctrica 
comprende impregnar la  bobina o devanado con impregnante l í ?  
quido curable introduciendo por percolaoión el impregnante ' 
liquido en un extremo del devanado mientras se hace g ira r  el 
rotor alrededor de su e je , y generando después calorpor me­
dios e léctrico s  en e l in te rio r  del devanado impregnado del
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rotor sin interrumpir la  rotación do dicho rotor, can ol fin  
de elevar la  temperatura en el in te r io r  dol. rotor gii-atorio 
hasta el grado necesario para curar el impregnante y mantener 
dicha temperatura de curación durante un periodo de curación 
predeterminado.

El calentamiento interno del devanado se efectúa preferi­
blemente haciendo pasar una corriente de calentamiento por 
resisten cia  e léctrica  a través del devanado.

De éste modo, una corriente de calentamiento do a lta  
densidad, hasta 620 -  775 amperios por centímetro cuadrado, 
se puede hacer pasar a través de la s  bobinas del rotor girato-j- 
r io  para elevar la  temperatura interna con extrema rópidez . .'̂ 
a la  temperatura de curación, que puede ser de aproximadamen­
te  200% , y la  edrriente de calentamiento se puede regular 
para mantener la  temperatura de curación con precisión al va­
lo r  requerido en toda la  curación del impregnante, que puede 
completarse sin desmontar el rotor o desplazarlo a una oámará 
caldeada especial.

S i fuera necesario, el régimen de rotación del rotor 
se varia durante la  impregnación por percolación y/o la  eta­
pa de curación.

En una forma del método del invento, el rotor girato­
rio  se sostiene con su eje  geométrico inclinado respecto a . 
la  horizontal durante la  fase de impregnación por percolación 
y el impregnante liquido se introduce por percolación en-el j  
extremo superior del devanado-dol ro tor. ,

Si fuera necesario, el ángulo de inclinación del ojo
del rotor g iratorio  con respecto a la  horizontal se varia du­
rante la  fase de impregnación per percolación. Por ejemplo, 
e l rotor giratorio  se puede sostener primero-con su e je  in cliy  
nado en una dirección, mientras se introduce por percolación
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impregnante liquido en el extremo ¡superior del devanado, des-; 
pués de lo  cual se invierte el ángulo de inclinación del ro­
tor para poner el extremo opuesto del devanado en posición su­
perior e introducir por percolación impregnante líquido en 
dicho extremo superior opuesto del devanado para completar 
la  impregnación con el rotor g iratorio  sostenido en su orisntg 
ción de inclinación inversa.

De nuevo, la  impregnación puede realizarse.-introduciendo 
por percolación' impregnantes líquidos simultánemante o de*, 
una forma sucesiva en ambos extremos del devanado del .rotor... 
g iratorio  mientras el rotor se sostiene con -su e je  geométrico 
horizontal. Es decir la  impregnación del devanado del rotor 
se llevará a cabo, mediante e l aparató correspondiente: 'j'- ; ''; ;

(a) Por un extremo solamente.del rotor, mientras su e je  
geométrico está debidamente inclinado, o

(b) Por oada extremo por turno del rotor, invirtiendose 
¡ ia  inclinación del e je  del rotor cuando se cambia la  impregna 

ción desde un extremo a l otro, o
(c) Por ambos extremos del rotor simultáneamente, mántenién 

dose e l e je  del rotor horizontal en toda la  operación.
Cualquiera que sea la  forma en que se efectuó la  impregna­

ción del devanado, es necesario poder retener la  cantidad ; -'-r ' 
considerable de impregnante liquido en e l devanado durante oí. 
procesó de impregnación y después del mismo hasta que se ha 
curado, lo  cual exige la  rotación ccntinúa del rotor durante 
la  fase de curación y hace imposible el. desmontar e l rotor J  
para la  curación. -  ;

La corriente de calentamiento emana preferiblemente de 
una fuente de suministro externa y so -introduce a través de 
a n ille s  colectores o medios sim ilares en e l devanado del ró-

.. ' . - : '
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to r. No obstante, se puede inducir a la  corriente de calenta­
miento para que fluya en e l devanado, o que el calentamiento 
interno de dicho devanado se pueda efectuar por otros medios 
como puede ser calentamiento d ie léctrico  de a lta  frecuencia.

5. [ El procedimiento según la  invención puede ponerse en
práctica de diversos modos, pero a continuación se describe 
una modalidad especifica, a t itu lo  de ejemplo solamente, to­
mando como referencia los dibujos adjuntos, en lo s  que:

La figura 1 es una v ista  esquemática en planta de 
10. ) nna instalación para la  impregnación por percolación de la s

bobinas de rotores, que tiene cuatro secciones de impregnación 
en la s  que se pueden impregnar lo s rotures simultáneamente. .

La figura 2 es una v ista  la te ra l de la  estructura 
de sustentación basculante del rotor y los medios de impregna] 

15. ] ción en una sección, represantados con el rotor mantenido a
n ivel; y

La figura 3 es una v ista  sim ilar a la  figura 2 perojco 
con el rotor indinado.

La modalidad ilustrada comprende un procedimiento y 
20. [ la  instalación necesaria para la  impregnación por percolación

de la s  bobinas e léctricas  de rotores inductores g iratorios 
de polos salientes para alternadores. La planta está-diseñada 
para permitir la  impregnación y curación completas de una am­
plia  gama de tamaños de rotores, por ejemplo rotores de 152 

25. [ a 456 mm de* diámetro, con una longitud del rotor del orden de
101 a 406 mm , y con un peso comprendido ''-ntre 22,67 y 3$5,5ü 
Kg. El aparato esté provisto de graduaciones variables para 
el ángulo de inclinación y velocidad de rotación de lo s roto 
res én tratamiento, para la  cantidad de resina que se haya 
de d istrib u ir, y para la  temperatura y tiempo de curación,

30^ ' con el f in  de dar versatilidad a la* operación y según se.iluA
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tra  en la  figura 1, incorpora cuatro unidades de elaboración, 
de rotores.sim ilares A,B,C, y D que constituyen secciones se­
paradas en la s  que se pueden elaborar cuatro rotores 10 simul­
táneamente, y un cuadro de mandos común E diseñado para veri­
f ic a r  y controlar todo el c ic lo  de la  operación en cada sec­
ción, e incorpora temporizadores e léctrico s para regular lo s  
diversos periodos en cada c ic lo  y circu ito  de control para ve 
r if io a r  la  temperatura del rotor y controlar el suministro 
de energía a un rotor en cada sección con el f in  de poder re­
gular bien a mano o automáticamente la s  diversas temperaturas 
de elaboración según sea necesario. Los jnegos de motor-altér 
nador e léctrico s  F,G,H, e I ,  con unidades rectificadoras K' ' 
proporcionan la s  fuentes de suministre de energía á la s  seccig 
nes individuales.

Las unidades de elaboración A, B, 0 y D en la s  cuatro'^ 
secoiones se describirán en primer lugar. Las figuras 2 y 3 
ilu stran  la  unidad A y la s  unidades B, C y D son sim ilares.
La unidad A comprende un bastidor de base f i jo  15 sujeto a l  r 
suelo 16 y un marco de montaje basculante generalmente reptan 
guiar 18 montada o de forma qué pivote sobre el bastidor de ; 
base 15 para efectuar un movimiento basculante alrededor de 
un pivote transversal 19 por debajo del centro de la  parte . 
in ferio r  del maree 18. El marco 18 se fabrica en forma de car- 
ja s  rígidas de aleación no ferrosa con e l f in  de reducir lo s  
efectos de la s  fuerzas magnéticas oreadas;por corrientes tér­
micas en un rotor 10 montado en e l  marco. El ángulo de inplir- 
nación del marco 18. sobre su bastidor de base 15 puede ajuo- 
tarse por medio de un cilindro neumático 20 que actúa entre 
los mismos  ̂ cuyo funcionamiento se controla desde e l cuadro 
de mandos. Un brazo ajustable (no. ilustrado) áe puede conec­
ta r  también entre e l marco 18 y un bastidor de base 15 para '



que se pueda elegir un ángulo particular do inclinación res­
pecto a la  horizontal del marco dentro de una gama de ángulos -  
Predeterminados que se adopta por funcionamiento del cilindro 
neumático 20, por ejemplo para asegurar una inclinación de 
cero a l oomienzo y a l f in a l de un c ic lo  de. operaciones.

El marco 18 comprende bastidores 22 extremos separadoa 
formados por elementos la tera les  23. Sobre la  parte superior 
de cada bastidor extremo 22 se monta un par de rod illos 24 de 
acero templado en co jinetes apropiados 25, sobre lo s  cuales 
se puede mointar giratoriamente un mandril 26. Un soporte a r t i ­
culado 27 que lleva un teroer rodillo , puede hacerse bascu-^ 
la r  hacia abajo sobre el mandril 26 en un extremo del marco - 
18 para situar y su jetar el mandril 26 giratoriamente en e l i 
s ito  ilustrado en el que su e je  geométrico queda enángulo reo-:.:!',, 
to respecto a l e je  geométrico del pivote 19 .del marco 18. E l !; 
mandril 26 es de tubo de acero suave templado en caja y es- 
tá  provisto de una variedad de co llarin es y an illo s  de f i j a ­
ción 28 para que se pueda acomodar a cualquier tamaño diferen­
te  de rotor 10 dentro de una c ierta  gama. El mandril 28 lleva 
en un extremo' un piñón 29 y dos resa ltes f i jo s  30 que encuen- 
tran sobre el mandril para colocarlo axialmente en e l marco 
18. En su extremo contrario a l piñón 29, e l mandril 26 está 
provisto de un juego de an illos de deslizamiento 31 conecta-.: 
dos a través de torminales (no ilustrados) que atraviesan el 
ánima del mandril 26 hasta terminales aislados a los que se ' 
pueden conectar lo s  devanados de un rotor 10 montado en e l : . . - ' 
mandril. Un juego de escobillas 32, montadas en un extremo, 
de la  cuna 18 cooperan con los an illo s de deslizamiento 31 j  
para permitir la  alimentación de corriente e léc trica  a un ro -. 
to r 10 llevado por el mandril 26, mientras que el rotor y : 
el mandril giran sobre lo s  rod illos 24 del marco 18. Un motoij-

-  7 -  - . .'-"'r;
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elóctrido 34 de velocidad variablÓ.se monta én e l marco 18 
y se acopla por medio de cajas de Engranajes 35,36 de reducción 
primaria y secundaria a l piñón 29 en e l extremo delmandril 26, 
con el f in  de impulsar e l mandril y un rotor 10 montado sobre 
e l mismo, a una velocidad de rotación que puede regularse des­
de e l cuadro de mandos E, o desde la  caja de mando A, B,C, o 

D. .
En la  parte superior del marco 18 se montan también to ­

baras 40,41 distribuidoras de resinas, dirigidas hacia lo s  ex­
tremos de lo s  devanados de un rotor 10 llevado por el mandril 
26, conectándose las  toberas 40,41 por medio de tubos f le x i­
b les 42 a un sistema de distribución de resina que se desei^.-- : 
b irá más adelante. Cada tobera está provista de una válvula , - ' 
de regulación de f lu jo  ib funcionamiento manual 44* Una bandeja;' 
de goteo de aieacoióá no ferrosa 45 se monta dentro del marco  ̂
18 por. debajo de la  posición que ocupa e l rotor para recoger , j. 
cualquier exceso de resina y está provista de un desagüe 46.*' . ' 
Además, en cada extremo de la  posición del rotor 10, adyacen­
te  a su circunferencia, se montan dentro del marco 18 lámpa­
ras térmioas radiantes 47 del tipo de cuarzo de rayos in frarr^  
jos mediante la s  cuales se puede ap licar calor radiante aí ex­
te r io r  del rotor. Otras lámparas adicciañales 47 pueden mon­
tarse a ló  largo de los costados del rotor, s i  fuera necesaria 
riov Estas lámparas 47 se montan sobre soportes ajustables 
en el marco. *-!

El sistema de distribución de resinas alim oné a la s  
cuatro secciones de elaboración A,B.C. y D y comprende un déi! 
pósito principal 50 fabricado de vidrio, plástico u otro ma­
te r ia l  apropiado anticorrosivo y se monta en el suelo, y puye, 
depósito contiene una cantidad de suministro de resina líqu ica
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sin curar y se monta por una bomba p e ris tá ltica  51 y.un tubo 
fle x ib le  a cuatro pares de recipientes dosificadores 53 mon­
tados sobre plataforma f i ja s  llevadas por una gróa aérea 54 
por encima de la s  cuatro secciones. Cada recipiente d osifica- 
dor 53 se.alimenta a presión desde el depósito principal 50 
por medio de la  bomba 51 a través del tubo de p lástico  55 
y la  válvula de accionamiento manual 56, y se conecta adicio­
nalmente por las  válvulas de accionamiento manual 44 y el tu 
bo f le x ib le  42 a su tobera distribuidora 40 y 41 correspon­
diente. Todas la s  conexiones conductoras de resina liquida, 
se fabrican de tubo de p lástico , pór lo  que no se pone metal, 
alguno en contacto oon la  resina liquida, La grúa 54 está pre­
v ista  de un aparato izador (no ilustrado) situado sobre ca-* 
da sección A.B.C o D, para fa c i l i t a r  la  carga y descarga de 
lo s  conjuntos de mandril y rotor.

La resina u tilizada normalmente es un polioster o una
resina epoxidioa del tipo que se vende como Clase F max, y

ocon una viscosidad de 100 a 500 segundos a 20 C en una taza 
B .S. Na 4, y un tiempo de ehdureCimiánto que alcatiza hasta 6 
meses o más. La temperatura de curación es de 140^0 nominales 
y 200°C máximos, y la  cantidad que se ha de d istrib u ir va­
r ia  entre 0,284- l i t r o s  y 4,54 l i t r o s  por rotor. Por cada una 
de la s  secciones A,B.C y D, se u tilizan  grupos separados de 
motor-generador F.G.H e I  de capacidad apropiada para sumi­
n istrar  corriente de calentamiento por corriente continua bal 
jo  el control del cuadro de mandos común E, con realimenta­
ción de información de corriente y v o lta je  al cuadro de man­
dos. La parte frontal del cuadro de mandos E ofrece una seo? 
ción de instrumentos para el control de cada sección A, B, 0 
o D, y una sección general para instrumentos comúnes. El
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funcionamiento del cuadro de mandos E se controla a mano pa- ... 
ra conseguir una secuencia predeterminada de impregnación, y . 
para regular lo s  lim ites previamente establecidos necesarios 
para el calentamiento del rotor y curación de la  resina, pero 
disponiéndose de mandos manuales piara poder sobrepasar dichos 
lim ites. El suministro de corriente continua disponible de ca­
da grupo de motor-generador es de O a 100 amperios a 0-200 
v o ltio s,.p ara  u tiliz a rse  con devanados rotóricos de 0,1 a 10 
ohmios de resisten cia , que proporcionan una densidad de co­
rrien te muy elevada que puede alcanzar hasta 620-775 amperios ., 
/cm , disponible en la s  bobinas del motor come- corriente do ca­
lentamiento. '

A continuación, se describe un c ic lo  típ ico  de impregnar 
oión para un rotor 10 en una de la s  secciones de elaboración ;
A,B, C o D. El conjunto de rotor/mandril se carga manualmen- .

, te  sobre el marco 16 y lo s  diversos a justes preliminares se. 
ef ectúan a mano. Los recipientes de dosificación de .'resina- 
53 se llenan con la  resina liquidan En el periodo t -  10 mi- . 
ñutos, el rotor 10 se pone en marcha a úna velocidad controla-- . 
da de 5 a 25 r.p.m. por medio de un pulsador de puesta en mar­
cha que activa, el motor 34, y se conecta el c ic lo  de impregna­
ción por medio de otro pulsador. De éste modo se pone dn funr. 
cianamionto el cilindro neumático 20 para hacer bascular e l . 
marco 18 junto con el rotor 10 ahora girando y el mandril. 26, 
con una inclinación de 15° con respecto a la  h'orizontal en 
una dirección según se ilu s tra  en* la:_ f ig u r a '3.. Entoñ'0'e&'-áá?r'¡r 
aplica precalen tamionto a l rotor 10 suministrando - bprrí.en^e^' * 
de precalentamiento a la s  bobinas del rotor hasta que se a ícá i 
san una temperatura predeterminada en la  región de 50°C, en -. 
cuyo instante se corta la  corriente de procalentamiento. A
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esta temperatura, la  válvula de regulación 44 acodada con el 
juego superior de toberas distribuidas 41 se abre para permi­
t i r  la  descarga de un chorro de resina liquida desde estas to­
beras a l in te rio r  de la s  bobinas en e l extremo superior del re 
tor g iratorio  10. Esta impregnación porpercoláción desde el 
recipiente doslficador continua hasta que se ha distribuido la  
cantidad dosificada de resina desde el mismo al in te rio r  de 
la s  bobinas. En esta fase, se pone en funcionamiento el c il in ­
dro 20 para in v e r tir 'e l ángulo de inclinación del mandril y 
el rotor a una inclinación de 15. respecto á la  horizontal . 
en la  otra direoclón, la  impregnación a través de la s  tobe-; - 
ras 41 se corta y se dá comienzo a la  impregnación desde e l ' 
otro juego de toberas 40 en el extremo opuesto de la s  bobinas, :;! 
del rotor, en ese momento situadas en el n ivel superior. De 
este modo, la  impregnación sé completará en el periodo t =70 
minutos, en ouya fase el ángulo de inclinación del marco y 
el mandril g iratorio  26 se reduce.a cero por la  acción del 
cilindro 20, la  velocidad de rotación del rotor 10 so reduce, : 
y se alimenta corriente continua de calentamiento a la s  bobi-t ' 
ñas del rotor para comenzar a elevar la  temperatura on el ro­
to r. En el-periodo t=78 m inúteselas bobinas del rotor alean- .
zan cada una la  temperatura máxima requerida de curación, o 

o
sea 200 C, que se mantiene por la  c ircu ite ria  de control du- ' 
rante un periodo de curación predeterminada, en todo,el cual 
continua la  rotación del rotor 10. En el periodo t=95 minu­
tos, lo s  calentadores radiantes 47 se conectan e irradian 
la s  superficies externas del rodillo  g iratorio  10 para dar 
una curación de acabados de la  resina extoma donde está se 
deposita, en aquellos lugares como son la s  superficies de 
lo s  polos, cintas sueltas terminales aislados, e tc , y donde
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no habría de otro modo suficiente calor procedente de la s  bo-
* * - ' ' ; 

binas del rotor, calentadas por resisten cia , para obtener .
una curación adecuada. En e l periodo t= 105 minutos, un tempo-, 
rizador desconecta ¡todos lo s  dispositivos,y e l conjunto de ro­
tor-mandril 10,26 se puede desconectar y descargar con el fin  
de quitar del mandril el rotor 10 ototalmente impregnado y 
totalmente curado.

Las fases de impregnación descritas a t itu lo  de ejemplo 
pueden Variar de diversos modos, Por ejemplo, en lugar de im  ̂
pregnar primero un extremo del rotor desde la s  toberas 41 
invistiendo entonces la  inclinación del rotor y efectuando * 
la  impregnación desde la s  toberas 40 del .otrO. extremo, la  im  ̂ ;*t 
pregnación puede realizarse simultáneamente desde ambos juegos
de.toberas 40,41 a i ambos extremos del rotor con este ú t i l  
no mantenido con su e je  geométrico horizontal, o basculando i

(- periódicamente en cada dirección, o basculando continuamente ;* 
durante la  impregnación. El rotor se hace g ira r  de una forma 
continua en todas la s  fases o etapas de impregnación y cora- 1 . 
ción, a una velocidad que se mantiene 'constante o se hace 
variar de vez en cuando. . '

. Se comprenderá que el procedimiento de impregnación 
por percolación de grandes rotores según e l presente invento 
permite que la s  bobinas de lo s  rotores se llenen completamen? . 
te  de resina en estado todavía fluido, asegurando una penetra 
ción, impregnación y llenado completos a pesar de la s  cantidai 
des relativamente grandes de resina distribuidas y de la s  prc 
piedades de "retención" capilar relativamente bajá de dichas .6 
grandes bobinas, y permite obtener un acabado general que p e í ; - 
m itirá la  eliminación de cuñas para ranuras, que son, de he­
cho, más anchas que la s  ranuras, normales.

í! - * '

- '
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Descrita suficientemente la  naturaleza del invento 
asi como la  manera do realizarlo  en la  práctica, debe hacerse 
constar que las  disposiciones anteriormente indicadas son, sus­
ceptibles de modificaciones de d etalle  en cuanto no alteren su 
principio fundamental, siendo lo  que constituye la  esencia del 
referido invento y por lo  que se s o lic ita  Patente de Introduc­
ción por 10 años en España sobre: PROCEDIMIENTO PARA LA IMPREG­
NACION DE DEVANADOS DE ROTORES DE MAQUINAS DINAMO-ELECTRICAS; 
caracterizándose por lo  siguiente*

1 .  -  Procedimiento paradla impregnación de devanados
de rotores de máquinas dinamoeláotricas, caracterizado porque 
consiste en impregnar el devanado con un impregnante liquido . 
curable, introduciendo por percolación el impregnante liquido 
por un extremo del devanado mientras se hace g irar el rotor 
alrededor de su e je  geométrico, y en generar después calor poi 
medios e léctricos eh el in terio r  del devanado impregnado del 
rotor sin interrumpir la  rotación del mismo,.con el f in  de eie 
var la  temperatura en el in te rio r  del rotor g iratorio  a l grade ; 
necesario para curar el impregnante y para mantener dicha tem­
peratura de curación durante un periodo de curación predetermi 
nado. ' .

2 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­
rizado porque el calentamiento interno del devanado se efectúa 
haciendo pasar una corriente de calentamiento por resisten cia  ' 
e lé c tr ic a 'a  través del devanado.

3 . -  Procedimiento según la s  reivindicaciones l o  2, 
óaracterizado porque el rotor g iratorio  se sostiene cpn su eje 
geométrico inclinado respecto a la  horizontal durante la  fase30.
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de impregnación por percolación, y ol impregnante liquido se 
hace percolar por el extremo superior del devanado del rotor.

4 . -  Procedimiento según la  reivindicación 3, caracte­
rizado porque el ángulo de inclinación del e je  del rotor gira­
torio  con respectó a la  horizontal se varia durante la  fase di 
impregnación por percolación.

5 . -  Procedimiento según la  reivindicación 4, caracte­
rizado porque durante la  fase de impregnación e l rotor girato­
rio  se sostiene primero con su e je  inclinado eñ una dirección, 
mientras que el impregnante liquido se introduce por percola?- 
ción en e l extremo entonces superior del devanado d el.rotor i ¿  
diñado para impregnar parcialmente e l devanado, después de i< 
cual se in vierte e l ángulo de inclinación del rotor para panel* 
e l extremo Opuesto del rotor g iratorio  en posición superior 
y entonces se introduce por percolación impregnante liquido 
dicho extremo superior opuesto del devanado para completar la  
impregnación con el rotor g iratorio  sostenido en su orienta­
ción de inclinación inversa.

6.  -  Procedimiento según la s  reivindicaciones .1 o 2 ,' 
caracterizado porque la  impregnación se realiza introduciendo 
por percolación impregnante liquido de una forma simultánea o 
sucesivamente por ambos extremos del devanado del -rotor giras- 
torio  mientras e l rotor se sostiene con su-eje geométrico en 
posición horizontal.

7 . -  Procedimiento según cualquiera de la s  reivindica 
cienes 1 a 6, .caracterizado porque -la7vREóoiá&a''"de ro ta rá n -;# ;, 
rotor se varia durante la s  fases de impregnación y/o curación,

8.  -  Procedimiento según cualquiera de* la s  reivindioat 
oiones anteriores, caracterizado porque lá  'corriente de oalen 
tamiento se ajusta durante la  fase de ouración de ta l  manera
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que éste se produzca y mantenga un nivel predeterminado cons 
tanto de temperatura de curabión en el in te rio r  del devanado.

9 . -  Procedimiento según cualquiera de la s  reivindica 
dones anteriores, caracterizado porque comprende la  operación 
de oalentar previamente el ihtex'ior del devanado del rotor ha 
ciendo pasar corriente e léctrica  a través del devanado gantes 
de comenzar la  impregnación por percolación del devanado.

10. -  Procedimiento para la  impregnación d.e devanados 
de rotores de máquinas dinamo-eléctrioas, ta l  y como queda 
sustanoialmente descrito en la  presente Memoria y en lo s dibv 

jos adjuntos.
Esta Memoria consta de quince hojas escritas  a máqúi 

na por una sola Oara.
Madrid,

NEWAGE EUGINEERS LIMITED.

31 JUE1974
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