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ME MORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de una

PATENTE DE INVENCION

Solicitante: GENERAL ELECTRIC COMPANY
Domicilio: 1 River Road, SCHENECTADY, New York 12305

Enunciado: PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN ESTA
- TOR DE MAQUINA DINAMORLECTRICA.

Prioridad: de la solicitud de patente estadounidense
. n2 406.778 del 16 octubre 1.973.
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Es conocido en la técnica anterior, realizar wun ais~
lamiento rfgido en bobinas enrolladas al azar después de su in-

troducecifn en las renuras destinadas a recibir las bobinas for-

madas en el nicleo de una méquina dinamo-eléctrice. Una ventaja

' principval de dicho método de fabricacién consiste en que permite

utilizar bobinas enrolladas al azar de fabricacién econémica y

de fdcil manipulacién para la febricacidn de dichas mdquinas,

proporcionando al mismo tiempo un dispositivo de montaje de bo-
binas rigidas andlogo al que‘esté normalmente asociado con las
bobinas mé&s rigidas bobinzdas sobre un carrete, Un ejemplo de
un proceso de encapsulacién adecuado para el aislamiento rigids
de una bobina bobinada al azar en un estator de motor estd des-
erito en la patente de los Estados Unidos nimero 3.436.815 a
nombre de Sheets, publicade el 8 de abril de 1969 y concedida
al solicitante de la presente. En los procesos de fabricaqién
de la técnica_antgyiog_del tipo descritc en esta patente, los
costados de las bobinas son suficientemente flexibles durante
su montaje en las ranuras del estator para que los hilos de

las bobinas megnéticas pueden ser deformados dursnte y después
de la introduccién de las mismas en las ranvras. Se ha compro-
bado durante la préctica del invento descrito en esta patente
anterior que existe un riesgo'de desperfectos del aislamiento

del hilo magnético en el momento de la insercién de las bobinas

‘relativamente flexidbles en lasg ranurasdel estzbor . dotadas de -

bordes vivos, Por ejemplo, se admite ahora que seria convenien-
te disponer de unos medios mds eficaces vara conservar las ven-
tajas del método de capsulacidn de las bobinas enrolladas al

azar evitando al mismo tiempo el riesgo de desperfectos en las

bobinas durante su montaje. -

Se han adoptado numerosas técnicas diferentes en €l
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pasado para proteger el aislamiento de los devanados de las bo
binas de mdquinas dinamo-eléetricas contra los desperfectos,
ya sea durante su ensamblado ya sea durante el funcionamiento

normel ulterior de la méquina en la cual les bobinas estdn mon

. tadas, Un método corriente como particularmente en el caso de

bobinas enrolladas en carrete, consiste en situar unos tubos

de ranuras formados de un certén aislante adecuado o de mate-

‘rial-en forma de hoja impregnada, en las ranuras del estator

de la méquina antes de introducir en las ranuras los lados de
los devanados de bobina. Obtro procedimiento conocido consiste
en encapsular las bobinas individuales en un material aislante
rigido que soporia los conductores individuales de alambre mag
nético y que las proteje tembién contra desperfectos debidos a
efectos mecdnicos durante‘el ensambladodé las bobinas en el
estator de la mdquina, Un ejemplo de un devanado de bobina en-
capsulado rigidamente de este tipo, se representa en la patente
de los Estados Unidos nimero 2,856,547, a nombre de Saums, pu-
blicado el 14 de octubre de 1958, Por consiguien*e, aungque estos
tipos de técnica de encapsulacién rigida son adecuadoo para ser

utilizedos con boblnas de eotator enrolladas sobre carrete de

.grandes dimensicnes, necesarlamente no rresentan la flexibili-

dad desezble proporcionada por lasvbobinas enrolladas al azar,
Por consiguiente, en aquellos casos en los cuales se utilizan
bobinas enrolladas &l azar sobre méquinas»dinamo—eléctricas re-
lativamente requeflas para facilitar el ensamblado adecuado de
los devanados flexibles en 1las embocaduras de las ranurag de
estator: a veces estrechas, dichas técnicasde encapsulacién
rfgida no son aceptables.

In objeto pr;ncipél del invento consiste en propor=

cionar un método de fabricacidn de un estabor para méquina di=-
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namo-eléctrica que conserva las ventajas proporcionadas por la

- utilizacién de bobinas de estator bobinadas al azar incorporan-

do, sih embargo, uwnos medios para que los lados de las bobinas
.enroliadas 2l azar sean més rigidos y més féciles de manejer y
mejor protegidos de los desperfectos debidos a causas mecéqicas
durante el ensamblado de las bobinas en las raﬁuras de los esta-

o™

tores,
* En un modo de realizacidn preferido del invento, se
proporciona un método de fabricacidén de un elemento de nidcleo de
méquina dinamo-eléctrica en el cual los lados opuestos de bobi-
nas enrolladas al ager individuales estdn montados en tubos de
ranura aislantes herméticamente cerrados antes del ensamblado
de las bobinas en las ranuras del nicleo de la mdquina, Prefe-
rentemente, los tubos de ranura estdn mantenidos en su @osicién
cerrada por una cinta ~nrollada a topeque se extiende sobre la
1ongitud de los tubos deé ranura & una cinta porosa enrollada en
varias capas se sitiia alrededor de cada uwna de las extremidades
de los tubos y de las porciones extremas de las bobinas enrolla-
das al agar, A continuecién se sitdan las bobinas en las ranuras

del niicleo de la méquina dinamo-eléctrica y se encapsulan con unz

resina. termoendurecible adecuadamente introducida, la cual al en

durecerse forma un cuerpo rigido aislante alrededor de las espi-

ras de hilo que constituyen cada una de las bobinas magnéticas.
La figura 1 es una vista en planta por encima, par-
cialmente en seceidn transversal, de una bobina de mdquina dina-

mo-eléctrica gue estd construida de acuerdo con las ensefienzas

del invenvo, .t

Ie figura 2 es una vista de extremided de un lado de

dos bobinas enrolladas al agzar, teles como la bobina representada

en la figura 1, ilustrada con respecto a2 wna parte de un nicleo
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.de mdquina-dinamo eléctrica que incluye una.ranura de nicleo ¥y
una cufia de ranura que‘estén adaptadas para alojar y mantener
los costados de las bobinas ilustradas durante el funcionamien-
to normal de la mdquina,

La figura 3 es una vista en planta por encima de wn
tubo de ranure desarrollado, es decir né enrollado, del tipo

utilizado vara formar la bobina segin el invento, que se repre

. sentz en la figura 1,

Ia figura 4 es un diagrama de fabricacién que indica
2lgunas de las etapas principales secuenciales del método de
realizecién preferido del invento. ' -

' Para describir el método éegﬁn el invento, se hara re-
ferencia en pfimer lugar a las figuras 1 y 2 de los dibujos que
ilustran una bobina enrollada al azar que ha sido fabricada de
acuerdo con el nueve procedimientodescrito aqui. En primef lu~-
gar, debe entenderse que aunque se haya descrito en lo.que si-
gue.una bobina, normelmente se utiliza una pluralidad de dichas
bobinas en combinacién para formar un devanado convencional ine
terconeétado para méquina dinamo-eléetrica, de cualguier manera
bien conocida, Ademds, no es necesario para éi énteﬁdimiento
del invento describir todo el elemento dé ndcleo de la méguina
dinamo-elécirica, tal como un estator ranurado convencional, y
pdr tanto, se ilustra en la figura 2 de los dibujos solamente
un fragmento de una mdquina de este tipo para representar una
ranura situada en ella, Naturalmenteé, como es bien sabido en
la técnica de los motores eléctricos, se situa normalmentg una
pluralidad de dichas ranuras equidistan%es alrededor de la cir
cunferencia de un estator dermotor. |

Para llevar a la précéica el invento descrito @Qui;

en primer lﬁgar debe utilizarse un nicleo de estator de mdquina
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dinamo-eléctrica convencional, nf{vicamente el ndcleo del esta=-
tor estars provisto en él,dé w agujero de recepcidén de rotor

¥ de una plura;idad de renuras abiertas que se extienden axisl
mente en el elemento de nmiécleos y que estén circunferencialmen
te separaaas alrededor'del agujero, BEn la fizura 2 se represen
ta una porcién de un ndcleo de estator 1 de este tipo asi como
dos de lbs tubos de ranura 7 que se extienden axialmente y es-
tdn formedos en el nicleo de acuerdo con el invento.

A continuacidén se prepara por cualguier método de bo
binado bien conocido una pluralidad de bobinas enroiladas al
ager héchas de hilo. aislado para bobinas megnétices. En la fi
gura 1 de los dibujos se ilustra una de esas bobinas 3. Como
se representa, la bobina 3 tiepe un par de terminales de cong
xién 4 y 5 que constituyen los extremos opuestés de 12 bobine,
"En este modo de realizacién del invento, el hilo utilizado 2
ra former la bobina magnética 3 tiene una seccién transversal
circular, perd otras formas de hilo pueden ser utilizadas co
mo podrd entenderse en la siguiente descripcidén del invento,
Salvo las exitremidcdes descubiertas 4a y 5a de los terminales
4 v 5, toda ia lonéitud denla bobina 3 estd cubierta con un
revestimiento aislante adecuado 6, tz2l como un barniz aislante
€léctrico convencional, De zcuerde con el invento, una plura-
lidad de tubos de ranura de forme alargada ¥y con costados sus
c
tancialmenie rectos formedos con cualquier material aislente
bien conocido se utilizan ara alojar los lados opuestos de
la bobina 3. Cada uno de los tubos'de renura estd hecho con sus
bordes longitudinales superpuestos cuando estdn montados en su
posicién de ensamblado alrededor de los lados de la bobina.3

como se describird mds detallzdamente en lo que sigue. Los bor

des superpuestos de los tubos de ranura pueden ser separados
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bara que se pusda introducir en los tubos un costado de lz bo-

bina 3, Uno de dichos tubos de ranura 7 se rppresenta en el la
do inferior de la bobina 3, en Ja figura 1, y un segundo tubo
de ranura 8 sustancialmente idéntico estd montado en el lado
opuésto de la bobina 3, ’ ' V

En la figura 3 de los dibujos se representa un tubo‘
de ranura deserrollado, es decir no enrollado 7', que estd cons |
truido de una menera similor a la que se emplea para fabricar
todos los tubos de ranura (7, 8, etec). Como se ha indicad$ nés
arribz, el material aislante utilizado para formar el tubo de
ranura 7' puede ser cualquier material resistente al calor tz
les como.Nomex(i), Nomex~-Poliinida, Film-Nomex, Nomex-Mylar(I)
-Nomex, Dacron Ma%-ﬁYlar-Dacron, Mzt o Iaminado de Mica. ((i) 7
Marca Registrada). Sée corta una hoja de tamafio adecuado en es
te material de 2cuerdo con la longitud de un lado de las ra-
nuras del estetor 1 _y se ranura estz hoja segin ze representa
por las lineas de puntos 9, 10, 11 y 12, para di%idir los tu-
bos de ranura en dos paredes con lados generalmente rectos 13
¥ 14 y una pared inferior generalmente plana 15 con dos por-
ciones marginales superpuestas.16 y 17. Esta construccién se
ilustra més claramente en la figura 2 de los dibujos, gue re«
presenta una extrémidad de aquel lado de la bobina 3 que estd
rodeado por el tubo de ranura 7, Segin se ilustra, las vare-
des generalmente planas 13 y 14, asi como 1a'pared de fondo
plane 15 se adaptan intimamente a los lados sustancialmehte
rectos de lé ranura de esfator 2,'situéndose la bared de fondo
15 en el tubo de ranura 7 en una posicidén adyacente a2l fondo
de la ranura 2, Se observaré‘que las porciones marginales

superpuestas 16 y 17 del tubo de ranﬁra 7, estén en contacto

eon los bordes supervuestos de una bobina adyacente queresté
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-también montzda en la renura 2, formendo asi un espesor de ais
lamiento suplementario entre las dos bobinas. Finalﬁente, de
la manera convencional, las bobiﬁas se sujetan en el interior
de la’ranura 2 por una forma estandardiza@a de cufia dieléetri-
ca 18 que se introduce en unas muescas preformedas 19 y 20 de
les paredes laterales superiores de la ranura 2, Como es bien
conocido en la téenica de fabriczcidn de motores eléetricos,
pueden utilizarse otros medios adecuados pars mantener las
bobinas en la misma ranura,

~ Volviendo ahora a la descripeidn del proceso & fa-
bricacién del invento, después de’ former una pluralidad de
tubos de ranura adecuados, se sitdan dos de los tubos de ra-
nura, respectivemente, alrededor de las porciones laterales se
paradas de cada una de lés bobinas, tales como la bobina 3.
Una cinta aislente porosa adecuada tal como la gqus se deseri~

be en la patente mencionada més arriba nidmero 3,436.815, o un

tipo de cinta aislante porosa de Dacron disponible en el comexr

.cio, se envuelve completamente alrededor de las porciones ex=-

tremas 32 y 3b ¥y della poreibn de terminal 4 y 5 de cada una
de las bobinas 3. En el modo de realizzeién preferido del in=-
vento, la cinta enrolladadlrededor de las porciones extremas
3a y 3b y de la porciodn de términa}l4 ¥ 5 de las bobinaé, se
enrolla con espiras superpuesias para asegurar que ias porcio=-
nes extremas de la bobina estén cubiertas de manera continua,
Las extremiades opuestas de los tubos de ranura Ty 8.estﬁn
sujetos con sus porciones marginales superpuesfas 16 y 17 man-
tenidas firmemente cerradas alrededor de las porciones latera
les 3c y 34 de 1a boﬁina 3 para gue conserven una configura=

cidn sustancialmente recta dentro de los tubos de ranura.

las extremidades oruesias respectivas de las cintas 21 y 21!
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Jueden sujetarse en su posicién por cualquier medio adecuado

tal como la aplicacién de un adhesivo de tipo normal en sus

extremidades.
In una forma del invento, 1as,ﬁobinas enroijadas al
azar con lados sustancialmente rectos asi formadas pueden a -~
continuacidén situarse en las ranuras correspondientes del
estator 1 y conectarse para realizar las conexiones eléctri-
cas adecvadas para formar un devaﬁado de'motor. Después de
esta fase, el nlicleo de estator enrollado se impregna bajo
vacio con wna resina termoendurecible viscosa que contiene
un agente de relleno tal como el que se describe en la paten
te a nombre de Sheets, mencionada mds arribz. Finalmente,
el ndcelo de estator se calienta para endurecer la resina y
vara mentener la resina en el interior de las porciones exe
tremas de las bobinas individuales y dentro de los tubos de
ranura (7 v 8), eliminando sustancialmente todo el resto de

[

la resina del nicleo de estator enrollado. . L
Aungue la forma deserita més'arriba del invento prg
vorciona en algunas aplicaciones un devenado de estator debi
damente aislado, se ha comprobado que éra rreferible enrollar
en las porciones laterales 3¢ y 3d de la bobina 3 una cinta
porosa para retener més eficazmente 1as resinas introducidas
en las ranuras, de la manera descrita detzlladamente en la

patente mencionada mds arriba ndmero 3,436.815, a nombre del

_mismo solicitante, S B N

Por tanto, aunque como puede verse aqui, en algunas
aplicaciones del inventc es solamente necesario proporcionar
unos medios adecuados para mantener firmemente las extremida-

des superpuestas de los tubos de renure 7 y 8 en su posicidn

de superposicién para encerrar herméticamente las espiras in-
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dividuales de la'bobina magnétiqa 3 con el objeto, de obtener

una configuracién de bobina: con ledos rectos y sustancial-

mente paralelos, de acuerdo con ei invento, un método de apli

cacién del invento m4s preferido consiste en enrollar en los

tubos de ranura una cinta porosa. En variante, si se sitia un

adhesive z2utoendurecible entre lcs bordes superpuestos de c¢a-

 da uno de los tubos de ranura 7 y 8 en sus porciones centra-

les para sujetar los mismqs'correctameﬂte, en combinacidn
con el efecto de fijacién de las extremidades de la cinta 21
y 21' en los extremos opuestos de los fubos 7 y 8, se obtie-
ne una bobina con lados rigidos adecuada para numerosas -apli
caciones. Sin embargo, se ha comprobado gue la coafiguracidn
de bobina representada en la figura 1 es rarticularmente ade
cuada para su comodidad de manipulacidn durante el moniaje

de las bobinas resultaﬁte en un estator, por ejemplo en la
ranura 2 del estato: 1. Con dicho disvositivo de enrollamien~
to no es necesario sujetar independientemente las cintas en-

rolladas a tope 22 y 22' en su posicién sobre los tubos de

. ranura 7 y 8, pero sin embargo, puede ser conveniente en al-

gunas aplicaciones del invento utilizar un adhesivo en estas
cintas para que puedan mentener independientemente los tubos
en su posicidén cerrada alrededor de las porciones laterales

de la bobina 3c ¥ 34, mientras se enrollan las porciones ter

‘nminales 3a y 3b de la bobina 3, con las cintas 21 y 21! de

la manera descrita mds arriba,

Néturalmente, después de éue los tubos de ranura 7
vy 8 haﬁ sido envuéltos,de la nanera preférida que se acaba de
describir, las bobinas individuales se montan en las ranuras
de nicleo y se encapsulan pof medio de los procedimientos des

critos més arridba con -relacién al primer modo de realizacién
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del invento.
En la descripcidén que antecede de los varios modos
de reslizacidn del invento, se observeré que existen ciertas
fases caracteristicag del método descrito del invento gque son -
nuevas. Estas fases caracteristicas estén subrayadas en el
disgrama de fabricacidén de la figura &. Naturalmente, para lle-
¥ar a la préictica el invento, serd necesario disponer en pri-
mer ‘lugaer de un elemento de nicleo de méquina dinamo eléctri-
ca adecugdo ¥ de les bobinas enrolladas &l azar de la manersa
indiceda ircialmente en lo que sntecede, y & continuacidn
seré& posible realizar las fases indicadas en la figura 4 &n
la secuencia ilustrada para llevar & la préctica‘el invento
que son como sigue:
a: Situar ios tubos de rsnura alrededor de los dos
lados de las bobinas enrolladas al azar.
b: Enrollar una cinta aislante porosa alrededor de
los extremos de las bobinas y sobre los extremos
de los tubos de ranura,
¢: Enrollar wna cinta porosa alrededor de los tubos
de ranura. “
d: Montar las bobinas en las renuras de un estator.
e: Impregnar las bobinas con una resina viscosa termg
endurecible. '
f: Curar la resina. ‘
. ~ Los peritos en la materia sze darén cuenta que pueden
imaginarse partiendo de la descripcidén que se presenta aqui
diferentes variantes de realizacidn del invento. Por tanto,
el verdadero espiritu y el alcance del invento estén defini-
dos solamente por las siguientes reivindicaciones. .

Para ntilizar una resina termoendurecible wiscosa
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no dotada de un agente de relleno, la cinta aislante porosa
de Dacron puede ser tratada con una solucidn que actua como
cataliiador para la resina termoendurecible viscosa. Después
de que las bobinas han sido envueltas con la cinta empapada
de solucidn, la cinta tratada y las bobinas se insertan en_“

la rsnura, se impregna bajo vacio el niicleo del estator enro-

1lado con una resina termoendurecible viscosa cin agente de

relleno. Pinalmente el nicleo del estator se calienta pera
endurecer la resina y reteneér simulténeamente la resina en el
interior de las porciones extremas de las bobinag individuales
y dentro de.los tubos de ranura 7 y 8 eliminando sustancial-
mente todo el resto de la raina del estabor enrollado.

En resumen, la presente patente de invencidn que
se solicita deberi recaer sobre las siguientes:

. REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento de fabricacidén de un estator de
méquina dinamoelécetrice que incluye:

a) utilizer un nlcleo de estator dotado de un agu-
jero de recepcidn de rotor formado en é1 y una pluralidad de
ranuras abiertas que se extienden axialment; en dicho nficleo
circunferencialmente separadas alrededor de dicho agujero,

») preparar una pluralidad de bobinas enrolladas al
azar hechas de hile aislado.

¢) preparar una pluralidad de tubos de renura alarga-

dos con lados sustencialmente rectos, hechos de material ais-

. lante, estando cada uno de dichos tubos de ranura dotado de

bordes longitudinales superpuestos que pueden separarse para
permitir la introduccidén en cade tubo de un lado de una de
dichas bobinag.

d) situar dos de dichos tubos de renura respectiva~

- e mem Aot | SameEiA ;S 4 T e b ?) bt s A | Yl 1 St ¥
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mente slrededor de las porciones laterales separadas de cada
una de dichas bobinas,

e) enrollar una cinba aislante pcrosa completiamente
glrededor de las porciones extremas de dichas bobinas situe- .
das respectivamente entre dichas porciones laterales,

£) sujetar los bordes superpuestos de cada vno de
los tubos de ranura dispuestos alrededor de las.porciones la-
terales de la bobina, en una posicidn tal que mantengan los
tubos firmemente cerrados alrededor de dichas porciones laté-
rales para mantenerlos en una configuracidn sustencislmente
recta dentro de los tubos,

g) situar dichas bobinas er las ranuras correspon-
dlentes y realizar las conexiones adecuadas para contifuir

un enrollamiento de motor,

h) impregnar baﬁo vacio dicho n&cleo"de estator en-
rollado, con una resina viscosa termoendurecible,

i) calentar dicho ndcleo de estator enrollado para
endurecer dicha resina y simulténecamente mantener la resina
en el interior de dichas bobinag individuales por'medio de
dichas cintas eliminando sustancialmente tods resto de dicha
resina de dicho nficleo de estator enrollado.

2.~ Procedimiento segfiin la reivindicacidén 1, carac-
terizado porque incluye:;

d-1.) la fase que consiste en situar los dos tubos

de ranura de cada bobina de modo gue ios ladbs rectos de

. los tubos respectivos de cada bobina sean sustancialmente

parelelos el uno al otro antes de sujetar en su posicidn de
superposicidn los bordes longitudinales de los tubos.
3.~ Procedimiento segin la reivindimcidn 2, cearac--

terizado porque incluye:

>
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_e~l) enrollar las extremidades respectivas de las
cintas aislantes que estin enrolladas alrededor de las por=

cliones extremas de dichas bobinas alrededor de las extremi-

_dades de dichos tubos de ramura con el objeto de sujetar asi

firmemente los extremos de los tubos sn su posicidn de super-
posicibdn.

4.~ Procedimiento segin la reivindicacibén 3, carac~
terizado porgue incluye: ‘

e~2) la fase que consiste en situar un adhesive auto-
endurecible entre los bordes superpuestos de cada uno de di-
chos tubos de ranura en su porcidén central para sujetarlos
coﬁjuntamente. )

5.— Procedimiento segin la reivindicacidn 4, carac-
terizado porque dicho adhesivo es ur adhesivo epoxy que se
endurece al aire. '

6.~ Procedimiento segin la reivindicaecidn 4, carac-
terizado porgue dicha porcidn central de los bordes super-
puestos de dichos tubos de ranuéa incluye por lo menos lg;
tercera parte de la longitud de dicho tubo.“

7.- Procedimiento seglin la reivindicacidn 2, carac-
terizado ﬁorque incluye:

d-2) la fase que consiste en enrollar una cinta ais-
lante porbsa alrededor de cada uno de los tubos de ranura mon
tados en dichas porciones laterales de la bobina, con el obje-

to de sujetar asi los bordes superpuegtos de los tubos de ra-~

. nura, manteniéndolos firmemente cerrados alreddor de las por-

ciones laterales de la bobina.
8.- Procedimiento segin la reivindicacidén 7, carac-
terizado porque incluye la fase que consiste en situar un

adhesivo sobre la cinta aislente enrollada alrededor de cada
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uno de dichos tubos de rarnura, de modo que la cinta manbtenga
eficazmente los tubos en dicha posicidn herméticeamente cerre-
ds. |

9.~ Frocedimiento segin la reivindicacién 7, caracie-
rizado porque incluye la etapa que consiste en enrollar la cin-
ta aislante alrededor de cada uno de dichos tubos de ranura
en una configurscién de enroliamiento a tope, y enrollar la
cinta aislante alrededor de las porciones extremas de dichas
bobinas en una configuracién de enrollamiento en capas super-
puestas.,

10.- Procedimiento segin la reivindicacién 9, carac-
tefizado porque la c¢inta enrollade a tope en dicho tubo de ra-
nurs se aplica antes de que la ‘cinta enrollada en capas super-
puestas en las bobinas extremas, se extienda scbre los extre-
nog de los tubos haciendo asi que se superponga a los extre-
mos de la cinta enrollada a tope y los sujese. '

1l.~ Procedimiento segln la reivindicacibn 2, carac-
terizado porque incluye: - ~

_ ¢-1) la fase que consiste en proveer cada uno de
dichos tubos de ranura, de paredes laterales generalmente ple-
nas. _ . '

12.- Procedimiento segin la rei&indicacién 11, ca~
racterizado porque incluye:

c-2) la fase que consiste en-proveer cada uno de

dichos tubos de ranura con una psred de fondo generalmente

. plana.

13.-Procedimiento seglin la reivindicacidn 12, ca-
racterizado porque incluye:
g~1) la fase que consiste en situsr las bobinmas en

dichag ranuras de estator con la pared de fondo generalmente
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-plana de por lo menos uno de los tubos de ranura respectivos,

en cada ranura en una posibién adyacente al fondo de su ranu-

ra fespectiva. | ' .
14.- Procedimiento segin la reivindicacidén 1, carac~

terizado porgue dicha resins incluye un material deé reileno

¥ porque los poros de dicha cinta se llensn con el material

de rellenoc simulténeamente con la impregnacidn bsjo vacio del

nfcleo del estator. ‘

15.- Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el

- que ha de recaer la patente de invencidn que se solicita por:

PROCZDIMIENTO DE FABRICACION DE UN ESTATCR DE MAQUINA DINA-
MOELECTRICA. '

. Todo conforme queda déscrito y reivindicado en la
presente memoris descriptiva que consta de dieciseis piginas
mecenografiadas, y dibujos adjuntos.

Madrid, 16 de octubre de 1.974
BERNARDG UNGRTA
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