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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Se describe un métedo perfeccionado para. 11gar eléctrica y

mecénicamente o de otro modo los boblnados ae armadura de

'-una armadura de mdquina dlnamoelectrmca'al colector de @1chad

armadura. Una vez que se han alineado los hilos conductores

de la armadura dentro de las ranuras del saliente del co-

lector, se aplica una punta de soldador ultrasdnico a la

superficie radialmente exterior del conductor més externo
que se encuentra dentro de la ranura del saliente del co-

lector y se transfiere la energia de soldadura de la punta

del soldador al conductor que esta dentro de la, ranura para - ..

soldar tales hllOS conductores dentro de la ranure, 4 con-

tinuacién, se scparan redialmente la pucta del soldador Yy
la estructura de la armadura para rebtirar la punta‘del.sol~
dador de la ranura y se gradda la armadura para situar.una
sucesiva ranura del saliente del colector; ¥y sus-@obinados,
en alineacidén con la punta del soldador para una nueva fase
de soldadura. Tras la realizacién de suficientes{féﬁes de

graduacién y soldadura para soldar cada par de conductores

tes ranuras del saliente del colector, "se retira la arma-
dura del instrumento de soldadura y se aplican a la misma
las posteriores operaciones de retirada de metal y de acaba~

do, para aportar una estructura de armadura completa.

ANTECEDENTES Y PLAN GEWERAL DE LA INVENCIOR

Ambito de la invencidn.-

La presenbte invencidén se halla dentro del &mbito

- de las méquinas dinamoeléctricas en general ¥, particuler-

mente se refiere a la parte de tal concepto relativa a la

fabricacidén de armaduras o rotores para tales miquinas. Kas

x}&j'iff
de los bobinados de la armadura dentro de sus correspondien—.:;;;}-
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particularmente aln, la presente invencidn se refiere a la

parte de dicho concepto relativa al método de empalme o

_ de cualquier otra clase de unidén adecuada de los hilos con-

ductores que comprenden los bobinados o arrollamientos dé la
armadura a los segmentos o delgas del colector en una mi-

gquina dinamoeléctrica de tipo escobilla. lids particulapmente'

.todavia, la presente invencidn afecta a la parte del citado

&mbito que se refiere fundamentalmente a la unidn eléc-

trica y mecdnica de los conductores que compbenden los bo-

binados de la armadura dentro de unas TEnuras 0 nuescas
previstas a tal fin en el saliente del colector de cada
delga del mismo, en un colector que posee una porcién
central unitaria dieléctrica moldeada, fendlica o plistica.

Descripeidn de la téenica anterior.-

Ias armaduras de las mAquinas dinamoelictricas
para use en méquinag dinamoeléctricas que compreﬁden esco-
billas eléctricas para transferir energia a los beoinados
de la maquina, estén normalmente provistas de unaAplqpali-
dad de léminas ferrouagnéticas montadas sobre un Arbol
rotativo, para girar con el mismo, ¥y una pluralidad de hi-
los eléctricamente conductores, que forman los bobinados

de la miquina, los cuales pasan por unas ranuras o tala-

.dros adecuados que se extienden a través de la pluralidad

de léminas. Cada extremo de cada uno de los conductores de
los bobinados va firmemente fijado a un colector eléetrico.
Debido 2 las grandes cantidades de corriente eléctrica que
fluye por los bobinados de la'armadura, se precisa un
conductor grueso. Por ejemplo, es frecuente que sea nece-
sario un conductor de un didmetro de 0,128 pulgada (3,251

mm), en méquinas dincmoeléctricas automotrices con motor
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de a:ranque.'Uné méguina dinamoeléctrica ésté“dispuésﬁa_dé'

modo que la corriente que fluye por determinados bobinados

_ @e la armadura puede producir un campo electromsgnético que

actlé en comfn con un campo electromagnético producido por

la estructura circundante .del estétor, de modo que los_hobi—.}fiﬁg}

nados de la armadura serén impulsados en una direccién de

.rotacidn, es decir, en torno al eje del &rbol de la arma-

dura, Inversamente, puede disponerse la rotacién de la ar-
madura de modo que coopere con el campo elecﬁromagnético

producido por el bobinado del estétoﬁ, de manera que se haga
fluir una corriente eléctrica por los bobinados; de.'1a ar-
madura. Este corriente puede ser después extraid;:de la

armadura mediante’el uso del colector, con lo qu;’se.dis-
pondrd del generador eléctrico. Son, sin duda, bien cono-

cidas estructuras que responden a cuanto’ brevemente acaba-~

mos de sefialar. La Patente de los Estados Unidos ne3.026.43% - .

"Maquina dinamoeléctrica' concedida a nombre de.D.H., Baum-

hart, y la Patente de Estados Unidos n2 3.028.51%, "Niquina -

dinamoeléctrica® concedida a nombre de R.W. Burby et al.,

ambas cedidas al cesionario de la presente invencitn, ilus-

. tran dos formas de resolver tales miquinas dinamoeléctricas.

Otras dos formas bien conocidas de tal clase de miquina

.seon el alternador y el indicado motor de arbanque, ambos

normalmente esociados al motor de combustidn interna de un
vehiculo auntomotor.

La técnica anterior establece que los conductores
de los bobinados de la armadura pueden ir ligados eléctrica

y mecdnicamente a los segmentos o delgas individuales de

un conmutader eléctrico, mediante el uso de wna junta sol-

dada indirectamente. Recientemente, las armaduras de mé~
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quinas dinamOEIéétficas se han realizado con colectofes_
provistos de una ééccién saliente integral que se ha ranura-
_Go para recibir pares de conductores de los bobinados de la
armadura. Se ha aplicado la soldadura pasando la srmadura
poxr un paﬁo de la misma, de modo que la profundidad de pene-
tracién dentro de dicho baﬁovcoincide aﬁroximadamente con

la profundidad .de las secciones salientes ranuradas. Foruas
anteriores de ar@aduras‘de nédquinas dinamoeléetricas poseian
una espiga éérpendicular sobre la que liaban los hilos del
bobinado de la armadura, aplicédndose wna gota individual
del material de soldadura sobxre esta junta; pare establecer
la wnién éléctrica ¥ mecénica. Si bien la soldadura indirec -~
ta produce una junta generalmente satisfactoria, él plomo
del material de soldadura y el cobre del colector o de ;os
conductores, forma una unidn galiénica que es susseptible de

corrosidn. Puede también tener lugar la corrosidén como re-

sultado de un flujo de soldadura qQue quede atrapada en los

intersticios de la junta soldada. La corrosidn tenderia a redu -
“cir tanto la conductibilidad eléctrica como la resistencia me:

cénica. Ademés, las juntas soldadas indirectamente. estén limi
tadas en cuanto a temperatura,'y el advenimiento de las
normag sobre emisiones de guases gquemados en los vehiculos
automotores ha sido causa de un aumento en las temperatu-
ras delosmotores de los vehiculos, reduciéndose el margen

de temperatura entre la de fusidén del material de soldar y
la mls alta temperatura prevista en funcionamiento. Hasta
ahora, las ventajas de soldar indirectamente, entre las

que se cuentan la fécil disponibilidad de eguipo y tecuno-

logia y lu facilidad de aplicacidn de una fase de soliadura

en un proceso global de fabricacién industrial, han come
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. pensgdo,los inconvenientes de tal soldadura indirecta.

Sin:embargo,‘se considera ahora deseable eliminar la junta
soldada indirectamente.
" Para lograr una mayor eficacia en la fabricacidn

y montaje, ¥y reducir los costos mediante el uso de un

‘equipo automdtico, se han realizado los colectores para mi- e

quinas dinsmoeléctricas a partir de cuerpos unitarios de
conductores que se han provisto de una seccidén central
pléstica o fendlica, de buerna capacidad dieléctrica. Hedian-

te diversas operaciones mecénicas aplicadas al cuerpo del

colector, se ha constituido un colector provisto 4= las por-.A;’_~;

ciones centrales plésticas o fenblicas, con una piuralidad
de bandas de material colector en su periferia,  separadas

por bandas sobre el material dieléctrico. La Patente de

"Estados Unidos n2 3.423.819 "Ivlétodo de formacidn con segmen-

tos met&licos relativamente rectos, de elementos alargados",
concedida a nombre de Donald W. Carlson et al., 7 cedida

al cesionario de la presente invencién, se refiére a un
método de formacién de la porcidén metflica unitarie del
cuerpo del colector, mientras gque la Patente de Er.UU. n2
3.468.020, "Método para fijar un elemento metélico é plés~

tico", concedida a nombre de Donald W. Carlson et al., ¥

cedida al cesionario de esta invencidn, se refiere a un mé- -

/]
tode por el cual la parte metdlica del cuerpo del colector

puede ser adecuadamente alterada parw recibir la seccidn
central plistica o fendlica, y se puede después operar go-
bre ella para disponer una pluralidad dé segmentos o delges
del colector, separados por tiras del material-pléstico 0
fenblico dieléctrico. Con el fin de beneficiarse de la

eficacia en la fabricacidén y las reducciones de costos in-
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herentes a los métodos objeto de estas dos patentes, se ha
hecho necesario un grado especial de material de cbbre,pérg'
la formacién.de la parte metélica del cuerpo del colector.
Este cobre especial se expende bajo la marca industrial

"Oxygen-Free Copper". Recientemente, el costo del cobre en

‘general y el de esta forma de cobre en particular ha aumen~

tado considerablemente, deteriorando seriamente los beneficios
en coste y rendimiento derivados de los métodos de las dos,

patentes espaﬁoias.

Los colectores para uso en miquinas dinamoeléc-
tricas comprenden tipicamente una pluralidad de seguenvos
conductores.dispuestos'equidistantemente en torno a la peri
feria de una porcidn de cuerpo dieléctrico, estando los seg
mentos separados entre si por material dieléctrice.las super.
ficies radialmente exteriores de los segmeéntos y ol material

dieléctrico intercalado definen en general un ciliqiro.-Cada

segmento incluye normalmente un saliente perpendicular o di-
rigido radialmente. Los salientes estén ranurados para reci-
bir un extremo libre de cada uno de dos bobinados de armadura
determinados, en relacidn dispuesta radialmente. Lus bobina-
dos de la armadura estén dispuestos dentro de los pasos apro-
pisdos existentes en las léminas de la armadura, con lo que
la trayectoria de la corriente de un segmento del colector

al otro por el bobinado de la armadura producird el deseado
campo electrouagnético para una accidn comin con el campo

del estétor. Al fabricarse luas armaduras, las liminas de las

mismas y el cuerpo del colector (provisto de una porcidn

. central dieléctrica moldeada y unc cubierta unitaria exterior

‘conductora) se unen a un &rbol de la armadura para girar con

el mismo. La cubiexrta exterior del cuerpo del colector tiene
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normalmente, en ésﬁe punto del proceso de fabridaciéﬁ'de‘lé 
armadura, uneos salientes discontinuos, estando cada uno de
.ellog separado del salientehadyacente por material-dieléc-
trico, y ranurado para recibir los extremos libres de los.
bobinados. Los bobinados van insertados dentro de los pasos
adecuados de las léminas de la armadura, y los extremos li-
bres estén configurados para quedar situados en general den-
tro de las ranuras apropiadas del saliente del colector.
Estas operaciones pueden realizarse en montaje manual, pero,

de preferencia, son autométicas. Se hace pasar a continua-

cidén esta estructura compuesta por un bafio de materia de sol- . .

dadura, con lo gque los hilos conductores de los Boﬁinados de
la‘armadura son eléctrica y mecénicemente acopladcs @l ma-
terial en el que se han realizado las ranuras. Después, me-
diante una operacidén de trabajo mecdnico, se quita el maée~
rial en exceso, delacubierta exterior del cuerpo del colecton
pars separar los segmentos metflicos del coléctor entre si
mediante una banda o tira de material dieléctrico,.

Una exigencia en los motores de arranque4ﬁormal-
mente impuesta por el cesionario de la presente iqvencién

es la de que tales motores sean capaces de funcionar satisfac

toriamente durante un largo periodo de tiempo en una prueba dei
descarga de bateria.Tal prueba requiere que se haga funcionar’
la maquina dinamoeléctrica bajo una carga normsl durante un]@gi .
go periodo de tiempo, que puede ser, por ejemplo, de unos
diez minutos., El funcionaumiento de un motor de arranque de
un mecanismo de combustidn intefna implica la aplicacidn de
una tensién normal de bhateria a las escobillas de la méi-
quina dinamozléctrica y a los bobinados de campo de la mé-

quina dinamoeléctrica, para que la miquina funcione. La du-
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"racibn de la prueba es funcidén del tiempo que tarda el

' voltéjq.nominal de la bateria en descender a un nivel es-

tablecido, poxr ejemplo, un estado de tensidn inoperante. EL
funcionamiénto normal de un motor de arranque requiere ti-
picamente menos de 30 seg. de funcionamiento-continuo. Durant
el funcionamiento de un motor de arranque, fluyen grandes
cantidades de Earriente, del orden de centenarec de amperios,
porvlos bobinados de la armadura. Las juntas indirectemente
soldad?s entre los segmentos o delgas del qolector J los
bobinados de la armadura comprenden pequeilias resistencias, -
que empiezan a acumular calor debido al calentamiento normal L
¢e I.R, asociado a una corriente eléctrica que pase a través Lf;
de una resisteﬁcia eléctrica. Bajo prolongadas aplicaciones N
del voltaje de bateria en la realizacidn de pruebas de esta
clase, puede f&cilmente subir el calor en las caras inter-
nas entre colector y bobinados a niveles suficientes para
que la soldadura de la junta se torne fluida. Bajo ia in-
fluencia de la fuerza centrifuga inherente a la rotacidn de
la armadura de la méquina dinamoeléctrica a veloéidad, es
expulsado el material de la soldadura fuera de las ranuras
del saliente del colector, haciendo elevarse:la resistencia.
eléctrica de la junta eléctrica. Se forma as{ una junta de
resistencia indeseablemente elevada, y en algunos casos,

el resultado es un estado de circuito abierto. fsto puede
ocurrir en menos de los diez minutos requeridos para la des-
carga de la bateria. Ello constituye un fallo de la méquina
dinamoeléctrica y, si se le presenta al usuario de un vehicu-
lo de motor, necesitard una sustitucién del motor de arrangue
costosa, y mls grave. Esto puede suceder cuando se hacen'

intentos prolongados de arranque, particularmente cuando se
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hace funcionar éi motor de arranque mediante vdltajésiqu“
periores a los normales.

En nuestro trabéjo para el cesionario de 1a.ﬁre—
senfe invencidn, se nos encomendd el problema de aporfar.
motores de arranque de mayor resistencia para evitsr fallos

del tipo en los que la junta soldada entre el bobinado de

_la armaedura y los segmentos del colector se rompe. In par-

ticular, se nos encomendd el problema de suministrar una .
méquina dinamoeléctrica que funcionara durante las pruebas
de descarga de bateria par periodos de tigmpo mayores que

los normalmente cubiertos por las miquinas dinamoeidctricas
fabricadas conforme a la técnicé anterior, como brevemente

qﬁeda descrito més arriba. Es, por comsiguiente, un objeto

‘egpecifico de la presente invencidén el aportar un mnétodo de

fabricacién de una armadura para una miqiaina dinasmosléctrica
gue posee una armadura con segmentos de colector y unos bo-
binados,formando junta entre si, de fuerza eléctrica y me-
cénica mejoradas. Mis particularmente, un objeto ¢specifico
de la presente invencidén es el de aportar un méﬁodo:de fa-
bricacién de una armadura que posee una unién o junta entre
segmentos del colectér y bobinados de la armadura, capaz de

resistir periodos prolongados de operacidén rotativa bajo

“condiciones de alta corriente y de elevada carga centrifuga.

Otro objeto de la presente invencidn es el de aportar un.
método perfeccionado de unir eléctrica y mecinicamente los
bobinados de la armedura y los segmentos del colector, mé-
tode que es totalmente compatibie con el método existente de
fabricacidn de la estructﬁra de armadura de la méquina ding-
moeléetrica y particularmente con el presente método de fa-

bricacidén de un colector de armadura para miguina dinamo~
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eléctrica. Un objeto especifico de la presente invencidn -
es el de aportar un método de unién eléctrica y mecénica

de los bobinados de la armadura con el segmento del colec-

tor, sin que ello afecte en forma destructiva a 1z ﬁarte'

a modo de buje o cubo, fendlica o pléstica, del cuerpo del

colector y que es compatible con el uso de un dismetro re-

- lativamente grande, pof ejemplo 0,128 pulgadas (3,251 mm)

en el hilo conductor. _
El uso de un procedimiento de soldadura indirecta

para unir los bobinados de la armadura a los segmentos del

colector, viene ubilizémndose extensamente, ya que la tcnica

de esta soldadura estd bien desarrollada y se dispone de ‘
una smplia variedad de equipo de soldar con metal intermedio. |
La facilidad de obtener equipo y el desarrollo de una tecno~
logia til en el campo de la soldadura, ha animado nositi-
vamente a continuar empleando donductores de cobre. Segin

se menciona més arriba, el tipo de procedimiento industrial
utilizado por el cesionario de la presente invencior para
constituir méquinas'dinamoeléctricas, y en particular moto~
res de arranque, ha dictado asimismo el uso de ura- forma
especial de cobre. En nuestro empleo por el cesiohafio de la -
presente invencidn, un problema continuo con el que nos .
hemos enfrentado ha sido la aportacién de técnicas perfec-
cionadas de fabricacién mediante las cuales el costo de la
misma, tratdndose por ejemplo de méquinas dinamoeléetricas
automotrices con motor de arrangue, pueda reducirse. Dado

el actual aumento de coste del cobre en general y la eleva-

cidn adicional consiguleute en el coste de formas especiales

de cobre, es tawbién un objeto de la presente invencida el

~ aportar un método para unir bobinados de armadura con seg-
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mentog de coIectbf, que no esté restringido al-uso dé-gobre
como material. ' . -

Es bien sabido que el aluminio es de un peso re-
lgfivamente inferior al cobre y que su conductibilidéd
eléctrica es aproximademente igual. Sobre la base de peso,
el aluminio es menos caro gue el cobre y la masa de aluminio g
necesaria para hacer un cdlector que sea elécfiica ¥y mecinica -
mente cbmparable al colector de cobre actﬁalmente en uso,
seria positivamente inferior a la masa de cobre, lo cual
significa una doble economia, -puesto que: 12) el aluminio es
mds barato en precio al peso, y 22) se necésita ur menor ’

peso de aluminio para constituir un colector equivaiente.

: Es; por consiguiente, otro objeto especifico. 43l presente

invento, el aportar un método de unidn mecénica y eléctrica

entre los bobinados de la armadura ge una miquins dinamo- ‘f--'

eléct;ica ¥ los segmentos individuales de un colector , mé;
todo cbmpatible con‘ei uso del aluminio como material para
el colector. Es también un objeto de la presents invencibn
el aportér un método tal que pueda unir hilos conductores
en'bobinados, de cobre o de aluminio, con un colector hecho
en cobre o en aluminio. .
. El método actualmente utilizado para fabricar un ;fi€
colector da como resultado unos salientes que tienen unas o
ranuras dirigidas radialmente, reclativamente estrechas, y
en general en forma de U. Estas ranuras pueden recibir con
mayor facilidad un par de extremos de hilos conductores del

bobinado de la armadura si los citados extremos estén dis-

. puestos radialmente, es decir, situasdos dentro de la ranura, .

de modo que tales conductores queden alineados en una direc-

cién radial respecto al eje de rotacién de la armadura,que-
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- dando- uno de los conductores, en su extremo, préximo al

fondb'qe la_fanura; Yy el otro extremo de conductor situado
en contacte con el primer extremo de conductor. En el caso
de un hilo conductor de seccidén transversal circular, el
conductor que queda por debajo, deﬁtro de la ranura, estéd
en contacto con una parte impbrtante de la ranura, mientras
que el otro conductor, 0 conductor exterior, estari, cuando
nds, sélo en contacto lineal con el conductor de abajo ¥y
con los ladés de la ranura. Esta disposicibén, sumada a la

alta conductibilidad térmica de los buenos condustores eléc-
tricos,requiere la aplicacion de importantes cantidades deca

lor,si la unidén de las juntas se realﬁacékxwgm&)@nvlugar de

R

soldando indirecéamente) yvel uso de la porcidn certral
fendlica o pléstica para los cuerpos del colector, hace in-
deseable la aplicacidn de cantidades grandes de ce)or.'Es,
pues, otio objeto de la presente invencidén el apcrtar un

método para realizar eléctrica y mecdnicamente 1a junta de

los bobinados de la armadura con los segmentos del colector . -

que no requiere ni ﬁroduce cantidades de calor suficientemen
te grandes com6 para daﬁar-lé porcién central en pléstico del
cuerpo del colector, ni destruir el material conductor.
Es también un objeto de le presente invencidn el apdrtar

tal nétodo que sea capaz de ligar en largo, sncho y profune—.

didad , es decir, en las tres dimensiones de una ranura,

Mas particularmente, un objeto de la”presente invencidn es el
de aportar un método que junte con éxito un par de hilos con- -
ductores disﬁuestos radialmente dentro de una ranura de dispo
sicién radial y de forma general de U.Otro objeto mas del in-.
vento es el de aportar un método tal que sea directamente cmm-

tible con y splicable a segmentos de colector formadosyaéxle,
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cobre, ya en aluminio, y con bobinados de armadura hechos'"

bien sea en cobre, bien sea en aluminic. M&s particulesrmente - ... -

' hﬁnt un objeto especifico de la pregente_invencién es el
de éportar un método para unir eléctrica y mecdnicamente un
5 par de extremos de conductores de bobinados de armadura en-
tre si y a una ranura existente en un saliente de delga de
colector, que proporciona, con seguridad, una superficie
para el paso de una corriente importante a través de las

juntas eléctricas.

10~ RESUMEN DE LA PRESENTE TNVENCION

La presente invencidn proporciona un método para
unir o ligar en otra forma, eléctrica y mecénicémén%e, los
- hilos conductores de la armadura,de una armadurs de méquina
dinamoeléctrica, al colector de la armadura por medio de umt
15 soldadura dirécta,ultrasénicamente,'.Jle: los céﬁduétores
de la armadura que se encuentran dentro de las ?anuras pre~
vistas para taleg hilos,sobre la porcidn saliente de la ar-
madura. El método es tobalmente compatible con ioé!actuales
métodoé de produccidén de armaduras y no requiere modifica-
20 cidn en la tecnologié de formacidn de colectores, de uso
ordinario. El cuerpo del colector y las liminas de la arma- o
dura se disponen sobre el arbol de la armadura, situados los
‘conductores del campo de la armadura dentro de las léminaé
de la misma, esencialmente siguiendo la misma préctica actua]-'
25 ' Una vez que el cuerpo del colector, las limings |
Qe la armadura Yy los hilos de 193 bobinados de la armadura
han quedado adecuadamente asociados al &rbol de la armadura,
- los hilos conductores de la armadﬁra se curvan en posicidn
dentro de las ranuras del saliente del coléctor, conforme

30 a la préctica actualmente empleada. No obstante, en lugar



10,

15

20

25

30

- 15 -

. del. actual método de bafio en soldador para unir eléctri-f

cay ﬁgcénicémente los conductores dentro de los salientes
ranurados de .los ssgmentos del colector, se sitla la es-
tructura de la armadurs en un accesorio fijo y se aplica
la punta de un soldador a la superficie radialmente exterior =
del conductor mis externo de entre un par de condﬁctores
situados dentro de una ranura de un saliente. Se aplica
energia ultraséniqa a la punta del soldador para ligar ul-
trasénicamente los conductores a los lados y al fonﬁo de

la ranura, y entre sf. Se separan después radialuecate la
punta del soldador y la soldadura y se gradia la armadura _
sefializéndola para sibuar unma ranura adyacente del ‘saliente -
a proximidad de ia punta del soldador. Se aplica después la
punta del soldador a la superficie radialmente ex%erior del
conductor radialmente mds externo de entre el paw de conduc-
tores que hay dentro de la ranura ¥ se aplica dé nMEevo ener-

gia de soldadura a la punta del soldador para forpar una

segunda soldadura directa. Se repiten las fases dec separacilr -

entre punta de soldador y soldadura directa, graduacidn se-
nalizada del colector, y soldadura, hasta que cada par de
conductores dentro de cada ranura del saliente del colector

haya quedado ultrasdnicamente ligado entre si y a los lados

y &l fondo de las ranuras del saliente de colector,para cons
tituir un acoplamiento eléctrico y mecénico entre ellos. e
tinuacidn,se trabaja mechnicemente la seccidn del. colectr de
la armadura, cowo antes, para eliminer todo exceso de aetal
¥y constituirse asi una superficie suave de colector,que '
presentarf segmentcs o delgas separados por matérial dieléc—
trico. Para logrer los mejores resultados, se realiza la

fase de soldadura utilizando una punta de soldador de una
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longitud axial semsiblemente igual 2 la longitud axial
de’la ranura del saliente de colector. La extensibn ciréun—
férencial o ancho de la punta del soldador serd aproximada-
mente el ancho circunferencial de la rahﬁra del saliente‘

de colector.

BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

La figura 1 representa, en vista en perspectiva

¥ alzado, una armadura de maquina dinamoeléctrica fabricada

de acuerdo con las caracteristicas de la presente ipvencién. iji::
La figura 2 muestra una vista ampliada eﬁ'alzado t7;?;:i

de un solo segmento o delga de saliente de colector, de una

téenica anterion. S .

» La fig. 3 representa un. .aparato defsoldédura,di-
recta para realizar el métodq de la presénte inVencién, en
vista en perspectiva. o

Ia fig. 4 es una vista esquemitica que cepresenta
una parte del aparato de la figura 3. '

ILa fig. 5 es una .vista tomada a lo largo de la
1inea de seccidn 5-5 de la fig. 4.

Ia fig. 6 representa, en vista fragmentaria de

un cuerpo de colector, un mecanismo para graduar la estruc-

tura constitutiva de la armadura.
La fig. 7 representa una vista similar a la de
la fig. 2, pero fabricada conforme a la técnica de la pra-~

sente invencidn.

DESCRIPCION DETALLADA DFE LA FORMA DE EJECUCICH PREFERIDA

Con referencia a continuacidn al plano, en el que
los mismos nGmeros designan estructuras iguales en vistas

diversas, diremos que la figura 1 muestra uwna vista en pers—.



10

15

20

25

30

- 17 -

. ewer .

pectiva de uha armadura 10 de miquina dinamoeléetrica, com-

pleta, que se ha fabricado en general conforme a las carac-

 teristicas - de la téenica  anterior, pero que utiliza

el presente método inventivo para ligar eléctrica y mecéni-
camente los bobinados de la armadura a las ranurgs del

saliente de colector de dicha armadura. La armadufa 10.11eva

un 4rbol 12 sobre el que va montada una pluralidad de 14~

minas, una de las cuales se ha representado en 14. A fines

de claridad de dibujo, se han omitido las demés léninas de
la armadurd. Cada lémina de armadura 14 estd provista de
una pluralidad de aberturas receptoras de‘hiioé conductores
que = han ilustrado aqui en 16. Es de hacer notar que son
igualmente utilizables otras formas de aberburas o pasos,
tales como ranurys o muescas. Las léminas 14 de la armadura
van montadas fijamente sobre el frbol 12 de lé acsnsdura
para girar con el mismo y estén alineadas entre'si; por lo
que los pasos 16 para los hilos de cada lémina 14 estén
alineados axialmente. Un elemento colector 18 va;ligado e
un extremo del &rbol 12 de.la armadura y comprcnde una plu-
ralidad de segmentos o delgas de colector 20 montados sobre
la superficie de, y retenidos por, una porcidén 22 a modo de
buje o cubo, en pléstico époxi, fenblico, u otro plistico '
epropiado. L.os segmentos 20 del colector estin separados
por nervaduras del material del centro, 24. Segin queda
ilustrado, el elemento colector 18 puede estar fabricado
conforme a las caracteristicas, por ejemplo, de la menciona-
da patente de EZ.UU. 3,468,020, Cada segrmento 20 del colecw
tor esti provisito de un saliente 26 gue se extiende desde
la superficie del segmento 20 del colector en una dirveccidn

que es generalmente radial con respecto al eje de rotacidn
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.. del ‘&rbel 12 'dé la armadura. Cada porcidén 26 del salien~

te de colector estd provista de una ranura indicada en ge-’

neral en 28.- Cada ranura 28 del saliente estéd dispuesta

para recibir un extremo de cada uno de dos conductores de

la armadura, 30, 31, que estén dispuestos de modo que se
extienden en direcciones opuestas desde una ranura 28 del

saliente del colector Lasta las léminas y a través de la

pluralidad de liminas 14 y de la parte posterior del colec- o

tor, frente a las l&minas 14 de la armadura, en dirécciones
opuestas tal como en 29, y por diferentes pasos 16 del bo-

binado de la armadura, hasta comunicar con dos reauras 28

distintas del saliente de colector. La modalidad particular j?fﬁﬁ'j

de bobinado, es deqifie;fsspacio angular entre la ranura
28 del saliente de colector-y‘el paso 16 del bobiﬁado de
la armadura, y el espacio angular entre los segmen%oé 20
del colector éue reciben ambos extremos del misﬁo hilo del
bobinado,'es funcidn de) disefio de la maquina dineawoeléc-
trica a la que estd destinada la armadura 10. En la forma

de ejecucidén representada , el espacio angular entre una

ranura particular 28a del saliente del colector y el paso

16a del bobinado de la armadura es de aproximadamente 40

grados. El otro extremo del bobinado %0a dek armadura se

extiende a través del paso 16b del bobinado de la armadura

que forma aproximadamente 75 grados respectd al paso léa
del bobinado de la a;ﬁadura. Segln se ha representado en
esta fiéura, los conductores radialmente internos de cada
conductor estln separados y aislados de los conductores ra-
dialmente externos ﬁe los pares de conductores, por el
aislante %%, que estd insertado entre los conductores ra-

dialmente internosy radialmente externos.
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"i;l'.Con referencia ghora a las figuras 1 y 2, diremos

" que el método de la técnica precedente de unir eléetrica y

mecénicamente'ios bobinados de armadura 30,.31 con las
porcionss de pared laterales y de fondo de una ranura 28

en el saliente del colector, eparece representado en las

mismas.Después de insertar Jos hilos individuales de bobinado de la

armadura 30, 31 por los pasos 16 apropiados de la lémina de
la misma, se colocan los dos extremos de cada uno dentro de
las correspondienjes ranuras 28 del saliente del ‘colectox.
Como cada ranura del saliente del colector hg de'récibir
un par de conductores de la armadura, éstos estén ﬁispues-
tos en relacidén yuxtapuesta radial. Es decir, én extremo de
hiio, por ejemplo el exbremo del 31, esté d;spuestd'en la
rapnura para quedar més estrechamentg espaciado respecto al
eje de rotacidn del Arbol 12 de la armadura, mientras que
el extremo del otro conductor 30 queda radialmenve mds ale-
jado del eje de rotacidn del &rbol de la armadura, 12. Des-
pués de colocar los dos extremos de cada par ascciado ds

bobinados de armadura dentro de sus respectivas ranuras 28

del saliente del colector,se sitla la armadura en un bafio de -
soldadura ind.irectayse hace pasar por el mismo de modo que s
llene cada ranura 29 del saliente de colector con una solu-
cidn adecuada de maberial soldador, de modo que éste , aqui

sefiaiado en la figura 2 como 32 llene los huecos existentes

dentro de las ranurss 28 del saliente de colector péra ro-

dear cada extremo 30, 31 de los conductores y proporcionar
unsa unidn mecédnica para colocar los conductores 30, 31 de

la armadura dentre de las ranuras 28 del saliente. El sol-

.dedor 32 sirve también para unir, en relacidén eléctricamente

conductora, los conductores de la armadura, 30, 31 y el seg-
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. mentq.§§1 colector, 20. Se apreciard que esta junta cogs$

titdyé:una péqueﬁa’resisteﬁcia_eléctrica, ¥ que se produ-
cird el paso .de alitos- valores de corriente por la junta
eléctrica del saliente 26 y los conductores 30, 31 de la
armadura,ﬁcon el resultado de un calentamiento por resis-
tencia eléctrica en estas juntas. En el caso de que el
calentamiento sea sufiientemente fuerte, se calantard la
materia soldadora 32, quedando en estado liquido o fluido.
Como este calentamiento es el resultado del pasofdgﬁuna
corriente eléctrica por la unién y que tal c&rriepteAeléc-
trica acompaiia normalmente la rotacién de la arnadira 10,
el resultado es la expulsién, bajo la fuérza centrifuga,
del soldadoxr 32,-de la ranura 28 del saliente de 'colector.
Esto produce la destruccién de las unionesreléctrica ¥, me-~
cénica entre los hilos 30, 31 de la armadura y lus‘segmentos.:‘
20 del colector. Para realizar la fase de soldaéuié; la
préctica bien conocida es la de usar cobre taﬁto'p@ra ambos -
conductores %0, 31 como para los segmentos Zo‘dg}jéolector.

La tecnologia de soldar conductores de cobre en una unién

necénica y eléetrica estd muy avanzada y se expenden muchas . -

composiciones y productos fluidos de soldadura para reali- ;'
zarlo. '

Con referencia a las figs. 3, &4, 5 y 6, diremos
que 2l método de la presente invencilén se ha representado
aqui aplicado a un montaje particular del aparato. Se han
previsto asimismo otras formas de los diversos componenies

de la estructura. Una armadura 1l gue comprende un &rbol 12

. con léminas 14 y un cuerpo de colector unido al mismo para

girar con é1, lleva 10s necesarios bobinados 30, 31 que pa-

san por las aberturas 16 apropiadas en la lamina. Los ex-
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tremas de los bobinados de armadura 30, 31, esthn dispues—

tos convenientemente, en pares dirigidos radialmente, den~

. tro_de las ranuras apropiadas 28 del Salienteﬂhunamancdbca

tor. #1 cuerpo del colector difiere del elemento colector.
18 en que el cuerpo del colector posee una cubierta metdlica .
unitaria.Esto se ha ilustrado fragmentariemente en la fig. 6.
‘El elemento colector 18 estd formado mediante trabajo me- |
cénico u otro acabado del cuerpo del colector para eliminar

el exceso de metal y separar cada segmento de colector de
los segmentos adjuntos.Esta estructura puede hacerse median

te el equipo automético actualmente empleado-y,segﬁn deseri
to,se ajusta esencialmente 21 proceso de ensamblzaje actual-

mente empleado.la estructura,sefialada aqui con el nimero 11,

para distinguirla de la armadura completa sefialada 10, .
se sitha dentro del blogue 34 en forma de V, de modo que
el extremo no colector del”&rbol.l12.de la armadura pasa
por el manguito de soporte 36.

. La estructura 11 de la armedura, con inelusidn

del bloque 34 en V se coloca sobre un accesorio de gradua-

¢idn 38, de modo que el blogue en V, 34, es recibido dentro - -

de la muesca en V, 40, del accesorio de graduacidén 38, mien-
tras que la superficie en general cilindrica de las léminas

14 son recibidas y sustentadas colateralmente, una de cuyas

léminas o chepas se ha reprgsentado, asi como un par de rodi
llos 42.E1 accesoric de graduacidén 38 incluye el motor de gr:
‘duaciin correspondiente 44,que puede ser por ejemlowm motor
por feases dispuesto para avanzéi en el nimero deseado deince
mentos que representen el espacio entre ranuras. El motor

4k estd dispuesto para aceiozar en incrementos o pagos la

estructura de armadura 11, a fin de sefializar gradualmente
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., . 6l cuerpo del bblector. Esto aparece més claro en lé fig. 6.°

La érmaddférllﬁQpeda situada dentro del accasorio de grgdué—

cidn 3$Apé;a situar el cuerpo del colector dentro del dispo-
sitivo protector de la soldedura, 46. Este disﬁositivo pro-
tector 46 estid dispuesto para recibir el cabezal de soldadura
directa de un aparato soldador ultrasdnico 48. El cabezal de
soldadura directa estd montado en el extremo libre de la
trompa de soldadura 50. El 6?gano protector 46 obefa en el
sentido de proporcionar una proteccibén a2l cabezal soidador, al
tiempo que proporciona cierto grado de amortiguacidn &l apa-
réto. Para extraer toda materia extraila que se puédaiacumular

dentro de la cubierta 46, puede aportarse una corriente de i;i““f*

aire a través de la misma. . R
Con particular referencia zhora a la figura #,di-

remos gque una forma de aparato soldador ultqasénicq para rea

lizar el presente invénto.serha representado en la misma, in
diuyendo el mismo una parte en forma de trompa 50,un§:§eccién
transductora de energia electro/ultrasénica, 52, y,pné sec-
cidn generadora auxiliar 54. Una pluralidad, dos eﬁ'éSte ca-
so, de elementos acoplados a £osca 58, poﬂen en conexidn la
seccién de trompa 50 y el elemento transductor 52 con la sqg
cidn generadora auxiliar S4. El cabezal soldédqr 60 va ligado'
segln describirémos a la seccibén de trompa 50. 'Un‘par de
braéos de soporte 62, 63 estén interpuestos entre la seccidn
generadora auxiliar 54 y cada una de las secciones de trompa
50 .y transductora 52. Un primer bRazo de soporte 62 va ligado
por una primera conexidn 65 al soporte fijo 66. Un segundo
brazo de soporte 63 va unido por una segunda conexidn &4 al
sdpor%é fijo 68. Las conexiones &4 y los brazos de soporte en
forma de tubo 62, 6%, permiten el movimienlo oscilante del apa

rato soldador 48 en el plano de la fig. 4, en la direccidn de
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la flecha 69, al efedtuarse la fagse de soldadira cdﬁforﬁe;a
la presente invencibdn.

A fin de proporcioner un desplazamiento radial rela-

tivo al cabezal de soldadura 60 con respecto a las ranufas 28,

el 6rgano de graduacidn 38 se encuentra dispuesto en una mesa de -

soporte para moverse con respecto al aparato soldador 48. Esto s

ha sefialado con la flecha de doble punta 70 en la fig. 3. El1
aparato destinado a realizar el movimiento del brgano de gra-
duacién 38 se ha representado en la fig.4 en formé esquenética,
Ja que el movimiento relativo puede realizarse por medio de una
gréan variedad de dispositivos y mecanismos. El ﬁecanismo repre-
sentado funciona con medios electrcmecéanicos e incluye la mesa
de soporte 72 sustentada en forma giratoria tal comv en 74 e inm
pelida elésticamente hacia el aparato soldador 48 por el orga-
no impulsor 76. El dorgano impulsor 76 esti destinado & empujar
el cabezal de soldaduras 60 y los extremos libres del par de
conductores 30,31 entre si con un nivel predeterminado de fuer
za. Con un dispositivo soldador ultrasénico de accicnamiento
lateral,segln representado, este nivel de fuerza no es critico, o
pero puede oscilar entre, por ejemplo trescientas cincuenta y
una mil libras de carga (159.213,60 Kg) con los limites deter-
minados por los requerimientos bésicos para las limitaciones de

tiempo de ciclo y de resistencia de material. En niveles infe-

riores de fuerza se requieren niveles de energia aclistica més

elevados y antiecondmicos, y a niveles de fuerza més altos, el

naterial conductor tiende a extrusionarse al serle aplicada la
energia ultrasbnica de soldadura. El motor accionzdor 78 estd

dispuesto para impulsar un dispoéitivo de leva 80 para funcio-

"par contra la fuerza del drgano de impulsibn 76 a fin de ele-

var y bajar el érganoc de graduacidn 38. Para la operacidn
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de graduacién; segln se ha representado, el drgano ae iefa :
. 80 1ucluye un lébulo 82 destlnado a hacer descender el ér- .
gano de graduaclon 28 .para la operacidn de graduaclon.
Como se ha representado, el motor accionador 78 puede ha-
cer girar continuamente al drgano de leva 80 ¥y el.tiemr
po de permanencia del drgano de leva 80 con el drgano de
graduacién 38 subido y bajado se ajustar para proporcio-
nar un tiempo adecuado de soldadura y un tiempo,suficienfe
para la graduacidn. ’

~  Se ha dispuesto un interruptor 1im;tédor 84
para detectar los cambios devposicién de la meéa'déisoporte
-72 y el mismo estd adaptado para activar el motor de gra-
duacidn 44 cuando ia mesa de s0porté 72 ha hecho descender
el brgano de graduacidén 38 lo suficiente para perml*ﬂr 1a
rotacibén libre de interferencias del cuerpo del cclector con
respecto al cabezal de soldadura 60. Ta fuente dexéﬁergia
86 tiene la finalidad de activar el motor acclonador 78 me~
diante un interruptor de dos posiciones 88 y al motox de,
graduacidn 44 mediante el interruptor limitador 84. Se h&
dispuesto un contador reajustable 90 para contar el nimero
de fases de graduacidn a fin de desactivar autométicqmente
el motor accionador 78 al cuwplirse el nlmero deseado de
fases de soldadura, por ejemplo cerrando él interruptor de
dos’posiciones 88.

El interruptor 88 puede accionarse a mano o

automadticamente para excitar el motor de aécionamiento 78
a fin de iniciar la primera fase de soldadura. Seghn queda
descrito, el aparato soldador 48 y/o el drgano dergraduaéién
38 pueden -accionarse hidriulica, mecénica, neumética o eléc

tricamente para splicar presidén a los hiles conductores que
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" se trata de soldar o para eliminar la rebaba de soldadura.

del punto soldado.

don particular’referencia ghora & la fig. 5,
diremos que se ha representado una vista de extremo del '
cabezal de soldédura 60 en asociacidn con una ranura 28
en el saliente del colector y en ajuste por contacto

con la superficie radialmente exterior del conductor ra-

. dialmente exterior 30 del par de conductores particuiar

recibido dentro de la ranura, .Como se ha representado en .
esta vista, el cabezal de soldadura 60 es un cuerpo eir-
cular en general que presenta una pluralidad, en este caso
seis, de puntas désoldgdp::92§ a 92f. il cabezal . de '
soldadura 60 esté ligado a la secoibn en forma de trom-

pa 50 ﬁor medio de una tuerca %4, La disppsiéién del cabe-

zel de soldadura 60 asi descrito funciona en ¢l sentido de

"aportar una pluralidad de puntas soldadoras en el mismo

cabezal de soldadura para permitir un répido campib cuan-
do una punta de soldador particular se ha desgast&do'dema-
siado para seguir siendo Gtil. Por ejemplo, el cabezal
de soldadura 60 puede estar provisto de un mecanismo de
graduacidén en forma de herremienta separsda dispuesta pa-
ra colocar en posicién la punta de soldar mis alta, en
este caso la punta 92b, en una orientacidén determinada
con respecto &l mecanismo de gradvacién 38 a fin de aportar
una plurslidad de, en este caso seis, posiciones estables
cada una de las cuales corresponde al emplazeniento de una
punta de soldador 72 en la situacidn edecuada con respec—

%o al mecanismo de graduacidén 38 de la figura 3. También,

'se han previsto otras disposiciones.
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invencidn, se sitda la estructura de armadura 11 dentro:

del mecanismo de gréduacién 28, de modo que una de las

ranuras del saliente del colector quede alineada con la

“punta del soldador en funciones 70; segln se ha ilustra-~ |

do en la fig. 5, se trataria de la puntz de soldador 70d,
y se empieza la primera operécién de soldar. ﬁn mecanis-
no adecuvado para'disponer la alineacidn consistiria en
prever un indicador en el lado de; por ejemplo, gljpro—
tector de soldadura 45, que guedaria alineado coq.ﬁna por=

¢ibn edecuada o un indicador situado en la estructura de

armadura 1l. También pueden utilizarse otrasdisposiciones

de aiineacién inicial, El mecanisne de soldadura puede
hacerse funcionar &és?uéé’aﬁtoméficamente mediante el
accionamiento del interruptbr de dos pos@ciéngs:$§,pa-‘
ra aportar energié de soldedura a los conductorss dantro

de la ranura de la poféién del saliente del colector con-

la que coincide la punta dzl soldador. Terminadg_ié ali-

neacién inicial y la fase de soldadura, se extrié la pun-

[

ta del soldacor de la ranura existente en la porcién del
saliente, movisndo el mecanismo de graduacidén 38 radial-

mente en direccién opuesta a la punta del soldador 92¢.

El motor de graduacidn 44 es excitadn para hacer girar la,

. estructura de armadura 11 a fin de que presente una ra-

nura diferente en la porcidn del saliente, para una pos-

terior soldadura. Vuelve a gplicarse la punta del soldader,
de modo automdtico, a la remura existente en la porcidn
" del saliente ahora prominente y se aplica energia para

" soldar. Se repite la secuencia de la operacién un nfimero

suficiente de veces para hacer pasar energia de soldadurae

-~
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a cada uno-de los pares de conductores que estén dentro
de cada ranura del saliente del colecter,y, por btento,

paré soldarlos.

Con parbticular referencia a la fig. 6, diremos

_que la operacién de graduacidn se ha representado en una

vista parcial del cuerpo del'colector.Segﬁn se ha repre-

sentsdo agui, cada uno de los segmentos 22 del colector

se ha unido a sus segmentos adyacentes por medio de una
nervedura o estria 96 proyectada hacia fuera, que gueda
superpuesta a las nerveduras plésticas 24 en direceidn
axial. Las porciones de las mervaduras plésticas 24 que

se extienden radialmente estém igualmente cubiertas por
una capa sblida de material conductor del saliente del
colector, gue une las porcicnes del saliente adyacentes.
Las estrias 96 estén exactemente situedas & lados opues-
tos de cada ranura 28 del saliente y Dro:orcionan ﬁn nedio
adecuado de graduacidén pasiva. El 6r" ano activo 08 pera
dicha graduacidén se ha represeatado en lineas do trazos

y esté provisto de un endentado tal como en 1C0 quﬂ pre-
senta dientes espaciados en torno a su perlferla para
ajustar funcionzlmente con las esirias S5, E1 6r~ano de
graduacidn sctivo 98 puede ser directamente accionado

por medio del motor de graduacidén #4., Coro s¢ ha represen-
tado aqui, el Srgano activo de graduscidn 92 estd direc-
témente opuesto a la Tanura 28 del saliente del colec—
tor que se trata de soldar, y si esth sustentado por unos

2

toda distorsién del cuerpo

;»

sopertes adscuados, impediri
del colector durante la soldadura. La presencia.de mate~
rial de la porcibii del saliente del coclechtor formandc puen~

te entre las porciones radialmente dirigidas de las ner-.
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vaduras 24,,ta; como en 1C2, proporcionarin una resisten-

cia.circunferencial sensiblemente mayor para la parte

. del saliente del colector durante la soldadura para evi-

tar todo dafio en las porciones dirigidas redialmente de

“las nervadurasg 24, Tres la operacidén de soldadura, se

puede situvar la estructura de la armadura 1l dentfo de

un accesorio adecuado y se phede trabajar necénicamente

para eliminar el exceso de metal que haya en el cuerpo del

colector tal como los extremos de los hilos conductores

ilustrados en la fig, 4'y el material del cue&pe'del CO~

lector que queda situgdp sobre las nervaduras é#)fal co—~

mo las estrias 96 y el material en 102 segin se ve en la

fig. 6. -
Con.fefefénéia:éhbra a la fig. 2, direﬁos‘que

se ha representado aqui una vista en alzgdo’a mgyb: esca-

la de una porcién.26 del saliente del colector-con - un

par de conductores 30, 31 eléctrica y mecinicamente liga-

3
v

dos conforme a las caracteristicas de la presente inven-
c¢idn. La aplicacién de energia ultrasénica de scldadura
2 la superficie radialmenté exterior del conductor ra-
dialmente exterior dentro de la ranura 28 de la porcibn

del saliente ha dado como resultado gue el metal de ca-

'da uno de los conductores 30, 31 se deforme en un grado

- tal que los conductores ocupan ghora précticamente los

dos tercios inferiores de la renura 28. Ademds, el metal
de los conductores ha quedado estrecharments unido por
una s6lida lisadura, el del uno con el cdel otro y con los

lados de la renura de la poreién del saliente del colec-

" for. La linea 104 indica la demarczecibén aproximada entre

el netal que pertenece Gnicamente a uno de los conducto-
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res, por eaemplo el conductor 30, y el del wetal qae per_
tenece unlcafeﬁ e al otro conductor, por ejemplo el con-
ductor 51. yl metal que queda a lo large de la linva 1ch,
asi como €l metal que queda a lo largo de la linea que
define el limite de la ranura, no puede distinguirse en
cuanto a su fuente. Zs decir, la fuente de origen'del
metal que- queda 2 lo largo de estos limites definidos no
puede definirse con ninguha exactitud y pﬁede ser tanto
de cualquiera de los conductores como dé la parfs del sa~
liente o una aleacidn de ambos metales presentes enm cual-
quiera-de los lzdos del linmite ambes de 1la opefacién de
1a soldadura. Zn la préetica, el meteriel de la pq*c'é

26 del saliente §¥ de los conductores 30, 31 seré 1pdlsu1r—
guible, excepto si se emplean materlales no s1m11arﬂs.

La unidén producida entre los h}los superior e
inferior, y los hilos y los lados de la ranura ¥.el fondo -
de la misma se consigue cuando la energla vibratoria de
la punta del soldador es transferida a dichos conductores
y a la renura. Esto produce un movimiento relativo entre
los conductores y entre 1o$ condﬁctores ¥ la ranura has-
ta el punto de formar un calentamiento friccional en la
superficies en contacto, elevando las teaperaburas de las
superficies en contacto hasta algo menos de las tempera-
turas de fusién de los materiales conductores., Se cree
que la vidbracidn local violenta se acelera y que la co-
rrespondicnte difusidn atdnmica mutua de las superficies
calentadas en contacto de les materizles conductores rom-
pe la barrera de la superficie y permite que se forme la
unién metélica. Ia resistencia mecfnica y la capacidad de

la corriente eléctrica de la junta sélidz y compacta o5
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proporcional a;la superficie mutua ligada de los hilos
conductores y ¢2 la ranura del colector.

El exgmen'de un gran nimero de soldaduras de
cpleétgres fealizadas conforme a la presente invencidn
-ha revelado que la energia de soldedura se transfiere
con éxito a tfavés de los extremos de los hilos de los
conductores 30, 31 hasta la zona del fondo de las ranu- N
ras 28 del saliente. Por lo que se refiere a las dimensio-
nes ideales de los conductores, diremos‘que esta .es-.una
distancia de més de un cuarto de pulgada (6,35 mm). Asi,
la soldadura se reallza a ‘lo largo ¥ ancho de la p ﬁnta

del soldador, como era de esperar, pero uaﬁblen a lo lap~

go de toda la profundldad de las ranuras 28 del sallente

" del colector. demés se ha conprobado que cualesqulera

materiales que tiendan a quedar~atrapados denbro dg las

LY

ranuras 28 del saliente, como por ejemplo, raterizl de

flujo del soldador previanente depositados sobré los ex-
tremos de los conductores gueda hernéticamente en@érra—
do dentrb de las soldadura. El flujo de soldadog?ﬁue que-
da dentro de una junta soléada contribuye en gran-manera
a la corrosidén galvénica cuando se expone al aire y no

se han observedo casos de corrosidn galvénicé. El nivel
de calentamiento del cuerpo del colector producide por
la operacidn de soldadura es suficientemente bajo para-
pernitir la manipulacidéa d2l cuerpo del colector inme-
diatemente después con precauciones especiales y los ni~
veles de fuerza que encuentra el material plésﬁico de la paxr

te de buje 22 y particularmente las nervaduras 24 puede man

tenerse lo suficientemente bajo para que se evite fécil y re

- gularmente el agrietemiento o la extrusitn del maverial plésic
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Las_soldéduras‘directas asi formadas demuestran niveles
sensiblemente 1réds elevados de resistencia mecénica y no’
son tansusceptibles a fallos inducidos por el calor co-
mo ocurre en las juntas soldadas indirectamente. Z1 uso
de la fase de soldadura ultrasdénica en la operacidn de
unir los segmentos del colector al bobinado de la arma-
dura, particularmente en méqﬁinaé dinamoeléctricas utili-
zadas como motores de arranque de automotores admite el
uso de materisles no similares tales como cobre 5. elumi~
nio, asi como el ser aplicable 2 la unién de matexiéles
similares, con lo que se permite el uso de un material
més econbdmico, al tiempo que se establece/una ﬁniénlsu-
perior entre los segmentos del colector y el bobinado:

de la armadura. Asi'pges;'ahmenta la seguridad tetal de

-

la néquina dinamosléctrica resultante mientras qué.el

contenido de material uede ser menor ¥ la cantldad de
trabago v1rtua1mnnte no cambia. E1 método que henes des—
crito y que a continuacidn reivindicamos es totazlmente
compatible con las técnicas actualmente en uso pafé fam~
bricar armadurazs de miquinas dinemoeléetricas y es relabti-~
vamente ajeno a las dimensiones de los conductores y a

12 orientacidn de los mismos dentro de 1as ranuras de la

porcléﬂ del saliente del colector.
En la realizacibén del método de la presente invencién,

hemos encontredo gue la resistencia mecinica de una sol-

dadvura terminada es funeibén de la cantidad de cnergia
tramsmitida a la punta del soldador, el tiempo de apli-

cacibn de la punta del soldador a la scoldadura 7 la fuer-

én dg la punta del soldador a la soldadu-

.
-yl

ra. Asi pues, para cuslguier cOJblnaclrn dzda de materia
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les gue payan de ser soldados y para un transductor elec-

%roiuiffésépico, debe considerarse una gren combinacidn .
de yariantg3110uantg_payor sea la cantidad de energia
transferida a la punta del soldador, mayorléodré ser la
velocidad de la fase de soldadura y menor la fuerza de
sujecién. Zsto permite un tiempo de ciclo répido pero
exige el mayor gasto de energia por el equipo. Se pue-
de obtener una soldadura igualmente fuerte con unrﬁenor
gasto de enerzia siempre que se utilice.ﬁna mayor fyerza
de sujecidén y se permita un tiempo de Eiclo més'iaréo..
Se apreciard que la varianfe puede combiﬁarsé eﬁ,un-gran

nﬁmero de combinaciones y la combinacidn particular de-

'glda para una operacidn particular de soldadura puede

optlmarse respecto al tiempo de ciclo o respecto a gas

“to de energia o respecto a fuerza de suaeclén. Como la

fuerza de sujecidn se puede generar y regular con relatlva

facilidad,se confia en que la combinacidn dptima darh como

" resultado un costo minimo por soldadura si se consideran tQ

das las variantes de coste de trabajo,materiales y energia.
Bajo estas condiciones,se espera que se emprenda una ex-
perimentacidn para llegar a los valores Sptimos para los
parémetroé aplicables a un2 operacién de soldadura deber-

minada. Otras veriantes que influyen sobre la operacién

_ de soldadura, aunque en grados menores, son las condicio-

nes de superficie y metalirgicas de los materiales que se
treta de soldar, 1a condicién de la superficie de la pun-
ta de soldadura georétricamente, y la amplitud de fre-

cuencia y el tipo de sparato soldador ultrasébnico utili-

zado,

En el desarrollc de la presente inveneidn, se
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_empled una méquina de soldar ultrasbnica de accionmmien-

" to lateral. La seccidn transductora era un transductor

elecprdstrqpt;vo acq%gnado, resonante y paralelo, gue
perﬁitia una oscilacién de amplitud constanfe, acoplado

2 un transformador resonante de titanio, terminado en-un
cabezal de acero situado en un nddulo resonante methlico
longitudinal. Se acciondé la punta a una frecuencia de -
eproximadamente 10 KH, coﬁ una amplitud de aproximadar
mente 0,006 pulgadas (0,0152 mm). El transductor recibid

4.000 watios de energia. Al soldar un hilo condustivr de co-

. bre de un difmetro de 0,128 pulgedas (0,3251 mm) a un

conmutador de cobre que presentaba una ranura en la.por-
cidn del sglienté del colector ligeramente més ancha de
las 0,128 pulgadas y de aproximadamente 0,250 pulgadas de
largo Q,635 m), se formaron soldaduras satisfactorias'
con fuerzas de sujecién de entre 350 y 1.000 libras,
aproximadamente (158,76 EKg. a 453,60 Xg), y consuncs de
engrgia de aproximademente 1.000 julios y aproximéaamen—
te 500 julios, respéctivamente. Utilizando hilo de‘cobre
de un diémetro de 0,082 pulgadas (0,208 mm) y un colec-
tor de cobre con ranuras en el saliente de un tamafio
gpropiado, se formeron soldaduras apropiadas con presio-

nes de sujecidén de entre 100 y 500 libras aproximada-

- mente ( 45,36 Kg. a2 226,5 Kg) y un consumo de energia de

gproximadamente 300 julios y.aproximadsmente 100 julioé,
respectivamente.

Utilizando hilo de cobre de un difmetro aproxi
uado de 0,128 pulgadas (0,325 mm) y un colector de aluminic
con ranuras en el saliente de¢ un tamefio epropiedo, se for=~

maron soldeaduras apropiadas con presiones de sujecidn de
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" entTé 300 y 450 libras aproximadamente (136,08 Kg y 204,12

Kg) vy un consumo de energia de-aproximademente 900 y 700
julios, respectivanente,
Puede verse, pues, que el método de la presen~

te invencidn cumple facil y répidamente su objetivo indica

“do de apo;tar un método conveniente y'seguro de sustitu-

cién de la fase anteriormente empleada desoldadara indi-
recta. Soldando de modo directo, uitrasénicamente, el r
par de hilos conductores dentro de la ranuré delfsélien~
te del colector se puede formar una unibn mecéniaajsensié
blemente més fuerte y queda asegurada la conexiéﬁ'eléctri—
c§ entre log conductores 30, 31 ¥y elysegmento del "colector
ga una temperatura de fusidn que esté proéxima a las tem-
peraturas de funciongmiento que puedan ésperarse generadas
por el-calor de resistencia u otras fuente; en 105 1imites,'
o que pudieran producir corrocibn. Otrg ventaja del pre--
sente método es que las armaduras para méquinagldihamo—
eléctricas podrén ahora fabricarse utilizando material
para el colector o el bobinado de la armadura, o ambos,
que anteriormente no podian utilizarse debido a dificul-
tades en la fase de soldadura indirecta. En particulér,
los segmentos del colector y/o los bobinados de la arma-
dura se pueden ahora fabricar a partir de diversos gra-
dos de aluminio existéntes en el comercio tales como los
grados 2.014, 2.024, 6.061 y 6.063. Utilizando aluminio
en los segmentos del colector y/o los bobinados de la
armadura, sobre todo si se trata de un motor de arraaque,
se reduce la exigencia de empleér cobre en cualquier for-

rna, lo que produce una economia en los costos al emplesrse’.

20. Ademés, la junta estard exenta de todo materiai que ten- .
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ya que la cantidad ds aluminio necesaria para conducir los-

necesarios niveles de corriente eléctrica en esta clase de md

quina dinamoeléctrica es menos voluminosa que la cantidad
coumparable de cobre. Otra ventaja que se encuentra en las
situaciones en que se ha necesitado una clase especial de
cobre tal como el cobre anteriormente citado exento del
oxigeno es que se conocen miltiples fuentes de los diversos
grados comerciales de aluminio, en tanto qdé las fueutes '
de grados especiales de cobre son limitadas.‘

En‘résumen, 1lz ﬁiesents Patente de Invencién debera

recaer sobre las Reivindicaciones siguieates:

7

' - material de aluminio més barato y ademés ehorro en el peso,

!

ﬁ
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. REIVINDICACIONES

" 1. Mejoras introducidas en un nétodo de fa-
bricacifn de una armsdura par una miquina dinamoeléctrica en
la que el ensamBaje de la armadura estid formado con un arbol
de armadura provisto de una pluralidad de ldminas, ¥y un oolegc
tor eléctrico que posee una porcidn saliente y’ranurada ¥ una
pluralidad de conductores eléctricos aislados quéiatrayiesan la
pluralidad de léminas para presenfér sus extremos litres no -
aislados dispuestos a proximidad delAsaliénte del colector para
ligarse al mismo en relacidn conductora de la electribidad, -

caracterizadas dichas. mejoras porque la fase deconexida compren

de las siguientes etapas: . i e T o S

- insertar jareé determinados de exﬁpehos i~
bres de los conductores en las ranuras del saliente iel colec-
tor, siguiendo - un pétr6n deferminado;' .

- disponer los extremos libres de Ios»péres -
de con&uctqres en las ranuras del saliente del coleiy?ﬁ en re—
lacibn radialmente yuxtapﬁesta, quedando las ranuras-espaciadas
de modo equidistante en torno a la circunferencia del salien-
te del colector y dispuestas de manera que presenten sensible-
mente el mismo ancho que los extremos libres de los condﬁcto—
res; | .

" - aplicarruna punta de soldador al extremo -
libre radialmente opuesto de un primer par de conductores den~
tro de upz primera ranura del saliente del colector.

- activar ultrasénicamente dicha punia de sol-
,dador para transferir la erergia de la soldadura de la punta

del .soldador a los extremos libres del par de condachres Joscusles g -

dardn soldados al saliente del colector;
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- revirar radialmente dicha punta-del

‘soldador de la ranura del saliente del colector una vez quc

‘ha pasado suficiente energia de soldadura a los extremos li-

bres del par de conductores dentm de la ranura;

- graduar el ensamblaje para alinear una se;
gunda ranura con la punta del soldédor; ¥ _

- repetir las fases de aplicar, activar, re-
tirar y graduar hasta'que todos los extremos libres de los pa~
res de conductores hayan quedado soldadcs a las ;éépectivas
porciones ranuradas del saliente del colector. o

"2. Méjoras segin la reivindicacidén 1 en las que
la fase'de disponer el ensaﬁpigje de la armadura sobrelim'6rsa-
nos de graduacién y de soborté'ae'modo gue presente una primera’

ranura en el saliente del colector ala punta del soldador, an-

- tes de la fase de aplicacifn de la punta del soldndor al extre-

mo libre radialmente opuesto del par de conductores deatro de

» la ranura del saiente del colector.

3. Mejoras segln lanreivindicacién Z,Sen las que
la fase de retirar radialumente lé punta del soldador incluye
la fase de mover los brganos de graduaciéﬁ N sopo:te con respec—
to a la punta del soldador.

_ 4, Mejoras segfn la reivindicacién 3 en las que -
la fase de graduacidn se realiza durante la rezlizacibn de la -
fase del movimiento de los Hrganos de graduacibén y soporte.

5. Mejoras segin la reivindicacién 1, en las

que se aplica la punbta del soldador al par de conductores a un

" nivel de presibn predeteruinado.

6. Mejoras segflin la reivindicacibén 5, en las
que la presidn de aplicacién se determina de molo que gea su-
perior a la presidn minima necesaria para realizar la soldadura.

7. Mejoras segln la reivindicacién 6, en las =~

-
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gue la presifn de'aplic;acién se determina de mddo_qué sea -
infericr a la presidén a la cual la aplicacidn de la energia
de soldadura haria qhe el ﬁaterial del par de hilos condqé—
tores fuera empujado en direccién axial.

| é. Mejoras seglin la reivindicacibn 5,
en las que la fase de activar la punta de soldadﬁra se rea=- .
liza ‘en un periodo de tiémpo suficiente, considerando la

presibén de aplimcibn de dicha punta, para conseguir la solda-

s

dura. .
9. Mejoras segin la reivindicacibn 5, en
las que la fase de activacifm.se realiza transfiriendo. ener- -

glia de soldadura a la punta del soldador durante un periodo de

tiempo predeterminado. oo - P

0. Mejoras_seﬁ.la reivindicaeién 2, ‘en las
Zﬁze la fe&deac‘h;iyaci_&),ée la punta del soldador se realize durante
un periodo de tiempo que se determina de manera que sea su-
ficiente para efectuar la soldadura, considerando la presidn
de aplicacidén y el nivel de energia transferida a la~pn11ta del
soldador. : 1 B

11. Se reivindica por (ltimo como &jeto sobre
el que ha de recaer la patente de invencidn que se solicita: )
MEJORAS INTRDDUCIDAS EN UN METODO DE FABRICACION DE UNA ARMADURA
PARA UNA MAQUINA DINAMOELECTRICA.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en

la presente memoria descriptiva que constade treintay ocho pagines me

canografiadas y dibujos adjuntos.
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