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MEMORIA DESCRIPTIVA
Correspondiente a la solicitud de registro de una Patente de Inven-

cibn que, por veinte afios se solicita para Espafia, a favor de la fir-

. ma GENERAL ELECTRIC COMPANY, de nacionalidad juridica estadounidense,

éomiciliada en Schenectady 12305, N.Y. (EE.UU.), River Rodsd, 1 = =~ -
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"MEJORAS EN LA CONSTRUCCION DE CONJUNTOS DE NUCLEO MAGNETICO LAMINA-
DOS, COMPRIMIDOS ELASTICAMENTE PARA MAQUINAS DINAMOELECTRICAS"
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Enls fabricacién de mquinas dinamoeléctricas teniendo nficleos

"ae'estator laminado es deseable retener las laminaciones en su posi-
- ¢ién apilada bajozuna presidén éptima comresiva predeterminada. Tal
" presién Sptima tiene que ser suficientemente grande para evitar la vi

bracién de las laminaciones durante el funcionamientc de la méquina,

porque tal vibracidn podria causar la fatiga del metal y eventual fa-
1llo, asi como podria dar por resultado un ruido indeseable y posible
corte de aislamiento al energizar los arrollamientos enrollados en

iﬁéi?anuraé‘del estator. Por otra parte, la presidn compresiva no de-

beria ser tal que ocurrieran variaciones excesivas enla longitud del
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nficleo y produjeran pérdida de material magnético necesario. Obtenien
do un grado Sptimo de compresiéﬁ de un nlcleo de estator laminado, se
complica por el hecho de que lasélaminaciones de estator con frecuen-
cia varian ligeramente en grosor y los revestimientos de barniz usados
para aislar las laminaciones, son frecuentemente de un grosor relativs
nente irregular. Normalmente, tales variaciones de grosor sobre las 1g
minaciones individuales y en el revestimiento del barniz son relativa-
mente pequefias, pero el efecto acumulativo de estas variaciones en una
pila completa de laminaciones necesaria para grandes estatores de mé-
quinas dinamoelédricas pueden causar una significativa variacidn en
léngifudes'de estator si no se mantiene un control adecuado de las pre
siones compresivas aplicadas al estator durante la manufactura.

' Una amplia variedad de métodos de fabricacidn y de conjuntos de
apriete de laminaciones de estator ssociadas se han desarrollado>durag
~ﬁe los Gltimos afios. En general, %ales métodos y estructurés de la téc
nica anterior pueden dividirse en dos amplias categorias, es decir,

squellas usadas para fabiicar méqiinas dinamoeléctricas relativamente

grandes, que requieren varias tonéladas de presidén, que debe aplicarse
-al obtener una deseada fuerza compresiva sobre las laminaciones de es-
»,tétor apiladas y aquellas usadas para reunir menores maquinas dinamoe

léctricas, que requieren una fuerza compresiva muy inferior, que debe

SR R ;
aplicarse al reunir las laminaciones apiladas. Hablando generalmente,

 en la fabricacién de méquinas dinamoeléctricas del tipo mayor, es una

i}écticé'comﬁn asegurar las laminaciones de estator entre un par de
:'béidaé de apriete, colocadas en extremos opuestos de las laminaciones
hﬁiladas. Actualmente, algunas variaciones de uno de los tres bien co-
nocidos métodos de montaje de estator se usa casi siempre para retener
una fuérza dompresiva deseada sobre las laminaciones de tales grandes
ébnﬁﬁn%dg’&é'estator. Es posiblemente el mis ampliamente utilizado de

estos métodos de la técnica anterior, un bastidor soportador de esta-



10

15

20

25

30

tor es mecanizado en toda su longitud de modo que entre en contac-
to con el contorno de cada una de las laminaciones de estator en
varios puntos espaciados circunferencialmente. Entonces, el basti-
dor es calentado para dilatarle suficientemente para recibir en el
mismo las laminaciones de estator comprimidas. Cuando el bastidor
se enfria, el mismo se contrae alrededor de las laminaciones y las
asegura apretadsmente en su posicidn comprimida. Un segundo método
de apriete de nficleo de estator , comunmente usado, es la asi llamg
da estructura de apriete de concha de almeja. Bésicamente el conjun
to de apriete del tipo de concha de alméja utiliza una cantidad de
pernos roscados colocados en puntos arquedamente espaciados entre
sl alrededor de la circunferencia de las bridas de apriete de lami-
nacidn de estator para permitir que las bridas sean forzadas unas
hacia otras, segin se‘van apretando los pernos. Un primer ejemplo
de una forma de tal estructura de apriete de estator se muestra en

la patente de EE.UU, n? 1.685.054 de Hibbard, que se concedid el 18

" de Septiembre de 1.928. El1 tercer medio de apriete de laminacidn de

" nficleo, ahora en uso comin, incorpora fisicamente una o més cufias o .

chavetas montadas entre las bridas de aprietede estator y un basti-
dor de una miquina dinamoeléctrica para vermitir que la fuerza com-
preiva splicada a través de las bridas a las laminaciones apiladas
se ajuste por movimiento relativo de la cufia haciendo que se apli-
quen con mayor o menor fuerza a la brida hasta que se alcance una
deseada fuerza compresiva.

.Todos los métodos y las estructuras de la técnica anterior,co-
nocidos hasta el presente para asegurar las laminaciones de estator
de grandes miquinas dinsmoeléctricas bajo una fuerza compresiva pre
determinada deseada, tienen ciertas caracteristicas en comin. En ca
da uno de ellos, por ejemplo, se usan medios de apriete de lamina- '

¢ifn, que aplican una fuerza de apriete relativamente estética a la
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ﬁila de laminaciones, en lugar de utilizar medios de apriete eldsti
éaméﬁte pretensados para obtener tal fuerza de apriete. El1 uso de
éales métodos de apriete estaticos da por resultado una segunda pe
éuliaridad caracteristica inherente a cada una de las estructuras
de reunidn de estator de la técnica anterior arriba descrita. Espe
cificamente, cada una de estas estructuras tiene que ser relativa-
mente maciza para acomodar las altas fuerzas compresivas,que tienen
que apiicarse a una pila de laminaciones durante la reunidn inicial
de ia méquina con el fin de permitir que los medios de apriete del
tipo estAtico retengan un deseable nivel de fuerza compresiva sobre
las laminaciones después de haberse liberado de la prensa colocado-
ra y después mantenerse en posicidn solo con los medios de apriete.
Desde hace mucho tiempo se ha reconocido que tales estructuras maci
zas tienen ciertas desventajas, tales como su coste inherente y el
inconveniente y gasto que se encuentran al transportarlas. Sin em-
bargo,'antes del presente invento, estos métodos de la técnica ants
rior parecian ser los mis adecuados para la fabricacidn comercial
de miquinas dinamoeléctricas.

En adicidn a los tipos generales de medios de apriete de lami-
nacidn arriba descritos, para el uso en la fabricacidén de estatores
de'grahdes méquinas dinamoeléctricas, se conocen varios tipos de me-
dios de mbntaje de laminacidn de estator eldsticos para aplicacidn
en la fabricacién de maquinas menores. Normalmente tales medios de
épriete de laminacidén de estator eldsticamente pretensados se usan
érincipalmente como un medio eficaz para asegurar con rapidez una
pila de laminaciones en una deseada posicidn sobre un arbol, en lu
gar de estar disefiados principalmente para aplicar cualquier fuerza
compresiva apreciable a las laminaciones apiladas. Ejemplos de taler
medios aseguradores o bloqueadores de baja presidén para asegurar pa
quéﬁaé laminaciones de estator sobre un &rbol, se describen en 1la

patente de EE.UU. ne 1,192.404 de Ewart que se concedid el 25 de Ju
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lio de 1.916 y en la patente de EE.UU. n? 1.467.938 de Janette que
se concedid el 11 de Septiembre de 1.923. A causa de que los méto-
dos ¥ estructuras de reunidn, mostrados en estas dos patentes, no
son capaces de aplicar una alta presidn compresiva a las lsminacio-
nes apiladas, no son adecusdos para aplicar una presidn compresiva
de varias toneladas, que se necesita en la fabricacidn de conjuntos
de laminacién de estator para miquinas mayores,

Otro tipo de medios de apriete de estator que es adecuado
para méquinas de tamafio mediano y pequefio, se ilustra en la paten-
te de EE.UU., no 2.876.371 de Wesolowski que se concedid el 3 de
marzo de 1.959 y que se ha trangerido al titular del presente in-
vento. Una forma de medios de apriete eldsticos se emplea en la dis
posicidn de Wesolowski para asegurar anillos de apriete de lamina~
¢idén bajo una presién de apriete predeterminada deseada. Sin embar-
go, los medios de apriete eldstico usados comprenden una pluralidad
de pasadores, cuyos respectivos extremos estén soldados a los ani~
llos de apriete de laminacién cuando lz pila de laminaciones es man
tenida bajo una fuerza compresiva. La longitud de los pasadores se
predetermina de modo que, cuando la fuerza compresiva sobre la pi-
la de laminacidn se libera, los pasadores se extienden més alléd de
su limite eléstico por la expansién de las laminaciones. El propd-
sito mencionado de tal estiramiento de los pasadores, es estabili-
zar la fuerza compresiva que los mismos aplican a los anillos de
apriete. En ciertos aspectos, la disposicidén de apriete de Wesolows
ki es similar al tipo relativamente estdtico del medio de apriete
arriba descrito porque la espiga mseguradora del anillo tiene que
ser suficientemente sblida o debe usarse un gran nlmero de pasado-
}eéide modo que la elevada fuerza compresiva requerida para conse-
guir una fuerza de compresidén retenida deseada se procure después

de haberse estirado las espigas o pasadores. Ademas, la estructura
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y el método descritos en la patente de Wesolowski no es adecuado
para el'uso con conjuntos de nlicleo de estator muy grandes, en que
se necesitan variass toneladas de presidn compresiva para alcanzar
un equilibrio éptimo entre la capacidad transportadora de flujo de
nicleo y las pérdidas de flujo de nicleo.

Por lo tanto, es un‘objeto principal del presente invento pro
curar un conjunto de nficleo de miquina dinamoeléctrica y método pa
ra construir tal conjunto que supriman los inconvenientes inheren-
tes a los métodos y estructuras de la técnica anterior conocida pa
ra apretar compresivamente estructuras de nﬁcleo»laminadas para
grandes miquinas dinamoeléctricas. ‘

Otro objeto del invento es procurar un conjunto de apriete
de nBcleo laminado y método de fabricacibén, que permits una fuerza
compresiva retenida ﬁredeterminada dptima en una pila de laminacigp
nes, a continuacién de la reurdidn final de tal pila.

Otro objeto del invento és procurar un conjunto de nficleo éde
méquinas dinamoeléctricas paré grandes miquinas dinamoeléctricas,
gue sea menos costoso de fabricar y mids ligero en peso montado que
las médquinas de la técnica anterior teniendo fuerza compresiva re-
tenida equivalente en sus nﬁcieos.

Todavia otro objeto del invento es procurar un método parz
fabricar un conjunto de nﬁcleq laminado, que permita que se manten
ga una fuerza compresiva predéterminada, deseablemente altas en el
conjunto acabado permitiendo éi uso de fuerzas compresorzs de lami
nacidén relativamente bajas dur;nte los procesos de manufacturs.

Todavia otro objeto del invento es procurar un conjunto de
nlicleos de méquina dinamoeléctrica teniendo una fuerza compresiva
retenida Sptima en su pila de micleo laminado utilizando conjuntos
estructurales de relativamente pequefio tamafio y peso ligero para

mantener la presidén de nlicleo sobre la pila de nficleo laninado des-
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pués de separarse de una prensa compresora de nicleo.

Objetos y ventajas adicionales del invento resultarin eviden-
tes ﬁara los expertos en la materia gracias a la descripcidn del
mismo, que sigue a continuacién, tomada en conjuncidn con las ilus
traciones anexas.

En una ejecucidn prekrida del invento, un conjunto de nficleo
de méquina dinamoeléctrica comprendiendo una pila alineada de lamj
naciones de estator comprimidas entre un par de anillos de brida
de apriete, se fabrica de acuerdo con el presente invento, de mode
que los anillos sean rebordeados o preéolicitados elasticamente,
axilmente hacia fuera en sus didmetros internos mientras que la
pila de laminaciones se mantiene a una fuerza compresiva predeter
minada por una prensa durante una operacidén de fabricacién. Los
anillos entonces son soldados, respectivamente, a extremos opues-
tos de una pluralidad de nervios de acero montados parcialmente
en ranuras formadas asxilmente a lo largo de las superficies peri-
féricas de las laminaciones apiladas. Las soldaduras estén hechas
cada una en una secuencia y direccidn tales que la presolicitacidr
eléstica de los anillos de apriete se eleve a un grado dptimo. Al
poner en prictica el método preferido del invento, se usa un par
de anillos de presién escalonados para colocar exactamente los
anillos de apriete respecto al didmetro interno de la pila de la-
minaciones. Asi, el conjunto del nlicleo en un bastidor de montaje
se facilita en su reunidn porque sb6lo las superficies de los con-
tornos de los anillos de apriete necesitan mecanizarse en rela-
c¢ibén con superficies de montaje asociadas del bastidor con el fin
de montar con exactitud y firmeza el conjunto de nicleo dentro
del bastidor.

" La figura 1; es una vista parcialmente desarrollada, en pers

pectiva lateral de un conjunto de nicleo de miquina dinamoelé&ctri
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ca ¥y bastidor de montaje construidos de acuerdo con las enselan-
288 del presente invento.

La figura 2, es una vista en alzado lateral, parcislmente
en seccidn transversal, mostrando un conjunto de nficleo, tal como
se ilustra en la figura 1, montado en posicidn sobre una prensa,
que se coloca para aplicar una fuerza compresiva a las laminacio~
nes del conjunto de nficleo, usando un par de aros de presidn esca-
lonados de acuerdo con el método del presente invento.

La figura 3, es una vista en alzado lateral fragmentario au-
mentado, en seccién transversal de un lado del conjunto de nilicleo
laminado, ilustrado en la figura 2 de los dibujos, mostrado en re-
lacidn con los arosde presién:escalonados, usados para comprimir
el nficleo.

Haciendo zhora referenci; a la figura 1 de los dibujos, se ob
servard que se ilustra un conéunto ~1- de nficleo magnético de méa-
quina dinamoeléctrica, que coéprende ung pila -2- de laminaciones
generalmente planas, de metal;convencionalmente aislsdas, dispues-
tas en relacidén de cara con céra de una manera bien conocida para
definir un talasdro receptor de rotor a través de la porcidn cen-
tral de la pila. Primeros y segundos enillos de apriete =3- y -4-,
se colocan respectivamente en los extremos opuestos de la pila la-
minada -2-., Para conseguir los objetivos del invento, la porcidn
radial de cada anillo -3- y -4~ se colocan sobre la pila ~-2-,mien-
tras que la porcidn radial exterior de los anillos -3~ y -4- se ex
tiende radialmente hacia fuera  desde la pila ~-2-, segln se ilustra
en la figura l. Una cantidad de barras de acero alargsdss, aslgu-
nas de las cuales estdn identificadas por los nlmeros -5- & -G-,
se coloca en puntos sustancialmente espaciados por igual alrededor
del contorno de la pila -2~ para sostener los anillos -3- y ~4= en

una posicidn predeterminada de una manera que se descridbird con ma-
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yor detalle posteriormente. Cada una de las barras -5~9-, etc., tie
ne sus respectivos extremos soldados a las respectivas porciones
~3b=- y -4b-, radialmente extendidas hacia fuera de los lados de los
anillos enfrentados a los extremos de la pila -2-.

Como es bien conocido en el campo de las miquinas dinamoeléc-
tricas, estd montada una pluralidad de arrollamientos -10- de cobre
preformedos en ranuras axiles alargadas(no ilustradas) formadas en
puntos espaciados por igual alrededor de la circunferencia interna
de las laminaciones apiladas del estator para formar un arrollamien
to energizador. Se comprenderd que el conjunto de nfcleo ~1- estari
inserto completamente dentro del bastidor -1l- soportador cuando la
méquina es reunida en su posicién de funcionamiento. En general,pug'
de usarse cualquier bastidor soportador adecuado con un conjunto de
nicleos magnéticos construidos de acuerdo con el invento; sin embar
go, es importante observar que cualquier clase de tal bastidor nece
sita 8610 incorporar una Area reletivamente pequefia de superficies
mecanizadas con exactitud, con el fin de recibir en las mismes el
conjunto -1- de nlicleo, debido a la ventajosa caracteristica del
invento. As{, debera hacerse notar en la figura 1 que el bastidor
~-11- incluye un primer Jjuego de superficies mecanizadas -12-, -12a-,
-12b- y -12¢- que, en combinacidén con un segundo Juego de superfi-
cies mecanizadas -13-, ~13a-, ~13b- y -1%c- estdn formadas paras re-
cibir con precisién en ellas las superficies exteriores periféricas
de anillos de apriete mecanizados -3~ y -4~ sobre el conjunto ~1-
de nficleo. Segln prosigue la descripcién del presente invento, re-
sultard claro que tal disposicidén de montaje nueva y ventajosa para
el conjunto -1- de nlicleo, se ha hecho posible, por el uso de un me
dio colotador exacto para alojar y retener los anillos de apriete
“3= ¥y =4=en posicién predeterminada, deseada en relacibén con el dij

metro interno de laminaciones de éstator, que comprenden un lado

TP - Sn ek gh e b o
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del entrehierré de la mAquina acabado. Por lo tanto, se veréd que
una ventaje del presente invento es que solo porciones limitadas T
letivemente del bastidor soportador necesitan mecanizarse mra
afectar el nficleo de conjunto ~l- en lugar de regquerir que se meca
nice toda la longitud exil del bastidor -11-, como era prictica co
mln én los métodos de fabricacidn de miquinas dinamoeléctricas de
la técnica anterior.

i :'Deberé‘comprenderse que el bastidor -ll-, segin se ilustra en
la figu%a 1, puede completarse montando una placa de cubierta con-
vencional sobre su superficie exterior., También, los expertos en le
materia observarén que pueden usarse varias configuraciones alterng
tivas péré formar el bastidor -1ll- y, naturalmente, cualgquier mate-
rial estructurado adecuado, tal como acero, puede usarse para for-
marle y otros componentes de apriete de estator del invento hasta
ghora descritos.

Como se ha hecho observa% arriba, una de las peculiaridades
caraéﬁeristicas de conjunte -1- de nlcleo es que los anillos «3- y
-4 de apriete de laminacidn éstén rebordeados o presolicitados axi
mente hacia fuera en su didmetro internoc. El finico método de fabri
cacidn, utilizando nuevos utillajes, se emplea para obtener esta
finica disposicibén presolicitada, elésticamente forzada de los ani-
llos -3~ y =4~ de brida de apriete. Ahoras debe hacerse referencia
a la figura 2 de los dibujos, en que se describe una forma preferi
da de las nuevas herramientss de aros escalonados, que se usan al
poner en practica el método del invento. Para facilitar la compren-
sién del invento, se usan nimero iguales para identificar partes
éqnivalentes en todas las figuras de los dibujos, utilizados en la
deéciipcién. Por lo tanto, se verd que en la figura 2 se ilustra,en
Se3cién transversal, la fila ~2- de niicleo de estator de laminacio

nes generalmente planas metédlicas aisladas, que comprende la por-
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cidn central del conjunto ~1- de nlcleo, ilustrado en la figura
1. Anflogamente, los anillos de apriete -3~ y -4-, estén coloca-
dos en extremos opuestos de la pila -2- con sus respectivas por-
ciones internas -3g- y ~4g- sobre.la pila -2-, mientras que sus
porciones exteriores -3¢~ y ~4c~ estan dispuestas radialmente ha
cia fuera desde la pila. Dos de los nervios alargados =6« y 6=,
que aseguran 1los anillos =3%- y -4~ en una deseada relacidn espa-
ciada aparte, también se ilustra.

Con el fin de aplicar una deseada fuerzs compresiva Sptima
dads a la pila -2~ de las laminaciones, sin requerir el uso de
medios extra macizos para obtener tal fuerza o retenerla en la
pila, se dispone un par de aros escalonados -1l4- y -15- (véase
tombién la figura 3) y se colocan exactamente en relacidn & la pi
la -2-, de modo que sus respectivos didmetros internos estén en
alineacidén con el diémetro interno -2°- de las laminaciones, defi
niendo el taladro receptor del rotor a través de la pila -2-. Co-
mo se comprenderé por los expertos en la materia, el didmetro -2°-
de cada una de las laminaciones eté colocado con precisidn en ali
neacidén sobre un mandril -16- que, en la ejecucidn mostrada del
invento, estd montado sobre una mesa de acero rotativa -17-,

Ias caracteristicas detalladas de los aros escalonados -1l4-
y ~15- se describirdn shora con referencia particular a la figura
3 del dibujo. Cada uno de los anillos ~l4- y =15~ puede ser sus=-
tancialmente idéntico en configuracidn, y, por lo tanto, sblo se
discutird en detalle las caracteristicas del aro -l4-, Como se
observa en la figura 3, el aro -l4- estd provisto de una porcidn
-l4a- de superficie de base y de un primer y segundo escaldén anu-
lar -14b- y -l4c- que estén dispuestos radialmente hacia fuera
desde la posicidn de base -l4g- con los campos del escaldn enfren-

tados al anillo asociado ~3-. Como es convencional en la fabricg
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¢idn:de grandes méquinas dinamoeléctricas, un par de bloques espa
ciadores anulares =18~ y ~19- estd montado respectivamente entre
la pila -3~ y los anilles de aspriete -3- y -4~ para obligar a dig
tribuir la fuerza compresivﬁ%de los anillos al diametro interno de
los dientes de estator de laé laminaciones apiladas -2-.

Haciendo de nuevo rferencia s las figuras 2 y 3 de los dibuje
se observard que al poner en_préctica el procedimiento del inventc.
el contorno exterior de cada:anillo -3- y -4~ se coloca contra la
elevacidn de los segundos eséalones -l4c- y -15¢c~ para colocar por
ello en posicidn las superfiéies radialmente exteriores de cada
anillo sobre los canmpos de lés primeros escalones -14b- y =15b-
de los aros yuxtapuestos congellos. Esta disposicidn de los aros
escalonados -1l4- y -15- con ;us didmetros més internos colocados
contra el mandril -16-, sirvejpara colocar en posicidn con rapidez
y precisidén los contornos mecénizados exteriores de los anillos de
apriete -3- y -4~ con el fin de espaciar exactamente el didmetro
interno ~2°- de las laminaciohes en relacidn con el bastidor -11-,
como se ha explicado arriba._

la siguiente etapa en el método de fabricacidn del invento es
aplicar y mantener una fuerza de compresidn axil sobre las super-
ficies axilmente exteriores de los aros -1l4- y -15-, como se ilug
tra en la figura 2. Esta fuerza puede ser aplicada por una conven-
cional prensa hidréulica, tal como la prensa -20-, ilustrada esque
niticamente en la figura 2, o por cualquier medio de prensa alter-
nativo adecuado. Con el fin de localizar la presidn aplicada por
la prensa -20- a una deseada porcidén de los anillos escalonados
-14-~ y =15- puede emplearse uno seleccionado de un nlimero de aros
diferentes clasificados en tamanos, tales como los anillos -21~ ¥
-22-, Como se ilustra, los aros -21- y =22~ estén colocados esen~

cialmente sobre el primer escaldn ~1l4b~- y -15p- de los aros esca-
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lonadog =l4- y -15-. Al poner en préactica el método preferido del
invento, un anillo de difmetro menor (no ilustrado) que el anillo
-21-, se colocaria adyacente al mandril -16- segln se van prensan
do las laminacines de la pila -2~ en posicibén. De esta manera, la
méxima presidn se aplica cerca de los bordes internos de las lami-
naciones. Finalmente, después de haberse colocado los componentes,
como se ilustra en la figura 2, con todas las laminaciones y un arc
-21- de didmetro relativamente grande en su sitio, se aciona la
prensa -20- para comprimir la pila -2- de laminaciones y flexionar
las respectivas porciones internas -3a- y -4a- de los anillos =3-
¥y -4= axilmente hacias fuera dentro de los espacios definidos por
las elevaciones del primer escaldn =1l4b- y -15b- y las respectivas
porciones de base -l4g~ y -15a~ de los anillos -14- y -15-, que cho
can con los respectivos anillos. Tipicamente, en miquinas dinamoe-
léctricas, relativamente grandes, la fuerza compresiva aplicada por
la prensa -20- puede estar en la vecindad de 40 a 150 toneladas.
Después de haberse comprimido asi la pila -2- a una deseada
presién dada, los nervios slargados o barras ~6-9- y -6"-, etc.
se colocan en posicidn en puntos exactamente espaciados entre los
anillos =3~ y -4-, con los ejes longitudinales de las barras sus-
tancialmente paralelos sl eje longitudinal de la pila -2-. Una im-.
portante caracteristica del presente invento es que las longitudes
de cada una de estas barras estadn a una distancia predeterminada
més corta que la distancia entre las superficies axilmente inter-
nas de los anillos -3- y -4~ adyacentes en su contorno exterior,
cuando la fuerza compresiva asi dada desesda se mantiene sobre los
aros escalonados -l4- y -15- por la prensa -20-. En particular, se
ha encontrado que esta distancia u holgura positiva predeterminada,
dgseada deberia estar en el alcance de 5 a 60 milésimas de pulga~

da para producir los resultados mis preferidos sl poner en préctica
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:Después de haberse colocado en posicidn axil las barras alarg:
das alrededor del contorno de la pila -2-, se sueldan los respecti-
vos extremos de cada barra a los anillos adyacentes -3- y -4~ para
fijar por ello rigidamente el espaciamiento de las porciones exte-
riores -3b~ y -4b~ de los anillos. Finalmente, la fuerza compresiva
axil, aplicada por la prensa -20-, se libera, y los aros escalona-
dos -l4~ y =15~ ge separan del contacto con los anillos «3%- y =4-.
Deberd entenderse que al conseguir un conjunte de nficleos -1- de
acuerdo con el Ginico método recién descrito, los anillos de aprie-
=3~ ¥ =4= se presolicitaran elédsticamente o rebordearin axilmente
hacia fuera en sus didmetros internos, mientras que se aplica pre-
sién desde la premsa -20- y, por consiguiente, después de haberse

soldado las barras alargadas & los anillos y después de haberse 1li-

- berado la presién de le prensa -20-, se mantendrd una deseada fuer-

za compresiva sobre los extremos de la pila -2+~ por la tendencia de
los anillos =3~ y ~-4- a retornar a su original configuracidn gene-
ralmente plana. Esta fuerza obligedora eléstica impide que la fuerzs
comprimida en 1# pila -2-, expansione le pila axilmente, como fre-
cuentenente ocurre cuando se utiliza uno de los sistemss mas con-
vencionales de apriete del tipo estadtico, debido a la recogide en
tal sistema causada por la fuerza latente en la pila comprimida -2-.

En la forma preferida del invento, las barras alargadas o ner-
vios se sueldan a los anillos ~3- y -4— de una manera y sSecuencia
determinadas para procurar una éptima presolicitacidn de los ani-
1llos. Se comprenderd que cada una de las barras alargadas se solda-
rd sustancialmente de la misma manera y, por lo btanto, sbélo se des-
cribiréd en detalle la soldadura sobre la barra -6~ mostrada en la
figura 6.

En la forma més preferida del invento, después de haberse movi-
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do la prensa -2- pars aplicar una deseada fuerza compresiva prede-
terminada a la pila de laminaciones -2- y después de haberse mon-
tado la barra alargada -6"- entre los anillos =%- y -4-, de modo -
que tropiece con los snillos -4-, se espacia entre 5 y 60 milési-
mas de pulgada de distancia desde los anillos -3-, se forma una
goldadura por puntos entre la barra -6°- y los anillos adyacentes
-%- y -4~ en puntos adyacentes a la pila -2-. Entonces se forman
soldaduras continuas -30- y -31-, ilustradas en la figura 3, comen
zando en el contormo de los anillos y continuando hacia dentro has
ta las soldaduras de puntos -28- y -29-,

Después de haberse soldado de esta manera la barra -6"-, se
realiza una preferida secuencia de soldadura para sujetar las res-
tantes barras a los anillos «3- y -4~, En esta secuencia preferi~
da la siguente barra, que debe soldarse, estd diametralmente opueg
ta a la barra -6°-, es decir, que se soldaria a continuacidn la ba
rra -6-. Entonces, las dos barras espaciadas de la més cercana ba-
rra soldada en aproximadamente 90¢ se soldarian a los anillos. Se-
ghn se va continuando la secuencia de soldadura, se soldaria un-
segundo Jjuego de cuatro barras alargadas a los anillos, y cada una
de las barras en el segundo juego estarian espaciadas entre si
aproximadamente por 902, y estarian iguelmente espaciadas de las
dos barras mis cercanas del primer juego de cuatro barras que fue-
ran soldadas a los anillos. Esta secuencia y métodos preferidos
de soldadura de las barras, formando una soldadura cortinua desde
su contorno hacia la pila ~2-, hace que la parte més fuerte de la
soldadura asi formada, se coloque en posicidén adyacente a la pila
~2~, donde se aplicaré un momento mdximo a la misma por la fuersza
obligadora presolicitada aplicada a los anillos =3« y =4~ cuando
lg prensa ~-20- es forzada hacia abajo para mover a unirse los aros

escalonados -l4- y -15~-. Preferentemente, ambos costados de cada

e o m———— Vi rorn b
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barra estén soldados & los anillos -3~ y -4- sustancialmente a lo
largo de la completa extensién radial de las barras.

Se ha encontrado que mientras que la presente secuencia y di-
reccidn deseada de una de las soldaduras, por ejemplo, de las sol-
daduras ~-30- y -31- es lo més deseable, en algunas aplicaciones
del invento puede procurarse una asdecuada fuerza de sostén entre
las barras alargedas y los anillos -3~ y -4- cuando las soldaduras
-30- y -30’- se inicien sdyacentes a la pila -2~ y se continfien hz
cia fuera hacia el contorno de los anillos -3~ y -4~ donde son
pudelados y terminados. También deberia observarse, que en la eje-
cucién preferida del invento, la eltura radial de cada uno de los
campos del primer escaldén -14b- y -15b- de los aros escalonados
14~ y ~15-, es menor que la mitad de la dimensidn extendide ra~
dialmente de las barras glargadas ~6-9- y -6°-, etc. Tales dimen-
siones permiten que los anilios sean remoldeados hacia fuers con
el importe minimo practico de fuerza compresiva que se prefiere 4z
la prensa -20-, Naturelmente,bueden emplearce otras dimensiones
del escaldn ~14b~ y =li4c- en los aros escalornados -l4- y -15~ en
otras ejecuciones del invento. También se ha hallado que es pre-
ferible tener una anchura radialmente extendida de cada una de
las barras alargadas de alrededor de cuatro pulgadas de anchura
pero deberian tener un ancho de por lo menos 2 pulgadas. Tal dimen
sidn sustanciasl permite que las soldaduras -30-, ~31-, etc., cuan-
do se apliquen en la secuencia deseable arriba mencionada y en el
método de formacidén deseado, retengan el espaciamiento predetermi-
nado deseado de.las porciones exteriores -3b- y -4b- de los ani-
llos =3~ y -4~ sin requerir soldadurasmsivas o la formacidn de
varias costuras de soldadura para impedir que la junta se rompa
cuando las porciones internas -3g-~ y ~4a- sean rebordeadas axil-

mente hacia fuera.
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Asi, la presolicitacibén de los anillos ~3- y -4= arriba des-
crita, de acuerdo con el método de este invento, sirve para reducir
el gasto y complejidad fabril de asegurar las barras =6-, -6"-.dc.
a los anillos.

Finalmente,se apreciara que todas las barras alargadas pueden
estar montadas respectivamente en ranuras longitudinales preforma-
das, tales oomo la ranura -2a-, formada en la pila -2-mra recibir
la barra -6"-, como se ilustra en la figura 3. Naturalmente la sol-
dadura -30~ y =31~ que se extienden a lo largo de los costados de
la barra, tal como de la barra -6°-~, no se extenderian dentro de
la ranura -2g~- o0 ranuras similares.

Los expertos en la técnica reconocerédn que pueden practicarse
varias modificaciones y formas alternativas del invento respecto a
su descripcidén aqui provista. Por lo tanto, existe la intencidn de
comprender la verdadera idea y alcance del invento dentro de los
1limites de las siguientes reivindicaciones.

N O T A

EN RESUMEN: la presente Patente de Invencidn que por veinte
afios se solicita para Espafia, ha de recaer sobre las siguientes rei
vindicacioness

12,~ Mejoras en la construccién de conjuntos de niicleo magné-
tico laminados, comprimidos eldsticamente para mquinas dinamoeléc-
tricas, caracterizadas porque comprenden, una pila de laminaciones,
generalmente planas, de metal aislado, dispuestas en relacidn de cg
ra con cara, para definir un taladro receptor de rotor, primero y
segundo anillos de apriete, colocados respectivamente en los extre-
mos opuestos de dicha pila de laminaciones con una porcidén interior
de cada anillo sobre la pila y una porcidn exterior de cada anillo
expendiéndose radialmente hacia fuera desde la pila, una pluralidad

de barras alargadas, teniendo sus respectivos extremos soldados a
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las respectivas porciones extendidas radislmente hacia fuera de
los lados de dichos anillos enfrentados con los extremos de dicha
pila, estando por lo menos uno de dichos anillos elédsticamente sc~
licitado para flexionar su citada porcidn interior axilmente hacia
fuera respecto a su citada porcibén exterior, teniendo cada una de
dichas barras una longitud predeterminada, que es eficaz para man-
tener el anillo elésticamente solicitado en dicha condicidn soli-
citada para hacer que por ello aplique una fuerza compresiva cont}
nua sobre la pila de laminaciones.

22,- Mejoras segin la reivindicacidén 12, caracterizadas por-
que ambos anillos mencionados estdn eldsticamente solicitados para
colocar sus respectivas porciones interiores axilmente fuera de su:
citadas porciones exteriores.

: 38,~ Mejoras segin la reivindicacidn 22, caracterizadas por-
que cada una de dichas barras_es més corta por un importe predster-
minado que la longitud combin;da de 1a pila de laminaciones y blo~
ques espaciadores anulares asociados, en la condicién reunida fi-
nal de las mismas.

48 ,~ Mejoras seglin le reivindicacién 32, caracterizadas por-
que dicho importe predeterminsdo estd en el alcance de c¢inco a se-
genta milésimas de pulgada.

58,~ Mejoras segin la reivindicacidn %2, caracterizadas por-
que el lado radialmente interior de por lo menos una de dichas ba-
rras esté dispuesto en una ranura longitudinal formada en la super-
fice exterior de dicha pila de laminaciones.

62,- Mejoras segin la reivindicecidén 52, caracterizadas por-
que las soldaduras que aseguran csda una de dichas barras a los
anillos, se extienden sustancialmente por toda la longitud exten-

dida radialmente de por lo menos un lado de las superficies yuxta

puestas de dichas barras, excepto en su porcidn dispuesta en dicha
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ranura longitudinal.

72,- Mejoras seglin la reivindicacidén 62, caracterizadas porque
ambos lados, extendidos radialmente, de dichas barras, estédn soldg
dos a dichos anillos.

82,~ Mejoras segin la reivindicacibén 62, caracterizadas porque
la anchura extendida radialmente de cada una de dichas barras es
por lo menos de dos pulgadas.

98,~ Mejoras segin las reivindicaciones precedentes, caracte-
rizadas por comprender la fabricacidén de cada conjunto de nicleo
magnético las etapas de: disponer una pila de laminaciones, gene-
ralmente planas, de metal aislado, dispuestas en relacidén de cara
con cara para definir un teladro receptor de rotor, procurar prime-
ros y segundos anillos de apriete y colocar dichos anillos respecti
vamente en extremos opuestos de dicha pila con una porcidén interior
de cada anillo sobre la pila y una porcidn exterior de cada anillo
extendiéndose radialmente fuera de la pila, procurar un par de arcs
escalonados y colocar exactamente dichos aros con sus respectivos
didmetros interiores en alineacidn con el didmetro interior de las
laminaciones que definen dicho taladro, estando provisto cada uno
de dichos aros de una porcidn de superficie de base y primeros y
segundos escalones anulares dispuestos radialmente fuera de la por-
cién de base con los campos de escaldn frente a dichos anillos, co-
locar el contorno de dada anillo contra la cima del segundo escaldn
sBobre el aro que tropieza con el mismo para c¢olocar por ello tam-
bién 1a superficie axilmente exterior de cada anillo sobre el campo
del primer escalén del primer aro gue tropieza con el mismo, apli-
car y sostener una fuerza compresiva axil a las superficies axil-
mente exteriores de dichos aros, para comprimir por ello dicha pila
de laminaciones y flexionar dichas porciones interiores respectivas

de los anillos axilmente hacia fuera dentro del espacio definido

T o T R S



10

15

25

30

et

por la subida del primer escaldn ¥y la porcién de base del anillo,
que tropieza con el mismo, procurar una pluralidad de barras alarga-
das y colocar dichas barras entre dichos anillos con los ejes longi-
tudinales de las barras sustancialmente paralelos al eje longitudi-
nal de dicha pila, y con los extremos de dichss barras respectivamen—
te adyacentes a dichos anillos, soldar los respectivos extremos de
cada barra a los anillos adyacentes para fijar por ello rigidamente
el espaciamiento entre las porciones exteriores de dichos anillos,
soltar la fuerza compresiva axil aplicada a dichos aros, y quitar
dichos saros.

108.~ Mejoras segin la reivindicacidn 92, caracterizadas porque
la anchura radial de los campos de cada uno de dichos primeros esca-
lones es menor que la mitad de la dimensidn radialmente extendida
de dichas barras.

118,- Mejoras segln la reivindicacién 8%, caracterizadas porgue
la longitud de cada una de dichés barras es mas corta por una distar
cia predeterminada que la distafwcia entre las superficies axilmente
interiores de dichos anillos ad%acentes a sus contornos exteriores,
cuando dicha fuerza compresiva axil se martiene sobre dichos aros.

122,- Mejoras seghn ls reivindicacidn 112, caracterizadas por-

" que dicha distancia predeterminada estd en el alcance de cinco a se-

L
14

senta milésimas de pulgada.

1%2,~ Mejoras segln la reivindicacifin 112, caracterizadas por-
que los respectivos extremos de cada barra estan soldaﬁos a tope con
los anillos que chocan en puntos. adyacentes a la pila de laminacio-
nes y después las soldaduras son formadas desde un punto adyacente
al contorno de los anillos hacia el interior de las soldaduras a to-
ve.

142 ,~ Mejoras seglin la reivindicacidén 1328, caracterizadas porque

las barras estdn soldadas a los anillos en una secuencia que hace
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que las mrimeras cuatro barras, asi soldadas, estén espaciadas de la
més cercana barra soldada aproximadamente por 90¢2.

152.- Mejoras seglin la reivindicacidén 142, caracterizadas por-
que dicha secuencia de soldadura hace que el segundo juego de cuatro
barras a soldar se espscie de la mas cercana barra soldada en dicho
segundo Juego por aproximadamente 902 y para estar casi‘igualmente
espaciado de las dos barras mds cercanas del primer juego de cuatro
barras soldadas a’'log anillos.

162,.~ Por Gltimo se reivindica como objeto sobre el que ha de
recaer la presente Patente de Invencidn que por veinte afios se solici

ta registrar para Espafiay~ = - - = - - - -
P or
“MEJORAS EN LA CONSTRUCCION DE CONJUNTOS DE NUCLEQ MAGNETICO LAMINA -
DOS, COMPRIMIDOS EIASTICAMENTE PARA MAQUINAS DINAMOELECTRICAS"
Todo conforme queda expresado en la presente Memoria Descripti-

va que consta de veintiuna hojas foliadas y escritas a miquina por
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