TANISTERIO DE IRDUSTRIA
_ RECISTAC OE LA PROPIZOAD INDUSTRIAL

ESPANA

Q_‘\';T;;_EE:"" i3 Al
Oy 441,818 ©
@ FECHA PE PRESENYACION
15.10.75

PATENTE BE INVERGIEN

@ PRIDRIDADES:

HUMER:)

516. 594

@ FECHA

21.10.74

33 PAIS

estadounidense

@ FECHA RE PUILICIDAD

@Dcusmmcxon INTEPNACIONAL

02 PATENTE ‘DE LA QUE E3 LiV{alMLARIA

) 1ivuLe vE LA nvENcion

Hoz K

METODC PARA REATIZAR UN ESTATOR DE MAQUINA DINAMOELEJTRICA.

@ SOLICIYANTE (8}

GENERAL ETLECTRIC COMPANY.

" DOMICILIO DEL SOLICITANTE

1 River Road, SCHENECTADY, New York 12305, Estados Unidos.

@ IRVENTOR (£8)

.JOB - THOMAS DONAHOO, de nacionalidad estaaounidense.~

@ TITULAR (E8)

B mismo solicitante.

@ REPRESENTANTE

DON BERNARDO UNGRIA GOIBURU.

UNE A-4 MO0, 3108

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA .




10

15

20

25

30

REF: Docke’ 3D-SM-04848

RESUMEN DE LA DESCRIPCTON

El método que se describe consiste en troquelar en

- une tira de material magnético las chapas que consituyen lcs

brézos y la culata, formar la seccidén de culata del nficleo, y
formar el brazo de devanado del nfQcleo (o nlicieo de la bobina).
A continuacidn se sitlla la bobina de excitacidn sobre el nficleo.
de bobina, se ensambla el nficleo de la bobina y la culata del
nficleo en una nueva orientacibén con velacidn a la orientacidn
relativa de las chapas en el momento de su troquelado en la ti
ra de material magnétgco original. Las chapas de brazuv &< de-
vanado se hacen girar&1800 alrededor de un eje longitudinal,
de modo que una primera superficie de la tira original de ma-
terial magnétice se oriente frente a una direccién en la sec-
cién de culata del nficleo, y en una direccidn opuesta en la sec
cibn de brazo de devagado en un motor terminado.

La configéracién geométrica de las chapas impide
que los brazos de devanado se sitQen al azar con relacilén a
las chapas de la culata, permitiendo sin embargo dos crienta-
ciones relativas de las chapas completamente diferentes. Se
identifica wna linea de referencia longitudinal a lo largo
del brazo de devanado, de tal manera que los medios de acha-

vetado o de interconexidén sean simétricos alrededor de la 1f

.nea de referencia, pero de tal manera que la.porcién del bra

z0 de devanado que recibe este Gltimo sea asimétrica alrede-
dor de la misma linea de referencia cbteniéndose asi dos aber
turas en forma de ventana distintas, destinadas a recibir los
devanados, segiin la orientacién del brazo de devanado.

' ANTECEDENTES DEL INVENTO

El invento se refiere de mancra general a aparatos

eléctricos que tienen bobinas enrolladas para su excitaciébn, vy



10

15

20

25

30

mis particularmente a motores eléctricos de potencia inferior

a un caballo.

, . Uno de los tipos menos costosos de motores eléctri
cog son los motores llamados convencionalmente motores de “es-
gueleto" o de-%tipo C". Tipicamente, estos motores son peque-
flos motores de potencia inferior a wm caballo y estos motores
estin dotados de manera convencional de wna seccidn de culata
generalmente en forma de U o de C en la parte de senc de la cu
lata. Una szccibn de nicleo, adaptada para recibir en ella '
una bobina enrollada o devanado de excitacidn, se utillz:c para
unir las poréiones de brazo de la culata con el fin de comple-
tar el circwito magnético del estator. Una construccifn parti
cular que ha sido utilizada de manera extensa por el cesionario
del solicitante se representa y se describe en la Patente de
los Estados Unidos No. 3.024,377 a nombre de Tupper pubdlicada
el 6 de marzo de 1.962, y que ha sido cedida al cesionavic de
la presente solicitud de Patente.

Como se indica en la Patente a nombre de Tupper
que se acaba de mencionar, es importante que la seccidn de ni-
cleo que soporta la bobina (brazo de devanado) esté mantenida
de manera rigida en posicibén fija sobre las porciones de brazo
de culata para introducir wn minimo de reluctancia de interfe-
rencia o reluctancia magnética en el circuito del flujo a 1o
largo de las superficies de separacidn del brazo del devanado
y de las porciones de brazo adyacentes de la culata. El tipo
de chapas de brazo de devanado que se ilustra y describe en la
Patente a nombre de Tupper ha pasado a ser conocido en la indusg
tric con el nombre de chapa en "hueso de perro". Este tipo de
chapa estl provisto de una porcidn de devanado de Forma alarga

da y de dos extremidades ensanchadas. Unos elementos de forma
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alargada con extremidades ensanchadas se representan también
en la Patente a nombre de Naul No. 2.807.735, publicada el é4
de septiembre de 1.957.

Con ambos procedimientos que se acaban de indicar,

es posible fabricar chapas de brazo de devanado a partir de una

L]
tira de material, sustancialmente al mismo tiempo que se FPabri

can las chapas de seccidén de culata, troqueléndose los diferen—

-tes . elementos a partir de la chapa de modo que se alojen

los unos en los otros. Con el procedimiento de Tupper, se pro

ducen desperdicios de chapa relativamente pequefios en razén de

esta posicidén de las chapas alojadas las unas en las otras.

BEn el transcurso de los afios, se ha producidc una

necesidad de auvmentar la capacidad de suministro de eriergia de

nmmerosos modelos de motores del tipb de “"esqueleto". Sin e~
bargo, ‘la demanda real y la demanda Prevista de estos mdtores
de mayor capacidad, en numerosos casos no ha justificadc Los
gastos acarreados por un disefio completamente nuevo del .notor
y de las herramientas asociadas. Por tanto, en numeroscs mode
los (los de Tupper inclusive) esta demanda ha sido satisfecha
fabricando motores de mayor altura de apilamiento de chapas o
de mayor longitud. ‘
En aflos mas recientes, ha parecidc conveniente au-
mentar el nfmero de espiras de los devanados, o emplear devana
dos de alvminio en lugar de devanados de cobre., La utilizacidn
del alwninio ha tomado una importancia creciente con la escasez
cada vez mayor de materiales, y con la diferencia cada vez mds
importante entre los precios del cobre y del aluminio., En
cualquier caso se necesita mé espacio en la "ventana de devana

do", es decir el espacio o la “ventana" entre las porciones de

brazo de devanado y de seno de la culata del estator.
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! Uno de los procedimientos utilizados actualmente
paza obtener mayores "ventanas de devanado® en motores del ti
poi de hueso de perro-esqueleto, consiste en desechar las cha-
pas de brazo de devanado en forma de hueso de perro que se tro

quelan en el interior de la seccifsa de cwlata, y troquelar cha

pas de brazo de devanado separadas que facilitan una mayor ven

tana de devanadc.

Otra variante del procedimiento que se acaba de
mencionar consiste en utilizar dos modelos de nicleo completa
mente diferentes, utilizando uno de ellos cuando se necesitan

"pequelias ventanas", y utilizando el otro cuando se necesitan

ventanas de devanado "anchas", 8in embargo, este procediuien~

to exige un gasto o inversidn inicial de utillaje por czda mo-
delo asi como gastos de mantenimiento y de recambio de dicho
utillaje.

Podria sugerirse que un procedimiehto més adecua-
do conszistiria en disefiar de nuevo las chépas de los motores
existentes de modo que se obtenga siempre una ventana tniva y
més ancha, y utilizar dicho nueve modelo incluso para las apli
caciones se necesitan ventanas de devanado mis pequefias. Sin
embargo, este procedimiento daria lugar a otras dificultades
porque el tamafio general de los motores resultantes (devana-

" dos inclusive) seria a menudo superior al tamafio de los moto

res utilizados actualmente, y seria fisicamente imposible
efectuar su cambio. Ademés, en razbn del tamafio £isico algo
superior de dichos motores, seria necesario, por 1o menos en
ciertos c;sos) que los fabricantes de aparatos modifiquen el
isefio de sus productos para que puedan acomodar el motor de
mayor tamaflo. Natwralmente esto seria contrerio a la tenden

cia que consiste en veducir las dimensionesg de los productos.
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Por congiguiente, es extremadamente conveniente pro
porcionar motores nuevos y mejorados asi como los métodos pre-
cisos para fabricarlos, de tal manera que estos motores puedan
ser utilizados como elementos de recambio de pequefios motores

fabricados hasta la fecha, tengan una configuracidn fisica ge

_ neral que se adapte a los modelos existentes de aparatos y

otros equmpos, y sin embargo de tal manera que estén dotados de
ventanas de-devanado amplias sin que sea necesario desechar can
tidades sustanciales de chapa magndtica, y emplear en su lugar
chapas de brazo de devanado realizadas especialmente.

RESUMEN DEL INVENTO

Por consiguiente, un objeto general del invento
consiste en proporcionar un motor de potencia inferior & un ca
ballo, de tipo nuevo y mejorado, asi como los métodos para fa-
bricar éste y de tal manera que se subsanen varias de las di-
ficultades mencionadas mas arriba, obteniéndose las caracteris
ticas deseadas que han sido enumeradas mis arriba.

Un objeto mis especifico del invento consiste en
proporcionar un motor de potencia inferior a un caballo de ti
po mejorado, asi como las chapas destinadas a ser utilizadas
en este motor, de tal manera que'las mismas chapas de brazos
de devanado puedan ser orientadas con relacién a la seccibn de
culata para proporcionar a voluntad wna ventana de devanado de
un primer tamafio o una ventana de devnado de un segunde tamafio
relativamente mis importante.

Para realizar los objetos mencionados més arriba
asi como otros objetos, en una forma preferida del invento se
preconiza un método de fabricacidn de motores que congiste en
troquelar unas chapas de brazos de devanado y de culata en una

tira de material magnético, ensamblar a continuacidn un cierto
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de;nﬁcleo,'y ensamblar unas chapas de brazo de devanado para
cﬁnstituir el brazo de devarado del nficleo. A continuacién,
se sitlia una bobina de excitacidn en el brazo del devanade del
nicleo, 9 se ensambla el brazo del devanado del nficleo con la
seccifn de culata del niicleo en una posicién invertida o nueva
mente orientada con relacidn a la orientacién relativa de las
chapas en el momento de su troquelado en la tira de material
magnético. For ejemplo, laschapas del brazo de QQvanado ce
hacen girar 180° alrededor de un eje longitudinal, de tzl ma~-
nera que una primera superficie de la tira de chapa magnética
original se oriente en una direccibn en la seccidn de culata
del nicleo, v en una direccidén opuesta en la seccibn de brazos-
de devanado de un motor terminado,

En una forma preferi&a del invento que'se iluztra
aqui, se proporciona un disefio del motor que tiene chanas de qg'
lata algo similares aunque no idénticas, a las chapas utiliza-
das hasta ahora. Sin embargo, las chapas de brazo de devanado
tienen unas porciones extremas ensanchadas que se adaptan con
los brazos de la chapa de culata de una mamera original. La
configuracidn geométrica de las chapas impide un posicionamien

to puramente aleatorio de los brazos de devanado con relacidn

a las piezas de la culata, y sin embargo se permiten dos orien

taciones relativas diferentes de las chapas. Se identifica una
linea de referencia longitudinal a lo largo del brazo de deva-
nado y una prolongacifn simétrica alrededor de la linea de re-
fereﬁcia establece un acoplamiento adecuado entre una seccibn
de nficleo de culata y una seccibn de nfcleo de brazo de devana
do. La porcibn del brazo de devanado que soporta la bobina y

que esté situada longitudinalmente se encuentra en efecto “de-
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calada" con relacidn a la linea de referencia., En un ejemplo
todavia mds preferido, se proporciona un motor nuevo y mejora
dof asi como los métodos precisos para construirlo, incluyen-
dé el motof una seccidn de culata de nficleo en forma de V y
wna seccidn de niicleo del tipo de "hueso de perro®. Las cha-
pas de brazo de devanado del tipo de hueso de perro se acoplan
0 se interconectan con las chapas de la culata y estén dotadas
de salientes extremos que estdn decalados con relacidn a un 1i
nea que se extiende céntricamente a lo largo del brazo, pero
que son simétricos alrededor de uwna linea de referencia situa
da longitudinalmente. Ya que las porciones de superficie de-
calada son simétricas (la una con relacidn a la otra) alrede-
dop-de mwa linea de referencia, pueden orientarse 180° alrede~ |
dor de dicha lirea de referencia., Sin embargo, ya que lu par-
te principal del brazo de devanado es asimétrica alrededos de
la misma linea de referencia, pueden obtenerse dos aberturas de
ventana de devanado distintas, segin la orientacidn del brazo
de devanado.

La materia que estl relacionada con el invento se
indica particulérmente y se reivindica distintamente en la por
cibén conclusiva de la Memoria. Sin embargo, el invento propia
mente dicho, tanto por 1o que a su organizacibn, a su modo de

Puncionamiento y sus formas preferidas de llevarlo a la practi

" ca se refiere, conjuntamente con otras ventajas del mismo, po-

dré entenderse mds claramente leyendo la siguiente descripcidn
tomada conjuntamente con los dibujos que la acompafian y en los
cuales se han utilizado nimeros de referencia idénticos para
designar piezas similares.

' BREVE DESCRIPCION’DE‘LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista en perspectiva de un motor
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que puede ser realizado poniendo en préctica el invento en una
forma preferida del mismo, incorporando €l motor ilustrado los
aspectos del invento en una forma preferida;

La figura 2 ilustra las posiciones relativas de las

porciones de wa serie de chapas troqueladas en una tira de ma

 terial magnético;

La figura 3 es una vista en planta de un nficleo del
motor de la figura 1, estando las porciones de brazo de bobina
o de devanado (que se ilustran en la figura 2) orientadas pa-
ra obtener una ventana de-devanado ancha;

. La figura 4 ilustra otro ejemplo del invente en el
cual se utiliza un brazo de bobina modificado; '
~ La figura 5 ilustra la mancra con la cualhlas cha-
pas de la figura 4 pueden ser troqueladas en una tira de mate-
rial magnético; y .

La figura 6 ilustra otro modo de realizacibn ael
invento en el cual se utiliza un brazo de bobina o nficlec de bo
bina modificado y diferente. '

DESCRIPCICN DEL MODO DE REALIZACION PREFERIDO
. Examinando ahora més‘detalladamente los dibujos, se

ve en la figura 1 un motor 10 de'potencia inferior a un caballo
del tipo bien conocido de esqueleto o en C. Se observard que
el motor 10 incluye una primera seccibn de nicleo 11 en forma
general de C o U, constituida por una multiplicidad de chapas
12 que tienen cada una de manera general la forma de una C o de
wa U, y wna seccibn de nficleo de bobina 14 que estd constitui
da también por wna multiplicidad de chapas individuales que se
ven mis claramente en la figura 2 v que'estén indicadas aqui
por la referencia numérica 16.

Siguiendo con referencia a la figura 1, el motor
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jincluye una bobina (recubierta por una cinta aislante 17) que
estd mantenida entre unas bridas de aislamiento y retencidn de
devanado 18, 19. Este tipo particular de estructura se ilus-
tra y describe.claramente de manera detallada,'conjuntamente

con procedimientos nuevos para la fabricacién del nficleo bobi-

- nado aislante y del cohjuﬁto de bobina en la Patente de los Es

tados Unidos No. 3.709.457 a nombre de Church publicada el 9
de enero de 1.973 y que ha sido cedida al cesionario de la pre
sente solicitud. Para una descripcibén més completa y varo mas

detalles respecto a la bobina enrollada, alasbridas de suje-

‘cibn 18, 19, etc., el lector se referird a la Patente de Church,

y se incorpora aqui a titulo de referencia la totalidad de la
descripcidn de esta Patente. .

El motor 10 incluye también un rotor, del cual unas
partes importantes estén ocultas a la vista por 1a§ tapas de
depésito de aceite 21, 22 que pueden acoplarse en las amadu-
ras de extremidad o soportes 23, 24. Los detalles de was ta-
pas de depbsito de aceite adecuadas se describen en la Patente
de los Estados Unidos No. 3.500,087 a nombre de Wendt y Socios,
asi como en la Patente de los Estados Unidos No. 3.743.871 2
nombre de Church, ambas cedidas al actual cesionario y cuyas
deséripciones enteras se incorporan agqui a titulo de referencia.

Los portacojinetes 23, 24 han sido ilustrados como
sujetos en las chapas 11 por un material adhesivo 26 a base de
epoxi. El1 &rbol saliente 27, que forma parte del conjunto del
rotor, gira en unos cojinetes que estin soportados por los por-
tacojinetes 23, 24, todo ello de una manera que conocen perfec
tamente los peritos en esta téenica.

Haciendo ahora referencia a la figura 2, se obser-

vard que las chapas 12, 16 tienen una configuracidn tal que es
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tén provistas de medios de acoplamiento que se describirén més
particularmente diciendo que incluyen porciones en forma de ore
jas ensanchadas o salientes 28, 29 en cada chapa 16. BEstos sa-
lientes ensanchados tienen unas superficies que se adaptan a unas

superficies sustancialmente correspondientes de las chapas 12,

- Las superficies correspondientes y las porciones 28 y 29 son si

métricas (segiin se ve en la figura 2) alrededor de una linea de
referencia que ha sido identificada por la 1inea de puntos 31,
Aunque las superficies de separacifn de los brazos de devanado
16 y de las chapas de culata 12 son simétricas alrededor de la
1{nea de referencia 31, se observari que la porcibén 32 & cada
chapa 16 gue estl destinada a recibir realmente el devanado, eg
t4 decalada (y por tanto es asimétrica) con relacidn a Lz .Inea
de referencia 31. Cuando se orienta nuevamente la chapa 16 ha
ciéndola girar 180° alrededor de la 1fnea de referencia 31,

la porcidn principal del brazo de devanado se sitlia en el lado
de la 1fnea 31 alejado del orificio 33 que acomoda el rotor en
Jas chapas 16. La figura 3 ilustra la chapa 12 y wna chapa 16
despuéds de efectuar esta nueva orientacibn.

Se entenderi que los nficleos de estator se fabrican
en primer lugar situando wna pilg de chapas 12 para constituir
la seccibn de culata deseada de un niicleo, y se sitfian un ni-
mero de chapas 16 conjuntamente para formar un niicleo o brazo
de bobina. Segin la cantidad de hilo que se sitfia alrededor
del brazo constitufdo por las chapas 16, se ensamblan las cha-
pas de nificleo de bobina 16 conjuntamente con la seccibn de cu-
lata del niicleo de modo que se orienten relativamente,bien de
la manera ilustrada en la figura 2 (para facilitar uma pequefia
ventana 34) o segin se ilustra en la figura 3 (para proporcic-
nar wna amplia ventana de devanado 36). EL motor ilustrado en
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la figura 1 tiene una amplia ventana de devanado, la bobina si
tuada en esta es de aluminio, y las chapas 16 y 12 estén origg‘
tadas con relacifn a las chapas 12°'de la culata segln se repre
senta en la figura 3.

Se ha comprobado que el funcionamiento del motor 10

no es perjudicado de‘ninguna manera por la nueva orientacidn de

. las chapas 16. Fara demostrarlo, se han construido motores uti

lizando chapas del tipo ilustrado en la figura 2, y enrollando
en el brazo de devanado un nfmero de espiras de devanado capaz
de entrar en una pequefia ventana de devanado 34. En primer 1lu

gar se comprobd el motor con el nficleo de la bobina orientado

.para obtener el pequeéfio orificio de ventana, y a contiivacion

se probd de nuevo después de orientar nuevamente el niicizo de la

- bobina con respecto a la culata de la manera ilustrada =n la £i

'gura 3. Los datos obtenidos a partir de estas dos pruebzs de-

mostraron que practicamente no habia ninguna diferencia de ren
dimiento entre las dos bruebas{

Se observari que ya que las.armaduras de extrzuidad
o portacojinetes 23, 24 se extienden en la regibn de la ventana
de devanado, no se dispone de toda la superficie de la ventzana
34 (véase figura 2) para acomodar las espiras del devanado.Sin
embargo, ocurre también lo mismo.con la ventana de devanado 36
(v8ase figura 3). S5in embargo, para dar wuna indicacidn respeé
to a los tamafics relativos, se ha comprobado que cuando las cha
pas 12 de la seccibén de culata del motor 10 tienen una anchura
W (véase Figura 2) de aproximadamente 60,9 mm (2,4 pulgadas),
vy wna altura H de aproximadamente 62,4 mn (2,46 pulgadas), la
ventana 36 puede recibir por lo menos el doble de espiras de
devanado de un difmetro dado del conductor de la bobina, que

la ventana 34. Por tanto, se entenderd ahora que es posible fa
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bficar hotores con devanados de aluminio en lugar de devanados
de cobre aunque se necesite usualmente para alojar el conduc-
tor eléctrico de aluminio dos terceras partes mis de espacio
en comparacidn con conductores de cobre.

En la figura 3, se ha ilustrado la configuracidn

de urna bobina en lineas de trazo interrumpido 37 para indicar

. que puede ser necesario disponer de una mayor altura general

del motor cuando la ventana 36 esti sustancialmente llena dema
terial de bobinado, porque la bobina enrollada sobresaldrad més
alld de los extremos de los brazos de la seccidn de culata (o
debajo de la misma, segfn se ve en la figura 3).

Las figuras 4 y 5 ilustran las.chapas 41, A2 cue
definen mutvamente una ventana de devanado 40, y que rewr2sen-
tan a titulo de ejemplo algunos aspectos del invento en ctras
formas. Mas particularmente, se representan chapas de cvlata 41
que estén provistas de medios de posicionamiento o de fijacidn
en forma de superficies o bordes 43, vy estas superficies o bor-
des son sustancialmente simétricos con respecto a una linee de
referencia 44 que es sustancialmente perpendicular a la dGirzc-
cibn longitudinal de los brazos de culata 45, 46. Las chapas
42 que se apilan para formar un nficleo de bobina o seccibn de
nficleo de brazo de devanado, estén igualmente provistas de me-

dios de Fijacibn que tienen la forma de bordes o superficies

47, y estos medios son también sustancialmente gimétricos alre

dedor de la linea de referencia 44.

§in embargo, la chapa 42 de brazo de devanado, con
siderada en su conjunto, es asimétrica con relacidn a la linea
de referencia 44. Por tanto, cuando una sola chapa 42 (o una
pila de dichas chapas que forman un nficleo de bobina) se reo-

rienta haciéndola girar 180° alrededor de la 1inea de referen
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cia 44 y se sujeta conjuntamente con una chapa 41 (o una sec~
cibn de culata constituida por una pila de chapas 41), se fog
ma vna segunda ventana de devanado més amplia 48, segin se re
presenta en la figura 4 (se supone naturalmente que no se da

la vuelta a las chapas 42). '

Se obser%aré que las chapas 41, 42 se troquelan pre
Ferentemente, estandb alojadas las unas en las otras, en una
tira de material magnético 49 dé la manera representada en la
Pigura 5 para reducir al minimo la cantidad de material dese-
chado. Durante esta opergcién se obtiene generalmente la menoxr

cantidad de desecho si las chapas 41, 42. estan alojadas las

unas en las otra de tal manera que,con su orientacidn relativa

de imbricacibén inicial que se obtiene en el momento del troque
lado,se forme la ventana de devanado mis pequefia. Ocurce natu
ralmente lo mismo con las chapas ilustradas en la figura 2.

_ Con respecto a la figura 2, se observard que Ja dig
posicién de imbricacidn de las chapas que se ilustra se indica
solamente a2 titulo ilustrativo y que en la préctica real las
chapas 12, 16 pueden imbricarse en contacto mutuo de la misma
manera ‘que la disposicidn de ia figura 5. BEn este caso, la par
te superior de una chapa 12 tendri un perfil tal que se aloje
completamente contra una chapa 16.

Haciendo referencia ahora a las figuras 4 y 5, se
observaré que, sustancialmente,el {mico desecho de la tira metd
lica 49 resulta de la realizacidén de las ventanas de devanado
40, de los agujeros de remate y de montaje 51, 52, de los ori-
ficios de la bobina auxiliar 53, de las piezas 54 y del orifi-
cio 56. 8in embargo, una parte importante del material del o-
rificio se emplea para fabricar wn rotor,

Se observari que se forma una ventana de devanado de
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un primer tamafio cuando los lados de las chapas 42, 41 que cong
titulan originalmente el mismo lado dado de la tira de material
magnético 49 se orientan en la misma direccidn (frente al obser
vador de la figura 4.) 8in embargo, una ventana de devanado de
un segundo tamafio se obtiene cuando las chapas 41,'42 se orien-—

tan nuevamente de tal manera que el lado reverso de una chapa

se sithe frente a la misma direccién que & lado anverso de la

otra chapa (o de los nficleos constituidos por dichas chapas).
Aunque se ha ilustrado y descrito aqui la fabri-
cacién de diferentes formas de chapas a partir de una solia ti-
ra de material magnético, se entiende que las chapas de culata
pueden ser troqueladas en una configuracién de imbricacién mitua .
con reducidas pérdidas de material a partir de una primera tira
de material, y que las chapas de nficleo de bobina pueden troque
larse a partir de una segunda tira de material, todo ello uti-

«

lizando los procedimientos del invento en una forma de ra:liza
cidn del mismo.

En este caso, las.porciones de brazo de niicleo de
la bobina y de la culata tienen también porciones de sujecidn
o de enclavamiento sustancialmente cérrespondientes, que son

cada una sustancialmente simétricas alrededor de una linea de

- referencia. Sin embargo, la porcibn de los nficleos de bobina

resultantes que se extienden longitudinalmente {asi como las

porciones correspondientes de las chapas de nficleo de la bobina)

serdn asimétricas, o “decaladas" con relacidn a la linea de re
ferencia que se exticende a lo largo de ellas. De este modo, se
obtendrén diferentes tamafios de ventanas de devanado, de acuen
do con la posicibnrelativa de la porcifn de culata del nficleo
y del nécleo de la bobina en un motor terminado.

En la figura 6, se ha ilustrado otro modo de reali
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zacidn del invento, bajo la forma de un nicleo 61 hecho de cha-
pas apiladas. E1 nicleo 61 incluye una seccién de niicleo de cu
lata 62 constituida por wna pluralidad de chapas 63 y un niicleo
de bobinas 64 gque esti constituido por una pila de chapas 66.

Las chapas 66 (y por tamto el niicleo de bobina 64)

y las chapas 63 (y por tanto la seccién de nficleo 62) estén pro

vistas de dispositivos de interconexién sustancialmente corres—
pondientes que tienen la forma de oreja o saliente 67, y de mues
cas 68, respectivamente. BEstos medios de acoplamiento son sus-—
tancialmente simétricos alrededor de una linea de referencia 89,
pero las porciones 71 de las chapas 66 que se extienden longitu
dinalmente (y por tanto el .nliclec de bobina 64) entre las ex-
tremidades de las mismas, son generalmente y sustancialmente a-
simétricas con relacién a la 1linea 69. Por tanto, segin 1la o-
rientacibn relativa del niicleo de bobinas 64 y de la seccidn de
culata 62, se obtendri ya sea una ventana de devanado 72 amplia,
ya sea wna ventana pequefia. Cuando se forma una ventana peque-
#ia, los lados o bordes laterales 73, 74 del nficleo de la bobina
se situarén de la manera indicada en lineas interrumpidas, y la
porcidn principal del nficleo de bobina 64 que esta dispuesta en
tre el lado 74 y la 1linea de referencia 69, se situard entre la
l1inea de referencia 69 y el centro 76 del orificio 77.

En lo que antecede puede verse que se ha ilustrado
vy descrito wn cierto nimero de modos de realizacibdn del invento,
conjuntamente con diferentes modos de llevar a la préctica el in
vento. Se entenderéd también que en la practica pueden realizar
se variacicnes y modificaciones basadas en las enseflanzas del
invento. Por tanto, se entiende que la descripcibém y la expli-
cacibn que anteceden tienen un mero cardcter de ejemplo y nin-

gin carfcter limitativo ya que el invento esti definido en las
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reivindicaciones adjuntas.

En resumen, la presente patente de invencidn que

]

| .

se solicita deberd recaer en las siguientes:
! RETIVINDICACIONES

1. Método para realizar un estator de maquina di~ .
namoelécitrica que incluye una secéién de nicleo de culata y -
un ndcleo de bobina, estando dicho método caﬁacterizado por-
que incluye'las operaciones que consisten en: troquelar, en
une. tira de material magnético, unas chapas de brazo de de-
vanado que- tienen cada una una seccidén que se extiende longi-
tudinalmente con una configuracién predeterminada en una pri-
mera extremidad y una configuracibén predeterminada en una se-
gunda extremidad, y unas chapas de culata que btienen caca una
un orificio destinado a recibir el rotor y unos primero y se-
gundo brazos de culata, teniendo un primer brazo de culata una
porcidn dotada de una configuracibén generalmente correspondien
te a la configuracibn predeterminada y teniendo el segundo bra
zo de culata ﬁna porcidén dotada de una configuracidn general-
mente correspondiente a la configuracidn preseleccionada; sien-
do la configuracidn preseleccionada y las configuraciones pre-

determinadas de las chapas de brazo de devanado generalimente

. simétricas alrededor de una linea de referencia que se extien-

de entre ellas y siendo la porcidn de cada chapa de brazo de
devanado que se extiende longitudinalmente, generalmente asi-

métrica alrededor de la misma linea de referencia, de modo que

un nécleo de bobina constituido por las chapas de devanade pue

da ser ensamblado en cualquier de dos diferentes orientacions
con relacidén a un nlcleo constituido por las chapas de culata
para formar ventanas de devanado de vn tamano'determinado en
una posicibn adyacentve a las chapas de brazo de devanado; pref

Vs
parar una pluralidad de las chapas de culata y chapas de brazo
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de devanado para formar una seccidn de nlicleo de bobina y de

nicleo de culata con un orificio; disponer las espiras de de-

vanado en el nicleo de bobina y montar juntos la seccidn de
nticleo de bobina y de culata.

2. Método seghn la reivindioacién.l, caracteri-
zado porque inéluye la operacién que consiste en troquelar una
multiplicidad de chapas‘&e brazo de devanado y de chapas de cu-
lata alojadas las unas en las otras en una sola tira de mabe-
rial én forma de chapa.

3. Método segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porque la mencionada operacién que consisté en troquélar_
se lleva a cabo con un primer lado de las chapas de culata orien
tadas‘en una primera direccidn y ﬁa primer lado de las chapas
de brazos de devanado orientadas en la misma primers direccidn;
¥y a continuacibén orientar de nuevo la direccidn relativa en la
cual las chapas del nficleo de bobina y de la seccidn d2 culata
de nficleo estén orientadas de modo que después del ensamblado
del nGcleo de la bobina y de la seccibén de culata, los grimeros
lados de las chapas de nficleo de bobina estén orientados en una

direccidn generalmente opuesta a la direccidn en la cual las’

" chapas de la seccibén de culata de nlcleo estin orientadas.

4, Método seglin la reivindicacidn 1, caracteriza-
do porque adecmas de la chapa de preparado incluye la opercién que ca
siste en apilar conjuntamente una pluralidad de chapas de cula-
ta para formar una seccidn de nicleo generalmente en forma de
U, y apilar conjuntamente una pluralidad de chapas de devanado

para formar un nlicleo de bobinaysituar un devanado en el nicleo

de bobina; ¥y a continuacidn ensamblar el nicleo de bobina pro-

vistc de su devanado con el nlcleo en forma general de U.

5. 8e reivindica por dltimo como objeto sobre el
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que ha de recaer la Patente de Invercidn que se solicita:
METODO PARA REALIZAR UN ESTATOR DE MAQUINA DINAMOELECTRICA.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente memoria descriptiva que consta de diecinueve pa-
ginas mecanografiadas y dibujos que se acompafian. '

Madrid, 15 de Octubre de 1.975
BERNARDO UXGRIA
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