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La presente Patente de Invención tien e  por ob je­

to garan tizar e l  derecho a la  fab ricac ión  y explotación ex 

e lu s ivas  de un procedimiento para la  fabricación  y montaje

de lo s  rotores de volan tes magnéticos con imanes cerámicos.
*

5 Este procedimiento supone una notable s im p lifica

r ción  disminuyendo e l  costo de mano de obra, aprovechándose 

debidamente de l empleo de la s  fe r r ita s  o cerámicas magnéti 

cas de gran res is ten c ia  a la  desmagnetización y gran' rema­

nencia.

10 El uso de estos imanes cerámicos permite que la

carcasa, del ro to r  sea de h ierro , con lo  que e l conjunto - 

t ien e  mas so lid ez  que en e l caso de tener que hacer las  - 

carcasas de aluminio o latón  como cuando lo s  imanes son de 

acero.

15 El procedimiento re iv ind icado se ca racter iza  por

una primera fase  de construcción de la  envolvente de h ie ­

rro  que forma la  carcasa de alojam iento de la  corona po lar 

y acoplamiento en su d isco del buje para adaptación a l e je  

g ir a to r io .  En una segunda fase se inyecta  la  corona po lar

20 en dos partes. Una de las  partes en forma de corona l le v a
t

la  zona plana que se ha de ap lica r  en e l fondo de la  carca 

sa, mientras que por e l  bor-:de opuesto ex is te  una s e r ie  de 

escotaduras rectangulares para e l encaje de lo s  imanes ce­

rámicos, solos o unidos con la s  masas polares.

25 La segunda parte  o corona superior inyectada pré

senta; en su ca ra - in fe r io r , unas- escotaduras de menor a ltu  

ra adecuadamente repartidas que, encaradas con las  de la  -
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pieza inyectada inferior, completan los marcos en los que

se han de in trodu cir desde e l e x te r io r  las  p iezas polares

y lo s  imanes cerámicos. En una tercera  fase se efectúa la

colocación de lo s  imanes solo, o de las  masas polares y de 
los/

/imanes. Una pestaña perim etral situada en la  cara in te r io r  

de l marco de la  p ieza  inyectada1* constituye e l tope que im

pide qué los  imanes o masas salgan hacia e l hueco in te r io r
»

de la  corona. La ex is ten c ia  de esta  pestaña sé corresponde 

con e l  borde redondeado de la  zona a ap lica r  de l imán o -  

p ieza  po lar. Una vez montadas la s  dos p iezas de la  corona 

y debidamente encajados lo s  imanes y p iezas polares, se pa 

sa a la  cuarta fase de introducción a presión del conjunto 

dentro de l^óarcasa envolvente del ro to r . En una quinta fa  

se se completa la  f i ja c ió n  de la  corona ensamblada a la  -  . 

carcasa mediante una operación de escopleado en varios  pun 

tos comprendidos entre la  p ieza  inyectada y e l borde de la  

su p erfic ie  del canto de la  envolvente c il in d r ic a  de la  car 

casa, pasando a la  sexta fase o de imantación.

La cualidad especialmente in teresan te de los  irua 

nes cerámicos, cuyo montaje adecuado es e l reseñado en e l 

presente procedimiento, es la  d irecc ión  p re fe ren c ia l de - 

magnetización o sea sin an isotróp ia, que se aprovecha para 

que la  magnetización sea diam etral.

La c a ra c te r ís t ic a  s ig n if ic a t iv a  de este proced i­

miento es que la  corona polar, en lugar de hacerse de una 

so la  p iéza, se inyecta  en dos partes, con lo  que se sirnpli 

f i c a ,notablemente la  ejecución y costo de lo s  moldes de in  

yectar. ‘55
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En la  hoja g rá fic a  adjunta y a t í tu lo  de ejem­

p lo , se representa un caso de rea liza c ión  p ráctica  del pro­

cedim iento para la  fabricación  y montaje de los  rotores de

volan tes magnéticos con imanes-cerámicos, ob jeto  de la  pre
/

60 sente Patente de Invención.

La figu ra  1 muestra una v is ta  en planta de l ro­

to r  indicándose de trazos lo s  elementos componentes, mien­

tras  que la s  figu ras 2 y 3 representan las  v is ta s  parcia ­

le s  según AB y CD de la  figu ra  1 en e l  caso de que no haya 

65 masas polares.

En la  figu ra  4 se adv ierte  la  d istribu ción  de la  

corona én e l caso en que haya imanes y masas polares.

La figu ra  5 es la  v is ta  en p lanta de la  p ieza  

ta l  como se ve en e l  acabado f in a l .

70 Siguiendo lo s  dibujos se ve la  carcasa e x te r io r

de h ierro , en e l in te r io r  de cuya parte  c il in d r ic a  -1 - se 

disponen alternadamente lo s  imanes cerámicos -2 - .

La carcasa de parte c i l in d r ic a  -1 - presenta, en 

su disco cen tra l, e l  buje -3 - unido a la  corona de la  car- 

75 casa por medio de lo s  remaches -4 - .

El elemento de unión que ha de formar la  corona 

se inyecta  en dos p iezas; una de e llas- es la  corona in fe ­

r io r  -5 - que presenta la s  escotaduras'para alojam iento de 

lo s  imanes cerámicos -2 -, que se disponen por la  parte ex- 

80 terna de la  corona. La p ieza  superior.-6 - en forma de coro 

na, que también se obtiene por- inyección, es de menor a ltu  

ra y presenta las  escotaduras in fe r io r e s  que coinciden con

-  4 -
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la s  medidas de lo s  imanes cerámicos -2—-’ encajados en las  

mismas. De esta forma, con dos coronas, se completa e l  mar 

co de los  imanes cerámicos.

En la  cara in terna de la s  escotaduras de la  p ie ­

za -5 - ex is te  una pestaña o moldura -7 - que impide que los  

imanes o p iezas polares salgan hacia e l in te r io r  de la  co­

rona. $1 conjunto de la s  dos. coronas inyectadas compren­

diendo y sujetando a la s  masas polares, se introduce a pre 

sión dentro de la  carcasa -1 - y a continuación se f i j a  a 

•la misma mediante lo s  escopleados de lo s  puntos -8 - ,

El haber hecho la  corona p o la r  en dos p iezas in ­

yectadas -5 - y -6 - t ien e  por ob jeto  e l  s im p lifica r  lo s  mol 

des de inyectar, aunque para e l lo  tien e  que e x is t i r  la  l í ­

nea de unión anular o junta -9 -.

El canto' redondeado -10- del imán o masas pola­

res se adapta a la  concavidad in te r io r  de la  pestaña o mol 

dura de retención -7 -.

En la  figu ra  4 se adv ierte  que además de lo s  ima 

nes -2 - se han colocado antes desde e l e x te r io r  las  masas 

polares -11-. La ex is ten c ia  del canto -10- permite que, en 

e l caso de la  figu ra  4 con masas polares -11-, se efectúe 

un torneado sin p e lig ro  de que e l imán salga por la  parte 

in terna de la  corona ya que, aunque se rebaje parte de la  

pestaña -7 -, queda e l canto del imán o masa po la r reten ido 

en la  concavidad in terna de la  pestaña.

En e l ensamblaje los  imanes -2 - quedan algo suel 

tos en los  alojam ientos formados por e l  dentado in te r io r
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de la s  dos coronas, pero con e l  escopleado '-8- y la  poste­

r io r  imantación forman un conjunto debidamente so lidarizado .

En la  figu ra  5- se ve la  p lanta del acabado fin a l,

advirtiéndose la  p ieza  -1—, e l  buje -3 -, la  forma de coro- \
na de la  p ieza  anular -6 - y lo s  escopleados -8 -.

Para e l presente procedimiento de fabricac ión  de 

ro tores  de volantes magnéticos con imanes cerámicos, se em 

plearán lo s  métodos y u t ila jé s  propios de la  industria , pu 

diendo va r ia r  en cuantos d e ta lle s  no a lteren , cambien o rno 

d ifiquen  su esencia lidad .

-  <5 -

t



I

I

7 -

-  R E I V I N D I C A C I O N E S  -

120 i s . »  Procedimiento para la  fab ricac ión  y montaje de lo s  ro 

tores dé volantes magnéticos con imanes cerámicos, caracte 

rizado por una primera fase  de construcción de la  envolven 

te  de h ierro  que forma la  carcasa de alojam iento de la  co­

rona po la r y acoplamiento en su disco del buje para adapta 

125 ción aj. e je  g ir a to r io .  En una segunda fase se inyecta  la  

' corona po la r en dos partes. Una de la s  partes en forma de 

corona l le v a  la  zona plana que se ha de ap lica r  en e l fon- 

’ do de la  carcasa, mientras que por e l  borde opuesto ex is te
I

una se r ie  de escotaduras rectangulares para e l encaje de 

130 lo s  imanes cerámicos solos o unidos con la s  masas po lares.

La segunda parte o corona superior inyectada presenta en su 

cara in fe r io r  unas escotaduras de menor a ltu ra  adecuadamen 

te  repartidas que, encaradas con la s  de la  p ieza  inyectada 

in fe r io r ,  completan lo s  marcos en lo s  que se han de in tro -  

135 ducir desde e l  e x te r io r , las  p iezas polares y los  imanes

cerámicos. En una tercera  fase se efectúa la  colocación de 

lo s  imanes solos o de las  masas polares y de los  imanes. 

Una’ pestaña perim étral situada en la  cara in te r io r  del mar 

co de la  p ieza  inyectada, constituye e l tope que impide 

140 que lo s  imanes o masas salgan hacia e l hueco in te r io r  de

la  corona. La ex is ten c ia  de esta pestaña se corresponde con 

e l  borde redondeado de la  zona a ap lica r  del imán o p ieza  

po la r. Una vez montadas las  dos p iezas de corona y debida­

mente encajados lo s  imanes y p iezas -polares, se pasa a la  

145 cuarta fase de introducción a presión del conjunto dentro
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de la  carcasa envolvente del ro to r . En-Una quinta fase se 

completa la  f i ja c ió n  de la  corona ensamblada a la  carcasa

mediantQ^na operación de escopleado en varios  puntos com- 
\ ' *■ 

prendidos entre la  pieza' inyectada y e l  borde de la  super­

f i c i e  del canto de la  envolvente c i l in d r ic a  de la  carcasa, 

pasando a la  sexta fase  o de imantación. La cualidad espe­

cialm ente in teresan te de los- imanes cerámicos, cuyo monta- 

jd  adecuado es e l  reseñado en e l  presente procedimiento, 

es la  d irección  p re fe ren c ia l de magnetización o sea su ani

sotrop ia  que se aprovecha para que la  magnetización sea -  
/

diam etral. La c a ra c te r ís t ic a  s ig n if ic a t iv a  de este procedi 

miento es que la  corona po la r en lugar de hacerse de una -  

so la  p ieza  se inyecta  en dos partes, con lo  que se s im pli­

f ic a  notablemente la  ejecución y costo de lo s  moldes de ¿n 

yec ta r.

2 s .- Procedimiento para la  fabricación  y montaje de lo s  ro 

torea de volantes magnéticos con imanes cerámicos. 1?

Consta la  presente memoria d escr ip tiva  de ocho hoj'Ss f o l i a  

das y e s c r ita s  por una sola  cara.

Barcelona, 29. de b'c’i’tfúlióvv: de 1.977

I> ' i

-  8  -

P. A.

M. LLORT
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