|

MINISTERIO DE INDUSTRiA _ @[ - Al
REGISTRO OE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL L4 - 461.304
3=8-=-77

PATENTE DE [INVENCION

ESPANA

PRIORIDADES:
@NUMERO @ FECHA @ PAIS

@F!CHA DE PUBLICIDAD @CLASIFICACION INTERNACIONAL . FATENT! DE LA QUE £3 DIVISIONARIA

sy

b @Trrm.o DE LA INVENCION

" PR&JEDIMIENTO PARA LA FABRICACION Y MONTAJE DE LOS RORONES DI vo

LANTES MAGNETICOS CON IMANES CERAMICOS ",

@ BOLICITANTE (3)

MOTOPLAT, S. A.

DOM'CILIO DEL SOLICITANTE

Wifredo, 679=699 - DADALONA (Barcolonar) -

@ INVENTOR (EB)

De José SIRERA UBREDA.

@'TITULAH {ES)

@ ‘REPRESENTANTE

D% Matilde LLORT Geronds

UNE A-4 MOD, 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



La presente Patente de Invencidn tiene por obje-~
 to garantizar el derecho a la fabricacidn y explotacién ex
clusivas de un procedimiento para la fabricacién y montaje

de los rotores de volantes magnéticos con imanes cerémicos.

Al

5 Este procedimiento supone una notable siﬁplifiqg
_cidn disminuyendo el costo de mano de obra, aprovgchéndose

debidamente del empleo de las ferritas o gerémiéas magnéti
cas de gran resistencia a la.desmagnetizacién yﬁgran’rema-
nencia.

10 El uso de estos imanes cerdmicos permite que la
carcasa, del rotor sea de hierro, con lo gque el conjunto -
tiene ﬁés solidez que en el caso dé tener que hacer las -~
carcasas de alumihio o latén como cuando los imanes son‘de
acero.

15 . EL procgdimiento reivindicado se caracteriza por
una primera fase de construccién de la envolvente de hie~
rro que forma la carcasa de alojamlento de la corona polar
Y aéoplamiento en su disco del buje para adaptacién al eje
giratorio. En una segunda fase se inyecta la corona polar

20 en dos partes. Una de las parites en forma de corona lleva
la zona plana que se‘ha de aplicar en el fondo de la carca
sa, mientras que por el bor-de questo existe una serie de
escotaduras rectangula;es para ei encaje de los imaﬂes ce~
Vréhicos, solos o unidos con las masas polares.

25 La segunda parte o corona superior inyectada pre¢

~ 'genﬁé;fen su céra?inferiqr, unas esgotaduras de menor altu

~

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 introducir desde el exterior las piezas polares'
Y los imgnés cerdmicos. En una tercera fase se efectua la
golocacién de los.imanes‘sdlo, 0 de las masas polares y de
iSZnes. Una pestalla perimetral situada en la cara iﬁteriér .
del marco de la pieza inyectadax constituye el tope que im
pide'aué los imanes o masas salgaq hacia el hueco interior

de la corona. La existencia de esta pestafia sé corresponde

con el borde redondeado de la zona a aplicar del imdn o -

‘pleza polar, Una vez montadas las dos piezas de la corona

y debidamente encajados los imanes y piezas polares, se pa
sara la’Euarta fase de introduccidén a presidn del conjun;o
dentro de ladarcasa envolvente del rotor. En una quinta fa
se se compléta la fijacidén de la corona ensamblada a la -
carcasa mediante una operacién de escopleado en varios pun
tos comprendidos entre la pieza inyectada y el borde de la
superficie del canto de la envolvente cilindrica de la car
casa, pasando a la sexta fase o de imantacién.

La cualidad especialmente interesante de los ima
nes cerdmicos, cuyo montaje adecuado es el resefiado en el
presente procedimiento, es la di;eccién preferencial de -
magnetizacién o sea sin anisotrédpia, que se aprovecha para
que la magnetizacidn sea diametral. '

Lé caracteristica significativa de este procedi-
miento es que la corona polar, en.lugar de hacerse de una
s&laupiéza, se inyecta.en dos partes, con lo que se simpli

-

fica.notablemente la ejecucién y costo de los moldes de in

R

yectar.
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En la hoja grifica adjunta y.a titulo de ejem~
'plo,se.representa un caso de realizaqiéh.pféctica del pro-
cedimiento para la fabricacién'y montaje de los retores de
volaqte; magnéticos con imaﬁes~cerémicos, objeto de la pre
sente Patente de Invencign.
) La figura 1 muestra una vista en planta del ré-
tor indicéndose de trazos los elementos componentes, mien—
tras qué las figuras 2 y 3 fepreééntan las vistas parcia-
" les segln AB vy CD de la figura 1 en el caso de qﬁe no haya

~ masas polares.

, En la figura 4 se advierte la distribucidén de la
corona &n el caso en que haya imaneé Yy masas polares.

La figura 5 es la vista en planta de la pieza.
tal Eomo se ve en el acabado final.

Siguiendo los dibujos se ve la carcasa exterior
de hierro, en el iﬁterior de cuya parte cilindrica -1~ se
disponen alternadamente los imanes cerdmicos =2-,

La carcasa'de parte cilindrica =l- presenta, en
su disco central, el buje ~3- unico a ia corona de la car-
casa por medio de los remaches =4-, -

' El elemeﬁto de uniéq que ha de formar la corona
se inyecta en dos piezas; una de ellas. es la corora infe-
rior -5~ que presenta las escotaduras para alojamiento de
los imanes cerémicos -2;, que se disponen por la parte ex-
terna de la corona. La pieza superior -G6- en forma de coro
na, que taﬁbiéﬁ se obtiene por-inyeccidn, es de menor altu

. -
ra y presenta las escotaduras inferiores que coinciden con



las medidas de los imanes cerémicos -2--encajados en las

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

-85  co de 18s imanes cerémicos.

3

En la cara intérsa de las escotaduras de la pie-
za =5- existe una pestafia o moldura -7- que impide que los
imangs o piezas polares salgan hacia el interior de la co-
rona, él conjunto de las dos. coronas inyectadas compren-

90 " diendo y sujetan&o a las masas polares, se lntroduce a pre
sién dentro de la carcasa -l- y a continuacidn se fija a
'la misma mediante los escopleados de los puntos =8-.

El haber hecho la corona polar en doé piezas in-
yectadas ~5- y =6~ tiene por objeto el simplificar los mol

.95 des de inyectar, aunque para ello tiene que existir la 1i-
neé de unidn anular o junta -9-,

El canto redondeado -10- del imin o masas pola-
res se adapta a la concavidad interior de la pestafia o mol
dura de retencidén =7=-.

100 En la figura 4 se advierte que ademds de los ima
nes =2- se han colocado antes desde el exterior las masas
polares -1l-. La ekistencia del canto -10- permite que, en
el caso de la figura 4 con masas polares -1l-, se efectue
un tornéado sin peligro de que el imdn salga por la parte

105 jnterna de la corona va que, aunque se rebaje parte de la
pestafia ;7-, queda el canto del imédn o masa polar retenido
en la concavidad interna de la pestafia.

En el ensamblaje los iﬁanes -2~ quedan algo suel

tos en los alojamientos formados por el dentado interior
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dg las dos coronas, pero con el escopléado =8~ y la poste~
rior imantacidén forman un conjunto debi‘damente solidarizado.
' En la figura 5. se ve la planta del acabado final,
advigtiéndose la pieza -1-, el buje -3-, la forma de coro-
na de la pieza anular -6m y los escopleados =8-,
Para el presente procedimiento de fabricacidn de
rotores de volantes magnéticos con imanes cerdmicos, se em
pleardn los métodos y utilajes pfbpios de la industria, pu

diendo variar en cuantos detalles no alteren, cambien o mg

~difiquen su esencialidad.
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- REIVINDICACIONES -

12 ,~ Procedimiento para la fabricacién y montaje de los ro
tores dé volantes magnéticos con imanes cerdmicos, caracteg
rizado por una primera'fase de construccidén de la envolven

te de hierro que forma la carcasa de alojamiento de la co-

'rona.pqlar y acoplamiento en su disco del buje para adapta

cién al eje giratorio. En una segunda fase se inyecta la

" corona polar en dos partes, Una de las partes en forma de

corona lleva la zona plana que se ha de aplicar en el fon-

‘do de la carcasa, mientras que por el borde opuesto existe

1
una serie de escotaduras rectangulares para el encaje de
los imanes cerdmicos solos o unidos con las masas polares.

La segunda parte o corona superior inyectada presenta en su

v

cara inferior unas escotaduras de menor altura adecuadamen

te repartidas que, encaradas con las de la pieza inyectada

inferior, completan los marcos en los que se han de intro-

duoir desde el exterior, las plezas polares y los imanes
cerdmicos. En una tercera fase se efectua la colocacidn de
los imanes solos o de las masas polares y de los lmanes.
Una' pestafia perimetral situada en la cara interior del war
co de la pieza inyectada, constituye el topé que impide
que los imanes o masas salgan hacia el hueco interior de
la corona. La existencia de esta pestafia se corresponde con
el borde redondeado de la zona a aplicar del imdn o pieza
polar. Una vez montadas las dos piezas de corona y debida-
mente encaiados los imanes y piezas polares, se pasa a la

cuarta fase de introduceién a presién del conjunto dentro



-8 -

-de la carcasa envolvente del rotor. En‘:una quinta fase se
completa la fijacién de la corona ensamblada a la carcasa

mediante(na operacién de escopleado en varios puntos com-

+

prendidos entre la piezd inyectada y el borde de la super-

-150  ficie del canto de la envolvente cilfndrica de la carcasa,

’pasapdq a la sexta fase o de imantacién. La cualidad espe-

cialmeﬁte interesante de los- imanes cerdmicos, cuyo monta-
" jé adecuado es él resefiado en el presente procedimiento,

es la direccién preferencial de magnetizacidén o sea su ani

155 ' sotropia que se aprovecha para que la magnetizacién sea -

diamet:;l. La caracteristica significativa de este procedi
miento es que la corona polar en lugar de hacerse de una -
sola pieza se inyecta en dos partes, con lo que se simpli-
fica notablemeﬁte la ejecucién y costo de los moldes de ig
160 yectar.
8,- Procedimiento para la fabricacidn y montaje de los ro
162 tores de volantes magnéticos con imanes cerdmicos.,
Consta la presente memoria descriptiva de ocho hojﬁs folia
daé y escritas por una sola cara.

Barcelona,29. de Logulie: de 1.977
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