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Eata invención se relaciona con la  fabricación da en 
latas para dinamoelóot ricas .

Es' conocida la  formación da culatas para máquinas di 
namoelóotrioas# por ejemplo para motoras da arranque de moto- 

5* ras do combustión intema# mediante estampado de una tira  pía 
na para formar los polos de la  culata solidariamente con di— 
Oha t ir a  y  Ulterior laminación de dota Ü&tima para formar una 
culata cilindrica# con loe: polos angularmente espaciados an -  
en superfina inteína# Éste mótodo tiene las desventajas de -  

10+ que la  precisión del espaoiamiento angular da loe poloe es di 
f íc i l  de mantener dentro de unce lim itea aceptables y es asi­
mismo d ifíc il de conseguir la  disposición concóntrica entro -  
la  superficie intema de 3a culata y las caras de los polea#
Es también conocida la  producción de una culata con polos so- 

15* lidarios a p a rtir de dos o móscópsulas parcialmente cilíndid 
oas# pero este mótodo preeenta las citadas desventajas, en me 
ñor medida# e igualmente e l inconveniente de la  necesidad de 
asegurar las cápsulas entre s í  en una configu^oión cilindri­
ca. Un objeto de la  presénte invención es el de proporcionar 

20. un mótodo de fabricación de una culata para una máquina dina- 
moelóetrica, en e l que se reducen aOL mínimo las mencionadas -  
desventajas#

Un mótodo de fabricación de una culata para una má­
quina dinameelóetrlca de acuerdo con la  invención incluye la  

25* inserción de un mandril de dee partee transversalmente dividí 
de en un manguito ferromagaótico hueco# de un espesor de pared 
y diámetro iguales a los de la  culata requerida, cuyo mandril 
presenta una serie de huecos circunferenoialmente espaciados# 
definiendo cada uno de ellos la  requerida forma de un polo y 

10. constituyendo un troquel# asegurándose de que loe troqueles y
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una serie da punzones exterioramnte situados quedan radialaan 
te  slineados, y a l desplazamiento da estos guasones radialm^. 
te hacia a l interior respecto a  lea troquilos# gara empotrar 
a l manqaito aa éstos áltimos*

3* Preferiblemente# cada una de lea citados punsoaaa -
presenta una cara plana a la  cara báeiea pareiaimsnta e ilin — 
drica y convexa de su respectivo troquel*

Doseabiemeata# la. cara plana, de cada puncen está -  
'añuscada, junto a  su linea central axial# de asnera que se re** 

10¿ duzca a l ritmo 'de penetracidn del material del manguito duran 
ta  a l empotramiento an la  aona correapondiente a l referido -  
hueco del polo# permitiendo que al- punsdn aplique más fuerza 
sobre e l resto de la. cara plana# mejorándose' así' la  definici&t 
da- la  periferia de la. oara del pdo*

15* Convenientemente# a l mátodo incluye# deapuáa de la  -
primera operación mencionada da empotramiento# una segunda en 
la  que aa utilizan punsonss configurados para actuar principal 
mente sobre las nonas marginales parifáriess aaeisíss do los ge 
loe# a fin  da mejorar más aún la  dafíaielda de los bordes 

20* axiales de las caras ds los polos*
Deseablemente# todos los punsonss se dssplsasn an una 

determinada opsraeidn radialmente haoia dentro da modo slmultá 
nao*

Preferiblemente# las superficies laterales do les pme 
25. nonas son sensiblemente perpendiculares a sus caras planas* de 

ta l manera que la  anchura ds osda panada .junto a su rafe sea ** 
inferior a la  anchura del respectivo troquel en su cara abier­
ta*

la. invencida consiste también en una culata para uno 
30* máquina dinamoeláctrlca# fabricada de aouerdo con e l método es
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peoiüoado en lea párrafos anteriores.
En loa adjuntos dibujos so Ilustra un o jaculo da la  

invención, en cuyes dibujos!
la  figura 1 es una vista en perspectiva esquemática 

5. do una culata para motor da arranque a fabricar.
La figura 2 os una v ista  en sscción esquemática del 

aparato usado oa la  fabricación de la  culata#
La figura 3 os una v ista  en alzado la te ra l da un -  

mandril a u tiliz a r a n d  aparato de la  figura 2#
10. La figura 4 os una vista en sección por la  línea **

4-4 de la  figura 3*
La figura $ es una vista en sección fragmentaria que 

ilu stra  e l funcionamiento del aparato mostrado oa la  figura 2.
La figura ó os una vista en seoeióa trensversal frag 

15. mentarla de uno de loa punzones del aparato mostrado en la  f i  
gura 2.

La figura 7 os una vlata sim ilar a la  figura 6* do ^ 
un primer punzón modificado! y

Les figuras 8$ 9 y  10 incluyen respectivamente vis— 
20. tas terminales y en planta de otros tres punzones modificados.

Con referencia a  les dibujos# la  culata t i  (figura 
t) a fabricar comprende un manguito hueco do acoro dulce do -  
sección tranaverasl circular^ que tiene un sustancial espesor 
de pared, del orden do 6,3$ ana# Eroyectándose radial—

2$. monto hacia el in terior de la  culata# hay cuatro polos 12 -
squisagdarmente espaciados y axialmente extendidos, que son 
solidarios del resto de la  culata# En su uso# la  culata contie 
as un devanado de campo ds forma sinusoidal que incluye en es 
te  oaso cuatro porciones sxialaente extendidas entre los po— 

30. los 12, rsapsotivomente# que están solidariamente interceno o-



tadas por cuatro porolonea terminales imcurvadaa* estando las 
porciones tsm inslas inourvadas oixeuafareaeialmaats sdysoen- 
toa respeotivamente en extremos axiales opuestos del devanado. 
Asi* ana primera poroián terminal iacurvnda ee extenderá aire 

5* dador de la  nona terminal ineurvads del primer pele y la  ai— 
galante poroián terminal ineurvads cirouaferanoiaiments adya­
cente del devanado ee atenderá alrededor de la  poroián te rd  
nal ineorvada axialmente opuesta del siguiente polo circunfe- 
ronclaltaente adyacente.

10.  para fabricar la  enlata ll*  ae defbrma un manguito -
tía  de acero dulce liso* de un diámetro y eapeeor de pared -  
Igualen a loa de la  culata requerida* para producir eata aula 
ta* en e l aparato de la  figura 2. Bate-aparato* en forma alm** 
plifieada* comprende un manguito exterior' 13 dotado da una su 

lg , perfioie interna tronoooáaioa 14*  El manguito 13 as dsaplasa- 
t&e exialmente hacia y desde una placa báeioa 13 y* extendidn 
dose axialmente deade oata placa báeioa* hay cuatro herramlen 
taa exteriores 16 equiangularmante eapseiadas* radialmente -  
deslizables respecto a dicha placa* las cuatro herramientas 

20* 16 es disponen coaxialmente respecte s i  manguito 13 y aua ca­
ras exteriores 17 son psroiUIment* tronooodnioas para adaptaras 
a la  superficie 14 del manguito 13* yermados sobra las supera 
fie les más internas de las herramientas 16* $ sostenidas por -  
ellas* se encuentran los respectivos masones 16* que ae pra- 

23* sentan asi radialments hada e l interior* nao hacia o l otro# 
Entro las harramiontaa 16 puede cdooarae un mandril 

19 alineado con e l eje del manguito 13* Este mandril oa en ge 
nsral cilindrico y presenta en au superficie exterior cuatro 
hueco# equiángulamente espadados que definen los troquel**

30* 21* Batos troqueles tienen una fema correspondiente s  la  oam



figuración requerida de los polca 12 dentro de la  enlata. El 
diámetro del mandril 1$ ee igual a l diámetro interne de la  -  
enlata y per consiguiente del manguito, estando constituido 
dicho mandril por dos partes axialmente separables 19a y 19b 

5. para permitir la  retirada del mismo do la  culata después de 
la  formación de data*

El. mandil primeramente dentro del mangŵ
to  11a y 'ambos se insertan luego -entre- las herramientas 16# -* 
las cuales son retraídas radialmente entre s í  para permitir* -* 

10. la  inserción de aquéllos. El mandril 19 se coloca eon un asiré 
mo axial apoyado en la  base 15 y con loe troqueles 21 radial-* 
mente alineados con los punzones 18. Seguidamente se empuja él 
manguito exterior 11 hscia la  báse 15 mediante arietes hidréu 
líeos# y durante e l  movimiento axial del manguito 13 respecto 

15. a la  citada base# la  acción conjunta do la  superficie troncooq 
nica 14 del manguito y las superficies parcialmente tronooeÓ- 
nicas 17 da las herramientas 16 impulsa a  éstas Últimas aimul 

y aiü**!T&A in te rio r en dirección del man***
d ril 19. Eos punzones 18 se acoplan a las zonas del manguito 

20.  11a superpuestas a  los troqueles 21 y deforman e l material de 
aquél radialmente hacia e l  interior de loe troqueles 21# que- 
dando asi empotrado dicho manguito y produciéndose los polos 
12 solidariamente, con e l  resto de ta l  manguito. Seguidamente 
se retrae axialmente e l .manguito 11 de, la  base 15 y se dsepla 

25. san radialmante las herramientas 16 hacia e l exterior para 6* 
saooplar los punzones 18 de la  culata 11 ya formada. Finalmen 
te  se re tira  e l mandril de dos partes de 'la culata formada re 
tirándose la- parte- 19a -del mismo del extremo axial ds 'la cula 
ta  opuesto a  le  parte 19b.

10. los troqueles 21 del mandril se adaptan exactamente



a la  configuración requerida 4*1 exterior 4* la* palo* dentm 
4* la  culata. Sin embargo# ** observa que cuando *a requiere 
un alto grado 4* correlación antro la  forma 4*1 polo y la  4*1 
troquel ̂  a* Impártanla la  configuración 4* lo* punzones 18. -  

5. S* ha comprobado que cuando la  configuración 4* dato* oofree- 
pond* exactamente a la  '4a. lo*, troqualaa 21# entonces# aunque 
*a produzcan lo*, poico - 12# la. definición 4* la* nuporflcio* 
exteriora* 4* déte*# *a decir# la  definición d* la  e^erfioie 
da loe mlamoa en 'el interior da- la  culata# no ee da un alto -  

10. grado da precisión. Puede ocurrir naturalmente que en la  prdg, 
tica  la  definición de la  forma euperflclal dal polo no eea de 
importancia critica y en ta l caao podrían utilizarse púncense 
18 correspondiente* en au configuración a loe troquele* 21# -  
pero da dimeneionaa infarloree a las de detoe óltlaoe en una 

Í5. medida igual a l espesor da pared dal manguito* Usando tala* -  
herramienta*# la  fa lta  da definioión da forma aa muy aprecia- 
ble en a l borda periférico da la  cara radialaant* mée intaraa 
12a da loe pdoe# cuyo borde# en lugar de ser de linea marca­
da# ee ún borde redondeado 12b# como mejor ee re en la  figura 

20. 5+Xn efecto# utilizando talen herramientas# ee decir# loe pon 
zona* Í8 y loe troquelo* 21# ea Merma d  material dal mangû  
to  lia  para producir loe pdoe 12# pero no ee le  haoa f lu ir  A 
interior da la* esquina* aguda* de loe troquele* 21 que defi­
nan los bordas periféricos da las oaras 12a da loe pdoe.

25. La definición de la* soné* marginales periféricas &
lee cara* 12a de loe polos puede mejorare*, usando loe punzóme 
modificado* 22 que ee muestran en la  figura 7. La diferencia 
prinoipd entre loe punzones 22 y 18 consiste en que# cuan­
do lee superficie* laterales de loe punzones 18 ee ind i nan -  

30. con un éngdo igual a l de las superficies la terdee de loe -



troqueles 21# lee superficies laterales 22a da loa punzones 
22 quedan cortadas# de manera que# a i se considera un punzón 
22 asentado en un troquel 21# el borde periférico de la  oara 
frontal del punzón corroeponderia al borde periférico de la  

5* base del troquel# dejando espacio a l espesor del material -  
del manguito 11# y quedaría definido un hueco en forma de cu 
3a de anchura creciente desde un mínimo junto a l borde perifd 
rico de la  cara frontal del punzón 22# entre las superficies 
laterales 22a de date último y las superficies laterales del 

10. troquel* Bor e l contrario# con e l uso del punz&t 18* e l c ita  
do hueco en forma de snSA no se formaría# sino un hueco de — 
lados paralelos# de anchura igual a l espesor de pared del -* 
manguito#

Es cuidante que# como un conjunto de inducido ha de 
15. g irar dentro de la  culata en su uso# las caras radialmente -  

más internas 12a  da los polos 12 han de ser parcialmente ci­
lindricas y además han da formar parte de un cilindro común 
Imaginario* En todos los punzones y troqueles anteriormente 
mencionados# la  cara frontal do cada une de los punzones y -  

20. la  base da cada uno de los troquelas refle ja  la  necesaria -  
configuración parcialmente cilíudrica de las carae 12a de -  
loa palos* Sin eadmngo# es ha observado que la  definición de 
los bordes de estas caras puede me jorarse más aún usando com 
binaoionea de los punzones mostrados en las figuras 3* $ y 

25. 10 en dos operaciones consecutivas*
los punzones 23# 24 y 25 mostradoe en las figuras-. 

8# 9 y 10 respectivamente tienen on efecto sus superficies -  
laterales 23a# 24a# y 25a recortadas de igual manera que el 
punzón 22* Sin ehbazgo*- on lugar de tener una. cara frental -  

30# cóncava y cilindrica^ equivalente a la  de loe punzones 18 y



22# los panzas** 23# 24 y 25 tiznan ana asm frontal pian*# -  
indicada por a l sufijo b. las auperfioiea laterales y fronta­
les de loe punzones 23# 24 y 23 son en. general perpendicula­
res entre s í.

5- La perfeccionada definición de los bordes periféri­
cos de las caras 12a de los polos# y en particular la  defini­
ción de lo* borde* periférico* sxialaente entendido*# magnéti­
camente importante*# .d* la* miemes# *e efectúa realizando una 
operación in icial de formación de los polos como se describe 

10., anteriormente# utiliaando los punzones 23 en lugar de los 18 
ó 22* Se observa que utilizando lo* punzón*# 23 sin  ninguna -  
operaoiÓn secundaria subsiguiente# a* obtiene una definición 
de lo* bordea superior a la  conseguida con lo* punzones 19 y 
22* Los punzones 24 son similares a lo* 23# pero tienen una -  

15* muesca axialmente extendida 26 dispuesta en la  zona de la  l í ­
nea central axial de la  cara frontal 24 del punzón. La forma­
ción de loa polos en una sola operación utilizando lo* punzo­
nes 24 proporciona una definición de loa borde* ligeramente -  
superior a la  de lo* punzones 23* 3* supon* que la  mejora de 

20* definición conseguida con loe punsonea 24 a# debe a  la  previ 
alón de la  macaca 26. La teoría en que a* apoya sato es la  de 
que e l aligeramiento de la  zona oentral do la  oara frontal del 
punzón por medio de la  ámese* 26 redaos la  velocidad de movi­
miento del material deformado en e l centro del polo# permitien 

25* do asi la  aplicación da más fasrza allanadora e l material ad­
yacente a los bardas de la  cera del polo* La sanción transver 
sal efectiva de la  muesca o busco 26 no as considera critica# 
pudiéndose emplear otras muescas# ana o aé* muescas ds difama 
tes formas o bien ""n o séB# muescas e*e^"^*"***^

30. Puede conseguirás otra importante mejora en la  definí



cián da las bordas efectuando una aogunda operación sobre loe 
palos ye formados# usando los ponzoñes 25* Estos son eimila— 
res a los 24# peso tienen unas aristas elevadas 25o a lo  la r­
go de los bordes axiales de sus oaras frontsJ.es 25b* La opera 

5* ción es como sigas* Se deforma e l manguito 11a utilizando los 
punzones 23 3 24 y luego se re tirá  el manguito 13# permitien­
do- .asi la  retirada radial de la  herramienta 16. El mandril y 
e l manguito Ha se dejan en sa posición y los punzones 23 6 ^ 
24 se sustituyen por loa punzones 25* Luego ee desplaza una -  

^0. tez mis e l manguito 13 axialmente hacia la  base 15# de manera 
que los punzones 25 operen sobre loa polos formados en la  op& 
ración anterior* las aristas 25 localizan la  fuerza allanado­
ra aplicada a i material en las zonas marginales perifórióas ** 
axiales de las caras frontales de los polos*

15. Se comprenderá que con cada uno de loe punzones antg,
riormante descritos, la s dimensiones de la  oara frontal de -  
los mismos son iguales a las de la  base del troquel 21, manos 
e l espesor del material,

Sejápreciarg par la  anterior descripción que la  defi- 
20. nicidn Óptima de los bordea de los polos se produce odiante 

una operación en dos etapas, utilizando inlclalmente los pun­
zónos 24 y subsiguientemente los punzones 25. Sin embargo# se 
supone que para ciertas aplicaciones de la  culata, no será no 
cesarla tan exacta deflnici&  de les bordes de loa polos, y -  

25* asi datos pueden producirse en una sdqbperacián, usando pun­
zones 18, 22, 23 & 24, segón la  definioión requerida.

El diaeKo del mandril puede ser convenientemente ta l 
que e l diámetro intemo de las zonas terminales axiales de la  
culata reciba sus dimensiones en la  operación u operaciones -  

30. de formación de los polos para fa c ilita r e l ajuste en la  -



—lo-*
culata, de loa conjuntos da soportes teradnsles dal actor con 
un mínimo da labrado adicional da aquálla*

So comprenderá que la* calatea con polca solidaria­
mente formados tienen una serie do ventajas roapoctc a  las más 

3* convencionales* on laa qao loo polco con separadamente formar* 
dos y luego fijados a l manguito do la  culata. Por ejemplo* -  
existe una notable ventaja on cuanto a peco. Adonde* ol admo­
ro do componentes queda reducido a l mínimo* como asimismo ol 
ndmero do huecos o eatrehierros en ol circuito asgaático do -  

to . la  culata. Además* sato tip a  do culata os extremadamente ade­
cuado para recibir e l devanado de campo do tipo sinusoidal an 
teriormente descrito. So comprenderá que* como todos los po­
los con accesorios* e l devanado de casqm sinusoidal ha do sor 
expendido hasta su posioldn cuando se construye e l oonjunto do 

15. eatátor que incluye la  culata.
Se comprenderá igualmente qao* aunque3a culata oa pag 

ticularmeate adecuada al uso do un devanado &  campo sinusoidal 
pimden utilizarse otros formas-, de devanado de campo* por ejem­
plo e l devanado más convencional en e l que unas, bobinas conee- 

20. tadas circundan loa respectivos polos*
La forma de culata anteriormente descrita no se limi­

ta  a su uso sn motores de arranque de motores de combustión in 
tem a. Pueden emplearse culatea de esta forma* ta l  vez con eag 
bies menores de forma cuando sea necesario* en otras máquinas 

2$. dinamoeláctricaa* por ejemplo en dinamos a  emplear en sistem a 
de carga de baterías' de vehículos.

La Patente de. Invención, que se so licita  por veinte -  
saos, para. Boyada* de acuerdo con la  presente Legislación, de- 

30. berá recaer aobret "METODO DE FABRICACION DE UNA CULATA PARA -



UNA MAQUINA IRN&MOBIECTRICA'', con Prioridad, de la Demanda de 

Patente en Oran Bretaaa mdsere 46285/76 de fecha 6 de Ncvieĝ  
bre de 7976# sogdn las características esenciales de las s i-  
goientea#

70.

73.

20.

23.

30.
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R B X V I  N D X C A C I  O B 3 8
1*- Hitodo da fabricación do una culata penca una a¿ 

quina dinamooléctrioa, queoomprendo la  inaoroién do un man­
d ril do dos partos transvorsolmento dividido on un manguito 

5 * ferromsgnético hueco do ooposor do parad y didamtrc igualas 
a loa do la  enlata requerida, teniendo a l mandril una serie 
do huecos oirounforonoialmento eepaoindos, definiendo oada -  
hueso una forma do polo requerida y conotituyendo un troquel 
oaogurdndoaa do que loe troquela# y una noria do puasonna ex 

0̂* toriormenta situados satén radiOimonto olinoadoa# y a l des­
plazamiento de leo punzones radialaonto 'dentro respec­
to a los troqueles para empotrar e l manguito en talos troque 
leav

3. -  Mdtodo do fabrloaciéa do una oulota pora una mé 
15* quina dinamceléctrica, sogdn la  roiviadicaci&t 1, on ol quo

coda uno do dichos punzones presenta uña oara plana a la  ca­
ra  hdeioa convexa y parcialmente cilindrica de su respectivo 
troquel*

3*— Mátodo da fabricación do una culata para una mé 
%0, quina ünamoeléctrica, oogdn la  reivindicación 3#. on o l quo 

la  citada cara plana está ahuecada yanto a  su linea central 
axial*

4. -  Método do fabricación do una calata para una mé 
quina dinamooléctrica, sogÓn cualquiera da loa reivindicaeig

25* non l a 3w quo inelptye, sUbsiguiontcmonta  a la  primera opera 
ción do empotramiento citada, una enguada operación do empo­
tramiento on la  que so utilizan punzones configurado# pora -  
actuar principalmente sobro loo monee marginaba periféricas 
axiales do loo polco, para mejorar mé* adn la  dofinioi&i do 

30J los bordee axiales de las caros de los polos*
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5*- Método de fabricación de una calaba para ana má 
quina Ünaaaeldctrica, cagón cualquiera de las reivindicacio
nos 1 a  4$ enelque  todos les punzones se mueven, en una -  
operación deterednada, radialmente hacia dentro de modo al— 
multáaec*

6̂ — Mdtodo da fabricación da una culata para una m& 
quina dinamoeldctrica, aegÚn cualquiera de las reivindicacio 
nos 1 a 5, en e l  que las superficies laterales da les punzo­
nes son sensiblemente perpendiculares a  sus caras planas, de 

10. ta l manara que la  anchura da cada punzón junto a  eu raíz saa 
inferior a  la  anchura del respectivo troquel en su cara abieg 
ta+

7 .-  "HBTODO BE FABRICACION BB UNA CULATA PARA UNA -

15
MAQUINA DINAMOEIECTRICA".

Según queda sustancialmente descrito en la  pre­
sento Mamaria que consta de trece ho jas escritas a  máquina, 
por una sola cara y acompasada de dibujos.

Madrid, 4 N0V.1977LUCAS INDUSTRIES LIMITED
20+ P*B+
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