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MEMORIA DESCRIPTIVA

Los alternadores para carga de baterias existen
tes sn el mercado, son en su gran mayoria rotores inducto-
res a base de inducir el magnetismo por un bobinado,

Una solucién téenicamente y en teoria mejor,
consiste en fabricarlos a base de imanes permansntes,

Esta solucidn de imanes permanentes se utiliza
para pequsfias potencias a’base de imenes metalicos del tipo
Ferro-Niquel, pero el elevado coste de este tipo de iman
impide su construccidn econdmica para potencias medias
y altas,

La difusién de los imanes de tipo ceramico ha
hecho qus se expsitibmenta ampliamente diversas soluciones
con este tipo de imén, perc solo se ha conseguido resulte-
dos setisfactorios péra alternadores de muy baja potencia
principalmente en los tipos motocicleta con encendido in-
corporado llamados normalmente volantes magnéticos, con
rotor girando por el exterior del estator o indueida,

El objeto de esta patente es la fabricacion de
un rotor o inductor de alternador interior al inducido o
estator, formado por imanes ceramicos y susrcofrespondientes
expansiones polares magnéticas embebidos ambos elementos en
una masa de metal inyectado,.

Con esta solucidn se tiene un rotor compacto

‘de gran solidez mecanica y de fabricacidn muy simplificada,

con potenclas similares a los alternadores de rotor bobina~
do.
Con objeto de facilitar la explicacidn, se

acompafia una lamina de dibujos en la que se representa un



S.

10.

15,

20,

25,

caso de realizacidm que se cita a titulo de ejemplo.

En la figura de la l&mina se muestra esquemdti-
camente un corte transversal al eje del rotor alternader
objeto de la invencidn.

En ella puede observarse la formacidn, con los
imanes (4) y las correspondientes expansiones polares (1) ob-
tenidas por flejado, que a su vez poseen los puntos de anclaje
(2), gue se constituye en un paquete comprendido en una 14~
mina de acero (6) cerrada con una brida tensora (7).

Para mayor garantia, las masas polares pueden
tener unas aletas (3) que retengan los imanes contra la fuer-
za centrifuga. °*

En el centro del rotor (5), asi formado se con~
figura sventualmente un taladro (B8) para adaptacidn al eje
del motor directamente o bien un eje que puede ser colocado
en el molde antes de la inyeccidn del metal,

Dadas las caracteristicas de fragilidad de este
tipo de iman, asf{ como de sus caracteristicas térmicas, que
no permiten ser calentados por encima de los 4009C, ha sido
necesarioc un proceso especial de fabricacidn para someterlos
al procesc de fundicidn inyectada de metales, Este proceso
consiste ens
A).~ Formacidn del paquete a base de los imanes 4 y sus ex-

pansiones palares 1 obtenidas por flejado, mediante

una lamina de acero 6 cerrada con la brida tensora 7,
Los imanes.se hallan asi{ bajo un cierto esfuerzo de com=
presidon que disminuye su fagilidad de rotura a cual=-
quier esfuerzo tangencial o de traccién, estando ademis

cubiertos por las expansiones polares y por la lamina
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~de acero en la mayor parte de su superficie, guedando ex-
puesta al contacto con el metal inyectado, una superficie
relativamente reducida,

B) .~Someter el paquete anteriormente formado a un proceso de
calentamignto sin choque térmico, hasta alcanzar una
tempe:atuna superior a los 802C e inferior a los 3oaec,
segln los tipos de metal a inyectar, sn un tiempo no in-
ferior a los 2 min, |

C),~Colocar el conjuﬁto, precalentado en las condiciones an=~

teriores eﬁ un molde metdlico correspondiente,

Este molde, debe ser calefaccionado a fin de que

su temperatura no ocasione choque té:mico a los imanes,
y los canales de entrada para el metal fundido deben
construirse de forma que dicho metal fundido no impac—
te directamente sobre los imanes, sino que circule ba-
sicamente en contacto de las expansiones polares y de la
lémina'dé acerc 6, La masa del molde debe ser superior

a 100 veces la masa a inyectar, a fin de evitar un brus=-
co aumento de temperatura al inysctar sl metal.

D).~Proceder entonces a-la inyeccifn del metal fundido sien-
do necesario un control de la temperatura del metal a fin
de evitar al maximo el choque térmico, y as{ mismo una
velocidad de inyeccidén reducida compatible con el per=
fecto llenado del molde, -

La invencién, dentro de su esencialidad, se puede
llevar a la prdcrica en otras formas de realizacidn que las
indicadas en la descripcidn a titulo de ejemplo y a las
cuales alcanzard la misma proteccidn que se desea obtener,

por quedar comprendidas en el espiritu de las reivindica~



5,

10,

15,

20,

25,

clones,

= . =
NOTA

Descrito el objeto del presente invento, lo

que se declara nuevo y de propia invencidn comprende las
siguientes reivindicaciones:

1. Método de fabricacidn de un rotor para alter-

nadores, caracterizado porqus esencialmente comprende for=-

mar un paguete de imanes (4) con sus correspondientes expan-
siones polares (i) obtenidas por flejado, en cuyo paqucte
los imanes equidistantes entre si se dirigen radialmente al
centro del rotor; compactar el conjunto con una lamina de
acera (6), cerrada por una brida tensora (7); someter el con-
junto a un proceso de calentamiento sin choque térmico hasta
una temperatura entre 802 y 3002Cs montar el conjunto en un
molde también calefaccionado y provisto de canales para in-
yoctar metal fundido; e inyectar el metal fundido a tempera-
tura y velocidad controladas en funcidn a prevenir el choque
térmico con los imanes,

2, Método, segln }a reivindicacidn 1, caracte- '
rizado en su realizacidn porque los canales de entrada para
el metal fundido en los moldes deben de construirse en for=
ma tal que dicho metal inyectado no impacte directamente so-
bre los imaones, sino que circule bésicamente sn contacto de
las expansiones polarss y de la ldmina de acero (6).

3. Método, segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado en que la msa del molde donde se verifi~
ca la inyeccidn debe ser 100 veces superior a la de la ma=

a a inyectar, en previsidn de un brusco aumento de tempe-
] ’ R



ratura durante la inyeccidn,
4, Método de fabricacidn de un rotor para alter
nadores,
Segln se describs y reivindica en la presente
5. - memoria descriptiva que consta de 6 paginas foliadas y es-
critas a maguina por una sola de sus caras.
Madrid, a 30 ocT 1978
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