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MEMORIA DESCRIPTIVA
En este tipo de rotor, la aplicacidn derlms ima
nes ceramicos se viene efectuando pcrrmontaje de los mismos
en una cazuela de hierrc normalmente embutida a la que se
fijan, ellos y sus expénsiones, mediante tornilles o re-
maches y eventualmente con productos-adhesivosc

a

El objeto de la presente invencidn, consiste en

~

la fabricacidn de un rotaor a base de fundicion inyectaé; de
tipo metalico, en el interior de la cual se sujetan y que~
dan contenidos los imanes do tipe ceramico y sus expansiééf
nes polares, ‘ “ -‘
Con objeto de facilitar la explicaecidn nos refe~

riremos a la lamina de dibujos en la que se representa uri ~

caso de realizacidn que se cita a titulo de ejemplo,

En los dibujos:

La figura 1 muestra un corte transversal al sje ..

del rotor en el caso tipico usual actualmente.

La figura 2 representa esquematicamente un corte
transversal al eje del rotor segln lé construccidn objeto
de la invencidn, |

La figura 3 muestra, también esquematicamente
segn un corte transversal al eje del rotor;'una.vafiante
de realizacidn del mismc;‘ |

En la figura 1 pueae observarse para este tipo
de rotor cldsico, como en la cazuela de hierro (1) embuti-
da se han montado los imanes (2) y sus expansiones pola-
res (3) fijéndolos por tornillos (4) o eﬁentualmenﬁe rema= -
ches,

En la figura 2, los imanes (2), las expansiones



polares interiores (3) y las expansiones polares exterio-
res (5) que cierran el circuito magnético, se fijan en el
molde correspondiente y se inyecta sl metal para formar el
rotor (6), en el cual el metal inyectado ocupa todos los
5. huecos del molde gue no estan ocupados por (2), (3) y (5)
formando un cuerpo compacto de gran solidez mecanica, evi-
tandose todo el proceso de montura del sistema actual.’p'

En la figura 3, que constituye una variants del

sistema anterior, la expansidn exterior (5) del iman se

-

10, extiende, rebasando éste, hasta ocupar sl espacio equiva;
lente a la expansidn interior del citado imdn (2), con .
ouyé expansidn exterior prolongada (7) y la interior (S)Jf
se obtienen dos polos utilizando el mismo imdn (2). R

Dadas las caracteristicas de Fragilidad de esté:i

15, tipo de iman, asi cpmo la necesidad de que no superen loé’»,?
4008C a fin de no perder sus caracteristicas magnéticas,-f}'i
ha sido necosario un proceso especial de fabricacidn para
someterlos al proceso de fundicidn inyectada de metales,
tete prooess consisie an:

20, a).~ Practicar en la expansién polar (3), por troquelado
unas uffas (B} que garanticen la sujeccidn de estos
piezas por el metal inyectado,

b) s~ Proceder a la montura previa de los imanes (2), las
axpansionés (3) y la ldmina de cierre del circuito

28, magnético (9) mediente un proceso de pegado, utili=
zando un adherente que resista slevadas temperatu
ras, Las expansiones (3) y La lamina (9), cubren asi
la mayor parte de la superficie doi iman; protegién-

dolo mecinicamente.
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¢) +=Somster los Qrupoélasz-formadoé} é,hn proceso de ca=
lentamiento lonto a temperatura inPériot a los 3oo0ec, a
fin de evitar chogues térmicos al iméns
d).=En las condiciones anteriores, introducir los grupos
en el'corrsspondiéﬁté molde metsliéo; que debe estar
Calefaqcionadd, a fin de que su temperafﬁraVSearsimyf
lar a 1a de los grupos que se ihtruduceh; T
V'Este molds debe poseer una masa superior en 100 ve;;s
como minimo a la masa de metal a inyectar, a fin de
svitar la bru§cg variacién de temperatura al panetragjl
el metal fundido;
.Asi mismo, los canales de entrada del metal fundido .
deben realizarse de forma que éste no impacte directéﬁti
mente sobre los imanes, sino que deslice sobre las R
expansiones (3) y las laminas (6).
e) ~Proceder entonces a la inyececifn del metal fupdido, de;}L}
biéndose controlar la tempsratura del metal a fin de
evitar un brusce choque térmico y la velocidad de in-
yeccidn a fin de obtener los menores esfuerzas mech~
nicos posibles, 4
La invencidn, dentro de su esencialidad, se pue-
de llevar a la préctica en otras formas de realizacidn,
que difieran en detalle de la comprendida en la dascrib~,
cidén a titulo de ejemplo y a las cuales alcanzard la mié~»
ma proteccidn que se solicita, por quedar comprendidos en
el espiritu de las rsivindicaciones,
A ..
NOTA

Descrito el ohjeto del presente invento, lo que
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se declara nuevo y de propia-invencién somprende las si=-
guientes reivindicaciones:

1. Método para la fabricacidn de un rotor de vo=-
lante para alternador, del tipo constituido por imanes ce-
ramicos provistos de sus correspondientes expansiones po-

lares montados coaxialmente entornoc al gje del rotor pa= .

-

racterizado porque en su realizacidn, comprende practicar

por troguelado unas ufas (8) en la expansidn polar intéfidr
(3) de los imanes que constituyen los elementos de fijacidn
de aguellos eh el metal inyeetado; proceder a la monturafj:
previa de los imanes (2), sus expansiones (3) y (5) y uﬁa~7
lémina de cierrs del circuito magnético (9)’ en un conjunfd

adherido por un proceso de pegado mediante un adhesivo que

revista altas temperaturas; someter los grupos asi formados.-

»

a un proceso de calentamionto lento a temperatura inferior -, -

a 3002C; introducir los gruypos en el correspondiente moldef}ii

metidlico también calentado a una temperatura similar a la

citada, dimensionando el molde con una masa unas 100 veces
superior a la del metal a inyectar y proveyéndole de cana-
les de entrada dispuestos en forma tal que el metal fundi=~

do no imparte directamente sobre los imanes y llene los

espacios entre las expansiones polares (3) y las laminas (6);

y proceder finalmente a la inyeccidn del metal fundido a
temperatura y velocidad controlada en previsidn de un brus-
co choque térmico,

2. Método, seglin la reivindicacidn anterior,
caracterizado porgue, en una variante de su realizacidn,
ja expansidn polar exterior (5) del imdn se prolonga, re~

basando éste (7) hasta recuperar el espacio equivalente



a la eipansién inﬁerior tﬁ) del citado imdn, conformando
dos polos eon el mismo imén (2).

31 Método para la fabricacidn de un rotor de
volante para_él%ernador;,

5, Segln se désariba y reivindica en la presente
memoria descriptiva que condta de 6 pdginas foliadas y.es=
critas a maguina por Una scla de sus caras, : ‘

Madrid, a 9 1 OCT. 1978 : ’ -

Pele” JAIME ISERN

Prendae 128 PICAZO
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