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MEMORIA DESCRIPTIVA

En este tipo de rotor, la aplicación de los ima 

nes cerámicos se viene efectuando por montaje de los mismos 

en una cazuela de hierro normalmente embutida a la que se 

fijan, ellos y sus expansiones, mediante tornillos o re­

maches y eventualmente con productos adhesivos.

El objeto de la presente invención, consiste en 

la fabricación de un rotor a base de fundición inyectada de 

tipo metálico, en el interior de la cual se sujetan y que­

dan contenidos los imanes do tipo cerámica y sus expansio­

nes polares, -

Con objeto de facilitar la explicación nos refe­

riremos a la lámina de dibujos en la que se representa un 

caso de realización que se cita a título de ejemplo.

En los dibujos:
La figura 1 muestra un corte transversal al eje* 

del rotor en el caso típico usual actualmente.

La figura 2 representa esquemáticamente un corte 

transversal al eje del rotor según la construcción objeto . 

de la invención.

La figura 3 muestra, también esquemáticamente 

según un corte transversal al eje del rotor, una variante 

de realización del mismo.

En la figura 1 puede observarse para este tipo 

de rotor clásico, como en la cazuela de hierro (1) embuti­

da se han montado los imanes (2) y sus expansiones pola­

res (3) fijándolos por tornillos (4) o eventualmente rema-' 

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



polares interiores (3) y las expansiones polares exterio­

res (S) que cierran el circuito magnético, se fijan en el 

molde correspondiente y se inyecta el metal para formar el 

rotor (6), en el cual el metal inyectado ocupa todos los 

huecos del molde que no están ocupados por (2), (3) y (5) 

formando un cuerpo compacto de gran solidez mecánica, evi­

tándose todo al proceso de montura del sistema actual.

En la figura 3, que constituye una variante del 

sistema anterior, la expansión exterior (5) del imán se 

extiende, rebasando éste, hasta ocupar el espacio equiva­

lente a la expansión interior del citado imán (2), con " 

cuya expansión exterior prolongada (7) y la interior (3)'^ 

se obtienen dos polos utilizando el mismo imán (2). ^

Dadas las características de fragilidad de est,ê - 

tipo da imán, así cpmo la necesidad de que no superen los-',' 

400BC a fin de no perder sus características magnéticas, 

ha sido necesario un proceso especial de fabricación para 

someterlos al proceso de fundición inyectada de metales,

€ate proceso consiste en;

a) .- Practicar en la expansión polar (3), por troquelado

unas uñas (B) que garanticen la sujección de estos 

piezas por el metal inyectado.

b) .- Proceder a la montura previa de los imanes (2), las

expansiones (3) y la lámina de cierre del circuito 

magnético (9) mediante un proceso de pegado, utili­

zando un adherente que resista elevadas temperatU 

ras. Las expansiones (3) y la lámina (9), cubren así 

la mayor parte de la superficie del imán) protegién­

dolo mecánicamente.
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c) .-Someter los grupos así formados; ó Un proceso de ca**

lenta'ráiento lonto a temperatura inferior a los 300SC, a 

fin de evitar choques térmicos al imán*

d) ,-En las condiciones anteriores, introducir los grupos

en el correspondiente molde metálico^ qde debe estar 

calefaccionado, a fin de que su temperatura sea simi-* 

lar a la de los grupos que se introducen*

Este molde debe poseer una masa superior en 100 veces 

como mínimo a la masa de metal a inyectar, a fin de 

eUitar la brusca variación de temperatura al penetrar, 

el metal fundido*

Asi mismo, los canales de entrada del metal fundido 

deben realizarse de forma que éste no impacte directa­

mente sobre los imanes, sino que deslice sobre las 

expansiones (3) y las láminas (6).

e) .-Proceder entonces a la inyección del metal fundido, de-'-

biéndose controlar la temperatura del metal a fin de 

evitar un brusco choque térmico y la velocidad de in­

yección a fin de obtener los menores esfuerzas meca- - 

nicos posibles.
La invención, dentro de su esencialidad, se pue­

de llevar a la práctica en otras formas de realización, 

que difieran en detalle de la comprendida en la descrip­

ción a título de ejemplo y a las cuales alcanzará la mis­

ma protección que se solicita, por quedar comprendidos en 

el espíritu de las reivindicaciones.

N O T A
Descrito el objeto del presente invento, lo que



se declara nuevo y de propia-invención comprende las si­

guientes reivindicaciones:

1. Método para la fabricación de un rotor de vo­

lante para alternador, del tipo constituido por imanes ce­

rámicos provistos de sus correspondientes expansiones po­

lares montados coaxialmente entorno al eje del rotor ca-- 

racterizado porque en su realización, comprende practicar 

por troquelado unas uñas (8) en la expansión polar interior 

(3) de los imanes que constituyen los elementos de fijación 

de aquellos en el metal inyectado; proceder a la montura 

previa de los imanes (2), sus expansiones (3) y (5) y una ' 

lámina de cierre del circuito magnético (9), en un conjuntó 

adherido por un proceso do pegado mediante un adhesivo que 

revista altas temperaturas; someter los grdpos así formadas ó 

a un proceso de calentamiento lento a temperatura inferior

a 3003C; introducir los grupos en el correspondiente molda ó 

metálico 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 láminas (6); 

y proceder finalmente a la inyección del metal fundido a 

temperatura y velocidad controlada en previsión de un brus­

co choque térmico,

2. Método, según la reivindicación anterior, 

caracterizado porque, en una variante de su realización, 

la expansión polar exterior (5) del imán se prolonga, re­

basando éste (7) hasta recuperar el espacio equivalente
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a la expansión interior (3) del citado imán, conformando 

dos polos con el mismo imán (2).

3, Método para la fabricación de un rotor de 

volante para alternador, .

5. Según se describe y reivindica en la presente

memoria descriptiva que conáta de 6 páginas foliadas y.es 

critas a máquina por una Sola de süs caras.

M a d r i d ,  a 3 1 OCI. 1978
p ,  a ,
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