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La presente invención se refiere a un procedimiento para 
la fabricación de una zapata polar del tipo de la reivindicación 
1. Ya se conocen procedimientos en los que la pieza bruta se 
transforma en una o varias etapas de transformación, sin-arran- 

5. que de viruta, en una zapata polar. En los procedimientos cono­
cidos es un inconveniente, no obstante, el hecho de que en cada 
etapa de transformación, la pieza bruta tenga que estar sometida 
completamente a las fuerzas de transformación en el útil simul­
táneamente tanto en la zona central cuanto en la zona lubular.

10. En tales procedimientos son necesarios por tanto fuerzas de trahs
formación muy elevadas que, a su vez, conducen a una sobrecarga 
del útil, la cual puede ser muy elevada y difícil de controlar 
mediante las diferentes piezas del útil y reduce el tiempo de 
vida del útil de transformación de forma sensible.

15- El procedimiento según la invención, con los puntos ca­
racterísticos de la reivindicación 1, tiene, por el contrario, 
la ventaja de que la transformación del núcleo y de los lóbulos 
son independientes de acuerdo con la fuerza. Las fuerzas de trans 
formación necesarias para la transformación de la zona central 

20. y de los lóbulos de la zapata polar, pueden reducirse de este
modo sensiblemente y, por tanto, el tiempo de vida del útil pue¡- 
de prolongarse sensiblemente, al tiempo que puede trabajarse 
con dispositivos generadores de fuerza mas pequeños.

Mediante las características dadas en las restantes rei 
25- vindicaciones son posibles otros desarrollos ventajosos del pro

cedimiento citado en la reivindicación 1.
Particularmente ventajoso es el hecho de que la transfoir 

mación puede efectuarse tanto en un útil consecutivo en dos eta 
pas de transformación (18 etapa para la zona central, 28 etapa 

30. para los lóbulos polares) cuanto incluso en un útil con punzones
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móviles divididos e independientes entre si.
En el dibujo se han representado dos ejemplos de rea- 

lización de la invención. Estos muestran respectivamente, en rJ, 
presentación simplificada, en sección: en la figura 1 un útil 
consecutivo para la primera etapa de transformación con la pie­
za bruta de la zapata polar a conformar dispuesta, la figura 2 
el útil consecutivo para la primera etapa de transformación coi; 
la zona central de la zapata polar completamente conformada, 
la figura 3 el útil consecutivo para la segunda etapa de trans­
formación, con los lóbulos polares completamente conformados, 
la figura 4 un dispositivo con ounzón de'transformación dividi­
do y pieza bruta dispuesta de la zapata polar a conformar,-la 
figura 5 la posición del punzón de transformación al final de 
la primera etapa de transformación con la zona central de la zs. 
pata polar completamente conformada y, la figura 6 la posición 
del punzón de transformación al final de la segunda etapa de 
transformación con los lóbulos polares de la zapata polar com­
pletamente conformados.

Un primer ejemplo de realización para la fabricación di 
una zapara polar medainte transformación en frió se efectúa cor 
un útil consecutivo, cuya primera etapa se ha representado en 
la figura 1 en la posición de partida. Tiene una placa de recal, 
car 1, cuya superficie está conformada de.forma correspondiente 
a la superficie interna abovedada de la zapata polar coinciden­
te con el rotor de una máquina eléctrica. Un punzón de recalcar 
2 del útil consecutivo es móvil hacia la placa de recalcar 1, 
en forma en si conocida y no representada con mayor detalle. El 
punzón de recalcar 2 tiene un rehundido 3, que constituye la 
contraforma de la zona central de la zapata polar a conformar.
El rehundido 3 tiene un fondo abovedado 4, que corresponde al
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diámetro interno de la carcasa de la máquina eléctrica, en la j 
que se dispondrá la zapata polar. Sobre el rehundido 3 se proion 
ga lateralmente un hombro abovedado 5, que presenta la forma de 
la parte posterior de los lóbulos polares a conformar de la za­
pata polar. El hombro 5 termina en una parte frontal 6 plana del 
punzón de recalcar 2, que discurre perpendicularmente al eje lo^ 
gitudinal del punzón de recalcar 2. El punzón de recalcar 2 tie­
ne un orificio central 7, en el que está dispuesto un expulsor í 
movible a lo largo. El expulsor 8 llega hasta la posición de'par 
tida según la figura 1 a través del punzón de recalcar 2. Sujets. 
una pieza bruta 9) que tiene que transformarse en una zapata-po 
lar, en su posición centrada sobre la placa de recalcar 1, en 1 
que se ha colocado la pieza bruta 9 en forma en sí conocida y nc 
descrita con mayor detalle. La parte frontal 11 del expulsor pue 
de estar conformada en forma cónica, con objeto de sujetar de 
forma segura la pieza bruta 9.

En la primera etapa de transformación (figura 2) sé move_ 
rá el punzón de recalcar 2 hacia la placa de recalcar 1. En estt 
caso se-conformará completamente en la pieza bruta 9, la zona cen 
tral 12 de la zapata polar 10 mediante el rehundido 3 del punzón 
de-recalcar 2. El material en exceso 13 de la pieza bruta 9 se 
expulsará en este caso entre la parte frontal 11 y la placa de 
recalcar 1 hacia los hombros .5. El expulsor 8 se mueve con rela­
ción al punzón de recalcar 2 solamente en una medida tal que su 
parte frontal 12 quede alineada con el fondo 4 del rehundido 3y 
de tal forma que se conforme un rebaje de centrado en la parte 
posterior de la zapata polar.

Para la segunda etapa de transformación (figura 3) se hs 
previsto un punzón de recalcar 14 con un rehundido 15, que es 
mas profundo que el rehundido 3 del punzón de recalcar 2. De es-
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te modo su fondo 16 no yace, durante la etapa de recalcado en lá 
segunda etapa de transfoxmación, sobre la zona central 12 de la 
zapata polar a conformar 10, ya completamente conformada. Las 
fuerzas de transformación que actúan sobre el punzón de recalcar 
14 mueven el punzón de recalcar 14 hacia la placa de recalcar 
17, que tiene la misma forma que la placa de recalcar 1. En este 
caso se adaptaran los lóbulos polares 18 en su forma definitiva 
a partir del material 13 expulsado lateralmente en la primera 
etapa de transformación.

Un expulsor 20, acoplado igualmente en un orificio cen­
tral 19, móvil, sujeta bajo presión con su extremo, que llega 
hasta el rehundido 15, la zapata polar a conformar 10 sobré íá 
placa de recalcar 17, y evita con ello el que la zapata polar 
10 a conformar pueda llegar hasta el fondo 16 del rehundido 1$ 
del punzón de recalcar 14, con lo que los lóbulos polares 18 
pueden ser doblados o incluso cortados sobre el borde de la zo 
central 12 a pesar de un hombro 21 correspondiente a la fórma­
los lóbulos polares 18, que está dispuesto a continuáción del 
rehundido 15 sobre la parte frontal 22 del punzón de recalcar 
14.

La zapata polar 10, fabricada en ambas etapas de trans­
formación descritas, será empujada, tras el movimiento de vuelta 
del punzón de recalcar 14 a su posición de partida, por el expul 
sor 20 fuera del punzón de recalcar 14, 15, 21.

El conformado de la pieza bruta 9 en la zapata polar 10 
se efectúa sin tratamiento térmico intermedio entre ambas entapan 
de transformación y con fuerzas de recalcado reducidas, puesto 
que respectivamente solamente una zona (en primer lugar la zona 
central y después los lóbulos polares) de la zapata polar 10 a 
conformar en una etapa de transformación se somete a las presio .
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nes de transformación y se lleva a su forma definitiva. ¡
Un segundo ejemplo de realización para la fabricación de 

una zapata polar mediante conformado en frió se efectúa mediante 
un dispositivo con punzón de recalcar de dos piezas. En la figuj-j
ra 4 se ha representado un dispositivo en la posición de partida. 
Tiene una placa de recalcar 23, que por su parte está conformada 
de forma coincidente con la superficie interna abovedada de la 
zapata polar 10 adaptada al rotor de una máquina eléctrica. Un 
primer punzón de recalcar 24 tiene la forma de la periferia-de 
la zona central 12 de la zapata polar 10 a conformar. Su parte 
frontal 25 está abovedada correspondientemente. El primer punzón 
de recalcar 24 está introducido en un segundo punzón de recalcar 
26, que sobresale de la parte frontal'25 del primer punzón"dé 
recalcar 24. Sobre su parte frontal 27 están conformados dos 
hombros laterales 28 que parten del borde interno del punzón de 
recalcar 26', que están conformados de forma correspondiente a la 
parte posterior abovedada de los lóbulos polares 18 a conformar 
de la zapata polar 10. A través del primer punzón de-recalcar 24 
atraviesa un expulsor 29, que está introducido en un orificio 
central 30 del primer punzón de recalcar 24. Su parte frontal 31 
sobresale en la posición de partida, representada én la figura 4, 
incluso sobre la parte frontal 27 del segundo punzón de recalcar 
26 en dirección a la placa de recalcar 23 y sujeta la pieza bru­
ta 9 dispuesta y centrada sobre la placa de recalcar 23, en for­
ma en si conocida y no explicada con mayor detalle. La parte 
frontal 31 puede estar conformada de forma cónica también en es, 
te caso.

En la primera etapa de transformación (figura 5) se move 
ran conjuntamente los punzones de recalcar 24 y 26 sobre la pla­
ca de recalcar 23. Sobre la pieza bruta 9 se conformará de este



- *  6 -

modo la zona central 12 de forma completa. Recibe su forma me' 
diante la parte frontal 25 del primer punzdn de recalcar 24 y 
del segundo punzdn de recalcar 26 que sobresale de la parte froin 
tal 25, que abarca la zona central 12. El material en exceso 13 
de la pieza bruta 9 se expulsará en este caso lateralmente entr 
la placa de recalcar 23 y los hombros 28 del segundo punzdn de 
recalcar 26. El expulsor 29 se moverá únicamente en una magnituid 
tal que su parte frontal 31 quede alineada con la parte frontal 
25 del primer punzdn de recalcar 24, sobresaliendo un poco con 

10. objeto de formar una depresidn de centrado en la parte posterio
de la zapata polar.

En la segunda etapa de transformacidn (figura 6) se.mo­
verá aun más el segundo punzdn de recalcar 26 hacia la placa de 
recalcar 23. En este caso se conformarán completamente, mediante 

15. los hombros 28, los ldbulos polares 18. El primer punzdn dé re­
calcar 24 está ligeramente levantado durante la segunda eta¿a 
de transformacidn, de la zona central 12 de la zapata polar 10 
a conformar y libre de fuerzas de transformacidn. En'este caso 
tampoco es necesario un tratamiento térmico de la pieza bruta 9 

20. entre ambas etapas de transformacidn.
La zapata polar 10 fabricada en ambas etapas de trans­

formacidn descritas será empujada por el expulsor 29 fuera del 
punzdn de recalcar 24, 26 tras el movimiento de vuelta a la po- 
sicidn de partida, representada en la figura 4, de ambos punzo- 

25. nes de recalcar 24 y 26.
Mientras que, en la primera etapa de transformacidn, 

las fuerzas de transformacidn actúan fundamentalmente sobre el 
punzdn de recalcar 24 que conforma completamente la zona central 
12, estas actúan en la segunda etapa de transformacidn solamenta 

30. sobre el punzdn de recalcar 26 que conforma completamente los 1<$
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bulos polares 18. Las fuerzas de transformación necesarias du­
rante el procedimiento son pués inferiores que en los procedimien

i
tos conocidos mediante la separación de las fuerzas para la zo-!
na central 12 y los lóbulos polares 18 de la zapata polar 10 a !

¡
confonnar, conformables completamente en cada una de las etapa^. 
La pieza bruta 9 necesaria es una pieza sencilla con perfil la­
minado, que se ha cortado de un perfil rectangular, cuadrado o 
redondo.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, así 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse cons­
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti­
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin­
cipio fundamental.
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' REIVINDICACIONES

1. - Procedimiento para la fabricación de una zapata po­
lar para máquinas eléctricas, mediante transformación sin arran 
que de viruta de una pieza bruta de perfil laminado, caracteri-! 
zado porque, en una primera etapa de transformación, la zona cen 
tral de la zapata polar recibe su forma definitiva y, sin trata 
miento térmico intermedio, se prensan en una segunda etapa de 
transformación, lóbulos sobre la zapata polar en su foxma defi­
nitiva, estando la zona central libre de presión.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­
zado porque la zona central de la zapata polar, recibe su forma 
definitiva en un útil consecutivo en la primera etapa de trans­
formación, mediante un punzón de recalcar con un rehundido co­
rrespondiente a la forma de la zona central en un movimiento de 
recalcado del punzón de recalcar sobre una placa de recalcar, 
escapando el material en exceso entre la parte frontal del bor­
de del punzón que abarca la zona central y la placa de recalcar, 
el cual es prensado en la segunda etapa de transformación median 
te el borde de un segundo punzón de recalcar en la forma definí 
tiva del lóbulo polar, cuyo rehundido receptor de la zona cen­
tral de la zapata polar es mas profundo que la altura de la zo­
na central de la zapata polar.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­
zado porque la zona central de la zapata polar recibe su forma 
definitiva mediante un primer punzón de recalcar, el cual se 
mueve en la primera etapa de transformación en sel sentido de 
recalcado sobre una placa de recalcado, escapando el material 
en exceso entre la. parte frontal de un segundo punzón de recal­
car, que abarca lateralmente la zona central de la zapata polar],
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y la placa de recalcar, el cual se prensa en la segunda etapa de 
transformación en la forma definitiva de los lóbulos polares me­
diante el segundo punzón de recalcar que se mueve en relación 
con el primer punzón de recalcar contra la placa de recalcar.

4.- Procedimiento según la reivindicación 3, caracteri­
zado porque el primer punzón de recalcar ya no ejerce ninguna 
fuerza de recalcado sobre la zona central de la zapata polar du­
rante la segunda etapa de transformación.

5. - Procedimiento según la reivindicación 3y caracteriza 
do porque el primer punzón de recalcar se levanta ligeramente, 
en la segunda etapa de transformación, de la zona central de-la 
zapata polar.

6. - Procedimiento según las reivindicaciones 2 ó 3? ca­
racterizado porque penetra un expulsor con movimiento longitudi­
nal a través del punzón de recalcar que forma la zona central
y mantiene apretada la pieza bruta durante la primera etapa.de 
transformación sobre la placa de recalcar y se mueve para retire 
la zapata polar del punzón de recalcar retirado en el- sentido di 
la placa de recalcar.

7*- Procedimiento para la fabricación de una zapata po­
lar para máquinas eléctricas, tal y como queda sustancialmente 
descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

r
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Esta Memoria consta de diez hojas escritas a máquina por 
una sola cara. *

Madrid, -7 MAR. 1980
ROBBRT BOSCH GMBH.
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