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DESCRIPCION
Nucleo estratificado, procedimiento y aparato para fabricar un nucleo estratificado, y estator
Antecedentes de la invencion
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un nucleo estratificado utilizado en un motor, un generador, un transformador, o
similar, estando el nucleo estratificado configurado por estratificacion de los miembros de nudcleo que estan
fabricados de chapas magnéticas. La invencion se refiere también a un procedimiento y un aparato para fabricar un
nucleo estratificado, asi como un estator que emplea el nucleo estratificado.

Descripcion de los antecedentes de la técnica

Un procedimiento convencional de fabricar un nucleo estratificado utiliza un proceso de estampacioén por perforacion
en el que los miembros de nucleo son estratificados al igual que perforados a partir de una chapa delgada a modo
de cinta y estampados juntos. En el proceso de estampacion por perforacion, las partes que sobresalen y las
rebajadas en el sentido del espesor se forman en los miembros de nucleo individuales con la parte que sobresale
formada en un lado anterior de cada miembro del nucleo y la parte rebajada formada en un lado posterior del mismo,
por ejemplo, y cuando una pluralidad de dichos miembros de nucleo se estratifican, los miembros de nucleo son
fijados unos sobre otros con las partes que sobresalen y las rebajadas de los miembros de nucleo contiguas en una
direccion de estratificacion ajustadas y unidas de forma segura por la aplicacion de una presidon como se describe en
la patente japonesa n° 3294348, por ejemplo.

La solicitud de patente japonesa abierta a consulta por el publico n°® 2003-324869 introduce otro procedimiento
convencional de estratificar una pluralidad de miembros de nicleo mediante el uso de un adhesivo dieléctrico.
Segun este procedimiento, el adhesivo puede aplicarse a las superficies de los miembros de nucleo individuales por
un fabricante de chapa de acero o por un fabricante de nucleo estratificado (ensamblador) para unir los miembros de
nucleo. Alternativamente, el fabricante del nucleo estratificado puede empapar los miembros de nucleo apilados en
un barfio del adhesivo para unir los miembros de nucleo.

Ademas, la patente japonesa n° 3822020 describe un aparato montado en una prensa formando una linea para la
fabricacion de un nucleo estratificado. El aparato incluye un aplicador de adhesivo para aplicar adhesivo en puntos
especificos en un patron de manchas sobre al menos una de las superficies superior e inferior de cada chapa de
acero de pared delgada (miembro de nucleo) y un mecanismo de sujecion en el que los miembros de nucleo
individuales perforados en una forma especifica por una maquina de prensado y aplicados con el adhesivo son
apilados y unidos sucesivamente mediante unién adhesiva.

Actualmente existe una necesidad creciente de ahorro de energia y mayor eficiencia en varios tipos de equipos que
utilizan motores. A este respecto, los recientes argumentos se han centrado en los inconvenientes de los
procedimientos convencionales de fabricacién de nucleos estratificados.

Segun el proceso de estampacion por perforacion antes mencionado, las partes que sobresalen y las rebajadas
estan formadas en ambos lados de cada miembro de nucleo y los miembros de nucleo apilados unos sobre otros
son estampados juntos mediante la aplicacion de una presion. Este procedimiento convencional tiene el problema de
que los miembros de nucleo se deforman en las areas alrededor de las partes que sobresalen y las rebajadas
prensadas de modo que un revestimiento dieléctrico formado sobre las chapas de acero electromagnéticas podria
romperse, causando con ello cortocircuitos entre los miembros de nucleo estratificados y la resultante degradacion
de la propiedad magnética del nucleo estratificado. Este problema ha sido un cuello de botella en el aumento de la
eficiencia de los equipos que utilizan motores.

Aunque existe una técnica conocida para reducir la corriente parasita por estratificacion de un mayor nimero de
miembros de nucleo de pared delgada para mejorar la propiedad magnética, este enfoque plantea un problema que
dificulta conformar las partes que sobresalen y las rebajadas en los miembros de nucleo de pared delgada.

También debido a que las partes estampadas de los miembros de nucleo estan unidas simplemente por el ajuste a
presion de las partes que sobresalen dentro de las partes rebajadas, no todos los miembros de nucleo estratificado
estan perfectamente fijados juntos, sino que pueden crearse espacios entre algunos de los miembros de nucleo. En
consecuencia, ha existido el problema de que el nuicleo estratificado podia producir ruido cuando se utiliza debido a
los movimientos relativos de los miembros de nucleo.

Un enfoque para reducir la degradacion de la propiedad magnética del ndcleo estratificado debido a deformacion por
el procesado del mismo seria unir los miembros de nucleo apilados mediante un adhesivo. Este enfoque, sin
embargo, causa una pérdida de coste y un problema medioambiental, porque, en la fabricacion del nucleo
estratificado, una chapa de acero revestida con un adhesivo de resina termoestable en el fabricante de la chapa de
acero es troquelada y la parte no utilizada de la chapa de acero recortada de la misma se desecha junto con el
revestimiento de adhesivo.
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Cuando el fabricante del nucleo estratificado aplica el adhesivo como en el caso de la patente japonesa n° 3822020,
por ejemplo, no puede aparecer corrimiento, atascamiento, bandas o fendmenos similares del adhesivo,
dependiendo de la viscosidad del adhesivo y/o de la limpieza del cabezal aplicador, dando como resultado
problemas tales como variaciones en la dispersion del adhesivo y dificultades para lograr la unién deseada y
exactitud dimensional y fuerza de adhesién. También pueden aparecer problemas tales como el goteo del adhesivo
en las instalaciones de fabricacién o en los productos terminados (nucleos estratificados), asi como dificultades en la
gestion y mantenimiento de la linea de produccion con respecto a la vida util del adhesivo y la temperatura ambiente
y humedad adecuadas para la prevencion de atascamiento, bandas, etc., del adhesivo.

Mientras que la técnica anterior divulga el procedimiento de estratificacion de miembros de nucleo apilados
empapando los mismos en el adhesivo como se muestra en la solicitud de patente japonesa n°® 2003-324869 abierta
a consulta por el publico, asi como un procedimiento para hacer que el adhesivo se infiltre en los espacios entre los
miembros de nucleo cortados, es dificil que el adhesivo penetre en los espacios en las condiciones atmosféricas.
Por eso, los miembros de nucleo apilados son impregnados a menudo con el adhesivo a modo de barniz bajo
presion de vacio mediante un proceso laborioso.

En la fabricacion de un nucleo estratificado multibloques de un estator de un motor, una pluralidad de bloques de
nucleo estratificado producidos estratificando individualmente miembros de nucleo, teniendo cada uno una parte
diente y una parte yugo, estan dispuestos en una forma anular y se ensamblan juntos por retractilado de un bastidor
en los bloques de nucleo estratificados asi dispuestos. Cuando se ejerce una tension radial sobre los bloques de
nucleo estratificado cilindricamente dispuestos desde afuera, como resultado de la contraccién del bastidor, una
tension de contacto actua entre el bastidor y los bloques de nucleo o entre los bloques de nucleo. Parte de la tension
de contacto se deja en la forma de tension residual en el producto del nucleo estratificado al final de este proceso de
montaje, y la tensién residual dentro del nucleo estratificado podria aumentar la pérdida de hierro en el mismo
debido a la degradacion de la propiedad magnética del material de nucleo del nucleo estratificado especialmente en
un motor de alta eficiencia. Este ha sido un cuello de botella en el aumento de la eficiencia del estator del motor que
emplea el nucleo estratificado multibloques.

Ademas, partes de las superficies troqueladas de los bloques de nucleo estratificado individuales que constituyen
superficies exteriores curvadas de los mismos se mantienen en contacto con el bastidor, de manera que los
miembros de nucleo estratificado, o estratificaciones, fabricados de chapas de acero electromagnéticas que tienen
recubrimientos superficiales aislantes son cortocircuitados entre si a través del bastidor. Otras partes de las
superficies troqueladas de los bloques de nucleo estratificado que constituyen superficies finales circunferenciales
de los mismos estan cortocircuitadas entre los bloques de nucleo adyacentes debido a las desviaciones del espesor
del material del nucleo o los espacios entre las estratificaciones. Esto también provoca un aumento en la pérdida de
hierro, sirviendo como un obstaculo para el aumento de la eficiencia del motor.

Otro conocido bloque de nucleo estratificado se divulga en el documento de la técnica anterior JP-A-2005 269732 en
el que se proporciona un adhesivo a modo de pasta sobre las superficies de cada miembro de nucleo.

Sumario de la invenciéon

La presente invencién esta destinada a superar los problemas antes mencionados de la técnica anterior. En
consecuencia, un objeto de la invencién es proporcionar un nucleo estratificado y un estator que hace innecesario el
estampacioén de los miembros de nucleo, aplicar un adhesivo a los mismos o hacer que el adhesivo penetre en su
interior en un proceso de estratificacion de los miembros de nucleo, proporcionando todavia una precisién de la
union y fuerza de adhesion estables en el proceso de estratificacion, asi como una gran productividad y excelencia
en el rendimiento magnético, rigidez y precision.

En un aspecto de la invencion, un bloque de nucleo estratificado incluye una pluralidad de miembros de nucleo
fabricados de chapas magnéticas apiladas unas sobre otras, incluyendo la pluralidad de miembros de nucleo los
miembros de nucleo primero y segundo que se unen en una direccion de estratificacion, y un filamento de resina
termoplastica colocada entre los miembros de nucleo primero y segundo, en donde el filamento de resina
termoplastica esta dispuesto para pasar a lo largo de una superficie lateral del primer miembro de nucleo, entre los
miembros de nucleo primero y segundo y a lo largo de una superficie lateral del segundo miembro de nucleo en un
lado opuesto a la superficie lateral antes mencionada del primer miembro de nucleo, en este orden, y los miembros
de nucleo primero y segundo estan unidos entre si por fusion y curado del filamento de resina termoplastica, y las
partes fundidas estan formadas sobre las superficies laterales de los miembros de nucleo.

En otro aspecto de la invencion, un procedimiento de fabricacién de un bloque de nucleo estratificado mediante la
estratificacion de una pluralidad de miembros de nucleo fabricados de chapas magnéticas apiladas unas sobre otras,
incluyendo la pluralidad de miembros de nicleo miembro de nucleo primero y segundo que se unen en una direccion
de estratificacion, incluye las etapas de disponer un filamento de resina termoplastica para pasar a lo largo de una
superficie lateral del primer miembro de nucleo, entre los miembros de nucleo primero y segundo y a lo largo de una
superficie lateral del segundo miembro de nucleo en un lado opuesto a la superficie lateral antes mencionada del
primer miembro de nucleo en este orden, y uniendo los miembros de nucleo primero y segundo entre si por fusion y
curado del filamento de resina termoplastica, y formando las partes fundidas sobre las superficies laterales de los
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miembros de nucleo.

Todavia en otro aspecto de la invencién, un aparato para fabricar un bloque de nucleo estratificado mediante la
estratificacion de una pluralidad de miembros de nucleo fabricados de chapas magnéticas apiladas juntas unas
sobre ofras esta provisto de un mecanismo de perforacién que incluye un cabezal de perforacion y un troquel,
estando configurado el mecanismo de perforacion para perforar sucesivamente la pluralidad de miembros de nucleo
de una chapa magnética en banda a medida que el cabezal de perforacion desciende en el interior del troquel, y una
boquilla configurada para moverse atras y adelante entre el troquel y un apilador para suministrar un filamento de
resina termoplastica de tal manera que el filamento de resina termoplastica es doblado entre los miembros de nucleo
uniéndose en una direcciéon de estratificacion del mismo pasando a lo largo de las superficies laterales de los
miembros de nucleo cada vez que el miembro de nucleo es perforado y apilado en el apilador.

Segun la presente invencion compendiada anteriormente, el flamento de resina termoplastica es encaminado de
forma continua entre los miembros de nucleo adyacentes, fundido por la aplicaciéon de calor y curado para unir de
ese modo los miembros de nucleo, haciendo la operacidon de estampacion innecesaria y haciendo posible producir
bloques de nucleo estratificado con una menor degradacion de la propiedad magnética y de la pérdida de hierro
gracias a un riesgo minimo de deformacion por el procesamiento y cortocircuitos entre estratificaciones.

El filamento de resina termoplastica tiene una estructura filiforme y es encaminada de forma continua para fundirse y
curar entre los miembros de nucleo estratificados. A diferencia del ejemplo de la operaciéon de estampacion en la que
los miembros de nucleo individuales estaban unidos localmente en partes que sobresalen y rebajadas, el flamento
de resina termoplastica une los miembros de nucleo individuales sobre areas superficiales especificas de modo que
el proceso de estratificacion de la invencion hace posible aumentar la rigidez de los bloques de nucleo estratificados
y la fabricacion de un motor o similar, cuyos bloques de nucleo estratificados producen interferencia
electromagnética y vibraciones sustancialmente reducidas.

El filamento de resina termoplastica que tiene la estructura filiforme se coloca continuamente entre los miembros de
nucleo estratificado como se mencioné anteriormente. A diferencia del procedimiento convencional descrito antes
sobre la estratificacion de una pluralidad de miembros de nucleo mediante un adhesivo aplicado a las superficies de
unién de los mismos, el proceso de estratificacion de la invenciéon que usa el filamento de resina termoplastica
encaminado continuamente hace posible la fabricacion de bloques de nucleo estratificado que tiene una gran
exactitud en la forma y resistencia utilizando de forma estable una cantidad al menos suficiente de resina
termoplastica para producir una capa de resina delgada para garantizar la exactitud y resistencia, absorbiendo
ademas errores dimensionales acumulados causados por desviaciones en el espesor de los miembros de nucleo.

Ademas, puesto que el filamento de resina termoplastica tiene una estructura filiforme facil de manejar, el filamento
de resina termoplastica puede ser colocado y encaminado facilmente entre los miembros de nicleo adyacentes sin
la necesidad de laboriosas operaciones para superar los problemas antes mencionados del procedimiento de
estratificacion convencional relacionado con la gestion y mantenimiento de la linea de produccion, como el
corrimiento, el atascamiento y las bandas del adhesivo. A medida que el filamento de resina termoplastica se puede
calentar fundiéndose para unir los miembros de nucleo en cualquier momento conveniente durante un proceso de
fabricacion de nucleo estratificado, es posible fabricar los bloques de nucleo estratificado con una gran
productividad.

Ademas, cuando los bloques de nucleo estratificado deben ser eliminados, los bloques de nucleo estratificado se
pueden desmontar volviendo a fundir la resina termoplastica aplicando calor. Esta caracteristica de la invencién sirve
para reducir el coste de reciclaje de los nucleos de estator estratificado.

Un estator de la invencién producido por el montaje de una pluralidad de bloques de nucleo estratificado
cilindricamente dispuestos se proporciona con el filamento de resina termoplastica dispuesto entre un bastidor y los
bloques de nucleo estratificado y entre los bloques de nucleo estratificado adyacentes. El filamento de resina
termoplastica asi dispuesto sirve para mitigar una tensién de contacto que actia sobre los bloques de nucleo
estratificado e impide cortocircuitos entre los miembros de nucleo estratificado, haciendo posible fabricar motores
muy eficientes con menor pérdida de hierro con una gran productividad.

Los anteriores y otros objetos, caracteristicas, aspectos y ventajas de la presente invencion llegaran a ser mas
evidentes de la siguiente descripcion detallada cuando se lee junto con los dibujos adjuntos.

Breve descripcion de los dibujos

Las Fig. 1a y 1b son vistas en perspectiva que muestran la estructura de un bloque de nucleo estratificado segun
una primera realizacién de la invencion;

La Fig. 2 es una vista en planta que muestra una disposicion fabricada entre los miembros de nucleo individuales del
bloque de nucleo estratificado de la primera realizacion;

La Fig. 3 es un diagrama en seccion transversal que muestra un aparato para fabricar el bloque de nucleo
estratificado de la primera realizacion;
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La Fig. 4 es una vista en planta que muestra una disposicion fabricada entre miembros de nucleo individuales del
blogue de nucleo estratificado en una variacién de la primera realizacion;

La Fig. 5 es una vista en planta que muestra una disposicion fabricada entre miembros de nucleo individuales de un
blogue de nucleo estratificado segun una segunda realizacion de la invencion;

La Fig. 6 es una vista en planta que muestra una disposicion fabricada entre miembros de nucleo individuales del
blogue de nucleo estratificado en una variacion de la segunda realizacion;

La Fig. 7 es una vista en planta que muestra una disposicion fabricada entre miembros de nucleo individuales del
bloque de nucleo estratificado en otra variacion de la segunda realizacion;

La Fig. 8 es una vista en planta que muestra una disposicion fabricada entre miembros de nucleo individuales de un
bloque de nucleo estratificado segun una tercera realizacion de la invencion;

La Fig. 9 es una vista en perspectiva que muestra la estructura de un estator segiin una cuarta realizacién de la
invencion; y

La Fig. 10 es una vista en perspectiva que muestra la estructura de un estator segin una variacion de la cuarta
realizacion.

Descripcion detallada de las realizaciones preferidas de la invencion
Primera realizacion

Las Fig. 1A y 1B son vistas en perspectiva que muestran la estructura de un bloque 100 de nucleo estratificado
segun una primera realizaciéon de la invencion, en la que la Fig. 1a representa un estado antes de un proceso de
estratificacion y la Fig. 1b representa un estado después del proceso de estratificacion. La Fig. 2 es una vista en
planta que muestra una disposicién fabricada entre los miembros 10 de nucleo individuales del bloque 100 de nucleo
estratificado de las Fig. 1A y 1B. Como se muestra en estas figuras, el bloque 100 de nucleo estratificado se
construye estratificando una pluralidad de elementos 10 de nucleo que son chapas magnéticas a modo de chapas
de hierro o chapas de acero electromagnéticas que miden aproximadamente 1 mm o menos de espesor. Cada uno
de los miembros 10 de nucleo tienen generalmente una forma de T que incluye una parte 10a yugo, una parte 10b
diente que se extiende desde la parte 10a yugo y una parte 10c diente situada en un extremo alejado de la parte 10b
diente.

En esta realizacion, un filamento 20 de resina termoplastica filiforme se coloca entre los miembros 10 de nucleo
individuales para atravesar de lado a lado las partes 10a yugo y las partes 10b diente de la misma en una direccion
generalmente en angulos rectos con una direccién de proyeccion de cada parte 10b del diente. El filamento 20 de
resina termoplastica que ha pasado entre dos miembros 10 nicleo cualesquiera contiguos es encaminado a pasar a
lo largo de una superficie lateral de uno de los dos miembros 10 de nucleo y entre los siguientes dos miembros 10
de nucleo contiguos. Mas especificamente, pasar el filamento 20 de resina termoplastica entre dos miembros 10 de
nucleo contiguos en una direccion de estratificacion, por ejemplo, el primer miembro 10A de nucleo y el segundo
miembro 10B de nucleo, el filamento 20 de resina termoplastica se pasa a lo largo de una superficie lateral del
primer miembro 10A de nucleo y entre el primer miembro 10A de nucleo y el segundo miembro 10B de nucleo.
Entonces, el filamento 20 de resina termoplastica se pasa a lo largo de una superficie lateral del segundo miembro
10B de nucleo en un lado opuesto a la superficie lateral antes mencionada del primer miembro 10A de nucleo. Los
miembros 10 de nucleo son apilados sucesivamente unos sobre otros con el filamento 20 de resina termoplastica
encaminado entre un patrén serpenteante como se describié anteriormente y prensado en la direccion de una flecha
P que se muestra en la Fig. 1a. Los miembros 10 de nucleo asi apilados se calientan entonces de manera que el
filamento 20 de resina termoplastica se funde para que sea delgado y a modo de pelicula entre los miembros 10 de
nucleo adyacentes, y también se forman las partes fundidas 20a, 20b sobre las superficies laterales de los miembros
10 de nucleo, por lo que los miembros 10 de nlcleo estan firmemente unidos entre si por la resina 20 termoplastica
y, como consecuencia, se obtiene el bloque 100 de nucleo estratificado.

Nilon, cloruro de vinilo, polipropileno, poliestireno y polietileno son ejemplos de materiales utilizables como la resina
termoplastica 20. La resina termoplastica 20 deberia tener preferentemente una temperatura de fusién de 75 °C a
200 °C para garantizar que la resina 20 termoplastica pueda soportar el aumento de temperatura de los miembros 10
de nucleo y proporcionar facilidad de fabricacion. El filamento 20 de resina termoplastica utilizado en la presente
realizacion es un filamento de resina fabricado de 12 filamentos de niléon 6 de baja temperatura de fusiéon que tiene
una temperatura de fusion de 125 °C a 145 °C que se retuercen juntos para formar un Unico filamento que tiene un
diametro equivalente de 0,11 mm y un peso de aproximadamente 110 g por cada 10.000 m.

La Fig. 3 es un diagrama en seccion transversal que muestra un aparato y un procedimiento para la fabricacion del
bloque 100 de nucleo estratificado de la primera realizaciéon de la invencién. A medida que se suministra una chapa
30 magnética en banda (por ejemplo, chapas de acero electromagnéticas) desenrollada desde un aro, un cabezal 31
de perforacion desciende en el interior de un troquel 32 para perforar sucesivamente una pluralidad de miembros 10
de nucleo de la chapa 30 magnética en banda. El flamento 20 de resina termoplastica es distribuido desde una
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bobina 35 y se alimenta a través de una boquilla 36 que se puede mover atras y adelante en un espacio entre el
troquel 32 y un apilador 37. La boquilla 36 se controla para corresponder entre las posiciones "A" y "B" marcadas en
la Fig. 3, por lo que el filamento 20 de resina termoplastica es doblado entre los miembros 10 de nucleo adyacentes
en la direccion de estratificacion que pasa a lo largo de las superficies laterales de los miembros 10 de nucleo cada
vez que el miembro 10 de nucleo es troquelado y apilado en el apilador 37. Posteriormente, mientras se presurizan
los miembros 10 de nucleo apilados en la direccién de estratificacion, los miembros 10 de nucleo son calentados por
medio de un horno caliente o un calentador de modo que el filamento 20 de resina termoplastica se funde y une los
miembros 10 de nucleo para formar el bloque 100 de nucleo estratificado terminado.

Cuando se prensa en la direcciéon de estratificacion, los miembros 10 de nucleo se intercalan desde ambos lados
(arriba y abajo como se ilustra) a lo largo de la direccion de estratificacion. Por lo tanto, si se presurizan las
superficies de los miembros de presién (no mostrados) para la intercalacion de los miembros 10 de nucleo desde
ambos lados se mantienen exactamente paralelos entre si, es posible estratificar el bloque 100 de nucleo
estratificado de tal manera que el bloque 100 de nucleo estratificado tiene una altura fija de estratificacion en toda un
area de la superficie de la misma sin importar si los miembros 10 de nucleo individuales tienen desviaciones en el
espesor. Esto se debe a que el filamento 20 de resina termoplastica fundida es suficientemente flexible como para
tomar cualquier forma para llenar espacios irregulares entre los miembros 10 de nucleo y absorber las desviaciones
de espesor de los miembros 10 de nucleo, en su caso. Ademas, si los miembros de presion laterales (no mostrados)
se establecen en angulos rectos con respecto a las superficies de prensado de los miembros de presion
anteriormente mencionados se proporcionan para aplicar presiones laterales a las superficies laterales de los
miembros 10 de nucleo donde no se forman las partes fundidas 20a, 20b de la resina 20 termoplastica, es posible
obtener un bloque 100 de nucleo estratificado de alta precisién con una inclinacion minima de las superficies
laterales con respecto a una superficie inferior de la misma.

La Fig. 4 es una vista en planta que muestra una disposicion fabricada entre los miembros 10 de nucleo individuales
de un bloque 100 de nucleo estratificado en una variacién de la primera realizacién. En el miembro 10 de nucleo con
forma, generalmente, de T de la Fig. 2, la parte 10a yugo tiene superficies laterales con forma plana. En
comparacion, el miembro 10 de ndcleo que se muestra en la Fig. 4 tiene una parte 41 rebajada formada en una
superficie lateral de la parte 10a yugo y una parte 42 que sobresale formada en la superficie lateral opuesta de la
parte 10a yugo como se ilustra. Para producir un nucleo estratificado utilizado en un estator con forma de anillo, se
preparan una pluralidad de bloques 100 de nucleo estratificado de este tipo y se unen de tal manera que la parte 42
que sobresale de un bloque 100 de nucleo estratificado encaje en la parte 41 rebajada en el bloque 100 de nucleo
estratificado adyacente de forma circunferencial. En esta variacion de la realizacion, las dimensiones de la parte 41
rebajada y la parte 42 que sobresale que se encajan entre si estan asi determinadas para producir una separacion
apropiada (huelgo) entre ellas. El filamento 20 de resina termoplastica colocado entre los miembros 10 de nucleo es
enganchado y doblado hacia atras desde la parte 41 rebajada y una parte raiz de la parte 42 que sobresale de cada
miembro 10 de nucleo en un proceso de apilamiento de los miembros 10 de nucleo. Por lo tanto, en comparacion
con la disposicion de la Fig. 2, en la que la parte 10a yugo tiene las superficies laterales con forma plana en ambos
lados, las variaciones en la ubicacion del filamento 20 de resina termoplastica se reducen ya que el filamento 20 de
resina termoplastica se engancha en la parte 41 rebajada y en la parte raiz de la parte 42 que sobresale de cada
miembro 10 de nucleo. Ademas, esta disposicidon hace innecesario preocuparse por el deslizamiento del filamento
20 de resina termoplastica debido a la propiedad superficial (por ejemplo, rugosidad de la superficie) de los
miembros 10 de nucleo. Un efecto consiguiente es que el filamento 20 de resina termoplastica se puede encaminar
facilmente a una posicién deseada de cada miembro 10 de nucleo con una elevada productividad. También, para
facilitar un proceso de ajuste de las piezas 42 que sobresalen en las piezas 41 rebajadas correspondientes cuando
se ensamblan una pluralidad de bloques 100 de nucleo estratificado para producir un nucleo de estator estratificado,
el area de la seccioén transversal del filamento 20 de resina termoplastica debe ser determinada de forma apropiada
para que los bloques 100 de nucleo estratificado que son coincidentes tengan un ajuste apropiado y el filamento 20
de resina termoplastica produzca un efecto colchén deseable. Ademas, si los bloques 100 de nucleo estratificado se
calientan mediante la utilizaciéon de un calentador o calentamiento por induccién en el proceso de ajustar las piezas
42 que sobresalen en el interior de las piezas 41 rebajadas correspondientes, las partes fundidas 20a, 20b del
filamento 20 de resina termoplastica se refundirian, sirviendo para mejorar la resistencia de la union entre los
bloques 100 de nucleo estratificado y la rigidez de los mismos.

Segun la primera realizacion descrita anteriormente, el filamento 20 de resina termoplastica se encamina de forma
continua entre los miembros 10 de nucleo adyacentes, se funde por aplicacion de calor y se cura para unir de ese
modo los miembros 10 de nucleo, haciendo la operacion de estampacion innecesaria y haciendo posible producir los
bloques 100 de nucleo estratificado con la degradacion de la propiedad magnética y la pérdida de hierro reducidas
gracias al minimo riesgo de deformacion en el procesado y de cortocircuitos entre los estratificados.

El filamento 20 de resina termoplastica tiene una estructura filiforme y se encamina de forma continua para fundir y
curar entre los miembros 10 de nucleo estratificados. A diferencia del caso de la operacion de estampacion en la que
los miembros de nucleo individuales estan unidos localmente en las partes que sobresalen y rebajadas, el flamento
20 de resina termoplastica une los miembros 10 de nucleo individuales a las areas superficiales especificas de modo
que el proceso de estratificacion de la realizacion hace posible aumentar la rigidez de los bloques 100 de nucleo
estratificado y fabricar un motor o similar cuyos bloques 100 de nucleo estratificado produzcan interferencias
electromagnéticas y vibraciones sustancialmente reducidas.
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El filamento 20 de resina termoplastica que tiene la estructura filiforme se coloca de forma continua entre los
miembros 10 de nucleo estratificado como se menciondé anteriormente. A diferencia del procedimiento convencional
descrito al principio de estratificar una pluralidad de miembros de nucleo mediante un adhesivo aplicado a las
superficies de unién de los mismos, el proceso de estratificacién de la realizacién usando el flamento 20 de resina
termoplastica encaminado de forma continua hace posible fabricar bloques 100 de nucleo estratificado que tienen
gran exactitud en la forma y resistencia por usar de forma estable al menos suficiente cantidad de resina
termoplastica para producir una capa de resina delgada para garantizar la exactitud y resistencia, absorbiendo ain
los errores dimensionales acumulados causados por desviaciones de espesor de los miembros 10 de nucleo.

Ademas, puesto que el filamento 20 de resina termoplastica para unir los miembros 10 de nucleo tiene una
estructura filiforme facil de manejar, el filamento 20 de resina termoplastica puede ser colocado facilmente y
encaminado entre los miembros 10 de nucleo adyacentes sin necesidad de operaciones laboriosas para hacer frente
a los problemas anteriores contemplados del procedimiento de estratificacion convencional relacionado con la
gestidon y mantenimiento de la linea de produccion, tal como el corrimiento, el atascamiento y las bandas de
adhesivo. Como el filamento 20 de resina termoplastica se puede calentar para fundir uniendo los miembros 10 de
nucleo en cualquier momento conveniente durante un proceso de fabricacién de nucleo estratificado, es posible
producir los blogues 100 de nucleo estratificado con una elevada productividad.

Ademas, cuando los bloques 100 de nucleo estratificado deben ser desechados, los bloques 100 de nucleo
estratificado se pueden desmontar volviendo a fundir la resina 20 termoplastica mediante la aplicacién de calor. Esta
caracteristica de la realizacion sirve para reducir el coste de reciclaje de los nucleos estratificados del estator.

Segunda realizacion

Mientras que el debate anterior de la primera realizacion ha descrito la disposiciéon en la que el filamento 20 de
resina termoplastica es colocado en la direccién generalmente en angulos rectos con la direccion de proyeccion de
la parte 10b diente de cada miembro 10 de nucleo, esta disposicion puede ser asi modificada tal que el filamento 20
de resina termoplastica atraviesa la parte 10b diente de cada miembro 10 de nucleo en una direccién generalmente
paralela a la direccion de proyeccion de la parte 10a yugo a lo largo de dos lineas situadas de forma generalmente
simétrica alrededor de una linea central de la parte 10b diente segun la presente invencion.

La Fig. 5 es una vista en planta que muestra la estructura de un bloque 100 de nucleo estratificado segun una
segunda realizacion de la invencién. En esta realizacion, el filamento 20 de resina termoplastica esta dispuesto entre
los miembros 10 de nucleo individuales para atravesar la parte 10b diente de cada miembro 10 de nucleo en la
direccion generalmente en angulos rectos con la direccion de proyeccion de la parte 10b diente y a través de la parte
10a yugo en la direccion generalmente paralela a la direccion de proyeccion de la parte 10b diente a lo largo de las
dos lineas situadas de forma generalmente simétrica alrededor de la linea central de la parte 10b diente, como se
ilustra. El filamento 20 de resina termoplastica colocado a través de la parte 10b diente y la parte 10a yugo pasa a lo
largo de la superficie lateral de cada miembro 10 de nucleo y se encamina después entre los siguientes dos
miembros 10 de nucleo contiguos en la direcciéon de estratificacion. La segunda realizacion usa de otra manera el
mismo procedimiento que la primera realizacion para el apilado y prensado de los miembros 10 de nucleo.

El bloque 100 de nucleo estratificado de esta realizacion es tal que una dimensién de cada parte 10a yugo medida
en la direccion de proyeccion de la parte 10b diente (es decir, el espesor de pared de un nucleo de estator
estratificado con forma de anillo, o el espesor de las partes 10a yugo apiladas medidas en una direccion radial de la
misma) es menor que una dimension de cada parte 10a yugo medida en la direccion generalmente en angulos
rectos con la direcciéon de proyeccion de la parte 10b diente (es decir, la longitud circunferencial de las partes 10a
yugo apiladas del nucleo de estator estratificado con forma de anillo). Con este tipo de bloques 100 de nucleo
estratificado configurados con el filamento 20 de resina termoplastica colocado a lo largo de las dos lineas
generalmente paralelas a la direccion de proyeccion de la parte 10b diente, es posible obtener una fuerza de
adhesion bien equilibrada de los miembros 10 de nucleo estratificado con una disminucién en la cantidad utilizada
del filamento 20 de resina termoplastica.

La Fig. 6 es una vista en planta que muestra una disposicién fabricada entre miembros 10 de nucleo individuales de
un bloque 100 de nucleo estratificado en una variacion de la segunda realizacion. Como se representa en la Fig. 6,
la parte 10a yugo de cada miembro 10 de nucleo tiene una parte 50 recortada formada en un lado periférico externo
de la parte 10a yugo opuesta a la parte 10b diente en una linea extendida desde alli. Las partes 50 recortadas de los
miembros 10 de nucleo individuales son utiles en la fabricacion del bloque 100 de nucleo estratificado, para el
mandrilado de los miembros 10 de nucleo en un proceso de enrollado en bobina, por ejemplo. Cuando los miembros
10 de nucleo se estratifican para formar el bloque 100 de nucleo estratificado, las partes 50 recortadas forman juntas
un canal en el bloque 100 de nucleo estratificado que es util para que circule un refrigerante, por ejemplo. Dos
secciones del filamento 20 de resina termoplastica se colocan entre una parte raiz de la parte 10b diente de
proyeccion y ambas esquinas de la parte 50 recortada y dobladas hacia atras para ser encaminadas entre los
siguientes dos miembros 10 de nucleo contiguos en la direccion de estratificacion. Dado que ambas esquinas de la
parte 50 recortada se pueden utilizar para colocar las dos secciones del flamento 20 de resina termoplastica en
cada miembro 10 de nucleo, es posible obtener una fuerza de adhesion bien equilibrada de los miembros 10 de
nucleo estratificados, mientras se dispone la resina termoplastica 20 con una elevada productividad.
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La Fig. 7 es una vista en planta que muestra una disposicion realizada entre los miembros 10 de nucleo individuales
de un bloque 100 de nucleo estratificado en otra variaciéon de la segunda realizacion. Como se representa en la Fig.
7, la parte 10a yugo de cada miembro 10 de nucleo tiene un par de partes 60 recortadas formadas en un lado
periférico exterior de la parte 10a yugo opuesta a la parte 10b diente de forma generalmente simétrica alrededor de
una linea central de la misma. Dos secciones del filamento 20 de resina termoplastica estan colocadas entre las
partes del lado de la ranura de la parte 10a yugo tanto cerca de los extremos circunferenciales de las mismas como
del par de partes 60 recortadas y dobladas hacia atras para ser encaminadas entre los siguientes dos miembros 10
de nucleo contiguos en la direccion de estratificacion. Como el par de partes 60 recortadas puede usarse
eficazmente para la colocacion de las dos secciones del flamento 20 de resina termoplastica en cada miembro 10
de nucleo, es posible obtener tal fuerza de adhesion que los extremos circunferenciales de las partes 10a yugo de
los miembros 10 de nucleo individuales no se despeguen faciimente mientras se disponga de la resina 20
termoplastica con una elevada productividad.

Tercera realizacion

Mientras el filamento 20 de resina termoplastica es colocado en la direccion generalmente en angulos rectos con o
generalmente paralela a la direccién de proyeccion de la parte 10b diente de cada miembro 10 de ntcleo en las
realizaciones anteriores, dos secciones del filamento 20 de resina termoplastica se pueden disponer para ser
dobladas hacia atras entre el lado periférico exterior de la parte 10a yugo de cada miembro 10 de nucleo y los dos
extremos circunferenciales de los mismos de forma generalmente simétrica en dos lugares.

La Fig. 8 es una vista en planta que muestra la estructura de un bloque 100 de nucleo estratificado segun una
tercera realizacion de la invencion. Como se representa en la Fig. 8, la parte 10a yugo de cada miembro 10 de
nucleo tiene un par de partes 60 recortadas formadas en el lado periférico exterior de la parte 10a yugo opuesta a la
parte 10b diente de forma generalmente simétrica alrededor de una linea central de la misma. Cada miembro 10 de
nucleo tiene ademas una parte 41 rebajada formada en una superficie lateral de la parte 10a yugo y una parte 42
que sobresale formada en la superficie lateral opuesta de la parte 10a yugo como se ilustra. El filamento 20 de
resina termoplastica se dobla hacia atras entre una de las partes 60 recortadas y la parte 41 rebajada de la parte
10a yugo y entre la otra de las partes 60 recortadas y una parte raiz de la parte 42 que sobresale de la parte 10a
yugo. Esta estructura hace innecesario preocuparse por las variaciones en la situacion de la resina 20 termoplastica
o el deslizamiento del filamento 20 de resina termoplastica debido a la propiedad de la superficie de los miembros 10
de nucleo. Un efecto consiguiente de esta estructura es que es posible colocar faciimente el filamento 20 de resina
termoplastica entre los miembros 10 de nucleo para ser estratificados con una elevada productividad y obtener tal
fuerza de adhesion que los extremos circunferenciales de las partes 10a yugo de los miembros 10 de nucleo
individuales no se despeguen facilmente.

Cuarta realizacion

Los bloques 100 de nucleo estratificado de la invencion descritos en las realizaciones anteriores primera a tercera se
pueden utilizar para la produccién de estatores de motores, generadores, o similares.

Haciendo referencia a la Fig. 9, un estator 200 con forma de anillo segun una cuarta realizaciéon de la invencion es
producido preparando en primer lugar una pluralidad de bloques 100 de nucleo estratificado cada uno de los cuales
esta configurado con el filamento 20 de resina termoplastica colocado sobre y entre los miembros 10 de nucleo con
forma generalmente de T, atravesando de lado a lado las partes 10a yugo y las partes 10b diente de los mismos en
la direccion generalmente en angulos rectos con la direccion de proyeccion de cada parte 10b diente (véanse las
Fig. 1A'y 1B), y enrollando una bobina (no mostrada) alrededor de las partes 10b diente de cada bloque 100 de
nucleo estratificado. La pluralidad de los bloques 100 de nucleo estratificado se dispone entonces de una forma
anular con los extremos circunferenciales opuestos de las partes 10a yugo de los bloques 100 de nucleo
estratificado adyacentes unidos a tope cara a cara y firmemente montados mediante el moldeo de la resina sobre los
bloques 100 de nucleo estratificado cilindricamente dispuestos, y por ello dispuestos en una sola unidad o
retractilando un bastidor (no mostrado) sobre los bloques 100 de nucleo estratificado cilindricamente dispuestos para
completar la produccion del estator 200 con forma de anillo que se puede utilizar en un motor, un generador, o
similar.

Incluso si se aplica una tension externa a los bloques 100 de nucleo estratificado cilindricamente dispuestos
radialmente hacia dentro desde una periferia exterior de la misma como resultado del moldeo con resina o una
operacion de retractilado, causando de ese modo una tensidon de contacto entre los bloques 100 de nucleo
estratificado adyacentes, en el proceso anteriormente mencionado del montaje del estator 200, es posible mitigar la
tension de contacto que actua entre los bloques 100 de nucleo estratificado adyacentes, porque las partes 20a
fundidas del filamento 20 de resina termoplastica existen en las superficies laterales de cada bloque 100 de nucleo
estratificado. La estructura descrita anteriormente de la cuarta realizacion sirve para impedir cortocircuitos entre los
miembros 10 de nucleo estratificado, haciendo posible fabricar motores muy eficientes con una pérdida de hierro
reducida con elevada productividad.

Alternativamente, un estator 201 con forma de anillo se produce preparando primero una pluralidad de bloques 100
de nucleo estratificado cada uno de los cuales esta configurado con el filamento 20 de resina termoplastica colocado
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en y entre las partes 10a yugo de los miembros 10 de nucleo con forma generalmente de T, para recorrer en la
direccion generalmente paralela a la direccion de proyeccion de la parte 10b diente de cada miembro 10 de nucleo
(véase la Fig. 5 ), y enrollar una bobina (no mostrada) alrededor de las partes 10b diente de cada bloque 100 de
nucleo estratificado. La pluralidad de bloques 100 de nucleo estratificado se dispone entonces en una forma anular
con extremos circunferenciales opuestos de las partes 10a yugo de los bloques 100 de nucleo estratificado
adyacentes unidos a tope cara con cara y firmemente montados por retractilado o por ajuste a presion de un bastidor
110 de metal en los bloques 100 de nucleo estratificado cilindricamente dispuestos para completar la produccion del
estator 201 con forma de anillo que puede ser utilizado en un motor, un generador o similar.

Incluso si se aplica una tensién a los bloques 100 de nucleo estratificado cilindricamente dispuestos radialmente
hacia dentro desde una periferia exterior de los mismos durante la operacion de retractilado o ajuste a presion en el
proceso de montaje del estator 201 anteriormente mencionado, es posible mitigar una tensiéon de contacto que actua
sobre los bloques 100 de nucleo estratificados, porque las piezas 20d fundidas del filamento 20 de resina
termoplastica existe en superficies de contacto del bastidor 110 de metal y los bloques 100 de nucleo estratificado.
La estructura anteriormente descrita de esta forma alternativa de la cuarta realizacion sirve para impedir
cortocircuitos entre los miembros 10 de nucleo estratificado, haciendo posible fabricar motores muy eficientes con
una pérdida de hierro reducida con elevada productividad.

Aunque no se ilustra, los resultados mencionados anteriormente de la cuarta realizacion pueden ser también
producidos por los bloques 100 de nucleo estratificado mostrados en la Fig. 8. Para lograr estos resultados, deberia
seleccionarse un tipo apropiado de filamento 20 de resina termoplastica que tenga un area en seccion transversal
adecuada para la profundidad de las piezas 60 recortadas y deberia ser encaminado para producir una distribucion
que combine patrones de configuraciones apropiadamente seleccionadas.
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REIVINDICACIONES
1. Un bloque (100) de nucleo estratificado que comprende:

una pluralidad de miembros (10) de nucleo fabricados con chapas magnéticas apiladas unas sobre otras, incluyendo
dicha pluralidad de miembros (10) de nucleo los miembros (10A, 10B) de nucleo primero y segundo que estan
contiguos en una direccion de estratificacion; y

un filamento (20) de resina termoplastica colocado entre los miembros (10A, 10B)de nucleo primero y segundo;

en donde dicho filamento (20) de resina termoplastica esta dispuesto para pasar a lo largo de una superficie lateral
del primer miembro (10A) de nucleo, entre los miembros (10A, 10B) de nucleo primero y segundo y a lo largo de una
superficie lateral del segundo miembro (10B) de nucleo en un lado opuesto a dicha superficie lateral del primer
miembro (10A) de nucleo en este orden, y los miembros (10A, 10B) de nucleo primero y segundo estan unidos entre
si por fusién y curado de dicho filamento (20) de resina termoplastica, y las partes (20a, 20b) fundidas estan
formadas en las superficies laterales de los miembros (10) de nucleo.

2. El blogue (100) de nucleo estratificado segun la reivindicacion 1, en el que cada uno de dichos miembros (10) de
nucleo tiene generalmente una forma de T que incluye una parte (10a) yugo y una parte (10b) diente que se
extiende desde la parte (10a) yugo, y dicho filamento (20) de resina termoplastica esta dispuesto para recorrer la
parte (10a) yugo de cada uno de dichos miembros (10) de nucleo en una direccién generalmente en angulos rectos
con una direccién de proyeccion de la parte (10b) diente.

3. El blogue (100) de nucleo estratificado segun la reivindicaciéon 2, en el que la parte (10a) yugo de cada uno de
dichos miembros (10) de nucleo tiene una parte (41) rebajada formada en una superficie lateral de la parte (10a)
yugo y una parte (42) que sobresale formada en la superficie lateral opuesta de la parte (10a) yugo, teniendo la parte
(42) que sobresale una forma encajable en la parte (41) rebajada, y en la que dicho filamento (20) de resina
termoplastica situado entre los miembros (10A, 10B) contiguos primero y segundo de nucleo esta dispuesto entre la
parte (41) rebajada del primer miembro (10A) de nucleo y una parte raiz de la parte (42) que sobresale del segundo
miembro (10B) de nucleo.

4. El bloque (100) de nucleo estratificado segun la reivindicacion 1, en el que cada uno de dichos miembros (10) de
nucleo tiene generalmente una forma de T que incluye una parte (10a) yugo y una parte (10b) diente que se
extiende desde la parte (10a) yugo, y dicho filamento (20) de resina termoplastica esta dispuesto para recorrer a
través de la parte (10a) yugo de cada uno de dichos miembros (10) de nicleo en una direccion generalmente
paralela a una direccion de proyeccion de la parte (10b) diente a lo largo de dos lineas situadas de forma
generalmente simétrica alrededor de una linea central de la parte (10b) diente.

5. El blogue (100) de nucleo estratificado segun la reivindicacion 4, en el que la parte (10a) yugo de cada uno de
dichos miembros (10) de nucleo tiene una pieza (50) recortada formada en un lado periférico exterior de la parte
(10a) yugo opuesta a la parte (10b) diente en una linea extendida desde alli, y dicho filamento (20) de resina
termoplastica colocada entre los miembros (10A, 10B) de nucleo primero y segundo contiguos esta dispuesto entre
cada esquina de la pieza (50) recortada formada en el primer miembro (10A) de nucleo y una parte raiz de la parte
(10b) diente del segundo miembro (10B) de nucleo.

6. El bloque (100) de nucleo estratificado segun la reivindicacion 4, en el que la parte (10A) yugo de cada uno de
dichos miembros (10) de nucleo tiene un par de piezas (60) recortadas formadas en un lado periférico exterior de la
parte (10a) yugo opuesta a la parte (10b) diente de forma generalmente simétrica alrededor de la linea central del
mismo, y dicho filamento (20) de resina termoplastica colocada entre los miembros (10A, 10B) primero y segundo
contiguos de nucleo esta dispuesto entre cada una de las piezas (60) recortadas formadas en el primer miembro
(10A) de nucleo y un lado de la ranura de la parte (10a) yugo del segundo miembro (10B) de nucleo.

7. El blogue (100) de nucleo estratificado segun la reivindicacion 1, en el que cada uno de dichos miembros (10) de
nucleo tiene generalmente una forma de T que incluye una parte (10a) yugo y una parte (10b) diente que se
extiende desde la parte (10a) yugo, la parte (10a) yugo de cada uno de dichos miembros (10) de nucleo tiene una
pieza (60) recortada formada en un lado periférico exterior de la parte (10a) yugo opuesta a la parte (10b) diente asi
como una pieza (41) rebajada formada en una superficie lateral de la parte (10a) yugo y una parte (42) que
sobresale formada en la superficie lateral opuesta de la parte (10a) yugo, teniendo la parte (42) que sobresale una
forma encajable en la pieza (41) rebajada, y en la que dicho filamento (20) de resina termoplastica colocado entre
los miembros (10A, 10B) adyacentes primero y segundo de nucleo esta dispuesto para recorrer a lo largo de dos
lineas situadas de forma generalmente simétrica alrededor de una linea central de la parte (10b) diente entre una
superficie lateral de la pieza (60) recortada formada en el primer miembro (10A) de nucleo y una superficie lateral de
al menos una de entre la pieza (41) rebajada y la pieza (42) que sobresale formada en el segundo miembro (10B) de
nucleo.

8. El bloque (100) de nucleo estratificado segun una de las reivindicaciones 2 a 7, en el que dicho filamento (20) de
resina termoplastica esta dispuesto para pasar a través de la parte (10b) diente de cada uno de dichos miembros
(10) de nucleo en una direccion generalmente en angulos rectos con la direccion de proyeccion de la parte (10b)
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diente.
9. Un estator (200, 201) que comprende:
una pluralidad de bloques (100) de nucleo estratificado cada uno de los cuales comprende:

una pluralidad de miembros (10) de nucleo realizados de chapas magnéticas apiladas unas sobre otras, incluyendo
dicha pluralidad de miembros (10) de nucleo los miembros (10A, 10B) primero y segundo de nucleo que estan
contiguos en una direccion de estratificacion; y

un filamento (20) de resina termoplastica colocado entre los miembros (10A, 10B) primero y segundo de nucleo;

en el que dicho filamento (20) de resina termoplastica esta dispuesto para pasar a lo largo de una superficie lateral
del primer miembro (10A) de nucleo, entre los miembros (10A, 10B) primero y segundo de nucleo y a lo largo de una
superficie lateral del segundo miembro (10B) de nucleo en un lado opuesto a dicha superficie lateral del primer
miembro (10A) de nucleo en este orden, y los miembros (10A, 10B) primero y segundo de nucleo estan unidos entre
si por fusion y curado de dicho filamento (20) de resina termoplastica y las partes (20a, 20b) fundidas estan
formadas sobre las superficies laterales de los miembros (10) de nucleo; y

una bobina enrollada sobre dicha pluralidad de bloques (100) de nucleo estratificado con un aislante colocado en el
medio;

en el que dicho estator (200, 201) es producido disponiendo vy fijando dicha pluralidad de bloques (100) de nucleo
estratificado en una forma anular.

10. El estator (200, 201) segun la reivindicacion 9, en el que cada uno de dichos miembros (10) de nucleo tiene
generalmente una forma de T que incluye una parte (10a) yugo y una parte (10b) diente que se extiende desde la
parte (10a) yugo, y dicho filamento (20) de resina termoplastica esta dispuesto para pasar a través de la parte (10a)
yugo de cada uno de dichos miembros (10) de nucleo en una direccion generalmente en angulos rectos con una
direccion de proyeccion de la parte (10b) diente.

11. El estator (200, 201) segun la reivindicacion 9, en el que cada uno de dichos miembros (10) de nucleo tiene
generalmente una forma de T que incluye una parte (10a) yugo y una parte (10b) diente que se extiende desde la
parte (10a) yugo, y dicho filamento (20) de resina termoplastica esta dispuesto para pasar a través de la parte (10a)
yugo de cada uno de dichos miembros (10) de nucleo en una direccion generalmente paralela a una direccion de
proyeccion de la parte (10b) diente a lo largo de dos lineas situadas de forma generalmente simétrica alrededor de
una linea central de la parte (10b) diente.

12. El estator (200, 201) segun la reivindicacion 9, en el que cada uno de dichos miembros (10) de nucleo tiene
generalmente una forma de T que incluye una parte (10a) yugo y una parte (10b) diente que se extiende desde la
parte (10a) yugo, la parte (10a) yugo de cada uno de dichos miembros (10) de nucleo tiene una pieza (60) recortada
formada en un lado periférico exterior de la parte (10a) yugo opuesta a la parte (10b) diente, asi como una parte (41)
rebajadas formada en una superficie lateral de la parte (10A) yugo y una parte (42) que sobresale formada en la
superficie lateral opuesta de la parte (10A) yugo, teniendo la parte (42) que sobresale una forma encajable en la
parte (41) rebajada, y en el que dicho filamento (20) de resina termoplastica colocado entre los miembros (10A, 10B)
contiguos primero y segundo de nucleo esta dispuesto para pasar a lo largo de dos lineas situadas de forma
generalmente simétrica alrededor de una linea central de la parte (10b) diente entre una superficie lateral de la pieza
(60) recortada formada en el primer miembro (10A) de nucleo y una superficie lateral de al menos una de entre la
pieza (41) rebajada y la pieza (42) que sobresale formada en el segundo miembro (10B) de nucleo.

13. El estator (200, 201) segun la reivindicacion 10 o 12, en el que dicha pluralidad de bloques (100) de nucleo
estratificado estan dispuestos en forma anular con extremos circunferenciales opuestos de las partes (10a) yugo de
dichos bloques (100) adyacentes de nucleo estratificado que se unen a tope cara con cara y firmemente unidos
mediante dicho filamento (20) de resina termoplastica.

14. El estator (201) segun la reivindicacion 11 o 12, que comprende ademas un bastidor (110) de metal que esta
ajustado en una periferia exterior de dicha pluralidad de bloques (100) de nucleo estratificado dispuestos en una
forma anular con extremos circunferenciales opuestos de las partes (10a) yugo de dichos bloques (100) de nucleo
estratificado adyacentes unidos a tope cara con cara, en el que dicho bastidor (110) de metal esta firmemente unido
a dicha pluralidad de blogues (100) de nucleo estratificado dispuestos en la forma anular por dicho filamento (20) de
resina termoplastica.

15. Un procedimiento de fabricacion de un bloque (100) de nucleo estratificado mediante la estratificacion de una
pluralidad de miembros (10) de nucleo fabricados de chapas magnéticas apiladas unas sobre otras, incluyendo
dicha pluralidad de miembros (10) de nucleo los miembros (10A, 10B) primero y segundo de nucleo que estan
contiguos en una direccion de estratificacion, comprendiendo dicho procedimiento las etapas de:

disponer un filamento (20) de resina termoplastica para pasar a lo largo de una superficie lateral del primer miembro
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(10A) de nucleo, entre los miembros (10A, 10B) primero y segundo de nucleo y a lo largo de una superficie lateral
del segundo miembro (10B) de nucleo en un lado opuesto a dicha superficie lateral del primer miembro (10A) de
nucleo en este orden; y

unir los miembros (10A, 10B) primero y segundo de nucleo entre si por fusién y curado de dicho filamento (20) de
resina termoplastica, y conformando partes (20a, 20b) fundidas sobre dichas superficies de los miembros (10) de
nucleo.

16. Un aparato para fabricar un bloque (100) de nucleo estratificado mediante la estratificacion de una pluralidad de
miembros (10) de nucleo realizado con chapas magnéticas apiladas unas sobre otras, comprendiendo dicho
aparato:

un mecanismo de perforacion que incluye un cabezal (31) de perforacion y un troquel (32), estando configurado
dicho mecanismo de perforacién para perforar sucesivamente dicha pluralidad de miembros (10) de nucleo de una
chapa magnética en banda a medida que el cabezal (31) de perforacién desciende sobre el troquel (32); y

una bogquilla (36) configurada para moverse atras y adelante entre el troquel (32) y un apilador (37) para suministrar
un filamento (20) de resina termoplastica de tal manera que dicho filamento (20) de resina termoplastica es doblado
entre dichos miembros (10) de nucleo que estan contiguos en una direccion de estratificacion del mismo pasando a
lo largo de dichas superficies de dichos miembros de nucleo (10) cada vez que el miembro (10) de nucleo es
perforado y apilado en el apilador (37).
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