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“BOBINA PARA MOTOR ALTERNADO E METODO DE
FABRICACAO DA MESMA”

CAMPO DA TECNICA

A presente invengdo refere-se a uma bobina para um
motor alternado, e mais particularmente, uma bobina aperfei-
goada de um motor alternado, que é capaz de reduzir uma
guantidade de um imd permanente a ser usado para constituir
um motor alternado que gera uma forga motriz alternada line-
ar, e apropriada para a produgdo em massa de um motor, e um
método para sua fabricacgdo.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

Genericamente, um motor é um instrumento para con-
verter energia elétrica em energia cinética. Existem dois
tipos de motores: um é um motor rotativo que converte ener-
gia elétrica em movimento rotacional, e o outro é um motor
alternado que converte energia elétrica em movimento élter—
nado linear.

Como fonte motriz, o motor é adotado para uso em
varios campos. Especialmente, ele é instalado em quase todos
os aparelhos eletrodomésticos, tais como uma geladeira, con-
dicionador de ar, maquina de lavar ou ventilador elétrico.

No caso da geladeira e do condicionador de ar, o
motor ndo & usado somente para girar um ventilador, mas ele
€ instalado também como fonte motriz em um compressor de um
aparelho ciclico de resfriamento do refrigerador e do condi-
cionador de ar.

A Figura 1 & um exemplo de um motor alternado ge-

nérico, de acordo com uma técnica convencional.
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Como ilustrado na Figura 1, o motor alternado in-
clui um estator que tem um nicleo externo cilindrico 10 e um
nticleo interno 20 inserido no nicleo externo 10 com um espa-
¢o predeterminado, um enrolamento de bobina 30 combinado com
o nlcleo externc 10 ou com o nicleo interno 20, e um deslo-
cador 40 inserido linearmente mbével entre o nucleo externo
10 e o nicleo interno 20.

A Figura 1 ilustra a estrutura na qual o enrola-
mento de bobina 30 & combinado com o niucleo externo 10.

O nficleo externo 10 é formado como um corpo cilin-
drico empilhado no qual l&minas 11 de laminacdo finas com
formato de canal s3o empilhadas radialmente para produzir
uma forma cilindrica.

A parte dos canais da lamina de laminagdo 11 per-
faz uma parte de passagem lla, onde um fluxo percorre, e am-
bas extremidades perfazem as partes dos pdlos 11b, onde for-
ma-se um pdlo. O espago com um lado aberto formado dentro da
parte de passagem lla perfaz uma abertura 1llc na qual o en-
rolamento de bobina 30 est& posicionado.

Fazendo referéncia ao enrolamento de bobina 30, um
enrolamento €& enrolado em uma pluralidade de vezes, para
formar um formato de anel, uma forma de segdo que é equiva-
lente a forma da abertura 1lilc.

Um filme de revestimento isolante fino 31 é forma-
do sobre a superficie externa do enrolamento de bobina 30.

O nlcleo interno 20 é formado como um corpo cilin-
drico empilhado que uma fina l&mina de laminac¢d@o retangular

21, tendo um comprimento equivalente ao comprimento do nua-
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cleo externo 10, é empilhada radialmente para produzir uma
forma cilindrica.

O deslocador 40 inclui um prendedor de imd cilin-
drico 41 inserido entre o nlGcleo externo 10 e o nicleo in-
terno 20, e uma pluralidade de imds permanentes 2 combinados
fixamente com a superficie circunferencial externa do pren-
dedor de ima 41.

O comprimento Lm do imd permanente 42 é usualmente
equivalente & soma do comprimento Lp da parte dos pdlos e a
disténcia entre os pdlos Lb. Consequentemente, como O com-
primento do imd permanente 42 & proporcional a disténcia en-
tre os pdlos Lb posicionada em ambos os lados da abertura
llc, quanto mais curta a disténcia entre os pdlos Lb, mais
curta tornar-se-a4 Lm do imd permanente 42.

O comprimento Lp da parte dos pdlos corresponde ao
curso, e a distédncia entre os pdlos Lb é equivalente a lar-
gura da entrada da abertura 1llc.

Quanto a combinagdo entre o enrolamento de bobina
30 e o0 nidcleo externo 10, o filme de revestimento isolante
31 é enroclado no lado externo do enrolamento de bobina 30
formado como uma serpentina em um formato de anel por muitas
vezes, e as l&minas de laminagdo 11 que constituem o nidcleo
externo 10 sdo empilhadas para serem combinadas radialmente
no enrolamento de bobina 30.

As l8minas de laminag¢do 11 sdo empilhadas de tal
modo que o enrolamento de bobina 30 seja inserido dentro da

abertura 1lc.
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A operag¢do do motor alternado construido como des-
crito acima sera agora explicada fazendo referéncia a Figura 2.

Como ilustrado na Figura 2, quando uma corrente
flui para o enrolamento de bobina 30, gera-se um fluxo ao
redor do enrolamento de bobina 30 devido ao fluxo da corren-
te ao longo do enrolamento de bobina 30. O fluxo flui para
formar um circuito fechado ao longo da parte de passagem lla
do nicleo externo e do nlcleo interno 20 gque constituem o
estator (S).

A interagdo entre o fluxo de acordo com o fluxo da
corrente ao longo do enrolamento de bobina 30 e o fluxo de
acordo com o imd permanente 42 que perfazem o deslocador 40,
faz com que o imd@ permanente 42 mova-se na direcdo axial.

Quando a diregdo do fluxo que escca para o enrola-
mento de bobina 30 é alterada, a diregdo do fluxo formado na
parte da passagem 12 do nlGcleo externo e do nidcleo interno
20 é consequente alterada, e assim sendo, o imd permanente
42 é movido na direg¢do oposta.

Quando a corrente é fornecida para ¢ imd permanen-
te 42 mudando sua diregdo em voltas, o imd@ permanente 42 é
movido linearmente e alternadamente entre o nGcleo externo
10 e o nlcleo interno 20. Consequentemente, o deslocador 40
tem uma forg¢a motriz alternada linear.

Entretanto, o motor alternado que tem a construgdo
descrita acima tem muitos problemas.

Por exemplo, em primeiro lugar, como a largura da
entrada da abertura 1lc, onde o enrolamento de bobina 30

-

estd posicionado, isto é, & disténcia entre pdlos Lb, é
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grande, fazendo com que o tamanho do imd permanente 42 de
alto custo, gque é determinado dependendo da disténcia entre
pblos Lb, seja estendido. Assim sendo, como a quantidade do
imd permanente 42 a ser usado € aumentada, incorre-se em um
alto custo de produgdo, o que ndo é adequado para produgdo
em massa.

Em segundo lugar, como o nicleo externo 10 é cons-
truido empilhando a pluralidade de laminas de laminag¢dao 11
no enrolamento de bobina 30 depois que o enrclamento de bo-
bina 30, que é formado enrolando o fio da bobina tendo um
comprimento predeterminado muitas vezes, & revestido quanto
a isolamento, ndo é facil para fabricar o enrolamento de bo-
bina 30 em conformidade com a forma da abertura 1llc do nutG-
cleo externo 10.

Além disso, como o enrolamentc de bobina 30 é fa-
cilmente deformado, tornando dificil empilhar as la&minas de
laminagdo 11, o tempo de fabricagdo é grande e mais proces-
sos sdo necessarios, e assim sendo, ele n3do € adequado para
produgdo em massa.

DESCRICAQO DA INVENGAO

Portanto, € um objeto da presente invengdo fornecer
uma bobina de um motor alternado, que é capaz de reduzir uma
quantidade de um imé permanente a ser usado para um motor
alternado que gera uma forga motriz alternada linear, e apro-
priada para a produgdo em massa, e seu método de fabricacdo.

Para alcangar esses objetivos, fornece-se uma bo-
bina de um motor alternado, incluindo: um corpo de bobina

tendo uma primeira parte de parede lateral e uma segunda
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parte de parede lateral, que s&o respectivamente estendidas
até uma altura predeterminada para ter uma parte inclinada
em ambos lados de um fundo com formato de anel com uma lar-
gura predeterminada, para que desta forma forme-se um espago
predeterminado dentro dela; um enrolamento de bobina formado
enrolando um fio de bobina varias vezes em um espago formado
dentro do corpo da bobina; e uma tampa combinada com © corpo
da bobina, para cobrir o enrolamento de bobina.

Para alcang¢ar os objetivos acima, fornece-se tam-
bém um método para fabricar uma bobina de um motor alterna-
do, incluindo as etapas de: efetuar uma primeira moldagem do
corpo da bobina que tem uma primeira parte de parede lateral
e uma segunda parte de parede lateral, que formam um espago
predeterminado dentro dela, por serem estendidas até uma al-
tura predeterminada para ter uma parte inclinada em ambos
lados de um fundo com formato de anel com uma largura prede-
terminada; fabricar um enrolamento de bobinaenrolando um fio
de bobina por varias vezes no espago formado dentro do corpo
da bobina; e efetuar uma segunda moldagem da tampa combinada
com O corpo da bobina, para cobrir o enrolamento.

BREVE DESCRIQﬁO DOS DESENHOS

A Figura 1 é uma vista secional frontal de um mo-
tor alternado genérico, de acordo com as técnicas convencio-
nais;

A Figura 2 & uma vista secional frontal, ilustran-
do um estado operacional do motor alternado, de acordo com

as técnicas convencionais;
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A Figura 3 é uma vista secional frontal de um mo-
tor alternado com uma bobina, de acordo com uma modalidade
preferida da presente invengédo;

A Figura 4 & uma vista secional frontal de uma bo-
bina de um motor alternado, de acordo com uma modalidade
preferida da presente invengdo;

As Figuras 5 e 6 sdo vistas secionais, ilustrando
modificacgdes da bobina de um motor alternado, de acordo com
a modalidade preferida da presente invengao;

A Figura 7 é uma vista secional, ilustrando uma
adufa saliente da bobina de um motor alternado, de acordo
com a modalidade preferida da presente invencdo; e

A Figura 8 é um fluxograma de um método para fa-
bricar a bobina de um motor alternado, de acordo com a moda-
lidade preferida da presente invengao.

MODOS PARA CONDUZIR AS MODALIDADES PREFERIDAS

Uma bobina de um motor alternado e seu método de
fabricagdo, de acordo com uma modalidade preferida da pre-
sente invengdo, serdo agora descritos fazendo referéncia aos
desenhos que a acompanham.

A Figura 3 é uma vista secional frontal de um mo-
tor alternado com uma bobina, de acordo com uma modalidade
preferida da presente invengao.

Como ilustrado na Figura 3, um nicleo interno ci-
lindrico 200 é combinado dentro do nidcleo externo cilindrico
100 com um intervalo predeterminado. O nicleo externo 100 e

o0 nicleo interno 200 constituem um estator (S).
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Uma bobina 300 é combinada com o© nicleo externo
100 do estator. A bobina 300 pode ser combinada com o nicleo
interno 200.

Um deslocador 400 é inserido para ser linearmente
mével entre o nicleo externo 100 e o nicleo interno 200.

O deslocador 400 inclui um prendedor de imd cilin-
drico 410 inserido entre o nicleo externo 100 e o nlcleo in-
terno 200, e uma pluralidade de imds permanentes 420 sdo
combinados na superficie circunferencial externa do prende-
dor de im& 410.

Fazendo referéncia & Figura 4, a bobina 300 in-
clui: um corpo de bobina tendo uma primeira parte de parede
lateral 312 e uma segunda parte de parede lateral 313, que
sdo respectivamente estendidas até uma altura predeterminada
para ter uma parte inclinada em ambos lados de um fundo com
formato de anel 311 com uma largura predeterminada, para dque
desta forma forme-se um espac¢o predeterminado dentro dela;
um enrolamento de bobina 320 formado enrolando um fio de bo-
bina vérias vezes em um espag¢o formado dentro do corpo da
bobina 310; e uma tampa 330 combinada com o corpo da bobina,
para cobrir o enrolamento.

Uma primeira parte 314 da combinagdo & formada em
ambas faces da extremidade da primeira parte de parede late-
ral 312 e da segunda parte de parede lateral 313 do corpo da
bobina 310, e uma segunda parte 331 da combinagdo é disponi-
bilizada para ser combinada com a primeira parte 314 da com-

bina¢do na face interna da tampa 330.



10

15

20

25

A primeira parte 314 da combinagdo e a segunda
parte 331 da combinagdo sdo formadas para serem cdncavo-
convexas para combinagdo mitua. Isto &, a primeira parte
314 da combinacdo é formada tendo um rebaixo gque tem uma
largura e profundidade predeterminadas nas faces das extre-
midades da primeira parte 312 da parede lateral e da segunda
parte 313 da parede lateral, e a segunda parte 331 da combi-
nagdo tem um ressalto gque tem largura e comprimento prede-
terminados, correspondente a forma do rebaixo em ambos lados
da tampa 330.

Ou, inversamente, a primeira parte 314 da combina-
¢do pode ser formada tendo um ressalto com largura e altura
predeterminadas nas faces das extremidades da primeira parte
312 da parede lateral e da segunda parte 313 da parede late-
ral, enquanto que a segunda parte 331 da combinagdo pode in-
cluir um rebaixo tendo largura e profundidade predetermina-
dag, correspondente a forma do ressalto em ambos lados da
tampa 330.

O ressalto e o rebaixo a serem combinados com ©
ressalto podem ser formados em pluralidades.

A primeira parte 312 da parede lateral inclui uma
primeira parede inclinada 315 formada na extensdo para for-
mar um &ngulo de inclinag¢do com uma parte do fundo 311 em um
lado da parte do fundo 311, e uma primeira parede vertical
316 formada na extensdo a partir da primeira parede inclina-
da 315 na diregdo vertical a parte do fundo 311.

A primeira parede inclinada 315 tem uma espessura

predeterminada e € inclinada para fora da parte do fundo
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311. Isto é, ela forma um angulo obtuso com a parte do fun-
do 311.

A segunda parte 313 da parede inclui uma segunda
parede inclinada 317 formada na extensdo para formar um an-
gulo de inclinagdo predeterminado com a parte do fundo 311
no outro lado da parte do fundo 311, e uma segunda parede
vertical 318 formada na extensdo a partir da segunda parede
inclinada 317 na direg¢adoc vertical & parte do fundo 311.

A segunda parede inclinada 317 tem uma espessura
predeterminada e é formada com inclinag¢do para formar um an-
gulo obtuso com a parte do fundo 311 para fora da parte do
fundo 311.

Prefere-se que a primeira parede inclinada 315 e a
segunda parede inclinada 317 formem o mesmo angulo de incli-
nagdo, e a primeira parede vertical 316 e a segunda parede
vertical 318 sdo formadas em paralelo.

Uma pluralidade de faces em degrau (F) sdao forma-
das nas faces internas da primeira parede inclinada 315 e da
segunda parede inclinada 317.

Prefere-se que as faces em degrau (F) tenham a
forma de uma escada, e a face em degrau (F) formada na pri-
meira parede inclinada 315, e a face em degrau (F) na segun-
da parede inclinada 317, tenham alturas diferentes entre si.

A Figura 5 é uma modificagdo da primeira parede
inclinada 315 e da segunda parede inclinada 317.

Como ilustrado na Figura 5, da primeira parede in-
clinada 315 e a segunda parede inclinada 317 sdo formadas

para ter uma espessura predeterminada, respectivamente.
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A Figura 6 € uma modificagdo da primeira parte 312
da parede lateral e da segunda parte 313 da parede lateral.

Como ilustrado na Figura 6, a primeira parte 312
da parede lateral inclui uma primeira parede em degrau in-
clinada 341 formada em forma de uma escada e tendo uma es-
pessura predeterminada em um lado da parte do fundo 311, e
uma primeira parede vertical 316 formada na extensdo a par-
tir da primeira parede em degrau inclinada 341 na diregdo
vertical a parte do fundo 311.

A segunda parte 313 da parede lateral inclui uma
segunda parede em degrau inclinada 342 formada em forma de
uma escada e tendo uma espessura predeterminada em um lado
da parte do fundo 311, e uma segunda parede vertical 318
formada na extensdo a partir da primeira parede em degrau
inclinada 342 na direg¢do vertical & parte do fundo 311.

Prefere-se que os niveis da primeira parede em de-
grau inclinada 341 e agqueles da segunda parede em degrau in-
clinada 342 sejam diferentes.

Fazendo referéncia a Figura 7, uma adufa saliente
319 é formada no todo ou em parte da face externa da primei-
ra parede lateral 312 e da segunda parte 313 da parede late-
ral, de modo a ficar intimamente aderida a um nicleo do mo-
tor quando combinada com o nicleo do motor.

O enrolamento 320 é formado enrolando um fio de
bobina varias vezes dentro do corpo da bobina 310.

O fio da bobina comega a enrolar em ziguezague na
diregao longitudinal da parte do fundo 311, a partir do can-

to onde a parte do fundo 311 e a primeira parte 312 da pare—'
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de lateral se encontram, ou o canto onde a parte do fundo
311 e a segunda parte 313da parede lateral se encontram. A
este respeito, o fio da bobina é arranjado horizontalmente
para ser enrolado na diregdo longitudinal pelas faces em de-
grau (F) formadas na primeira parede inclinada 315 e na se-
gunda parede inclinada 317.

O fio da bobina é posicionado no espag¢o interno
formado pela parte do fundo 311 do corpo da bobina 310 e a
primeira e segunda partes 312 e 313 da parede lateral.

Prefere-se que o corpo da bobina 310 e a tampa 330
sejam modeladas integralmente por moldagem.

O nilcleo externo 100 é formado de tal modo que as
lédminas de laminac¢do 100, que consistem de uma parte 111 de
passagem em forma de L e uma parte estendida 112 estendida
em forma de um tridngulo no lado interno de uma extremidade
da parte de passagem 111, sejam empilhadas radialmente, para
perfazer uma forma cilindrica na bobina 300.

Uma lamina de laminagdo 110 é empilhada radialmen-
te, de tal modo que a parte estendida 112 fique em contato
com a primeira parede inclinada 315 da primeira parte da pa-
rede lateral da bobina 300, e a parte da passagem 111 fique
em contato com as faces externas da primeira parede vertical
316 da primeira parte da parede lateral e com a tampa da bo-
bina 300, e uma l&mina de laminag¢do 110 diferente é empilha-
da radialmente para ficar em contato com as faces externas
da segunda parede inclinada 317 e da segunda paréde vertical
318 da segunda parte da parede lateral e a tampa 330 da bo-

bina 300.
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Desta maneira, a pluralidade de laminas de lamina-
¢3o 110 s8o empilhadas radialmente para perfazer uma forma
cilindrica sobre a base da bobina 300.

A parte da extremidade da parte estendida 112 e a
parte da extremidade da parte de passagem 111 posicionadas
em ambos lados do parte do fundo 311 da bobina perfazem uma
parte dos pdélos 113 que forma um pdlo, e a distdncia entre
as partes dos pdlos 113 perfaz uma disténcia entre pdlos
ILbl. A disténcia entre pdlos Lbl & equivalente a largura da
parte do fundo 311 da bobina.

O comprimento Lml do imd@ permanente 420 do deslo-
cador 400 é equivalente a soma da largura Lbl da parte do
fundo 311 da bobina, gque é a distdncia entre as partes dos
pdlos 113, e o comprimento Lpl de uma parte do pdlo 113.

O nlGcleo interno 200 é formado como um corpo empi-
lhado cilindrico, o qual é formado pelas l&minas de lamina-
gdo retangulares finas 210 gque tém o comprimento equivalente
ao comprimento do niicleo externo 100, sdo empilhadas radial-
mente, para perfazer uma forma cilindrica.

A Figura 8 é um fluxograma de um método para fa-
bricar a bobina de um motor alternado de acordo com a moda-
lidade preferida da presente invencgido.

Como ilustrado na Figura 8, o corpo da bobina 301,
tendo a primeira parte da parede lateral 312 e a segunda
parte da parede lateral 313, gue estendem-se respectivamente
até uma altura predeterminada, tendo uma parte inclinada em

ambos lados da parte do fundo 311 com formato de anel, com
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uma largura predeterminada, e formam um espago dentro dele,
é moldado pela primeira vez com uma resina.

Depois, o enrolamento 320 é fabricado enrolando um
fio de bobina varias vezes no espago formado dentro do corpo
da bobina 310. O enrolamento de bobina 320 é posicionado no
espago interno formado pela parte do fundo 311 e a primeira
e segunda partes da parede lateral, 312 e 313, do corpo da
bobina 310.

A tampa 330 é moldada em segundo lugar no corpo da
bobina 310, para cobrir o enrolamento de bobina 320. A tampa
330 &, de preferéncia, feita de uma resina.

Os efeitos operacionais da bobina do motor alter-
nado e seu método de fabricagdo serdo agora descritos.

Em primeiro lugar, no motor alternado, gquando uma
corrente flui para o enrolamento de bobina 320, um fluxo &
gerado ao redor do enrolamento de bobina 320 devido ao fluxo
da corrente para o enrolamento de bobina 320. O fluxo per-
corre para formar um circuito fechado ao longo da parte do
nicleo externo 100 e do nucleo interno 200 que constituem o
estator (S).

A interacdo entre o fluxc de acordo com o fluxo da
corrente ao longo do enrolamentode bobina 320 e o fluxo de
acordo com o imd permanente 420 gque perfazem o deslocador
400, faz com gque o imd permanente 420 mova-se na diregdo
axial.

Quando a diregdo do fluxo que escoa para o enrola-
mento de bobina 320 & alterada, a diregdo do fluxo formado

no nicleo externo e 100 e no nidcleo interno 200 é consequen-
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te alterada, e assim sendo, o imd@ permanente 420 &€ movido na
diregdo oposta.

Quando a corrente é fornecida para o imd permanen-
te 420, mudando sua direcdo em voltas, o imd permanente 420
é movido linearmente e alternadamente entre o nicleo externo
100 e o nflicleo interno 200. ConseqUentemente, o deslocador
40 tem uma forga motriz alternada linear. Este processo &
igual ao descrito acima.

Na bobina 300 do motor alternado, o enrolamento
320 é formado conforme um fio de bobina € enrolado por mui-
tas vezes dentro dela. Assim sendo, o enrolamento de bobina
320 pode ser facilmente fabricado. Além disso, a pluralidade
de léminas de laminagdo 110 s3o empilhadas sobre a bobina
300, tendo o enrolamento de bobina 320 dentro dela, para
desta forma fabricar o nilcleo externo 100, de tal modo que a
operacdo de empilhamento das laminas de laminagdo 110 seja
facilmente realizada. Além disso, a dimensi3o do niGcleo ex-
terno 100, isto &, o corpo empilhado, é precisa e o controle
da dimensdo é facilitado.

A parede inclinada é formada na primeira e segunda
partes 312 e 313 da parede lateral do corpo da bobina 310, e
conforme as laminas de laminagdo 110 sdo empilhadas estando
em contato com a parede inclinada, para formar o nlGcleo ex-
terno 100, a disténcia entre as partes dos pdlos 113 do ni-
cleo externo, isto &, a disténcia entre pdlos Lbl, é reduzi-
da, levando a redug¢do do comprimento Lml do imd permanente

420 constituindo o deslocador 400.
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Além disso, como as faces em degrau (F) sdo forma-
das na primeira e segunda partes 312 e 313 da parede lateral
da bobina, o fio da bobina & enrolado.proximamente sem ser
empurrado. Assim sendo, o nimero de voltas do fio da bobina
enrolado dentro da bobina 300 pode ser relativamente aumen-
tado.

A bobina 300 inclui o corpo da bobina 310 e a tam-
pa 330, a primeira parte 314 da combinag¢do é formada no cor-
po da bobina 310, e a segunda parte 331 da combinagdo &€ for-
mada na tampa 330. E depois, conforme a primeira e segunda
partes da combinagdo, 314 e 331, estdo combinadas, a tampa
330 é combinada com o corpo da bobina 310. Assim sendo, as
pegas sdo simplesmente combinadas e sgeus estados de combina-
¢do sdo firmes.

Além disso, como a adufa saliente 319 & formada na
face externa do corpo da bobina 310, o corpo empilhado & em-
pilhado firmemente na bobina 300, isto &, o nucleo externo
100 e a bobina sdo aderidos firmemente, de tal modo gue um
ruido de vibragdo possivelmente causado devido ao valcoleja-
mento entre a bobina 300 e o corpo empilhado durante uma
operagdo do motor pode ser impedida.

Enquanto isso, quanto ao método de fabricagdo da
bobina do motor alternado, depois que o corpo da bobina 310
gque constitui a bobina 300 é moldado pela resina, sobre o
qual o fio da bobina é enrolado por muitas vezes, e depois o
corpo da bobina 310 e a tampa 330 sdo moldados para integra-
los. Assim sendo, o processo de produgdo é simples e o esta-

do de combinag¢do é mantido firme.
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Como descrita até agora, a bobina do motor alter-
nado e seu método de fabrica¢do tém muitas vantagens.

Por exemplo, em primeiro lugar, o enrolamento de
bobina e o nicleo externo podem ser facilmente fabricados.

Em segundo lugar, como o comprimento do imd perma-
nente que constitui o deslocador é reduzido, o custo unita-
rio para produzir um motor pode ser reduzido, bem como sua
produtividade é aumentada.

Deve ficar evidente para os versados nessas técni-
cas que varias modificag¢les e variagdes podem ser feitas na
polimerizagdo em plasma sobre a superficie do material da
presente invenc¢do, sem fugir do espirito e ambito da inven-
gdo. Assim sendo, pretende-se que a presente invengdo cubra
modificagdes e variagdes desta invengdo, desde que entrem
dentro do ambito das reivindica¢des apensadas e seus equiva-

lentes.
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REIVINDICACOES

1. Bobina (300) de um motor alternado compreeden-
do:

um corpo de bobina (310) tendo uma primeira parte
de parede lateral (312) e uma segunda parte de parede late-
ral (313) em ambos os lados de uma parte de fundo (311l) que
formam um espaco dentro do mesmoj;

um enrolamento de bobina (320) formado enrolando
um fio de bobina varias vezes em um espago formado dentro do
corpo da bobina (310); e

uma tampa (330) combinada com o corpo da bobina
(310), para cobrir o enrolamento de bobina;

em gue a primeira parte da parede lateral (312)
inclui:

uma primeira parede inclinada (315) formada em ex-
tensdo para ter um dngulo de inclinacdo predeterminado com a
parte do fundo (311l) em um lado da parte do fundo (311); e

uma primeira parede vertical (316) formada em ex-
tensdo a partir da primeira parede inclinada (315) na dire-
cdo vertical para a parte do fundo (311), e

em que a segunda parte da parede lateral (313) in-
clui:

uma segunda parede inclinada (317) formada em ex-
tensdo para ter um dngulo de inclinacdo predeterminado com a
parte do fundo (311l) no outro lado da parte do fundo (311),

e
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uma segunda parede vertical (318) formada em ex-
tensdo a partir da segunda parede inclinada (317) na direcao
vertical para a parte do fundo (311),

a bobina sendo CARACTERIZADA pelo fato de que uma
pluralidade de faces em degrau (F) ¢ formada nas faces in-
ternas da primeira parede inclinada (315) e da segunda pare-
de inclinada (317).

2. Bobina (300), de acordo com a reivindicacao 1,
CARACTERIZADA pelo fato de que uma primeira parte da combi-
nacao (314) é formada nas faces das extremidades da primeira
e segunda partes da parede lateral (312, 313) do corpo da
bobina (310), e uma segunda parte da combinagdo (331) é for-
mada na face interna da tampa (330) e combinada com a pri-
meira parte da combinacdo (314).

3. Bobina (300), de acordo com a reivindicacao 2,
CARACTERIZADA pelo fato de que as primeira e segunda partes
da combinacgao (314, 331) sao cdncavo-convexas para combina-
¢ado mutua.

4. Bobina (300), de acordo com a reivindicacado 1,
CARACTERIZADA pelo fato de que uma pluralidade de rebaixos é
formada nas faces das extremidades das primeira e segunda
partes da parede lateral (312, 313) do corpo da bobina
(310), e uma pluralidade de saliéncias € formada para serem
combinadas com os rebaixos na superficie inferior da tampa
(330), de tal modo que as saliéncias da tampa possam ser
combinadas com os rebaixos do corpo da bobina (310).

5. Bobina (300), de acordo com a reivindicacao 1,

CARACTERIZADA pelo fato de que uma adufa saliente (319) é
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formada no todo ou parcialmente na face externa da primeira
parte de parede lateral (312) e da segunda parte de parede
lateral (313), de modo a ficar intimamente aderida a um nt-
cleo de motor quando combinada com o nucleo do motor.

6. Bobina (300), de acordo com a reivindicagao 1,
CARACTERIZADA pelo fato de que o corpo da bobina (310) e a
tampa (300) sdo modelados integralmente por moldagem.

7. Método para fabricar uma bobina (300) de um mo-
tor alternado compreendendo as etapas de:

efetuar uma primeira moldagem do corpo da bobina
(310) que tem a primeira parte de parede lateral (312) e a
segunda parte de parede lateral (313), em ambos os lados de
uma parte de fundo (311) que formam um espaco dentro do mes-—
mo;

fabricar um enrolamento de bobina (320) enrolando
um fio de bobina por varias vezes no espac¢o formado dentro
do corpo da bobina (310);

em gue a primeira parte da parede lateral (312)
inclui:

uma primeira parede inclinada (315) formada em ex-
tensdo para ter um dngulo de inclinacdo predeterminado com a
parte do fundo (311l) em um lado da parte do fundo (311); e

uma primeira parede vertical (316) formada em ex-
tensdo a partir da primeira parede inclinada (315) na dire-
cdo vertical para a parte do fundo (311), e

em que a segunda parte da parede lateral (313) in-

clui:
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uma segunda parede inclinada (317) formada em ex-
tensdo para ter um dngulo de inclinacdo predeterminado com a
parte do fundo (311l) no outro lado da parte do fundo (311),
e

uma segunda parede vertical (318) formada em ex-
tensdo a partir da segunda parede inclinada (317) na direcao
vertical para a parte do fundo (311);

o método sendo CARACTERIZADO pelo fato de que:

uma pluralidade de faces em degrau (F) € formada
nas faces internas da primeira parede inclinada (315) e da
segunda parede inclinada (317), e

o método compreende ainda as etapas de efetuar uma
segunda moldagem da tampa (330) acoplada ao corpo de bobina

(310) de modo a tampar o enrolamento de bobina de (320).
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Moldar em segundo lugar a
tampa no corro da ina
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RESUMO

“"BOBINA PARA MOTOR ALTERNADO E METODO DE
FABRICAGCAO DA MESMA”

Descreve-se uma bobina para um motor alternado e
seu método de fabricagdo, que inclui a bobina que compreende
um corpo de bobina (310) gque inclui uma primeira unidade de
parede lateral (312) e uma segunda unidade de parede lateral
(313) que formam um certo espago no corpo por estenderem-se
até uma certa altura, de modo a formar partes inclinadas a
partir de ambos lados do fundo (311), tendo uma forma de
anel com uma certa largura; um enrolamento de bobina (320)
enrolado uma pluralidade de vezes no espago do lado interno
do corpo da bobina (310); e uma tampa (330) acoplada ao cor-
po da bobina (310), de modo a cobrir o enrolamento de bobina
(320), e uma etapa de moldagem para fabricar a bobina, e
desta forma a fabricagido do enrolamento de bobina e do nn-
cleo externo laminado que constituem o motor é simplificada,
e o comprimento do imd permanente que constitui o deslocador
pode ser encurtado. Assim sendo, o custo de fabricacdo do
motor pode ser reduzido e a produtividade da produgdo em

massa do motor pode ser aumentada.
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