


Un capitol important din lucrare trateazd intretinerea &i repo-
rareq elementelor de actionare a utilajului industrial.

Mentiondm ci utilojele sau alte tipuri de instalajii cum sint
cuptogrele electrice, bdile peniri acoperiri metalice, u-tzlgjele si
instalogiile din posturile de transformare etc. care mu sint cu-
prinse in lucrare sint tratale corespunziter in alte lucrdri de spe-
cialitate,

De aceasti cale mulfumim sincer celor care prin observapiile
lor au contribuit la realizarea luerdrii in forma prezentatd, cit
si celor care ne vor comunica observapii ultericare.

AUTORII

1. ORGANIZAREA LUCRARILOR DE INTRETINERE
SI REPARATIT ALE INSTALATIILOR
SI APARATAJULUI ELECTRIC
DE PE UTILAJELE INDUSTRIALE

1.1. GENERALITATI PRIVIND EXPLOATAREA
SI INTRETINEREA UTILAJELOR INDUSTRIALE

Mentinerea utilajulul in stare de functionare continua este
strins legatd de realizarea unui sistern bine organizat al repara-
tiilor. Organizarea rationald a intretinerii si supravegherii asigura
sporirea duratei de serviciu a utilajelor, elimind cauzele care pro-
voacd scoaterea lor din funciiune prin surprindere, accelereazd
executarea reparatiilor si reduce durata lor.

Intretinerea curentd gi supravegherea zilnicd contribuie la:

— functionarea continud a utilajului gi aparatajului in stare
normalé;

— asigurarea calititli si preciziei de prelucrare a pieselor exe-
cutate in conformitate cu conditiile tehnice;

— preintimpinarea avariilor, ruperilor si a uzurii progresive;

— mirirea duratei de functionare a utilajului si aparatajului
intre doud reparai;

— reducerea opririlor utilajului din cauza reparatiel.

Avestea pot fi asigurate dacd reparafia este bine organizata,
astfel incit o serie de luecrdiri si fie pregitite din timp §i s& se facd
periodic intr-o ordine strict planificatd, cu un caracter preventiv,
bine determinat, care sd asigure preintimpinarea orfcdror avaril si
a reparatiilor neagteptate si neplanificate. Reparatiile organizate
in acest mod poartd denumirea de reparafii preventiv planificate;
ele cuprind:

— controlul si verificarea preciziel de functionare a utilajului;

— reparatiile curente;

— reparatiile mijlocii;

— reparaiiile capitale,




In cele ce urmeazd se vor examina scopul si caracterul aces-
tor operatii de intrefinere, punindu-se accentul in special pe in-
trefinerea mecanismelor de comandd si actionare a utilajului

Controlul si verificarea preciziei de functionare a utilajului.
Aceasta se executd lunar si constd din:

— controlul manetelor de comandd, al dispozitivelor de fri-
nare si al exteriorului utilajului, aparatului sau al instalatiei res-
pective;

— verificarea aparatajului de comandid (intrerupioare, declan-
satoare, controlere, reostate, buloane ete)). Curdfarea contactelor i
inlocuirea celor defecte, verificarea bornelor, curdtarea gi strin-
gerea lor;

— verificarea legiturilor de prizd § a legirii la pdmint sau la
firul neutru;

— verificarea stirii retelei de alimentare si a Instalafiilor elec-
frice;

— verificarea calitafil sl cantititli lubrefiantilor;

— verificarea stirii instalatiilor gi a pieselor ugor accesibile
supuse uzurii rapide;

— reglarea la nevole a aparatelor de comandi si a dispoziti-
velor de frinare.

Reparatii curente. Ele constituie elementul de bazd al repara-
tiilor, asigurind mentinerea in perfectd stare de Iunctionare a uti-
lajului. In general aceste reparatii constau din execufarea urma-
toarelor luerdri:

— curdtarea §i spdlarea completd a aparatajulul si schimba-
rea uleiuly dacd este cazul;

— demontarea partiald a pieselor ugor demontabile, reconditio-
narea 51 reglarea pieselor si Inldturarea jocurilor Inadmisibile,
cum §i stringerea pieselor slibite;

— inlocuirea pieselor uzate care nu pot asigura gradul de pre-
cizie sau functionarea normald a aparatului;

— verificarea [uncilonfrii dispozitivelor de comandd auiomatd
si a limitatoarelor de curse;

— reconditionarea instalatiilor de alimentare deteriorate;

— repararea frinelor si cuplajelor electromagnetice;

— inlocuirea periilor, curiitarea laglrelor, Inlocuirea coniac-
telor arse, suflarea prafului la electromotoare efe.
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Reparatii mijlocii. Acestea cuprind in afara lucrdrilor previzuie
pentru reparatille curente si reparatil suplimentare, prin care se
inlocuiese majoritatea pieselor care se uzeaza, cum sint:

— repararea sau inlocuirea aparatajului de comandd si por-
nire;

— repararea si inlocuirea pirfilor deteriorate prin seurteircuite
la masinile si aparatele electrice;

— inlocuirea partiald in caz de nevoie a bobinajulul de la mo-
toarele electrice, si la celelalie aparataje elecirice.

In cadrul reparatiilor mijlocii, utilajul se demonteazi partial,
jar prin executarea lucrdrilor de reparatie respective se cautd re-
stabilirea preciziei, a capacitifii de lueru gl a puteril aparatajului
in vederca asigurfirii unei funectionari normale pind la urmitoarea
reparatiec mijlocie sau capitald.

Reparatii capitale. Au in vedere demontarea totald a utilajului
cuprinzind totalitatea lucrdrilor de reparafli care au ca scop re-
facerea completd a capacititii de lucru a utilajului §i a aparata-
jului, prin inlocuirea $i recondifionarea tuturor pieselor si sub-
ansamblurilor ¢u uzurd avansati.

Reparatiile capitale, cuprind in acelagl timp toate lucrdrile
previizute la reparatiile curente si mijlocii. In cadrul reparatiilor
capitale se inlocuiese complet pértile deteriorate prin  scuricir-
cuite; la masinile si aparatele electrice, se inloculeste parfial san
total bobinajul motorului electric sau al aparatului, se recondifio-
neazi cuplajele si frinele electromagnetice, cum si repararea Iin-
stalatiilor electrice de alimentare.

De agemenea se verifici si se recondifioneazd si piesele uzate
de la celelalte subansambluri ale utilajului (cutii de viteze, cutll
de avans, ghidajele batiului si saniilor ete.).

12, PRINCIPII DE EXPLOATARE, INTRETINERE S5I REPARARE
A INSTALATIILOR SI APARATULUI ELECTRIC
DE PE UTILAJELE INDUSTRIALE

In realizarea unei exploatdri corespunziitoare a echipamentu-
lui electric de pe utilajele industriale o deosebitd importantd o are
organizarea intretinerii intre reparatii; aceasta asigura:

— starea buni de functionare permanentd a utilajului;

— respectarea strictd a regulilor si instructiunilor cu privire
la exploatarea tehnici a instalatillor si aparatajului electric de pe
utilajele industriale;




— supravegherea pieselor expuse uzurii rapide;

— inlaturarea imediatd a dereglarilor in timpul exploatarii;

— prevenirea uzurii premature a instalatiilor i aparatajului
electric.

Uzura echipamentului eleciric de pe utilajele industriale, con-
duce la modilicarea dimensiunilor i a formei pieselor. Ea se ma-
nifestd prin tocirea suprafetelor in frecare, prin arderca metalului
si aparitia crapdturilor in plese, datoritd varfatiilor de tempera-
turd, prin coroziunea sub actiunea aerulul, a umiditdtii i a sub-
stanielor chimice ete. Uzura poate fi normald sau de avarie.

Uzura normali este efectul unei exploatdri de lungd duratd a
instalatiilor si aparatajului electric de pe utilajele industriale.

Uzura de avarie este Uzura care cregte intens §i intr-un timp
scurt ajunge la o wvalpare pentru care exploatarea ulterioari a
instalatiel si apavatajului electric devine imposibild. Nerespecta-
rea regulilor de exploatare a utilajului, respectiv a instalatiel si
aparatajului eleciric aferent acestula, favorizeazid aparitia uzuril
de avarie, Aceasta poate sd ducd la scoaterea din functiune a uti-
lajului, provocind astfel perturbarea mersului normal al procesu-
lui de productie. In cazul productiei de masid pe bandd, aceasta
poate sd ducd la oprirea anumitor sectoare de fabricatle. Din
aveste motive, cunoasterea cauzelor care provoacd uzura de avarie
a instalatiel si aparatajului electric, cum g a méasurilor peniru
prevenirea acestora este exirem de necesari.

Uzura de avarie a instalatiel si aparatajulul electric de pe uti-
lajele industriale poate fi produsi din urméatoarele cauze:

— nerespectarsa regimulul de exploatare stabilit prin depasi-
rea incirciril admisibile a utilajului (de exemplu, anderea sigu-
rantelor fuzibile, a motoarelor electrice $i a altor aparate la o
masind-unealtd) datoritd cresterii adincimii de agchiere, a avan-
sului sau vitezei de agchiere;

— nerespectarea regimulul de iniretinere stabilit in cartea
masinii de citre uzina producitoare;

— executarea intretinerii gi a reparatiel echipamentului elec-
tric de citre perscane necalificate, ceea ce poate avea ca efect ne-
respectarea termenelor de curitare a aparatajului, neefectuarea la
timp a reparatiilor mici, neglijarea stringerii suruburilor slabite
sau a curdtarii contactelor etc.;

— nerespectarea graficulul si a conditiilor tehniee de reparatii;

— nerespectarea regulilor de montare i de instalare a apara-
tajulul si instalatiei electrice de pe utilajele industriale.

. Defectele de constructie, abaterile de la procesul tehnologic de
fabricare a aparatelor electrice nei, cum sint jocurile si ajustajele
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la piesele de conbact necorespunzitoare, modul gregit de asam-
blare, sau dimensionarea necorespunzitoare a pieselor, sint de
asemenea cauze care contribuie la mérirea uzurii acestora.

Peniru a preveni uzura $ a asigura o durati de serviciu oit
mal mare, echipamentul electric de pe utilajele industriale este
supus sistemului de control gi reparatii planificate.

Repararea echipamentului eleciric de pe utilajele industriale se
poate efectua dupa urmétoarele sisteme:

— Sistemul de reparalii executate dupd necesitate. Acest sis-
torr constd in efectuarea lucrdrilor de reparatii a echipamentu-
lii electric atunei cind acesta ajunge in starea in care nu mal
poate fI menfinut in exploatare. Acest sislem prezintd dezavanta-
jul c& permite iegirea bruscd din exploatare a echipamentului elec-
trie din cauza uzuril intense si de aceea el nu este recotmanda-
Il

— Sistemul de reparafii cu planificare rigidd. Acest sistem
constd in scoaterea obligatorie din functlune a utilajulul pe care
se afli montat echipamentul electric pentru executarea reparatii-
lor la anumite pericade stabilite, independent de starea tehnicd
a echipamentului electric, cum §i repararea sau inlocuirea piese-
lor §i meeanismelor componente la termenele stabilite in functle
de normele de uzurd specifice echipamentului electric de pe utila-
jele industriale. Acest sistemn este simplu atit in ceea ce privegie
organizarea, cit §i ca planificare §i pregatire a lucrérilor de re-
paratii.

— Sistemul de reparatii executate dupd controlul stirii echipa-
mentului electric de pe utilajele industrigle. Acest sistem se ba-
zeazd pe rezultatele controlului pericdie al stérii echipamentuluj
electric in timpul exploatarii. La acest sistemn nu se planifica repa-
ratiile, ¢l numai controlul stirii si functionaril echipamentului
electric de pe utilajele industriale. Daca In urma controlului se
conetati o uzurd avansatd a pieselor echipamentului electric, care
are ca efect oprirea din funciiune a utilajuiui, atunci se recurge
la reparatie. Pe baza datelor de control se planificd volumul si
termenul reparatiei, se pregitesc piesele de schimb i materialele
negesare ete.

— Sistemul preventiv de reparatii periodice  planificate
(SPRPP). Acest sistemn se caracterizeazi prin aceca ¢ repara-
tiile se executd planificat dupd un anumit numar de ore de func-
tionare a echipamentulul electric. Acest numar de ore de func-
tionare se stabileste pentru echipamentul electric al [iecarui
utilaj, in raport cu conditiile in care functioneaza gl pe baza studiu-
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lui aménuntit al uzurii diferitelor plege, mecanisme gi a Intreguluf
echipament electric aferent utilajului. Sistemul se deosebegte de
sisternul reparatiilor cu planilicare rigidd prin aceea c8 nu stabi-
leste termene de functionare a pieselor, ¢l numal valoarea uzurii
lor admisibile. Acest sistemn admite si impune modificarea con-
tinud a normelor de reparatili in raport cu rezultatele controlului
planificat al echipamentulul electric de pe utilajele industriale.

In cazul In care se constati ci la termenul respectiv nu este
nevoie s se facd reparatia programati, ea nu se executdl; se poate
constata insd cd este nevole de o reparatie mai mici sau mai
mare. Constatirile facute modificd in consecintd normele de re-
paratii. Sistemul preventiv de reparatii periodice planificate s-a
adoptat in toate Intreprinderile industriale din tara noastrd, de-
oarece este cel mai modern sistem de reparatie si se bazeazi pe
norme tehnico-stiintifice de executare a reparatiilor, atit a echi-

pamentuluj electric de pe utilajele industriale c¢it §i a utilajelor
insasi.

1.3 CAUZE CARE PROVOACA UZURA PIESELOR
51 GENEREAZA DEFECTE

In timpul exploatirii utilajelor calititile initiale ale pieselor se
modificd filnd supuse In mod continuu unei uzuri mai mult sau
mai puiin intensge.

FPrincipalele tipuri de vzuri ale pieselor sint:

@ Uzura termicd apare datoritd cildurii ce la nagtere in urma
frecdrii pieselor in condifiile unor viteze de alunevare si presiunii
specifice mari. Aceste conditii favorizeazd aparitia pe suprafetele
in frecare a unor cantititi mari de cildurd, ce au ca rezultat in-
cilzirea structurilor superficiale ale pieselor pind la temperaturi
inalte, Temperatura inaltd datoritd frecirii are ca rezultat inmu-
ferea straturilor superficlale, griparea, strivirea acestora, cum sl
aderenta sau distrugerea unor mici portiuni din suprafetele piese-
lor in frecare. '

Micgorarea uzuril termice a pleselor utilajului industrial se
poate realiza prin: confectionarea pieselor din materiale corespun-
zitoare, electuarea tratamentelor termice si termochimice in ra-
port- en natura materfalulul gi conditiile de exploatare, asigurarea
ungerit si rdcirii pieselor in timpul Jucrului.
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© Uzure prin oxidare este rezultatul formiril de compusi chi-
mici ai oxigenului cu metalul favorizind meodificarea structurii
straturilor superficiale prin patrunderea oxigenului in metal Uzrura
prin oxidare a pieselor comportd in general doud faze. In prima
fazi a uzurii se produce distrugerea peliculelor mobile de solutie
solidd de oxigen ce se formeazd neincetat §i Indepdrtarea lor sub
formi de particule foarte fine. A doua fazd a uzurii prin oxidare
se caracierizeazd prin formarea gi farimitarea periodicd a unor
oxizi fragili practic nedeformabili. Rezistenta la uzurd a pleselor
in cazul uzurii prin oxidare depinde de: plasticitatea n}etalulm,
de viteza de oxidare gi de natura oxizilor. Otelurile moi sint In
general mai expuse oxidaril §i deformdril plastice decit cele dure,
motiv pentru care sint mai putin rezisiente la uzurid.

fn general uzura prin oxidare are loc in timpul frecirii de
alunecare sau rostogolire §i spre decsebire de uzura termica care
se produce la viteze de alunecare si presiuni specifice mari, apare
la piesele care functioneazi in condifii de lueru mai ugoare 1
umma cireia metalul se distruge fie pe toatd suprafata lui, fie nu-
mai in anumite locuri. Pentru prevenirea uzurii prin coroziune
plesele utilajului si aparatajului electric se supun unor operatii
tehnologice de proteciie cum sint:

— wvopsirea sau acoperirea cu un strat de unsocare a suprafete-
lor pieselor pentru a preveni contactul cu agentii atmosferici;

— metalizarea suprafetelor cu un strat de metal mal rezistent
la actiunea oxigenului cum sint: nichelul, cadmiul, cromul, zin-
cul ete.;

— lustruivea suprafetelor care are de asemenea ca rezultat mi-
rirea rezistentel metalului la actiunea oxigenului;

— folosirea pieselor din metale rezistente la coroziune (ala{ne,
oteluri inoxidabile etc.) se recomandd in medii puternic corozive;

O Uzurg ebrazivi se caracterizeazd prin existenta unor defor-
matii microplastice si prin aschierea straturilor superficiale me-
talice ale pleselor de ctre particule dure abrazive care ajung in-
tre suprafetele in frecare, favorizind modificarea dimensiunilor
acestora, Modificarea dimensiunil suprafetelor in contact in cazul
uzurii abrazive depinde de:

— natura materialului si proprietitile mecanice ale pieselor
in contact; ‘

— proprictitile agchietoare ale particulelor abrazive;

— presiunea specificd gi viteza de alunecare In timpul lucru-
lui:

— durata de functionare a pieselor si conditiile de ungere a
supraletelor in frecare.
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Protectia suprafetelor in frecare i*lp-::ut“va uzuril abrazive se
realizeazi prin: utitlizarea de unsori consistente sau uleluri [Erd
incluziuni solide, supunerea pieselor la operatii de tratament ter-
mic (se utilizeazdi frecvent in practicd cdlirea superficiald prin cu-
renti de inaltd frecventd), de tratament termochimic (nitrurare,
carburare, sulfizare ete) sau metalizare (oo l:rmcv*ea]l. protejarea ple-
sclor impotriva pitrunderii intre suprafefele in frecare a prafu-
lui abraziv sau a agchiilor metalice rezultate In timpul operatief
de aschiesre a metalelor si asigurarea ungerii sub presiune a su-
prafetelor in frecure (acest iip de ungere are rolul de a spila ele-
mentele solide dintre suprafetele in frecare).

Caracterul si marimea uzuril sint influentate de un important
numar de Tzetor] de naturd constractiva, de fabricatie, de nalura pro-

cesului tehnologic, de explostare, cum sl de natura materfalului si
calitatea supralelelor dupd prelucrare, de calitatea asamblicii si

a lubrifiantului folesit in cxploatarea aparatajulul s uwtilajulul in-

dusirial, sau de natura solicitirilor la care este supus aparatajul
electric in timpul luerului, solicitrl carc pot {1 de nalura elec-
tricd, termicsd, electromovanicd, a ancului de Intrerupers etc,

Faclorii care influenteazd wzura picsclor ulilajului si aparataju-
jului eleclric de actionare sint:

& Calitatea materinlului pieselor g tratamentul lor  termic,
Materialul pentru confeclionarea puewlal ge alege in Tunciis de
conditiile de luoru ale p{m:}lm‘ determinate de mirimea g natura
zareinil sub care lucrensd piesa respoctivd, de con le de fune-
tionare din punct de wvedere al ungerii, vitezei de duplasare al
temnperaturii, coroziunii, mediului de lucra ete,

Pentru buna functionare a utilajului industrial sl pentru re-
zislenta la uzurd a pieselor sale, are mare impeortantd confeetio-
narea pleselor din maleriale difesiie In ce privegic duritatea g
tenacitatea lor, Pentry o pereche de plese co lucreazd impreund
nu se recomandd si se foloseasci materiale identice cu aceeasl
duritate, Piesa cea mal complivatd din punctu! de vedere al econ-
structiei, fabricatiel sau repard:ell gi in consecintd cea mal scumpd
trobuie 58 fie confecfionati dintr-un material de ecalitate superi-
vard care si-1 asigure o mare rezistentd la uzurd,

Reristenta la uzurd a piesclor cu duritate mare poate fi asi-
gurati numal In cazul cind calitatea suprafelei dupa prelucrare
mecanicd corespunde conditiilor cerute de prelucrarea pieselor.

& Colitoteq suprafetelor obfinute dupd prelucrareq mecanicn.
Calitatea suprafetclor influenicazii fearte mult rezistenta la wzura
a pieselor, calitatea asamblarilor si rezistenta la uzurd prin co-
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roziune cum si mérimes rezistentel de contact in cazul contactelor
aparatelor electrice de actionare a utilajelor industriale. Calita-
tea suprafetel in cazul sceiuiagi fel de prelucrare mecanica, va-
riazd in Tunctie de:

— regimul de prelucrare (viteza de agchiere, adincimea si
avansul de talere);

— forma geometricd sl materialul sculel agchietoare;

— propri DLdt'l:ﬂ- si structiura materialului de preluecrat;

— vibratiile seulsi si picsei In timpul prelucrarii, rigiditalea
masinii ote,

@ Calitateq asamblirii. Rezislenta la uzurd a plesclor i buna
functionare a utilajului depimde in mare mésurd de jocurile si
stringerile asamblirilor care se stabilesc atit In timpul fabricarii
cit si al repararii utilajulul sau aparatajului cleeiric de actionare.
Durata de serviciu este cu atit mai mare cu cif jocul initlal sl
uzura produsd cu ocazia rodajulul sind mai mici.

Uzura de rodaj depinde de calitatea prelucrdril suprafictel ple-
zelor asamiblate.

In practica rveparaliflor se ivesc frecvent cazuri ¢ind o asam-
blare are joo mai mic decit ccl admisibil. Rezualtatul esic cd in
acest caz intre suprafetele I\ frecare nu se poale forma pelicula
de ulel necesarf si astfel se produce o Incilzire exageratd a piese-
for in frecare gi zgirieturi pe suprafetele de Iueru,

In ecazul asamblirll cu jocuri mai mari decit cole admisibile
duc in practicd la eliminarea lubrifiantului dintre supraletele In
Trecare accenluind astfel uzura. Prin urmare este de dorit ca jo-
oul dintre piesele assmblate si fie menlinut intre anumite limite,

@ Califatea lubrifiontului joacd un rol important in mérimea
duratel de functionare a utilajului si aparatajulul electric de co-
mandi. Folosirea unui lubmiflan: de ecalitate infericard poate {1 o
cauzi a sporiril usurii pieselor. Principalele proprictiti ale lubri-
fiantilor sint: capacitatea de ungere, viscozitatea, punctul de con-
gelare si de indlamabilitate, continutul de impuritdli mecanice,
stabilitatea, continutul de apd, corcsivilatea ete.

@ Solicitdri de noturd electricd, au ca efect distrugeres lzeola-
tiei aparatajulul eleciric de actlonare gi sint influentate de o serie
de factori ca: mirimea tensiunii aplicate, durata tensiunii apli-
cabe, natura curentului (aliernativ sau continuu), frecventa len-
siunii, calitatea suprafotel izolantului si starsa in timpul lucrului.

@ Solicitdri termice, rezultate ca Urmare a functionfril apara-
tajului eleciric de actionare un timp indelungat la temperasuri
ridicate resultate din incilzirea conductoarclor si izolatiel ca ur-
mare a trecerii curentului electric. Aceasta are ca efect reducerea
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capacititii izolatiei cum i sciderea durabei de functionare a aces-
tpia, Trebuie tinut seama si de faptul ¢ functionarea aparatelor
la temperaturi ridicate poate da nastere la explozia sau incendie-
rea mcestora. Din aceste considerente incdlzirea aparatelor este li-
mitati prin norme pentru solicitarea datd in mod permanent de
curentul de serviciu sau de solicitdrile ocazionale date de curentii
de suprasarcind, cum si de cele de scurti duratd produse de cu-
renfii de scuricircuit.

Inecilzirea pieselor aparatelor electrice este favorizatd de urméi-
torii factori: mérimea curentului de trecere, timpul cit curentul
trece prin aparat si frecventa tensiunii aplicate.

@ Solicitdri electrodinamice, caracterizate prin aparilia In in-
stalatie a curentilor mari de scurteircuit. Aceste solicitdri afec-
teazd in special conductoarele de curent i suporiii acestora, legd-
turile si contactele (curentii de scurtcircuit pot produce sudarea
contactelor), cum si bobinele favorizind deformarea lor.

Prevenirea defectiivii aparatelor si instalatiilor electrice prin
efectul sclicitirilor electrodinamice se face prin: fixarea cit mal
rigid a conductoarelor In aparate si instalatii, materialele utilizate
pentru conductoare si albd rezistentd mecanicd mare, suportii fo-
lositi pentru sustinerea barelor i izolatorilor s albd o rezistenta
mecanicid suficientd deoarece se impune rigldizarea Infisuririlor
bobinelor prin impregnare cu lacuri sau rigini izolante.

@ Solicitari prin arcul electrie de intrerupere sint caracterizate
prin aparitia pe suprafata de contact a unor cratere favorizate de
topirea locald a materialulul de contact sau oxidirii datoritd tre-
cerii unui curent mare prin contacte la inceputul intreruperii,
curent ee di nastere unei temperaturi ridicate intre suprafefele
contactelor. Uzura pleselor prin areul electric poate fl preveniti
prin utilizarea de medil de rdclre (stingerea arculul) care pot fi
uleiuri de transformator sau gaze (aer, hidrogen etc.).

1.4, ATRIBUTIILE ELECTRICIANULUI DE EXPLOATARE SI
INTRETINERE 5I ELECTRICIANULUI DE REPARATIL

In vederea asigurfrii unei supravegheri sl Intretineril perma-
nente a functiondrii utilajeler, cum gl a executdril reparatiilor este
necesar ca in fiecare atelier productiv sau auxiliar - (neproductivy
53 existe echipe de intretinere formate din lAcitusi mecanicl, elec-
tricieni de iniretinere §i reparatii ete.
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Intretinerea operativd a Iinstalatiilor elecirice si echipamentu-
lui electric de pe utilajele industriale este realizati de ciitre elec-
tricienii de exploatare si intretinere din turi (de schimb) ale ci-
ror atributii sint:

— si ia cunostintd de starea gi regimul de Iunctionare a in-
tregului echipament din sectorul siiu de lucru si de lucririle ce
trebuie executate In schimbul sdu;

— s34 efectueze personal controlul echipamentului electric la
utilajele din sectorul de care ridspunde, conform prevederilor sta-
hilite prin instructiunile de serviciu;

— ei ia misuri imediate pentru inliturarea deranjamentelor
produse in schimbul sdu;

— 34 raportezge sefului imediat superior din schimb deficien-
tele observate sl si le consemneze in registrul de defecte;

— la aparitia unei avarii in instalatia electricd eleetricianul de
serviciu trebuie si cheme fird intirziere pe seful de schimb, lar
pind la sosirea acestula si ia indepernident mésurile necesare pentru
restabilirea functiondrii normale a echipamentului electric;

— In cazuri de for{d majord, ce nu suporti amindri (incendiu,
accident ete)) elegtricianul de servieiu este obligat s ja fard Intir-
ziere si independent, mésurile necesare pentru lichidarea avariei
{deconectarea unei pirtl sau a intregii instalatii ete.).

Fara stirea sefului imediat superior electricianul de exploatare
si intretinere, nu are dreptul:

— si facid modificiri In regimul de lucru al utilajului;

— si instaleze sigurante pentru o valoare a curentului mai
mare, sau si regleze releele pentru o putere mai mare;

— 88 demonteze mecanismele echipamentului electric in ve-
derea executirii conftrolului in afara cazurilor cind sceasta este
previazuti in instruectiuni.

Lichidarea avariilor sl a deranjamentelor, cum gi executarea
reparatiilor echipamentului si instalatiilor electrice se- face de ca-
tre electricienii de intrefinere §i reparatii, care au urmitoarele
atributii:

— executarea controalelor si a reparatiilor  echipamentului
electric de pe utilajele industriale, in conformitate cu graficul de
controale §i reparatii;

— pregitirea reparatiei cu o zi sau doud Inainte de inceperea
ei, in sensul verificirii existentel in magazie a materialelor i pie-
selor necesare completirii san inlocuirii pieselor necorespunzi-
toare ete.;

— cuncagterea Inainte de inceperea  reparatiel a stirili de
functionare si a defectului echipamentulul si instalatiel electrice

2 — Cartea electricianulul de intretinere din intr. industriale. 17



de pe utilaje, informindu-se in acest scop de la muncitorul care
deserveste instalatia sau de la electricianul de turd. Pe baza infor-
matiilor culese stabileste amdnuntlt defectele care s-au constatal
in timpul luerului pentru a le inlatura;

— urmireste functionarea In gol a utilajului, Intrerupe cu-
rentul electric si incepe demontarea echipamentuiui electric al uti-
lajului in conformitate cu prevederile din instruetiunile de ser-
viciug

— efectucazi proba de functionare a utilajului dupd termina-
rea reparatiei echipamentului electric si predarea in stare di
functionare, cuplat la reteaua eleciricd de alimentare;

__ urmérirea functiondrii utilajelor dupd efectuarea reparaiil-
lor;

— pregitirea pleselor de rezerva pentru elementele care se
uzeazd mal freovent;

— semnarea in registrul de controale planificate si de reparafil
de toate lucrarile efectuate,

La efectuarea controalelor instalatiilor si echipamentulul elee-
tric de pe utilajele industriale trebuie avut in vedere urmatoa-
rele reguli:

— controlul echipamentului si instalatiilor electrice de pe uti-
lajele industriale s fie executat de una sau mal multe persoane
cu calificare corespunzitoare (grupa II1 NTS);

— la controlul instalatiilor de distributie, tablourilor, bareler,
a conductorilor de contact, a ansamblirilor, este interzisd Inde-
pirtarea plicutelor avertizoare si a Imprejmuirilor de protectie,
Patrundersa in spatele imprejmuirilor, inldturarea defectelor des-
coperite, dacd pentru aceasta este necesard apropierea de elemen-
tele sub tensiune este de asemenea interzisa.

Personalul de exploatare care deserveste utilajul industrial de
productie in componenta ciruia Intrd si echipamentul electric poate
deschide individual pentru control usile tablourilor dispozitivelor
de pornire, pupitrelor de comandid efe. pentru a constata starea lor
tehnicd, cu luarea misurilor necesare de tehinica securitdtli muncil
Fste interzisd deschiderea usilor sau carcaselor echipamentului
electric in executie antiexplozivd sau ventilate din exterior, mon-
tate in inciperi cu degajiri de gaze, vapori sau praf care pot
forma amestecuri ewplozive ce pot proveca incendii.

Deservirea echipamentulul antiexploziv se va face conform
normativelor si instruetiunilor impotriva exploziilor ale Intreprin-
derilor constructoare.

ey
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2. PRINCIPIILE GENERALE DE CONSTRUCTIE
SI FUNCTIONARE A UTILAJULUI INDUSTRIAL
SI SCHEMELE ELECTRICE DE ACTIONARE
ALE ACESTUIA

21, CONSIDERATII GENERALE PRIVIND FUNCTIONAREA
SI EXPLOATAREA UTILAJULUL INDUSTRIAL

Marea varietate a formelor si dimensiunilor pleselor folosite Irs
constructia de masini, a materialelor utilizate la confectionarea
acestora, a preciziei dimensionale §i a calitdtii suprafetelor pre-
lucrate a condus la aparitia unel marl diversitifi de magini de
prelucrat (magini-unelte, prese, stante etc.). Conducerea carectd a
operatiilor de prelucrare poate fi asigurati numai printr-o obser-
vare strictd a ordinii lor de succesiune cu reglarea corespunzi-
toare a vitezelor gi cu deplasarea mecanismelor masinii-unelte res-
pective la fiecare operatie in parte. De asemenea productivitatea
maginii-unelte, caracterizati prin raportul dintre cantitatea de
plese de acelasi fel prelucrate §i unitatea de timp stabilitd, poate
fi méritd prin micsorarea timpulul de agchiere (prin marirea vi-
tezei de aschlere) si reducerea timpului auxiliar (durata de mers
in gol, timpul de prindere al piesei, de executare a comenzilor §i
timpul necesar masurarii si verificdril dimensiunilor piesei).

La masinile-unelte universale cu comand3 normald supraveghe-
rea siccesiunii operatiilor si reglarea regimurilor de prelucrare re-
vine muncitorului care deserveste masina-unealtd, La masinile-
unelte cu comandi automati, urmirirea succesiunii operatiilor sl a
regimului de lueru se efectueazad prin instalatii de comandd auto-
mati de tip electrie, hidraulic sau pneumatic. Aceste elemente au
o importantid hotiritoare in ce priveste mérirea productivitalii ma-
sinii-unelte, decarece automatizarea functlondril si supravegheril
determing un ritm de lueru constant corespunzator reglaril masinii
respective.

Astfel comanda electricd are un rol important deoarece pe
lingd pornirea si oprirea motoarelor individuale sz mai pot realiza
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pe cale electricd si alte operatii cum sint: schimbarea sensului de
rotatie, schimbarea si limitarea avansului si asigurarea operatiilor
partiale. Din aceste considerente maginile-unelte sint dotate cu o
serie de aparataje electrice ca: intreruploare pentru actionarea me-
canismelor de comandid, intreruptoare pentru fortd care comanda
punerea In miscare a motoarclor electrice, a cuplajelor electrice, a
cuplajelor §i frinelor electromagnetice, lampilor de semnalizare, li-
mitatoarelor de cursi ete. Intreruptoarele de actionare a mecanis-
melor de comandd trebuje s fie montate la Indemina muncitori-
lor. Ele sint in general de tipul cu o singurd pirghie pentru a evita
manevre gresite.

La noile tipuri de masini-unelte sint automatizate atit schim-
birile vitezelor migcirii principale si de avans, cit gi functionarea
sisternului de ungere si controlul dimensiunilor piesei ce se pre-
hicreazd, operatii care se eXecutd cu ajutorul unor aparate de maé-
surat care fac parte din magind. o

Masurarea se poate face pe cale electricd cu ajutorul inductivi-
tatii a doud bobine. Precizia in acest caz este ridicatd, cimpul de
masurare este de la 10—100 p iar uzura este aproape inexistenta
deoarece nu existd nicl un fel de organ In miscare, lar rezultatul
masurdrii se multiplicd pe cale electrici. Aceste instrumente de
misurat pot i transformate si in aparate de comandi. Maginile
inzestrate cu astfel de aparate pot lucra prin copiere dupd piese
model.

“ Reducerea timpilor auxiliari precum si necesitatea de protectie
a muncitorului si a masinii conduc spre automatizarea utilajului
industrial unde un loc important Il ocupd mijloacele de automati-
zare electrica sl actionarea electricd. Sistemul de actionare electrica
constd din partea masginii formati din motor, aparate de comanda
si elementele mecanice care fransmit migcarea la organele de lucru
ale utilajului, In ultimil ani, este caracteristici tendinta de a uti-
liza tot mal multe sisteme electrice de reglare continui a vitezelor
de actionare, de a utiliza diferite dispozitive electronice pentru
automatizarea comenzilor (amplidine pentru mecanismele de actio-
nare ale masinilor puternice de rabotat, alezat orizental ete.), cum
si de a utiliza in unele cazuri motoare monofazate cu colector de
curent alternativ.

Realizirl deosebite se obtin si prin actionarea hidraulicd a ma-
ginilor-unelte, datoritd avantajelor pe care le prezinta mecanismele
electrohidraulice in ce priveste siguranta in funetionare, posibilita-
tea reglirii continue a vitezel, obiinerea unor forte mari precum
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sl mentinerea indelungatd a subansamblului mobil al masginii-unelte
intr-o anumitd pozitie.

Mecanismele pneumatice sint dolosite In special la dispozitivele
de fixare ale masinilor-unelte de puteri miel

2.2, MASINI-UNELTE PENTRU PRELUCRAREA METALELOR
PRIN ASCHIERE, PRINCIPII DE FUNCTIONARE
SI SCHEMELE ELECTRICE DE ACTIONARE

2.2.1. Generalititi

Pentru prelucrarea semifabricatelor metalice, constructiia, forma
si tipul maginii-unelte depinde de felul prelucrarii, de construetia
si miscarea relativid a sculei, precum $i de pozitia relativd a piesei
ce se prelucreazd. In practicd, pentru preluorarea prin agchiere a
metalelor sint utilizate:

— magini-unelte cu productivitate ridicatd, folosite in produc-
tia de serie mare sau in mas3, cum sint strungurile cu mai multe
cutite semiautomate sau automate ebe.;

— masini-unelte speciale, folosite numal pentru  prelucrarea
anumitor piese de acelasi tip, cum sint masinile de preluerat roti
dintate, masinile pentru strunjit sau rectificat arbori cotiti, masgini
pentru frezat axe canelate efe;

— masini-unelte speciale utilizate in procesele de fabricatie nu-
mai pentru anumite tipuri de operatii tehnologice, cum sint: masini
de giurit in coordonate, masini de rectificat fird centre, masini de
honuit, rodat ete.

Functionarea In bune condifli a masginilor-unelte, are o mare im-
portanti in exploatare sl in special in cazul cind acestea trebuie
sd functioneze intr-o linie de lucru, decarece iegirea din functiune
a unel masginl impiedicd functionarea intregit linil sau a sectorului
respectiv. Din aceste considerente masinile-unelte care urmeazd sa
luereze in linli automate de productie in masf, conditia unei func-
tionar! perfecte capiti o Importantd deosabitd.

In conditiile actuale ale cerintelor industriale un rol deosebit il
ccupd mijloacele electrice de actlonare ale maginilor-unelte,

In cele ce urmeazd sint prezentate citeva tipuri de magini-unelte
si schemele lor electrice de actionare, care au o largd rispindire In
atelierele mecanice ale intreprinderilor industriale,
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$.2.2, Strunguri

Peniru prelucrarea suprafeielor cilindpice intericare si exte-
ripare, cum si la executarea filetelor o utilizare destul de mare o
au strungurile S

Migciirile necesare prelucrdrii pe strung sint realizate astfel:

— miscarea de rotatie principald a piesei — cu ajutorul unui
motor electric trifazat de 7,5 kW, cu rotorul in scurtcireuit, avind
turatia 1500 rot/min, §i fiind alimentat la tensiunea de 220/380 V;

— miseirile rectilinil de avans transversal si longitudinal-ma-
noual sau automat (numai miscarea de avans longitudinal).

Sehimbarea sensului miscdrii la acest tip de strung poate i fa-
cutd si cu ajutorul mecanismelor de inversare. Ricirea plesel si
seulei in timpul lucrului se reallzeazd cu ajutorul unei pompe de
racire, actionatd de un motor eleetric asincron de 0,15 BEW la fen-
siune de 220/380 V, en turaiia de 3 000 roi/min. Peniru a asigura
rdcirea corectd a sculei, la. pornirea motorulul principal trebuie sa
fie pus in functiune si motorul pompei. Pornirea este realizatd cu
ajutorul unui contactor, care se poate face la tensiunea nominald
sau cind aceasta nu a scazut sub 8094 din valoarea nominald. In
conditiile de tensiune sedzuth in reteauna de alimentare (cu 40—600/,
din tensiunea nominald) motorul electric rdmine deconectat, deoa-
rece bobina contactorului nu mai atrage armétura, In timp ce con-
tactele de punerea motorului sub tensiune se mentin deschise. Pro-
tectia echipamentului electric la seurteireuite sau suprasarcini este
asiguratd cu ajutorul sigurantelor fuzibile (SF} si al releelor termice
Rt (fig. 2.1). Nluminatul local este realizat cu ajutorul unei lampi de
iluminat L montatd pe caruciorul masinii, previzuta cu un transfor-
mator coboritor de tensiune Tr de la 380 V la 24 V.

Schema electricd de actionare a maginil (strungului) este repre-
zentatd in fig. 2.1. Conectarea la retea se face cu ajutorul comuta-
torului pachet 1 CP, dupd care poate fi fitcutd pornirea motorului
pentru miscarea principald M, sau a motoralui pentru actionarea
pomypel de ricire M,. Alimentarea motorului pompei este in asa fel
fcutd, ineit acesta s nu poatd fi pornit decit oind comutatorul
1 CP este in pozitia inchis chiar daca comutatorul pachet 2 CP este
in pozitia indhis.

Pornirea motorului M; de actionare a mecanismelor migelrii
principale se realizeazd prin apasarea butonului de pornire BPF,
care inchide cireuitul ce permite trecerea ourentului prin bobina
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contactorulul C, ceea ce are ca efect inchiderea tuturor contactelor
notate cu € in schemd. Prin apisarea butonului de oprire BO cu-
rentul se intrerupe si motorul M; se opreste.
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Fig. 2.1, Schema eleclricd a strungolul normral S 3

Contactele si bobinele releului termic Rt sint grupate la un loc
intr-o cutie de tabld, care este fixatd in tabloul electric al masginil
impreund cu sigurantele fuzibile, contactoarele si transformatomul
de tensiune, Tabloul eleciric este montat la partea din spate a ma-
ginii sub cutia de viteze. Butoanele de comandi sint montate inir-o
casetd fixatd pe batiul strungului la indemina luerdtorului.
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Pe lingd strungurile normale i de fabricatie mai veche in prac-
ticd sint utilizate strunguri normale de constructle modernd de tipul
SN, 5R, SA etc. In fig. 2.2 este reprezentati schema electricd de ac-
tionare a strungului SN 400 utilizat pentru aceleasi operatii tehno-
logice ca si strungul S, } Ej

Aszga cum se observi din schema eleciricd de actionare, acest tip
de strung este dotat in plus fatd de strunpgul 5; cu un motor elec- J
tric M, pentru avans rapid de 1 kW, 1500 rot/min si tensiunea de
220/380 V. Circuitul de comanda fiind alimentat la 24 V, nu pre- s
zintd pericol de electrocutare. De asemenea toate hobinele contae- i i
toarelor sint dimensionate pentru 24 V, e

Comenzile electrice ale strungului sint amplasate in doud locuri:

— pe piciorul strungului;

— pe céruecior. T

Pornirea sl oprirea motorului principal de actionare M, sl a mo- -4 - & :5%
torului pentru avans rapid M, se face de la butoanele de comanda
montate pe cArucior, iar pornirea motorului electric My pentru ae-

tionarea pompel de rdcire si iluminatul se fac prin conectarea Intre-
ruptoarelor pachet montate pe piciorul strungului. 4

Intreaga aparaturd electricd este montatd pe un singur tablou

amplasat intr-o nisd din piciorul strungului, = 5
' = % |

2.2.3. Strunguri speciale i a5
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In afard de strungurile normale in practicd sint folosite pe scard
largd strunguri speclalizate pentru anumite operatil tehnologice cum
sint strungurile carusel, frontale, semiautomate, automate =be,

In fig. 2.3. este reprezentat strungul semiautomat tip ST, cu cu-
tite multiple utilizat pentru strunjirea fusurilor si manetoanelor ar- 1
borilor cotiti. Acest tip de strung lucreazd dupd un ciclu automat
constind din: apropierea rapidd a suporturilor, executarsa avansu-

Fig. 2.2. Schema clectricd a strungului normal SN 400

rilor de Jueru necesare gi refragerea rapidd a suporturiler, in poziiia
Initlald. Fazele acestea sint realizate astfel: J e

— miscarea principald de rotatie a piesei — cu ajutorul unul ""‘“'“;;-‘ """"" T
motor electric asincron trifazat in scurtcircuit M, de 22 kW la o = e T2
tensiune de 220/380 V si o turatie de 1 480 rot/min; : Sl v

— migcarea peniry actionarea sistemului hidraulic de avans S e
transversal a suporturilor portcutite, — cu ajutorul unui motor ;

electric, asinoron, {rifazat In scurtecircuit M, de 3,5 kW la o ten-
siune de 220/380 V s o turatie de 960 rot/min;
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— migcarea pentm actionarea pompei de rdcire-realizatd cu aju-
torul unui motor electric asineron trifazat My de 0.4 KW la o ten-
siune de 220/380 V si 2 800 rot/min.

Strungul este prevdzut cu un coflret montat in aproplerea ma-
sinii, care cuprinde intreruptorul general, demaroarele, contoare,

j#]

i
m=nmmall)

Fig. 2.3. Strung semiautomat cu cutite multiple ST 2,

.
|
|
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transformatoare, reles, rezistente, cleme ete, Tabloul de comandd
este montat In batiul strungului si este previzut cu lampile de sem-
nalizare, butoansle de comandi, intreruptorul motorului  electrie
sl al pompel de ricire. Pe lingd acestea schema eleciricd a strun-
gului {fig. 2.4) mai este previzutd cu urmaitoarele elemente:

— aparatajul pentru comanda funetiondrii elelulul automat;

— instalatia de iluminat local;

— frina electromagneticd cu banda care actioneazd asupra axu-
luil motoralui electric al miscdrii principale M,.

Protectia impotriva scurtcircuitelor se realizeazd cu ajutorul si-
gurantelor fuzibile SF, iar protectia impotriva suprasarcinilor pre-
lungite este realizatd prin intermediul releelor termice RE.
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Flg. 2.4. Schema electricd a strungului semialtcmat cu cutite mulliple.




Punerea schemei sub tensiune se face prin inchiderea intrerup-
torului tripolar ! care conecteazi instalatia electricd a masinii la
reteatta de alimentare, Circuitele de comandid i semmnalizare sint
alimeniate prin intermediul transformatoarelor, coboritoare de ten-
giune Try, Tr,.

Adueeres bacurilor peniru stringerea si fixarea piesel in pozitia
dorité se face prin apisarea butonului de pornire cu revenive auto-
mati BP,, permitind astfel trecerea curentului prin bobina contac-
torului 2C si Inchizind contactele normal deschis 2C din circuitul de
alimentare al motorului electric M; prin rezistentele R. Axul prin-
cipal al strungului incepe sd se roteascd incet. Rotirea axului du-
reazd atita timp coft butonul este aplsat. Dacd se ridicd mina de pe
butonul BP, axul se opreste, decarece butonul revine automat in
pozitia deschis. In acest fel prin apisirl succesive ale butonului
BP,, axul principal pe care se afli bacurile pentru stringerea si fi-
xarea piesel de prelucrat vine in pozitia doritd. Dupd stringerea
piesei se apasd pe butonul BP; de pornire i revenire automati a
actionfrii hidraulice, favorizind trecerea curentului prin  bobina
contactorulul 1C, inchizind contactul de bloeare normal degchis 10,
care sunteazd butonul BP;, deci curentul continud zd treacid prin
bobina 1C chiar dupid ce s-a ridicat mina de pe buton. In acelasi
timp se inchid si contactele normal deschis 10 din circuitul de
alimentare al motorului M, care actioneazf sistemul hidraulie,
FPompa sistemului hidrsulic functioneazd insd in gol pind cind se
apasé pe butonul de pornire cu revenire antomati BF.. La apdsarea
butonului BP; curentul trece prin contactul normal inchis 6R, si
bobina contactorului 3C favorizind inchiderea contactului de blo-
care normal deschis 3C,, permifind trecerea curentulul prin bobind
5i dupd ce s-a ridicat mina de pe buton. Totodatd se inchid si con-
tactele normal deschis 3C, din circuitul de alimentare al motorului
principal M; dindu-i posibilitate si lucreze la turatia nominald.

Se apasd pe butonul de pornire gi revenire automatd BP,, per-
mitind frecerea curentului prin bobina releulwi 1R $i Inchizind
astfel contaciul de blocare normal deschis 1R, care face ca prin bo-
bina releului sd treacd curentul si dupd ce s-a ridicat mina de pe
buton. Deoarece in acelasi timp contactul normal inchis A, al apa-
ratului de comandd este Inchis curentul trece prin bobina releului
2R inchizind contactul normal deschis 2R,. Inchiderea celor doudl
contacte normal deschise 1R, si 2R, permite trecerea curentului
prin electromagnetii EMy si EM, care actioneazd sertiragele siste-
mului hidraulie.

Pentru o deplasare stabilitd dinainte care corespunde unei anu-
mite faze din procesul tehnologic se inchide automat contactul Ag
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al aparatului de comandd automatd, permifind trecerea curentului
prin bobina releului 4R, inchizind contactul normal deschis 4R. In-
chiderea contactului Ay se produce simultan cu redeschiderca auto-
mati a contactului A, ceea ce face ca trecerea curentului prin bo-
bina releului 3R si fie intreruptd redeschizind contactele 3R,; 3R,
sl scotind din circuit electromagnetul EM,, In aceastd situatie ramin
gub tensiune numai electromagnetii EM,; si EM,. Deci se produce
incetarea avansulul mare si se trece la avansul mijlociu. Deplasarea
suporturilor strungului in vederea realiziirii acestui avans se face
prin inchiderea automatd a contactului A; iar bobina 4R nemal-
fiind striib#tutid de curent permite redeschiderea contactulul 4R, iar
electromagnetul EM, este scos din functiune, Sub tensijune rdmine
numai electromagnetul EM;, ceea ce corespunde incetdrii avansului
mijlociu si trecerii la avansul mic. La terminarea cursel corespun-
zdtoare avansului mic printr-un opritor se asigurd inchiderea auto-
matd a intreruptorului Ia permifind astfel trecerea curentului prin
hobina releului de timp 53R in vederea actiondrii contactului normal
deschis 5R ou temporizare la inchidere, In perivada de timp nece-
sard inchiderii cu o anumitd intirziere a contactului respectiv BR
suporturile sint oprite permitind curdtarea piesei prelucrate. Dupa
inchiderea contactului BR curentul trece prin bobinele releelor 6R
si 7R. Contactul de blocare normal desdhis se inchide favorizind
trecerea curentului si dupd deschiderea contactulul temporizat 5.
Contactul normal inchis 6R, se deschide si intrerupe curentul in
electromagnetul EM,, iar contactul normal deschis 7R, se inchide
permifind punerea sub tensiune a electromagnetului EM,. Raéminind
sub tensiune numaj electromagnetul EM; rezulid cd avansul mic
s-a oprit trecindu-se la retragerea rapidi a suporturilor in
pozifie initiald, in aceastd pozitie a suporturilor se deschide
automat contactul A; al aparatului de comandd automald, care era
inchis de la inceputul ciclului, al cirui rezultat era mentinerea cu-
rentului in bobina releului 8R pentru a pdstra inchis contactul nor-
mal deschis 8R, din cireuitul bobinel contactorului 3C. inchide
curentul in bobina BR, se redeschide contactul 8R,, in timp ce bo-
bina releului 6R este incd sub curent, astfel incit contactul normal
inchis 6R, este deschis. Intrucit contactele 6R, §i 8R, sint deschise
cireuitul de alimentare al bobinei 3C se intrerupe, avind ca efect
deschiderea contactului de blocare 3C; si contactele 3C, allate in
cirenit de alimentare al motorulai M. »

Motorul principal al masinii M, se opreste, deci si axul principal
gl masinii se opregie.

Lampa de semnalizare LS se aprinde la sfirgitul ciclulul dato-
ritd inchiderii contactelor 8R, si 2R,. Pe tot pareursul ciclului de
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fucry aceastd lampd este stinsd deoarece unul din cele doud con-
tacte normal inchise 21, si B8R, este deschlis.

In practicad existd posibilitatea de a se asigura retragerea rapida
a suporturilor din orice pozifie, prin apisarea pe butonul dublu eu
revenire automatid BOg; 51 BP;,

Ricirea cutitelor in timpul ciclului aubomat este asiguratd de
trecerea Intreruptorulul I in pozitia ,wciclu automat® inchizind con-
tactul A,, lar bobina contactorului 4C este parcursd de curent asi-
gurind Inchiderea contactelor normal deschis 4C din circuitul de
alimentare al motorului My permitind intrarea sa in funciiune in
vederea actionfirii pompel de racire.

Pentru ricirea cutitelor in timpul miscirilor de potrivire a ma-
sinii, intreruptorul I, este adus in pozitia ,,potrivirea maginii* per-
mitind inchiderea contactului 4C, asigurind astfel pornirea motoru-
lui M, de actionare a pompel de rdcire. Aducerea Intreruptorului
I, in pozitia ,decuplat® se intrerupe functionarea motorului M; si
ricirea Inceteaza.

In cazul in care in exploatare apar suprasarcini prelungite mo-
toarele sint protejate de releele termice 1Rf, 2Rt i 3Rt

In caz de avarie strungul este oprit prin apésarea pe butonul de
revenire automatd BO, (stop) care intrerupe circuitele de comanda
ale motorului electric prineipal M, si ale avansurilor,

2.2.4, Masini de giurit

Maginile de glurit sint masgini-unelte destinate procesului tehno-
logie de gdurire din plin sau prelucrarea glurilor existente.

In principal miscirile maginii sint:

— miiscarea principald de rotatie a sculei (burghiului);

— miscarea rectilinie de avans, care poate fi executatd manual
sau automart.

In fig. 2.5 este reprezentatd schema electrici de actionare a ma-
sinii de giurit G 40 utilizatd pentru executarea operatiilor de gau-
rire, adincire, filetare sl alezare.

Miscarea principald de lucru este realizatd cu ajutorul unul mo-
tor electrie asincron trifezat, cu rotorul in scurcivcuit, ou putere
de 4 kW, la o tensiune de 220/380 V gi turatie de 1500 rot/min.

Ricirea plesei si sculel este realizatd cu ajutorul unei pompe de
ricire, actionatd de un motor electric cu putere de 0,15 kW la o
tensiune de 220/380 V si turatie de 3 000 rot/min.

a0

Pornirea si oprirea motorului electric M, de actionare a meca-
nismelor misedrii principale, se face eu ajutorul contactoarelor C;
si C, care asipurd anclangarea, respectiv declangarea motorului elec-
iric pentru a se putea rotl spre dreapta sau spre stinga In Tunctie
de sensul de lueru dorit.

Alimentarea cu curent electric a circuitelor motorului principal
de antrenare M, si a motorulul pompei de riicire M, se face prin
intermediul comutatorulul pachet CP care se afld montat pe batiul

i s ero v 2SR TE

Fig. 2.5. Schema electricd a masinil de giurit =410,

maginii in pozitie convensabild. Schimbarea sensului de rotatie al
motorulul principal M, se face cu ajutorul unei manete care depla-
seazd contactorul K intr-o parte sau alta, functie de sensul necesar
pentru hzeru.

Protectia echipamentului electric in caz de scurteircuit sau su-
prasarcini, se realizeazd cu ajutorul sigurantelor fuzibile SF ¢l a
releelor termice R

Iuminatul local este realizat cu ajutorul unel limpi de {luminatl
L montati pe batiul masinil si care este alimentatd prin interme-
dinl unui transformator Tr coboritor de tensiune (de la 220 V la
24 V)

Aparatajul electric de comandd si protectie este fixat pe un ta-
blou slectric care se afli montat intr-o nigd din batiul maginii de
gaurit.
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3. Masini de frezat

Pentru executarea operatiilor de frezare a supraletelor plane,
canalelor de diferite forme, came ete. in intreprinderile industriale
o largd utilizare o au masinile de frezat universale FU,. Ele pot
satisface in bune condifii cerintele de executie, atit in conditiile
productiel individuale cit si a produetiel de serie.

Miscirile maginil de frezat sint:

— migcarea principald de rotatie a sculej (frezei);

— migcarea longitudinald rectilinie a mesei;

-— miscarea de avans transversal rectilinie & mesei;

— miscarea de avans vertical a consolel

Migcarea principald de lucru este realizatd cu ajutorul unul
motor electric asineron trifazat M; cu rotorul In scurteireuit, de
7.2 kW, alimentat la tensiunea de 220/380 V si avind turatia de
1400 rot/min. Miscérile de avans longitudinal, transversal sau ver-
tical sint objinute cu ajutorul unui motor electric asineron trifazat
M, eu rotornl in scurtcincuit de 2,2 kW, alimentat la tensiune de
220/380 V sl avind turatia de 1 400 rot/min. Motoarele electrice de
actionare pot functiona in ambele sersur] prin intermediul unor
schimbiitoare de sens actionate manual. Ricirea piesei si sculei se
realizeazdi cu ajutorul unel pompe actionate de un motor asincron
trifazat My cu rotorul In scurtcircuit de 0,15 kW, alimentat la ten-
siune de 220/380 V si avind turatia de 3 000 rot/min,

Comanda maginilor de frezat unlversale FU; poate Il electrici,
manuald sau electricd automatd. Schema electricA de actionare este
reprezentatd in fig, 2.6.

Comenzile electrice normale pot fi executate numai In eazul
oind comutatorul pachet montat pe usa din dreapta este frecut pe
pozitia normal.

Prin efectuarea comenzilor normale se pot realiza:

— pornirea gi oprirea motorulul electric pentru actionarea me-
canismelor de la miscarea principald, care pot fi facute cu ajutorul
butoanelor de actionare;

— asigurarea deplasfiril mesei in ambele sensuri (stinga sau
dreapta) prin intermediul limitatoarelor de cursd, actionate de ma-
neta de comandd, care este fixatd pe partea din fald a batiului ma-
sinii (in fata masinii);

— deplasarea consolei in sus §i in jos, realizatd cu ajutorul de-
clansatoarelor actionate de mandba de comandd fixati in partea
laterald a consoclei;
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— deplasarea inainte si inapoi a mesel transversale, se reall-
zeazd prin intermediul aceleiagi manete utilizate pentru actionarea
deplasirii consolei.

Pentru toate deplasdrile comandate cu ajutorul manetelor, tre-
buie tinut seama ci sensul de inclinare al manetel corespunde sen-
sului de deplasare.

In practici deplasirile mesel maginii se pot execuia cu vileze

e avans, de lucru, sau cu viteze rapide. Comanda deplasirilor
rapide se realizeszd prin intermediul unui buton de actionare, care
are inscriptionat pe el ,,Rapid“. Deplasirile rapide, se executd prin
apdsarea pe acest buton si dureazd atita timp cit butonul este
tinut apdsat. Lungimea cursel se poate regla cu ajutorul limita-
toarelor de cursd, montate pe partea laterald a mesel maginii i care
actioneazd asupra unor manete de comandd, care permif inversarea
gsensului de miscare,

Obtinerea comenzli electrice automate, se realizeazd prin roti-
rea intreruptorului pachet de pe uga din dreapta a maginii, din po-
zitia ,normal* In pozitia ,automat”. In practici aceste comenzi
automate sint folosite numai pentru deplasarea longitudinald a
mesel maginii,

Ciclurile automate cele mai simple sint:

— Pornirea masinii la comandi normsald, prin apisarea pe buton
pentru un anumit sens de mers al mesei maginil (dreapta sau
stinga), cu avans de lucru pind la o anumitd pozitle, urmati de
mers rapid si apoi oprirea automatid in pozitia stabiliti.

— Pornirea masinii tat la comandi normald prin aplsarea pe
buton, pentru un anumit sens de mers al mesei maginli, cu avans
de lueru normal sau rapid, urmatd de trecerea la avans rapid sau
normal de mal multe ori pe distante dorite, in functie de necesi-
tate, dupd care se opreste in pozitia stabilitd, In practicid pot i
realizate si cicluri automate simple cu intoarcerea mesei, realizate
cu ajutorul unor opritori speciali fixafi la capatul oursei si
care comandi sensul de deplasare al mesei, In timpul schimbérii
sensului, eircuitele de comandd ale contactoarelor CAD si CAS (con-
tactor dreapta respectiv stinga) se allmenteazd pe ciile normale,
deci pe circuitul 30-1-3-4-13-14-15-16-12-17-18-6-8-31, care asiguri
deplasarea mesei spre dreapta, precum §i cireaitul 30-1-3-4-13-14-
15-21-22-18-6-8-31, care asipurd deplasarea mesei spre stinga. In
momentul schimbdrii sensului deplasérii mesel spre dreapta la de-
plasarea spre stinga, opritorul special de inversare aduce maneta
de comandi in pozitia ,,Oprit*, deschizind contactul 15-16 al limi-
tatorului de cursd 1K,. Trebuie {inut seama de faptul cd alimenta-
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rea contactorului CAD nu  se intrerupe,
15-23-24-16 si astfel masa masinii
stinga.

In acest timp opritorul de inversare roteste maneta de comanda,
aducind-o in pozitia corespunzitoare mersului spre sitinga, jar prin
intermediul limitatorului de cursd 1K, fensiunea de comandi se
stabileste pe circuit pind in punctul 21.

Bohina contactorului CAS nu este pusf incd sub iensiune, de-
parece contactorul CAD aflindu-se incd sub tensiune contactul sau
auxiliar dintre 21 si 22 este deschis.

Tmediat dupd trecerea manetel de comandi in pozitla pentru
mers spre stinga, acelasi opritor inchide prin intermediul unel ste-
lute contactul limitatorului de cursd 3K dintre 13-25. Aceasta fa-
vorizeazi punersa sub tensiune a bobinei contactorului CAR, asi-
gurind astfel deschiderea contactorului dintre punctele 15-23 si ali-
mentarea bobinel contactorului CAD.

Contactorul auxiliar dintre 21—22 care mentine deschis circuitul
de alimentare al bobinei contactorului CAS se inchide, iar bobina
acestui contactor primeste tensiune in meod normal pe circuitul de
alimentare 13-14-15-21-22-18 si inchide contactorul CAS, care in-
versind sensul de rotatie al motorului electric de avansuri asigurd
deplasarea mesei spre stinga oprindu-se la capét in locul [ixat prin
opritor.

Asa cum se vede in fig. 2.6 pentru funciionarea masginii in tim-
pul schimbéril vitezel de rotatie, in schema electricd au fost intro-
duse limitatoarele 5K si 4K,, unde limitatorul 5K este actionat de
citre maneta de comandii a vitezelor de rotatie a axului principal.
La schimhbarea vitezelor de rotatie a axulul principal al maginii, se
deschide contactul intre punctele 30 si 31, determinind astfel opri-
rea functiondrii si se inchide contactul dintre punctele 30 si 27
asigurind astfel alimentarea bobinei contactorului CFA si a moto-
rului electric prinecipal prin intermediul contactorulul CFA. Durata
de inchidere a acestui contactor este foarte seurta.

Limitatorul 4K are acelasi rol permilind schimbarea vitezelor
la motorul electric pentru avansurl pe care-l alimenteazi prin in-
termediul contactorului CAD.

Schimbarea sensulul de rotatie al axului principal al maginii se
face cu ajutorul comutatorului pachet montat pe usa din stinga
masinii., Schimbarea sensului de rotatie este interzisi in timpul
lunctiondrii masinii, ea ficindu-se numai cu magina oprita.

Peniru a micsora timpul de oprire, masina este previzuti cu un
sistem de frinare, care realizeazd oprirea intr-un timp foarte scurt.

ci continuid pe circuitul
isi continud deplasarea spre
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Sisternul de frinare folosit este frinares In contracurent a moto-
rulni principal indiferent de rotatia axului principal al maginil.

Comanda de frinare se di simultan cu cea de oprire prin apa-
sapca unuia din butoanele de oprire BO. La apdsarea acestul buton,
se deschide contactul 1-3 sau 3-4 si se inchide unul din contactele
1-2. Deschideres contactului 3-4 duce la oprirea Intregii magini.
Prin inchiderea contactelor 1-2 se alimenteazi bobina contactorulul
CFA, ecare alimenteazd motorul iIn contracurent. Pentru limitarea
valorii curentilor, in schemi au fost introduse doud rezistente de
frinare RF cu valoarea de 1,45 & [iecare.

Procesul de frinare dureazi pind la sciderea valoril turatiel In
jurul lui ,,0° cind se deschid contactele 2-27 ale releului RCF
care intrerup alimentarea.

Tuminatul local este realizat cu ajutorul unei ldmpi de iluminat
local L, care este alimentatd la tensiunea de 24 V prin Intermediul
transformatorului coboritor de tensiune Tvr.

Protectia echipamentului electric impotriva scurtcircuitelor si
suprasarcinilor se face cu ajutorul sigurantelor fuzibile SF si al re-
lealor termice Ri.

Aparatajul electric de comandi este fixat pe panouri metalice,
care sint montate in nisele din batiul masinii, pe usile nigelor, pe
masa longitudinald si pe consola.

Butoanele de comanda sint montate intr-o casetd fixata pe par-
tea din fatd a batiulul masinii la indemina luerdtorulul.

2.2.6. Masini de rabotat-mortezat

Pentru rabotarea suprafetelor plane si a canalelor este utilizat
de obicei sepingul tip 423-B.

Miscarile masinii sint:

— misearea principald rectilinie a sculel;

— migearea de avans a mesel maginii;

— miscarea de reglaj pe verticald a consolel.

Dintre aceste misciri, numai mecanismele pentru actiondrea
migcirii principale a sculei sint actionate electric, cu ajutorul unal
maotor asineron trifazat cu rotorul in scurteircuit, de 2,2 kW, ali-
mentat la tensiunea de 220/380 V si avind turatie 1000 rot/min.

Schema instalatiei electrice pentru actionarea masinii este repre-
zentatd in fig. 2.7.

Pornirea sl oprirea motorului electric M al masinil pentru actio-
narea misciirii principale se face cu ajutorul unui Intreruptor
tripolar f, care asigurd anclansarea sau declangarea motorului la re-
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teaua de alimentare. Actionarea contactorului C se face de la dis-
tanid cu ajutorul a doud butoane de comandi a pornirii, respectiv
opririi BP gi BO care se afld montate intr-o casetd fixati pe ba-
tiul masinii.

Proteetia echipamentului electric impotriva scurtcincuitelor si a
suprasarcinilor se face cu ajutorul sigurantelor fuzibile SF si a blo-
cului de relee termice Ri.

IF |oF | oF

00

Fig. 2.7. Schema electricd a sepin-
gului tip 423-B,
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Aparatajul electric de comandd este montat pe un tablou intro-
dus intr-o cutie fixatd pe partea laterald a batiului masinii.

Maginile de mortezat sint utilizate pentru aceleasi operatii
tehnologice ca si sepingurile, cu singura deosebire c3 la aceste ma-
sini deplasarea sculel se face pe verticald.
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Schema electricd de aclionare este similard cu cea a sepingulul.

In fig. 2.8 esle reprezentatd schema de comandd a migeiril me-
sei unei masini de rabotat actionatd cu un mator de curent con-
tinuu M de 35 kW, alimentat de la o retea de curent coniinuu de
220 V si avind turatia reglabild intre 60 rot/min §i 300 rot/min. In
vederea reglirii vitezelor mesel schema este previzutd cu reostatul
de excitatie R. cu doudi cursoare pentru a regla viteze diferite (mai
mare in cursa de inapolere gi mai micd in cursa activd) prin age-
zarea in pozitia corespunzitoare a revstatulul R.. Reostatul de por-
nire R, este prevdzut cu doud trepte vy 51 e lar comanda por-
nirii se realizeszd prin intermediul contaclosrelor de  accelerarve
1CA si 2CA comandate de releele de accelerare 1RA gi 2RA. Por-
nirca mal poate fi fAculd i eu ajutorul contactoarclor de porndre
1CP si 2CP actionate de rvleele de accelerare 3 RA si 4RA. Oprirea
molorului se lace prin frinare dinamici dupi deconectarea de la
retea 51 consclarea sa pe rezistenta de frinare Ry Actionwrea fri-
nirii este comandatd de releul si contactorul de frinare RF si CF.

Inversarca sensului de rotatie al motorulul peniru cursa de
inapoiere cind masa a ajuns la capdtul de cursd este realizatd cu
ajutorul limitatorului de cursid CC care cste roiit de opritorul mese
deschide eontactul CC, si deconecteazid contactoarele 114 si 214 ale
cursei de lucru pe directia inainte, favorizind inchiderea contactelor
CC, si CC, prin intermediul cirora se anclangeazi condactoarele
1IP si 2P ale cursei de intoarcere. In mod similar la sfirgitul cur-
sei de intoarcers se deschide contactul CC, si se inchid contactele
Bl 1 e

Pentru reglarc sau functionare in regim de lacru normal se
asazd comutatorul CR in pozitie corespunzitoare. Cind ecomutatorul
CR este inchis comanda se realizcazd cu ajutorul butoanelor far
cind este deschis eun ajutorul limitatorului de curs CC.

Declangarea contactelor 114; 2IA si 1IP; 2IP favorizeaza de-
clangarea contactorului CE, coea ce are ca eiect introdueerea in cir-
cuitul infisurfivii de excitalie rezistenia ecconomicd R, al cird rol
este de a micsora curentul si pierderile din circuitul de excitatie in
perioada de repaus a motorului electric.

La fiecare sfirsit de cursii are loc frinarea dinamicd degarece
odatd cu deconectarea contactoareler 114, 2IA san 1IP; 2IP are
loc anclansarea contactorulul CF favorizind astfel conectarea perii-
lor indusniui la bornele rezistentel de frinare Ry
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2.2.7. Masini de rectificat

-fn_ intreprinderile industriale o largd utilizare o are masina de
re‘ctlfmsft exterior RU 200, destinatd prelucriril pieselor eilindrice
sau conlee, Miscirile masinii sint:

— Iniscarea principald de rotatie a pietrel abrazive;

— migcaren de rotatie a plesel;

— miscarile de avans longitudinal a mesel impreuni cu piesa
de reetificat;

_— migearea de avans transversal a pietrel care s realizeazi
prin actionars manuald. '

Schiema electricd a masinii de rectifical este reprezeatatd in
Tig. 2.9,

Pentru aclionarea mecanismelor in vederca realiziiril miscirilor
masingd este prevazuid cu patru motoare electrice de actionare:

— pentru actlonarea mecanismelor misciirii principale de ro-
tatle a pietrel abrazive un motor electric asincron trifazal en ros
tG1‘1.1r:1 In scurteireuit M, de 4 EW, alimentat la tensiunes de
220/380 V si avind turatia 1500 rot/min:

— pentru aclticnarca mecanismelor de rotatie a piescl de recli-
ficat . mutm"asm{:z:oni tr"_’lc'razat cu rotorul in seurtcireuit M, de
0,8 EW la tensiune de 220/380 V si turatie 1000 rob/min;

— pentru migearea de avans longlitudinal a mesei, un motor tri-
If?zeﬂz cu rotorul in geurtr:i:-ru:u'it My de 1,1 EW la tensiunea de
220/380 V &i turafia 1 500 rot/min:

_— peniru récirea plesel de prolucrat si a pietrei abrazive ma-
E]Ilﬂ este pravazuta cu o pompd actlonati de un motor electric tri-
fazal cu rrotuml in scurtcircult M, de 0,15 kW la tensiune de
220/380 V s turatia 3 000 rot/min.

_ Pornirea magini! se realizeazi prin concelarea intreruptorului !
31 apasarca pe butonul BP,. Bobina contactorului C este strabdtrtd
E: cmf:nu 1111'3;11:41[1(1. UDI]:tELCtE'].O naormal ElESCl’?iEE Cy si Oy, Prin in-
chiderca contuctilul de blocare normal deschis C) care este legat in

e T T L | PR ; 117113
df:‘mf Ttl‘_ .cu butonul de pornire BP,, se asigurd {recerca cureniului,

prin hobina € i In cazul cind butonul BP; nu mai este apisat

T P T eSS P . 7 T 5 1 i
Inrrhlk.:—.ng__aunuatet.._-o. O, din elreuitul de alimentare al motoarelor
I’JIIEHLI'l_L acilonarea mecanismelor misedrii principale M, al meca-
nismelor penirn migcarea de avans longiludinal sl mesei M, sial
sistemului de ricire M,, permite punerea in funcliune a acestor
tnotoare.

) Fﬁr;:l‘@& nmmru}ul E‘L-{L. pentru miscarea de rotatie a plesei de
rectificat, se face prin apisarca butonului de pornire BP,, care per-
mite trecerea curentului prin bobina contacterului 1C,.
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Fig. 2.8, Schema de comandd a miscdril mesel maginii

de rabotat.
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in practicd in unele cazuri pentru misurarea plesel se impune
oprirea separati a motorului M,, care antreneazi mecanismele pen-
tru miscarea de rotatie a plesei, aceasta se realizeazi prin apasarea
butonului de oprire BO,. Oprirea completd din functiune a maginii
se realizeazi prin apdsarea butonului de oprire BO,.

Protectla aparatajulul si echipamentului electric al maginii Im-
potriva scurteircuitelor sau suprasarcinilor se realizeaza cu ajutorul
sigurantelor fuzibile SF si a blocurilor de relee termice Rt. Protec-
tia impotriva scdderii tensiunii este realizatd de cdtre bobinele con-
tactorilor.

Iluminatul local este realizat cu ajutorul unei ldmpi de iluminat
local L, la tensiune de 24 V, obtinuti cu ajutorul unul transforma-
tor coboritor de tensiune Tr. Lampa este montatd pe magind in
zotva piesei de rectificat.

Aparatajul elecirle de comandd si protectie este montat pe un
panou care se fixeazi intr-o nisd din batiul masinii. Butoanele de
romandi cu contactele lor se monteazd intr-o casetd, care se fixeaza
pe partea din fati a batiului maginii la Indemina luecratorului.

In exploatare pe lingd maginile de rectificat exterior, o largd uti-
lizare, o au i masinile de rectificat plan.

Pentru rectificarea suprafetelor plane se folosesc maginile de
rectificat plan de tipul FU.

Misearile masinii sint:

— miscarea de rotatie a pletrel abrazive;

— migearea de avans longitudinal a mesel pe care se fixeazd
piesa de rectificat;

— miscarea de avans a pletrel abrazive, pe directia transwver-
sald:

— migcarea de avans pe verticald a pletrel abrazive, care se
realizeazd manual.

Fixarea pieselor pe masa masinii se face cu ajutorul unei placi
electromagnetice de fixare, alimentatd cu curent continuu la ten-
siunea de 24—48 V, prin intermediul unui redresor cu seleniu.
Schema electricd de actionare a masinil este reprezentatd In
fig. 2.10.

Pentru actionarea mecanismelor in vederea realiziirii miscirilor
dorite, magina este prevdzutd cu trei motoare electrice de actionare
utilizate astfel:

— mecanismele pentru miscarea principald de rotatie a pietrel
abrazive sint actionate de un motor electric asincron trifazat cu
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— mecanismele hidraulice pentru migcarea de avans longitudi-
nal sint actionate de un motor electric asincron trifazat cu rotorul
in scurteircuit, de 2,2 kW, la tensiune de 220/380 V si 940 rot/min;

»
r

rotoru] in scurteircuit, de 4 kKW, la tensiune de 220/380 V si turatie
de 1430 rot/min;

| E,'
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felc ool
Fig. 2.0, Schema electricd a masinii de reciiflcat exterior tip RU-200.
L

&
_-.'
urt s IIB‘&
Ly ==
A=l
= ‘._\,[] [][] %W[Tll[] [1 = Fig. 2.10. Schema eleciricd a masinli de rectificat plan tip FU.
= = 4
= , e — mecanismele sistemulul de rdcire a pietrei abrazive si piesei
o= £ 1 1 £ de prelucrat sint actionate de un motor asincron trifazat in scurt-
sll—= ] circuit, -.de 0,15 kW, la tensiune de 220/380 V si turatie de
= 5 & 3000 rot/min.
Prin conectares Intreruptorului I, se introduce tensiune in
- schema de alimentare dupd care se pot porni independent motoa-
L rele de actionare. Prin apiisarea butonului de pornire BP, se rea-

lizeazéi pornirea motorului M, pentiru actionarea mecanismelor de
antrenare a disoulul abraziv, deparece prin apdsarea butonului BP,,

43



se realizeazi trecerea curentului prin bobina contactorului inchi-
zind astfel contactele normal deschise C, si C,. Motorul My pentru
actionarea pompel de ricire poate fi pus in functiune cu ajutorul
intreruptorului I,. Punerea in functiune a mecanismelor pentru
miscarea de avans longitudinal se realizeazii prin apasarea butonu-
lui de pornire BP,, care porneste motorul M,, deoarece curentul
care trece prin bobina contactorului 1C inchide contactele normal
deschise IC; 51 1C,. Alimentarea cu curent a plicli electromagne-
tice P, se realizeazd prin inchiderea intreruptorului I;, care permite
astfe]l conectarea redresorului ¢u seleniu R, la reteaua de curent
alternativ, iar placa electromagneticd de fixarea pieselor este pusa
sub tensiune. Pentru oprirea motoarelor M, si My se apasi pe bu-
tonul de oprire BO,, iar oprirea motorului M, pentru actlonarea
misciirii de avans longitudinal a mesel se realizeazd prin apiisarea
butonului de oprire BP,. Motorul pentru aclionarea pompel de ri-
cire miai poate i oprit 51 prin deconectarea intreruptorului I,

Protectia aparatajului electric de comandd si a motoarelor elec-
trice de antrenare Impotriva scurtcircuitelor sau suprasarcinilor se
realizeazd cu ajutorul sigurantelor fuzibile SF s a blocului de relee
termice Rt.

Amparatajul electrie de comandi si protectie este montat pe un
panvu care se fixeazd intr-o nisd din batiul masginii. Caseta cu
butoanele de comandi se fixeazd pe partea din fa{i a batiului ma-
sinii de rectificat la Indemina lucrédtorului de la magina.

2.3, PRESE, STANTE, GHILOTINE $1I MASINI DE FORMAT.
PRINCIPII DE FUNCTIONARE SI SCHEMELE ELECTRICE
DE ACTIONARE

2.3.1. Generalitai

Pentru executarea diferitelor operatii de stantare, matritare la
rece sau la eald, cum si a operatiilor de formare gi tdiere a mate-
rialelor se folosese utilaje de presare si tdlere, cum sint: prese de
diferite tipuri, masini de format (abkant) ghilotine etc.

In cele ce urmeazd vom analiza schemele electrice de actionare
a citeva tipuri de utilaje de presare, formare gi tdlere care sint
frecvent utilizate, in atelierele mecanice cu procese tehnologice de
presare si tilere.
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2.2, Prese mecanice

Un tip de presi mecanicd frecvent folositd pentru operafii de
staniare si matritare a pleselor este presa cu exceniric de 63 tf.
Miscarea rectilinie in plan vertical al berbecului presei in care

se fixeazd malrita, este realizatd cu ajutorul mecanismului eu ex-
A

i

Bl

Fig. 2.11. Schema electricd a presel mecanice
cu excentric 63 tf.

centrie, actionat de un motor eleciric asineron trifazat cu rotorul
in scurteireuit cu putere de 4 kW la tensiune de 220/380 V sl tura-
fia 1000 rot/min.

Schema instalatiel eleetrice pentru actionarea presei este repre-
zentati in fig. 2.11.
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Pornirea si oprirea motorulul M de actionare se realizeazd cu
ajutorul unui intreruptor, care permite anclangarea sau declansarea
motorului la reteana de alimentare. Actionarea contactorului © se
face de la distantd cu ajutorul butoanelor de pornire BP respectiv
a butenului de oprire BO, care se afld montat intr-o casetd [ixatd
pe partea frontald a batiului presel. Protectia echipamentului elee-
tric impotriva scurtcircuitelor sau a suprasarcinilor se face cu
ajutorul sigurantelor fuzibile SF si a blocului de relee termice Ri.
Aparatajul electric de comand& si proteciie a echipamentului elec-
tric, este montal pe un panou care se fixeazd Intr-o nisd in batiul
masinil.

In fig. 2.12 cste reprezenlatd presa e exeentric inclinabild de
100 i, tip PE T 100, cu aclionare electropneumaticd utilizatd pen-
tru operatii de stantare, matritare si formarca pieselor. Acllonarea
mecanismelor pentru miscarea rectilinie a berbeculul presei se rea-
lizeazd cu ajutorul unui molor asineron trifazat cu rotorul in scurl-
circuit de 10 KW la tensiune de 220/380 V sl turalia de
1500 rot/min. Restul echipamentulul elpetrie rezultd din schema
electricd de actionare prezentatd in (g, 2.13.

FPunerea In funciiune a presei se poate face numai dupé ce in-

treruptorul general T a fost conectat la reteaua de allmentare, punind

astfel sub tenslune dulapul cu aparatele electrice de comandd. Dupa
punerea schermei sub tensiune, chefa de comandid CH, de pe dulap
se trece pe pozilia ,sens normal® Se Introduce apol chela de con-
tact CH, de pe cutia cu aparate si se conecteazd tensiunea de co-
mandad. Punerea dulapului cu aparate sub tensiune este semnalizata
prin aprinderea lampii de semnalizare L, de pe dulap. Dupa pune-
rea sub fensiune a schemel, peniru pornirea presel s2 impune ca
presiunea aerului din reieauva de alimentare cu aer comprimat si
fie normali, in cazul presei iip PE I 100, de 5 kgffem® pentru a
permite inchiderca contactulul presostatului P, Aceasta este som-
nalizatd prin aprinderea limpii de semnalizare Lz Apoi se ageaza
contactorul programator CP pe una din cele sapte pozitil (I 2—3
—{—4—5—6) corespunzitoare programului de lucru ales dupa
care se conecteazi numiriitorul de plese N, cu ajutorul cheii de
contact CI,. Tn acest fel presa este pregititd pentru a fi pusd in
funclinne.
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Presa este previzuti cu doud posibilitiii de comandd a depla-

aﬂiﬁmz sirii berbecului, in raport cu care se deosebesc urmétoarele regi-
i muri de luern:
rond ol i — La comanda executati manual:
ﬁﬁ;";ﬁ*f Pozifla 1 — lovituri continue,
B g Pozitia 2 — loviturd cu loviturd,
i 3 Pozitla 3 — miscirl pentru reglarea presei,
M 5 % Pozitia ( — Oprit;
aﬂﬁf{i%f = -— La comanda executatd cu pedala:
e 2 Pozitia 4 — reglaj,
T o Pozitia 5 — loviturd cu lovitura,
L = Pozitia 6 — lovituri continue.
" ke o =
= a Regimul de lucru dorit se alege cu ajutorul comutatorului pro-
“eluesndsy = gramator CP situat in cutia cu aparate fixatd pe partea laterala
I | - o din stinga a presel.
LU 1 E‘ :
i ‘E‘« &-* 3 E a. Functionarea presei in regim de lovituri conlinue. Lg comanda
i) ¥ | ;% A § manuald comutatorul programator CP fiind adus In pozifia
e § il = 1 inchide contactele 1—2, 7—8 si 9§—10. Pornirea motorului M se
i N [ 5 face prin apdsarea butonulul de comandd cu lampa BLF de pe
i a'?;% L B pupitrul de comandd. Tensiunea de comanda se stabileste prin
—1 3= E T circuitul: releul termic RT, contactul a,—b, (pentru sens normal) al
< B i 2 cheii CH,, butonul de oprire BLO, butonul de pornire BLP, con-
T E§| %"%g S tactul normal inchis al contactorului C,, alimentind simultan bobina
S A i contactorului pentru stea Cy sl bobina releului de timp Rtf. Contac-
i ot Y 3 - M = torul C, se autoblocheazid prin contactul 2—4 si contactul normal
=% g w1 kil b 5 inchis al releului de timp Rt. In acelasi timp se inchide contactul
o & = §—& al contactorului Cy si in functie de sensul ales primegte ten-
= siune bobina contactorului C; (sens normal) si motorul porneste in
e | [EL e o] & conexiunea in stea, De asemenea este alimentatd bobina releului
| g éh 2l [ e[ ;Z: intermediar RI;, care inchide contactele 1—2 §i 3—4. Dupid trecerea
. 'r':dhw.-.rl-z.“:‘i =l =] : perioadel de temporizare (circa 8 s), contactul releului de timp Rt
i 0 R OO ERENE 5 se deschide, alimentarea contactorului Cy se intrerupe, inchizindu-sa
i - H NN NERE 3—5 gi primeste tensiune bobina contactorulul pentru conexiunea
P e G E RO S in triunghi C,.
Fora T = al i £
;mj-'% %’t,ﬁ If E it E§ Contactul 6—& al contactorului C; pune sub tensiune, lampa de
smaeey | 3 | % ?VE, gg;ig semnalizare a butonului BLP. Aprinderea limpii indicd terminarea
—1{:| VEEEEREEE pornirii motorului M si intrarea acestuia in turatie de regim.
s |2 In circuitul de comandd, este alimentatd Intli bobina releului
g | ¥ intermediar RI, pe urmitorul traseu din schemd: contactul 7—4& al
[ R 4 — Cartes electricianuiul de intrejinere din Intr, industriale. 40
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comutatorului programator CP, butonul de oprire (avarie) BO, con-
tactul 2—4 al contactorulul C; (sens normal), contactul 2—{ al con-
tactorului C, (conexiunea in triunghi) contactul 3—4 al intreruptoru-
lui de comandi prin came IC, condactul 1—2 al comutatorului progra-
mator CP, contactul 11—12 al releulul intermediar Rl contactele
3—5 ale butoanelor de comandd normald BC si BC, gi contactele
3—5 si 1—3 ale contactorilor electroventilelor CV si CV,. La an-
clansarea releulul intermediar RI; se inchide contactul siu 1—2 si
este alimentatd bobina releulul intermediar Rl Acesta inchide con-
tactul 1—2 si se autoblocheazi in acelagi timp prin contactul 3—4.
I.a apdsarea pe butcanele de comandd a ambreiajului BC §i BC,,
circuitul se inchide prin contactele 2—4 ale acestor butoane, con-
tactele 9—10 si 1—2 al releelor intermediare Rl si BRI, sl este
alimentatd bobina econtactorului CV,. Contactoarele CV sl CV, co-
necteazii cele doud electrovane VE gi VE, legate in paralel (la ten-
siunea de 220 V), lar acestea actloneazd asupra ambreiajului si ber-
becul presei se pune in'miscare, efectuind cursa reglati anterior.
Contactoarele CV si CV,; se autoblocheazi prin contactele 2—4 si
9—10 ale contactorulul programator CP si determind astfel functio-
narea continui a berbecului presel, pind cind se apasi pe butoanele
BLO sau BO ori se schimbd pozitia comutaterului propramator.

La comanda prin pedald comutatorul programator CP se inchid
contactele 1—2, 3—4, 7—8& st 9—10 asigurind alimentarea bobinel
releulul Rly, care Inchide contactele 1—2, 3—4, 5—6 si 7T—8 si

deschide contactele 9—10, 11—12 si 13—1I14. Contactul 13—14 intre- |

rupe lampa de semnalizare L, deci 51 comanda manuald a presei,
iar contactul 7—& aprinde lampa L, conectind astfel comanda prin
pedald. Este alimentat astfel releul RI; pe urmdtorul circuit: con-
tactul 1-—2 al presostatului PS, contactul 7—8& al comutatorului CP,
contactul 3—5 al butonului BO,, contactele 2—4 ale contactoarelor
C, si C, contactul 9—I10 al comutatorului CP, contactul 1—2 al
relenlul RI;, Acesta inchide contactul 3—4 pentru autoblocare si
contactul 1—2. La apésarea pe pedala de comandd PC, este alimentat
releul RIg, care inchide contactul 1—2, alimentind bobina contacto-
rului CV,. Aceasta inchide contactul 2—4 alimentind bobina con-
tactorului CV, care se autoblocheazd prin intermediul contactului
2—4 51 9—10 al comutatorului programator CP, ceea ce are ca
rezultat functionarea continud a berbecului presei, pind la apisarea
pe butonul BO sau pe butonul de oprire al motorului BLO.

b. Funciionarea presei in regim de lovituri cu lovituri.

La comande manualid comutatorul programator CP fiind adus In
pozitia 2 inchide contactele 1—2 g1 7—& asigurind astfel alimenta-
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rea bobinei releului RI, care se face pe urmitorul traseu: borna
transformator Tr, contactul presostatului PS5, contactul 7—8 al
comutatorului programator CP butonul BO, contactele 2—4 ale
contactoarelor ) si C,, contactul 3—4 al intreruptorului cu came
IC contactul I—2 al comutatorulul programator CP, contactul
11—12 al releului RI,, contactele 3—5 ale butoanelor BC gi BC,,
contactele 3—5 ale contactoarelor CV si CV,, contactele 1—3 ale
electrovanelor VE gi VE;. Releul RI;, inchide contactul 1—2 care
alimenteazd bobina releului RI., care se autoblocheazi prin con-
tactul 3—4.

La apdsarea pe butoanele ambreiajului BC §i BC, circuitul se
inchide prin contactele 2—#¢ ale acestor butoane, contactul 3—10
al releului RI, contactul 1—2 al releului RI, si este alimentatd
bobina contactorului CV,, care prin contactul 2—4 alimenteazd bo-
hina contactorulul CV. Presa incepe sd funciioneze si berbecul se
miscd pind cind este actionat contactul 3—4 al intreruptorului cu
came IC, care intrerupe circuitul de alimentare al electroventilelor
si ambreiajul decupleazi. Trebuie finut seama de faptul ci in acest
regim de functionare contactoarele electroventilelor CV si CV, se
autoblocheazd prin intermediul contactului I—2 al intreruptorului
cu came IC. Din acest motiv lucrdtorul nu poate lua miinile de pe
butoanele ambreiajului atita timp cit contactul 1—2 al intrerupto-
rului cu came IC este desficut. Acest lucru este necesar pentru
securitatea muncitorului care deserveste presa.

La comanda prin pedald comutatorul programator CP inchide
contactele 3—4 sl 7—8, asigurind alimentarea bobinei releului Rl
care inchide contactele 1—2, 3—4, 5—6 si 7—4, deschide contactele
910, 11—12 si 13—14. Alimentarea releului RI, se realizeazd pe
urmatorul circuit: contactul 1—2 al presestatului PS, contactul 7—&
al comutatorului programator CP, butonul BO, contactele 2—4 ale
contactoarelor C, si Cp, vontactul §—4 al intreruptorului cu came IC,
contactul 3—4 al releului Rls, contactul 9—10 al releului Rlg, con-
tactele 3—5 ale contactoarelor CV, si CV, contactele 1—3 ale elec-
trovanelor VE si VE,.

Releul RI, inchide contactul 1—2 alimenteazi releul RI; care
se autoblocheazi prin contactul 3—4 si inchide contactul 1—2. La
apiisarea pe pedala de comandd PC, anclangeazi releul Rl care in-
chide contactul 1—2 si realizeazd alimentarea contactorulul CV; si
apoi pe CV; de asemenea si electrovanele VE si VE,; sint alimentate,
permitind astfel ambreiajului s luereze.

Pedala trebule si fie apisati pind cind se inchide contactul 1—2
al intreruptorului eu came IC, prin intermediul ciruia se face auto-
blocarea contactoarelor CV st CV, a electroventilelor permitind ber-

4= o1




becului presei sd se deplaseze pe lungimea de cursd reglati ante-
rior.

Dupd terminarea cursei berbecului se deschide contactul 3—4
al intreruptorului eu came IC, care intrerupe functionarca ambre-
iajului. Pentru o noud bétaie a presel, pedala de comanda PC tre-
bule aciionatd din nou si astfel cielul de lucru se repetd. Trebule
insd tinut seama ca le regimul ,Joviturd cu loviturd® atit la comanda
manuali cit si la comanda prin pedald apiisarea continud pe butoa-
nele ambreiajului sau pe pedala de comandi nu duce la funetio-
narea continud a presel. Butoancle sau pedals trebuie si fie actio-
nate pentru ficcare loviturd (cursi) a berbeculul presei.

c. Functionarea presei in regim de reglaj. Scrveste pentru ope-
ratiile de reglare a presei si constd din ambreierea el cu ajutorul
motorului clectric de actionare, care sc roteste In virtutea inertiei
deconectat de la retea. Comanda de reglaj poate fi ficutid manual
sau prin pedald.

La comanda maonuald dupd ce se aseazi comutatorul programa-
tor CP in pozitia & (contactele 1—2, 5—6, 11—12 sint inchise) se
apasii butoanele BC si BC,, pe care-l1 pune in functiune. Ambre-
iajul va lucra atit timp cit sint apdsate butoanele si se va opri in
momentul cind au fost ridicate miinile de pe butoane, indiferent de
pozilia berbecului. Acest lucru este necesar peniru efectuarea de
verificdr! sau reglaje

Pentru a asigura aceastd miscare schema funciioneazi astfel:
prin contactul 5—~0 al comutatorului de comandd programati CFP
este alimentatd bobina releului RI,, care cuplind inchide contac-
tul 1—2.

Este alimentatd astfel bobina releului RI, pe urmitorul circuit:
contactul 11—13 ale comutatorului CP, contactul 7—2 al releului
Rl;, contactele 3—5 ale butoanelor de comandi BC si BC,, con-
tactele 3—35 ale contactoareler CV si CV,, contactele 1—3 ale elec-
trovanelor VE si VE.. Releul RI, prin contactul siu i—2 alimen-
teazd bobina releului RI, care se autoblocheazd prin contactul 3—4
si inchide contactul 1—2. Ap#sind pe butoanele BC si BC, sint
alimentate bobinele, contactoarelor C'V, si CV, care conecteazi

electrovanele ambreiajulul. Deoarece nu este nici o cale pentru
" autoblacare, atunei eind nu se mail apasi pe butoanele de comandi
ale ambreiajulul BC si BC,, contactoarele CV; si CV decupleazd
iar ambreiajul se desface. i

La comandae prin pedald contactorul CP fiind adus in pozitia 4
se inchid contactele 3—4 si 5—46, permitind astfel alimentarea re-
leelor RI; si RI; Releul RIp inchide contaciele I—2—3—4 si des-
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chide eontactele 9—10 iar releul RJI; inchide contactele I—2, 3—4,
5—6 si 7—8, deschizind contactele 9---10, 11—12 si 13—14. Releul
RI, este alimentat pe acclagi circuit ca i in cazul comenzii ma-
nuale. La apdsarea pe pedala de comandid PC, este alimentat re-
leul RI; care inchide contactul I—2, alimentind contactoarele CV,
51 CV ale clectroventilelor pe urmétorul circuit: contactul 5—6
al comutatorului programat CP, contactele I—2 si 3—4 ale releu-
lui RI,, contactul 1—2 al releului RI; contactul 5—6 al recleului
RI,, contactul 1—2 al releului RI.,.

Cind se inceteazi apHsarea pe pedald, releul RI; nu mai este
alimentat, contactul siu I—2 se deschide si ambreiajul se decu-
pleazi.

Asa cum reiese din cele de mal sus, se observd cd atit la co-
manda manuald, cit si la cea prin pedald, circuitul se inchide prin
contactul normal inchis 9—10 al releului RI;, deci In regim de
reglaj motorul, trebuie s3 fie deconectat de la refea prin apédsarea
butonului BLO.

Tn schemi protectia echipamentului electric impotriva scurtcir-
cuitelor si a suprasarcinilor sc realizeazd cu ajutorul sigurantelor
fuzibile SF si releelor termice Rt, iar iluminatul local si de sem-
nalizare se face cu ajutorul ldmpii de iluminat local si a l&mpilor
de semnalizare la tensiunea de 24—36 V, prin intermediul frans-
formatoarelor coboritoare de tensiune notate cu Tr In schemd.

Aparatajul de comandi si protectie se afld montat in dulapul
de aparate, pe un pupitru de comandi montat pe partea frontald
a batiului presei, sau in cutia cu aparate montatd pe partea late-
rald stingd a batiului presei.

Dulapul cu aparate se amplaseazi pe un soclu de beton la o
distani{i convenabild fatd de presd, astfel incit si permitd accesul
usor in interiorul lui.

2.3.3. Ghilotine

Pentru tiicrea tablelor cu grosimi pind la 3 mm si lungimi pind
la 1 250 mm se foloseste des ghilotina tip GL 3.

Miscarea rectilinie In plan vertical a berbecului maginii In care
se fixeazd cutitul mobil de tdiere este realizatd cu ajutorul unui
motor asincron trifazat cu rotorul in scurteircuit, de 2,2 kW, la
tensiunea de 2207380 V si furatia 1440 rot/min.
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Schema instalatiei elecirice pentru actionarea ghilotinei este
reprezentatd in fig. 2.14.

Punerea sub tensiune a schemel se face cu ajutorul unul in-
treruptor tripolar I care permite anclangarea si declansarea mo-
torului electric la reteaua de alimentare. Comanda pornirii moto-
rului electric M se face cu ajutorul unui contactor tripolar de la
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Fig. 2.14. Schema electricA a ghilotineil tip OL 3.

distantd prin intermediul a doud butcane de pornire BP si de
oprire BO montate intr-o casctd fixald pe partea din fald a batiu-
lui masgindi.

Iluminatul local este asigurat de citre doud lampi de iluminat
local L la tensiune de 24 V fixate pe partea frontald a batiului
ghilotinei de taiere.

Pentru semmnalizarea pornirii si functiondrii ghilotinel schema
este previzuti cu lampa de semnalizare L, alimentatd la tensiune
de 24 V.,

Reducerca tensiunii de la 220 la 24 V este realizatd cu ajutorul
unui transfonmator coboritor de tensiune Tr.
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Proteciia echipamentului electric Impotriva scuricircuitelor si
a suprasarcinilor se realizeazd cu ajutorul siguranielor fuzibile SF
si a bloeului de relee termice Lf.

Aparatajul electric de proteciie, semnalizare $i comanda este
montat intr-o casetd din tabld fixatd pe partea laterald din dreapta
a hatiului ghilotinei.

2.3.4. Masini de format

Pentru executarea operatiilor de indoire, curbare, ambutisare,
filtuire, tiiere, poansonare si stantare la piesele confectionate din
tabld se foloseste masina de format prin Indoire de tip electro-
hidraulic (abkant) de 75 tf.

Miscarea pe verticald a berbecului masinii este realizatd cu
ajutorul sistemului electrohidraulic, actionat de un motor electric
asincron trifazat in scurtcircuit de 10 kW la tensiune de 220/380V
si 975 rotfmin.

Instalatia electricd de actionare se reduce in general la actio-
narea pompei de la sistemul hidraulic. In fig. 2.15 este reprezen-
tatd schema electricd a masinii.

Punerea sub tensiune a schomei se realizeazd cu ajutorul in-
treruptorului automat IA comandat prin butoanele de pornire BP
si BO de oprire montate la distantd. Pornirea motorului M se face
prinir-un Intreruptor stea-triunghi ST (care are rolul de a limita
curentul de pornire) a cirui inchidere cste comandati, automat de
la butonul de pornire BP gi prin rotirea manuald a intreruptoru-
lui stea-urivnghi.

Oprirea motorulul se face prin apfsarea butonului de oprire
BO care comanda declangarea intreruptorului automat IA. Dupd
oprire maneta Intreruptorulul stea-trivnghi ST se aduce la pozi-
fia ,,0* deparece la o noud pornire se cupleazi motorul direct
la retea cu legiturile in triunghi.

Semnalizarea punerii sub tensiune a schemei se face cu aju-
torul lampil de semnalizare LS.

Protectia echipamentului eleetric impotriva scurteircuitelor si
a suprasarcinilor se realizeaza cu ajutorul sigurantelor fuzibile SF
si printr-un intreruptor DITA previzut cu relee termice si elee-
tromagnetice.
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Aparatajul electric de comanda si protectle este montat pe un
panou care se fixeazd intr-o nisd situatd in partea dreaptd din
spatele batiulul maginii. Caseta cu butoanele de comandd si lamzaa
de semmnalizarc cste Iixatd pe partea din fatd a batiului maginii.
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Fig. 2.15. Schema electricd a masinii de format (ABEANT)

9.4, INSTALATII DE RIDICAT 5[ TRANSPORT.
PRINCIPII DE FUNCTIONARE SI SCHEMELE ELECTRICE

DE ACTIONARE

Instalatile de ridicat §i transport sint magini de ridicat, care
gservesc pentru ridicarca s transportul saveinilor in incinta ate-
lierclor saa a depozitelor de materiale din intreprinderile indus-
triale.

Motoarele electrice utilizate pentru actionarea instalatiilor de
ridicat si transport, sint in general de tip asineron avind turatiile
de 750, 1000 si 1500 rot/min. Pentru sarcini mici §i in cazul cind
nu ecste necesard varierea turatiel se pot folosi pentru actlonare
motoare asinerone ou rotorul in scurtcincuit, far pentru instalatii
unde este necesard varierea turatiei, se folosese motoare cu inele
colectoare. Reglarea turatiei se face prin introducerea in cireni-
+ul rotorului a unul reostat si astfel variind rezistenta in circuit
turatia scade,

In atelicre uscate si IArd pral se pot folosi motoare deschise,
iar in toate celelalte cazuri motoare capsulate.

Din punct de vedere constructiv, motoarele elecirice constiruite
gpecial pentru maginile de ridicat sint mai robuste si au distante
intre stator si rotor mal mari peniru a evita ca la gocuri motorul
54 se frece de siator.

Aparatele clectrice de comandd utilizate sint: controlere, con-
tactoare etc., lar aparatele electrice de proteciie: limitatoare de
cursd si de sarcind, relee pentru protectia circuitulul principal al
motoaralor clectrice si echipamentului impotrivia urieircuitelor
sau suprasancinilor.

Controlerele sint aparate care servesc la pornirea gi oprirea
motoarelor elecirice de actionare, la schimbarea sensului de mers,
la reglarea vitezei si la frinarea electrici. Ele constau dintr-un
numir de inele de contact montale pe un ax comun rotativ i un
numir corespunzitor de lame fixe cu rescrt. Actionarea controle-
pului se face prin intermediul unej rofi sau manivele,

Contactoarele se utilizeazii pentru instalaiii de ridicat care ne-
cesiti manevedri frecvente gi puteri marl, Ele sint aparate cu co-
nexiune indirectdi, a caror comandi se face prin eledtromagnet.

Limitatoarele de cursid denumite si intreruptoare terminale,
servest pentru intreruperea automata a curentului electric, atunci
gind sarcina atinge punctul cel mal fnalt sau cel mai jos. Ele se
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monteaza §i la capetele cdilor de rulare penfru translatia poduluf
sau pe cdrucioarele de translatie avind scopul de a opri podul sau
ciruciorul atunel cind s-a depdsit cursa. Oprirea se flace prin de-
conectarea circuitului de alimentare in sensul respectiv de mers.

Alimentarea instalatiel de ridicat cu curent se face prin trolee,
cabluri flexibile, prin bare sau conductoarc de sirmi de cupru
neizolate,

In fig. 2.16 sint prezentate schemele eloctrice de actionare a
mecanismelor podului rulant.

Pentru actionarca motorului electric al mecanismului de de-
plasare al podului rulant barele conducitoare de curent al podului
rulant sint montate paralel cu calea de rulare.

Schema electricd de alimentare a podului este reprezentati in
fig. 2.16,a de la tabloul de alimentare prin fazele RST, pleacs
trei circuite spre motorul M care este pus sub tensiune prinein-
treruptoru] general Ig. In fata motorului este montat In paralel
electromagnetuil EM. Doud din cele trei faze tree mai intii prin
limitatoarele de cursd LC, si LC, si apoi intrd in controlerul C
prin bornele R,T,, R,Ts, iar a treia fazi merge direct la motor.
Prin legarea in controlerul C a civeuitelor R,T, cu W,U, si RT cu
R T, cu WU, se cbiine o rotire a motorului in ambele sensuri.

Controlerul indeplineste si functiunea de scurtelreuitare a re-
zistentei R din cincuitul motorului dlectric M.

Schema de alimentare cu curent a motorului electric de la
meeanismul pentru actionare a ciruclorulul (fig. 2.16,b) este ase-
méandtoare cu cea @& podulul rulant. Si alel faza S ‘trece direct
la motor, iar fazele R, T vor trece mai intii la limitatoarcle de
cursd LC,—LCy, iar apoi bornele R,T,—R,T» la controler. Legatura
este faeutd gi la cdrucior pentru doud sensuri de rotaile ale mo-
torulud.

Mecanismul pentru ridicarea sarcinii este alimentat de opt con-
ductoare, din care trel pentru rotorul motorului UVW si cinci
pentru stator U, U, VW, si W, (fig, 2.16, ¢

De la tabloul general al podului rulant se va trece faza S di-
rect la motor, lar fazele RT prin conirolerul C, ficind legitura
In ambele sensuri de rotatiz. Statorul va fi alimentat dupi trece-
rea curentului prin circuitul limitatoarelor de cursd LC, si LC, si
al electromagnetului EM. Limitatoarele de cursd pentru cirligul de
rid’care actioncazi in ambele sensuri, atit la ridicare cit si la
coborira.
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2.5. COMPRESOARE, POMPE, VENTILATOARE,

PRINCIPII DE FUNCTIONARE SI SCHEMELE ELEC
y L TRIC
DE ACTIONARE i

2,5.1. Instalatii de comprimare a aerului

In industrie §i In transporturi se utilizeazd pe scard |
comprimat sau alte gaze comprimate.
11 He H T 1
Tendinfa de folosire din ce in ce mai largd a acrului compri-
: et il & aotiom i o te :
,lrn:atl la mecanismele de actionare si la diferite dispozitive ale uti-
laje 'fJ.[' mdurstrla%e :Ee__explica printr-o serie de avantaje, care apar
in timpul Iunctioniirii mecanismelor si dispozitivelor pneumatice
. Dintre avantajele pe care le prezinti acrul comprimat fatd de
aite sunse de energle se remarcs: , )
— siguranta In funictionare si usurinta stabiliri
locurile de consum de energic;
) tvi-— moprie_-taftr‘e_a de arutransmi't-e instantaneu cele mal mici va-
riatii ai.e presiunii dateritd elasticitatii acrului:
— la temperaturi scizute ale mediului inconiurs
. ! w I Inconjurator aerul com-
primat nu ingheatd in conducte; ; 0
— dupad executarea lucrului icani i '
: p : il mecanic acrul nu necesitd ev -
Te speciald. = e

Diferitele domenii de folosire

arga acrul

i legdturilor cu

a utilajelor pentru producerea si
: - b R : 3 : e ]
ILransPorLul aeri.ul comprimat sint caracterizate prin: durata dbe
.unc_l;;c.nnli.te, gr;d-ul de ulilizare gi variatia in regim de exploatare
?1m-§§1m1. Aceste el-emez_-nte caracterizeazd lipul si forma utilajelor
Gﬂflte pentru productia sau transportul aerului comprimat.

| .El é]n'lgtlt‘,d acrg—l comprimat se produce cu ajutorul COmpresoa-
i‘%ﬂg 1;":‘1][1.;&1,1“‘& tipuri. Dintre acestea un tip de comipresor rec-

I tilizat  In  intreprindsrile industriagle 't % sorul
et i i doastriate  este  compreosonul
) t&ﬂ‘gmga-rea comprgsoruh_xi este reelizatd cu ajutorul unui motor
sincron de 100 kW fla tensiunea de 380 V cu frecventsi de 50 Hz
$1 turatia de 300 rot/min. ’ . '

Schema electricd de aclion
taté in fig. 2.17.

Pentru comanda si pornirea motorului de aclionare schema

ﬁiﬁi ;:mevazuta ou un tablou aulomat tip Ts Ay avind caracterie-

— tlensiunea statorici pind la 500 V;
— curentul statoric pind Ia 400 A,
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are a compresorului esie reprezen-

Schema tabloulul de comandd permife comutatia automatd a

alimentdrii motorului electric prin autotransformatorul de pornire

si apol direct la relea.

Pentru pornirea motorului electric se anclangeazd mai Intll
tntreruptorul I, prin intermediul céruia se alimenteaza schema de
comeandd si semnalizarea prin aprinderea lampii de semnalizare
LS,. Prin apasarea butonului de pornire BP se inchide circuitul
de alimentare al releului intermediar R,. Prin inchiderea circui-
silul de alimentare a releulul Ry, unul din contactele sale normal
deschise Maer autoblocarsz bobinei lud, in timp ce al doilea contact
normal deschis inchide circuitul hobinel de comandid al intrerup-
torului automat I,, care conecteazi motorul electric la refea, Al
treilea contact normal deschis, inchide circuitul de alimentare al
hobinei contactorului CS, iar al patrulea contact normal deschis se
deschide in ecircuitul de alimentare al contactorulul CL blocind
astiel inchiderea sa accidentali. ’

Prin punerea sub tensiune a bobinei contactorului CS acesta
inchide conexiunea in V a autotransformatorului de pornire TPC,
alimentindu-se astfel motorul electric cu tensiune rodusid. Acesta
porneste in regim de mers asincron, luern semnalizat prin aprin-
derea lampil LS.,

In faza de pornire circuitul rotoric este conectat la rezistenta
de descircare RD. Ciderea de tensiune ce apare la bornele rezis-
tentei RD permite anclansarea releului electromagnetic RA
(RF 180) deschizind contactul siu normal inchis din ecircuitul bo-
binei contactorului D gi inchizind contactul siu normal deschis
din circuitul bobinel contactorului CL pregiiind astfel alimenta-
rea sa.

Tnehiderea contactorului CL comandid declansarea temporizatd
a releulni R, prin intermedinl releului deschis Rf, care este co-
respunzitor regla: si a releului intermediar 1R, al cirul contact
normal inchis din cineuitul relewlul Ry se inchide.

Prin declansarea releuiui Ry are loc:

— deschiderea contactorului CS prin deschiderea contactului
releului Ry din eirmcultul sdu;

— anclansarea contactorului CL prin inchiderea contactelor
normal inchise R, si CS din circuitul s&u, favorizind prin aceasta
alimentiarea directd a motorului la tensiunea nominald a retelei.
Trebuie avut in vedere faptul cd in intervalul foarte scurt dinire
declansarea contactorului CS si anclansarea contactorului CL;, con-
tinuitatea alimentirii motorului la retea este asiguratd printr-o
parte a bobinajului autotransformatorului TPC;
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compresorului tip 1-V-15/T7.

— pregitirea anclangdrii contac-
torului P prin inchiderca contactulul
CL normal deschis din circuitu]l sau.

Tn urma alimentirii motorului la
tensiunea nominald are loc cregterea
turatiei tinzind spre cea sincrond.
Prin aceasta frecventa si deci valoa-
rea tensiunii alternative redresate ce
apare la bornele releuluf RA scade.
Tn momentu! in care fluxul circuitu-
lui sdu magnetic scade sub cel de re-
tinere, armétura nu mai poate fi re-
tinutd si aceasta declangcaza.

Declansarea releului clectromag-
netic RA duce la: ;

— comanda intrarii in sincronism
a moforului prin anclangarea con-
tactorului D care scurtcircuiteazi re-
zistenta de descircare. Terminarea
regimului de mers in asincron este
indicatd prin stingerea lampii ISy

— alimentarea infdsuririi de ex-
citatie a motorului de curent conti-
nuu.

Schema asigurd protectia Impo-
triva scurteircuitelor sau a suprasar-
cinilor datoritd pornirii prelungite.
Se observi cd in cazul cind timpul
pentru care a fost reglat releul de
timp RT, nu are loc intrarea in sin-
cronism respectiv anclansarea con-
tactorului D; atunci prin contactul
normal inchis al releului interme-
diar 2RI din circuitul bobinei de ten-
siune nuld a intreruptorului I, se co-
mands declansarea acestula gi deci
intreruperea alimentirii motorului.

63




i

O

s
&
-
— mhEnone ‘_:
o 08 on g £ Cuonad
o T T o el L TR P e 7
& o " F
g | T
JHY L Ji-_f_
= [
Je £
| | 1} Bonteavin T At B
oy 139= 1
#im I ;
-

Deopar DRT

Smingf codaly

FFig. 2.18 Echema electricd de

Ty

=

i

actionare a compresorului,

Oprirea motorulul se
face prin apidsarca pe bu-
tonul BO aflat in circui-
tul de alimentare al bobi-
nei releulul de tensiune
nuld comandindu-se astiel
deschiderea intreruptoru-
lui I,.

Cresterea  continuia a
consumului de aer com-
primat a dus la realizarea
de compresoare cu debite
mult mai mari., Din aceste
tipuri de compresoare sint
utilizate in prazent cele cu
debite de 30 m? sau 45 m?,

Schema electricd de
actionare a unui compre-
sor tip 3 V 45/7 este re-
prezentatd in fip, 2.18.

Actionarea compreso-
rului este realizati cu aju-
forul unui metor sincron
de 300 kW, la tensiune de
380 V, cu frecventd de
50 Hz si turatia de 300
rol/min.

Pentru  comanda sl
pornirea motorului de ac-
tionare schema este pre-
viazutd cu un tablou auto-
mat tip TSAs; e caracte-
risticile:

~— puteri cuprinse in-
tre 255—630 kW;

— tensiunea, 6 kV;

— frecventa 50 IIz.

Inainte de punerea in
functiune a tabloului sa
recomandd sd se verifice
Tunctionarea acesiuia de-
cuplindu-se inalta tensiu-

5 — Cartea eleciriclanului de intrefinere din inte. indusiriale 65




ne care alimenteazd tabloul, dupd care se deblocheazi cireuitul de
declansare prin deschiderea contactului normal inchis al releului
de tensiune nuld RTN din eircuitul releului notat in schemid 1RL
care comandd declansarea intreruptorului,

Apol se trece la alimentarea schemel de comandi cu tensiunea
operativd prin Inchiderea intreruptorului datoritd cinu! fapt se va
produce:

— semnalizarea aglimentirii circuitului de comendad prin aprin-
derea lAmpii 1LV gt care rdmine apringd pe toatd durata functio-
narii tabloului;

— semnalizarea pozitiei intreruptor ,,DESCHIS* prin aprinderca
lampii 2 LV;

— pornirea motorasului dispozitivului DRI avind loc armarea
si pregitirea intreruptorului IUP-15 pentru anclansare.

Aniclansarea intreruptorulul principal este comandatd prin apa-
sarea pe butonul de comandid Be, datoritd carul fapt se produc:

— fnchiderea intreruptorului IUP-15;

— anclangarea releului 2RI care semnalizeazid Inchiderea indre-
ruptorului prin aprinderca lampii 1LR si stingerea lampii 2LV.
Mersul motorului de antrenare in regim asincron este semnalizatd
prin aprinderea lampil 2LE;

— mpregitirea circuitului de dedlansare si conirolul acestui eir-
cuit prin intermediul releului RCD si prin aprinderea lampii 3LR;

— anclansarea releului 3RI cu o temporizare de 0,5—1,5 s da-
toritd grupului DI, din circuitul séu. Releul DI, comandd anclan-
sarca contactorului D care scurtcircuiteazd rezistenta de descér-
care RD.

Anclansarea contactorului D este semnalizati prin stingerea
lampii 2LRE. Apol se comandi declansarea intreruptorului dupd
care se repeotd operatla de anclansare, actionind in prealabil ma-
nual clapeta releulul de alunecare RA.

In felul acesta se ajunge la situatia reald de pornire cu motorul
prin anclansarea releului RS si datoritd cirul fapt se produce:

— seurteireuitarea bobinelor releelor maximale pe rezistenlele
RS, si RS, (evitind astfel declansarea motorului de la retea in
timpul pornirii);

— comanda temporizarii in cadrul pretectiel contra pornirii
prelungite — adicd a releului de timp RTS.
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. In aceastd situatie contactorul de scurtcircuitare D nu trebuie
sd andlanseze decit la eliberares clapetel releului RA.

In caz ¢ se retine clapeta R4 un timp mai mare decit timpu)
pentru care a fost reglat releul de timp RTS tabloul va declansa
de la retea (protectia de pornire prelungita),

% _O deosebitad atentie trebule acordati verificirii de declansare a
Ln:rc?}-uptm-u-]m cu semnalizdrile corespunzitoare pentru toate si-
tuayunle_ de protectie realizate: de curent maximal, de tensiune
nuld si de pornire prelungitd, prin actionarea manuali a acastor
protectii (scurtcircuitarea contactelor, d icel j i

Pelil It ntact e obicel cu ajutorul :
surubelnite). j S B

]TJ'L‘1=1}E1 Tlevare declansare a intreruptorului prin intermediul pro-
ti:dt:he] se procedeazd la deblocareca circuitului de declansare api-

i + =ps A g d

:En.d pe blubon}i& de deblocare BR verificindu-se cu aceasti acazie

.dl’lC?:D?‘__'arIea situatiilor de avarie cu semnalizave, fird comanda de-
clangdrii, curentul de puncre la pamint cu ajutorul lampii 4LR

ow A - 13 ’ :
aparitia defectelor in circuitul de declansare ou ajutorul 1&mpii

1 ¥ ] - z =
31[.:;1., functionarea hupei prin demontarea unei sigurante din eir-
-::m_’afl de comandd, functionarea contactului RF do fortare a exci-
Lg11e1 brin aclionarea manuald asupra contactului releului de ten-
siune Ri'm ete. - .

_ I?{JI‘nlrEi-l motorului se face in situatia de mers in gol a utila-
jului antrenat: compresoare de aer, pompe de apa ete. prin inchi-
djerea intreruptorului i avind cursorul reostatului de c::;cit-al,ie RE
situat pe o pozitie Intermed’ari.

Odatd cu cuplarea directd a motorului la relea va trebui sa
anclanseze releul de alunecare RA (RE-180). Acest releu deter-

- = R ] . - ] - 7
mind _cllurata de timp de mers in regim asimeron al motorului.
Functionarea motorului fiind semnalizati de lampa 2LR.

, In momentul cind turatia motorului este aproape de cea de
sineron’sm, releul RA declanseaza si comandd sincronizarea moto-
rului prin scurtcircuitarea rezistentel de descircare RD.

]?mpa intrarea in sircronism a motorului se poate actiona pen-
ira Incarcarea motorulul la sarcina nominali.

:Dprirea motorului se realizeazd prin apisarea pe butonul de
declangare Bd (fird a mai reduce in prealabil excitatia).

. Q-o?'pmsoarcﬂe de aer comprimat mobile cu debite si presiuni
mici sint actionate de motoare asincrone trifazate in scurtcircuit
de puteri diferite.
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2.5.2. Instalalii de ventilatie

Pentru inliturarea efectelor negative sau a accidentelor create
de degajarea unor cantititi mari de cildura substante nocive sau
explosive de variatiile mari ale umiditatii atmosferei de lucru in-
ciperile industriale lrebuie previzule cu instalatii de ventilatic,
jar utilajele care in procesul de lucru an degajéri marl de gaze
sau pral se Impune si fie dotate cu instalaiii de ventilatie locald.
Pe lingd asigurarsa climatului de lueru instalatiile de wventilatie
au si roluri pur tehnologice fiind utilizate in procesul de fabrica-
tie ¢a de exemplu: peniru suflat acr la cubilouri, pentru transpor-
7:l pneumatic al nisipulul in tupndtorii, a talajulul rezulial din
prelucrarea lemnului in atelierele de tmplérie et

Deplasarea mecanicd a aerului gi particilelor solide in insta-
latiile de ventilatie se realizeazd cu ajutorul venlilatoardlor. Aces-
tea pot avea diferite forme constructive (axiale sau cenirifugale).

Alctionarea ventilatoarelor se face cu ajutorul motearelor elee-
trice, care pot fi cu Inele colectoare sau cu motorul in scurtcirouit.

In general motoarele clectrice ale ventilalvarslor sint construile
pentru curent alternativ triflazat de 50 Hz si cu turatil de: 730,
1000, 1500 si 3000 rot/min.

Pentru puteri mici pind la 7 kW pornirea ventilatoarclor poate
i f8cutd cu intreruptoare simple, iar pentru puteri mal mari por-
nirea se face prin intreruptoare stea-triunghi sau cu reosiate de
pornire.

In practicd motoarele dlectrice pot Ii cuplate direct cu axul
ventilatorului sau prin curele {de obicel curele trapezoidale).

2.5.3. Pompe folosite in actionarea sistemelor hidraulice
a utilajelor indusiriale

in procesul de fabricalie punerea in functiune a mediului hi-
draulic (apd, emulsie, sau ule) din sistemele de actionare hidrau-
licd a utilajelor industriale se face cu ajutorul unor pompe a caror
actiune se bazcazd pe aspiratia §i refularea mediulul hidraulic in
instalatiile mocanismelor de aclionare a utilajului.

Pe linga actionarea sistemelor hidraulice, pompele au §i rolul
de a asigura ricirea utlajelor care in timpul luerului realizeaza
degajiri mari de cdldurd, cum sint: compresoarsle, maginile de
turnat swbh presiune ete.

Din punect de vedere constructlv pompele pot fi: cu piston cu
roti dintate, centrifuge etc.
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i c;;n?:; eddpornp-m_m folosite In sistemele hidraulice ale utila-
ey put e fe 'Ub{.CG} €1 motoare electrice asincrone trifazate ale
et ;Em ;-f.-ni-e::za in Et;aj}ini-tdcu presiunea pe care trebuie si o
eze Pa 1n circuitul hidraulic sl au urati: 3
D It gl au turatii de 1000, 1500,
Lrupﬁiﬂfam‘-po"n}p‘emr se face ca §i in cazul ventilatoarelor, pen-
péste .lek{‘i;na A _lﬂ kW:, cu ajutorul intreruptoarelor simpie jar
: .f- cu ajutorul Intreruptoarelor stea-triunghi. :
C'}I‘l‘lnr‘“'lg'. 21.19 sint prezentate schemcle electrice de
};:c-lnI: f..;gdrg ?5 de.ﬂ.aiter comprimat mobile, ventilatoarelor si pom-
to-ai‘e: si_-;'] "'.l" .a uu;ud schema electricd de actionare e irilverup-
e nll} ?,f}dr sct’nema slectricd de actionare cu intreruptor
iy .a 'J'DEL-11~ 1tg. 2;1.),233), 21fI'r:idul de functionare al su’;leme[u;' .e.'-ec-
irice a f tratat in §2.2.2. 51 2,24 (fio, L ek
e o et 5 (fig. 2.1 si 2.5) deoarecc sint

actionare a

2.6. UTILAJE DE SUDARE. PRINCIPII DI FUNCTIONARE
$1 SCHEMELE ELECTRICE DE ACTIONARE 4

Realizarea Imbinarii pieselor prin sudare re
procedeele de asamblare nedem
In intreprinderile industriale,

. _ prezinid unul dintre
ontabild cele mai frecvent wutilizate

IIH . ¥ o -
prmad;i 2512.2 E'R‘g:, ropn*ez{ewtal;a schema principiald a clasificirii
ocedealor sudare pe baza energiei folosite pen trcalz
metalului in procesul sudarii. s PRSI PeE Saciiztves
ri']nj_(-:t]' ]I’;‘lal.i rgsqmn»dit procedeu de sudare pentru majoritatea pamu-
bdéat 13. US.\[‘{dﬂ.E este sudarea electricd cu are, Acest procedeu
dzai pe topirea metalului cu aju i ol | o
. ‘u ajutorul arcului cleciric ce '
meazd Intre eleotrod si piesa, fol s e
plesa, Ioloseste diferit T
ks U ; 51 b ste wite sumse de curent.
mmex-l:- -clilte ncrjl;'é_?-\}t peniru -‘mentmerea arcusni de sudurd pol fi de
- l. alternativ sau continuu. In vederca obtineri! acestor S1rge
2 é}-ots{i.sm generatoare sau transformatoare de sudurd -
il i 21 5 1 7 3 :
s.u.dur‘ﬂ'fp;:]endte :_;qu-u-ra sint utilaje formate din generatoare de
& antrenate de motoare electrice sau d ;
e e : E: e motoare cu ardere
Internd. Grupurile antre ' ] edaiin
renate ¢ moloare elsctri i t
A irupurd] : rloar ectrice In practicd mai
Zlentcﬁdemi?ne s1 convertizoare de suduri. Conswuctiriéle m'o-do"mé1
Vertiz 1 - L s d .
genar;miu llf&ac; rt:bdc:e sudur a]J au motorul electric de antrenare si
ate pe acelasi ax, formind un -
Al - pe 7 n ansamblu comun
(monobloe de sudurd). Grupurile de sudura pot Ii stabile sau mo-
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G ot

actried de actionare a pom-

i wventilatoarelor ou puteri:

i la 1kW: b — e puteri mai

Fig. 2.19. Schema ¢l

pelor

mari de TKEW.

a — pin

bile. In fig, 2.21 este reprezentatd schema electricd a unui converti-
zor de sudurd tip c.p.v. 443/tns-441,

Acest tip de convertizor are gencratorul 31 motorul de antr
hare montate pe acelasi ax. Generatorul are doi
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Fig. 2.20. Clasificarea procedeclor de sudare
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Fig. 221, Schema electricd a convertizorulul de sudura
ip cpv-443/ins.

ale ciror tAlpi cuprind aproape Intreaga circumferin{d a indusului.
¥ Pe acestl poli se afld excitaiia in serie. Miezurile polilor au sec-

tiune micd in raport cu tilpile polilor. Pe colector se afli doud
perii 5y §1 .S, In scurteireuit §i doud perii A, si B, peniru curentul
i
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de sudurd. Infiasurarea de excitatie este in serie cu circuitul de
sudurd, fiind conectatd la peria By, iar conductorul pentru piesa
de sudat se leagd la bornele C, st C; §i conductorul pentru elec-
trod la borna A,. Pe placa de borne se aflld si borra A, care ser-
veste pentru legarea in paralel.

Pentru reglarea curentului, generatorul este previzut cu doud
sisteme de reglare:

— reglarea in treple, care se face folosindu-se borna Cy pen-
sru curenti pind la 200 A sau borna C, pentru curenii pind la
300 A;

— reglarea find In intervalul umei trepte de functionare cares
s¢ face cu ajutorul unei roii de mind prevdzutd la partea supe-
ricard a generatorului.

Caracteristicile tehnice ale convertizorulul sint indicate in la-
belul 2.1.

Tahelul 2.1

Caracteristicile grupului de sudurii cpv-443/ins-441

1l
1

—350 A

o
o

Dameniul de reglare a curentului de sudurd: 5%
Reglare: doud trepte pentru reglare in mare
200 A—300 A fiecare cu reglare find
Dimensiunile de gabarit: 1320x770X1 230 mm
Masa: 630 kg

Caracteristicile generatorulni Drrala activi Dirata activi

opv—d4d DA =100 Da=50%

Putcrea, kKW T ek e WO S oW 5 8.1
Tensiunea; V. o o o e o o o6 s owox 25 a0
Curentul, A 200 270

Caracteristicile molomini tns—441
Puterea, kKW SR - R 1.8 ) )
Modul de pornire . . . . . . . . stea-triunghi
Turatia, rot/min . . . . . . . . 14355

in colivie sudatla
380 (sau altd tensiune,
la cerere)

Nolorul
Tensiunea, V
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In fig. 2.22 esie reprezeniat grupul de sudurid tip GES-350 for-
mat dintr-un generator de sudurd SDS5-350 si un motor asincron
;‘ifazat de tip tnud. 62-4. La aceste generatoare, curentul se oh-
tine prin reactia indusului fiind de constructie cu poli divizai asa
cum reiese din schema eleciricd a avestui generator fig, 2.23 doi

"
ol

fea

o

Fig. 2.23. Schema electricd a generatorului de sudura
tip GES-330.
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poll nord consecutivi si doi poli sud consecutivi, pe care sint age-
zate bobinele de exeitatie. Curentul se stabileste prin decalajul
periilor s1 prin reostatul de excitatie, iar autoreglarea in timpul
Tunciionéirii In sarcind arc loc prin reaclia indusului, care face ca
in cazul scurteiveuitdrii curentul 53 nu depisesscd anumite limite.
Reglarea In mare sc obtine prin mularea periilor pe colector in
trel pozifii de fixare 7, I si Il in parica inferioard a colectorului,
fig. 2.24, Lia mutarea periilor in sensul de rotire a rotorului, cu-

e by ey

£ b

Fig, 2.24. Reglarca generatorulul de suduri.

, rentul de sudurd se micgoreazd lar la mutarea in sens invers se
maregte. Decalarea periilor se face in partea colectorului cu un
miner previazul cu un dispozitiv cu are, cu ajutorul ciaruia se fi-
¥eazd cele {rel pozitll corespunzitoars treplelor de reglare.

Reglarea find, fig. 2.24, b se execuld cu ajutorul unui reostat
din cirenitul excitatiel. La rotirea volanului reostatului montat la
partea superioard a generatorulul In directia acelor unui ceasornie,
curentul cregte, iar la rofirea in sens invers se micgoreaza,

Pentru fiecare treaptd de fixare a reglajului in mare, pe reos-
tat sint montate 30 de pozitii de reglare fixd cu urmitoarele
trepte de folosire:

— freapta I — 8—180 A

— treapta II — 120—310 A

— dreapta 11T — 210—430 A

Claracseristicile tehnice ale grupulul de sudurd GES-350 sint
date in tabelul 2.2.

Pe lingd generatoare de sudurd in curent continuu, in practicd
sint frecvent folosite si iransformaloare de sudurd cu induelivi-
Jate mare, care permite sudarea direclt cu curenl alternativ. Cir-
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Tabelul 2.2
Caracteristicile grupului de suduri GES — 350

Domeniul de reglare a curentulul de sudvwrd . . . . . . . . B—430 A
Reglare; irei trepie de reglare In mare,
fiecare cu 30 ploturi
Dimensiuni de gabarit: 1 210% 735 1 180
Miasa: 620 kg

[ 5l seristica generstorolud Tdurata setivi Duratsa activa
seig Lnsﬁhﬁ—ﬂ.’-ﬂ DA=1000, DA =83%
Putlerea, KW AR S J S 8.4 ‘ 10,5
Pensiunea: VW 5 Gl E DL S AT 2 N .30 : SJU
urentul, A s R e iEe 8 o 280 i 350

Caracteristiva moloralul tn.ad, 82—4

Puterea (DA=10004) KW . . . . . 14 ; )
Modul de porpire . . . . . . . . stea-triunghi
Turatia, rot/fmin . . . . . . . . 1 450

Parctorul de purete . . . . . . . 0,87

Tensiunea, V R 380 (220 saun 500}

cuitele inductive folosite la sudare sint insi demavantajoase, de-
parcee necesitd pentru aceeasi putere sectiuni de cupru mal mari.
Cu toate acestea, peniru acecagi putere transformatoarele sint mult
mai usoare decit convertizoarele prin natura consiructiei lor. Un
alt dezavantaj al circuitelor de curent alternativ, consta in aceeca
cid ele nu incarcd uniform cele trei faze ale retelelor electrice, de-
oarece transflormicarele de sudurd se leagd la doud faze ale refe-
lei. Curentul alternativ prezintd insd avantajul cd poate fi lolosit
la sudare cu un randament de cirea doud ori mai mare fald de su-
darca in curent continuu. De asemenea transformatvarcle de su-
durd, neavind plese in miscare, nu se uzeazi ceea ce face ca intre-
tinersa lor sd [ie ugoard.

In fig. 2.25 este reprezentati schema eleciricd a transformato-
rului TASM-300.

Acest transformator are un domeniu, continuu de reglare a
curentului de swdurd, cuprins Intre 75—460 A, Reglarea curentu-
lui se face manual cu ajutorul unei manivele amplasate pe trans-
formator §i cu ajutorul unei pldcute (ou pozitiile I i IT) situatd pe
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p]a-c_‘::l. de horne a cireuitulul secundar, cu ajutorul ciruia se obtin
dou_a trepte de curent: pe lreapta T 75—230 A, iar pe traaﬁta
I1210—460 A. In cadrul fiecirei trepte se poate obtine in mod
continuu orice valoare de curent prin rotirea m-anivei-r:i_ care in-
traduce un gunt magnetic in interioral miezului fransformatoriiui,

P Lolpoaa I
MnlErerores primarg
_______ et |

IAGIUrres Secungong

sz
g

e
Fremeipold

Coloana i

e m—

I
1
|

T T

’

fnfirurores

BE]

Ferew oo glimentare

f0ir e serders

Fig, 2.25. Schema eleclricd a transformaiorului de su-
durd Lip TASM-300.

_ Transformatorul este protejat de ciire o carcasi metalicd pre-
vazuid cu ferestre de aerisire $i cu minere penlru deplasare in
timpul luerulai.

2.7, UTILAJE FOLOSITE IN ATELIERELE DE TURNATORIE
ST ATELIERELE DE FORJARE. PRINCIPII DE FUNCTIONARE
51 SCHEME ELECTRICE DI ACTIONARE

_ Procesele tehnologice de fabricatie a pieselor turnate sau for-
jate sint numercase si wvariate, cuprinzind foarte multe operatil.
Aceste operalli se realizeazdi cu ajutorul unui numér mare de ma-
$ini s a altor utilaje specializate.

in ateliercle de turnitorie se prepari amestecurile pentru tur-
nare gi pentru miezuri, se execuid formele si miezurile pentra tur-
nare, se lopeste metalul pentru turnare, se dezbas si se curdtd pie-
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scle turnate etc., iar in atelierele de forjd se executd operatii
tehnologice care constau in Intindere, planiare, refulare (turtire,
stafuire sau Indesare), giurire, tdicre, indoire, sudare, ambutisare,
matritare ete.

Mecanizarea procesului tchnologic in atelierele de turndtorie si
forii, a condus la folosirea unor tipuri de utilaje universale sau
specializate care si realizeze pe cit posibil toate procescle de fa-
bricatie a pieselor.

In functie de destinatia ler, utilajele folosite In turnatorii sau
alelicre de forjd pot i

— masini pentru prepararea amestoculul de formare;

-— magini pentru formare;

— ‘masini peniru dezbaterea formelor s miczurilor;

— utilaje pentru curdiarea pieselor;

— utilaje pentru turpare (mvagini turnat cenftrifugal i sub
presiune ete);

— utilaje pentru forjare (ciocane medanice, pneumatice, picse
ci frictiunc hidraulice euc.).

in conditiile lucrului in turndtorie sau forje, principalul mij-
loc pentru actionarea utilajelor il constituie echipamentul pneu-
matic sau hidrawlic datoritd carui lapt a cépitet o largd utilizare
actionarea hidraulicd sau hidropneumaticd. Actionarea electrich
combinati ou cea pnewmaticd sau hidranlicd permite gésirea
mijloacelor celor mai simple $i mal avantajoase pentru actionarca
utilajelor respective. Datoritd acestui fapt in marea lor majoritate
schemele clectrice de actionare a utilajelor de turnatorie sau forje,
se reduc la actionarea transmisiilor mecanice sau a pompeclor de
la mecanismele hidraulice ale acestora.

In cele ce urmeazi sint analizate citeva scheme eclectrice de ac-
tionare specifice utilajelor din atelierele de turnadtorie gi forje.

In fig. 2.26 esie reprezentald schema eleciricd a unel magini
de format prin scuturare cu aclionare eclectromecanicd prin inter-
mediul unui motor electric asincron trifazat de 4 kW la tensiune
de 220/380 V si luratie de 1500 rotfmin. Pentru actionarc masina
este prevAzutd cu un reductor §i doud came care au rolul de a
ridica masa maginii in lungul a patru colozne de ghidare in timpul
functiondrii.

Punerea sub tensiune a schemel se face cu ajutorul intrerup-
torulni peneral I, care permite anclangarea si declansarea moto-
rului electric de la reteaua de alimentare, Comanda pornirii moto-
pului eleetric M se face cu ajutorul a doud butcane de comanda
BP si BO, care aciioneazd asupra contactorului C. Butoanele de
comandd sint montate intr-o casetd fixatd pe partea din fatd a ba-
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tiulul masinei. Protectia echipamentului eleciric a masinil impo-
triva scurtcircuitelor sau suprasarcinilor, se realizeazd cu ajutorul
sigurantelor fuzibile SF si al releelor termice RE.

Tn ateliercle de turnidtoric o utilizare largd o au masinile de
format prin presare tip IIEB-1 si masinile de turnat sub presiune
tip 512 cu camerd de presiune verticald, folosizA peniru turnarea

£ B e PR
R |'{T|=—l.'>-_:|‘.;b-—

Y
[ ]
C

Fig. 2.28, Schema eleciricd & masinil
de format prin sculurare.

pieselor din aliaje neferoase. Actionarea masinilor se face electro-
hidraulic prin intermedinl a cite unui motor asimeron irifazat de
14 kW, la tensiunea de 220/380 V sl turatia de 1300 rotfmin.

Schema edleclricd  de actlonare este smilard ol aceea din
Mg, 2.15 si se reduce in general la actionarea motorului electric al
pompei de la sistemnul hidraulic al masinilor respective.

Puncrea sub tensiune a schemei oste realizatd cu ajutorul unui
intreruptor automat comandat prin butoane de peornire si oprire.
Pornirea motorulu! clectric se face ou ajutorul unui intreruptor
stea-triunghf. Pentru a evita pornirea motorului direct cu legd-
tura in triunghi se impure ca dupd oprire mancla intreruplorului
stea-triunghi sd fie adus# in pozitia zero, lar pornirea s se faca
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numai din aceastd pozifie. Pentru protectie impotrivie suprasarci-
nilor si a scurteircuitelor, schema este prevazutd cu sigurante fu-
zibile cu intreruptor automat DITA 25T, in interiorul céruia se
afld blocul cu relee termice si elegiromagnetice. Puncrea sub ten-

=1

=
i

=)

=

20

; |
]

| Fig. 2.27. Schema electricd de actionare a clocanului autocom-
presor sioa presei ou frictiune eu doud discurd,

- siune a schemel este semnalizatd cu ajutorul unei l&mpi de sem-
nalizare,

Aparatajul de comandid st protectie este [ixal pe un panou
care se introduce intr-un tablou monta: In aproplerea masinilor
respeciive, Cassta cu butoanele de comandé si lampa de semnall-

y zare a puneril sub tensiune a schemei esle fixatd la parlea infe-
ripard a tabloulul respeotiv,

in fig. 2.27 sint reprezentate sdhcmele electrice de actionare
ale utilajclor de forjare: ciocan de forjare cu autocompresor de
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150 kg si presa cu frictiunc cu doud discuri de frictiune de 100 t,
actionate de cife un motor asineron ({rifazal In scuricirouit de
10 kW, la tensiunea de 220/380 V si turatia de 1300 rot/min.

Puncrea sub tensiune a schemel se realizeazi prin concclarea
Intreruptorului general f,. Asa cum se vede in schemil, pornirea
motorului este realizata prinir-un contactor a cirul inchidere este
comandatd autemat de la butonul de pornire BP si prin rotirea
manuald a inlreruptorului stea-triunghi.

Schema oste prevdzutd cu o serie de blocaje care nu permit si
se Tacd porzirca diredl in triunghi.

Apdsind butenul de pornire BF se inchide circuitul hobinei re-
lealui de temporizare Rt, in timp ce circuitul bobinel contactoru-
lui 2C se inchide numai daca contactul normal inchis 3C; este
inchis, (in acest caz contactul 3CL este deschis, deoarece nu trece
curent in circuitul bobinel 3C). Astfel contactul 3C, asigurd bloca-
reg, prevenind prin acessta provocarea unui- scurtcircuit intre
faze, in cazul cind contactele 3CL si 2CL ar fi inchise.

Clird trece curent prin bobina contactorului 2C, se inchid con-
tactele principale 2CL [ormindu-se sseaua, iar contactul auxiliar
2C; se inchide, alimentind circuitul bobinel 1C; 2C se deschide,
pentru a nu permite alimentarea circuitului bobinei 3C si deei
inchiderea contactelor 3CL. Treeind curent prin hobira 1€, se in-
chid contactele principale 1CL, care asigurd cuplarea motorului la
retea, si contactele auxiliare 1C, i 1C, (contactul 2C, fiind in
continuare deschis). Incetind apisarea butonului de pornire BP
circuitele confinuid sd [ie alimentate prin contactele 1C, si 2C,
care sint inchise.

Dupd o perioadd de timp suficlentd pentru ca motorul si
ajungd la o turatie nominald, intrd in actiune releul de tempori-
zare I, care igi deschide contactul siu 1Rty (reglal cu intirziere
la deschidere) si intrerupe circuitul bobinei 2C. Atuneci se deschid
contactele 2CL si 2C) si se inchide contactul auxiliar 2C, care per-
mite alimentarea circuitului bobinei 3C. Trecind curent prin bo-
bina 3C, se deschide contactul auxiliar 3C, si se inchid contac-
tele principale 3CL, care permit conectarea motorului in triunghi.
Oprirea din funectiune a utilajului se face prin apisarea butonului
de oprire BO. Protectia echipamentului electric impotriva scurbeir-
cuitelor gi a suprasarcinilor s¢ realizeazi cu ajutorul sigurantelor
fuzibile si al releelor termice REt.

Aparatajul eleciric de comandid si proteclie este montat pe un
panou care eslte introdus intr-un dulap amplasat pe un soclu de
beton in apropierea utilajului, la distantd convenabild pentru a
permite agccesul usor in interforul siu.

80

Dupd turnare zau forjare piesele confectionate se impune s fic
curditate de bavurl sau tunder. Aceasta se face prin diferite pro-
codee mecanice (polizare, daltuire etc)) sau prin sablare cu nisip
ori alice metalice.
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Fig. 2.28, Schema eleciricd a instelatiel de sablaj cu alice metalice.

In ultimul timp o largd rdspindire a cdpitat pentru curdtirea
pieselor metalice turnate sau forjate sablarea cu alice metalice In
tuneole sau camere inchise,

In fig. 2.28 cste reprezentiatd schema eleciricd de actionare a
unei instalatii de sablat cu alice metalice tip 353, Aceasta serveste

g — Carfea electricianului de Intretinere din intr. industriale. it




pentru curitarea cu alice metalice a suprafetelor pieselor turmate
sau forjate.

Schema electricd este elaboratd pentru trel regimuri de co-
mendi de la distantd: automat, semiautomat gi individual.

Regimul de lucru semiautomat oste caracterizat fatd de cel
auvomat prin sistemul de lucru cu caracter discoatinuu al funcfio-
nirii masinii, repetarea ciclului de lueru filnd fdcutd numal prin
apisarea de fiecare datd a butoanelor de comandd. In conditiile lu-
crului individual este posibild comanda separatd a mecanismelor
de actionare a mesel rotative.

Actionaren mecanismelor masinii se face cu ajulorul & cinei mo-
toare eloctrice, astfe]:

— doud moloare elecirice asincrone {rifazate 1M si 2M de cile
14 kW la tensiunea de 220380 V si 2800 roi/min pentru actio-
narea mecanismelor de sablat cu alice;

— un motor electric 3M asineron trifazat de 2,8 kW la ten-
siune de 220/380 V si 1500 rotfmin peniru actionarea elevatorului;

— doud motoare elecirice asincrone grifazate 4M si M de dite
3 kW la tensiunea de 220/380 V si 1500 rot/min pentru actiona-
rea meselor si a platformed rotative a instalatiei.

Transmiterea comenzilor se face de la distantd prin interme-
diul unui pupitru prevazut cu urmatoarele aparate:

— Comutatorul 1CU  pentriy concctarea concomitentd a mo-
toarelor electrice de actionare,

— Comutatorul de regimuri 2CU previzut ceu cinci pozitii de

comandd — In pozitia I se realizeazd conectarea electromagneit-
Ini EM pentru actionarvea lapetei care realizeazd intrarea alicelor
metalice de la alimentatorul instalatiel la mecanismele de sabla
-— in pozitia IT se asigurd cuplarea mecanismului de rotire al plat-
formei rotative gi meselor — in pozitia III se permite deconecta-
rea meselor platformel rotative si clapetel deo reglare a intririi
alicelor metalice — In pozitia IV se permite funetlonarea instala-
tiel In regim de lueru semiautomdi — In pozifia V se penmite
funeiionarea instalatiel in regim automat.
Butoanele de comandid ale instglatiel cu urmdatorul rol func-
tional: 1BC, 2BC, 3BC si 4BC pentru pornirea si oprirea instalatiei
5BC; 6BC si 7BC pentru pornirea repetirii ciclului in regim de
lueru sermiautomlat.

Aparatajul de comandd, proteciie si semnalizare esie montat
intr-un dulap amplasat In apropierea instalatiel.

Limitatoarele de cursi sint montate pe mecanismele instalatied
(1LC pe mecanistnul de rotire a platfommel rotative sl 2LC pe me-
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canismul de aclionare a clapetel). Instalatia este previzusd cu
relee de timp care au urmiicarea destinatie:

— 1RTp pentru reglarea duratei de deschidere a clapetei in
vederea sablarii:

— 2RTp pentru asigurarea blocdril contactelor de pornire a
demmarorulul magnetic 4DM;

— 3ETp pentru blocarea autornatd a rotirii mesel in t'mpul
evacuaril complete a resturilor de alice metalice si a pleselor sa-
blate dupa inchiderea clapetei.

Functionarea instalafiei in regim de lucru automat. Pentru func-
fionarea maginli in regim de lucru automat, se inchide intrs-
ruptorul 17, iar buteanele comutatoarclor se asazd In urmatoarele
pozilii 1CU cuplat®, 2CTU ,,automat”, dupd care se apasid pe buto-
nul 1BC | pornirea instalatiei®. In acest caz se conecteazd relsul
1RI al cérul contact normal deschis conecteaza alimentarea cireui-
telor de comandid. In acelasl timp se conecteazi motoarele 1M si
2M ale mecanismelor de sablai, motorul 3M al elevatorului si mo-
toarele 4M i 5BM de actionare a platfermel rofative si mesclor,
precum si releul de timp 3RTp, deoarece contactele normal des-
chise de limitatoarele de cursd 1LC si 2LC sint inchise pe toaté
pericada cit este inchisd clapeta si platforma rotativd sc afld in
pozitie fixd. Releul de timp 3RTp oste prevazut cu un contact nor-
mal deschis a carui inchiderc se face cu intirziere, la conectarea
bobinei releului. Odati cu inchiderea contactului normal deschis
al releului 3RTp, care conecteazd demarorul 4DM, mecanismele de
sahlat, elevatorul si mesele ating viteza nominald si platforma
instalatiel incepe si se roteascd Introducind in camera de lucru
cite o masi incdrcatd cu piese. In acelasi timp contactul normal
inchis al demarorului 40M conecteazd releul intermediar 3RI, care
ramine cu autoalimentare. Dupd rotirea platformei cu un unghi de
120°, circuitul de alimentare al hbobinel demarorului 4DM  este
Intrerupt de céire contactul normal inchis a! limitatorului de cursi
1LC si motorul de actionare al mesei se cpreste, deconeciindu-se
cu aceeasi ocazie si electromagnetul de Irinare EF. Aceasta per-
mite blocarea mecanismului de actionare intr-o pozitie [ixatd,

La conectarea demarorului 4DM contactul siu normal deschis
se inchide si conecteazd circuitul de alimentare al bobinel dema-
rorulul 60M prin intermediul contactului normal deschis al releu-
lui intermediar 3RI. Conlactele demarcorulul 6DM conecteazi elec-
tromagnetul trifazat EM, care deschide clapeta si alicele ajung in
dispozitivele, de sablat, incepind astfel curitarea pleselor pe una
din mese.
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(Odatd cu conectarea demarcrului 6DM se conecteazd releul de
timp 1RTp si lampa de gemnalizare LS, care semnalizeazd ince-
perea sablaril, Dupd o anumiti pericadd de {imp releul 1RTp se
deschide, deconectind bobina relenlui intermediar 3RI

Unul dintre contactele normal deschise ale releului 3RI intre-
rupe circuitul de autoalimentare, iar celilalt contact normal deschis
intrerupe circuitul de alimentare al bobinelor demarorului magne-
tic 6DM si releului de timp 1RTp pe care le deconecteazd impreuni
cu lampa de semnalizare LS. In acelasi timp se deconecteaza si
electromagnetul EM peniru actionarea clapetelor care se inchide
intrerupind astlel intrarca alicelor melalice in meecanismele de sa-
blat si sablarea se termind, incheindu-se astfel ciclul de curitare
a pieselor, Electromagnetul EM, deconectindu-se, aclioneazd o pir-
ghie corespunzitoare a limitatorului de cursd 2LC. In acest caz se
inchide circuitul bobinsi de alimentare a releulul de timp 3RTp,
deoarece contactul normal deschis al limitatorului de cuwrsd 1LC
era inchis la pornirea mesei, iar comutatorul 2CU se afld in pozitia
de comandd 5, inchizind circuitul de comandi automat, Contactul
releului de timp 3RTp, care intrd in functiune cu intirziere la de-
conectarca hobinel 3RTp asigurind astfel evacuarea resturilor de
alice ramase In mecanismele de sablat dupd inchiderea clapetei,
asigurind si inchiderea eircuitului de alimentarc al bobinei dema-
rorului 4DM al motorului 4M pentru actionarca platlormel rota-
tive. Totodatd se deconecteazd si eclectromagnetul de frinare EF
eliberind dispozitivul de actionare a platformei rotative care incepe
sd se roteascd, deplasind masa urmétoare in camera de lucru, in
timp ce prima masi pirdseste camera de curifare.

La rotirea platformel cu 120° contactul normal inchis al limi-
tatorulul 1LC se deschide, lavorizind deconectarea eclectromagne-
tuluj de frinare EF si a motorului de actionare 4M, cu care ocazie
platforma rotativi se opreste. Apoi ciclul de lucru se repetd.

Functionarea instalatiei in regim semiautomat. La functionarea
in regim semiautomat se obtine de obicel acceasi succesiune a faze-
lor, insd numal in decursul unui singur ciclu. Pentru fiecare repe-
tare a ciclului este necesar s8 se apese pe unul din butoanele de
comanda HBC; 6BC; sau 78C.

In regim semiautomat comutatorul 20U se afla in pozitia de
comandad V.

La apésarca unuia dintre cele trel butoane de comandi pentru
pornirea in regim semiautomat a instalatici, se conecteazd releul
de timp 2RTp al cérul contact normal deschis blocheazd contactul
normal inchis al limitatorului de cursid 1LC care este deschis.
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Contactul normal deschis al releului de timp 2RTp se conec-
teazi instantaneu la conectarea releului si se deschide cu intirziere
dupd deconectarea hobinel.

Protectia motoarelor electrice si a aparatajului electric de co-
mandd gi semnalizare fmpotriva scurtcircuitelor si a suprasareini-
lor este realizatd cu ajutorul sigurantelor fuzibile si a releelor ter-
mice Rt

Pentru deconectarea motoarelor de la refea in cazul arderii
sigurantelor, schema este prevdzutd cu relee de Intrerupere a fazei
RiF, ale cdror bobine functioneazd normal la o tensiune de 12 V
in curent alternaliv.

In cazul cind se arde siguranta, releul de intrerupere a fazel
intrd in functiune instantaneu si prin contactul siu normal inchis
Intrerupe circuitul de alimentare al demarcrulul magnetic cores-
punzitor.

Dupd intrarea in functiune, readucerea releului de intrerupere
a fazel In pozifla normald este posibila numal prin apisarea unui
buton care elibereazd clichetul mecanismului releului.

Pentru coborirea tensiunii in circunitul de comand3, schema cste
prevazutd cu un iransformator coboritor de tensiune de la 220 la
12 V notat cu Tr in schema,

2.8. UTILAJE FOLOSITE IN ATELIERELE DE VOPSITORIE
ST ATELIERELE DE IMPREGNARE, PRINCIPII DE FUNCTIONARE
51 SCHEME ELECTRICE DE ACTIONARE

In industrie se impune realizarea unor protectii corespunzaloare
a utilajelor si instalatiilor cu un grad de finisare §i rezistenid buni
la agentii atmosferici §i chimiei specifici conditiilor de luecru.

Pentru realizarea unei producfii de utilaje in serie, proces de
fabricatie care constd in aplicarea unei tehnologii de vopsire, us-
care la rece, prezintd dezavantajul cd necesild spafii mari de depo-
zitare si condilii speciale de temperaturd si umiditate. Din aceste
considerente in practicd au inceput sa8 fic utilizate din ce in ce mai
mult instalalii de uscare cu temperaturi de lucru ridicate, care folo-
sesc ca sursd de Inclzire aburul, gazele de ardere, energia elec-
tricd ete. se folosesc astfel cuptoare de uscare cu raze infrarosii s
prin radiatie-convectie.

Schemele electrice de actionare a acestor cuptoare se reduc in
general la actionarea ventilatoarelor pentru recircularea acrului
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cald in cuptoare in vederca omogeniziril temperaturii si la schema
de legdturi a hecurilor (in cazul cuptearelor cu raze inirarosii).
Pentru operatiile de impregnare utilajele folosite sint in gene-
ral similare cu cele din wvopsitorii din punct de wvedere al aclio-
ndrii electrice. O deosebitd ateniie trebule acordald transportului
in atelierele de vopsitorie si impregnare in vederea realizirii unuoi
flux tehnelogic cit mal judicios. Dintre utilajele de transport eu
actionare meeanicd, frecvent utilizale in alelierele de vopsitorie si
7
&

7

Fig, 2.20. Schema electricd a transportorulul suspendat.

impregnare sint transportoarele de diferite tipuri (la sol sau sus-
pendate), precum si instalatii de transport folosite si in celelalte
ateliere prelucrdtoare sau de montaj.

Pentru transportul pieselor in ateliersle de vopsitorie si im-
pregnare, se folosese transportoare sugpendate actionate de moteare
asincrone trifazate cu rotorul In scuricircuil, de 4 ¥W, la tensiunea
de 220/380 V si avind turatia de 1000 rot/min.

Schema electricd de actionare a unul astfel de transportor este
reprezentatd in ig. 2.29. Prin inchiderea intreruptorulul manual I
se pune schema sub tensiune. Prin apdsarea butonului de pornire
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BP se inchide circuitul de alimentare al bobinei contactorului de
linie, care igi inchide contactele sale normal deschise C din cir-
cuitul statoric al motorulul si motorul porneste. Odati cu inchi-
derea contactelor principale C din circuitul statoric al motorului,
se Inchide gl contactul C), care sunteazi butonul de pornire BP,
facind posibild funclionarca meotorulul si dupd ce acesta nu al
este apésat. Oprirea transportorului se face prin apésarea pe buto-
nul de oprire BO, care deschide cireuitul bobinei contactorulul de
linic; contactele acestuia din circnitul statoric al motorulul se des-
chid determinind oprirea transportorului. Pornirea transportoruluil
aste posibild numal la o noud apdsare pe butonul de pornire HP.

Protectia echipamentului electric impotriva scurtcirenitelor si a
suprasarcinilor este asiguratd prin siguraniele fuzibile SF si releele
termice It

2.9, BANCURI DE PROBE, RODARE SI REGLARE A UTILAJELOR.
PRINCIPII DE FUNCTIONARE SI SCHEME ELECTRICE DE ACTIONARE

Bancurile de probe, rodare si reglare a ufilajelor industriale
sint instalatli complexe care cuprind o serie de elemente nccesare
pentru efectuarca tuturor probelor necesare asupra diverselor ti-
puri de utilaje industriale. In fig. 2.30 este reprezentatd schema
monofilard a unul banc complex de control electrie pentru motcare
electrice asincrone cu putere pind la 100 kW.

Conform acestei scheme, bancul de control electric pentru mo-
toare asincrone este construit in special din diverse surse de ener-
gie electricd, cum ar fi reteava indusiriald directd, reteaua indus-
triald prin intermediul unui autotransformator sau alfernatoare cu
tensiuni si frecvente variabile.

Pentru a avea posibilitatea folosirii uneia sau alteia dintre surse,
la diferite puncte de control ale bancului de probe, sint previzute
18 panouri de distributie, pupiirele P, P;, P; st Py pentru pro-
barca motoarelor montate, pupitrele B,, B, si B; peniru diverse
probe intermediare executate dupd diverse faze de bobinare, plat-
forme pe care se monteazid motoarele de probat.

Alimentarea bancului de probe se face prin panoul 1 dintr-un
post de transformare corespunritor, panou in compozitia cdrula
intrd un separator, un Intrerupfor automat pentru proteciia intre-
gului bang, precum i 0 serie de aparate de mésurat necesare pen-
iru maésurarea parametrilor retelei industriale la intrarea in plat-
formai.
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Panoul 2 cuprinde aparatura necesard pentru alimentarea auto-
transformatorului reglabil AT si pentru conectarea acestuia la pu-
pitre de control P, sau P,

Panourile 3 si 16 sint identice ca aparaturd de protectie, coneo-
tare sl comandd dind posibilitatea cuplirii directe a retelei in-
dustriale la pupitrele de control P, P, si respectiv Py, P,.

Panourile 4 si 12 cuprind aparatele de proteclie, conectare si
comandad ale grupurilor de excitatoare G, G, antrenate de moo-
rul asineron M, sl respectiv generatoarele (7, G5 anirenate de
motorul Mg Aceste excitatoare sint pgeneratoare de curent con-
tinuu cu autoexeitatie, reglate cu ajutorul reostatelor de cimp RG,
Rz, R(r; si RGy montate pe pupitrele de control P, si Py si sint
folosite pentru excitarea generatoarelor sincrone GS,, GS; si a
generatoarelor de curent continuu Gy, Ge, generaloare ce pot [
lransformale si in motoare de curent continuu cu viteza reglabila.

Panourile 5 si 13 au in compozitia lor aparatele pentru conec-
tarea excitatiilor generatoarclor de curent alternativ S, si respec-
tiv (38, excitaiii alimentate de la generatoarele G, si Gy, cum si
conectarea alternatoarelor la pupitrele de conirol P, si Py

Panourile 6 si I4 cuprind aparatele pentru protectia, conectarea
si comanda motoarelor asincrone M, si respectiv. M;, moteare ce
antreneazi generatoarele GS;, G; si respectiv GS; si G,

Panourile 7 si 15 servesc pentru conectarea excitatiilor gene-
ratoarelor de curent continuu Gy si respectiv Gy precum si pentru
conectarea acestor generatoare la pupitrele de conirol Py, Py sau
pentru conectarea gencratvarelor infre ele, in care caz unul dintre
generatoars lucreazad ca motor.

Panourile 8 si 10 cuprind aparatele necesare pentru protectie,
comandd si conectare a transformatoarelor si redresoarelor nece-
sare excitaliei generatoarelor de curent alternativ G5, G5y, GS,.
(¢S5 si a acestor alternatoare la pupitrele de control intermediar
By, B,, By sau pupitrul P, pupitre pe care sint montate reostatele
RGS,, RGS, RGS, RGS; din circuitele de excitatie ale acestor

generatoare.

Panoul 9 serveste pentru protecfia si conectarea motoarelor M,
si M, motoare ce antreneazd alternatoarele GS; GS; gl respectiv
S, G55,

Panoul 11 este dotat cu aparaturd de protectie, conectare si co-
mandd a motorulul M; care serveste la antrenares alternatorului
de medie frecventd (S, alternator care primegte excitatic de la
grupul transformator redresor montat in panoul 70 si care este
conectat cu reostatul de excitatie RGSg la pupitrele de control
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intermediar B,, By, Bs printr-un sistem de C]:Cﬁ.l‘e care trimit -tm_l—
siunea de excitatie si tensiunea generatorului dintr-un puplira In
altul. )

Toate masinile electrice prevazute In schemd se mr?n’f?az.?:se—
parat de panouri, pupitre sl platforme intr-o sald speciala, cenu-

mitd sald o masinilor. ‘ 1 _

Se remarca faptul cd toale comenzile concetdril dn:'orsea:';‘:- sa:
de energie electricd la cele patru pupitre ::;ﬂr: bancului :;or_r},l.,-lfxw cu,
control. sint dublate, putind fi efectuate atit de pe panom-nﬁj {_.O;LSJ—
punzdtoare, cit i de pe pupiirele unde ajung accste surse. T
ascmenea, pupitrele sint prevazute cu toatd aparatura de 111“%2$Ll1,lc1
necesard executdrii tuturor méasurdrilor care se fac asupra L.—.D‘fffi-
relor supuse controlului (voltmetre, ampermetrej:r _fr-uc:ve‘nt_n‘"t:;, re,
wattmetre); aparatele sint de o inaltd cl‘zl-usé de I}'L"(z.h.u:.]'?_‘, Iapie‘ Lfi.ose-
hire de aparatele de pe panouri, care fiind aparate mdl.r;!atoglx., r‘lu
este nevole sd aibd clasdi de precizie mare.nf’e:ntru pyobeie ‘[.:ILJ.St] a-
pungeri [iccare pupitru este cct::‘.pat"cu cite o statie de strapun-
gere cu tensiund reglabile (v. cap. 111, fig. 3.1{?.).‘ ‘ o

Pentru prohele ce se fac motoarelor mici la tensiunea 11‘»3}{5-1@1
industriale (in special rodaje), motoarele se n}ont&aga pe_plat r_.nu
mele metalice ecorespunzatoare pupltrelor Py §l P, 8l ch:jpa texeLu:
tarca legiturilor motoarclor l I‘x:ornele Pu}}ltl‘elﬂl‘, se executd por
nirea cu ajutorul aparatajulul din panourl. . . o

Mo<oarcle mai mari, motoare ce nu permit pornirea directd rp}‘ll‘l
concctare la tensiunea retelel industriale, se monteaza pepla.io\z;—
mele metalice corespunzatoare pupitrelpr de control Pg. S_I'.P-J, ?:11_
tuatie cind pornirea se face cu ajutorul a?ut-otrans[’.orm—at-oaéulor te
poriﬁre ATP, 51 ATP, montale {ir{gé pupitre. in ‘cazuj ci‘p : ae?srz
probe impun o tensiune constania in timpul pmhem}-,ien51}4{1:91;&50
de obicei nu poate fi asiguratd de reteaua m—:}ustnma‘, l:p%o jej-l. e
executd prin conectarea la pupilre a aui_:ﬂi-ran's[‘orn’}atorul ui regla
AT si a autotranstormatoarclor de pornire ATP, si ATP,.

I;’l cazul probelor de scurteireuit sau de functicnare 1:;'? i:;er}-
siune maritd faii de tensiunile ncln'urnale, motoarcle de Ew?a E:f
monteazi pe platformele corespunzitoare pupiirelor _1}’2 i ‘ J,tf.loit':: o
tindu-se la bornele corespunzatoare gencrat{.)al‘elﬂl"’ de E:ﬁnen td ‘._1
nativ GS;, 81 GS;. Pentru efectuarca probel se purno?c_n;i_rqnai{e:
M, si My sau My si M;, pentru aciionarea a_lternato.ru ul 7 1,.3 e
axcitatiei sale Gy, sau ali,ernatm*UIU} Gé §ia excitatie] '.sz:ﬁj__*x:,
avind ’grijé ca reostatele RG, sau RGy din circuitele de f?m'mi_l-cgﬁ;z
a generatoarelor de curent conlinuu Gy, respectiv G, sa fie Inlrodus
in circuit in intregime,
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Pentru prol
ba de seurteireud
- HL ircult, se caleaza
se probeazi si » ) caleazd rotorul m -l
conectare se E.?caft?p‘a efectuarea tuturor manevrelor n{a)}?l.}ﬂm i
ratorului G, sau G incet reostatul RGy sau RG, din excit togare iy
tensiunea acestor H:e faI.JE ce duce la excitarea lor, lar m:i'lgwgene_
generatoarelor de %lfml.d“nare’ aplicata circuitelor de .tlxc'tLtParm
acestora, mérire Ea-‘]e‘?t atberiiatly, CSymau oy mércﬁt{- tl s
; S o ™ g o Fle
fomal caign pr‘nbpag ;T:bu,g Uplrlta cind curentii aqu-bitjeg?—lrﬁea
YT : 1 rotorul calat sint B s ' )
S kL el A ! alat sint egall cu cel ninali
P,.n‘r?g-tti)u -'?;? 1:11 acest fel tensiunea de %cuf*t}i-wt{}%t ke
. entru proba de functionare 1 o R
jul motorului, dec RUlOpare 12 endiane maniy, se Lo Cale
siune, dupi éﬁétzneimd In prealabil motorul de iag&QLffsiaLc‘iﬂ f{'ﬂd_
et tensirnee mile fioxlectal-ea si reglarea Len%iuﬁii f—‘,_Len_
acoleasi m'mex'rg C PIogse de alternaloarele GS, sau (_\gpalcate
e e e 1 el 5 T i
Biaselch: Ataacts ?‘%‘ 1‘3 proba de scurteircuit El_line'x la :, 1 pfln
nominald a n*-o'-c;'ru-lgpbl.uae’,.m,,arjta ca valoare fata de t@r?q?mea
minata. ) }, se aplica pe o perioadd de timp bine cil:-ltr-:}?‘a
Pentru efe | -
L ctuarea probei ¢
femefunt o praobel motoarelor care functi %
i Ty alhe e ac: ! are functioneaz
nuite, "figdul dzli fl :src\fc_nte decit cele ale retelelor fnerLsc‘lé?l 1161 al_te
. aul de manevrare este mal complics i o ghlj=
um urmeazi: piicat, procedindu-se dupa
— se monteazi
respunzitoare pll[’.lifl:‘r?;fsjt: r;ll qii };)l‘oljat BE Vanidip plevormele co
supune ] : 2 ¢ 7 (pentru a urmari mai I
punem C? a fost montat pe platforma pucpi1;511?11:111L lPn;:dl SRR
— se efectucazd legi ' 2l
T TOr gélr:a;if;lml;flatgra la clemele din panourile } si 15 pe
T : i si generatorul G s CErS e
regim de v cA ap 76§ orul Gy, care va functi -
o motor si se poatd face legdtura f’]ocf;icgfL va functiona in
— se porneste motorul ] - = ’
citatoare ce a??l'gon_tzml.vm M, pentru antrenare excitatoarei G
M & e' L—.?ff‘d excitatia generatorului Gy si se f{h %
reostatul este ian pozilia de curent de excitatie minim d'l}feaza
A : rodus in circuitul de autoexci e o
ik excitare a generatoru-
_ — se porneste motorul M
51 se comandi conec M, pentru antrenarea generatorului G
o R R ATl v 5 eratorului Gg
ator: citalie pentru acest gene-
) - s¢ porneste motorul M
(r, (excitato Lo Donli B Rmirend. excitatoc
2 AtoaAre car . b 5 z ERCILH L0 ”1' i
alternativ Gé” o i pmeniteauil nucttatiile gt-‘ﬂerato-ruluoildi_l& gt
s v an‘rz{! si generatorului de curent continuu G fe] CUEeHE
Y fren A=y o) o LLL h i
gencratorului E azz}’f-a.,"md LIS 8 reostatul de CKCit;ﬁED ?f:ilﬂt Cﬂ}
Pent s s 02 i i,lti'mlzlp:ﬂ introdus in circuitul de excrit’;t»‘:
b vea o excitatle cit mai micj + oy
tul de excitatle Bto. ol I micd la alternatorul GS,; m*osta:
L 1 generatorului G, trebuie si fi S i
o0 ie scos din

circuit pentru a avea excitalie maximi la generatorul folosit ca
motor (g, penira a impiedica ambalarea sa la conectare;

__ se fac comenziie pentru conectarea tuturor pxcitatiilor gi pen-
tru conectarea generatorulul G, si motorului G,, fapt ce duce la
constituirea unuli grup generator motor care va avea o plaja foarte
mare pentru reglarea turatiei;

— dupd pornirea motorului G, tapt ce duce la antrenarea ge-
neratorulul de curent alternativ GSy, se regleazd regstatele de exci-
tatie RG, s RG, ale grupuiui generator motor si al alternatorului
pind cind se obtin valorile cerute ale frecventei si tensiunii sale;

_ se executd legaturile electrice ale motorului de probat la
bornele corespunzatoare ale pupitrului Ps;

— se conecteaza alternatorul GS;, 1a pupitrul P, si deci la mo-
torul de probat, urmarindu-se comportarea acestuia la parametrii
reglati.

Pentru probarea unui alt motor se comandd numai deconec-
tarea alternatorului GS; de la pupitru de commandi, se schimba
legdturile la un alt motor de probat 5l se comandi apol coneclarea
pupitrului la alternator, numal faeind toate manevrele aritate.

Se poale observa ci daci generatoarele de curent continuu Gy
si Gy sint reversibile, peniru probarea motoarelor la frecvenie dife-
rite se poate folosi §i situatia inversa, adica folosind generatorul Gy
ca motor, in care Caz motoarele de probat trebuiesc montate pe
platforma corespunzaloars pupitrului Ps. De asemeni cind clemele
din panourile 7 si 15 sint montate pe pozitia In care tensiunile ge-
neratoarelor de curent continuu Gy si Gg sint conectate la pupitrele
P, 51 Py, baneul de probd pferd si tensiuni continui necesare pentru

efectuarea probelor §i reglajelor corespunzatoare motoarelor de cu-
rent continuu.

La efectuarea probelor de control intermediar al hobinajului
statoarelor motoarclor asincrone §i anume proba de simetriz a cu-
rentilor pe laza si proba de alimentare a ctatorului la tensiuni
nominale se lucreaza la pupitrele B, B, si Bs unde sint aduse si
comenzile pentru pornirea si oprirea de la distantd a motoarelor
Mg, My si Ms.

Pentru proba de cimetrie a curentilor pe faza, statorul se conecs
teaza la bornele corespunzatoare ale pupitrelor de control By, B
sau Bj, se comandd pornirea motorului M, sau motorului My pen-
tru antrenarea generatoarclor de curent alternativ GS,, G5, sau
GS,, GS; dupa care se comandd cuplarea tensiunil de excitatie
care cste produsd de grupurile i ransformatoarelor redresor, avind
rijd ca reostatele de excitatie RGS, RGS,, RGS, sau RGS; ale
alternatoarelor si fie pe pozitia de curent de excitalie minim, deci
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pe tensiunea minima a alternatoarelor. Se regleazi excitatia pini
cInd' curentii absorbiti de fazele statorului devin egali cu 'curen—tii
nominali ai motorului asineron, observindu-ge egalitatea lor (in
caz de inegalitate Inseamna ci bobinajul nu este corect executat)
notindu-se tensiunile pentru care curentii au aceste valo:d-i o
La proba de alimentare a statorului bobinat la tensiuni nomi-
S?gedso ETIIDUDSEILEIJCE un generator de curent alternativ cu frém-'entﬁ me-
ma.ri.e #, pentru ca curentii absorbiti s nu aibi valori prea
" Pentru el‘uct‘uax:ea acl{-::;'l;ei probe se comandd pornirea motorului
A4y pentru antrenarea alternatorului 35, de 2100 Hz si cu :
tensiunii de excitatie, Stator 1 oitinsa bo e
X atie, tatorul de probat se monteaza pc masa de
conirol, din apropierea pupitrelor By, B, sau By legindu-se de bor-
nele corespunziitpare acestui alternator, dupd care se comandi r‘:u—
plar::aa statorulul cu generatorul de curent alternativ cu frocvents
de .‘HQU Hz. Cu ajutorul reostatului de excitatie RGS; se Lreg‘léaéé
c:xmlfap.lst alternatoruiui In sensul maririi tensiunii sale’pina la cea
gféfiga a, urmérindu-se incélzirea statorului si curentii absorbiti de
Pupitrele standului de probe, avind statii de strapungere cu
tensiuni reglabile folosesc si pentru ecfectuarea acestei probe, probd
ce are drept scop determinarea punctelor slabe ale izolatici infa-
surarilor, intre ele sau intre cle si masa. Bl

i5

3. EXPLOATAREA, INTRETINEREA
SI REPARAREA ELEMENTELOR
DE ACTIONARE A UTILAJULUI
INDUSTRIAL

31. CONDITIILE TEHNICE PE CARE TREBUIE SA LE
INDEPLINEASCA ECHIPAMENTUL ELECTRIC PENTRU

ACTIONAREA UTILAJULUL INDUSTRIAL

Mirimile cele mai semnificative peniru aparatele electrice de
joasd tensiune, folosite in actionarca utilajelor industriale sint:

— Felul curentului electric: continuu sau alternativ.

— Freeventa curentului eleclric reprezentatd de numdrul de
perioade de timp pe secundd. In cazul utilajelor industiriale aceastd
frecventi este de 50 Hz gi mal rar 60 Hz.

— Tensiuneq nominald a aparatelor elecirice este valoarea ma-
xima a tensiunii, pentru care sint construite aparatele electrice g
in functie de care se lace incercarea de verificare a izolatiel apara-
telor. La aparatele de joasd fensiune, standardele previd ca ten-
siunea real aplicatd la bornele aparatului poate depdsi cel mult
159/, din valoarea tensiunil nominale.

Conform STAS 553-68 valorile standardizate pentru tensiunile nominale
ale aparatelor de joasd lensiune sini:
— pentru curent alternativ
24; 48; 110; 127; 220; 380; 500; 1 GO0 W

— pentru curent continuu
24; 48; 1103 125; 220: 2503 440; 7a0; 800; 1200 .

__ Curentul mominal al aparatelor electrice este valoarea cea
mai mare a curentului clectric pe care aparatele o pot suporta un
timp indelungat, fird ca incdlzirca diferitelor elemente ale lor si
depaseascd valorile prescrise. In funciie de valorile nominale ale
curentilor se stabilesc toate incercdrile de verificare a incalzirii
aparatelor electrice.
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Conform STAS 4479-61 walorile standardizate pentru curentii rominali ai
aparatelor electrice de jeasd tensiunc sint*) (pentru curent allernzliv si con-
tinu):

10, (12), {16), (20, 25, (31,5), 40, {50), &3, 80, 100G, (125), 160, 200, 250, 315,
400, (500), B30, (BOQ), 1000, (1 200y, 1600, 2000, {2 300, 3 150 A,

— Caracteristicile de servicin ale aparatelor electrice sint ca-
racteristicile cu care funclioneazd aparatele in exploatare si ale ci-
ror valorl (tensiune si curent) sint mal micl decit cele nominale.
In general pentru funciionarea la diverse caracieristici de serviciu
ale aparatelor se inlecuiesc o serie de elemente constructive ca
bobine de tensiune, bobine de curent, contacte, relee termice cte,
cum si comutatoare de eonexiuni,

— Frecventa nominald de conectare a aparateler elecirice care
constd In numarul maxim de conectdri in timp de o ord la tensiu-
nea nominald a aparatelor.

— Durate relativa de conectare a aparatelor electrice, repre-
rentatd de raportul proceniual dintre perioada de luecru dintr-un
clein (In care aparatul este parcurs de curent) si durata totald a
ciclului; este folositd In cazul serviciului intermitent in care apa-
ratele electrice executd un numdr relaliv mare de conectirl si de-
conectdri, timp in care pirtile conducitcare de curent, contactele
sl plesele In migcare sint supuse puternic solicitdrilor termice si
moecanice,

Valorile standardizate ale freoventel nominale de actionare si
ale duratei relative de conectare (dupd STAS 553-68) sint indicate
in tabelul 3.1 impreund cu timpul de lucru, pentru diferitele durate
relative de conectare,

— Rezistenfa la uzurd mecanicd a aparatelor electrice este re-
prezentati de numérul maxim de manevriri peniru care se garan-
teazd rezistenta mecanicd a aparatelor in cazul functionarii in gol
farda curent, fiind acticnate de dispozitivele proprii de actionare.

— Rezistenfa la uzurd electricd a aparatelor electrice este re-
prezentatd de numarul maxim de meanevrari sub sarcina nominald
pe carc aparatele le poate suporta fard delectdr] si fard schimbarea
pleselor de contact. De obicel rexistenta la uzurd cleclricd este de
109/ sau 51/, din rezistenta la uzura mecarici.

— Cuapacitatea de vupere nominald a aparatelor electrice de
intrerupere este valoarea curentului maxim, exprimat in kiloam-
peri, pe care il pot rupe aparatele la tensiunea lor nominald cu con-
ditia sa rdmina in stare de functionare.

) Valorile subliniate sint cele mal wzuale in constructia aparatelor elee-
trice din tara noasicd, iar cele din parantezd nu sint recomandate de standar-
dele noasire,
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Tabelul 2.1
Timpii de luery, in 5

| Freevenla de acticnare, cleluei pe ord
Durats de

| concetars clasa 0 | clasa 1T | class IL | dlasa ITE | closa TV clasa V
i i | a0 150 | 800 | 1200 | aoou
15 a0 ‘ 13 3.6 0.9 0,45 U.?S
25 150 S0 6,0 15 0,75 0,3
40 240 48 9.6 2.4 1.2 0,48
€0 260 73 144 36 18 0,72
100 a0 120 ‘ 24,0 G,0 3.0 1.2

In general capacitatea de rupere a aparalelor electrice are urmétoarels
valori;

— 0 — penlra separatoare;

— egald eu curenful nominal pentru inirerupioare cu pirghii;

— egald cu 6—I10 ori cursntul neminal, pentru contactoare;

— egald cu de 30—40 ori curentul nominal peniru Inlreruploare awtomale.

— Curentul limitd termic al aparatelor electrice este represcn-
tat de valoarea curentului de scurleircuit, exprimata in kiloamperi,
care poate stribate aparatele un anumit timp (de Crbi-ceui H] sau 1_U §}
fird ca incilzirea ciilor de curent ale aparatelor sd depiiseascd limi-
tele stabilite de norme.

— Curentul limitd dinamic al aparatelor eleclrice este repre-
zentat de curentul maxim, exprimat in kiloamperi, care poate stra-
bate apamatele, fird ca ele 53 fie deteriorate mecanic din cauza
fortelor clectrodinamice ce apar la trecerea curentilor de scurteir-
cuit prin aparat. .

— Capacitatea de inchidere a aparatelor elecirice este repre-
zentati de curentul maxim pe care aparatele il pot stabili la in:
chidere, la tensiunea nominald, cu conditia ca aparatele sa rﬁmiAna
in stare de functionare. De cele mai multe ori capacitatea de in-
chidere este mai mare decit capacitatea de rupere.

— Gradul de protecfie al aparatelor clectrice este reprezentat
de constructia carcasei in care sint introduse aparatele si chiar de
materialele din care sint executale piescle functionale ale apara-
telor.

Conditiile normale de proteclie ale aparatelor electrice sint pre-
vizute in STAS 5325-70 si se referd la:

— proteclia personalulul conira atingeril pie*:.jelor interioare
aflate sub tensiune sau a partilor mobile din interiorul aparatului
si prolectia impotriva patrunderil corpurilor solide;




— protectia contra pitrunderii apei;
— protectia contra deteriorarilor meecanice.

Confarm STAS §5325-70 gradul de proteciie al aparatelor electrice se no-
teazd cu literele TP urmate de irei cilre care in ordine indicd gradul de pro-
toctic pentru fiecare din cele irei feluri de proteclie ardtate. In tabelul 3.3
se dau semnificatiile caracteristicilor gradelor de proteciie conform STAS
232570,

Cunoseind semnificatia fiecdral cifre putem determina gradul de pro-
teclie al aparatului electrie, In acest fel putem vedea ci soclul pentru sigi-
ranfe fuzibile LF care are gradul de protectie 1P 300, are protectia impotriva
atingerii cu unelte sau alte obiecle similare de dimensiuni mici, protectia tm-
poriva pétrunderii corpurilor solide wmicl, dar nu are protectie Iimpotriva
piirunderii lichidelor si contra deteriordriler mecanice, cees ce inscamnd cd
pot Ii montate in locuri deschise, fard praf, ferit de corpuri lichide si lo-
VIl Mecanice,

Spre deosebire de soclul LF, soclul de sigurantd LT cu gradul de profectic
TP 000, nu are nici un fel de protectie, deci la montarea lor irchuie =& se
aibd In vedere asigurarea unui loc corespunzditor,

Cea de a treia cifrd caraclerislicd a gradului de protectie se aplicd nu-
mai penlru aparate electrice si impune la dncerciri pentru flecare grad de
profectic o anumitd masd a berbecului de lovire asa cum se powale vedea In
tabelul 3.3,

In tabelul 3.4 sint date cele mai uzuale grade de prolectie conira atin-
gerii g1 pilrunderii corpurilor strdine solide si lichide.

"~ Pentru aparatele clectrice se gplicd printr-o liniutd separat si o a treia
<ifrd caracteristicd pentru protectia mecanicé,

Pentru mediile cu pericol de explozie se folosesc aparate cu
protectii speciale, antiexplozive, antideflagrante, conform STAS
B877-68.

Dupéd modul de protectie, echipamentele clectrice cu protectie
antiexplozivi, antigrizutoasi se clasificd astfel:

— protectia In carcasi antideflagrantd este modul de protectie
la care partile ce pot provoca aprinderea amestecurilor explozive,
sint Inchise intr-o carcasi ce suportd fari deteriorsiri presiunea ex-
ploziei din interior §i fmpledicd transmiterca explozie! mediului am-
biant;

— proteciia cu sigurantd mdiritd, este modul de protectie in
carce clementele echipamentulul electric sint construite si dimen-
sionate astfel incit In exploatare normala si fie exclusd formarea
de scintel, arcuri electrice sau temperaturi periculoase; _

— proteclia in ulel este modul de protectie in care pHrtile care
pot provoca aprinderea amestecurilor explozive sint cufundate in
ulel la o adincime la care arcul electric, scinteile, piesele calde
sau gazele calde aflate sub ulei, si nu poatd provoca aprinderea
amestecurilor explozive aflate deasupra uleiului;
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Tahelul 3.3

Conditiile de incercare la protectia contra deterioriirilor mecanice

Conditii de rezistenti mecanici
Simbel — o treia cifrd Masa berbecului 3 .

enracteristicd Jege Indltimen de efiderc Deplasazea orizom-
. iy talii 8 berbeciilui

m

0 - i =

1 1,15 40 2

2 0,5 40 B0

3 1,5 410 B0

4 5 40 80

o 15 40 80

Tabelul 5.4

Grade uzuale de protectie impotriva atingerii
si patrunderii corpurilor striine solide si lichide

Primp eifrii
caracteristicd-

A doua cifrdi caracterizticd (protectia conlra pdtrunderii

: lichidelor)
(protootisn cone
Simbal tra stingerilor s
sl o pitrunde. ] |
Tii eorpurilor o 1 @ 8 | 4 5 [ i ] 8
stréine solide) | |
IP 0 pong | om [ s fem [ ae | s w - | =
1P 1 IP10 | IP11) P12, — = = = =z
P 2 IP20 | P21 | 1P22 | IP23 = = = = E
P 3 IP30 | IP31 | IP32| IP33 | IP34 = — & o
1P + P40 | TP41| IP42 | IP43 | P44 - i -
1P 5 IP50 | 2 — —_ = IP54 | IP55 = = i
P 6 IP60 | 1= =t || #= — | IP65 | IP66 | IP67 | IPG8

— protectia cu ventilalie este modul de protectie la care pir-

tile echipamentului electric care prezintd pericol de aprindere sint
izolate de mediul inconjurdtor printr-o carcasi in care se mentine
cu suprapresiune, un mediu de gaz nepericulos, aer curat sau gaz
inert, in scopul de a preveni aspirarea amestecurilor explozive din

acest medin;

— protectia in nisip de cuart este modul de protectie prin care
partile echipamentului electric care prezintd pericol de aprindere
sint izolate de mediul inconjurdtor intr-o masd de nisip de cuart
de o anumitd compezitie granulometricd astfel incit arcurile elec-
trice de avarie produse la piesele electrice din nisip, nu pot pro-
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diferentiate dupii clasa de explozie si grupa de aprindere

Amaestecurile explozive de gaze sau de vapori,

Tabelul 3.5

Simbolul cla-
sei de explozie

Simbolul grupei de aprindsre

5d ca | 63 | Gt G5
i3 Metan = | — —_ —
1
|
: Acetond Alrcoaol Benzind Aldchida
. atilic Titei aceticd
| Etan i-acetat
I de amil
Avetat n-hutan n-hexan Eter etilic
| de etil
‘ Amaoniac n-gleoal
Benzen butilic
II pur —
.'HLCiCI
acetic
Oxid de
carbon
Metanol
| Propan
Toluen
| [
| |
III 1 Gaz aerian — Titei - —
‘ etilend
IVa Gazdeapi = HE =
| hidrogen
IVh | — - — — Sulfurd de
| carbon
IVe = Acctilend — = =
I |
IVn Toate gazele clasel de explozie IV
L]
i 00



voea aprinderea mediulul inconjurdtor, aprindernausa nu poate i
provocatd nici de arcurile electrice nici _-d'e incélzirile de la supra-
fata nisipului sau de la suprafaia carcasei; ‘

— protectia cu sigurantd intrinsecd este modul de protectie prin
care limitele paramelirilor circuitelor electrice se sta.hi\lﬂesc astiel
fncil scinteile electrice (posibile in situaiia normald adicd conecta-
rea si deconectarea circuitului sau cele provocate in sitUaf,'ii.cle
derax&:’amcnte, adicd securicircuite), precum si alte efecte lermice,
sd nu fie capabile sd aprindd amestecul inflamabil;

Tabelul 3.6

Simbolizarca protectiei antigrizutoase si antiexplozive

| Modui |7 Clasa | Grupa
Eimboluri Specificarea L:ic?ir:_ 11;11%:‘:’1 .p;l‘;d-‘t-n
Prt)l,tx'tie antigrizutoasa @
Simbol - " - -
general I Protactie antiexplozivi @
! = o
Protectic in carcasi umirbe}’_i?gi‘anta a i
Protectie cu siguranfd mdritd 5
Simbal Protectie In ulei B L:
pentriy Frotectie cu venilafie Iorfatd v B
modul Protecte cu suprapresiune h-tfm-:é | vp =
de pro- Protectie cu nisip de cuart {drd ecran n
teclle Protectie eu nisip de cuarf cu ecran ne
Protectie cu sipuranid intrinseci i
Protectie speciald X
Lirgimea 1
\ eriticd a . 1T
31 Tl : ] (B 5 o 1 3 )
E’;:?E\;L m{:ﬂ:\?hlfu—- >=0,6 mm— &1 mm _ | BE L _
de lud pentru | 5598 mm —— 0.6 mm IVa
s, | lungimea QU,BE Ly Ivh
i | minim# 1 Ve
| de 25 mm I IV n
| sapitde b L . -
1 '
— >450°C | - G1
Elataalil 300°C — 450°C G2
grupel 200°C — 300°C - | - | G2
sl 125°C — 200°C G 4
aprinders 100°C: — 135°C | G5
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— prolectia speciald cuprinde alte moduri de realizare a pro-
tectiel antigrizutoase §i antiexplozive stabilite pe baza unor cerce-
tiri speciale.

In afard de modul de protectie al aparatelor electrice in con-
struciie antiexplozivd antigrizutoasi, protectia se mai diferentiazi
prin clasa de explozie si prin simbolul grupel de aprindere, ecle-
mente ce Indicd amestecurile de gaze la care pot fi folosite, con-
form tabelului 3.5.

Simbolizarea protectiei antigrizutoase 5] antiexplezive se face
conform indicatiilor din tabelul 3.6, dupd modul de protectie, sim-
bolul clasei de explozie si gradul grupei de aprinderi.

Exemple de notare probabild pe carcasa unui aparat;
— [A)D — protectie antigrirutoass eu sigurantd mariti;
~ &) — a 11-G3 — proteelie in carcasd antideflagranid pentru benzind;

— -@ — a IV-b G5 — proteciie In carcasi antideflagrantd pentru zulfurs
de carbon,

3.2. ELEMENTE ALE ECHIPAMENTULUI ELECTRIC
FOLOSITE LA ACTIONAREA UTILAJULUT INDUSTRIAL

3.2.1. Generaiiiiti

Conectarea clementelor de actionare (motoare electrice, pistoane
preumatice, pistoanc hidraulice etc)) a utilajelor industriale cu sur-
sele de energie (electricd, pneumatica, hidraulicd, sau oricare altfel
de energie), se realizeazii prin aparate de conectare; tipul acestora
depinde de felul elementclor de actionare. Astfel, motoarele elec-
trice sint conectate la reteana clectrica prin intreruptoarc manuale
sau contactoare actionate electromagnetic, iar pistoanele pneuma-
tice si hidraulice sint conectate la retelele de energie corespiunzi-
loare prin ventile si disiribuitoare manuale sau electromagnetice
actionate ca si contactoarele,

Pentru proteciia elementelor de actionare si a instalatiilor elec-
trice propriu-zise, schemele electrice, atit pe circuitele de fortd cit
§i pe circuitele de comenczi, sint previzute cu elements de proteciie:
siguranfele fuzibile, relece maximale de curent, relee de tensiune
minimé, relee termobimetalice pentru instalatii electrice sau relee
de presiune maximd pentru instalatii electromagnetice sau elec-
trohidraulice.

Protejarea se face fie prin intraruperea directi a alimentirii mo-
torului In circuitul cdruia a aparut un defect, asa cum este cazul
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protejarii cu singurante fuzibile, fie indirect prin intreruperea all-
mentarii hobinelor electromagnetilor de actionare, fapt ce duce In
final la Intreruperea contactelor principale ale contactoarclor, aga
cum este cazul diverselor tipuri de relee al céror contact este intro-
dus in circuitele de comanda ale contactoarelor.

In circuitele de comandd semiautomatd sau automati a elemen-
telor de conectare, in afara bobinelor electromagnetilor si a contac-
telor diverselor relee se mai pot gisi si alte elemente ca:

— transformatoare monofazate pentru circuite secundare (de
cornandi) in cazul comenzilor in curent alternativ, sau transforma-
toare si redresoare in cazul comenzilor in curent continuu;

— clemente de protectie a circuitelor de comandid, in spetd si-
gurantele fuzibile;

— intreruptoare, butoane de comandd, limitatoare de cursd, mi-
croinireruptoare, traductoare;

+ — elemente amplificatoare de semnal de comandd folosite in
cazul elementelor de comandd carc au un semnal foarte slab cum
sint traductoarcle, elemente reprezenlate de circuitele amplifica-
toare cu tuburi electronice, cu tranzistoarc sau cu tuburi cu gaze;

— clemente de scmnalizare opticd sau acusticd (limpi de sem-
nalizare, hupe, sonerii ete)) ce indicd executarea sau neexecutarca
unor comenzi sau aparitia avariilor in timpul desfdsurdrii procesu-
lui tehnologic. '

In continuare vom prezenta citeva din elementele principale ale
constructiel aparatelor electrice utilizate in schemele de aciionare
a utilajului industrial.

3.2.2. Contacte ¢lectrice

Aparatele clectrice, destinate inchideril si deschideril de circuite
electrice trebuie si posede contacte capabile s suporte solicitérile
preduse In timpul funetiondrii.

Din punct de vedere funcfional contactele pot fi:

— fixe sau permanente (fig. 3.1), avind rolul de a realiza conti-
nuitatea circuitelor; se realizeazd prin sudare, lipire, siringere cu
suruburi sau prin apésare;

— de intrerupere (fig. 3.2) avind rolul de a stabill sau Intrerupe
circuitele electrice; se realizeazd prin apdsare cu ajutorul resoarte-
lor prin arcuirea materialului din care este executat contactul sau
prin ridsturnarea bulelor cu mercur in cazul cind sint [olosite
acestea;
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— de alunecare (fig. 3.3) avind rolul de a stabili circuitul elec-
tric intre doud piese de contact care se miscd una faid de alta, asa
cum este contaciul intre periile si colecloarele sau inelele colectoare
ale masinilor electrice sau a releelor centrifugale care folosesc
aceste contacte.

Din punct de vedere al formei suprafejei de contact contactele
pot fi:

— liniare (fig. 3.4), la care contactul electric se realizeazd pe o
linie, prin presare sau frecare. Aceste tipuri de contacte sint cel

i

Fig. 3.1. Contact
permanent.

[
e e T

Fig. 3.3, Contact de
alunecureo,

Iig. 3.2. Contact de
intrerupere

mai deg intilnite in consiructia aparatelor electrice §i sint prezen-
tate in mai multe forme constructive; contacte liniare de tip deget
(fig. 3.4, a), de tip lalea (fig. 3.4, b) si de tip perie (fig. 3.4, c);

— punectiforme (fig. 3.5), folosite de obicei pentru valori mici
ale curentiler; sint contactele cele mai simple i au forme de nituri,
contactul realizindu-se pe virfurl, Realizarca contactulul se face fara
frecare la inchidere si fird apéisiiri mari. Contactele punctiforme se
recomanda sd fie confeclionate din materiale care nu se oxideazd
usor sau al cdror oxizi sint buni conducatori de electricitate, deoa-
rece necxistind frecdri la inchiderea contactului nu sc autocurdl.

3.2.3. Flectromagneti

Electromagnetii intrdi in componenta mal multor genuri de apa-
rate electrice, cum sint contactoarele, ruptoarele, Intreruptoarele
automate comandate de la distantd, ambreiajele gi frinecle electro-
magnetice ete.

Circuitul electrie al unui electromagnet se compune dintr-c ar-
miturd lixd pe care se concentreazd liniile de for{d produse de o
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Mg 3.4 Contacte linlare de tip:
deget; b — laleg (I — lalea-Z; II -- lalea-lameld); ¢ — perie.

-

Fig. 3.5. Diferite forme de conlacte punctiforme.

bobind i armitura mobild care constituie elementul mobil al elec-
tromagnetulul, de ecare printr-o gaurd cu guruburi, bolturi sau ni-
turi se cupleazi elementul de actionat,

In general electromagnetii se clasificd in functie de felul curen-
tului si anume:

— electromagnet! de actionare pentru curent continuu;

— electromagneti de actionare pentru curent alternativ mono-
fazat sau pentru curent alternativ trifazat.

Electromagnetii pot fi construitl pentru functionare in orice
pozitie, cea verticald [iind preferati deoarece socurile mecanice sing
mail reduse,

In functie de tipul constructiv electromagnetii pot actiona prin
tragere sau impingere. La montarea lor trebuie s se aibd grijd ca
partea actionatd de electromagnet si aibd o pozitie cit mai apropiata
de directia de miseare a partii mobile pentru a evita producerea de

1.0

: -'J@F

b ]

: d
8
Fig. 4.6 Diferite tipuri de electromagneti:
@ - Llp T ea migeare de translatie cu doud bobine: b — tip 7 cu miscare de
rotafle eu o bebind; ¢ — tip E, c¢u miscare de franslajie; d — 1ip E, eou
migeare de rotagic; ¢ — tip dublu B, cu migeare de translatie; f — tip dublu ®,

cu migeare de rotafie; g — cu planjor.

uzuri suplimentare sau pentru a se ovita vibraiiile (datoritd agezirii
incorecte a miezului mobil pe cel fix cum este cazul electromagne-
tilor de curent alternativ). ;

In fig. 3.6 sint prezentate citeva forme de eircuite magnetice ale
eleciromagnetilor,
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Electromagnetii de curent continuu au in _ger_ﬁrral 0 _construcgze
simpld, circuitul magnetic fiind din otel masiv lar hobinele au in
cele mal multe cazuri o formd cilindricd (fig. 3.7). 'Is’l cazul accstor
electromagneti valoarea curentulul din 1‘3_01:-1113,‘ depinde numal de
rezistenta electricd, pierderile in cupru fiind singura sursa c}e cal—_
durd. Valoarea curentului fiind independentd de pozitia m1ezulu]1
mobil, permite ca accsta sa poald i oprit intr-un punct oarecare al
cursei, obtinindu-se o functionare linistita prin introducerea unui

continuu:

1 — armiturd mobild; 2 — armét_m_-st
fixfi; & — miezul bobinei; 4 — bohina.

E/’4 Fig. 3.7. Electromagnet de curent
13

ppritor simplu §i reglabil, se elimind a§tfe1lzgqrnotu1 metahc me
vocat de lovirea miezului mobil de cel fix, obtinindu-se forte destu
i fira a produce vibratii. .
= ril:rélici.r;nzgne‘gii de actionare in curzfntl com‘lcir}uu, dat..OI'lt;i-l re-
manentel magnetice, miezul mobil poale rdmine 11p3t_de miczu _{1:::;
Pentru evitarea acestul defect, electromag“ue‘gn smL‘prenazutl cu
discuri de alami, piele sau nituri de alama, elemer}tl care n‘th'e.nirf}
un intrefier minim la pozifla inchis. De asemenea, in u:qe;e (A,d.z:'l}_llrl
cind forta de atractie maxima care se produce la pozitia }:n}g.u-s
depagesie U mult forta neccsgrﬁ, se introduce in serle cu bo ir:j
de excitatie rezistenie economizoare, cu scopul de a __rrEzclgc'J-ra .
joarea curentului, redueind consumul eleciromagnetului intr-o pro
ort stul de mare. : .
Por%idzztzak‘anmj al electromagnetilor de curent co-ntllunl_;lu co‘r}sﬁ
in faptul ca peniru alimentarea lor este necesara o sursid de cure
continuu, de obicei transformatoare $1 redrer;}oare. i .
Pentru diverse aciiondri, alegerea unul -r:Lectr‘omagru_‘g1 _ +S‘?'| ‘ aée
tinind seama de caracteristica foriel rezistente, de con ];‘?11'\ LL{ e
functionare, de particularititile functionale ale ele:ctro‘mdg_,nk'. 11 ?i:t?
Electramagnetii de eurent continuu ¢l bobine pg—nin}l regim de
durata, fiind insensibili la inchiderea mcr:mplel.a a c*-.rrul_utu‘lm 1_1?35—
petie si neinducind curenti Foucault in armatunl_e de I[lE":]‘C: si 111
masele metalice apropiate, sint indicati pentru actionarea elemen
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telor cu pericol de intepenire, cum sint distribuitoarele pentru acfio-
narl hidraulice si pneumatice, a elementelor cu curse de actionarc
mici avind organe metalice feroase masive aflate In apropicrea
bobinel electromagnetului (ambreiajele si frinele clectromagnetice)
sau pentru acllonarca releelor sensibile la vibratiile produse de elec-
tromagnelil de curent alternativ.

Electromagnetii de curent alternativ (fig. 3.8) spre deosebire de
electromagnetii de curent continuu pot fi alimentati direct din re-

?\\

Fig. 3.8. Eleciromagnel de curent 7. . 4
alternaliv: : =i
1 — armalurd mobkild: 2 — spira in +E
seurtcircuit; 3 — ar‘;niitur'n fixh; 4 — ! H-Eﬁ——L/_d
bobina. 3\‘\ | h | =5
] fidl 3 l

teaua indusiriald de curent alternativ gi oferd o reducere impor-
tantd a curentulul de alimentare dupd inchiderea completd a armaé-
turilor. Sint utilizalli in aclioniri ce necesitd curse de lucru mari
si unde Iinchiderea completd a armitutilor se peate garanta prin
intercaliri de elemente elastice intre armitura mobild a electro-
magnetului si organul actionat, cum este cazul ventilelor lipsite de
intepenire a contactoarelor.

3.2.4. Pispozitive de stingere a arcului
(camere de stingere)

Acestea sint utilizate pentru siingerea rapidd a arcului electric
la intreruperea circuitelor electrice.

In curent alternativ, la aparatele de conectare-deconcctare de
joasd tensiune, pentru stingerea arcului electric, se folosesc In mod
obigsnuit camerc cu plicute metalice (fig. 3.9), care au rolul de a
diviza areul forrmat si de a-1 rdcei,

In cazul folosirii ruperilor duble, cum este cazul majoritatii apa-
ratelor de conectare, Intreruperea definilivd a arcului se produce
la prima trecere a curentulul prin valoarea (.
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| Placutele metalice din camera de stingere sint confectionate din

| otel pentru a se putea folosi efectul de atractie al arcului de citre
plesele feromagnetice, ceea ce duce la intinderea arcului. De ase-
menea, pentru imbunititirea conductibilititii superficiale si a re-
zistentel lor la actiunea mediului inconjurdtor, pliculele din olel
se cupreazd.

: In curent continuu pentru stingerea arculul se folosese came-
rele de stingere inguste, cu fanta dreapta (fig. 3.10, a) sau ondulata
(fig. 3.10, b) si camere de stingere cu perefi transversali din mate-

, rial izolant refractar (fig. 3.10, ¢).

| Suflarea arcului de pe contacte pe peretii camerei de stingere

se face cu ajutorul electromagnetilor de suflaj. Camerele de stin-

gere de acest tip asigurdl stingerea arcului clectric prin lungimea

coloanei de arc, prin deplasarea rapidd a arcului, prin aerul rece

din cameri si prin frecarea acrului de peretii reei al camerel.

V2

T

-
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alternativ:

@ — cu plicute metalice asezate radial;
b — cu plicute motalice pentru rupere

dubli.

3.9. Camerd de stingere

inu.
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: 3.2.5. Elemenie clastice
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In constructia aparatelor electrice sint folosite des resoartele

Al/A

[ ol metalice. Acestea au rolul de a:
| - 1 | — asigura presiunea corespunzitoare pe conlact;
= C 9] T — deschide. brusc aparatele de conectare prin acumulare de

MV
-
(e

- energie in timpul inchiderii aparatelor;

le stingere peniri curent cont

;‘EJT o e = ] | g amortiza miscérile unor organe la capdtul curselor apara-
' ¢l iy Tk e :
: — asigura legiituri elastice Intre diferite organe ale mecanisme-
S }‘Y\\\.&R : 5 lor aparatelor.
o Li H__ 5 £ ' FI;rme]e pe care le au elementele elastice folosite In constructia
E?i.é:% % 5 l aparatelor electrice sint foarte diferite depinzind de rolul pe care-_l
== S ! | £ joacd in comstructia aparatului si ale Insisi constructiei aparatului.
[

In general ca formi de bazi se intilnesc arcuri plate, spirale eli-
coidale, sau plane, disc tampon ete.

Resoartele plate se realizeazd de obicel prin stanfare din aliaje
pe bazd de cupru (bronz cu beriliu) constituind cea mai mare parte
a elementelor arcuitoare conducdtoare de curent. In general re-
goartele plate sint utlilizate in constructia aparatelor electrice pentru
obtinerea presiunii necesare pe contact (fig. 3.11).

Resoartele in formd de spirald elicoidali se folosese ca resoarte
S de intindere sau compresiune gi sint confectionate din oteluri tip

r coardi de pian (fig. 3.12). Montarea resoartelor confectionate din
sirmi cu diametrul mai mic de 1 mm se face cu ajutorul ochiurilor
| de prinders obtinute prin indoirea capdtului resortului, iar cele

Fig.
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confectionate din sirmd cu diametrul mai mare de 1 mm se face
cu ajutorul unor piulite speciale sau a unor piese din tabld.

Resoartele in formd de spirald pland (fig. 3.13) se folosesc acolo
unde este nevoie de o acumulare de energie la miscarile rotatic,
spatiul destinat pentru aceasta fiind restrins. Aceste resoarie se
confectioneazi din lamele de otel.

|

i L—l—--

ik

(=

Fig. 3.11. Contact ecu elemente elaslice

plate:
1 — contact deget; 2 — cale flexibili de cu=
rent; & — element arcuitor plat.

=

/‘ ﬁ:‘. I.',-".-‘/:/ 2y 'S\\I
. = = N

T

I

Fig. 3.13. Resort In f[ormd de spi-
: rald plané,

Iig. 3.12. Resoarte
in forméd de spi-
rald elicoidala.

Resoartele dise ge utilizeazid in locurile unde este nevoie de un
cfort axial de comprimare ridicat deoarcce la o cursi mica dez-
voltd un efort mare. Acest tip de resoarte se realizeazd din tabld
de otel de are. Montarea mal multor resocarte dise, perechi pe un
ax central asa cum se vede in fig. 3.14 did posibilitatea obiinerii
unoer curse utile matri.
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Resoartele tampon (fig. 3.15) au rolul de a frina si amortiza ele-
mentele mebile ale aparatelor electrice. De obicel aceste resoarte
se cxecutd din cauciuc, material ce prezintd avantajul cd este leftin,

Mg 3.14 Element
elastic compus din
resoarte disc.

S | i

Fig, 3.15. Resoarle lampon din cauciue:
I — elsment elastle; 2 — elementul mobil

si se prelucreazd usor, dar care are $i o serie de dezavantaje, cum
ar fi amortizarea imperfectd, imbiirinirea in timp, lipsa de rezis-
tentd la actiunea uleiurilor minerale si a solventilor, lucru ce duce
la inlocuirea lor in mod repetat.

3.2.6. Elemente termobimetalice

Termobimetalele intréi in componenta releelor termice cu bime-
tal si au rolul de a proteja motoarele clectrice Impotriva Incilzirii
prin suprasarcin! de lungi durata.

Termobimetalul se monteazd in circuitul de fortd al motorului
deschizind contactul releului {care este de ohicel in serie cu bobina
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electromagnetului de actionare al unui element de conectare), in
caz de aparitic si mentinerea in timp Indelungat a unor curenti
mal mari decit cei pentru care a fost reglat, Deoconeclarea se pro-
duce dupid un ifimp mai mare sau mal mic de la aparitia supra-
curentilor, dupd cum valoarea acestora este mai mare sau mal micé.

J

i s | —é

‘) \ Fig 3.18. Funcjionarez icrmo-
? bimetalelor:

a @ — bimetal reee; B — bimetal In-
calzit. 1 — strat cu coeficient de di-
3 2 latare mare; 2 — strat cu coeflcient
de dilatare mie: 2 — infigurare de

incalzire,

Termobimetalele sint formate din doud metale sudate Intre ele
si apoi laminate fmpreund, pind la oblinerca unor foi in care cele
doud metale componente sint intim legate intre ele pe tcatd supra-
fata. Una din cele doudi componente ale termobimetalului, numita
componentd qctivd, este formatd dintr-un allaj cu un coeficient
foarte mare de dilatare la incilzire, de obleel un aliaj de fier cu
15—200/, nichel si 6—7Y/p mangan, iar cealaltd — cu un cosficient
de dilatare aproape nul, numitd invar, formatd dintr-un alt aliaj
de fier cu 3654 nichel

in urma incalzirii, bimetalul se Imcovoale, partea cu coeflclent
mare de dilatare flind in exteriorul curburii, iar partea cu coeficient
mic¢ de dilatare in interiorul curburii (fig. 3.16). Deplasirile ce re-
altd din incovoierea bimetaluluil sint folosite la deschiderea unul
contact sau la eliberarea unui zévor. '

Tipurile constructive de termobimetale se grupeazié dupid crite-
riile urmétoare:

. forma lamelel de bimetal;
- modul de incilzire a bimetalului;

— modul de actionare a bimetalului’ asupra sistemului de pro-

tectie,
In functie de forma lamelei termobimetalice, in practicd se in-
tilnesc urmétoarele tipuri conslructive:

Fig. 3.17. Tipurl conslructive de bimetale.

- bimetalele lamelare, oblinute prin gtantare din benzi, au
forma de lameld dreapta (tig. 3.16), forma de U sau banda cu decu-
pari longitudinale (fig. 4.17, a).

— bimetalele in forma de dise (fig. 3.17, b), folosite in special
peniru relec sermice eu mare putere de rupere, decarece au pro-

§ — Cartea eleciricianului de intrejinere din intr, industriale. 113



prietatea de a trece brusc dintr-o poziiie in alta, fiind singurele
bimetale care pot realiza o intrerupere bruscé;

— bimetalele in formd de spirald (fig. 3.17, ¢), folosite mai mult
pentru fabricarea indicatoarelor de temperaturd, unde la un cuplu
rezistent mic se cere o deviatie foarte mare, la variatii mici de tem-
peraturd.

Dupd modul de incilzire al bimetalului se intilnesc:

— termobimetalele cu incalzire directa, la care incilzirea se
obtine prin efectul termic al unui curent care parcurge lama de
bimetal, curent ce poate fi curentul absorbit de bobinajul motoru-
lui protejat (fig. 3.18,a) sau un curent proportional cu cel din
bobinajul motorului protejat, reducerea curentului facindu-se cu
ajutorul unui sunt (fig. 3.18, b) sau a unui transformator de curent
{fig. 3.18, c).

— termobimetalele cu incilzire indirectd (fig. 3.19), la care in-
calzirea se face cu ajutorul unor elemente incilzitoare separate si
poate i de doud feluri: incilzirea prin convectie, in care curentil
strdbate o rezistentd infisurati pe lamela bimectalicd si izolatd de
accasta prin micd sau azbest, §i incdlzirea prin radiatie, in care
curentul stribate o rezisten{d agezatd in apropierea lamelor bime-
talice;

— termobimetalele eu incalzire mixtd (fig. 3.20), la care incil-
zirea se lace atit prin efectul termic al curentulul care parcurge
lamela de bimetal, cit si prin intermediul elementelor incalzitoare
separate, strabatute de acelasi curent.

Dupd modul de acfionare a bimetalului se deosebese:

— termobimetalele cu actiune lentd, la care deplasarea capitu-
lui liber se face lent, proportional cu incilzirea;

— termobimetalele cu actionare bruscd, la care bimetalul este
mai Intli retinut intr-o pozitie fixd si numai dupd ce fortele de
dilatare au atins o anumitd valoare, cap#tul liber se deplaseazi
brusc in pozitia de actionare.

Dimensiunile elementelor termobimetalice sint limitate din con-
siderente constructive si tehnologice, iar curentii la care trebuie si
actioneze aceste elemente variazd de la citiva miliamperi pind la
mii de amperl. Existd o legdturad directd nu numai intre curentul
nominal al termobimetalului si dimensiunile sale, dar si intre cu-
rentul nominal si modul de incilzire si conectare in vircuit a lame-
lei bimetalice,

In consecintd, termobimetalele cu incilzire directd, in funetie de
valoarea curentului, se pot gisi in mai multe variante construc-
tive:
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— la curenti mici, pentru a se obiine forla necesard declansgérii
se folosesc mai multe lamele subtiri in forma de U, prin care trece
curentul in serie;

— la curenti mijlocii, curentul absorbit de bohinajul motorului
trece printr-o singura lameld;
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L[“I A Fig. 3.19. Incalzi-
l_r \ rea indirectd a
X 3 & termobimetalelor:
» b ; g & a — cu infAsurare;
d b — prin radiagii,
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Fig. 3.18. Inecalzirea directid a bimetalelor: Fig. 3.20. IﬂcaIZ‘ir‘Eﬂ'
1 — bimetal; 2 — sunt; 3 — iransformator; 4 — motor mixtd a termobimela-
principal. lelor:
@ — cu infagurare; b —
4 — prin radiatle.

— la curenti mari, pentru a nu se utiliza lamele de dimensiuni
mari, se folosesc mai multe lamele subtiri care se asazd una peste
alta si se leagd in paralel,

p La constructii foarte mari se sunteazd bimetalul cu o rezistenta
din alami, cupru, constantan ete, astfel incit numal o parte din
curentul care stribate bobinajul motorului protejat stribate termo-
bimetalul, sau se leagd termobimetalul in secundarul unui trans—
formator de curent.

¢ In tabelul 3.7 sint indicate domeniile de aplicare g diferitelor
moduri de incdlzire ale termobimetalelor, cum gi modul de co-
nectare,
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Tabelul 5.7
Domeniile de utilizare ale diverselor fipuri de” termobimetale

Curentnl, A
Modul de incileice m -g q 10 aE 4 2;3' i -200 T
prin conveclic - ¥ w| X Iil
Irllilt_'q prin Té‘l{lLaL!N x| x| x :_X | %]
Mixta o | x| x| x -
| cu elemente ;im.ple: 1 | | x|
el clemente in serje | % x| %
Drlf_;cm -:'Li-e]em-ente in paralel '__ :__ N, X—i x| i x| x |i X e
21 sung I_,_'| ? X | X .
cu reductor de curent ___i— == _[ |_ x | ; ?F«'ﬁl i

3.3 MONTAREA ECHIPAMENTULUI SI CABLURILOR ELECTRICE
IN SCHEMELE DE COMANDA SI FORTA

Montarea aparatelor electrice in cadrul schemelor trebuie facuta,
respectind instructiunile de montare si exploatare, cum si regulile
de protectia muncii.

Inainte de montare, esie necesar si se verifice alegerea corecti a
aparatelor si starea lor. Verificarea stirii aparatelor electrice inainte
de montare este de preferat si se facd in urmatoarea ordine:

e CHI'(.’HSH;

- cadrul sau placa de bazi;

— cdile de curent;

— contactele;

— dispozitivele de stingere a arcului;

— releele declansatoarelor, la intreruptoarele automate;

— dispouzitivele de aclionare (c_lesctrumdgnet}, manetd, motor,
Verificarea carcasel dpcuatulm constd in tontr‘olul integritatii si-
etanseitdtii lor, acolo unde este cazul.

Integritatea se verificd vizual. In cazul carcasel din material
plastie, cind apar spargeri, aceasta trebuie inlocuiti cu o alta in
bund stare. Nu se recomandd inlocuirea carcaselor din material
plastic cu carcase metalice. Dacl totusi nu se poate altfel, pentru
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o pericadd de timp, pind se poate procura una corespunziioare, se
va avea grija si se ciptuseascd cu azbest carcasa din tabla, evitin-
du-se producerca scurteircuitelor datoritd atingeri! de carcasd a pie-
sclor sub tensiune sau arcului electric, si sd se lege la centura de
legare la pamint a atelierului. Carcasele metalice se vor verifica
daci nu sint cripate, refacindu-se acolo unde este necesar stratul
de vopsea.

FEtangeitatea carcaselor se verificd In ceea ce privegle starea par-
niturilor de etansare si a stringeril suruburilor. Garniturile nu tre-
bule s lie ruple sau s8 prezinte fisurd, iar canciucul sau materialul
din care sint cxecutate s8 nu fie sfarimicios. Garniturile strivite
care si-au pierdut elasticitatea sau sint fisurate trebuie Inlocuite
imediat.

Elangeitatea cuvelor cu ulel se verificd prin examinarea scur-
gerii de ulei ce apare la exterior. Dacd se vonstatd plerderi de ulei,
se scoate cuva, se golegte de ulel si se repard {isurile prin sudurd
sau lipire cu alami. Penitru umplerea cuvelor aparatelor cu ulel se
va folosi numal ulel curat de transformator tip Tr. 2005, conform
STAS 811-61. Nu se vor folosi In niciun caz alte tipuri de ulefuri
minerale sau vegetale. Tnainte de introducerea in cuva, uleiul de
transformator se va usca prin fierbere la temperatura de 2350°C,
timp de 3—4 h.

Verificurea cadrului sau plicii de bazd este necesar s se faca
mal ales la piesele realizale din materiale plastice izolante, care
pot prezenta lsurl sau chiar spargeri. Dacd se constald acest lucruy,
aparatul trebuie inlocuit imediat cu altul nou.

Verificarea cdilor de curent ale aparatelor constd in controlarea
stirii supraletelor, care nu trebule sd fie oxidate sau si prezinte
deteriordri ale acoperirilor galvanice.

Verificarea contactelor este o operatie céreia trebule s i se dea
o mare atentie, controlindu-se urmétoarele elemente:

— starea contactelor din punctul de wvedere al oxidarii;

— cilcarea corectd a contactelor fixe si mobile intre ele;

— fortele de apésare pe contact.

In eazul in care contactele prezintd urme de oxid sau pete, curi-
tarea se face cu o pila find sau hirtie de smirghel. Dupi curitarea
contactele trebuie sterse cu benzini, lar aparatul se va sufla cu acr
pentru a se indepirta pilitura.

Forta de apiisare pe contact trebuie si corespundﬁ celel indicate
in 1n$truCLLU'111e de exploatare ale aparatelor.

Verificarea el se face cu ajutorul unul dinamometru (fig. 3.21).
Pentru a observa exact momentul in care contactele se separd se
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va folosi o hirtie subtire care se prinde intre contacte si care in
momentul hseparérij poate fi trasd firad nici o rezistentd dintre con-
tacte. Dacd in instructiunile de exploatarc, forta de apisare in
contact nu este indicatd, se poate determina apmx,imativ, in functie
de curentul nominal al aparatului folosind wvalorile specifice din
tabelul 3.8. -

! ] fz /3
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Fig. 3.21. M&surarea presiunii de conlact 2 apa-
ratelor de conectare:

1 — contact fix; 2 — foitd de hirtie; 3 — contact mo-
oil; € — dinamometru.

Verz._fwarfu dispozitivului de stingere a arcului constd in verifi-
carea \?lZ-":lEﬂ'El a integritdtii lui. In caz ci acestea sint crapale, sparte
sau nu sint cele prevdzute de fabrica constructoare, se vor inlocui
cu alte aparate corespunziioare. ’

Tabelul 3.8
Valorile specifice ale fortei de apiisare pe contact

Tipul contactolol sau aparatoiui Furfa specific de apdsore, g

Contlacte in aer 5—
Contacte In ulei :lz{i—g’g
Iln'tmruptcare automate in aer 30 --—46-
Sopareloara :if.l =5l
Intreruptenrc cu pirghis, comutatoare cu |

came ete.: I

— ¢u contacte de argint; ; 2025
— cu condacie de cupru { 30—5{}
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Verificarea releelor gi declansatoarelor care intrd in componenta
intreruptoarclor automate esle necesard pentru a vedea dacd ele
sint reglate la valorile corespunzitoare si dacd sint in stare de func-
{ionare, contindu-se si se regleze peniru a putea si-gl joace rolul
in cadrul aparatului din care fac parte.

Verificarea dispozitivului de aclionare este deosebit de impor-
tantd devarcce de buna lor functionare depinde tot aparatajul. In

cursi:
a — moniaj gresit; &b — moental corect

Tig 2.22. Acticnarca limitatoarelor de Lr'l—L

cazul electromagnetilor se verificid starea bobinel care nu trebuie
si fie arsi, intreruptid sau pentru altd tensiune decit cea pe care
o avem la dispozitie si starea circuitulul magnetic, lar in cazul
motoarelor de actionare se verificd functionarea lor, se slefulesc
periile colectoare sau colectorii acolo unde este cazul.

Dupa ce s-au verificat aparatele si se constatd cd ele sint apte
pentru montare, se va tine seama de urmitoarele masuri privind
lucrarile de montare: ;

— corespondenta intre caracteristicile nominale gi cele de ser-
viciu ale aparatelor si cele ale instalatiel electrice;

— corespondenta intre regimul de funclionare din instalatie si
regimul de functionare pentru care aparatul a fost construit, regim
‘care cste indicat fie in prospecte, fie In instructiunile de exploatare
care insotese aparatele;

_ . utilizarea unui aparat protejat corcspunzator pentru mediul
de lueru existent in instalatie.

fn ceea ce priveste efectunarea lucririlor de montaj se vor avea
in vedere urmailoarcle:

— se va respecta pozitia de functionare sau de Tueru a apara-
tului (fig. 3.22); i
- legiturile de la borne se fac cu bare sau conducteare avind
seciiunile corespunzatoarc curentulul nominal al aparatului. Nu se

119




vor folosl conductoare mai groase, care nu pot fi bine fixate la borne
i care pot produce deformarea ciii de curent din cauza efortului
mecanic; de asemenea, nu se vor folesi nici conductoare mai su-bﬁrf
care se pot incilzi peste limitele admisibile; M -

— se vor stringe bine toate suruburile de borne cu surubelnita
sau cliei potrivite;

— se va face legltura la pimint sau la masi cu conductorul
prevdzut §i se va siringe bine surubul de legiturs: :

~— se va completa aparatul cu toate piesele sau subansamblurile
tare s-all scos pentru a se inlesni montarea (camerei de stingere,
capace etc.); :

~— se verificd interblocajele mecaniece acolo unde sint previzute
conform instructiunilor de exploatare:

— se curdtd aparatul si locul de montare;

— 3¢ vor unge contactele cu vaselind neutri in cazul in care
intre montare si darea in exploatare este previzut un interval de
timp mai mare;

S*ﬁ?qse IEI‘_‘;EI‘.Ift cu vopsea piese;le sau carcasele vopsite al cdror
crat acoperitor s-a deteriorat prin lovituri sau zgirieturi in timpul

montarii; '

~ — se va misura rezistenta de izolatie a diferitelor pirtl din
instalatie, rezisten{f ce nu trebule s3 fic mai micd de 10 mee.

Aparatele electrice (analizate in subcap. 3.2) verificate, utilizate
pentru realizarea fizici a unei scheme de comandd, se fixeazd cu
ajutorul suruburilor. Pentru a putea efectua fixarea aparatelor cu
guruburi se utilizeazd panouri sau rame rmetalice din materiale
plastice sau combinate, panouri sau rame ce so fixeazi prin sudurad
sau tot cu suruburi de dulapul propiu-zis.

Dupd terminarca lixfrii grupate a aparatelor, conform cu pozi-
tia indicatd in schema de montaj, se trece la exccutarea cablajului
de legditurd, grupind conductoarele in fascicule conform indicatiilor
acelorasi scheme de montaj. I

Fasciculul de conducteare, dupé realizarea schemei, se infroduce
in canale speciale facute pe panouri, canale ce pot fi inchise cu un
capac sau se Infdsoard cu o bandi lextild impregnati cu lac izolant,
infagurarea se poate face si cu [ire din plastic ceva mal groase.

In cazul dulapurilor cu aparataj in care se monteazi anumite
EI‘emente i pe ugl, trecerea conductoarelor de la grupa usii la grupa
din dulap se face printr-o singurd bucld suficient de largs pentru a
permite manevrarea usii. A

Un alt mod de executare a cablajului constd in legarca pe calea
cea mai directd a diferitelor elemente din dulapul cu aparataj, exe-
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cutind toate legdturile prin spatele panourilor sau ramelor port-
aparataj. De la borna de legiturd a unul aparat, conductorul se
scoate In spatele panoului suport si se retrage in linie dreapta
direct la borna aparatulul la care trebuie s fie legat conform sche-
mei de montaj sau a schemel desfagurate. Incrucisarea multipla de
conductoare care rezultd in spatele panourilor a dat nastere denu-
miril de cablaj in X. Avantajul acestei metode consti in execulia
rapidd si posibilitatea de a inlocul oricind conductoarele din schemad,
sau de a schimba legfturile fird a deranja restul conductoarelor.
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Fig. 3.23. Cablu armonicd pentru palan:

1 — 5ind de ghidare pentru palan; 2 — palan; 3 — rold cde susfinere;
4 — reablu flexibil.

Fasciculele de conductoare care fac legétura intre périile exte-
rivare ale instalaticl clectrice (motoare, limitatoare de cursd, pa-
nouri partiale de pe masind ete) si dulapul principal cu aparataj,
trebuie introduse in tuburi de protectie, cele mai recomandate, fiind
tevile de otel pentru instalatii sau tuburi de protectie pentru insta-
latii electrice. Capetele tuburilor de protectie trebuie sd fie preva-
zute cu etangiri contra pétrunderii lichidelor sau corpurilor striine.

Tn cazurile in care migcarea relativd Intre anumite pirii ale ma-
sinilor impune folosirea cablurilor flexibile sau a fasciculelor de
conductoare introduse in tuburi flexibile de protectic se vor eli-
mina posibilitd{ile pentru freciri intre cablu sau tub sl corpurile
subansamblelor utilajelor in timpul funciiondrii.

In cazul legaturilor flexibile de lungime mare (poduri la care nu
este permisid montarea liniilor de contact), se iau masuri speciale
pentru evitarea actlondrii intimplitoare a cablurilor sau tuburilor
flexibile, ¢ metoda fiind atirnarea cablului clectric de un cablu de
otel fix, intins intre doud puncte fixe, prin intermediul unor inele
gall role. Cablul clectri¢ va putea culisa in acest caz pe cablul fix
in mod asemindtor cu o perdea suspendatd pe inele (fig. 3.23). La
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reducerea distantei dintre cele doud subansambluri legate prin ca-
blul electric, acesta se va stringe sub forma mal multor bucle
corespunzind inelelor de suspendare.

In toate cazurile in care conductoarcle se introduc in tuburi pro-
tectoare, se interzice efectuarca de legituri, inddituri intre con-
ductoare pe portiunile in care acestea sint introduse in tuburl.

34. INFLUENTA DIFERITILOR FACTORI ASUPEA CARACTERISTICILON
ECIM"AMENTULUI ELECTRIC

In timpul functiondirii utilajelor industriale pot apiirea, in afard
de solicitdrile elecirice $i mecanice pentru care aparatajul electric
de actionare respecliv esie calculat si dimensionat si reziste, di-
verse solicitirl accidentale.

Astfel dacd in mediul ambiant in care lucreazd aparatele elec-
trice respective, temperatura cste foarte ridicatd faid de tempe-
ratura normald de lucru a acestor aparate (fapt ce poate duce la
Incilzirea bobinelor electromagnetilor, transformatoarelor, cabluri-
lor ete. st a contactelor), se impune folosirea unor tensiuni sau cu-
rentl mai redusi. In cazul cind valorile tensiunii si curentului din
circuitele deservite sint egale cu wvalorile corespunzitoare, nomi-
nale, ale aparatelor, se impune inlocuirea acestora cu aparate elec-
trice ale ciror caracteristici sint supericare sau folosirea acelorasi
aparate dar la care se schimbd bobinele cu altele, avind izolatii
superioare si — dacdél este posibild — inlocuirea contactelor cu unele
mai puternice,

De asemenea In mediile amblante in care apar impurititi cum
ar 11 praful, piliturile metalice, praful de polizor, umezeala, vaporii
de diferite substante chimice etc., asestea se pot depune sau se pot
forma picdturi de apd si de substanie chimice corodante pe supra-
fetele contactelor, bobinelor de actionare sau pieselor izolante. In
cazul contactelor, aceste substante pot coroda suprafetele de contact,
pot Impiedica stingerea arcului electric ce se formeazd la deschi-
derea circuitelor, condueind la inrdutitirea caracteristicilor aparate-
lor; se impune astfel curdtares acestor contacte dupa fiecare aparitie
a acestor solicitari accidentale. ;

In cazul depunerii impurititilor sau prafului pe suprafctele bo-
binelor sau pe suprafetele pieselor izolante, se poate ajunge la
conturnédri cu cfecte foarle periculoase care de multe ori pot pro-
voca distrugerea completd a aparatelor.
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De asemenea, o datd cu conirolarea contactelor apara-teior_, sl1-
prafetele bobinelor si a pleselor izolante se sufld cu aer comp-rl'}_xt'mt,
se sterpg foarte bine pind la indepariarea c:o‘mpleta_ a 11np1}1'1ta§11+or
sau picdturilor substanielor condensate si, =aqcé este nevole, chiar
se uslicd in cuptoare pentru a Indepdrta orice urma a solicitarii
respective,

De obicei este mal indicat ca in cazul aparitiel L'L':_i“)e’_aatcfw a acagtor
anomalii in acelasi mediu de lucru a diverselor '11?11‘5._]9. industriale
i se procedeze la inlocuirea aparatelor 'eleut.ruJ_Ee initiale cu aparate
clectrice corespunziitoare mediului (chiar daca dax:{w.s::'-;ca.a}1 costd mai
mult), pentru a se asigura funciionarea continud a utilajelor res-
pective.

3.5, LIMITATOARE DE CURSA 51 DE AVARIE

In circuiele electrice de comandi ale utilajului industrial se fo-
loscse limitatoare de cursd®), care au rolul de a inchide si deschide
circuitul electric corespunzitor, in ‘momentul in care un element
mohil al masinii a atins o anumitd pozitie. i}

Limitatoare de cursd pot fi simple (actioneazd treptat pe ma-
surd ce asupra lor se exercitd actiunea elemen tului mohil *al maginii)
sau cu acfiune instantanee (intrd in actiune insT:antaneu__ in rr_lgme_n—
tul in care actiunea exercitatd asupra lor atinge o anumilia va-

loare). Ambele tipuri de limitatoare pot fi cu autorevenire (revin in

pozitia initiala imediat dupd ce actiunea e;{_emimté asupra Im; a
incetat) sau f&rd autorevenire (necesila o actlonare speciald pentru
a reveni in pozitia initiald).

in fig. 3.24, a este reprezentatd schema unui limii-ator] j:?lu a'f,nto-
revenire, previazut cu o pereche de contacte norma.ui desc-:nss 51 cu
o perecne de contacte normal inchi?e. _In‘?r—c_: panrcasd de fuﬂf'!tr:} etag-
satd impolriva patrunderii prafului i 1101"11(19101' se afld pl‘?_cag e
carbolit 12 pe care sint montate bornele [ixe de contact I, 3, 2 i
13. Printr-o gaurii practicati in acdeasta placd trece ti Jahde -cia.llbré—
lit 7, pe care se afld punteaumeta]ica_cu borm‘.]e:de contact 1?4:“ }135: :
4, 10 si 11; puntea 3 se afla sub actiunca a.l"\'._:u]fl].'ﬂr 6, 8 -$1d .fi ﬂtia-
pra tijei actioneazd un stift de o’-;e_l montat in carcasa de fonta,
Unul din capetele acestul gtift iese In afar_‘a_carcasez..bdb a{:?lﬁcz
arculul 6, puntea 3 este mentinuld In pozitia in care contactele

+) Adesenri aceste aparate se mai numesc comutatoare de cursd sau intre-
wptoare de capit de cursd.
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4.24, Limitator de cursd:

Fig.
I — U autorevenire; b — cu actiune nstantanee,

L

si 5, 9 si 10 sint inchise. Carcasa limitatorului este fixd. In momen-
tul In care elementul mobil actioneazd asupra tijei 7 (prin Inter-
medijul stiftului de otel care trece prin carcasi) puntea cste Impinsé.
spre stinga si contactele 4 si 5, 9 si 10 se deschid, iar contactele 1
si 2, 13 si 11 se inchid. Dupa ce actiunea exercitatd asupra tijet 7
inceteazd, puntea revine in pozifia 1ﬁ15.1ala sub actiunea arcului 6.

Limitatoarele simple se fologese in ecazul cind viteza elementelor
nobile care actioneazi asupra lor depiseste 0,4 m/min. In cazul
unei viteze mai mici se produce o uzurd pronuntati a bornelor de
contact din cauza formérii unor arcurl electrice cu acliune indelun-
gatd, In asemenca cazuri se preferd limitatoare cu actiune instan-—
tanee.

In fig. 3.24, b este reprezentatd schema de principiu a unui limi-
tator cu af‘;mmp instantanee cu contactul normal inchis (7 si 8). In
momentul in care elementul mobil al masinii actioneazd asupra
rolei 1, pirghia 2 se rotestc in sens contrar acelor unul ceasornic,
antrenind dupid ea bratul 4. Ca urmare rola 12 reirage clichetul &
si roteste placa 11 in jurul axului ei provecind deschiderea contac-
tului ¥ si & si inchic derca contactului 9 gl 10. Legatura dintre pir-
ghia 2 sl bratul 4 sc rcalizeazd prin intermediul arcurilor spirale 3.
Aecest fapt permite ca inclinarea pirghiei s8 poatd fi mai mare decit
cea necesard. Readucerea limitatorului in pozitia initjald dupd ce
actiunca excrecitatid asupra rolei I inceteazi este realizatd de arcul 5.

In cazul cind se impune functionarea limitatorului la o depla-
sare foarte micd a t1]01 si pentru o apisare foarte mici exercitata
asupra ei se folosese limitatoarele cu actiune instantance cunocscute
sub denumirea de microlimitatoare sau m;cmmtrerupioa?e (fig. 3.25%
care an o cursd a tijel cuprinsd intre 0,5 si 0,7 mm §i apdsarea ne-
cesard pentru intrarea lor in functiune este de 0,5—0,7 kgt Micro-
limitatoarele se monteard intr-o carcasi de material plastic sau me-
talic, se caracterizeazd printr-o precizie mare de declansare si se
folosese pentru curenti pind la 3 A sl 380 V. Datoritd folosiril unor
arcuri speciale, in momentul apisirii pe contactul mobil al micro-
limitatorului trecerea dintr-o poziiie in ccalaltd se face bruse, fapt
ce-1 asigurd actiunea instantance a sistemulul de contacle.

Dacd elementul mohil a carul pozitie determind intrarea in func-
tiune a limitatorului nu are o miscare de translatie ¢i o migcare
de rotatle, constructia limitatorulul este intrucitva diferitd. La
unul din aceste limitatoare pe axul cu miscare de rotatie a cirui
pozitie trebule bine determinatd se fixeazd discul I (fig. 3.26) pre-
vazut pe fata frontald cu un canal in ,T¢ in care pot [i fixate In:
pozitia necesard doud came de impuls 2 g1 3. Contactul 4 este nor-
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Microlimitator,

Fig 3.25.

-

mal inchis de puntea 5 a pirghieil 6. Pirghia 6 este fixatd in aceasid
pozitie de clichetul 13, mentinut in pozifia de sus de arcul 11. In
timpul rotiril discului 1, cama 3 actioneaza asupra rolel & si roteste
pirghia 13 in jurul axului 12 deplasind clichetul in jos. Sub actiu-
nea arcului 10 pirghia 6 se roteste in jurul axulul 7, §i puntea >

Fig. 3.28. Limitztor de cursd rolitor.

retriigindu-se deschide contactul 4. Limitatorul rimire in aceastd
pozitic pind in momentul In care datoritd roliril discului cea de a
doua cami 2 actioneazd roata 9 fixatd pe pirghia 6 si rotegte pirghia:
in sens contrar acelor unui ceasornic. Contactul 4 se inchide din
nou. Arcul 11 ridici clichetul 13 si fixecazd pirghla 6 in aceastd.
pozitie.

in practicdl limitatoarele de cursd cu tambur se utilizeazad in con-
ditiile de lucru grele, cind pe traiectoria lor de deplasare exista
din abundenti lichid de riicire, ulei sau agchil carc favorizeazd de-
ranjarea funcliondrii normale a limitatorilor. Felosirca limitatorului
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de cursd cu tambur se recomandd in special In conditiile necesititii
unei comenzi centralizate a utilajulul,

Pentru a asigura gecuritatea muncii la masind si reducerea con-
sumului de energie, se impune declansarea motorului electric de
fiecare datad cind elementul mobil al utilajului terminindu-si ciclul
revine In pozitia initiala. Din acest punct de vedere un rol impor-
tant In asigurarea preciziel de prelucrare a piesei il are precizia de
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Fig. 3.27. Sistem de oprire o aju-
torul opritoarelor elecirice de fazd
&l opritor rigid.

Fig. 3.28. FElemente de fixare cu
electromagnet,

oprire a elementelor mobile ale masinii-unelte cu ajutorul limitatoa-
relor de cursd care deconecteazii motorul de antrenare al avansului
masginii Ja terminarea cursei de aschiere.

Precizia de lucru a maginii-unelle este influentatd de urmitorit
factori:

— constructia limitatorului de cursa;

— gradul de uzurd al limitatorului;

— starea contactelor limitatorului;

— precizia de executie a camel care actioneazi asupra limitato-
rului;

— precizia montajului (pozitiel) camei;

— durata de declansare a aparatelor de comandi cu relee si
contacte;

— lungimea cursei de lueru a sculei aschietoare;

— concordanfa pozijiilor initiale ale sculei agchietoare gi limita-
torului de cursi;

— rigiditatea sistemului, masind-unecaltd, dispeozitiv, plesd, sculd;

— regimul de aschiere si natura materialului de prelucrat.

In practicd pentru méirirea preciziel de oprire sint folosite opri-
toare rigide, care opresec organul de miscare pe cale mecanica.

In fig. 3.27 estc reprezentatd schema unui sistem de oprire cu
ajutorul opritoarelor de joasd tensiune gi opritor rigid.
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Organul mobil I al masinii-unelte in timpul lucrulul intilneste
opritorul rigid 2, fixat pe batiul masinii prin intermediul unui ma-
terial izolant suficient de dur (sticlotextolit, pertinax ete.). Capabil
si suporte eforturile de soc mari ale organulul mobil 1. In timpul
atingerii de cétre elementul mobil 1, se inchide circuitul Infdsurdrii
secundare a transformatorulul 3, determinind in acest caz actiona-
rea releului intermediar 4 a ciirul bobind este conectatd in acest
circuit gi realizeazd deconectarea motorulul electric. Intrarea In
circuitul electric a batiului masinii impune asigurarea mdsurilor
de securitate impotriva electrocutirii muncitorului; aceasta se reali-
zeazd prin reducerea tensiunii retelei de alimentare, pind la ten-
siumea de 24 V, cu ajutorul transformatorului 3.

In cazul cind se impune obtinerea unor migediri de potrivire
foarte precise se foloseste un element de frinare acfionat de un
electromagnet (fig. 3.28). Cind miscirile de potrivire se fac cu vi-
teze mari de actionare, pentru a evita smulgerea elementului de
fixare, aceasta se realizeazd cu ajutorul limitatorului de cursd, care
comutid motorul electric de anirenare la o turatie mai miecd permi-
find astfel locasului 2 al mesei masinii si ajungd la elementul de fi-
xare 3, permitind astfel limitatorului de cursd 4 si producd conec-
tarea motorului de antrenare de la retea. De obicel reducerea tura-
tiei motoarelor electrice se poate obtine in mod frecvent prin
folosirea de motoare cu doud trepte avind rapoarte de 6 :1.

Inirefinerea si repararca limitatoarelor de cursd, consti in inde-
pirtarea uzurii acestora, care este favorizatd de o serie de factori
cum sint: incédlzirea excesivi a contactelor deferminatd de arcul
electric care topeste si distruge o parte din materialul contactului.
Acest tip de uzurd depinde de curent si tensiune, de natura mate-
rialului de contact si duritatea lui {s-a constatat cid la o duritate a
materialului cuprinsd intre 30—90 HB, uxzura contactelor este mi-
nimd), precum si de numdrul de intreruperi.

Pentru a reduce uzura contactelor se folosesc suflaje magnetice
care scurteazd durata arcului electric (pentru limitatoarele de cursd
care lucreazd sub tensiunea de 150 V nu este necesar suflajul mag-
netic). Tot penfru a reduce uzura se did contactelor forme care
rezistd mai bine la actiunea de croziune produsd de scintei la in-
trerupere. In fig. 3.29 sint reprezentate citeva tipuri de contacte
specifice limitatoarelor de cursi. Pentru a impiedica deplasarea
laterald a scintcii citre peretii casetel limitatorului capul contactu-
lui lat se cresteaza in lung., Pentru centacte cap la cap se impune
tesirea muchiilor interioare. Intretinerea contactelor constd in in-
depirtarea oxizilor sau impurititilor patrunse Intre suprafeiele de
contact, stringerea contactelor slabe, mentinerea peliculei de pro-
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tectie (in cazul contactelor de aluminiu, cupru san alamai), ajustarea
suprafetelor perlate ale contactelor i Inlocuirea contactelor uzate.

Intreruperea si anclansarea cu intirziere este un deranjament
determinat de intepenirea sau griparea produsd in mecanismele
Iimitatorului de curséd ca urmare a unei insuficiente ungeri si a
patrunderii prafului si lichidelor de rdcire infre suprafeiele in fre-
care. Acest deranjament poate apare §i ca Urmare a sldbirii arcu-

Fig. 3.20, Tipuri de contracte utilizate la limitatoarele de cursd,

rilor, a uzurii tijei si stiftului de ofel care aclioneazd asupra puntii
cu contacte a limitatorului. Intreruperea si anclansarea cu intirziere
se remediazi fie indepirtind gripajele, prin ajustare In cazul cind
adincimea si suprafata gripatd este mic, fie prin metalizare (cu-
prare, cromare ete.) cind adincimea si suprafaia gripati este mal
mare, precum si asigurarea unei ungeri corespunzitoare a suprale-
telor in contact in timpul lucrului, inlocuirea arcurilorsgi stifturilor
uzate etc.

In exploatarea limitatoarelor trebuie dati de asemenea o atenlie
deosehbitd asigurdrii etansidrii casetei limitatorulul de cursd pentru
a impiedica pitrunderea prafulul si lichidelor de récire folosite in
timpul procesului de aschiere pe masina-unealtd. Acestea provoaci
blocarea si defectarea limitatorului de cursd in timpul lucrului

2.5. CUPLAJE 81 FRINE ELECTROMAGNETICE

Cuplajele si frinele electromagnetice sint mecanisme folosite
pentru cuplarea si decuplarea continui sau temporari a doud axe
(coaxiale sau in unghi) In vederea realizfrii fransmiterii miscérilor
necesare lanturilor cinematice ale maginii. Din punct de wvedere
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constructiv cuplajele electromagnetice utilizate in laniurile cinema-
tice ale masinilor-unelte pot fi:

— cuplaje clectromagnetice normale (cu dinti, cu lamele si cu
frictiune); :

—— cuplaje electromagnetice prin inductie;

— cuplaje electromagnetice magnetodielectrice.

_ Cuplajele electromagnetice sint caracterizate in special prin aceea
ca se pot comanda de la distantd iIntr-un timp relativ  scurt
(0,05—0,25 s), pot transmite momoenbe de rasucire diferite daci
valoarea curentului din bobine se schimbd corespunzitor, au o cu-
plare si decuplare linistitd, sint capabile si protejeze mecanismele
antrenate Impotriva suprasarcinilor intrueit suportd un timp foarte
scurt lunecarea la depisirea sarcinii, sint simple din punct de ve-
dere constructiv si au un consum mic de energie, permit un numir
mare de cuplédri si decupldri suceesive, precum si inversarea sensi-
lui de rotatie cu usurintd si o duratd mare in exploatare.

Toate aceste caracteristici au ficut eca in construclia masinilor-
unelte moderne, cuplajele electromagnetice si fie frecvent utilizate.,

_ In functie de tipul constructiv cuplajele electromagnetice pre-
zintd si o serie de dezavantaje, fapt ce face ca unele tipuri sa fie
utilizate mai frecvent decit altele. Astfel in cazul cuplajelor electro-
magnetice cu discuri de [ricliune, dezavantajul constd in aceca ci
discurile de frictiune nu decupleazi imediat dupa intreruperea cu-
rentulul electric din cauza magnetismului remanent. Cuplajele cu
induciic au o stabilitate redusi din punect de vedere al caracteristi-
cilor mecanice in conditiile variatiei temperaturii si umiditatii, sau
datorita variatiei rezistivitdtii materialului indusului si al miririi
intrefierului, pierderi mari in conditiile lucrului de durati mare,
gabarit si greutate mare, recepiionarea cu intirziere a comenzii si
necesitd regulatoare automate de turatie din cauza varlatiei tura-
{iei cu sarcina. In cazul ambreiajelor cu pulbere dificultitile in ce
privegte etanseitatea gi gabaritele mari, sint principalele dezavan-
taje din care cauzd aceste tipuri de cuplaje au o utilizarc mai re-
dusé in constructia maginilor-unelte fatd de cuplajele cu frictiune.

In general teate tipurile de ambreiaje electromagnetice utilizate
in lantul cinematic de actionare al masinilor-unclte, lucreazi in cu-
rent continuu a cirui tensiune ajunge pind la 110 V. Tn secopul
mariril securitatii in ce privegte deservirea masinii-unelte, se reco-
manda alimentarea ambreiajelor cu un curent a cirul tensiune si
nu depdseascd 36 V. Pentru redresarea curentului alternativ se folo-
sesc redresoare, de obicel cu seleniu pentru ambele alternante
avind puterea pina la 0,7 kW. J
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In continuare ne vom ocupa de principalele tipuri de ambreiaje
folosite pentru realizarea comenczilor automate a masinilor-unelte.

Ambreiajele cu fricfiune sint caracterizate prin aceea ci apisa-
rea suprafetelor de frictiune se realizeazd prin atractia magneticd a
discurilor de frictiune. Din punct de vedere constructiv acest tip de
ambreiaj este realizat intr-o gam# foarte variatd. Aceasta varietate
constructivd de ambreiaje este determinatd de diversitatea tipurilor

Fig, 3.30. Ambreia] monodise.

de masini-unelte si de particularititile constructive ale acestora.
Indiferent de forma lor constructivd ambreiajele cu friciiune sint
cu un singur disc de frictiune (monodisc) sau cu discuri mulliple
de fricliune (ambreiaje cu lamele).

La ambreiajele monodisc (fig. 3.30) corpul 2 al electromagnetu-
lui este fixat rigid pe arborele conducdtor I, iar armitura 5 este
fixatd prin intermediul unei pene alunecdtoare pe arborele 7. Intre
corpul electromagnetului si arméturd se afla discul de frictiune 3.
In corpul ambreiajului este plasatd bobina 4. Dacd aceasta bobina
este stribituti de curenti, in corpul ambreiajului apare un cimp
magnetie, care trece prin discul de frictiune si se inchide In armai-
turd. Armatura este atrasi spre corp si miscarea arborelul con-
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ducitor 1 sc transmite prin corp si prin arméiturd la arborele con-
dus 7. La Intreruperea curentului, arcul 6 respinge armitura si
migcarea arborelui condus incelcazi.

Procesul de cuplare a dispozitivului de actionare prevazut cu ambreiaje
electromagnetice, se compune din trei pericade. Prima perioadd fncepe cu
mumentul conectirii bobinei, Fluxul magnetic creste si armétura Incepe =8
se miste deplasindu-se spre corpul ambreiajului. Prima pericada ia sfirgit in
momentul in care suprafstele de frecare vin in contact,

A doua pericadd are loc In momentul contactului pind In momentul
incetdrii patindrii suprafetelor in frecare, adicd pind In momentul In care
turatia arbeorelui condus devine egald cu turatia arberelui conduciitor.

Cea de a treia pericadd constd In accelerarea mecanismului de actionars
pind la regimul de lueru normal.

In mecanismele de comandi automatd durata pornirii are importan{d
deosebitd, iar aceastd duratd este determinati de durata celor trei pericade
mentionate mai sus. Durata celei de & treia perioade este determinatid de
regimurile de lucru ale maginii, cum 31 de mirimea maeselor din lanful cine-
matic ce trebuie accelerat. In mod curent durata intrdrii in funcfiune a
ambreiajului depinde de masa elementelor sale moebile respectiv de masa
arméturii. In practicd pentru a micsora masa armaturii, aceasta se fixeazd
unecri pe o membrani. In carzul cind prin bobind trece un curent cleetric,
armitura este atrasd spre corpul ambreiajului, defermind elastic membrana.
La intreruperea curentului armatura se desprinde de corpul electromagnetului
datoritd elasticitifii membranei. In general durata cuplirii ambreiajelor mo-
nodisc este cuprinsd inlee 0,008—0,05 s, iar durala decuplirii este de obicei
mai mare cu 20—500, datoritd faptului cd retragerea armiturii este intirziata
de magnetismul remanent. Pentru a micsora influenta magnetismului rema-
nent ambreiajul esle construit in aga fel fneit Intre polil eleciromagnetulni
i armitura in stare atrasd si rdmind in intrceficr care sd ducdl la micsoraren
magnetismului remanent. Micscrarea influentei magnetismului remanent se
mai poale objine de asemenea prin folosirea unel Infdsurdri de demagnelizare
ccnectatd In circuitul ambreiajului.

Datoritd functiondrii in stare uscatd ambreiajele au uzurd accen-
tuatd Intr-un timp relativ scurt, din care cauzi se impune o reglare
frecventd a jocului in timpul Iucrulul. Pentru a preveni pitrunde-
rea ulefului pe suprafetele in frecare ale ambreiajului monodisc se
impune montarea lor in locuri in care nu poate patrunde uleiul.

Ambreiajele monodise transmit cupluri relativ mici din care
cauzd sint montate cu lantul cinematic al maginilor-unelte care
necesitd cupluri mici de pornire (de exemplu masinile de rabotat,
sau de frezat mici ete.).

In fig. 3.31 este reprezentatd schema de functionare a masei
unei masini de rabotat cu doud ambreiaje monodise, Contactoarele
Cy si C; conecteazd ambreiajele Ad pentru cursa de dreapta si res-
pectiv As spre stinga. Ele sint comandate de limitatorul de cursi Le
care In timpul luerulul are doud parti fixe.
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Masa masinii este previzutd cu doud opritoare cama care ac‘r,_io—
neazd asupra Jimitatorului Le cind a ajuns la capetele cursei, Cind
limitatorul Lc este in pozitia indicatd in schema se ﬂ:gpleaza con-
tactorul C, care conecteazd ambreiajul Ad, dind poq;blhjmbcr_a mesel
i se deplaseze spre dreapta. Astfel Uuntac:;l_ﬂ Le din -:::Ercw.tul }30-
binei contacterului €, se deschide, iar contactul Le din circuitul
bohinel contactorulul C, se inchide. In aceastd situatie contacto-
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Fig. 2.31. Schema clectricd a urei magini de rabotat.

rul C; se cupleazi si conecteazi ambreiajul As dind posihj]itatea
masei maginii si se deplaseze spre stinga. La capatul acestel curse
intervine al doilea opritor al mesei readucind astfel limitatorul Lr::-
in pozitia initiald si astfel cursa Incepe din nou. Lun.-g‘im-ea cursei
mesei se poate regla prin fixarea opritoarelor in pozilia doritd pe
masa masinil.

Ambreiajele cu lamele (cu discuri multiple) spre deosebire de..
cele monodisc au mai multe suprafete in frecare si dimensiuni
axiale si diametre relativ mici, putind transmite cupluri suficient
de mari. In conditiile maririi numéirului de lamele frecarea devine
atlt de mare incit aceste ambreiaie trebuie si lucreze in conditii de
ungere abundentd mérindu-le astfel duraia de Ill*.:lctinzunar&__ﬁcest
luern impune montarea ambreiajelor electromagnetice in cutiile de
viteze si de avans ale maginilor-unelte.

La ambreiaiul cu lamele (fig. 3.32) corpul 7 este montat pe axul
canelat 11. In degajarea inelari a corpului se _afla bobina 9. Pe
acelagi ax 11 este montatd armitura compusd din doua }nelf_} con-
cenirice & si 9, care se pot deplasa unul fata de cel'c“a]altu in directie
axiald cu o distanld micd. Pentru ca fluxul magnetic sa nu se In-
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chidd prin axul 1! In inleriorul arméturii esie presald bucsa din
material nemagnetic 10 (bronz sau alami etc). Intre corpul ambre-
iajelor si armaturd sint dispuse lamelcle de friciiune 3 si 4. La-
melele 3 sint solidarizate cu axul 11, far lamelele 4 intrd cu dintii
lor in canalele buegel, montatd liber pe axul 11. Bobina este ali-
mentatd cu curent continuu la o tensiune pind la 36 V prin inelul
colector 6. Atit timp cit bobina este deconectatd, lamelele 3 si 4

Fig. 332, Ambreiaj cu lamele.

nu freacd intre ele si miscarea de rotatie a axului 17 nu se trans-
mite la bucga 2 si la roata dintatd 1 fixatd pe bucsi. In momentul
conectérii curentului in corpul ambreiajului apare un ¢imp magne-
tic,ucare trece prin lamelele de frictiune §i sc inchide prin armi-
turd. Armétura este atrasid de corp presind lamelecle si solidarizind
astfel bucsa 2 cu axul. Lamelele ambreiajelor cleetromagnetice au
o formd speciald care aslgurd un contact bun al suprafetelor in
frecare §i evitd deformarea lor In urma incilzirii.

Intr-o serie de cazuri este necesard folosirea unor ambreiaje
bilaterale cum este cazul mecanismelor de inversare (reversibile).
Constructia acestor ambreiaje este similard cu cea prezentati mai
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sus, diferind de acestea numal prin faptul ¢ lamelele sint dispuse
pe ambele pirti ale armaturii, care se pot deplasa in doud sensuri.

In fig. 3.33 este reprezentat un ambreiaj de constructie modernd
£3ird inele colecloare, servind pentru cuplarea unui arbore cu o roaltd
dinati. Partile principale ale ambreiajului sint: corpul 5 al bobinei
de form3 Inelard, buesa de antrenare 7, armatura 9 cu inelul 2,
pachetul de lamele de frictiune, compus din lamelele extericare 10
si lamelele interioare 3, bucsa I pe care se afli lamelele interioare.
Corpul 5 este montat prin intermediul rulmentilor cu bile 6, pe
bucsa de antrenare si nu se poate deplasa in directie axiald, Armé-
tura 9 este previzuld cu o serie de canale pe periferie, in care sint
ghidate lamelele exterioare 10. La capdtul arméturii este fixat ine-
lul de apdsare 2. Distantele mari dintre canale asigurd trecerea
liberd la lamele, a curentului de aer sau de lichid de ricire. Lame-
lele intericare 3, sint montate pe coroana dintatd a bucgel de an-
trenare 1. Ele sint executate din materiale cu rezistentd mare la
uzurd, fapt ce le permite sd suporte presiuni specifice mari pe
suprafetele in frecarc. De aceea cu toate cid au dimensiuni mici,
aceste ambreiaje pot transmite cupluri mari gi pot lucra la turatii
mari.

Deoarece corpul bobinei este fix (rotirea sa trebuie impiedicatd)
numirul de piese supuse uzurii este mai mic decit la ambreiajele
cu inele colectoare. Afard de aceasta, pericolul deteriordril con-
tactelor este exclus.

La concelarea curentului apare un flux magnetlie (reprezentat
pe figurd prin linie punctatd). Armitura 9, este atrasd de electromag-
netul inelar (corpul 5), pachetul cu lamele 10 gi 3 este strins intre
inelul de apésare 2 si inelul de reazem 4, realizindu-se astfel soli-
darizarea bucselor I si 7. Dupd deconectarea curentului, arcurile 8
readuc armitura in pozitia initiald. Numdirul mic de perechi de la-
mele (intre 3 si 5) asigurd o cuplare rapida si precisi, permitind de
asemensa ca in stare decuplatd sd existe un mie intrefier intre
armiturd si corpul bobinei. Intreficrul se péstreazi si dupéd cuplare
ceea ce garanteazii decuplarea rapidi, deoarece nu apare intirzierea
provocatd de magnetismul remanent. Arcurile accelereazd decu-
plarea.

Daca discurile se uzeazi, ambreiajul poate fi reglat. In acest
scop se sldbese suruburile 11 si se roteste inelul de apésare 2 cu
o diviziune spre dreapta, datoritd carui fapt distania dintre acest
inel si inelul de reazem 4 scade cu aproximativ 0,2 mm.

Cuplajele electromaynetice cu gheare si cu dinfi sint caracteri-
zate prin aceea ci pot transmite sau prelua eforturi mecanice mari.
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Fig. 3.33. Ambreiaj fard inele colectoare.




Aceste tipuri de cuplaje sint previzute cu ele_ctromq-%r?c%; "-am?}flﬁ

fortd de atractie este capabild sa Invinga frecarca Simldléga L

pe arbore, precum si forta arculul acestela in_ '?Cl’%;_lil S 'geL’.c i
In fig. 3.34 este reprezen‘g.at; un cuplua] e,eci* -on%l u("f;tor :

gheare, format din semicupla fixd I montatd pe axul c :
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Fig. 3.34. Cuplaj electromagnelic cu gheare.
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138

axiale. Cuplajele cu gheare prezinid avantajul ci au un gabarit
mic i pol transmite forte de cuplare mari. Dezavantajul lor consti
in faptul cd nu pot fi cuplate in miscare decarece dantura lor se
poate distruge, cuplarea ficindu-se in ‘stare de repaus sau la tura-
tie micd, Decuplarea se face insd si sub sarcina.

Fig. 3.35. Cuplaj cu dinti,

In fig. 3.35 este reprezentat un cuplaj cu dinti la care supra-
fata frontald a electromagnetului 1 si a armiturii 2 sint danturate
frontal avind orientarca dintilor in sens radial. Fixarea electromag-
netului 1 poate fi ficutd pe arbore sau poate fi fixat frontal pe
roata. Atit electromagnetul I cit si armitura 2 poate servi ca ar-
bore de antrenare, In vederea asigurdrii unei pozitii corespunzi-
toare si sigure a armiturii 2 in slare decuplata, suruburile 3 sint
previdzute cu arcurile 4 care au rolul de a tine depirtatd armitura
de electromagnet. Cind se produce excitarea electromagnetului,
armitura este atrasd si danturile frontale ale acestora se irmbind,
realizindu-se astfcl cuplarea.

In practica se recurge la separarea de armitura 5i electromagnet
a danturii folosindu-se un cuplaj cu dantura separatd. Acest tip de
cuplaj prezintd avantajul ¢ [luxul magnetic nu mai strabate dan-
tura, putind 1i astfel evitate lenomenele de lipire care au o influentd
negativa asupra vitezel de cuplare si de decuplare.

Ca si In cazul cuplajelor eu gheare, cuplajele cu dinti nu pot fi
cuplate la turatii mari, cuplarea lor realizindu-se numai in repails
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gan cind existd o diferentd foarte mica intre tpratii]e_arborilt_)r con-
ducitor si condus. Cuplajele cu d?nLi permit ca si cuy?la]c_le cu
gheare o decuplare sub sarcind 1nudljf_r:ruept cie sﬁnsul de1 rotatie, cu
conditia insa ca flancurile dinfilor sd aibd 1}'101_1na1;111e ambelor flancuri.
egale. In comparatie cu cuplajele cu fE‘lCtlLlI‘lt‘l, cuplla.]el? curdumi,l
au timpii de cuplare si de decuplare mat redusi (cu circa 20—50%%).

T

Fig. 3.36. Cuplaj clectromagnetic cu alunecare.

Pentru protectia impotriva sgpfasarcinil_or organe}or in miaclat_'e
ale masinilor-unelte se utilizeazd in mod trecvent sisteme cuplaje
hazate pe magneti permanenti. Cuplajele cu a'r'mgneta perrr*imilegta
prezintd avantajul ca nu sint influentate de :vanatla cgrcntu ui din
bobind si asigura fransmiterea unor efo -ﬂL‘m_constanLe. e

Pe un principiu diferit de cel al ambrem;cl{_;-r e:lcctmmf.gne ;Le
cu frecare sau cuplajelor cu gheare sau cu dinti se bazeazal cup r;
jele electromagnetice cu alunecare, Un asc:menvea_t%p de Qup aj E;E e
reprezentat in fig. 3.36. Pe axul 10 este fixata rigid partca con u-
catoare 7 a cuplajulul. Aceasta parte a C}lplaj_ulm, pif.a_l_ CdlE]a p‘erl—
ferie este previizutd bobina 2, se z_aﬂa in 1:1_t¢r1oru1 ]’_]Ellt:lll con Ius.euz
cuplajului. La conectarea bobinei 2, in jurul acestela apare
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cimp magnetie, decarece axul 10 se roteste, iar odatd cu el se ro-
teste si cimpul magnetic al bobinei. Acest cimp antrencazi in
migcarea de rotatie partea condusid 6 a ambreiajului exact in ace-
lagi mod in care cimpul rotitor al unui motor asincron antreneaza
dupd el rotorul motorului.

Partea condusd a cuplajulul se roteste cu o anumiti | alune-
care®, adicd turaiia rotil conduse este ceva mal mici decit turatia
pariii conducétoare. Valoarea acestel alunecéri poate fi variatid in-
tre limite destul de largi, permit{ind astfel reglarea turatiei axului
condus pentru aceeasi turatie a axului conducitor. Aceastd wvariatie
a alunecdrii se obline prin wvariatia cu ajutorul reostatului 11, a
curentului ce alimenteazd bobina prin inelele colectoare 8 si 9.
Este necesar si se iind seama ¢d in cazul alunecirilor mari ran-
damentul cuplajului este mie. Deoarece bobina cuplajului are un
numir mare de spire, pentru functionarea cuplajului este suficient
un curent slab asigurat de dispozitivul electronic 1. In cazul cind
este necesard stabilizarea turatiei axului condus se foloseste un
stabilizator tahometric 4 care primeste miscarea de la axul condus
prin transmisia 5—3.

In ce priveste utilizarea cuplajelor electromagnetice cu alune-
care, ele se pot folosi Intr-o gami foarte mare de puteri, variind
de la puteri sub 1 kW pind la puteri de sute de kW. De asemenea
au un cimp de replare foarte mare de Ia 1:1 pind la 1:100. Sta-
bilitatea redusd in ce priveste turafia face ca utilizarea acestor ti-
purl de cuplaje la masinile-unelte si fie limitatd. Se utilizeazd in
general la maginile-unelte unde nu se impun conditii de stabilitate
riguroasd, cum este cazul actiondrii masginilor-unelte de rectificat
speciale.

In ultimul timp au inceput si fie folosite la magini-unelte am-
breioje electromagnetice cu pulbere. In principiu, un asemenea
ambreiaj se compune din doud discuri intre care se afli o pulbere
electromagneticd (ca material feromagnetic activ se foloseste fier,
carbonil, fier pulverizat sau aliaje de otel, crom si nichel tot in
stare pulverizatd); dacd intre cele doud discuri se creazi un cimp
magnetic pulberea este atrasd spre discurl solidarizindu-le in mis-
carea lor de rotatie. Pulberea feromagneticd poate fi amestecati cu
ulei, grafit coloidal, tale, vaselind si alte substante, pentru a impie-
dica aglomerarea de pulbere feromagneticd si transmiterea cildurii
in pericada in care ambreiajul este decuplat. O cantitate mai micd
de cdldurd se produce in ambreiajele la care pulberea feromagne-
ticd este amestecatd cu grafit coloidal.

In fig. 3.37 este prezentat un ambreiaj electromagnetic cu pul-
bere. Miezul 3 este executat dintr-o bucatd cu axul I si o carcasd 2
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fixatd pe axul 5. Spatiul dintre suprafetele miezului si ale carcasei
este umplut cu amestecul 4 de pulbere de fier cu ulei sau grafit
coloidal. La conectarea bobinel 6 in jurul el apare un cimp mag-
netic care trecind prin acest amestec Il transforma intr-un strat
destul de dens ce solidarizeazd miezul ambreiajului cu carcasa.
Ambreiajele cu pulbere transmit cupluri relativ mari avind in
acelasi timp dimensiuni relativ mici. Fle sint utilizate in mod frec-
vent ca mecanisme de inversare a sensurilor de rotatie si in siste-

1z 3
‘I\I
I

3
)

5,

Fig. 3.37. Cuplaj electro-
maznetic cu pulbere,

mul de reglare automatd datoritd constantel lor de timp redus,
precum si ca frine electromagnetice la dispozilivele de avans ale
masinilor-unelte (deplasate pind la un opritor rigid). In comparatie
cu ambreiajele cu [rictiune, au o rapiditate de lucru de 10—13 ord
mai mare, iar puterea de comandi necesari excitaliel infasurdrii cu
50-—@00, mail micd, avind in acelagi timp o duratd mult mai mare
de functionare, decarece nu are suprafete in frecare. Pentru ugu-
rinta montirii si demontirii ambreiajului este indicat ca miezurile
sd fie de construciie asamblata.

In practica tipul cuplajului trebuie ales plecind de la regimul
functionarii lui si anume: durata si valoarea alunecarii, frecventa
cuplarilor incilzirea posibili si durata de serviciu In exploatare.

in conditiile necesitit’i unei frecvente mari de cupldri si cind
la cuplarea si decuplarea ambreiajului nu sint permise cupluri re-
manente mari, este indicat sd se utilizeze cuplaje clectromagnetice
cu frictiune.
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Frinele electromagnetice, sint mecanisme care au rolul de a opri
organcle in migcare ale masinii-unelte, dupa decuplarea acesteia
de la motorul eleciric cu ajulorul ambrefa’elor sau prin intreru-
perea curentului elecirie, In conditiile luerului pe masinile-unelte
alit pentru masind cit gi pentru muncitor, este nevoie ca imediat
ce butonul de oprire al maginii a fost apisat, masgina si se opreascd
rapid. De asemenea cind se produce intreruperca circuitului de ali-
mentare al motorului, axul principal al masinii (care antreneazi

Q

IMig. 3.38. Schema pariiald de £ri-
nare a unui eleciromotor de curent
cornlinuu cu rezistentd de suntare,
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piesa sau scula) Lrebuie sd se opreascd imediat (in special in cazul
masginilor-unelte previdzute cu limitator de cursd),

Trebule avut insd In vedere ca oprirca sd nu e ficutd prea
bruse, deoarece datoritd solicitdrilor care ar apdrea in acest caz
dintii angrenajelor sau axele de transmisie, cum si dinlii sau ghea-
rele cuplajelor cu gheare sau cu dinti se pot rupe.

In ce priveste cuplajele {ambreiajele) eu discuri in frecare, din
cauza opririi bruste temperatura intre suprafefele in frecare creste
rapid favorizind griparea acestora. Pe lingd defectarea organelor
maginii-unelte, in cazul unei opriri bruste se poate rupe cutitul de
agchiere si deteriora plesa.

In mod curent pentru frinare se actioneazd asupra motorului; ea
poate fi realizati pe cale mecanicd, hidraulicd, pneuwmaticd sau elec-
tricd. Dintre acestea cea mal economicd este frinarea electricd. Fa
poate fi realizati in mail multe feluri.

Frinarea prin legarea in scurtcircuit. Se aplicd in cazul motoare-
lor de curent continuu. In fig. 3.38 este reprezentatd schema par-
tiala de frinare a unui motor de curent continun cu rezistent(i de
suntare. In paralel cu motorul de antrenare M se monteazéd rezis-
tenta de frinare Rf, care este comandati de guiomaiul 1. Bobina
acestui automat este legatd In paralel cu rotorul, iar curentul care
trece prin ea stribate si confactele fixe ale automatelor de co-
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mandi 2 si 3. Atita timp cit motorul de antrenare M merge intr-un
sens sau altul, automatul I nu primesgte curent) In momentul cind
circuitul principal a fost intrerupt, contaclele fixe ale automatelor
de comanda 2 si 3 se inchid, iar bobina de fixare a automatului 1
primeste curentul produs de rotorul care conptinud sd meargd. In
acest fel automatul 1 sunteazd imediat bornele motorului M, rezis-
tenta de frinare Rf cregte in tot timpul {rinfrii si excitatoarca mo-
torului rémine in circuit. In momentul opririi se leagd la excita-
toare o rezistenii pentru ca polii lor si nu se Incllzeascd prea
mult, ceea ce ar avea ca efect striipungerea izolatiei, bobinajulul.

Frinarea prin contracurent. Acest sistem cste cel mal simplu s
mai rapid sistem de frinare. Se folosestc la moloarele de curent
alternativ, Frinarca nu se face de fapt prin rotirea motorului in
sens invers, deoarece s-ar produce deranjamente in lantul cinematic
de actionare al masinii si ar deteriora, atit picsa cit si scula de
agchiere.

Pentru a asigura Intreruperea automati a motorului in practicd
se utilizeazi o serie de dispozitive cave intervin, intrerupind circui-
tul de alimentare alunei cind motorul are tendinta de a se roti in
sens invers. Cele mai utilizate sisteme de frinare in contracurent
sint:

— prin contracurent si rezistente in circuitul statorului;

— prin contracurent si rezistenfe in circuitul rotorului;

— cu automat de frinare montat pe motor.

Frinarea in contracurent si rezistentd in stator, constd in inver-
sarea a doud faze ale statorului gi introducerea in acelagi timp, In
serie cu aceasta a unei rezistente (fig. 3.39). '

Inversarea a doud faze are ca rezullat schimbarea sensului de
rotatie al motorului, ceea ce are ca clect o frinare mal mult sau
mai putin lentd, functie de rezistenta statorului care poate fl mai
mare saul mai micid. In momentul cind apisim butenul de oprire,
se produce declansarea contactorului de alimentare C; si se anclan-
sazd contactorul de frinare C,. Cind motorul s-a oprit complet se
produce decuplarea contactorului C;, riminind in aceastd situatie
piné cind se reia din nou ciclul.

Frinarea prin contracurent si montarea de rezistente in circuitul
rotorulul este frecvent utilizatd la masinile-unelte care au motorul
de actionare cu rotor cu inele colectoare, Ca sl in cazul frindrk in
contracurent §i rezistenti in eircuitul statorului, se inverseazia douf
faze ale rotorului si in acelasi timp cu acesta se introduce In serie
un grap de rezistente diferite care au rolul de a regla in acelasi
timp si intensitatea frindril.
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In fig. 3.40 este reprezentatd schema frinfirii motorului asincron
prin contracurent si rezistente montate in circuitul rotorulul. Atunck
cind se impune oprirea maginii se apaséd pe butonul de oprire, iar
contactoarele C,, C, si € declangeazi in timp ce contactorul C,
anclanseazi. Turatia motorului scade rapid pinad la oprire. Releul
de timp comandi declangarea contactorului C,.
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Fig. 3.40. Schema frinarii prin con-
tracurent si rezistenia in eircuitul
rotorului.

Fig. 332 Schema de frinare
in contracurent si rezistenta
in stator.

Frinarea cu automat de frinare montat pe moter se caracteri-
zeazad prin aceea ci sistemul de frinare este comandat direct de
pe axul motorului prin intermediul unor came sau stifturi, iar
oprirea motorului este ficutd fard ca acesta sd se mal roteascd in
seng invers ca in cazul celorlalte sisteme.

Frinarea cu electromagneli. Acest sistem e frinare este In ge-
neral aplicat la toate tipurile de motoare. Sistemul de [rinare poate
fi cu saboli, cu discuri de frictiune, sau cu banda.

In fig. 3.41 este reprezentatd o schemd simpld de acfionare a
unei frine electromagnetice cu sabot.

{Q — Cartea slectricianului de intrelinere din intr. industriale. 145




In momentul opririi maginii, sabotul 1 apasi pe roata 2 montati
pe axul motorului M (sau pe mangonul de cuplare). Cind motorul
pornegle, un electromagnet atrage pirghia sabotului I pe care-
line ridicat atita timp cit motorul merge. Acest sistem prezinti dez-
avantajul ¢ In unele cazuri blocheazi brusc motorul de antrenare,
din care cauzd nu se recomandi folosirea sa in cazul masinilor-
unelte cu un numdirmare de cupliri si decuplari (masini de ra-
botat, mortezat, rectificat ete. care necesitd un numir mare de
schimbéri de sens).

Irig. 3.41. Schema de actionare a

/ unei frine electromagnetice cu sahot,
l -i_]ig
Af
1 =
7

!
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Frinele electromagnetice cu discuri sint caracterizate prin aceea
cad frinarea sistemului de actionare al masinii-unelte se face rapid,
insd fara o oprire brusca, evitind astfel aparilia unor eforturi prea
mari.

In fig. 3.42 este reprezentatd o frind cleclromagneticd cu discuri
de frictiune, multiple, pentru frinarea automatd a rotorulul unui
motor electric atunci ¢ind se intrerupe miscarea lui.

La pornirea motorului, curentul electric trecind prin infasuri-
rile bobinei, magnetizeazd picsa polard care mtrage armditura, legatd
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Fig. 2.42, Cupla] electromagnelic combinat cu fr




cu discurile intericare de frictiune, departindu-le. Discurile exte-
rioare flind fixate pe axul motor, depértarea lor produce defrinarea
instantanee a motorului electric, care incepe sd funclioneze, La in-
treruperea curentului armétura ne mai fiind atrasi ramine sub ac-
flunea arcurilor care apasi puternic spre stinga, producind astfel
frinarea rotorului si deci a lantului cinematic aflat in migeare, Arcu-
rile pot fi reglate cu ajutorul suruburilor, pind in apropierea limitei
maxime a fortei de atractie a clectromagnetului. De obicei Trincle
electromagnetice eu discuri sint folosite in practici combinate cu
ambreiajele cu discuri.

In fig. 3.43 este reprezentat un sistem combinat de frind-eu am-
breiaj intilnit in general la strunguri si magini de frezat.

Frinele eleciromagnetice cu bandi sint caracterizate prin aceeca
cii sint simple din punct de vedere constructiv, fiind capabile in
acelasi timp sd asigure un moment mare de frinare. Ele sint pre-
védzute cu 0 bandd de frinare montatd pe un tambur (fixat pe axul
motorului) si actionatd de un electromagnet de putere micd, prin-
tr-un sistem de pirghii. Prezinti insi dezavantajul cid efortul de
frinare se exercitd numai pe o singurd parte asupra axului tambu-
rului de frina.

In ce priveste viteza de actionare frinele electromagnetice sint
mai bune decit frinele prin legare in scuricireuit deoarece electro-
magnetul cxecutd defrinarea motorului, in timp ce frinarea se face
pe cale mecanicd cu ajutorul arcurilor. Aceasta face ca variatiile
de tensiune din reteaua de alimentare si nu aibi influentd asupra
motorului de functionare al frinelor respective.

Intretinerea si exploatarea cuplajelor si frinelor electromagnetice.
In general cuplajele si frinele electromagnetice sint elemente
foarte sensibile in comparatie cu elementele mecanice folosite in
sistemele de actionare a masinilor-unelte, Din aceste considerente
in practicd pentru montarea unui cuplaj sau a unei frine electro-
magnetice trebuie {inut seama de faptul ci acestea sint elemente
foarte sensibile in ceea ce priveste precizia de montaj mecanic sau
al instaldrii circuitelor electrice. Conditiile de montaj influenteaza
in mod deosebit functionarea cuplajelor (cu gheare cu din{i sau cu
frictiunc i pulbere) si frinclor electromagnetice, in special atunci
cind se impune asigurarea unei excentricitiiti corespunzitoare
(0,01—0,03 mm) infre cele doud semicuplaje. Excentricitatea intre
cele doud semicuple are o influenti deosebiti asupra transmiterii
cuplului de antrenare, cum si asupra uzurii intre suprafetele in
frecare.
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Frind cu discurl de fricjiune multiple

Fig. 3.43.




Cuplajele si frinele eleciromagnetice pot fi montate atit pe axele
orizontale cit sl pe axele verticale ale masinilor-unelte, insi in
ambele cazuri este necesar si se asigure deplasarea armiturii pina
la contactul cu miezul electromagnetului, iar timpul necesar depla-
sdrii sd fie cit mal mic. O deosebitd atentle trebuie datd cuplajelor
§i frinelor care lucreazi in mediu uscat, pentru a nu pitrunde in
casetele lor lichide sau praf gi asigurarea rigiditdiii si traseului
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Fig. 3.44. Reglarea curentului de alimentare al cuplajelor
sl Irinelor electromagnetice:

1 — transformalor cu prize; 2 — redresor; 3, 4 3 — cuplaje sau frine elegiro=
Tnagnatiog.

conductoarelor electrice de alimentare pentru a nu wveni in contact
cu uleful sau mecanismele in miscare, cum si posibilitatea de a
umbla cu usurin{d pentru a executa lucrari de verificare, reglare si
intretinere, fapt ce joaca un rol important In ce priveste montajul
frinelor si cuplajelor electromagnetice. Sistemele de reglaj ale fri-
nelor si cuplajelor electromagnetice sint indicate in cartea tehnica
a masinilor de catre intreprinderile constructoare.

In general principalele operatii de reglaj constau in reglarea
intrefierulul cuplajelor si frinelor electromagnetice cu discuri san
cuplajelar eu dinti sau gheare. Practic, aceasta verificars se executd
cu ajutorul spionilor in stare anclansatd a cuplajulul sau frinei, iar
reglajul se realizeazid prin inftermediul unei piulite care se stringe
sau slikeste pind cind spionul se deplaseazd cu frecare. Do aobicei
verificarea se executd in lrel puncle ale circumferintei (la 120°),
caseta fiind previzuti cu ferestre In acest scop.

Alimentarea cu curent se realizeazi la o tensiune corespunza-
toare (24 V) cu ajutorul prizelor de tensiume ale transformatorului
de alimentare, mésurarea curentului ficindu-se cu ajutorul unui
ampermetru introdus in circuitul de alimentare al frinel sau cupla-
jului (sau cuplajelor in cazul existentei mal multor cuplaje si frine)
— aga cum relese din fig. 3.44 — si reglindu-se tensiunea pind cind
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se obtine curentul nominal. Acest reglaj se executd ,la cald® cind
s-a ajuns la temperatura de regim dupd o anumitd perioadd de
timp de functionare (20—30 min) excitind toate cuplajele si fri-
nele pentru ca si se ajungé la sarcina maxima, dupd care se opreste
motorul pentru toatd durata operatiei de reglare.

Reglarea tensiunii de alimentare (la 24 V) la temperatura nor-
mald nu se recomandd, decarece in timpul luerului are loc o creg-
tere a temperaturii care la rindul ei favorizeaza creslcrea rezis-
tentei infisurarilor si sciderea curentulul de alimentare fapt ce
produce deranjamente in functionarea cuplajelor. Transformatorul
si redresorul se recomandi si fie montate In dulapurile cu aparata]
electric de comandi (la partea inflericard a acestora penfru a avea
o racire mal buni). Cind se execuld reglajul sistemelor de frinare,
trebuie evitat si se umble la periile de contact cind accasta se afla
sub tensiune, decarece miscarea acestora provoacd scintel care favo-
rizeazi uzura rapidi a suprafetelor inelelor colectoare. Din aceste
motive reglarea se face numal cind a fost scos de sub tensiune cir-
cuitul de alimentare. Un rol impertant il are reglarea presiunii de
contact a periei asupra inelului colector.

Lucririle de intretinere si reparare a cuplajelor si frinelor elec-
tromagnetice, cuprind o serle de operatii, care au rolul de a pre-
veni deranjamentele si de a remedia defectiunile produse in timpul
functiondrii, mirind astfel durata de serviciu a utilajului. Operatlile
de intretinere si reparare specifice cuplajelor i sistemelor de fri-
nare au in vedere:

@ Controlul si reglajul periodic al intrefierului;

@® Verilicarea gi ajustarea periilor;

® Curitarea si slefuirea inelelor colectoare;

@ Verificarea si reglarea presiunii de contact dintre perie si
inclul colector;

® Verificarea prinderii sistemului de fixare a periilor $i con-
ducioarelor de alimentare si asigurarca rigidizdril acestora;

® Verificarea gradulul de uzurdi a discurilor (lamelelor) de Iric-
tiune ale ambreiajelor gi frinelor clectromagnetice §i reglarca lor.
Dacd uzura suprafetelor active a discurilor (lamelelor) depagesie
107, din dimensiunile nominale se rectificd, Dupé frinare ambreia-
jele si frinele electromagnetice cu discuri pot patina in timpul cu-
plérii (anclansarii) din cauza mériril joeului dintre discuri. Pentru
a inlatura aceasta cle trebuie reglate;

® Controlul si reglarea armdturil eclectromagnetului, pentru a
preveni blocarea, acestula si a-i da posibilitatca sd-gi facd cursa
completd. Aceasta are o mare importanta, deoarece blocarea arma-
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turii electromagnetului duce la cresterea curentulul ce trece prin
bobinéd favorizind arderea acesteia;

® Asigurarea ungerii cuplajelor si frinelor cu discuri (lamele)
care au regim de funciionare in ulei, neadmitindu-se functionarea
lor in regim uscat. Functionarea in regim uscat duce la o uzurd
rapidd a discurilor de frictiune si arderea bobinajului electromagne-
tului. In practicd ungerea cuplajelor si frinelor electromagnetice
cu discuri de frietiune este asigurati de ceala de ulei din cutiile
de viteze sau de avans ale masinilor-unelte gi prin stropirea cu aju-
torul rotilor dintate sau pompelor de ulei cu care sint previzute
maginile-unelte.

Uleiul folosit la ungerea cuplajelor si frinelor trebuie si fie
lipsit de apd, acizi, sau impuritdti mecanice. Acest lueru are o mare
importantd in funclionarea cuplajelor si frinelor electromagnetice
cu discuri.

® Verificarea gradului de uzurd a dintilor cuplajului si regla-
rea cursel de cuplare, previne uzura rapida a acestora care apar in
mod curent in regiunile in care se produc alunecéri adicad in virfu-
rile dintilor cuplajului.

In timpul lucrului cuplajele electromagnetice cu gheare sau cu
dinti se pot stirbi sau rupe din cauza unei cupliri gresite (cuplare
in turatie), motiv peniru care cuplarea trebuie ficuti numai in
stare de repaus, sau cind s-a ajuns la turatia de sincronism.

@ Verificarea si inlocuirea inelelor de etansare (din cauciuc sau
din pisld) de la casetele ambreiajelor si frinelor electromagnetice
cu pulbere, pentru a preveni pierderile de pulbere feromagnetica
lichidd in stare pulverulentd. Pierderea de pulbere feromagnetica
are ca efect patinarea discurilor datoritd micsordrii efortului de
cuplare. In timpul lucrului dupd o pericadd de timp se produce
imbéatrinirea amestecului feromagnetic de pulbere, favorizind lipirea
granulelor intre ele, ceca ce are ca efect sciderea cuplului transmis
de ambrelaj sau frind. In practicd acest deranjament este prevenit
prin schimbarea pericdica a amestecului de pulbere fercmagnetica
de umplere si asigurarea supravegheril corespunziitoare a stirii
ambreiajelor si frinelor in exploatare.

Cunoasterea perfectd a constructiel gi modului de funclionare a
frinelor si cuplajelor electromagnetice, precum si intretinerea co-
rectd, asigurd o functionare indelungatd a acestora fara opriri inde-
lungate din cauza deranjamentelor ivite in timpul functiondrii

maginii.
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3.7. MECANISME ELECTROMAGNETICE PENTRU PRINDEREA
SI FIXAREA PIESELOR
Sistemul de prindere si fixare este alcatuit din elemente electro-
magnetice, mecanice, hidraulice §i pneumatme., care au r‘Oll:ll dg a
asigura prinderea pieselor §i miscarea lor in _timpul lum-l:llm. PILI'D.-
cipalele mecanisme de stringere §i fixare a pieselor pot fi cu actio-
nare mecanicd, pneumaticd, hidraulica sau electrica. )
Mecanismele cu actionare electricd sint in genei_'al de tipul cu
magneti permanenti, electromagneti, elegtrokﬂdrau].me ete. }}{‘3:3&*
nismele de fixare cu magneti permangntl sau elegL{oqagneg_ ::int
caracterizate prin aceea cd asigurd prinderea rapidd si precisa a
pieselor de prelucrat. Din punct de vedere constructlv cle si}’lt de
tipul meselor cu forme circulare, sau dreptunghiulare, Iolosite In
mod curent la masinile unelte de rectificat. -
Mecanismele de prindere cu magnefi permanenti asigura f1_xagr_:§
pieselor numai datoritd fluxului creat de magnetii permanenti fara
a fi nevoie de o altd sursd de alimentare. Un asemenca mecanmrr;
este reprezentat schematic in fig. 3.45. El este format dintr-o caseta
1 in interiorul ciircia se afla montat un pachet de magneti per-
manenti 2, avind intre ei placuie de otel moale :‘:’vcor_lfr‘:»ctuanato‘, de
obicei din otel Armeo, cu permeabilitate magneticad ridicata. Placu-
tele din otel moale sint separate de magneii prin _mtermec}lul l.ll‘l‘Lill
material neferos nemagnetic 4, lar asamblarea suistemulm se fat:{:,‘
cu ajutorul unor tiranti de alama 3 d_upé care se_fme%zz-’t‘pe o placd
confectionatd din otel moale 6 si prin intermediul céreia se mlon:
teaza in caseta 1. Caseta este inchisd deasupra pachctu1+u1 cuop acaft,
7, confectionatd din ofel moale. De obicei distanta dl'_ntreL placaru .
si pachetul magnetic 2 este de (}30‘3——0,{]6 mim. E’la_ca_ 7 este lpiexél-
zutd cu pastile 8 care au permeabilitate magnetica ridicata tl:»:{:f ade e
restul plicii prin fisii de alamd care sint :}emagnetlcE, _pb,mm u-srz
astfel o polarizare diferitda intre pastile §i restl_ﬂ I?ld.(:ll. Pentru c¢
piesa sa fie fixatd se impune ca pastilele 8 sa fie suprapuse pe
plicile de otel 3 favorizind astfel trecerea fluxului magnetic pr:lq
ele. In cazul cind acestea nu se suprapun fluxul magnetic se ir‘it_lule
prin placa 7, nefixind piesa. Antrenarea pa—r:-het:ulm zpagnebm{ 11;
vederea fixarii sau eliberdril 'pi.t“.SSl se face cu ajutorul manetel
satd solidar cu axul prin cama 10. _ .
legl\-'IecaniSmeio de IiEare cu magnell germameni,l preziﬁta.aj»ain—
tajul ci In timpul lucrului nu existi genc_olui desprmde_.ndplese or
in cazul intreruperii curentului electric si nu au nevoie de fursie
de alimentare. Prezinti insi dezavantajul ca au forte de atractle
mai mici decit in cazul mecanismelor de fixare cu electrom:._a;;fm?m
si o durati de functionare mai mica decit acestea (max. 4—5 ani).
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ﬂiff:’t:&?’bi.ﬂﬂl(:’le de prindere cu actionare electromagneticd se ba-
zeazd pe fortele clectromagnetice de atractie care jau nastere in
m:omentul conectiril mecanismului mesei la sursa de ali{nentarp
dind glst.i'e] posibilitatea fixdril pleselor in timpul luerului. Aceste
forte Inceteazi odati cu deconectarca mecanismului de la surséa clr:;
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Fig. 345 Meceanism de prindere cu
magneli permanenti.

ahmonta?e, eliberind piesele fixate. Mecanismele electromagnetice
pentru fixarea pieselor sint in general simple din punct de _veduere
constructiv si se folosesc in mod curent ca mese plane sau rotative
pentru masinile unelte de rectificat. '
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in fig. 8.46 este reprezentati o masd electromagneticd plana de
formi dreptunghiulard. In caseta I executatd din otel so afld bhaobi-
nele 2 infisurate in jurul piesclor polare 3. Caseta se inchide cu
ajutorul capacului 4 previzut cu o serie de orificii in care se
introduc capetele pieselor polare inconjurate cu un strat din aliaj
nemagnetic (pe bazi de cupru, staniu, plumb etc.). In felul acesta
liniile magnetice ale cimpului magnetic se tormeaza cind bobinele
sint puse sub tensiune, piesele din otel asezate pe fata mesel fiind
stribitute de liniile magnetice ale cimpulul produs de picsele
polare 3, sint fixate pe fala mesel.

In practicd se intilnesc i mese electromagnetice la care zone din
suprafata lor activd sint separate cu o serie de straturi nemagne-

% )
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s
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Il:»," U ‘U .J ‘ Fig. 3.46. Masi electromagnetica

t
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tice formind poli magnetici diferiti (fig. 3.47), lar corpul mesei sc
confectioneazi din materiale nemagnetice (fonla, silumin, bronz).
Fixarca pieselor de dimensiuni miel in timpul lucrului se face
cu ajutorul meselor eleciromagnetice previzute cu niste canale
nepitrunse a ciror litime esle de 3—4 mm (adincimea lor depinde
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Flg 347 Masd magneticd pentru prinderea pieseler mici;

I — caseld; 2 — bobind; 3§ — eapac:d — strat diamagnetic; 5 — piesd de
prelucrat.

drezans farmid fprd]

Fig. 2.48. Masi magneticd dreptunghiulara.

de grosimea plicii) §i umplute cu
material nemagnetic  (plumb, sta-
niu, cupru etc.). Plesele agezate pe
masd peste canalele practicate in
masi fac ca o parte din fluxul mag-
netic al mesel si fie inchis permi-
tind astfel fixarea piesei pe masa
maginii-unelte de rectificat. Datorita
faptului ¢i in acest sistem de prin-
dere mescle au canale nepétrunse
(strat nemagnetic nepdtruns) prin
plesi si nu poatd trece tot [fluxul
magnetic ¢ numai o parte din el
din care cauzi fortele de prindere
sint mai mici decit in cazul celor-
lalte tipuri de mese electromagnetice.

Dimensiunile meselor electromag-
netice de formd dreptunghiularad
sint in funclie de dimensiunsa me-
selor maginilor de rectificat plan pe
care se monteazi in timpul lucrului,
Caracteristicile si dimensiunile aces-
tor tipuri de mese sint cuprinse in
fig. 3.48 si tabelul 3.9.

Pe lingid mescle clectromagnetice
dreptunghiulare in practici sint fo-
losite in mod curent si mese elec-
tromagnetice de tip cireular, care
an in timpul luerului o miscare de
rotatie. Din punct de vedere con-
structiv acestea pot fi realizate in-
tr-o gami foarte variatd in ce pri-
veste numarul si forma polilor mag-
netici, cum si modul in care sint
montate bobinele (de exemplu mese
cu interealatii care nu stribat toatd
pgrosimea ei, de forma unor cercuri
concentrice care acoperd suprafala
placii, folosite in general pentrua fi-
xarea pleselor mici sau inelare ori
de tipul bucselor, fig. 3.49).

In mod frecvent mecanismele
sint alimentate cu curent continuu

Tabelul 3.9

Caracteristicile 5i dimensjunile meselor de rectificat
de formi dreptunghiulari
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de 0,3 A la tensiunea de 110 V (se folosese in unele cazuri si ten-
siuni de 24,48 sau 220 V) obtinut prin redresarea curentului alter-
nativ de la reteaua de alimentare cu ajutorul unui redresor cu
selenin. In unele cazuri curentul continuu pentru alimentarea mesei
este produs de cdtre un grup generator, care se afla in dotarca
magsinii.

Mesele electromagnetice nu pot fi alimentate cu curent alter-
nativ, decarece datoritd pulsatiei fluxulul magnetic alternativ, piesa
de prelucrat ar vibra iar curentii indusi care iau nastere, In corpul
mesei, ar produce o puternicd actliune de demagnetizare. Totodatad
piesa s-ar incdlzi puternic datoritd procesului repetat de magneti-
zarc 31 demagnetizare si actiunii curentilor paraziti,

De obicei bobinele polilor meselor eleclromagnetice se leagd in
serie. Insd la unele mese electromagnetice sint folosite scheme care
permit comutarea lor de la conexiunea in serie la cea In paralel,
fapt ce permite ca aceeasi masa si fie conectatd la lensiuni diferite
(110 V pentru cele legate in paralel gi 220 V legate in serie).

L
;
J B0 ar
I & A
| | | e
. (] -t?:;ﬁ]: & =1
Fig, 3.50. Schemdi de conexiuni o
& unei mese cleetromagneiice. S :
b =

In fig. 3.50 este reprezentatd schema de conexiuni a unei mese
electromagnetice. Pozitla comutatorului Cp reprezentat in figurd
indicd posibilitatea punerii in functiune a moterului masinii-unelte
cu masa electromagneticd neconectatd, permitind astfel executarea
operatiilor de reglare in raport cu mdarimea si configuratia piesel,
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Dupi intoarcerea comutatorului pachet Cp infasurarea mesel 'clec-
tromagnetice ME primeste curent prin redresorul ‘It. In serie cu
aceastd infigurare este conectatd infisurarea releului de curent Re,
ale carul contacte normal deschise sint conectate in serie cu bobina
contactorului motorului. Cind masa este deconectatd, acesie con-
tacte sint scurteircuitate de contactul comutatorului pachet Cp, iar
¢ind este conectatd, legitura de scurtcircuit se desface si alimenta-
rea bobhinei se face numai prin contactele Ct care se Inchid la conec-
tarca plicii. Dacd din cauza unui defect oarecare, alimentarea pla{?u
electromagnetice se Intrerupe, releul de curent Re Intrerupe prin
contactele sale normal deschise circuitul bobinel Ct si motorul ma-
sinij-unelte (al capului cu piatra de rectificat) este deconectat.

In paralel cu bobina Ct trebuie conectatd o rezilsteunt,a vdg.descar‘-
care de circa 2—5 ori mai mare decit rezistenta infagurarii mesel.
La deconectarea plicii accastd rezistentd preintimpind aparifia unel
diferente de potential mare intre capetele infdgurdril, care ar putea
stripunge izolatia.

n timpul lucrului piesele fixate pe mesele electromagnetice ca-
pitd un magnetism remanent, din care cauza sc scot greu de pe
masi. Pentru a usura scoaterea pieselor dupd terminarea luerului,
se trece prin infisurarea mesci electromagnetice un timp oarecare
un curent slab de sens contrar, care favorizeazd demagnetizarea
piesei. In practicd demagnetizarea pieselor se mai realizeazd si cu
dispozitive speciale. .

Datoritd faptulul ci mecanismele de prindere de tipul meselor
electromagnetice nu asigurd forte de stringere suficient de mari ca
in cazul stringerii mecanice si nu pot fixa piese din n}atenale‘ ne-
feroase, la unele tipuri de masini-unelte stringerea si fixarca plese-
lor se realizeazi cu ajutorul mecanismelor cu actionare electro-
mecanici sau electrohidraulicd.

In fig.s3.51 este reprezentatd schema unui mecanism cu acio-
nare electromecanicii pentru prinderea §i fixarea pi'csglor' pe strung
la care spre deosebire de sistemele de prindere i fixare deserise
mai inainte, miscarea falcilor universalulul intr-un sens _sau altul
se asigurd prin frinarea corpului universalului 1 fatd de discul con-
ducitor 2 cu canal spiral solidar cu axul principal 3 al strungului.
Yrinarea sc realizeazd eu ajutorul sabotului de frind 4 fixat pe
pirghia oscilantd 5. Pirghia este actionald de electmma_gnctul 6
comandat de la distantd prin butoane. In functie de rotatia a'xului
principal (de luecru in directia sigetil a, sau ude gol In Ill)’.‘Q(Etla sd-
getii b, filcile se apropie sau se depérteazd de centru asigurind
polare 3 sint fixate pe fala mesei.
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Mecanismele de prindere §i fizare cu actionare electrohidraulicd
sint caracterizate prin aceea cd asigurd forfe mari de siringere in
mod constant. In practicd sint de obicei intilnite la masinile-unelte
din liniile autcmate, a ciror comandd se realizeazd cu ajutorul
pancurilor hidraulice.

Fig. 3.51. Mecanism de acticnare electromagneticd pentru
prinderen si fixarca plesclor pe strung.

Tn fig. 3.52 este reprezentatd schema hidraulicd de principiu a
unui panou hidraulic pentru comanda dispozitivulul de actionare a
mecanismelor de prindere gi fixare din liniile automate, In timpul
prelucririi pieselor pes masinile-unelte ale liniei automate, electro-
magnetul 2 al sertidrasului I este deconectat. Uleiul refulat de
pompa 7 se scurge liber in rezervor; presiunea din conducta 4 si
din cilindril [lixatoarelor nu depisegle 2—4 kpl/om® Pompa 6 de
inaltd presiune cu debilul de 3—5 I/min mentine in circuitul hidrau-
lic de stringere presiunea corespunziioare reglarii supapei 5. Dupd
lerminarea preluerdrii pleselor concomitent cu coneclarea eleclro-
magnetulul care actioncazd scriarul distribuitor din elrcuitul de
stringere, pentru eliberarea pleselor se conecteazd si electromagne-
tul 2. In acest caz pompa 7 nu se mai poate descirca la rezervor si
elementele de stringere se retrag rapid sub actiunea uleiului refulat
de amhbele pompe, eliberind plesele. Dupé aceea se conecteazi elec-
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tromagnetul sertdrasului distribuitor din circuitul de fixare si fixa-
toarele se retrag, Dupé terminarea acestei operatii electromagnetul 2
poate fi conectat la urmditoarea operatic de [lixare sl stringere.
Iniretinerea curentd a mecanismelor de prindere si fixare urma-
reste in primul rind mentinerea tuturor organelor mecanismului si

Fig. 2.52. Schema electromagneticd de prineipiu,

instalatiei de alimentare intr-o stare corespunzitoare de curdtenie
pentru'a evita depunerea prafului pe elementele de contact elet:'tr_ic,
si de a impiedica patrunderea uleiului sau apel (emulsiei) de racire
in timpul lucrului in interlorul mesel electromagnetice.
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Mentinerea in perfecti stare de functionare a mecanismelor de
stringere si fixare impune verificarea si inlocuirea curentd a ele-
mentelor defoecte sau inldlurarca deranjamentelor curente care se
produc in timpul functiondrii mecanismulul, In cazul ¢ind prelucra-
rea se execuld cu [olosirea lichidelor de ricire, cele mail frecvente
defectiuni ale mecanismelor de stringere gi lixare, de tipul meselor
electromagnetice, se produc din cauza apei de ricire, care pitrunde
pe lingd izolatia poliler, in interiorul mesei, producind scurtcircuite
in infasurdrile magnetilor.

Pentru a cvila pe cit posibil defectédrile, la terminarea lucrului
apa irebuie indepértatd de pe masd, iar starea etanseitdtii mesei, in
special a locasurilor in care se afli bobinajul trebuie si fie per-
fectd. Se impune astfel verificarca cu alentie fnainte de inceperea
lucrului a mesei, Trebuie avut in vedere de asemenea ci in timpul
lucrului mesele electromagnetice se incilzese, iar ricirea brused a
acestora cu jet de apd sau curent de aer duce la [lisurarea mesei,

In special in zona locurilor de imbinare, favorizind astfel piirun-

derea apel de rédcire in corpul mesei. Din acest motiv se impune ca
racirea mesel sd se facd .odatd cu inceperea lucrului. :

O atentle deoscbitd trebuie acordati intreiinerii redrescarelor
cu seleniu folosite pentru alimentarea meselor electromagnetice
cu curent continuu. Redrescarele sint in general aparate statice,
din care cauzi necesitd o intretinere simpld, care constd de ohbicel
in verificarea temperaturii plicilor (femperatura placilor nu trebuie
sit depiiseascd 75°C) si a asigura un sistem corespunzitor de racire.
In exploatare se impune a se evita supraincircarca placilor redre-
soare, trebuind in acest caz si se verifice tensiunea curentului alter-
nativ folosit, pentru ca aceasta si nu depiseased valorile admise.
Periodic placile redresorului trebuie sd fie suflate de praf si veri-
ficate dacd pe suprafata lor nu s-au produs coreziuni din cauza
umezelil sau ageniilor chimici. Placile redresoare cu suprafele coro-
date trebuie 2& fle schimbate: :

Deranjamentele mentionate mai sus sint inldturate in conditiile
folosirii meselor magnetice cu magnetl permanenti fixati in corpul
mesei. Mesele cu magnetl permanenti au insg o duratd micd de
functionare de obicel 4—5 ani, intretinerea lor constind numai in
operatia de remagnetizare a blocului magnetic. Intreiinerea meca-
nismelor de siringere cu aclionare electrohidraulicd consti in veri-
ficarea periodicd a instalatiei hidraulice, a elementelor electro-
magnetice si a conditiilor de functionare a mecanismelor actionate de
instalatia respectivd In functie de tipul instalatiei. La executarea
reviziei san reparaliel frebuie & se (ind scama de indicatiile si
recomandirile prevédzute de constructor in cartea tehnicd a maginii.
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Lichidul (uleiul) din instalatie se va controla din punct de vedere
al calitdlii si dacd nu corespunde se va inlocui. Se va evila comple-
tarca cantititii de ulei din instalatia mecanismului cu ulei neu,
deoarece aceasta poate avea ca efect obiinerea unci calitati necores-
punzitoare a ulefului din instalatia mecanismului de stringere (ule-
iul se va inlocui complet cu altul nou). Vor fi curdtate filtrele me-
canice si magnetice, sitele sorburilor si cele de la orificiul de
umplere, precum si rezervorul, conductele, pompele si intregui apa-
rataj hidraulic si de comandid. In timpul intrefinerii se va evita
patrunderea de corpuri striine in aparate sau circuite.

Garniturile de ctansare precum si alte piese uzate sau deterio-
rate se vor inlocui. O ateniie deosebitd se va acorda sistemului
sertiras distribuitor pentru a se micgora frecirile §i a se evita blo-
cirile elementelor de stringere gi [ixare in timpul lucrulul, Freca-
rile depind in general de mérimea suprafetei in [recare, de calitatea
suprafetel si natura lichidului folosit. Repararea cilindrilor pistoa-
relor sau sertiraselor constd in controlarea dimensiunilor, formel si
a gradului de uzurd, se curatd, iar in caz de uzurd avansatd se inlo-
cuiese. Se verificd starea conductelor si racordurilor si se inlocuiese
cele defecte. Vor fi verificate, strinse si curitate contactele, iar ceie
arse vor fi inlocuite cu altele nol. Dupd reparatie trcbuie s& se
coniroleze funclionarea corecti a contactelor. Cind s-a ars bobina
de conectare se va inlocui eu alta noud cu aceleasi caracteristicl.

1.6, MECANISME PENTRU INVERSAREA MISCARILOR

In procesul de agchiere a metalelor masinile-unelte respective au
nevole de cele mai multe ori de schimbarea sensului miscarii.

Sehimbarca sensulul de miscare apare ca necesard in general
pentru migcari rectilinii (readucerca sculelor de aschiere in pozifie
initiald pentru executarea unei noi treceri sau reinceperi unei noi
operalii de aschiere), o serie de miscari de rotatie gi pentru unele
miscari de reglare sau polrivire. Mecanismele de inversare se folo-
sesc numai in cazurile in care necesitatea lor este real justificatd,
decarece ele complicd atit clementele constructive eit si schema
electricd de actionare a masinii unelte.

Inversarea sensului de miscare la maginile-unelte poate fi reali-
zatd fologind dispozilive mecanice, hidraulice, electrice sau eventual
prin sisteme combinate ale acest:ra. Utilizarea unul anumit tip de
mecanism, este determinati de vonditiile impuse mecanismului de
inversare a sensului de miscare, si de posibilitatea acestuia de a
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satisface necesititile tehnologice si de exploatare. In mod curent
pentru inversarea migcdrii, masinile-unelte de constructie modernd
sint previzute atit cu moloare electrice de curent allernativ, c¢it si
motoare electrice de curent continuu. Sensul de rolire al moloarelor
asincrone {rifazate, se poate schimba prin comutarea a doud din
fazele infasurdrilor determinind astfel schimbarea sensului de rotatie
a cimpului magnetic al statorului. In cazul motoarelor de curent
continuu inversarca misgcirii se obiine atit prin schimbarea curen-
tului in bobinajul rotorului cit si in bobinajul de excitatie,

Acest proceden de Inversarea miscirilor la masinile-unelte pre-
zintd avantajul cd este simplu de realizat, asigurind in acelasi timp
si simplificarea constructivd a maginii-unelte inséisi prin reducerea
numérului cuplajelor si mecanismelor de frinare, a angrenajelor cu
roii dintate, cum i a axelor si lagirelor; de asemenea comanda
miscarilor este foarte simpla (corhutaloare cu butoane).

In fig. 3.33 este reprezeniald schema de principiu a unui sistem
de actionare cu motor electric de curent alternativ reversibil. Mo-
toarele electrice trifazate cu rotorul in scurtcircuif, cele mai {folosite
pentryy  actionarea masinilor-unelte, sint puiin sensibile fald de
schimbiérile bruste ale sensului de funciionare. Pentru toatlc ansam-
blele care nu-gi schimbd simultan rotatia sint necesare Insd motoare
individuale. Do asemenca ele sint utilizate la f{recvente mari de
reversare, Limita supericard realizath este de 3 600—4 000 inver-
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L Ax privcigal
- Fig. 3.53. Schema de actionare pen- tir
lru inversarea sensulul de roiatie a R
unui motor electric alternativ, T

siri/l1, la puteri pind la 1 KW gi scade pind la 1 800 inverséri/h pen-
tru puteri de 5 kW. Cind se cere un numér mic de inversari (circa
500—800 inversari/h) sint folosite motoare cu ventilatie indivi-
duald. '

Dacd vitezele de mers inainte si inapoi sint diferite, masinile-
unelte sint previzute cu motoarce cu doud sau mal multe viteze. In
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conditifle unui numér mare de actioniri pe ora in vederea inversirii
sensului, in practicd se utilizeazd sistemul aulomat de inversare,
care constd in unirea automatd a procesulul de frinare cu procesul
de pornire in sens invers,

Principalele elemente ale schemei de comandd pentru sistemele
de inversare in curent continuu si alternativ sint reprezentate in
fig. 3.54. Astfel schema din fig. 3.54, @ cuprinde doud contactoare

Ly

T
[ (4]

Fig. 354 Sisteme de inversare:
g K 7 = in curent alterpzativ: b =— In curent con=
M i tinuu.

(', Cp, de inversare care schimbd sensul de rotatie a cimpului mag-
netie al unul motor asincron, iar schema din fig. 3.54, b, denumita
si punte de inversere, este formatd din patru conlactoare de curcnt
continuu, monopolare sau din doud contactoare bipolare. Polarizarea
indusului motorului se schimhi in functie de perechea de conbacte
care este inchisd C,C,; C1G, .

Inversarea poate i realizatd In asa fel incit intre sfirgitul frindrii
$i fneeputul pornirii in sens invers si treacd un anumit inferval de
timp.

In tig. 3.55 este reprezentati schema de comandid automatd
inversidrii folositd afit la strunguri, cit si la alte masini-unelte care
au mecanisme in migeare rectilinie alternativi (raboteze etc.).

Pentru punerea in functiune a maginil se apasid pe butonul por-
nire BP inchizindu-se circuitul relewlui intermediar Ri, dupd care
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anclangeazd contactorul 1C si astfel motorul porneste dind posibi-
litatea subansamblelor maginii-unelte (de obicel mese) si se depla-
scze intr-un sens (dreapta sau stinga). Miscarea se intrerupe cind
subansamblul masinii-unelte (capul sau masa) ajunge la pozitia ex-
tremd si cind opritorul comutd limitatorul de fine de cursid Lc,
favorizind deschiderea contactului Le in circuitul bobinei 1C si
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Fig, 3.595. Schema comenzii automate
de lnwversare.

inchiderea contactului Le” in circuitul bobinel 2C. Dupd aceasta
contactul 1C; se declanseazi. Contactorul 1C deschide circuitul bobi-
nei releulul Rt care dupd temporizare, va inchide contactul sdu Ri
g1 va asigura anclangarea contaclorulul 2C. Motorul va pornl in
sens invers si va incepe si deplaseze subansamblul masinii-unelte
inapoi. Miscarea se va termina dupd ce al doilea opritor va comuta
limitatorul fine de cursi In pozitia inifiald, determinind reluarea
ciclului. Contactoarcle 1C si 2C realizeazd autoblocarea clectrica
prevenind astfel anclansarea lor concomitenta.

Pe lingd sistemele de inversare a migcédril descrise mal sus in
practicd, pentru obtinerca miseirii reversibile (inversoare) la masi-
nile-unelie sint utilizate si mecanisme de inversare cu actionare
electromagneticd. Folosirea acestul procedeu pentru Inversarca sen-
sului de miscarc cste foarte comodd, datoritd comenzilor simple ce
se executd cu ajutorul cuplajelor electromagnetice (v. subcap 3.6).
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In fig. 3.56 cste prezentat modul de montare a acestor cuplaje
electromagnetice de inversare, in cutia de viteze a masinii-unelte.

De la axul de anlrenare I prin intermediul a doud angrenaje
(unul cu roatd, ilar al doilea farad roald intermediara) corpurile
magnetice 2 ale cuplajului sint rotite in sensuri diferite. Corpurile
magnetice se rotesc liber in jurul axului de iegire 3, pe care se afld
fixatd arméatura in formé de disc 4, carc cste atrasi alternativ de

S

IMig. 56. Schema de monlaj 2 unui cuplaj cleclromagnetic de
inversare in cutia de viteze a unei magini-unelle.

hobina din stinga sau de cea din dreapla si prin garniturile de
cuplare este antrenatd, cind intr-un sens de rotatie cind in celalalt.
In conditiile unei deplasiri axiale mici, se impune folosirca ca
organe de antrenare roti dintate frontale. In dreptul inelelor colec-
toare, se afla portperiile cu perii apisate de arcuri pe inelele colec-
toare. Periile permit alimentarea cu curent a bobinelor rofifoare ale
electromagnetilor, '
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Cuplajele electromagnetice cu inele colecioare prezintd dezavan-
tajul wzuril periilor, inelelor colectoare ete., fapt ce face ca la
mecanismele de inversare ale masinilor-unelte sd se utilizeze in
unele cazuri cuplaje electromagnetice fixe firii inele, care inlaturd
acest dezavantaj, asigurind In acest fel o intretinere mal usoard.

In fig. 3.57 este reprezentat un mecanism de inversare cu elec-
tromagneti ficsl. Axul de iegire I este ghidat in bucsa 2 asamblatid

Fig, 3.57. Mecanism de inversare cu eleclromagneti ficsi,

cu carcasa prin intermediul scutului 3. Pe ambele capete ale
bucsei sint fixate corpurile electromagnetilor 4 impreund cu bhobi-
nele 5. Corpurile sint cuprinse de casetcle 6, care se rotesc pe rul-
menti, neavind insd deplasare axiala. Wiscarea de rotafie s trans-
mite prin rolile conice 7 angrenate cu roata conicd §, fixatd pe axul
de antrenare 9. Prin urmare cele doud casete se rotese intotdea-
una in sensuri diferite (contrare). Pe partea frontali a casetelor
sint fixate garniturile de cuplare 10. Armiturile in Tormi de disc
11 ale magnetilor, lixate pe axul de iesire 1, se gésesc la distantd
micd de casete §i pot [i astfel atrase de bobina respeetivd, atunci
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cind aceasta este pusd sub tensiune, discul se apropie de casetd
pind ce se asazd pe garnitura de cuplaj fiind apoi antrenat de
acesta. Alimentarea cu curenlt sc¢ realizeazd prin conductele 12
Intrerupind circuitul in prima bobind si conectind-o pe cea de a
doua, discul feromagnetic atras de primul magnet este eliberat, iar
Lela‘ali disc este presat pe caseta respectivd, sensul de rotatie al
discurilor arméturii, st cu aceasta i cel al axului de comanda, se in-
verseazi. Deplasarea mici a discurilor 11, este transmisi si axuluil de
iesire 1, din cauza imbindrii fixe a discurilor cu acest ax. Aceastd
deplasare insd nu depégeste in mod normal citeva zecimi de mili-
metri. Dacd in urma unei uzurl exagerate a garniturilor de cuplare
deplasarea axiald se mareste, distania poale fi readusd la valoarea
normali prin amplasarea unuia dintre discuri pe axul de iesire

JF ooz

Fig. 3.38. Mecanism rleciromagnetic de inversare.

In general intretinerea acestor tipuri de cuplaje, consti in asigura-
rea ungeril in timpul functiondrii.

In exploatare pentru inversarea. sensuluf de miscare al magini-
lor-unelte, se intilnese in med curent si mecanisme eleciromagnetice
de inversare de tipul celor ariitaie in fig. 3.58.
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Pe axul conducitor I sint montate liber roata de curea 2 si conul
etajat 3. Intre acestea pe ax este montat fix un disc feromagnetic 4,
iar de o parte si de alta a disculul se gisesc montate pe felele late-
rale ale rotii si ale conului etajat, bobinele 6, cum si arcurile de
rapel 7 si 8. Conductoarele elecirice 8 si 10, conduc curentul electric
la infdsurdrile bobinelor 6. Pe roata de curea 2, este montatd o curea
incrucisatd 11 pentru transmiterea miscdrii In sens invers, iar pe
conul etajat o curea latd 12, pentru transmiterea directd a miscirii
de rotatie. Dacd prin bobincle 6 circuld curent eleetric, conul eta-
jat se cupleazi prin frecare ecu discul feromagnetic gi se rotesc
impreund cu axul conducitor transmitind miscarea de rotatie cu
ajutorul curelei 12 gi inelelor 13. In cazul cind curentul electric
sirdbate Infdgurdirile bobinelor, roata de curea 2 este atrasd de disc
51 prin cureaua incrucisatd 11 si inelele de frictiune 13 transmite
miscarea in sens invers sensului de miscare al axului 1.

Acest mecanism de inversare prezintd avanbajul cd menajeazd
curelele de transmisie, care nu meai sinl deplasate intr-un sens sau
altul pe roata de transmisie. Frecventa inversérilor este insd limi-
tati de imposibilitatea obtinerii unei frindri rapide si de incélzirea
supraletelor de frictiune.

Intretinerea si repararea, Tntretinerea si repararea in bune condi-
tii a mecanismelor de inversare, Impune cunoasterea perfecti
a elementelor componente gi sistemelor de inversare, cum si gra-
dul de solicitare a acestora in timpul luerului. Anomaliile ce gpar
in realizarea inversirii sensului de miscare al mecanismului sing
datorate de obicel uneci Intreiineri necorespunzitoare si efeéctuirii
de reglaje gresite.

Lucririle de intrefinere caracterislice mecanismelor de inversare

constau in verificarea si reglarea periodicd a intrefierului cuplaje-

lor electromagnetice (In cazul mecanismelor previdzute cu cuplaje
electromagnetice), verificarea gi ajustarea periilor de contact si
reglarea presiunil dintre perie si inelul ceolecior. Tn cazul unei
uzurl accentuate a periilor si inelelor ecolectoare, dupi ajustarea
acestora sc va verifica gi rigidiza sistemnul de prindere si fixare a
periilor (in cazul cind acecsta cste slabit) astiel inclt sd se evite
vibratiile de contact, care pot produce scintel intre peric si supra-
fata'inelului colector. L.a montarea periilor de contact dupa ajustarea
lor, se Impune ca ele sa calce pe mijlocul inelului colector gi si aibid
orientarea c¢it mai perfectd pe directie radiald.

Un rol important in ce priveste precizia si rapiditatea inversdrii
il are starea suprafelei garniturilor sau discurilor cuplajelor elec-
tromagnetice de inversare, care trebuic s nu prezinte gripaje sau
smulgeri de material. Uzura suprafetelor garniturilor sau discurilor
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de cuplare nu trebuie s dep#seascd 100/ din dimensiunile nomi-
nale.

De asemenea se impun verificarea periodicd a stirii contactelor
§i inlocuirea celor care prezintd uzurd peste limita admisibild, curd-
tarea de depuneri mecanice (praf, aschil metalice, fine eteld si ajus-
tarea celor perlate, verificarea si reglarea presiunii de contact,
verificarea si asigurarea stringerii corecte a contactelor, cum si
verificarea starii legdturilor flexibile, deoarece acestea in conditiile
unui numér mare de manevre se pot rupe. O atentie deosebitd tre-
buie acordatd rigidizéirii pariilor fixe ale contactorului pentru a feri
de socuri sau vibratii bobina acestuia si celelalte elemente de
asamblare In timpul inchideril circuitului magnetic, impiedicind
astfel slabirea sau ruperca jugului, arderea bobinelor, biziitul puter-
nic in circuitul magnetic ¢ dereglarea contactorului. In caz de sli-
bire a jugului trebuie sa se stringd legdtura pieselor, iar cele uzaie
sd fie Inlocuite cu altele nol. Dupd reparatic trebuie sd se contro-
leze funclionarea corectd a contactelor. Cind s-a ars hobina, bobina
de conectare se Inlocuieste cu alta noui avind acecleasi caracteristici.
Bizlitul inlezului eleciromagnetic este determinat de sifibirea mie-
zului magnetic. Acest defect se inldturd prin stringerea tolelor cu
ajutorul niturilor (acest defecl apare de ohicel la contlactoarele de
curent alternativ).

In exploatare reglarea contactearclor consti in reglarea jocului
sau distantel dinire contacte in pozitia de coneclare, succesiunea
inchiderii contactelor principale si a celor de blocare, reglarea pre-
siunii de contact si controlul functiondrii lor.

3.9 MECANISME TRADUCTOARE SI AMPLIFICATOARE

Comanda masinilor-unelte si a liniilor automate se hazeazid pe
folosirea din ce In ce mal largd a automatizirii electrice, paralel
cu automatizarea hidraulicd sau pnewmnaticd. Deoarcee automatiza-
rea eleciricd are In vedere posibilitatea de a trimite impulsurile de
comandd si de a conlrola executarea comenczilor, care se realizenzd
cu ajutorul traductearelor.

Traductorul are rolul de a emite Impulsul imitial (semnalul de
comandd) pentru realizarea migcéril necesare, In cazul cind asupra
sa aclionearzd un impuls exterior corespunzédtor. Impulsul primit de
traductor poate £ obtinut prin apdsarea exercitatd de un element
al maginii sau de cama unuvi aparat de comandi, prin presiunea
exercitald mecanic pneumalic sau hidraulic.

\I\-_

In functie de natura cauzei care determind aparitia impulsului
primit de ’Eraductor, acesta poate fi de mal multe feluri: de cale,
de dimensiune, de forta, de timp, de viteza ete. _ )

Traductoare de cale. Acestea se caraclerizeaza prin aceca €&
impulsul apare datoritd actiunii exercitate asupra traductorului de
citre un element mobil al masinii in momentul in care acest ele-
ment ajunge intr-o pozitie stabilitd in prealabil. In praclicd tra-
ductoarele de cale sint de cbicei de tipul limitatoarelor de cursa,

Traductoare de dimensiune. La traductoarele de dimensiunc im-
pulsul apare atunci cind piesa de prelucrat atinge dimensiunea
necesard. In cele ce urmeazi sint prezentate citeva tipuri de tra-
ductoare de dimensiune mal freevent utilizate in practicd. In
fip. 3.59 sint reprezentate schemele unor traductoare cu unul sau
mai multe contacte. Dupd cum teiese din figurad piesa I de o anu-
mitd dimensiune provoacd deplasarea palpatorului 2 legat cu con-
tactul mobil 3, determinind oprirea masinil

g

Fig. 350, Schema traductoarclor de dimensiuni:
@ — ¢ un confact:; b -— cu doul eontaste; o — e trel comdacte; d — cu patru
contacte.

In fig. 3.80 este reprezentatd schema constructiva a unui traduc-
tor cu contact electric cu pirghie. Tn corpul acestula 1 sint presate
douii bucse de ghidare care servesc pentru deplasarea palpatorului
previzut la capit cu o bild 4. Mecanismul traductorului se Inchide
etans cu capacul 2. Traductorul se fixeazd cu guruburi; pe palpa-
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torul 3 este fixat jugul 5 cu suprafata redatd 12 a pirghiei 8, pe
care se reazemd bila. Surubul 6 serveste ca pand de ghidare pentru
jug. Efortul de méisurare a dimensiunii se creeazi cu ajutorul ar-
cului 7, Pirghia & este suspendati de sabotul 9 cu ajutorul unei
articulatii elastice In cruce; contactul de wolfram 10 este fixat
de capdtul pirghiei, iar pirghia 8 cu contactul mobil sint izolate
fatd de corpul traductorului cu brida de textolit 17. Arcul 13 fixat

g

i N3 72 s I

Fig. 3.60. Traductor de dimensiune cu conlact electric en pirghie,

pe urechea 14 ilrage pirghia inspre dreapta. Contaclele [ixe 15 se
exerutd din wollram si se fixeazi in bucse de alama meontate In
bridele de textolii 16. Pirghiile de reglare sint fixate pe conso-
lele 17. Suruburile de reglare 18 se insurubeazi in bucsele cres-
tate 19. Capelele 20 ale suruburilor sint previzute cu diviziuni pe
partea inclinatd. Contactele sint montate pe panoul 21 de la care
capetele lor sint duse la bucsa de izolare din textolit 22.
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Tn practicd, in afard de traductoarele de dimensiune cu un con-
tact sint folosite curent traductoarele de dimensiune cu doud, cu
trei, sau cu mai multe contacte. Tn fig. 3.61 este reprezentatd
schema unui traductor cu doud contacte, destinal controlului auto-
mat al dimensiunilor pieselor (ovalitate, rectilinitate, generatoare,
paralelism ete.). -

W — ’

Fig. 3.61. Traduclor de dimensiune cu doud contacte,



Traductorul constd din corpul 4, palpatorul 2 cu jugul 3, pir-
ghiile de contact 10 si 12 articulate (contact flotant) si doud con-
tacte electrice 5 si 9. Tn vederea mdasurdrii diferentei dintre doui
dirensiuni, traductorul se regleaza astfel incit in momentul aflarii
virfului 1 la dimensiunea limitd superioara (tija traductorului 2
se afld in pozilie superivard), contactul 8 si atingd contactul 9. In
aceastd pozitie a contactelor & si 9, contactul 5 este retras la o
distantd ce corespunde valerii tolerantelor la diferenia dimensiuni-
lor. Dacdl in procesul de mésurare diferenta dintre presiunea ma-
xima gi minimd este mai micd decit toleranta prescrisid contactele
2 51 8 se inchid, iar In caz contrar sc inchide contactul care semna-
lizeazd rebutul. Dacd dupd atingerea contactelor 8 si Y, sau a con-
tactelor 5—38 tija va continua sd se ridice sau sd cohoare, pirghiile
de contact 10 si 12 se vor deplasa una in raport eu cealaltd (unghiul
dintre ele variazdl). Pozitia 10 si 12 se fixeazid cu ajutorul arcului
plat 11. Rotirea relativd a pirghiilor este limitatd de furca pértii
superioare a pirghiei 12, in care intrd bosajul pirghiei 10. In aceste
condifii existenta unei imbindri articulate permite stabilirea dife-
rentel dintre cele douil dimensiuni (ovalitatea, paralelismul ete.)
independent de variaiiile dimensiunilor piesci. Reglarea traducto-
rului la toleranta corespunzitoare se face cu ajulorul suruburilor
micrometrice cu gradatii 6 si 7.

Traductoarele de for{a. Traductoarele de acest lip se caracteri-
zeaza prin aceea cd impulsul apare atunci cind fortele care actio-
neaza In mecanismele corespunziteare ale masinii, sau presiunea
agentului motor ating o anumita valcare. Tn fig. 3.62 este reprezen-
tatd schema unul traductor de fortd de tip electromecanic,

Aga cum se vede sgi din figurd el se compune din doud semi-
cuplaje cu gheare tegite 7 si 2, care leagd Inire ¢l arborii 1 s 4.
In momentul in care fortele din dispozitivul de actionare ating o
valoare datd, semicuplajul 2 este impins spre dreapta invingind
forta arcului 3. In acest caz pirghia 5 se roteste si actioneazi asupra
micrelimitatorului 6. Traductoarele de acest tip prezinti dezavan-
tajul cd, din cauza diferentei dintre coeficientii de frecare in repaus
$1 In migcare semicuplajul 2 se miged sacadat.

Acest inconvenient este Inldturat de traductoarele de tip ‘elec-
trohidraulic (flg. 3.63). La acest tip lichidul sub presiune patrunde
in camera 4 de jos a traductorului suly membrana 3. In momentul
in care presiunea din circuit atinge valoarea necesardi, membrana se
Incovoaie i deplaseaza tija 2 in sus, silind-o g4 aclioneze tija micro-
limitatorului 1. Un asemenea traductor este destinai circuitelor
hidraulice ale maginilor-unelte cu o presiune cuprinsd intre 1 si
6 kgffem?,
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Fig. 2.82.

12 — Cartea elactricianiiui de Intrefinere din inir. industrizle.

Traductor de fortd eleclromecanic,



Din punct de vedere al rapiditatii actiondrii, traductoarele pneu-
matice nu sint infericare celor hidraulice. In fig. 3.64 este repre-
zentat un traductor de fortd de tip electrohidraulic cu contacte gi
merenr, folosit in mod curent la mecanismele de copiere ale ma-
ginilor-unclte de copiat. :

Generatorul 1 produce la borne o tensiune constanti a cirel
polaritate variazd in functie de infagurarca de excitatle pe care a

17 i

T

Fig., 3.64, Traductor electrohidraulic cu contacte
s mercur.

alimenteazid., Stubilirea curentului de excitalle infr-una sau mal
multe infisurdri, depinde de pozitia mercurului aflat in tubul 2 in
tormd de U in care sint sudate contactele 3, 4 si 5. Contactele 3 si
5 se afla la partea superioard a celor doud ramuri ale tubului, la
care se Jeagd cite unul din capetele infasurarii de excitatie. Arcul
6 aclioneazd asupra sistemulul de pirghii 9 astfel incit deplasdrile
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palpatorului 10 al traductorului si se transmitd clapetei 7. In cazul
in care clapeta 7 se deplaseard spre ajutajul § are loc obturarea aces-
tuia, favorizind cregterea presiunii aerului pe suprafata mercuru-
lui stabilind legdtura eleclricd intre contactele 4 si 5; in acest caz
se produce conectarea releulul electric Rl,. Aceasta face ca genera-
torul 1 a cérel Infisurare de excitatie este alimentati sd producid o
tensiune la borne, care alimentind un moter de curent continuu,
permite actionarea In sensul apropierii palpatorului 10 de sablo-
nul 11. Sablonul actioneazd asupra palpatorului 10 favorizind des-
chiderca ajutajului 8§ prin indepirtarea clapetei ¥, presiunea aeru-
Iui pe supralata mercurului scade si la un moment dat mercurul
din cele doud brate ale tubulul in formé& de U wa fi coborit sub
contactele 3 si 4 la acelasl nivel. Acest lucru face ca generatorul
7 sd nu mal producd tensiune la borne determinind oprirea mo-
tornlul de actionare.

Tn cazul cind sablonul 11 prezintd deniveldri pe suprafata de
contact cu palpatorul 10 al traductorului, clapeta 7 va permite des-
chiderea completd a ajutajului, favorizind ridicarea nivelulul cu
mercur in bratul tubului cu contactul 3, legat direet cu ajutajul &
stabilind legitura clectricd Intre contactele 3 si 4, Accasta provoacs
conectarea releulul Rl,, determinind astfel alimentarca celeilalte
infdsurdrl de excitalic a gencratorului I, favorizind astfel aparitia
la bornele lui a unei tensiuni de sens contrar. Din aceastd cauzi
motorul de curent continuu se va roti in sens invers., Aceste fipuri
de traductoare sint caracterizate prin aceea ci in exploatare nece-
sitd alimentarea cu aer comprimat la o presiune constanti.

Traductoarele de vitezd au rolul si dea un impuls de comandd in
cazul cind wviteza cu care se miscd un anumit element al masinii
devine mai mare sau mai micd decit o vitezd prescrisd. Cel mai
freevent utilizat in practicd sint traductoarele de vitezd de tip elec-
trie, care in funciie de principiile de functionare pot fi centrifugale,
inductive sau de tipul tahometric.

Tn sistemele de comandd In funciie de viteza organelor maginii,
organul de comandd cel mai simplu este traductorul de vitezd cen-
trifugal. Acest tip de traductor se bazeara pe utilizarea fortel cen-
trifugale ce ia nastere In timpul functiondrii utilajului, La o vitezi
de rotatie anumitd sistemul de contacte al traductorului declangeazi
sub aclivnea fortei centrifuge a unor greutiti speciale. Traductoarele
centrifupale de wvitezd se intilnesc de obiceli la mecanismele de
comandé ale masinilor-unelte de tip mal vechi, locul lor fiind luat
de {raductoarele Inductive.

In fig. 3.65 este reprezentald schema unui traductor induetiv.
Axul 1 al traductorulul este legat de axul motorului eleetric a cirut
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turalie trebuie controlatd. Pe acest ax se fixeazd un magnet per-
manent in formda de cilindru (magnetul permanent se confectioneazi
dintr-un aliaj special de fier si nichel). Pe axul 1 se mal monteaza
in lagare separate si un inel 3 in interiorul cdruia se aflld infdsurarea
4 similard cu infdsurarea rotorului in scurteircuit al motorului asin-

Fig, 3.65. Traductor de wvitezd cu
inductie,

cron. In momentul rotirii magnetului in barele infasurérii 4 se
induce o tensiune electromotoare, favorizind aparitia wvnul curent
care defermind la rindul siu aparitia unei forte de interactiune intre
curent si cimpul magnetic. Inelul 3 se va roli in direcfia rotirii
cimpului magnetic, si de asemeni rotorul motorului.asineron incepe
gd se roteascd dupd cimp. In timpul retirii inelului § in jurul axu-
lui 1, tachetul 5 va apfsa (in raport cu sensul rotatiel motorului)
fie sistemul de conectate & fie sistemul 7. Dacd turatia metorulul
se micsoreazd pind la oprire tachetul 3 Inceteazd de a apasa pe arcu-
rile de contact hornelor 2, & sau 9 iar sistemul de contacte rovine
in pozitia normald. Traductorul este legat de arborele motorului
printr-un sistem de antrenarc prevézut cu o saibad elasticd. Traduc-
toarele de vitezd cu inductie sint destinate sa lucreze la turatii de
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900—3 000 rot/min. In practicd traductoarele de vitezi cu indueciie
sint utilizate peniru automatizarea proceselor de pornire ale masi-
nilor-unelte, pentru actionarea frinarii in contracurent a motorului
electric asincron, pentru deconectarea motorului de la retea cind
turalia scade sub o anumitd valoare sau s-a oprit.
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Fig. 3.66. Schema partiala de cenexiuni a unui motor de putere
micé cu excifatia independenta,

In fig. 3.66 este reprezentatd partial schema comenzii unui motor
eleciric de putere micd, cu excitalie independenti utilizat la actio-
narea maginilor-unelte.

Prin apdsarea bulonului ,porrire anclanseazi contactorul ).
Motorul M se conecteazd la retea prin rezistenta de pornire Rp si
viteza incepe sé creascad. Cind turatia motorulul a ajuns la o anu-
mité wvaleare corespunzitoare valorii tensiunii de anclansare, con-
tactorul €, anclanseazd scurteircuitind rezistenia de pornire; por-
nirea este terminatd si motorul functioneazi normal. La apéisarea
butonului ,,oprire® se¢ produce declansarea, lar contactorul C, actio-
neaza traductorul T si contactoru! Cj, determinind inceputul [ri-
ndrii dinamice. Cuplul de frinare va sciidea direct proportional cu
viteza motorului. La viteze mici cind si ‘ensiunea electromotoare
este micd si egald cu tensiunea de eliberare a traductorulul de Iri-
nare dinamicd T, traductorul va deschide contactul siu din cireuitul
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babinei contactorului C,. Contactorul va declansa si Irinarea va
vontinua sub actiunea cuplului static.

In sistemele de comandi automatd ale masinilor-unelte pe lingd
traductearele inductive, se utilizeazd si traductoare sau gencratoars
tahometrice, care sint de lapt nisic masini de cureal continuu cu
flux magnetic permanent. Indusul masinii esle solidar cu axul ma-
ginii a carui turatie trebule conlrolald. Forla generatorulul (ira-
ductorulul tahometric) este proporiionald cu turatia indusulud.

In fig. 3.67 este reprezentatd schema de principiu a unul ira-
duclor tahometric. Periile generatorulul se leagd la un releu inter-
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w Fig. 3.687. Traductor iahomelric

mediar R, care Isi aclioneazii contactele in momentul in care tura-
tia generatorului tahometric atinge o anumiti valoare. Prin variatia
rezistentel R, se poale modifica valoarea turatiel rotorului pentiru
carc intrd in functiune releul intermediar. Aceste traductoare per-
mit mésurarea turatiilor de la distantd la mai mulle axe ale masi-
nilor-unelte.

Traductoare de timp au rolul de a intirzia transmiterea comen-
zilor .cu o pericadi de timp respectivi fiind determinati si con-
ditionatd de inertia traductorulul sau de fortele de [recare ce apar
in timpul deplasdrii mecanismelor. Tn practicd trebuie tinut seama
cd In unele cazuri miscarea unor mecanisme ale masinilor-unelte
trebuie s& se facd cu o anumiti intirziere Intre doud deplasiri
succesive( cum este cazul siniilor de la strunguri) in vederea obfinerii
unui grad de netezire a suprafetei piesel prelucrate. O astfel de
mérire a intirzierii actiunii traductorului poate fi realizatid fie prin
mérirea inertiei clementului de mésurd al fraductorului, fie prin
mirirea fortelor de frecare, sau prin introducerea in sistemul tra-
ductoarelor a elementelor cu proces ciclie de [unctionare reglabile.

In mod obisnuit {raductoarele de timp sint folosite pentru
automatizarea proceselor tehnologice sau pentru automatizarea por-
]'11]"1 mULﬂd]eI'}} L-‘]l:‘ t.l'_il?[—“ de dL[lUr'lTF
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In schemele electrice de actionare ale masinilor-unelte sint folo-
site traductoare de timp de tip mecanic (pendular), pneumatic etc.

In cazul cind sint necesare temporizérl mari se folosesc sisteme
mecanice de intirziere. In acest scop o largd utilizare o au traduc-
toarele de timp cu pendul.

In fig. 3.68 este reprezeniat un traductor de timp de tip pen-
dular. Cind prin bobina 12 a electromagnetului trece un curent
electric, armatura 11 este atrasd spre bobind si cu ajutorul puntii 9,
deplaseazi prin intermediul arcului 13, tija &, legatd printr-o arti-
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Fig. 3.68. Traduector de timp cu penduld.

culatie cu pirghia 14; sectorul dintat 5 al pirghiel I4 angreneaza
cu roata dintatd 4. Rotindu-se impreund cu pirghia, roata 4 trans-
mite migcarea de rotatie la roata de ancord I (prin angrenajul 3—2).
Migearea pirghiei este retinuti de mecanismul cu ancord decarece
roata 1 se poate roti numai cu un singur dinle la fliecare oscilatie
dubld a pendulului 17. In momentul In care ultimul dinte al sec-
torului 5 lese din angrenare cu roata 4, pirghia 14 isi continud
rapid migcarea de rotatie Inchizind contactul 6—7. Afard de con-
tactele 6—7 cu intirziere la inchidere, traductorul mai esie pre-
vazut g1 cu contactul 10, cu acliune instantanee in momentul co-
nectirii traductorului.
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Reglarea grosierd a intirzieril se face cu ajutorul surubului 13,
carc permite modificarea unghiului cu care se roteste pirghia pind
in momentul cind sectorul dintat iese din angrenarc cu roata 4.
Reglarea find se realizeazd prin deplasarea piulitelor 16 in lungul
pendululul. In momentul in care se intrerupe curentul prin hobini,
pirghia I4 revine in pozitia initiald sub actiunea greutiitii proprii
favorizind deschiderea contactului 6—7.

Traductoarele de timp realizeazii o temporizare (durata de timp)
de 2—10 s,

Traduciorul de timp pendular, datoritd simplititii constructiei,
ugurinta montirii si demontirii, a unei intretineri si regliri usoare
a cunoscut o largd utilizare in actiondrile electrice ale masinilor-

- unelte. Totusi acest tip de traductor prezintd dezavantajul, ci ne-
cesitd o prelucrare foarte ingrijitd a picselor mecanismului de
ancord (care ingreuiazd confectionarea lor) capitd o uzurd rapidi
a pértilor mobile ceea ce limiteazd numirul anclansirilor la
30 000100 000, necesitdi agezarea in pozitie strict verticald, o mica
abatere chiar de citeva grade fatd de verticali provocind o ercare
destul de mare a intirzierii de timp. In prezent aceste dezavantaie
sint Inldturale de traductoarele de timp de tip pneumatic, carve au
capitat in present o utilizare foarte largd in actiondrile electrice
ale masinilor-unelte.

In fig. 3.69 este reprezentat un traductor de tip pneumatic. In
cazul cind hobina electromagnetului 19 este deconectatd armditura
acestula se afld in pozilia de sus. Arcul de rapel I esle in acest
cax string si prin intermediul reazemulul 17, al sahotului 16 si al
tijei 3, menline pistonul 12 (in forma de ciupercd) si placa 13 in
pozitia limitd de sus. In acest caz pirghia 14 si stiftul 15 al micro-
limitatorulul sint libere, astfel Incit conlactele microlimitatorulul
ocupd pozitia lor normald, arcul 2 este comprimat, membrana de
vauciuc 4 este intinsd In sus, iar camera de aer aflatd deasupra
membranei are un volum minim. La conectarea bobinei electro-
magnetulul 18 armitura 18 este atrasd in jos, reazemul I7 elibe-
reazd sabotul 16, iar arcul 2 si 4 silese pistonul 12 sd se deplascze
in jos. Pistonul cohorind creeazd o depresiune in camera de dea-
supra membranel si de aceea se deplaseazd mail Incet decit rea-
zemul 17, Raminerca in urmaa, deci intirzierea, este cu aiit mai
mare ¢l it orificiul 9, reglet cu ajutorul piulitei 17 si stiftulni 10
cste mai mic, In pozitia de jos a pistonulul, placa 13 de pe sabo-
tul 16 apasii prin intermediul pirghiei 14 asupra stiftului 15 al
microlimitatorului  actionind contactele acestuia. La deconcclarea
electromagnetului, arcul 7 impinge plstonul 12 In sus si acesta,
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deformind membrana evacueazd in atmosferd aerul din camerd prin
intermediul orificiului 5, supapa 6, filtrul & si orificiile 7 din capac.

In unele cazuri impulsul trimis de trgductor trebuie atenuat
inainte de a fi transmis mai deparie la organul de executie. Ate-
nuarea impulsurilor electrice se obiine cu ajutorul transformatoa-
relor sau al rezistentelor, iar a celor pneumatice prin micsorarea
presiunii sau prin micsorarea debitului. In acest caz se folosesc
supape de reducere.

Traductoarele de timp pneumahc pe lmgd avantiajele mentio-
nate prezinti dezavant aJul cd in cazul unei intreruperi mai mari a
functionarii si in situatia in care conlinutul de umiditate al aerului
comprimat este mare suprafetele active ale pistonulul se oxideazd
ingreunind migcarea acestuia in timpul lucrului; de asemenea au o
constructie mai complexd decit in cazul traductorului de timp cu
pendul.

In sistemele de comandd automati a masinilor-unelte traduc-
toarcle datoriti dimensiunilor mici pe care le au, limiteazi valoa-
rea curenliler care se inchid prin contactele lor. Din aceasti cauza
sint nccesare mecanisme amplificatoare care conectate intre sursa
de energie si elementul care trebule comandat, permit dezvoltarea
unei puteri mari la bornele acestuia, prin amplificarea puterii de
comandd care cste mult mal mica.

Din punct de vedere constructiv amplificatoarele pot fi: eleciro-
mecanice, magnetice, electronice, lonice, pneumatice s1 hidraulice.
In cele ce urmeazi vom analiza tipurile de amplificatoare elec-
trice, frecvent utilizate in schemele de comandi automatd ale ma-
sinilor-unelte.

Amplificatoare electromecanice, sint masini electrice de tipul
amplidinei, rototrolului ete. Aceste masini au un cocficient mare de
amplificare si pot realiza puteri suficient de mari pentru comanda
motoarelor electrice folosite la actionarea mecanismelor de avans
ale maginilor-unelte, permitind in acelagi timp si reglarea continui
a turatiei si puterii de actlonare.

Ampliding este un generator de curent continuu avind pe rotor
o infdsurare tipicd motoarelor de curent continuu. Circuitul magne-
tie fiind executat cu poll aparenti san inecati. Pe colector aciice-
neazi perpendicular doud perechi de peril 1—I si 2—2 (fig. 3.70);
periile 2-—2 sint legate in scurtcircuit. Amplidina se leaga la bor-
nele unui motor de curent continuu M, cu excitatie separatd F.
Amplidina este previzutd cu infdsurarea de comandid I, si infa-
surarea de compensare [x, a cirel actiune este functie de pozitia
cursorului reostatului Ry, B, Unul din capetele infasuririi de co-
mandi I, se leagd la reostatul 1 (reostat potentiomeiric) alimentat
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cu tensiune constantd, iar celilalt capit al mfa'-;,urarn I, se leagd
la reostatul R,

In practici amplidina poate si fie previzutd cu mal multe In-
fasurari de comanda.

In exploatare, maginile-unelte au pe lingd amplidind sl masini
electrice cu autoemltdhe denumite magini amplificatoare cu cjm*

‘;m

e

Fig. 3.70. Comanda si reglarea turatiel unui motor cu
ajutorul amplidinil
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g, 3.71. 5;@1*01‘1'1 rototroluluei, pE-l‘t].L. comanda sl reglarea turatici
unui motor electric de actionare a unci masgini-unelte:
Rt — rototrol; Gy — generztor de oo My — molor de e G — generatol
talwmelrie; M. — motor de ea.; Ry, R Ry Ry — reooestate; I — excitatie de
comandd; Fy — excltajle de conirel; I3 — exeitagia proprie in serie a roto- !
trolului: E;, Es Fy — infdsurdri de excitatie pentru generatorul Gy, motorul R |
4l generatorul tahomokric Gy i R. c.¢. — refea de curent continuidl.

longitudinal sau rotrotrol, care de fapt sint niste generatoare de
curent continuu previzute cu o infagurare de “{th.dil@ conectata la
indus &l una sau mai multe infAsurirl de coma andi. In fig. 3.71
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este reprezentati schema rotrotrolului utilizat pentru comanda si
reglarea  turatiei unui motor electric de actionare a masinilor-
unclte. :

In sistemele de comandd automatd a masinilor-unelte pe lingé
tipurile de amplilicatoare electrice mentionate mai sus, o largd uti-
lizare a cépitat sistemele de amplificare magnetica.

Amplificatorul magnetic de tipul cel mai simplu se prezintd
sub forma unui miex de flsr pe care se afld doud hobine. O bobind
se conecteazd la un circuit de curent coniinuu, iar cealaltd la un
circuit de curent alternativ.

In fig. 3.72 este reprezentati o sectiune printr-un amplificator
de constructie simpld, cu largd utilizare in practicd, care consld in

Fig. 3.72. Sectiune printr-un
amplificator magnetic.

" Fig. 3.73. Schema
electricd si curba
ideala de magne-
tizare a amplifi-
catorulul  magne-
tie.

general din doud pachete de tole de fier I in formid de E, pe care
se executd Infdsurdrile de curent alternativ 2, iar infisuririle de
comandd (pentru curent continuu) se aplicd peste ambele pachete.
Schema electricd a acestul tip de amplificator este reprezentatd in
fig. 3.73.

Utilizarea amplificatorulul magnetic in sistemul generator-mo-
tor, permite lirgirea foarte mult a limitelor de reglare a acestui
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sistem; folosirea permaloydului pentru confeclionarea miezului
amplificatoarelor electromagnetice a permis confectionarea de am-
plificatoare cu pierderi mici s1 acfiune rapida, puterile lor variind
intre fractiuni de watt pind la citeva sute de kilowati.

Amplificatoarele magnetice posedd o serie de calitali care au
determinat utilizarea lor tot mai mult In sistemele de comanda si
de reglare automatd. Din acestea mentiondim: intretinere ugoard si
siguranidi in exploatare datoritd lipsel totale a oricdror péarti mo-
bile, insensibilitate fatd de trepidatii, suportarea suprasarcinilor o
pericadd mare de timp, stabilitate buni la variatiile de temperatura,
umezeald §i a tensiunii de alimentare, functionare [ard zgomeot.
Asezarea pe miez a citorva bobine de magnetizare, di posibilitatea
amplificatoarelor magnetice s8 realizeze la intrare citeva impulsuri
de comandd, obtinindu-se impulsul de comandi la lesire in functie
de parametrii de comanda.

Dezavantajul amplificatoarelor magnetice consti in aceea ci la
frecventa de 50 Hz au o inertie relativ mare. Astfel constanta de
timp a amplificatoarelor magnetice variazd de la citeva fractiuni
de milisecundi, pini la citeva secunde. Au de asemenea greutiti si
gabarite mari, in conditiile lucrului la frecventa industriald. Imbu-
natilirea caracteristicilor amplificatoarelor in ce priveste micsora-
rea inertiei, a gabaritului si greutdtilor se realizeazd prin alimen-
tarea lor cu o tensiune de frecveni{i maritd. Datoritd posibiliti{ilor
mari de reglare si a unei stabilitdti bune in ce priveste funclio-
narea in exploatare, amplificatoarele magnetice pot [ folosite cu
succes ca Inlocuitori al masinilor elecirice amplificatoare.

Intretinerca si repararea mecanismelor traductoare si amplifica-
toare impunc exccutarca unel verificdri corespunzitoare, bazatd pe
cuncasterea mecanismului si a duratei de functionare in raport cu
gradul de solicitare la care este supus in instalatia respectivi.

In practicd pentru inliéturarea defectelor si a cauzelor acestora,
este necesar sa se efectueze periodic revizii si reglaje ale mecd-
nismelor traductoare utilizate in schemele de comandd automatd
ale magsinilor-unelte. Pacd mecanismele traductoare si amplifica-
tpare sint bine intretinute ele funclioneazd timp indelungal si si-
gur, necesilind doar veriliciri periodice, curdfarca si inlocuirea
pieselor uzate.

Intretinerea traductoarclor gi amplificatoarclor se reduce in
gencral la intreiinerca legdturilor de contact permanente (care nu
ze deschid, a contactelor mobile, a electromagnetilor, s mecanis-
melor aparatului, axele, resoartele, blocajele mecanice elc)), inelelor
colectoare, periilor, izolatiei périilor prin care irece curentul. Con-
tactele slabite sau oxidate ze incdlzese din care cauzi la verificarea
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gl reglarea lor, trebule sd se albd in vedere indepiirtarea de pe
suprafata lor a prafulul negrelel sau oxizilor, lar la efectuarea
reglajului, o importanti deosebitd o are inlaturarea ruperilor repe-
tate a contactelor normal inchise si stringerea arcurilor de rapel.

Stringerea arcurilor trebule ficutd in raport cu tipul traducto-
rului. Dacd stringerea este prea mare poate duce la blocarea me-
canismului,

Un rol important il are calitatea suprafetelor, elementele de
oscilatie a armdturii si miezului electromagnetilor, care trebuie si
fie perfect netede si curate. Suprafetele miezului si armiturii tre-
bule sd fie adiacente, deoarece in caz contrar, marginea miezului
indoaie plicufa nemagneticd. Plicutele magnetice nu trebule si
prezinte deformatii sau umflaturi. Deformatiile plicutelor se inli-
turd prin presarvea lor Intre doud plici netede de otel.

O deosebitd atentie trebuie acordati temporizirii traductorului,
care poate fi reglatd in raport de tipul traductorului.

La traductoarele de tip pneumatic reglarea se face cu ajutorul
stiftulul si puntitei, care regleazi sectiunea canalului de admisie a
aerului din mediul exterior in camera formati deasupra membra-
nel de ecaucive (v. fig. 3.69). In ce priveste traductoarele de tip
pendular, reglarea temporizirii se face prin modificarea pozitici
greutalili pendulului, cum si prin modificarea lungimii cursei sec-
torului cu ajuterul gurubului de reazem (v. fig. 3.68).

Temporizarea traductoarelor pneumatice cu mercur se realizeazi
prin reglarea mérimii orificiului de lesire a aerului din ajutajul
traductorului prin intermediul clapetel si areului de actionare a
acesteia. Tensiunea arcului se regleazi dupd necesitate. Reglajul
traductoarelor de dimensiune are in vedere de obicei reglarca la
toleranta corespunzédtoare in raport cu gabaritul piesei de exccutat.
Aceasta se face cu ajutorul unor piese etalon, actionind suruburile
micremetrice cu care sint previzute traducioarele de acest tip. La
traductoarele electromagnetice, temporizarea- se realizeazi variind
grosimea garniturii (pldcii) nemagnetice a armiturii (reglaj in
trepte) sau schimbind tensiunea arcului de rapel (reglaj fin). Cu
cit arcul este intins mal mult cu atit temporizarea va fi mai mica
sl invers. Valoarea fensiunii aplicatd la Infdsurarea traductorului
are de asemenea influentd asupra temporizérii.

In practicd traductoarele cu electromagneli prezinti de obicel
urmitoarele defecte caracteristice:

— Impiedicarea armiturii din cauza asambliril defectuoase;

— rmontarea arcurilor cu o rigiditate prea mare;

— montarea incorectd a bobinelor ete.
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Aceste defecte se Inlaturd prin corcctarea asamblérii arméaturii
clectromagnetice si reglarea tensiunii arcurilor la valorile cores-
punzditoare, cum si verificarca urmatid de remedierea defectiunii de
montaj a bobinelor.

Intretinerea si repararea masinilor electrice amplificatoare are
in vedere intretinerea pieselor de contact, a colectorului, a periilor
gi inelelor colectoare, cum si pistrarea lor intr-o perfecti stare de
curdfenie. In exploatare se impune o atentd protejare a masinii
impotriva pdtrunderii prafulul impuritililor mecanice, sau a ume-
zelil, pentru evitarea distrugerii izolatiei. '

Fiecare magind electricd amplificatoare trebuie supusi inaintea
reglarii sisternului de comandd al actionirii electrice, unui reglaj
individual pe baza unui program bine stabilit de intretinerea care
constd in:

—— curdlarea gi suflarea cu aer a masinii, dupi care se verifici
mersul liber;

— verificarea stdrii izolatiel Infdsurdrilor fati de carcasa si
intre cle; :

— masurarea rezistentelor in curent continuu a Infdsuririlor
rezisteniel de suntare; :

— verificarea polaritdtii iesirilor infdsurarilor.

Un rol important il are calitatea periilor, de accea cle se supun
operatiilor de rodare la mersul in gol al masinii, dupd care se mon-
teazd dindu-le orientarea pe axa neutrd elecirici.

O deosebitid atentie trebuie acordati in exploatarea reglirii si
verificarii amplilicatoarelor magnetice. Programul de verificare si
reglare al amplificatorului magnetic depinde de tipul sdu construc-
tiv si are in vedere o serie de operatii cum sint, verificarea cali-
tatii asamblarii dupd reparatie, cum si starea stringerii si asigu-
rarii piulitelor de la suruburile de asamblare. La ampiificatoarele
magnetice cu doud pachete, In condiliile unui circuit magnetic des-
chis trebule verificat ca ambele pachete si aibd aceeasi marime
(trebuie sa aibd acelasi numdr de tole). Functionarea amplificatoa-
relor- magnetice depinde foarte mult de sigurania legaturilor cu

* buloane, sau a calitdtii lipiturilor capetelor bobinelor la placa de

borne (aceasta se verificA printr-o examinare extericard si prin
miscarea capetelor conductoarelor). De asemenca se incearcd izo-
latia infisurdrilor in raport cu circuitul magnetic, cit si izolatia
intre infagurdri si carcasa de protectie, cu ajutorul unui megohm-
metru. Rezistenta de izolatie trebule si fie minimum de 5 MQ.

Rezistenia infdsurdrilor se verificd cu aiutorul puntii Wheas-
tone, jar- verificarea polaritatii reciproce a capetelor infasurrilor
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se face prin inductie conform schemei reprezentate in fig, 3.74
Borna pozitivd a unei surse de curent continuu se conceteazd prin-
tr-un intreruptor la capetele uneia din infasurdrile de comandi.
In circuitul infisurdrii se introduce o rezisten{d suplimentard R,
pentru limitarea walorii curentului. Dupd care se procedeazd la
conectarea succesivd a unui milivoltmetru la capetele celorlalte in-
fasuréri. Dacd polaritatea reciprocd a infdsurdrilor a fost indicatd
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corect, In momentul punerii sub tensiune acul voltmetrulul deviaza
spre dreapta, iar in caz contrar spre stinga (plusul voltmetrului se
leagd la Inceputul infasurdril) indicind in acest caz o polaritate
inversd, ceea ce impune coreclarea ei,

2.10. APARATAJUL ELECTRIC DE COMANDA,
PROTECTIE SI SEMNALIZAKE

Conditiile de exploatare ale utilajului indusirial si In special
productivitatea si sigurania in exploatare depinde in foarte mare
mdsurd de sistemul de comanda, semnpalizare si protectie. Comanda
actiondrilor electrice are in vedere realizarea pornirii, reglérii vite-
zel, frindril si reversdrii, cum si mentinerea regimului de functio-

nare al sistemului de actionare electricid in funciie de cerintele’

procesului tehnologic.

In practicd reglarvea vitezel, porniril si frinfirii se realizeazii cu
ajutorul unor aparate comandate normal cum sint: Intreruptoare
cu pirghie, pachet, reostate de pornire si reglaj, controlere elc,
utilizate in general peatru puteri mici.

Pentru scoaterea de sub tensiune a intregului circuit al maginii-
unelte pentru un timp mal indelungat, ca intreruploare de intrare
sint folosile intreruptoarele cu pirghie. Intreruptorul cu cutite nu
este folosil ca inlreruptor decit la maginile-unelte de tip mai vechi.
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Rispindirea pe scard largd a motoarelor electrice asincrone tri-
fazate pentru actionarea masinilor-unelte, a determinat utllizwarea
de intreruptoare irifazate. Pentru ca cutitele intreruptorulul sd nu
fie puse sub tensiune la un moment dat si sd@ nu prezinte pericol

la atingere, conductoarele refelei se leagd la contactele figel supe-

vicare ale intreruptorului, prezentind mal puiinc posibilitdfi ca sa
fie atinse de cineva.

Pentru echiparea maginilor-unelte, pe lingd intreruptoarele cu
pirghie se utilizeaz# in mod curent si intreruptoarele pachel (fig.
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Fig. 3.76. Intrecuptor pachel irifazat,
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Fig. 378, Schema construclivda a
unui controler.

3.75). Acestea sint mai complicate din punct de vedere constructiv
decit intreruptoarele cu pirghie, au insd dimensiuni mult mal mici
decit acestea.

Intreruptoarele pachet sint utilizate la maginile-unelte ca intre-
ruptoare de intrare pentru pornirea motoarelor i comutarca Cir-
cuitelor de comandd sau peniru semnalizare, fiind capabile sd exe-
cute un numar de 15-—20 comutari/h. '

Penlru realizarea unor regimuri complexe de comandd cu un
numiyr marc de circuite si unde se cere comutarca lor simultana
se [olosese controlere. Schema constructivd a unul controler este
reprezentatd in fig. 3.76. Taniburul 2 confectionat din material izo-
lant este actionat de manivela M, care se roteste in jurul axului 1.
Pe suprafaia cilindrului tamburului se fixeazd un anumit numar
de segmenti confectionati din cupru de diferite mérimi 3, si mon-
tati in rinduri longitudinale, legati eleetric dntre ei dupd anumite
scheme. Pe suportul 4 confectionat din material izolant sint fixate

13 — Cartea electriclanuiui de inirejiners din intr. industriale. 193



lamelele 5 care pot veni in contact cu segmentii de pe tambur prin
intermediul degetelor 6, confectionate din lame elastice de bronz
fosforos, carc au la virf niste piese de contact din cupru. Fiecare
deget de contact corespunde unui conductor eleciric care vine la
controler. Prin actionarca tamburului din segmenti, acestia unesc
degetele 6 in anumite combinatii. , '
Controlerele sint folosite in special la masinile-unelte pentru
comutarea polilor motoarelor cu un numir variabil de poli.

Fig. 3.77. Schema desfisuratd a
unui eontrolar folosit la schimbarea
sensului de mers a unul motor asin-
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Sthema din fig, 3.77 reprezintd un controler folosit la schim-
barea sensului de mers al unui motor asincron trifazat. Punctele
LJ-, Ly, Lj, reprezintd degetele care vin in contact cu releaua de
alimentare iar S,, S,, S, degetele care vin in contact cu bornele
statorice ale motorului. Sectoarele de contact dispuse pe genera-
toarele tamburului sint reprezentate in schemii prin niste drept-
unghiurl hagurate care de fapt realizeazi legilura electricd dintre
degetele de contact. Cind manivela controlerului este rotiti in po-
zitia A (fig. 3.76) contactele aflate la extremititile degetelor L,
Ls, Sy se glsesc pe verticala dreptunghiurilor I, iar cele aflate in
extremitiiile degetelor S;, S,, Ls pe verticala dreptunghiurilor I.
In mod similar cind manivela este adusi in pozitia B contactele
degetelor L,, L, S; ajung pe verticala dreptunghiurilor I, iar
contactele lamelelor Sy, Ss, Ly pe verticala dreptunghiurilor I,

Urmaérindu-se conexiunile degetelor pentru pozitifle I si II se
constald ¢l ele corespund la sensuri de rotatie diferite, astfel daca
degetele se afld pe verticala I motorul va avea un sens de rotire,
iar dacd se afli pe verticala II wva avea sens de rotire contrar.

La masinile-unelte cu motoare mai mici de 4,5 kW, pornirea se
face cuplind motorul direct la retea. Pentru puteri mal mari, in
cazul motoarelor cu rotorul in scurtcircuit se foloseste un comu-
tator stea-triunghi, lar pentru motoarele cu inelele colecioare, un
reostat de pornire sau demaraj.
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Reostatele de pornire pot fi actionate manual sau cu comandd
automatd si sint de mal multe feluri. .

In fig. 3.78 sint prezentate schematic principiile de functionare
a citorva sisteme de comandi a reostatelor de demaraj,

Reonstatele sint formate de obicei dintr-o cutie mefalici In care
se monteazd o serie de rezistente legate la ploturile metalice ale
unui comutator. Reostatele de demara] ale motorului de curent
continuu au un plot liber, izolat, pe care std peria de contact a
manetei atunei cind motorul nu funciioneazd. Numdrul ploturilor,
deci al treptelor de demaraj, depinde de puterea motorului, de
viteza de pornire si de cuplul de pornire. Principalele metale din
care se confectioneaz rezistentele pentru reostate sint: feronichel,
ferocrom, aliaj crom-nichel, otel sau fonté.

Reostatele de pornire pentru motoarele asincrene cu inele colee-
toare au trei rinduri de rezistenie legate prin inele colectoare la
cele trei faze ale motorului si la trei serii de ploturi ale reostatului
decalate intre ele cu 120°. Maneta de comandd este previzutd cu
o rozetd (stea) metalicd care vine in acelagi timp In contact cu plo-
turile celor trei rezistente, astfel incit rezistenicle reostatului care
sint intercalate in cele trei faze ale rotorului s fie In crice moment
egale. ' _ :

Masinile-unclte actionate de motoare asincrone cu inele colee-
toare au motoarele previzute cu reostate automate de pornire
actionate prin forta centrifugd (fipg. 3.79). Motorul are montat pe
axul siu un demaror cu rezistente impértite in mail multe elemente
R,, R, Ry Aceste rezistenle sint puse sueccesiv In scurteircuit in
mod automat de cilre intreruptoarcle centrifugale Iy, I, I

Arcurile de rapel A,, A, A, sint astfel reglate incit intrerup- .
toarele s3 se inchidd in ordine unul dupd altul, corespunzator unor
anumite vilexe ale motorului, deci toatd manevra de pornire a aces-
tui tip de motor constd dintr-o simpld Inchidere a circuitului prin-
cipal. ’

La actionirile electrice care necesitd puteri mari comanda ma-
nuald este foarte greoaie datoritd eforturilor mari cerute persona-
lului care deserveste utilajul. Pentru a remedia dezavantajele co-
menzilor manuale, in sistemele de actionare sint folosite aparate cu
comandd automatd sau semiautomatd cum sint: relee si contactoare
care simplificd in general deservirea masginilor §1 permit comanda
de la distantd a actionarilor electrice.

Contactoarele sint aparale care [unclionecazd sub actiunea unui
electromagnet si au rolul de a inchide un circuit sub actiunea unei
comenzi din afard, mentinindu-1 inchis atita timp cit dureazi
aceasti comandi,
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1l de functionare §1 comandi a instalaliilor de demarai.

3.78. Prinecipi
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Ruptoarele sint aparate care realizeazd operatia inversd, adicd
deschid ecircuitul sub actiunea unei comenzi mentinindu-l deschis
pe toatd pericada cit comanda este exercitaii. Datoritd asemdinarii
construciive, in exploatare ambele lipuri de aparate sint mentio-
nate sub acelagi nume, de contactoare. Deosebirea intre ele constd
in aceea cd la conlactoare poziiia normald (de repaus) corespunde

Fig. 3.80. Contactor.

situatiei cu circuitul principal deschis, pe cind la ruptoare pozitia
normald corespunde situatiel cu eircuitul principal inchis (fig. 3.80
si fig. 3.81). Modul de Iunctionare al contactoarelor sau ruptoare-
lor este caracterizat prin aceea c¢d deplasarca contactelor mobile
este executatd indirect prin intermediul unui electromagnet (fig.
3.80). Cu ajutorul unui buton de comandd (de contact) se inchide
civcuitul bobinel electromagnetului 1, prin care trece curentul de
comandd. Contactorul propriu-zis cuprinde contactul fix 2 montat
pe placa izolantd 6 si contactul mobil 3 care sint confectionate din
cupru. Contactorul are rolul ca prin intermediul contactelor 2 si 3
sd Inchidd sau sd deschidd circuitul principal de alimentare.

197



Cind bobina 4 este stribitutd de curent, electromagnetul 1
atrage arméatura mohild 5 si in felul acesta circuitul este inchis
prin deplasares contactului mobil 5 care este solidar cu armitura
mobhild. Cind se infrerupe circuitul din bobina 4 deschiderea con-
tactelor se produce de obicel sub actiunea greutatii proprii a armi-
turii. In alte cazuri deschiderea contactelor 2 si 3 se [face prin
actiunea unul resort, sau alte dispozitive potrivite,

Frig. 3.81. Schema consiructivd a unul contsclor irifazat.

Timpul necesar pentru inchiderea unul contactor este de 0,03
0,3 s, iar pentru intrerupere de 0,03—0,05 s,

Dupd felul curentului de alimentare in circuitul principal sau
de comandi, contactoarele si ruptoarele pot fi alimentate cu curent
continuu sau alternativ, iar dupd numairul polilor contactoarele si
ruptoarele pot fi monopolare, bipolare sau multipolare.

In fig. 3.81 esle reprezentatd schema constructivd a unui con-
tactor tripolar, cu teoale vrpanele sale, utilizat pentru pornirea di-
rectii sl oprirea unui motor asineron trifazat in scurteircuit desti-
nat actionfrii unel magini-unelte.

Prin apdsarea butonulul de pornire Bp se executd comanda de
la distantd a aparatajului electric al masinii-unelte, iar cind se
apasil pe butonul de oprire Bo, circuitul bobinel B a electromagne-
tului E se intrerupe determinind deschiderca armiturii mobile 4
si a contactelor C si Cb ceea ce face ca motorul electric de actio-
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nare si se opreascd. Functionarea acestul contactor este insotitd de
socuri de curent puternice din care cauzd se cere ca legdturile
conductoarelor si fie foarte ingrijit executate, iar conductoarele
suficient de robuste. Contactele principale ale contactorului sint
previzute 'de obicel cu o bobind pentru stingerea arcului si ali-
mentatd de curentul principal. Fluxul magnetic creat de haobina
contribuie la ruperea mai rapidi a arcului electric dintre contacte,
in momentele Intreruperii curentului.
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In practicd contactoarele cu-comandi de la distantd pentru meo-
toarele masinilor-unelte sint combinate cu relee pentru protectia
motorului impotriva suprasarcinilor.

Releele sint aparate electrice prin intermediul cirora se pot
transmite diferite comenzi electrice pentru a stabili sau intrerupe
imediat sau dupd un anumit timp reglabil (temporizat) continuita-
tea unui circuit care alimenteazd de obicei bobinele contactoarelor
sau automatelor de proteciie. Dupd principiul lor de Tunctionare
releele pot fi electromagnetice, polarizate, magnetoclecirice, ter-
mice, electrohidraulice ete., iar in functie de numirul contactelor
ele pot fi cu doua sau mal mulle conlacte.

Releele electromagnetice sint formate in general dintr-o hobini
Infasuratd in jurul unul miez. In momentul in care bobina este
strdbétutd de curent miezul bobinei se magnetizeazi si atrage ar-
maétura releului solidard cu un sistem de contacte.

In fig. 3.82 cste reprezentat un releu electromagnelic format
din miezul cilindric 5 si o placi de bazd incovoiati 2, pe muchia
cdreia este fixatd armitura 1. Armétura este previzuiid la capitul
din dreapta cu un cep din material izolant, dispus in fata lamele-
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lor de contact 3. In cazul cind bobina 4 este strdbdtutid de curent,
capitul din stinga al armaturii este atras spre miez, lar capitul din
dreapta actioneazd asupra lamelelor de contact, inchizind contactul
normal deschis.

In exploatare sint utilizate pe lingd relecle clectromagnetice si
relee de tip polarizal (fig. 3.683). Releul polarizat ge compune din-
tr-un magnet permanent I gi un electromagnet 2. Armitura J a

Irig. 3.84 Tieleu magnetocleciric,

Irig, 3.83, Releu polarizat.

acestul releu este magnetizatd in prealabil de citre magnetul per-
manent. In cazul cind bobina electromagnetulul este deconectati,
armitura este atrasd cu aceeasi fortd de ambi poli al magnetului
permanent ocupind astfel pezitia din mijloc. In cazul cind bobina
electromagnetului este stribitutd de curent apare un dimp magne-
tic suplimentar care sileste armiturg releului si se deplaseze spre
polii magnetului permanent in funciie de sensul curentului din bo-
bind si s& inchidé contaciele corespunzétoare.

Releul magnetoeleciric este format de asemenea dintr-un mag-
net permanent, in forma de poiceavd (fig. 3.84). Intre polii pot-
coavel 1 se afld o carcasd metalicad ugoard care formeazd impreunid
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cu bobina infdsuratd pe ea un cadru 2. La trecerea curentulul prin
bobind cadrul se roteste in jurul miczului cilindric 3, inchizind cu
ajutorul pirghiei 4 contactul din stinga 5 sau cel din dreapta 6, in
functie de sensul curentului care trece prin hobini.

Releul termic este un releu cu acliune temporizati care co-
mandi inchiderea si deschiderea unui circuit in functie de tempe-
atura provocatd de frecerea unui curent prin conductoarcle de
alini;entam ale motoarelor elecirice pentru actionarea masinilor-
unelte,

In mod curent in schemcle de comandi pentru actionarea magi-
nilor-unelte sint folosite relee termice cu bimetal (v. § 3.2.8), care
se utilizeazd si ca declansatoare de sigurantd la suprasarcina mo-
torului electric. Releul termic realizeazi si protectia pentru sarcini
reduse pornind de la 1,5 orl intensitatea de reglare, iar in eazul
de scurtcireult intrd In actiune intr-o zecime de sceunda (0,1—0,3 s).

In cazul cind tensiunea retelei de alimentare a scizut sau s-a
intrerupt, ori una din faze nu mai functioneazd, protectia motoa-
relor de actionare a masinilor-uneclte se face cu ajutorul releelor
de protectie Impotriva functiondrii in monofazat. Acest tip de relen
cste format din patru electromagneti ale céror bobine sint legate
doud cite doud in serie (in cazul unui circuit trifazat sint excitate
c¢u doud tensiuni compuse, fig. 3.85). El este reglat pentru a intre-
rupe atunci cind tensiunea a scdzut sub 700/, din valoarea normala
si curentul a coborit la valoarea minimi determinind astfel releul
de curent minim carc actioneazia pe cele trel faze g intrerupi
cirenitul de alimentare atunci cind s-a intrerupt una din faze. Tn
fig. 3.85 este reprezentatd schema legiturilor releclor de tensiune
si de curent minim montate la un motor trifazat cu rotorul in
scurteircuit a unor masini-unelte, cu posibilitatea comenzil auto-
mate sau prin butoane de comanda.

In exploatare protectia circuitelor electrice pentru alimentarea
motoarelor de actionare ale maginilor-unelte impotriva curentilor
priea mari se realizeazd cu ajutorul sigurantelor fuzibile.

Siguranfele fuzibile sint astfel construite inecid atunci cind wva-
loarea curentului depiseste o anumitd limitd s4 se fopeascd intre-
rupind circuitul de alimentare al instalatiel pe care o protejeazi.
La motoarele masinilor-unelte cresterea excesivi a curentului poate
1 provocatd de o inclreare prea mare a maginii, de un defect de
bobinaj, legarea gresitd la retea, sau deteriorarea izolaiiei. Toate
circultele de fortd si lumind ale instalatiei electrice ale unei magini-
unelte se previd cu sigurante. Circuitcle de comandad nu se pre-
vid cu sigurante.
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Sigurantele fuzibile sint previzute cu un fir fuzibll calibrat in
Tunctie de wvaloarea nominald a curentului de serviciu gi a curen-
tului de topire. La valoarea nominald fuzibilul ajunge la o tempe-
raturd constantd care nu-i provoacd deformatia; valoarea de topire
reprezintd valoarea curentului la care fuzibilul se topegte.
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Fig. 3.85. Schema legdiurilor de tensiune miniméi si intensi-
tete maximaA.

Pentru circuitele motoarelor asincrone in scurteircuit ale masi-
nilor-unelte, fuzibilul nu se alege pentru valoarea curentului no-
minal al motorului, care este serisd pe plicutd. In cazul acestor
motoare trebule si se {ind seama de faptul cd la pornire motorul
absoarbe un curent de 3—7 ori mai mare decit curentul nominal.
Din aceastd cauzi, sigurantele la motoare se aleg de obicei de doud
ori mal mare decit valoarea. curentului nominal. Pentru protectia
motoarelor de curent continuu gi a motoarelor asincrone cu inelele
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colectoare a céror pornire se face cu ajutorul unui reostat, fuzibilul
se alege pentru valoarea nominald a curentului.

In practici la instalatiile care nu depisese 500 V sigurantele
fuzibile pot fi de patru tipuri: cu bugon, tubulare, lamelare si din
fire. '

Pentru detectarea si localizarea anumitor defecte ce se produc
in circuitele de alimentare §i de comandi ale masinilor-unelte, in

Fig. 3.88, Cofret special pentru montarea
aparatajulul pe masini-unelie,

schemele de comandd ale acestora se previad o série de ldmpi de
semnalizare care aratd situatia in care se afld utilajul in exploa-
tare; de exemplu dacd acesta se afli sub tensiune (lampa este
aprinsd), sau dacd utilajul este defect, permitind localizarea defec-
tului cum si cauza din care masina s-a oprit din functiune.

In unele cazurl aparatajul actiondrii electrice a masinilor-unclte
(relee, contactoare, siguranie etc.) se monteazd in batiul masinii-
unelte infr-un cofret special amenajat, asa cum se vede in fig. 3.86.
Maginile-unelte mari au aparatajul de actionare montat in dulapuri
electrice special amenajate (fig. 3.87).

Intretinerea si repararea aparatajului de comandi si protectie
constd in Inldturarca defectelor sau a deranjamentelor care se ivesc
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pentru moniarea

aparatajului la masinile-unelle mari,

Duilap

Fig, 3.87.
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In timpul functiondrii. Orice aparat de protectic sau comandi poate
£l reparat cu atit mai ugor, cu ¢il cauza defectdrii a fost conslataty
din timp. In mod normal insi nu trebuie si se iveasca defecle sau
deranjamente atit timp ecit intretinerea aparatajului electric de
proteclie si comandd a fost facuti in bune conditii,

Suprafetele contactelor opun o rezistentd mai mare la trecerea
curentului decit conductoarele care adue curentul, din care cauzi
conlactele aparatajului se incilzese. Aceasti incilzire nu trebule
s& depaseascd 100°C, in conditiile unei exploatdri normale. Actiu-
nea prafulul si umezelii favorizeazi cresterea rezistentiel si incil-
zirea puternicd a contactelor. Constatarea unei inedlzirl puternice
a contactelor impune scoaterea aparatului din circuit 31 remedierea
defectului care provoacd incilzirea. In cazul cind contactele apara-
tului previzute cu bobine de suflaj produc scintei puternice in tim-
pul iIntreruperti, se impune verificarea bobinei de suflaj pentru a
inlatura formarea arcului electric intre contacte degarece aceasta
dezvoltd temperaturi ridicate, care duc la topirea contactelor, Pen-
tru a preveni efectul oxidirii contactelor si a realiza un contact
mai bun, se recomandi ca dupid ajustare contactele aparatajului si
fie cositorite. Contactele care au duratd marc a ciclului de func-
tionare trebuie s3 fie unse en vaseling, sau alte unsori consistente
neutre (antiacide si anticorosive amestecate cu praf de grafit).

O atentie deosebitd trcbuie acordath resoartelor care apasd con-
tactele, deoarece un resort slibit nu asigurd o presiune corespun-
zétoare asupra contactelor, ceea co are ca efect un contact slab saun
nesigur. Peniru a realiza o presiunc corespunzatoare arcul se in-
tinde, insd trebuie verificat resortul pentru a nu se realiza o pre-
siune prea mare, din aceste motive se recomandi ca resortul si fie
inlocuit cu altul nou.

Repararea intreruptoarelor cu cutite sl a comutatoarelor trebuie
ficuid in cazul cind contactele s-an ars, articulatiile prezinii uzuri
avansate, piesele izolatoare prezinta sirapungeri sau sint arse, cum
$i In cazul blocirii mecanismelor de comanda. Contactele arse ze
inlocuiese cu altele noi confectionate din aceclasi material. Contac-
tele elastice se confectioneazi de obicei din bronz fosforos iar euti-
tele si fileile contactelor din bard de cupru electrolitic,

O atentie deosebiti se va da la intreruptoarele cu cutite, pentru
ca cutitul si cadad exact pe mijlocul fileilor. In caz contrar con-
tactul nu este perfect centrat, si din cauza rezistentel suprafetelor
de contact cutitul se poate arde. In eazul Intreruptoarelor bipolare
sau tripolare se va face reglajul fiecarui cutit fn parte si dups
accea se va monta traversa de legiturd confectionatd din material
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izolant (pertinax, textolit, ardezie ete.). La intreruptoarele cu actio-
nare rapidd trebuie reglatd presiunea arcurilor in aga [el incit toate
cutitele sd facd Intreruperea simultan.

In eazul unei uzuri avansate a articulatiilor se impune demon-
tarea intreruptorului, rectificarea axului si alezarea giurilor articu-
latiilor in care se introduc buecse din bronz exccutate dupad dia-
metrul axului. Plicile izolante pe care se monteazd intreruptoarele
in caz de deteriorare nu se repard ¢i se inlocuiese cu altele nol.
Nu este admisd inlocuirea acestor pliaci cu altele din lemn decarece
acestea sint hidroscopice si se aprind usor, prezentind pericol de
incendiu, lar in caz de uscare se scorojesc §i se deformeazi. Cind
plicile izolanfe sint din pertinax se recomandi acoperirea lor cu un
lac izolant deocarece pertinaxul nu rezistd la arcul electric. Mine-
rele comuiatoarelor si intreruptoarelor trebuie si fie in perfectd
stare. Minerele care prezintd fisuri sau spirturl trebule inlocuite
imediat. In ce priveste reostatele de pornire acestea sint caracte-
rizate prin aceca ¢ pot suporta temperaturi de lucru mal mari
decit alte aparate electrice, ceea ce face ca intretinerea lor sa fie
mal greocaie decit in cazul comutatoarelor. Principalele operatii
pentru repararea unui reostat constd in depistarea contactelor sla-
bite sau deranjate, inlocuirea clementelor rezistentelor arse, cum
si repararea pieselor de comutare sau refacerea izolaliei deterio-
rate,

In cazul recstatelor cu rezistenie spiralizate, legitura la suru-
burile de contact se poate face prin contact direct prin intermediul
unor conductoare de cupru flexibile care se lipese la capetele spi-
ralei elementului. Se recomandi o curdtare atentd a capdtulul spi-
rei inainte de a fi strins intre doud rondele de alama.

Pentru a micsora rezistenta de trecere la contacte si pentru

sudarea spirclor arse sau rupte se Intrebuinteazid o pastd speciald

de lipit. Aceasta se asazd pe locul de sudat dupd care se lrece un
curent intre cele doud capete ale contactului. Prin incalzire pasta
se topeste favorizind lipirea celor doud capete. Se va avea in vedere
ca spirele rezistentei sd nu se atingd intrc cle sau cu corpul apara-
tului, decarcee aceasta di nastere la scurtcircuite, fapt ce determina
scoaterea din functiune a reostatului. Inlocuirea unui element de
rezistenid ars se poate face cu un element confeciionat din acelasi
material: avind rezistentdi ohmici similard. Izolarea capetclor de
legituri la ploturi se face de obicei prin intermediul unor margele
de portelan insirate pe toatd lungimea conductorului.

Reglarca vitezei si schimbarea sensului de rotatie a motoarelor
electrice pentru actionarca masinilor-unelte se face cu ajutorul con-
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trolerelor. Efectele ce se pot constata ca urmare a defectirii con-
trolerelor sint de obicei aparifia smuciturilor la pornirea motorului
$1 producerea seinteilor puternice la trecerea dupi o pozifie pe alta
a C‘.l]J.IRjN_FLIl pe care se afla montati in rinduri segmentii de con-
tact, Fiecdrui rind ii corespunde ecite un deget de contact. Pentfu. o

~ Tuncfionare corectd, degetele si fie reglate pe aceeasl linie cu seg-

mentii,

In general defectele controlerelor se datorese:

— slabirli segmentilor de contact pe cilindru:

— deplasarii degetului de contact: ’

— uzurii capului degetului;

— uzuril segmentului;

— arsluri formate pe deget sau pe segment;

— st{-apu_l_lgerii izolatiel corpului cilindrului;

— glabml presiunii degetului prin ruperea bratului sau a re-
sortului; , )

— slabirii cablului care se leagi la borna degetului.

Capetele degetelor de contact si segmentii uzatl trebuie inlocuiti
cu allii noi iar dupd montare trebuie si li se regleze presiunea de
;g?fuact. Celelalte defecte se inlaturd prin ajustare, reglare si strin-

=

in exploatare controlercle trebule ferite de umezeald gl praf din
care cauzd ele se monteaz# in cutii izolatoare bine proiejate impo-
ti":éva p:’:ltTL:lﬂdCil'-ii prafului, -:'l.ar din cind in ¢ind se impune si fie
fie !:fntlai f:‘hpecml corpul cilindric pe care sint montali segmentii

Tr.a:nsm.itq'ea comenzilor si intreruperea circuitului de alimen-
tare atunci cind se produce cregterea tensiunii, sau valorii curen-
tului 5e reaizeaza cu ajutorul releelor termice electromagnetice ete
i P'f lm—g_a.de.fecteie rezultate din cauza slabirii contactelor men-
%10113&:9 mai 1:_1&].111‘[@_. aceste tipuri de aparate sint Supuse unor dera;q-
Jamente specifice cum sint: declansarea $i anclansarea cu intirziere
blocarea contactelor, sau vibratii ale pértii magnetice )

Defectele de anclangare sint determinate de: "y

- 311t3"nzruupe:5'ca sau griparea favorizatd de o ungere proastd care
se remediaza prin indepirtarea gripajului si asigurarea unei ungeri
corespunziloare; : -

— rezistenia opusd de intreruptorul principal este prea mare:

— :['oera bobinei de refinere este prea mici; ,

_ — Inversarea polarititii fati de bobina principald, dupi ce bo-
bmau de retinere a fost demontatd si remontati la loe, din care
cauza fortele lor se anuleazi reciproc. Defectul se inde-péljteazﬁ prin
montarea corectd a bobinei de refinere. )
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In ce priveste vibratiile electromagnetului acestea se produc in
curent alternativ unde intensitatea cimpului este variabild, Elee-

tromagnetii de eurent alternativ ca si nu sc desprindd atunci cind

valoarea curentului trece prin zero se construiesc cu un bobinaj
suplimentar in scurtcircuit decalat fatd de bobinajul principal. Dacé
spirele acestei bobine suplimentare sint defecte se produc vibratii.
Vibratii se mai produc si cind suprafetele de prindere nu fac con-
tact bun. Aceste deranjamente se remediaza prin inlocuirea bobinel
defecte si asigurarea unul perfect contact pentru suprafetele de
prindere.

1elecie termice bimetalice, practic nu necesitd intrefinere, fnsa
trebuie ferite de actiunea umezelil, prafului sau alteri depuneri. Un
rol important in exploatarea releelor termice cu bimetal il are re-
glarea acestora in [unciie de sarcina motorului electric pentru
actionarea masinii-unelte. Dupi declansarea determinata de supra-
sarcind sau de scaderea tensiunii etc. se impune verificarea regla-
jului releelor termice,

In ceea ce priveste siguraniele fuzibile defectele cunstau In ar-
derea fuzibilului in cazul cind apare o suprasarcind sau supra-
tensiune In retea. Pentru inldturarea defectului se recomanda, fie
folosirea de Tuzibile calilwrate care =i aib# aceleasl caracteristici cu
tuzibilul defect, fie folosirea de patroane care au fuzibile cu aceleasi
caracteristici asamblate de cidtre uzina producitoare (acest din urma
sistemn prezintd mai multd sigurantid in exploatare). Se interzice
seurteircuitarea sigurantelor sau folosirea in locul fuzibilului a unei
sirme mai groase, devarece acest lucru poate da nagtere la avaril
ale circuitului de alimentare, pulind favoriza in acelagi timp si
aparitia de Incendil grave.

311 SISTEME ELECTROMECANICE DE AVANS

in general actionarea deplasiirilor mecanismelor de avans ale
masinilor-unelte se face cu motoare electrice de curent continuu
deoarece acestea al o duratd de punere in functiune mult mai mica
decit motoarele de curent alternativ si permit totodata reglarea
continud a turatiei in timpul mersului dind astfel posibilitatea re-
glarii continue a avansului la prelucrarea pieselor in functie de
regimul de aschiere, Motoarele clectrice de curent continuu utili-
zate pentru actionarea avansulul sinl de tipul cu excitatic in deri-
vatie a cidror alimentare se face de la o retea de curent continuu,
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de la grupuri Ward-Leonard, de la amplificatoarele electromecanice
ete. La alegerea variantel de actionare a avansului un rol deosebit
il are concordanta dintre carvacteristicile motorului gi reghmul de
exploatare la care este supus. Pentru mdarirea la nevole a interva-
lului de reglare, aceste motoare se combind cu diferite reductoare
in trepte, adeseori sub forma unui agregat, ficind corp comun cu
motoral,

La tipurile de magini-unelte moderne sint folosite curent pentru
avansul periodic al mecanismelor de avans dispozitive electromeca-
nice, Un astfel de dispozitiv este actionat de un motor electrie se-

Fig, 3.88. Mecanism de avans electromecanic.

parat pus in functiune automat in momentul corespunzitor al ci-
clului, filnd capabil si execute prin intermediul unor transmisii
mecanice deplasarea necesard, dupd care motorul se opreste de
asemenea automat. Dispozitivele electromecanice funciionind pe
baza acestul principiu sint folosite pentru avansul automat la ma-
sini de rabotat longitudinale si la maginile semiautomate de copiat
prin frezare.

In fig. 3.88 este reprezentatd schema principald a mecanismelor
de acest fel. Motorul eleciric esle legat printr-o serie de trans-
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misii reductoare pe al ciror ax sint fixate citeva came 1, prevazute
<u un numdr diferit de proeminente fig, 3.89,

Transmisia Intre ax si motor fiind constanti distanta dintre fie-
care pereche de proeminente vecine pe cami (pasul) corespunde
unui anumit numér de rotatii sau unei partl fractionare din rotatia
motorului (adicd unei anumite lungimi de deplasare a suportului).
Toate camele (montate una lingd alta pe aceeasi pand) au acelasi
diametru exterior. Rotind maneta & cu ajutorul rotii dintate 6 si

Fig. 3.89. Came de comandi.

al cremalierei 5, fixatd pe sania 4 previizuti cu un releu pentru
avansuri, sania se poate aseza astfel ineit tija cu rola 2 sa fie in
dreptul unuia din came. ,

La sfirgitul cursei de inapoiere a mesei, opritorul fixat pe mar-
ginea laterald a acesteia inchide circuitul bobinei 3, care la rindul
sdu Inchide contactele 7 intrerupte in mod normal. In acest caz tija
cu rola 2 este Impinsd inainte pind cind vine in contact cu periferia
camel corespunzitoare, favorizind astfel punerea in funciiune a
motorului electric de avans prin stabilirea contactului corespunzi-
tor, determinind astfel rotirea axului eu came. Proeminenta camei
pe care se giseste rola 2, impinge tija acesteia spre dreapta inde-
partind contactele 7 si motorul va rdmine fird curent din care cauzd
2 va opri rapid, decarece la indepértarea contactelor 7 pune in
functiune circuitul de frinare dinamics a motorului. In acelasi timp
se Intrerupe si circuitul bobinei 4. In acest fel mecanismul de avans
esie pregitit pentru ciclul urmitor. In fig. 3.90 este reprezentata
schema de montaj a mecanismului eleciric de avans utilizat la
maginile de rabotat longitudinal si la masinile de frezat semi-
automate. 3
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¥ iric de avans.

Fig. 3.090, Schema
de montaj al me-
canizmului  elec-
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Fig. 3.01. Mecanlsm dc avans termic
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In cazul cind sint necesare curse scurte i viteze de avans mici,
cum este cazul mecanismelor pentru avansul de aschiere la uncle
masini de rectificat se folosese mecanisme de gvans termice, Schema
urui tip de mecanism termic este reprezentatd in fig, 3.91.

De la transformatorul 1 curentul trece prin tija 2 citre elemen-
tul de incilzire cu tevi 4 Ingurubat in capitul gol al surubului con-
ducdtor cu tija 9. Ineilzindu-se elementul 4 deplaseaza spre dreapta
surubul conducitor 9, si prin intermediul piulitel 11 pipusa de
reclificat 6 cu care aceasti piulitd este asamblai prin suruburi.
Ricirea rapidi a elementulu! de incilzire 4 i a tijei 2 se face ca
ajutorul pompel 12 care introduce lichidul de ricire in spatiul
inelar dintre cele doud piese cu ajutorul robinetului automat 13.
Deplasérile rapide ale pdpusii de rectificat se obiin cu ajuto-
rul cilindrului hidraulic 7 lixat pe batiul & Pistonul 17 al
cilindrului esle fixat la capidtul surubului conducitor cu tijd 9,
Roata dintatd conici 5, permite deplasarea manuali a pépusii de
rectificat. Piesa 10 fixatd prin §-fturi in tija 9 are rolul de a im-
pledica rotirea surubului conducitor. Piesa 3 este o garniturd izo-
lantd prin intermediul cireia robinetul 13 este lepat en incalzitorul
electric 4, prin capitul gol al surubului conduciter 9, cu rezervorul
pentru emulsie si eilindrul hidraulic 7. Legitura cu sistemul hi-
draulic al masinii se face prin intermediul uror furtune flexihile,
datoritd cirui fapt deplasarea pipusi de rectificat si a pieselor
mecanismului pentru avansul de agchiere se face comod {ird a fn-

timpina vreo piedicid. In ce privegte reglarea vitezei de ‘avans,
aceasta se realizeazfi usor prin reglarea tensiunii ecu ajutorul unui
reostat montat In circuitul inedilzitorului.

In cazul masinilorunelte de gaurit multiax (agregat pe lingd
mecanismele de avans mecanice sau hidraulice sint intilnite frecvent
in practicd si

mecanisme de avans cy acfionare electrohidraulicd
(fig. 3.92), '

Acest tip de mecanism este format din blocul A in care lucreazi
sertdragele 1 si 2 si blocul B in care Iucreazs droselele 3 si 4, sta-
bilizatorul gi supapele 6 $l 7. Comanda panoului este elcetrica,
Sertdrasul 1 este deplasat in jos prin eleciromagnetnl 8 a cirui
armaturd este solidard cu pilotul 9. In sus, acelasi sertiras se depla-
seazd printr-un are interior. Sertarasul 2 este deplasat in jos de
electromagnetul 10, far in sus de un arc interior. Apropierea ra-
pidd se obtine cind ambii electromagneti 10 si § sint in cireuit, ceca
ce corespunde deplasirii in jos a ambelor sertdrase 2 si 1, Avansul
se obiine prin actiunea electromagnetului 8, iar Inapoierea rapida
prin electromagnetul 10. Oprirea masinil se realizeazi cind ambij
clectromagneti sint scosi din circuit. Migcarea de avans se poate
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realiza eu doud viteze: avansul normal prin droselul 3 si avans mic
prin introducerea in serie cu droselul 3 a droselului 4, ceea ce se
realizeazd cu sertdrasul pilot 11 actionat de electromagnetul 12;
13 este un releu de presiune montat in cireuitul hidraulic al meca-
nismului de avans.

Intretinerea si repararea mecanismelor de avans au in vedere pe
lingd defectele de naturd mecanicd, si stabilirea defectelor elec-
trice, cum si indicarea celor mai probabile cauze gi modul de inli-
turare. Defectele mecanismelor de avans pol apdrea atit la mo-
toarele de aclionare, cif gi la sistemele de comandi, de cele mal
multe ori fiind favorizate de defectele meecanice ce apar in meca-
nism.

In funciie de complexitatéea mecanismului de avans se Impune
un control lunar sau bilunar. Tn cadrul acestor controale se verificd
tensiunile In diverse puncie din schema mecanismului (in special
tengiunile care se obiin la secundarele transformatoarelor), starea
reductoarelor si a camelor de comandi, sau slarea contactelor, a
electromagnetilor si sistemelor electrohidraulice (in cazul mecanis-
melor de avans electrobidraulice) de avans. In mod curent cele mai
expuse uzdrii si deéfectiril sint pértile mobile ale echipamentului
electric (electromagneli, contacte etc.), a céror Intrefinere si repa-
rare a fost tratatd anterior.

Cur#tarea si ajustarca contactelor frebule in aga fel fdcuti in-
cit si se evite rdminerea impurititilor mecanice sau oxizi care ar
favoriza perlarea lor. Panoul electrohidraulic al mecanismului de
avans trebule mentinut in perfectd stare de curdfenie. O atentie
deosehild trebule acordatd staril emulsiel sau uleiului din eireuitul
de ricire al elementulul inecilzitor sau de comandid a sertiragelor,
care trebuie si fie curditat de impuritdti. Curitarea de impurititi a
uleiului se realizeazd cu ajutorul filtrelor. In exploatare se impune
verificarea si curdtarea periodicd a filtrelor mecanice si magnetice,
gitelor sorhburilor gi celor de wmplere, iar de la caz la caz a rezer-
vorului, eonductelor, racordurilor [lexibile, pompelor si intregului
aparataj din sistemele electrohidraulice ale mecanismelor de avans.
Trebuie avut in vedere ca In timpul executdrii reparatiel sd se evite
pairunderea de corpuri strdine in aparatele sau circuitele hidraulice.

Garniturile de etansgare, cum si orice alte piese uzate sau dete-
riorate vor fi inlocuite. Verificarea racordurilor trebuie ficutd cu
atentie i eventual inlocuite. In caz de constatare a uzurii uleiului
utilizat in meecanismele electrohidraulice de avans se recomandi
sd fie inlocuit; completarea cu ulel proaspit nu este admisa.
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in exploatare masinile-unelte cu mecanisme de avans electric
sau -elecirohidraulic al cirucicarelor, prezinld o siguranta gi pre-
cizie de functionare bund, cum si durata mare de functionare.

2.12. SISTEME DE URMARIRE ELECTROHIDRAULICE
SI ELECTROPNEUMATICE

Mecanismele de urmirire sint utilizate in general la maginile-
unelte de prelucrat prin copiere, cdrora li se cer o sensibilitate si
precizie mare. Ele sint dotate cu sisteme elect_roh;-drau]ma sau elec-
tropneumatice de copiat, cum si sisteme electrice.

Fig. 3.93. Mecanism de coplere
(urmérire) prin inductie.

rfmfab'ﬁma‘aﬂ

In cele ce urmeazd sint examinate sistemele electrice, electro-
hidraulice si electropneumatice de urmarire.

Sistemele electrice de urmadrire sint caracterizate prin aceea cd
au o gensibilitate ridicati gi se regleazi ugor gi automat, functie
de abaterea organului de executie si in functie de pozilia din fie-
care moment a palpatorului mecanismului de avans, intervenind
imediat ce schimbarea pozitiilor dintre organul de executie si cel de
comandad depiseste o anumitd valoare. Orice deplasare a organului
de executie (mecanismulul de avans) se transmite imediat inapoi
organului de comandd, printr-un circuit electric sau mecanic de
legiturd inversdi, care influenteazd viteza avansului de urmaérire,

In fig. 3.93 este reprezentatd schema unui mecanism de copiere
prin inductie folosit la 0 masind de copiat prin frezare,
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Partea principald a acestul sistem de urmérire o constituie trans-
formatorul diferenfial 7D al cirul indus I este legal cu pirghia
oscilantad 2, care sustine lagdrul 3 al axului 5, pe care se afld mon-
tat palpatorul 6 de copiat (urmérire). Pentru fiecare deplasare intr-o
anumitd parte a acestul ax determinatd de articulalia sfericd 4, la
conturarea suprafetel sablonului ii corespunde o anumiti deplasare
a indusului I Intre miczurile transformatorulul TD. Bobinajele pri-
mare ale transformatorulul Bp,, Bp, sint legate in serie, iar bobi-
najele secundare Bs, si Bs, sint legate in derivatie. Cind indusul
ceupd pozitia mijlocie, tensiunea la capetele bobinajului secundar
al transformatorului este nula. La lesirea indusului din pozitia mij-
locie, la capetele acestui bobinaj apare o tensiune a cirei mirime
este proportionald cu abaterca indusului I fatd de pozitia mijlocie,
iar faza este determinald de sensul abaterii.

In exploatare pe lingd sistemele de copiat inductive sint utili-
zate Irecvent i mecanisme de urmdérire previzute cu dispozitive de
amnplificare, care servegte la intrirea impulsurilor slabe ale meca-
nismului de urmdérire pind la valoarea neccsard pentru comanda.

I fig. 3.94 este reprezentatd schema acestui sistem de urmirire
utilizal atit la masinile de frezat cit si la strunguri. Presiunea re-

{__,__-4- Fig. 3.94 Mecanism de urmérire
cu dispozitlv de amplificare.

dusd a gablonului 10 excreitati asupra palpatorului 9 al dispoziti-
vului de urmérire 8, determind deplasarea palpatorulul care frimite
impulsul la amplificatorul 1. Impulsul amplificat este trimis la sub-
ansamblele 2 si 7 de comandd ale mecanismelor de executie (de
avans) 3 si 6 astfel ineit freza sau cutitul 4 reproduce in piesa de
prelucrat 5 forma sablonului I0. In practici la mecanismele de ac-
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tionare pentru avansuri sint folosite motoare de curent continuu la
care rolul subansamblelor de comandi il joacd hobinajele de exci-
tatie ale motoareior respective.

In sistemele cu instalaiii de amplilicare forta de apisare a sa-
blonulul asupra palpatorulul trebuie sa realizeze numal deplasarca
pieselor corespunzitoare de la meecanismul de urmirire, adicd tre-
buie s& [ie mica.

Sistemele de uwrmdrire electrohidraulice sint formate dintr-o
combinatie de dispozitive electrice si hidraulice prezentind in ex-
ploatare avantajele acesiora. Totugi aceste avantaje pot fi folosite
numal in cazul unor sisteme de bund calitate capabile s trans-
forme semnalele electrice Intr-o deplasare mecanicd a distribuito-

Fig. 3.95, Sistem de urmérire electrchidraulic.

rului hidraulic. Aceste sisterme servesc pentru a stabili legitura
intre blocul care genereazd tensiunea electricd de comanda gl ser-
tiragul care distribuie lichidul in motorul hidraulic de executie in
concordantd cu tensiunea eleciricd de comanda.

In fig. 3.95 este reprezentat un sistem electrohidraulic de urma-
rire, previzut cu un sertiras cu migeare oscilantid, La acest sistem
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semnalele de intrare sint primite sub forma unei tensiuni clec-
trice alternative, semnalul de reactie gi semnalul de intrare a‘i‘ur;-
gind la dispozitivul diferential 2 (de misurare a erorii). Tensiunea
la bornele 1 si 3 ale acestui dispozitiv este proportionald cu ercarea
Semnalul de comandd asigurd deplasarea sertirasului auxiliar 5.
In cazul micgordrii freciril, acest sertiras primeste o migecare osci-
lantd cu o frecventd de aproximativ 30 Hz. in acest scop se folo-
segte excentricul 4, care se roteste cu o turatie constanti; amplitu-
dinea oscilatiilor este determinatd de valoarea excentricititii.

. St_er'tfu-a.;sul auxiliar comandi deplasarea pistonului auxiliar 6 so-
ll_darzzat cu sertdragul principal 7 prin care este alimentat motorul
hidraulic de executic 9. Pompa de alimentare 12 cu debit reglabil
actionatd de un motor clectric prin intermediul arhorelui conduci-
tor 13, este legata cu regulatorul 11 al debitului de lichid in functie
de sarcind, precum si cu supapa de siguranii 10. Viteza un-ghiulaﬁ
a arborelui de iesire & al motorului de executie 9 depinde de debi-

& g

Fig. 3.06. Schema sistemului electropneumatic de urmirire,

tul pompei. Pe lingd aceste sisteme de urmirire, la maginile-unelte
pentru prelucrarea metalelor sint folosite si sisteme de urmirire
electropneumatice,

In fig. 3.96 este reprezentati schema de principiu a sistemului
de urmarire electropneumatic previzut cu contacte eleetrice. In
accasti s_cheméi, mecanismul de avans este actionat de citre motorul
pneum?uc 10, alimentat prin sertdragul distribuitor 2, care este
comandat de catre electromagnetii 1 si 3. Contactele electrice ¢ sing
inchise de cétre lama 5, actionate de citre motorul electric 9 prih
intermediul excentricului 8. Tachetul 6 al lamei 5 se afld sub actin-
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nea degetului de coplat 7. Datoritd vibratiei contactelor provocatad
de citre excentricul & creste precizia sistemulul ca si In cazul sis-
temelor de urmairire eleclrohidraulice, Oscilatiile trebuie s aibad
insd o amplitudine corespunzitoare punctului de cemutare a con-
tactelor.

Intrefinerea si repararea mecanismelor de urmirire are in vedere
defectele care apar in- realizarea ciclulul: unui mecanism de
urmirire si mai ales la unul din elementele componente, se dato-
reazid in mod curent inchideril sau deschideril intimpléioare a
unuia sau mai multor contacie, relee ete. ceea ce are ca efsct co-
manda neprevizutd a unor elemente de executie ale mecanismului
(distribuitoarele hidraulice sau pneumatice). Inchiderea si mai ales
deschiderca intimplatoare a contactelor, pot fi cauzate de cele mai
multe ori de irepidatia panoulul pe care sint montate aparatele In
timpul lucrului, cum si din cauza arculul electric de ruperc provo-
cat de conectarea si deconectarea aparatului. Contactele aparatelor
se pot suda mai ales atunci cind acestea nu corespund puterii la
care trebuie sd lucreze, ori sint cxecuiale din materiale necoros-
punzitoare sau sint oxidate. O atentic deosebitd trebuie acordatd
intretinerii si exploatirii transformatorului diferential (la mecanis-
mele de urmirire previzute cu transformator). La montarea trans-
formatorului, trebuie sd se aibi in vedere o fixare meecanicd cit mail
corectd si executarea schemei de legéturl conform indicatiilor din
documentatia masinii, cum si realizarca corectd a unor contacte’
atit la bornele infasurdrilor, cit gi la bornele de legare la pimint.
Perindic se verificd starea contactelor si a izolatiel infésurarilor,
curdtindu-se in acelagi timp de praf piesele izolate.

In functionarea corecti a mecanismelor de urmérire un rol im-
portant il au dispozitivele hidraulice si pneumatice. Deranjamentele
aceslora sint delerminate in general de uzurd sau dereglarea ele-
mentelor mecanice, favorizate de slibirea sistemulul de pirghie ale
palpatorului (care trebuie si mentind Incontinuu palpatorul presat
pe sablon), scipirile de ulel sau aer din circuitele hidraulice si
pneumatice ale sertiraselor sau motoatelor hidraulice §1 pneuma-
tice, pierderilor de presiune in conductele flexibile, oscilatiile in
functionare a limitatoarslor de avarii ale sanici. Remedierea aces-
tor deranjamente constd in reglarea sistemului de pirghii ale pal-
patorului, verificarea functionarii conductelor si racordurilor flexi-
bile si inloeuirea celor defecte, curdtarca filtrelor de ulei ale
sisternului hidraulic. Tn ce priveste sertarasele, acestea se verificd
dupi demontare, lar in caz cd prezintd uzurd sau gripaje, se Inlo-
cuiesc. O atentie deosehbitd trebuie acordatd pozitiel limitatoarelor
(contactelor) de avarie ale saniel mecanismulul de avans; acestea
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se controleazd si se regleazd periodie. Pentru buna functionare a
mecanismului de urmdrire trebule tinut seama ca reglajul contac-
tului limitatorului de avarii s nu fie prea strins deocarece masina
esle expusd opririlor repetate in timpul lucrului, in speecial atunci
cind regimul de lucru se executd cu avansuri mari si cu profile
in trepte.

313 REGULATOARE AFERENTE UTILAJULUI INDUSTRIAL

Regulatoarele folosite in instalatiile de reglare automatd a masi-
nilor-unelte sau liniilor automate pot fi hidraulice, pneumatice,
electrice ete. Ele permit misurarea dimensiunilor reglate si trans-
mit mal departe valoarea mésuratd ca mirime de aciionare a meca-
nismului de avans, permifind in acelagi timp ajustarea mérimii de

Fig. 3.97. Schema de principiu a regulatoruluf cu excilatie independenta:

1 -e dispozitiv de misurat; 2 — amplificator; ¥ — tahogenerator; 4 — maging
eleciried amplificatoare; 5 — servomotor; § — reduacior.

executie. In acest scop regulatorul este previzut cu un element de
executie constituit in general dinfr-un amplificator si un servo-
mator.

De obicei masinile electrice amplificatoare folosite ca regulatoare
pot fi:

— cu excitatic independentd (fig. 3.97) actionate prin generator-
motor; prezintd dezavantajul cd au inertie mare la pornire si sen-
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sibilitate redusd, din care cauzi necesitd amplificatoare complicate
de tip electromagnetic sau electronie;

— cu excitatie transversald de tipul amplidind (fig. 3.98); sint
caracterizate prin aceea ¢4 au un factor mare de amplificare (pini
la 10000), iar puterea servomotorului acestora poate ajunge pind
la 25 kW. Pentru prima treaptd de amplificare si la aceste regula-
toare se foloseste amplificatorul magnetic sau electronic;

Fig. 3.98. Schema regulatorului cu ampliding:

1 — intrare de curent; 2 — element de prescrierc: 3 — schema de
coinparare; 4 — amplificator de tensiune; § — masind elogtricd
amplificatoare; 6§ — servomotor; 7 — reductor.

— cu autoexcitalie, sint cunoscute in practicd sub numele rofo-
trol. Principiul de funclionare al masinilor electrice amplificatoars
utilizate la aceste regulatoare se bazeazd pe caracteristica neliniard
de magnetizare a acestora. In exploatare sint utilizate frecvent re-
gulatoare avind rototrolul cu doud etaje ([ig. 3.99).

La regulatoarele electrice, in afara motoarelor electrice se uti-
lizeazli adesea in calitate de servomotoare cuplaje electromagnetice.
Schema de principiu a unui astfel de regulator este prezentatd in
fig. 3.100. Semnalul transmis de la elementul de mdasurare ajunge
la montajul In punte format din doud regulatoare la intrare gi din
cireuitul de reaclie. :

In diagonala puniil este conectati infisurarea de comandid a
releului peolarizat, care are relul de a comanda circuitul de excitalie
al infasurdrilor cuplajului electromagnetic.



In exploatarea masinilor-unelte automate, o largd utilizare au
cipatat regulatoarele cu excitalie independentd a ciror comandd se
face prin intermediul unor palpatoare gi dispozitive de reglare sim-
ple, avind in acelasi timp sl o intretinere usoard. Asa cum reiese
din fig. 3.101 suportul transversal al unui strung, este antrenat de

la motorul M, prin cuplajul C;, iar suportul longitudinal de moto-

rul M, prin cuplajul C,. Reglarea motoarelor de avans ale masini-
lor in limite cit mal largi, pentru a putea asigura o palpare (co-
piere) pe cit posibil continud pe conturul sablonului se face cu

Fig. 2.99. Schema regulatorului eu rototrol:

1 — dntrarca elementului reglat; 2, & — legdturi ale amplificatoru-
lui de tensiune; 4, § — rototrol; 6 — servomotor; 7 — reductor.

grupul generator Ward-Leonard. Motoarele M, si M, sint alimentate
de generatoarele Gy si G, ale céror excitatii sint conectate la refea
prin cite un reostat de reglare. Aceste reostate de reglare sau
regulatoare sint cuplate mecanic intre ele, iar comutarea se face cu
ajuterul unui dispozitiv de comutare ,pas cu pas® acfionat pe cale
magneticd. Functie de primirea impulsului de comandid de la cei
doi electromagneti E, si £, comutarea regulatoarelor se face fie in
sensul acelor de ceasornie, fie in sens contrar. Rezistentele sint
asifel conectale, incit la pozitia orizontald a bratelor regulatoarelor,
motorul pentru avansul transversal M, si fle fard tensiune, iar
motorul pentru avansul longitudinal M, sd lucreze cu turaiia ma-
ximé. In cazul cind bratele regulatoarelor stau in pozitie verticald
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Fig. 3.100. Regulator electrle cu cuplaj electromagneiio:

1 — eglement de citire; 2 — potenfiometru de intrare; 3 — infagurarea de
comancd a relealul; 4 — infisurarca reactiel de vitozg: § — potengio-
melry de reaclle; § - motor electric; 7 — cuplaje electromagnetico:
& — tiohogenerator.
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Fig. 3.101, Regulator cu execitatie indepcndentd.
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motorul pentru avansul transversal M; lucreazd cu turatia maxima
in timp ce motorul avansului longitudinal M, este deconectat. Re-
gulatorul motorului pentru miscarea transversali este prevdzui cu
o conexiune poteniiometricd ceea ce face ca motorul sd-si schimbe
gi sensul de rotatie cind bratul regulatorului trece din sfertul de
jos al semicercului de contact in cel de sus. La toate contururile
cu pantd descedentd bratele regulatoarelor se mutd In sus prin
comanda I a palpatorului. La contururile orizontale, bratele stau
fn pozitie orizontald, iar la contururile cu pantd ascendentd ele
se mutd in sus prin comanda 3 a palpatorului. Prin urmare pozitia
" pratelor regulatoarelor corespunde intotdeauna pantel conturului de
palpat (de copiat).

Pentru amplificarea tensiunilor mici ale regulatoarelor si pen-
tri comanda motoarelor sint folosite frecvent amplidinele deocarece
necesitd puteri de comandi foarte miel, filnd caracterizate in acclast
timp printr-un coeficient de amplificare mare si inertie foarie mica
(sau aproape de loc). Tn fig. 3.102 este reprezentata schema de
conexiuni a comenzii de acest gen la sistemul de copiere al unei
masini de frezat. Regulatcarele I si 2 sint legate in puntc cu
rezistentele 3 si 4, Puntile sint alimentate prin intermediul trans-
formatorului 7. Tensiunea diagonald a puntii se ia de la ccle doud
cursoare ale regulatoarelor si la punctele de prizd 15 si 16 ale celor
doud rezistente 3 gi 4 ale puntii si se aplicad amplificatoarclor 5 sl
6. In cazul in care cele doud cursoare ale regulatoarelor se afld In
pozitie orizontald puntea este echilibrat, tensiunea puntii aplicatid
amplificatoarelor 5 si € se anuleazi. Cu cit cursoarcle se de-
plaseazd mal mult de pozitla orizontald, cu alil creste gi tensiunea
puntii aplicati amplificatoarelor 5 si 6. Valoarea maximad a ten-
siunii puntii care se aplicd amplificatoarelor este atinsd atunci cind
pozitia cursoarelor de la regulatoare esie verticala. De obicei sensul
tensiunii puntii aplicate amplificatoarelor este in raport cu pozitia
deplasiirii celor doud cursoare fald de pozitia orizontald. Regulato-
yul 1 comandd motorul 13 pentru antrenarea miscirii verticale
a suportulul masinii de frezat, iar regulatorul 2 comanda mo-
torul 14 pentru antrenarea mecanismului de avans orizontal. Prin
intermediul amplificatoarclor 5 si 6 se mareste In mod co-
pespunzitor tensiunea puntii. Transformatorul § serveste la adap-

tarea tensiunii amplificate la motorul 13. Pentru operatia
de copiere burnele e—g: f—h; a—c; $1 d—b reprezentafe

in schemd sint scurteircuitate. In cazul cind directia principala de
copiere trebuie modificatd (coplere intericard, exterioard sau dupd
un contur inchis) se impune modificarea acestor legaturi la borne.
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Tensiunea pentru excitatia motorului 13 al antrenirii mecanis-
mului de avans vertical se ia de la redresorul 10, favorizind astfel
pornirea lentd a motorului corespunzitor cu deplasarea cursorului
de la rf:gula-tgr pind cind ajunge la turatia maximi (deplasarea in
sus sau in jos se face in funciie de deplasarea cursorului). Pentru
ca m_nt-orul migcarii de avans orizontal s3 luereze la rindul siu en
turatia maxima cind cursorul regulatorului 2 se giseste in pozitie

e e 5 N o
orizontald si tensiunea puntii se anuleazd, schema este prevazuti

g

!

Fig. 3.102. Schema de conexiuni a sistemului de copiere
de la masina de frezat,

cu o sursi aditionald de curent de la care se alimenteazi indusul

motorulul 74. Redresorul 9 previzut in schemi are rolul de a per-

mite Preﬁ*erea tensiunii amplificate a puntii numai intr-o singurd
directie. !

Oprirea motoarelor de aclionare se face In functie de deplasarca
cursoarclor regulatoarelor 1 si 2 cétre pozilia orizontala. )

Intr‘etmerea si repararea mecanismelor regulatoare cimsti in
prevenirea deranjamentelor si a uzurii elementelor componente ale
J_mecan'lsmelnr care intrd in componenta regulatoarelor. O deosebitd
Importanta o are verificarea elementclor mobile ale echipamentului
electric, care sint cel mal mult expuse uzuril si defectdrii. Curi-

15 — Cartea electricianulul de intrefinere din intr. industriale, ans
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tarea si ajustarea contactclor se recomandd sa fie fécute in aseme-
nea conditii incit sé se evite dereglarca lor prin indoire. Curatarea
amplidinelor de pral si a colectorului de negreald sau alte impu-
rititi are ca scop de a preveni incdlzirea acestora in timpul lu-
erului. La avnaratele recstat pentru reglarea functiondrii §i Indepar-
tarea defectelor cauzate de functionarea anormald a contactelor sau
deteriorarea izolatiei, un rol important il are curdfarca gi ajustarea
contactelor, verificarea izolatiei si reglarea presiunii de contact. In
ce priveste intretinerea redresoarelor din schemele de comanda ale
mecanismelor de copiere previzuic cu regulatoare, constd In gene-
ral in asigurarea unei temperaturi de lucru normald la sarcind no-
minald care se realizeazd prin montarea plicilor redresoars In po-
zitie verticald una lingd alta, dind posibilitatea aerulul si circule
usor printre plici (favorizind astfel rdcirea acestora). Rdcirea pla-
cilor poate fi facutd corect indepirtind praful sau umezeala de pe
suprafata lor. '

Trebuie evitati incircarea excesivd a plicilor redresoare prin
depasirea valorilor nominale ale tensiunilor alternative. Transfor-
matoarele care lucreazd in schemele de comandd cu regulatoare nu
trebuie s3 functioneze cu infisuririle secundarului deschise, deoa-
rece in caz de functionare indelungati in aceasti situatie are ca
rezultat o incdlzive excesivd a miezului magnetic. De asemenl con-
trolul contactelor si a izolatiei infdsurdrilor, precum gi curdtirea
de pral a picsclor izolante are un rol deecsebit in buna functionare
a acestora, :

Intreiinerea regulatoarclor (servomotoare) de tipul cuplajelor
electromagnetice constd in controlul g reglarea periodicd a acestora.

Un rol important in ce priveste intretinerea mecanismelor de
popiat cu regulatoare, il joacd executarea reglajului periodic al
acestora in conditiile unei exploatiri normale. Defectele palpatoru-
lui de la mecanismul de copiat se identificd usor, deoarece acestea
sint caracterizate prin aceea cd odatd cu aparilia defectulul sablo-
nul nu mai este urmérit corespunzitor. Acest deranjament este
determinat fie de oxidarea contactelor regulatorului, fie de de-
teriorarea electromagnetilor, care constd In slibirea contactelor
acestora sau de vibratii ale partii magnetice.

Remedierea acestor defecle se fave prin curdtirea contactelor de
oxizi sau negreald, iar in cazul cind se constatd liplri ale con-
tactelor, se impune ajustarea acestora sl reglarea distantei dintre
contacte, Lipirca contactelor determind oprirea mecanismelor de
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avans. Funetionarea corectd a mecanismelor de copiat este realizati
prin efectuarea reglajului dintre palpator si sablon, in conformitate
eu indieatiile date de constructor in carlea masginii.

3.14. MECANISME DE COMANDA A CICLULUL AUTOMAT
DE FUNCTIONARE A MASINILOR-UNELTE

In vederea realizdrii unor regimuri complexe de comandi ale
masinilor-unelte automate de tip agregat, previzute cu un numar
mare de circuite, se folosese mecanisme de comanda. |

Peniru realizarea diferitelor comutdri, aceste mecanisme de co-
manda sint previzute cu o serie de discuri sau lambure pe care

Fig. 3.193. Aparat de comandid cu
miscare de rotzalie continud.

sint montate came de impuls, Camele pot fi deplasate pe periferia
diseului sau tamburului, determinind astfel ;momentul cuplirii sau
decuplirii mecanismelor corcspunzdtoare din circuitul de comanda.

In fig. 3.103 este reprezentat un mecanism de comandi cu tam-
bur cu migcare continud, iar in [ig. 3.104 este reprezentai un me-
canism de comandid cu migcare periodicd de rotatie utilizat la o

15¢ 227



serie de linil aufomate In componenta cdreia Intrd masini-unelte
agregat pentru prelucrarea carcaselor masinilor electrice,

Miscarea este transmisi de la un dispozitiv de actionare separat
prin intermediul angrenajului eu melc si al rotilor dintate de
schimb 1, la .axul de comandi 2 previzut cu un numir egal de
came 4. Pe aceste came se sprijind in permanentd cu ciocurile lor
pirghiile 5, care se pot roti in jurul unor axe fiind legate intre cle
doud cite doud prin intermediul arcurilor 3.

In momentul in care degajirile camel ajung in dreptul cioecului
unei pirghii, aceasta se roteste sub actiunea arcului, iar prin inter-
mediul tijei 6§ actioneazd contactul 7, fransmiiind astfel lmpulsul
de comandd. Axul 2 are o migcare de rotatie discontinud de 30—
60° in functie de numirul necesar de Impulsuri de comandi. Mo-

P -

2.104. Mecanism de comandi electric cu migcare del rotatie periodici.

torul sdu de actionare este deconectat si frinat dupd fiecare rotatie
a rotii melcate, care actioneazd axul 2. Axul de comanda rimine in
pozitia de repaus pind in momentul in eare cireuitul meterului sau
de actionare este conectat de semnalul care transmite executarea
comenzii, Mecanismul de comandid este rotit prin intermediul an-
grenajulul cu mele 8, cama 9 (care la rindul el actioneazi asupra
unui limitator de cursd), transmite un semnal in momentul reve-
nirii sisternului in pozitia initiald..
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Acest tip de mecanisme de comandi prezintd avantajul ¢ au un
gabarit mic. Au Insd dezavantajul cd sint complicate din punct de
vedere constructiv i necesitd un numir mare de circuite si aparate
electrice de comanda de tip electrohidraulic cu miscare de rotatic
periodicd. Schema de principiu a acestui tip de mecanism este re-
prezentatd in fig. 3.105.

Organul de comandd al acestui mecanism incepe si se roteasci
in momentul in care primeste semnalul de indeplinire a comenzii

Fig, 3.105. Schema de prinecipiu de comandd electrohidraulied cu
rolatie periodicd

precedente si se opreste dupd ce trimite semnalul de comandid ur-
mitor. :

Pe axul § al mecanismului de comandd sint lixate camele 6 al
caror profil trebule sd asigure indeplinirea tuturor fazelor ciclului
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de functionarc al masinii (sau liniei) in timpul unei rotalii a axu-
lui 5. Pe acclasi ax sint fixate roata de clichet 10 si peria 2 a co-
mutatorului cu diseul I izolatd clectric fatd de axul 5. Sectorul 3
este montat liber pe ax. La fiecare oscilalie a sectorului clichetul 4
suspendat pe acest sector rotegte roata de clichet 10 impreund cu
axul 5. Sectorul 3 primesgte miscarea de oscilatie de la tija crema-
liera 16, pe care se mai afld opritorul bilateral in forma de pot-
coavd 12, care la cursa de sus inchide, iar la cursa de jos deschide
contactul limitatorului de cursd 11. Pe periferia disculul I sint
montate bornele de contact 18, iar la fiecare bornd este legatd
cite 0 ramurd a cireuitului de alimentare a unor limitatoare de
cursi cu contactele K, —Kj; normal deschise. A doua ramurd a
acestor circuite este comund si prin intermediul electromagnetu-
Tui 15, care actioncazd sertarasul 14 al limitatorului de cursa 11 si
al bornei 17 este legatd la discul 1 al comutatorului. In consecinta,
atita timp cit peria 2 a comutatorului se.afld la una din bornele 18,
electromagnetul 15 este deconectat pind in momentul in care se
inchide contactul limitatorulul de cursd K, corespunzator, care
controleazi, executarea comenzii precedente. In timpul cit contactele
limitatoarelor de cursd K, sint deschise, tija 16 se afld in pozitia
de sus, iar contactul limitatorului 11 este inchis.

Semnalul de terminare a executiirii comenzii precedente este dat
prin actionarea cuntactului limitatorului K,, favorizind astfel in-
chiderea contactului siu. Electromagnetul 15 primind curent per-
mite sertiragului 14 s se deplaseze In jos, favorizind patrunderca
lichidului sub presiune in camera de sus a cilindrului hidraunlic 13,
iar tija acestuia deplasindu-se In jos, armeazd clichetul 4 pentru
rotirea rotii de clichet 10. La sfirsitul cursei tijei 16, potcoava 12
deschide contactul limitaterului 11 intrerupind alimentarea elec-
tromagnetului 15. Aceasta determind sertdragul 14 si revind In
pozitia de sus, dind, posibilitatea lichidului sub presiune sd patrunda
in camera de jos a cilindrului 13, care prin intermediul cremalie-
rei 16 gi sectorului 3 pe care se afld suspendat clichetul 4 s& asigure
rotirca axului 5 cu unghiul corespunzilor prin intermediul roiii
de clichet 10. La terminarea rotirii pozitia axului este fixata cu
ajutorul rotil stelate 7. Prin rotirea axului 5, camele 6, actionind
asupra pirghiilor 9, deplaseazd scridragele de comanda & ale circui-
tului hidraulic in pozitia corespunzitoare, iar peria 2 a comutato-
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;‘_‘Llllui ajunge pe o altd bornd 18, pregitind comanda urmétoare.
- ) Ry QU :
I;thleciomdlgnftul 15 ramine deconectat chiar in cazul cind limitato-
o este mc]ns___dafnare-uc potcoava 12 se afld in pozitia de sus
ugl contaclele limitatoarelor de cursi K, si K, care (iontroluazé{
executarea comenzil urméitoare sint deschise,
Dupd actionarea aces imi i
. a_action stor limitatoare, ciclul e dad al me
nismului se repetd. : ’ HEREEEE 4 ey
P PR _—
g Af:este tpur de mecanisme de comandid au o si guranti mare de
u.m:‘g.lona_re In exploatare si posedd in acelasi timp o miﬂete ma
a comenzilor. , ) S m

Luf*rﬁri]e de exploatare si intrefinere

nlzanda diln ciclul automat al masinilor-unelte, au in vedere controlul

. glrregla{ul periodic  al  camelor sl a presiunii amilrilar ca:o

.;ccioniaza asT.l;prra'pi‘r-ghjilm' cu '::Ontaﬂute. O supraveghere atenﬁ
ebule acordatd limitatoarelor de cursi care au rolul de a tr

mite semnalul de comandi. o

ale mecanismelor de co-

Anomaliile mai frecvente carc apar in funci

R 3 {ionarea limitatoare-
n mecanismele de i, s stermi
e comandd, sint determinate de uzira

elor provocate in special de inchideri si
‘ 114 e inchideri $i deschideri :
In intervale de timp mici. > ) o repeite

‘il_;lJSLal‘D'd §i curdtarea contactelor joaci un rol deosebit in ce
j ‘l - oy lr - - - ! - ) i
3; é n; ?Le.] precizia de executie a comenzilor, Precizia de executie a
,m” nzllor prin mecanismele de comandi a eiclului automat al ma-
?4”1::31'@-11':'115-11.0 leste determinatd i de starea sistemelor hidraulice
Un specia calitatea uleiului din cilindrii meecanismelor), care intri
n ] e e 4 . :
ij rat{:{rlxi?ﬁjc‘l{m_nyd acestora. Deranjamentele care apar in sistemele hi-
datoritg sint on*:*o{cate_dn nefun(ztionarea sertiraselor de -distribuﬁe
PRI ]'LlZﬂur‘lll. u;.uulm, aparitiei gripajelor pe suprafata pfstoan.ed
ur“,n E_"C angdril g1 anu%.a.ﬁarzi cu intirziere a electromagnetilor, ca
mare & griparii sau intepenirii la o ungere insuficienta '

1-‘!' : 4 - - r - H y o
(Ionﬂid?}l Important in funciionarea corecti a mecanismelor de
‘omarnd; are starea tehnicd a siste i

i stemelor mecanice care intrd i

b, : _ I 2 intrd in
1r:an'lﬁom?fn‘;a ?Deatm*a, .dt?c{arcce uzura lor avansatd favorizeazi apari-
r;e ]Z. tJﬁCngl neadmisibile intre piesele de contact, avind drept

zultat sciidersa preciziel de i i '

executie. Remedierea deraniar

o : izl . 1 njmnentelor

ecanice se face prin Inlocuirea pleselor cu uzura avansati 5i In-

].ELtlIl'alCa l{}‘cmjlo 1) 1 are 2 (2 (4] 3 -
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3.15. MECANISME ELECTRICE DE CITIRE AVERENTE
MASINILOR-UNELTE .

Mecanizsmele de eitire sint folosiie mai freevent pentru citirea
deplasarilor efectuate de organele de lucru ale maginii pe o distanta
prescrisd. Din punct de vedere constructly mecanismele de citire
electrice pot fi cu rigld gradatd sau cu legaturd electrica sincrond.

.: L.*

. B AL R A B0 e 1 Ij}'&':__"[_]_'_

Fig, 3.106. Mecanism de citire cu rigla gradata.

In fig. 3.106 este reprezentatd schema unul mecanism de citire
cu rigli gradatd utilizat pentru strunjirea aulomatd a axelor in
trepte. La acest mecanism in locul sablonulul In trepte utilizat la
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mecanismele de urmirire se foloseste o rigld fixd In trepte 71, fixatd
pe suprafata frontali a saniel porteutit cu arc de rapel 2 51 un
opritor mohil 3, care se sprijind pe acecastd rigld si limiteaz& depla-
sarile transversale ale saniei in cazul trecerii la treapta urmdaloare,
Opritorul 3 se deplaseaza cu ajutorul mecanismului cu pirghie (pre-
vazut cu clichet) 4 si al electromagnetului 5, care este comandat de
intreruptoarele cu contacte clectrice 6, conectate in paralel in cir-
cuitul de alimentare.

Intreruptoarele sint deplasate in timpul lucrului in directie lon-
gitudinald de-a lungul riglel cu scard gradata 7, putindu-se tot-
odatd fixa in pozitii corcspunzitoare lungimii treptelor de prelucrat.
In timpul deplasirii saniei longitudinale intreruptoarele sint in-

chise si deschise succesiv de citre opritorul 8 La acest mecanism

indltimea treptelor axului de prelucrat este limitatd de cursa sa-
niei transversale. Aceste mecanisme de citire prezintd avantajul cd
sint simple din punct de vedere constructiv, putind fi executate cu
mijloace simple. Prezintd insd dezavantajul cd produc socuri mari
in momentul cind sania aluneci pe treptele gablonulni sau riglel
Acest dezavantaj este inliturat de meecanismele de citire cu legi-
turd electricd sincrona.

Mecanismul de citire cu legdturil electricd sincrond este format
din doud motoare electrice din care unul emititor actionat de citre
organele mobile ale maginii-unelte gi altul receptor care se rotegte
cu acelasi numdr de rotatli ca i emititorul. Legdtura intre aceste
motoare este realizati printr-un circuit electric corespunzator.

In fig. 3.107 este reprezentald schema mecanismului de citire .
cu legaturii eleciricd sinerond. Ciruciorul maginii-unelte 19, care
primeste miscarca de avans este previzut cu pinionul 1 care-i per-
mite s se deplaseze longitudinal prin intermediul cremalicrel 2.
Migcarea de rotatie a pinionului I se transmite in acelasi timp si la
emititoarele 6 si 7 ale sistemulul de legdturd electricd sincrona.
Emitatorul 6 primeste migcarea de rotatic prin intermediul angre-
najului cu roii dintate 5 sl 4, cu un raport de transmisie 1:5 si
este folosit pentru citirea cu aproximatie a deplasdrilor mari, lar
emititorul 7 primeste miscarea de rotatie prin intermediul angrena-
jelor 3—18 si 17—16 al cdror rapori de transmitere este egal cn
10 : 1, fiind folosit pentru citirea precisd a deplasdrilor. Legarea
emititoarelor 6 si 7 cu receptoarele 9 si 14 se face prin conduc-
toarele electrice § si 15. Pe axul receptorului 9 este fixat acul in-
dicator 11 pentru citirea deplasdrilor pe cadranul gradat 10, iar pe
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axul receptorului 14 este fixat acul indicator 12 care are? ] wtlez:'-,‘\-
de rotatie de 50 ori mai mare decit axul 11, perm_ﬂi;md: "1 at,eé .a;,;l
timp citirea deplasérilor pe cadranul gradat 13. Prin urr.rmrc,1 @ :
valoarea unei diviziuni de pe cadranul 10 este de 1 mm, x.a nare
unei diviziuni pe cadranul 13 va fi de 0,02 mm.

Ay a

/

Tig. 3.107. Schema dispozitivului de citire cu legatura electrica

sinerona.

o al deplasiirilor constd in fap-

taj <tui sistem de citir . k
Avantajul acestul s S e et .

tul ci selsinele receptoare pot fi :
magind-unealtd, pe un pupitru de coma:nda. o i b
intretinerea si exploatarea mecanismelor de citire ’;]_ib"ia,i]-{) :
; . s 1 A iy arac orist il
i & “Honare a acestora si pastrarea €a
asigure o bund functionar a §t B ol
nuidillmlﬁ o pericadd cit mal mare de timp- Demr}]amgnttp .rqﬁna‘i;,[‘;
apar in timpul functiondril la aceste mecanisme sint detert
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in gencral de uzura sau dereglarea elementelor mecanice de actio-
nare a meecanismului cum sint: riglele gradate sau in trepte, angre-

-najele, dispozitivele cu clichet ete., cum si o serie de defectiuni ale

sistemelor electrice.

Principalele deranjamente clectrice sint determinate de slibirea
si descentrarea contactelor, cum si de slibirea legiturilor in cazul
deplasarii riglei. Remedierea acestor deranjamente constd in cen-
trarea si stringerea contactelor, cum si reglarea apésarii (a pre-
siunii) de contact. Verificarea riglel constd in fixarea corectd si
controlul prinderii si a starii stifturilor de control.

O deosebitd atentie trebuie acordatd miscarii libere a pirghiilor
si a mecanismelor cu clichet. In cazul frecdrii mari in timpul func-
tiondrii se impune demontarea si glefuirea axelor si a suprafetelor
de contact, dupi care se ung si se monteazid. La verificarea si regla-
rea intreruptoarelor cu cvontacte electrice montale pe séniile masi-
nilor-unelte, trebuie s se controleze gi si se regleze cursa liberd
si'revenirea in pozitia inifiali a pirghiei intreruptorulul; o cauzid a
blocirii poate fi determinatd de griparea axului sau de sldbirea re-
sortului de revenire datoritd obosiril acestuia. Deranjamentul peate
fi inlaturat prin slefuirea axului, inlocuirea resortului i reglarca
presiunii de apésare. Intreruptoarele cu contacte clectrice trebuie
verificate, si reglati cursa liberd pentru a preveni distrugerea apa-
ratului. In practicd intretinerea acestor aparale constd de obicel In
verificarea stringerii bornelor si curifarea inferiorulni aparatului
prin suflare cu aer comprimat. In ce priveste Intretinerea si repa-
rarea motoarclor clectrice emititoare si receptoare ale mecanisme-
lor de citire, este similard cu intrejinerea motoarelor electrice de
constiruciie normald.

316, MOTOARE ELECTRICE DE ACTIONARE 51 MASINI ELECTRICE
SPECIALE AFERENTE UTILAJULUI INDUSTRIAL

3.16.1. Generalititi privind repararea moioarelor electrice

Reparatiile magintlor electrice trebule organizate ca reparatii
preventive planificate. Astfel, trebuie Intoomite grafice de repa-
ratii ale motoarelor elecirice alerente utilajelor, {inindu-se seama
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de funclionareca si uzura lor. Graficul trebuie sd prevadi succe-
siunea reparatiilor maginilor, fard a stinjeni funeclionarea meca-
nismelor aclionate de aceste masini.

Repararea trebule si fie In toate cazurils un mijloe de prewve-
nire a avariilor, st nu de Inlaturare a urmirilor acestora. Volumul
de luerari necesitat de o reparalie la liecare masind elecirici este
determinat de starea pieselor el mecanice, a infasurdrilor, a con-
ductoarelor de lesire ete. In gensral luerarile de reparatii sint im-
partite in luerdri de reparatlii curente, lucrdri de reparatii medii si
luerdri de reparatii capitale.

Reparatiile curente pot necesita o demontare partiald a masini-
lor electrice respective si pot fi efectuate la Jocul de lucru al ma-
sinii. In timpul acestor reparatii se inlocuiesc piesele uzate, se in-
laturd defectiunile mici ale masinii. Din categoria reparatiilor
curente fac parte urmitoarele luerdri:

— veriffcarca fixdrii muasinii sl a functiondrii mecanismului de
transmisie al migcarii; '

- werificarea cutiei de borne si inloouirea suruburilor uzate:

— ungerea lagirelor cu lubriliant corespunzitori;

— wverificarca colectorului si glefuirea lui;

— werificarea uzurii periilor si inlocuirea periilor uzaie, cum
sl ajustarca lor;

— wverificarea stérll izolaticl infagurdrilor intre ele si fatd de
corpul masinii si reconditionarea ei in locurile deteriorate;

— revopsirea maginii.

Reparafiile medii ale masinilor cleetrice necesili demontéri
partiale sau totale ale acestora, operatlile executate fiind mal
grele decit cele de la repamatiile curenze. In general din grupa
acestor reparatii fac parte:

— werificarea si reparatiile mirunte ale mecanismului pentru
apésarda periilor colectoare pe colectoarele masinilor de curent
continuu sau pe inelele colectoare la masinile asinerone cu rotorul
bobinat;

— spdlarea si recanelarea colectorului, verificarea starii izola-
tiel male, lipirea la colector a stegulstelor si a capetelor infigu-
rarilor; 3 _

— demontarea lagirelor, curdlarea sau inlocuirea lur;

-— reconditionarea izolatiilor deteriorate in conditli mal grele
decit cele de la reparatiile curente.

Reparafille capitale ale maginilor electrice, nocasitd domontarca
completd a masinilor.
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Partea cea mal Importantd a reparatiilor capitale ale masinilor
elecirice o constitule repararca sau inlocuirea infdgurérilor ope-
ratie care se caracterizeazd prin durata lungd si prin volum mare
de reparatii. In afard de inlocuirea partiald sau totala a infagu-
rarilor, aceste luwerdri mail cuprind returnarea rotorului in scurt-
circuit, inlocuirea scuturilor uzate, sudarea fisurilor din corpul
maginii, repararea colectorului, a inelelor colectoare, indreptarea
axului rotoruiui, echilibrarea rotorului, modificarea masinii pen-
tru alti parametri de funciionare, YWandajarea rotorului sau stato-
rului, uscarea sl impregnarea infasurarilor.

Aioeste reparatili nu mal pot fi efectuate la locul de Tueru al
masinii respeciive, necesitind transportarca lor la atelierele dotate
cu utilaje corespunzitosre.

Dupd reparatia capitald masina este supusd unui eiclu complet
de Incercéri, in urma ciérora se stabilegte dacd masina poate fi
psd in Tunetiune, )

Exploatarea corectd a maginilor electrice consti in curiitarea si
ungerea regulati, in supravegherea Incdlzirii si a incircirii nor-
male, In inldturarea =scinteilor de la colecior.

Rewviziile periodice se fac in timpul cpririlor de scurti durati
ale utilajului actionat de masina eleetrica.

In timpul acestor revizii se curiiti partile accssibile ale masi-
nilor prin inidturarea prafului cu ajutorul unui aspirator de praf
sau in cel mai rdu caz suflindu-se cu aer comprimat, se inlocuiese
periile uzate cu peril noi, care se slefulesc dupd raza colectorului
sau inelelor colectoare, se verificd functionarea portperiilor, uzura
lagdrelor ete.

De obicei, in timpul revizillor periodice se efectueazd simulian
si incercirile maginii cum ar fi masurarea rezistentei de izolatie,
rigiditatii dielectricd a izolatiel masinilor de inaltd tensiune, ma-
surarea bdtdil arborelul si se cautd sd se inldture defectiunile
constatate, .

Periodiciiatea verificdrilor si reparatiilor preventive depind de
conditille productiel si ale medivlui ambiant (praf, umids tate, va-
pori al diverselor substante, temperatura mediului ambiant, carac-
terul sareinil). Ovlentativ, pentru diverse ateliere in care sint mon-
tate utilaje industriale se recomandad ca verificarea motoarelor
electrice aferente lor si reparatiile planificate preventive planificate
sd se facd conform cu tabelul 3.10.
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Tahelul 3.10

Periodicitatea wverilicirii si repararii masinilor electrice
funetie de mediul ambiant

Trelul alelierulud Perioada | Ohzervalil

Periodicitatea verificdirii

Afeliere mecanice pentru prelucra- |

rem prin agchiere | 1a 2 luni e
Sectoarsle atelierslor in '-:_:ape existd la 2 s.é;-:;tc't—' Psen‘[ru_ maotearsle inchi-
pelizoare mini se la 2 luni
Atcli'wé de gtantare la recee la 2 luni .
Atieliere de forjare si Iafr;in;are la 1 lung

Ataliere de timplirie ! la 1 =s&pla- Pentru motoans Inchise

miné la 2 luni
Atelierc de qurniatorie la 2 sapla-
: mint
Ateliere ou donfinut mare de pral la 1 sédpti-
(fabrici ciment, uzine chimice) mind |

Atcliere eu continut mare de umi-
ditate

Jar Ia 1 sdpta- Pentru motoare Tnchise
miné la 2 luni, iar pcntru
cele protejate la 1 luna

Ateliere care confin acizi

Motoare cou irolalie re-
zistentd la acizi

la 1 lund

Periodiviiatea reparatiilor

Atefiere mecanice cu un Numar re-
dus do polizoare

la 1 an

Pentru motoarele inchi-
g2 la 6 luani

Ateliere mecanicc cu polizoare, cu la 3 Luni |
lucriri de fontd peste 10% si Iu-

crari de otel peste 200,

Ateliere de stantare la rece la 1 an

cla B luni Pentru motoare Inchize

la un an

Ateliere de forjare, laminare

la 3 luni | -
2—3 luni

Aiteliere de turnitorie

Atelicre de timplirie

Ateliere ou continut ridicat de praf 2—3 luni

Pentru matoare prote-
jate la 6 luni

Ateliere cu continut ridicat de umi- | la 3 luni

ditate

Atelizre care contin acizi | la 3 luni
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Tabelul 3.11

Lucriri ce se executd la verificiirile si reparatiile planificate

Denumirea Tucririor

Conginutul luerdrii

Luerdri de verificdri planificaie

Curafareny 1ard demon-
tare

Verificareg fixdrii prin
buloane, suruburi 5i
stringerea piulilelor

Curatarea inelelor, colectorului si porlperiilor
Clurataren Infasurarilor si suflarea canalelor
de ventilatie in locurile accesibile.

Rewvizia suruburilor de fundatie

Revizia suruburilor capicelelor si seuturilor
Rovizia survbhurilor i piulitelor mecanizmu-
lui portperiilor

Rewvizia punerii la pamint

Revizia transmisiel
miscdrii

Verificarea asezdrii saibei de transmisie, &
pinionului sau cuplei

Verificarea uzuril pinienulul si inlocuirea lor
dacd, este cazul.

Revizia si verificarea
portperiilor 51 periilor

Reglarea presiunii periilor

Inlocuirea periilor uzate

Slefuirea periiloe

Reglarea digianiei dintre poriperie si colec-
tor sau inel colector.

Werificarea lagdrelor

Verificarea i curfiirea
conexiunilor de contact
la bornele motoralui

Verificarca lipsel zgomoiului si a suprain-
calzirii lagirelor

Verificarea lipsel gripdrii san incepulului de
Eripare

Verificarea lipsei de supraincalziri locale
Inlocuirea papucilor in caz de necesitate

- Stringerea piulitelor

Lucrdri de reperajii planificale

Verificarsg fara demon-
tans

Masurarea Intrefierului
Masurares jocului in lagire
Misurare:s rezistentel de izolatie

Curtareg cu demon-
tare

Suflarea canalelor de ventilatie

Curdtarea i ldcuirea infdsurarilor

Spilarea lagirslor

Curdtarea inelelor colectoare sau a colecto-
malui

Curdtarea poriperciilor

Curdatarsa tabloulul de borne

Curétaren transmisiilor miscarii
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Tabelul 3.11 (coniinvare)

Drenuiirven Juerirdi

Continutol Iuerdrii

Inlocuirea si repararea
picsclor defecte si uza-
te

— Turnarea din nou sau inlocuirea cuzinetilor,
Inlocuirea rulmentilor cu bile sau role uzati

— Inlocuireca 51 repararea pieselor defocte ale
portperiilor si mecanismului pentru ridicaren
partperiilor

— Inloeuirea periilor wzate

— Strunjirea inelelor colcctoare in ecazul mo-
toarglor asinerone cu rotor bobinat

— Slrunjirea si canelarea colecloarelor pontru
motearele de curcnt eontinuu,

= Inlocuirea pieselor uzale si defecte ale trans-
misie

— Inlocuirea papucilor defeeti ai cablurilor ali-
mentare

Asamblarea motoraiag,
montarea la locul de
Iweru  si werificaresa
fundagiel

everificarea periilor s
a poriperiilor

— Verificarca montérii corecte a motoralui

— Verificarea rigiditdlii asczisii transmisiilor
miscarii de orice fel

— Verificarea fundatici

— Verificarea i slringerea imbindrilor cu Su-
ruburi pe fundatie

— Verificarea pozitiel periilor

— Heglarea presiunii periilor

— Slefuires periilor

— Reglarea dislanfel
colector sau colector

dintre portperie §i ined

Verificarea punerii la
pidmint

Ltepararea bornelor de punere la pamint

Verificaren apérdtorilor
anismurlul ce trans-
misie

Veorificarea apéritoriler si fixarea lor peste
curele de transmisis, cuple sau pinioanc

Intervalele dintre verificérile si reparatiile planificate preven-
tive indicate in tabelul 3.10 pot fi schimbate in functie de condi-
tifle loegle ale fiecdrei masini in parte.

In general, lucriirile care se fac la verificirile s reparaliile pe-
riodice ale maginilor electrice sint ardtate in tabelul 3.11.
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Tabelul 3.12

Principalele deranjamente electrice ale motoarelor
de curent continuu

Cawza pozibild

Metada de reparare

Formarea de scintei pe colector
Montarea gresiti a periilor:

— nu sinl pe axa neulrd;

— montarea deosebitd a diferitzlor
perii;

— porii rdu slefuite;

— peril rdu aplicate;

— apéasarea neuniformé a periilor;

— poril uzate;
— perii prea moi;

.— calitate necorespunzdtoars a pe-

riilor
Colector rugas, ovalizat, murdar ete.

Colectorul are joe,

Izolalia lesitd Intre lamelels ooles-
torului

Polaritate gresitd a infasurdrii poli-
lor auxiliari.

Securtcireuit In infdsurarea polilor
auxiliari

Vitezd prea mare de rolalie

Supraincilzire

Contact slab intre Infdsurarea indu-
sului si colsctor

Pozitia excentricd a rotorului intre
poli, din cauza uzurii lagdrelor

Dezlipirea legdturilor echipotentiale
sau contazte slabe,

Conlact intre bobinele polilor si
corpul motorului

Fixare slabd pe fundatie.

Vibratia masinii la o fundatle
solida
Bataia curelei

16 — Cariea electricianuiui de intrefinere din intr, industriale,

Montarea corectd, reglarea sau
gohimbarea periilor:

— montarsa corecld a periilor;
— montarea corectd a periilor;

— slefuires periilor;
— agezarea corectd a periilor;

| — reglarea apdsarii prin intinderea,

san destindersa resortului;
resomului;

— gchimbarea periilor;

— schimbarea periilor;

— gchimmbaren periilor.

— Slefuirca colectorulul sau strun-
jirea si glefuirea sa
Incalzirea colectorului, urmati de
stringere, strunijire si slefuire.
Canelarea colectorului

| Verificarea sensului curentului in

polii auxiliari

Hepararea sau inlocuirea infiigurdrid
defecte

Micsorarea =i cu ajutorul recstatu-
lui

Diminuarea supraincirciril 4

Consolidarea locurilor slabe ale con-
teetulai

Verificarea intrefierulud, centrarea
indusulul si inlocuirea lagarelor
gau rulmentilor

Refacerea legiturilor slabe

Verifirarea rezistenied de izolatie si
repararea el

Stringerea piulifelor suruburilor de
fundatie.

Yehilibrarea saibei de
sAau a rotorului
Intinderss ‘clurelei prin deplasarea
motorului pe sanic san g rolel de
intindere :

fransmisie,
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Tabelul 3.12 {comiinuare)

Wauza posibili

Metoda de repururs

Tabelul 3.12 (continuare}

Incilzirea colectorului

Perii necorespunzdtoare fatd de den-

sitatea de curent.
Agezarea grositd a periilor
“Ventilatia colectorului este insufi-
elentd

Incdlzirea indusului (rotorulut)

Supraincircarea masinii
‘Tensiunea mdrita

WVitewd redusd la o excitalie puter-
nica

Seurteircuitares, uneia sau mai mul-
tor sectil ale infdsurdrii de exci-
tatie

Scurleinodl in infisurarea rotorului

Perii prea late

Infdsurarea rotorului este umezit§

‘Temporalura ridicatd a imclperii in
care lucreazd motorul

Incdlzivea polilor principali

£urent puternic in Infdsurarea polj-
lor principali:

— lipsa reostatulul de reglaj;

— conectarea gresiti a bobinelor de
excitatie {de exomplu: legarea in
derivalie In loc de serie) =

Scurtcircuit intre spirele excitatisi

finfasurarea de emcitatie esie ume-
zitd.
Ventilatie Insuficients

Tnedlzirea polilor quxiliari

Supraincdrcarea masindi

Corectaren gresitd a2 polilor auxi-
liari

“Ventilatie insuficientd

Infasurarea polilor auxiliari csic
wmegziti
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Iolocuirea periilor

Clorectarea aseziril peritlor
Iimbunétatirea wventilatiei

Se alimind supraincdrearca
Verificarea tensiunil aplicate roto-
rului si reducerea el

Méarirea vitezei prin roostat

Eliminarea weurteircuitdrii prin re-
parare sau Inlocuire

Eliminarea scurteizcuitului prin re-
parare sau Inlocuire,

Inlocuirea periilor

Usearca rotorului

Ventilarea Incaperii

— meontarea reogiatului;
— verificarea =i reconectarsa co-
rectd a infagurarilor

Verificarea izclatiel, repararea sau
Inlocuirea mfdsurdrii unde nu e
posibildé repararea

Uszarea infdsurarilor

Imbunatitirea ventilatiei

Eliminar=a supraincarcarii
Verifizarea si reconectarea corcetd
a Infdsuraril polilor auxiiari
Imbunatatirea wentilatiei

Uscarea Infésuririlor

Cauza posit:dii

Metoda de reprooze

Motorul nu pornegte

Intrerupsres cireuitelor (sigurante
arse, cablu intrerups, Infdsurari
intrerupte)

Sarcing excesivd la pornire

Asgerarea gregitd a periilor
Contzact slab la perii
Racordarea gresgitd la reosiat

Defectarsa izolatiel Infasurdrcii (ro-
torul se roteste neuniform, ou
s0CUri)

S-au ars una sau mai multe bohine
ale roborului

Vitezd gnormald de rotatie a rotorulud

Schema de conectare gregitd
Polaritate gresitd a polilor

Pozitie gresitd a maretel reostatulu
Incdreare anormala a motorulai

Tensiune de slimentare anormald

Ambalarea motorului cu excliatie
derivatic (curcntul de exciiatie
este prea mic sau curentul In ex-
citatie derivatie lipseste complet)
Ambalarea motorulul cu excilatlia
in serie

Ambalarea motorului cu excitatie
mixtd (la samind micd Infasurdrile
sint conectate diferential)

Restabilirea circuitulul intrerupt
sau regararea motorului

Micsorarea corespunziloars a sarci-

i

| Agezarea corectd a periilor

Verificarea si slefuirea periilor
Verificarea i racordarea corcetd a
reostalulul

Repararsa infasurdrilor sau inlo-
cuirea lor

Repararea sau inlocuirea Inf8surdri-
lar

Corectarea conectirii

Verificarca si schimbarea polari-
Latii

Conectarea pozitiel recsiatului

Verificarea Incéncarii si reducerea
el daecd esle cazul

Verificarea tensiunii de alimentarc
si coreclarea el

Verilicarea legaturilor excitatiei de-
rivatie si restabilirea el.

Verificarea sancinil motorului si
mérirea ei

MaArirea sarcinii motorului sau co-
nectarea aditionald a infasurdrilor

Tn wvederea exploatdrii in bune conditii a Intretinerii corecte si
a repardrii corespunzitoare a motoarelor, trebule cunoscute defec-
tele ce pot apdrea in functionarea motoarelor elecirice.

Pentru o prezentare mai clard, in tabelele 3.12, 3.13 si 3.14
sint prezentate principalele defecie ce pot si apard la motoarele
elecirice, cauzele ce le-au determinat si msurile ce trebule luate

pentru remedierea lor.

15"
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Tabelul 3.13

Principalele deranjamente electrice ale motoarelor
de curcnt alternativ

Couzn posibild

Metoda de reparore

Supraincilzivea nfigurivii staforului molorului asineron:

Lz
Seurteircuit intre faze
Sarcind marita
WVentilatie insuflicientd
LConexiune in friunghi, in loc de
wonexiune stea
Hezistent{d scdzutd a izolatiel, din
wwanza mwmeziril Infasurarilor

Beurteireuil intre bobinele statoru- ‘

Repararea loculul defect

Verilicarea si Inldturarea defectului
Reducerea sarcinii motorului
Imbunétatirea ventilafjicl
Verificarea conexiunii si reconeecta-
rea corectd

Curdtarea infisuririi si uscarca ei

Supraincidlzirea Infdsurdri rotorului motorulul asincron:

Supraincircarea

Heristenta scizuti a izolatiel din
canuza umezelel

WContact slab la legdturile Infasu-
marii.

Frecarea roborului de etator

Supraincilzirea infidgurdrii de excilatic a

Scurtcircuit in infdsurare

Curentul de excitajie prea mare

Seinteiare la inelele colectoare:

Inelele colectoare sint murdare,

au asperitéili sau lovituri

Periile nu se mijcd liber in port
perii, gint prost slefuite

Periile nu apasd sulicient asupra .
ineldlor colectoare,

Periile nu sint corempunzitoare ca-
1itativ

Muotorul asincron nu porneste;
Lipsa curentului in una din faze
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Reducorea sarcinii motorulug
Uscarea infdsurarii

Verificarea si refacerea leg&turii
sldbite

Masurarea Intrefierului gl centrarea
rotorulul

motorulud sincromn:

~ Verificarea si repararea sau inlocui-
=ca Infisurdrii
Reglarea curentulul de excitatie cu
ajutorul reostatului

Inclele colectoare se sirunjesc si se
slefuiose

Se glefuiese periile penlri a so miy-
ca liber in port perie si pentru a
avea o bund suprafatd de contact

Se regleazd presiunsa perillor

Se ‘aleg perii de mancd coraspunza-
toarse

Se elimini intreruperea, iar in caz
de andere a infdsurdrii se rebobi-
neazd

Tabelul 3.13, (continuare)

Canza posibild

Metods de reparare

) fazd oste legald ou  capetele
schimbate (la montajul in stew)

Conexiunea in stea in loo de tri-
unghi {motorul nu porneste in pling
sarcing)

Ruperea inelelor de scuricircuitare
(la rotoarcle in geurteireuit)

Sarcind excesivd la pornire

Scurteireuit In infisurarea statoru-
lul (la pornire s-au ars siguranfele)

Contrelarea sensului bobinei, fnce-
puturile gi sfirgiturile fazelor si re-
Tacerea legdturilor ]

Verificarea vonexiunilor si conecta-
red corectd

Sudarea inelelor 3i dacl nu este po-
isibil returnarea rotorului
Eeducerea sarcinei

Verificarca, repararea sau inlocui-
rea Infasurdrilor

Viteza de rofatie o motorului asincron este anormali:

Supraincdrpare

Infésurarea statorulul este conec-
tatd in slea in loc de triunghi

La rotorul In scurtcireuit existd o
dezlipire a uncla say mel multor
bare

Contact slab in eirenibnl roterului,
din cauza funcfionidrii proaste a
mecanismului de scurteivcuitare
Contact slab In cirduitul statorulu

Intreruperea unei faze a statoruluj
Scurteireuit Intre doud perii

Contact defcetos in circuitele roto-
rului, la perii, In rezisten{a de por-
nire sau scuricircuit in behbinaju!
 rotorie

Rotorul Tucreazd in doud faze, dato-
ritd intreruperii uneia din ele sau
din eauzi cd una din perii are eon-
lact proest.

Motorul sineron nu porneste:
Intrerupera in circuitu stalorului

Intrerupere fn infésurarca de por-
nire, in cazul pornirii asincrone
Sicurteireuit intre spire in infisura-
rea de excilalie

Seurtcircuit in infisurarea
atatorului

Tensiune scdzuti la retea
Deranjament in autotransformatorul
de pornire sau in reactor

Reduccrea sarcinii motorului
Verificarea conexiunilor si conece-
tarea corecta

Se cautd barele defecte si se re-
face legdlura

Revizia mecanismulul de scurtcir-
cuitare

Verificarea si restabilirea legéfuri-
lor defecte

Verificarea inlreruperii si repararea
infasuririi

Vearificarea circuitelor si inléturarea
defontului

Coutarea defedtului 31 remedizres
lui, Inlocuirea bobinelor defecte
sail rebobinare completa,

Verificarea fazelor, rostabilirea le-
gaturii si dacd este carzul rebobina-
rea, reglarea presiunii periilor pe
inelele colactoare

Verificarea statorului si eliminarea
intreruperii

Determinarea  intreruperii 51 climi-
narea 1

Verificarea infiAsurdrii de excitatie
i ropararea el

Fliminarea scustcircuitzlul sau re-
bobinarea

Mdstirarea fensiunii §i mérirea el
Verificarea s5i repararea lor
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Tabelul 3.13 (continuare)

Couzn, probubild

Metada de reparare

Alte defecte ale motoarelor
Supraincalzirea fierului statorului Ia
sarcina nominald, din cauza scurt-
circuitelor locale intre diferite tole
ale pachetulul de fier sau a len-
siunii mérite a retelei
Aparitia cerculul de foc la inelcle
colectoare, din cauza Imbicsirii ine-
lelor colectoare, a Intreruperii unei
legdluri Intre rotor si reostatul de
pornire
Inelele colectoare sc uzeazd intens
si neuniform, decarece periile sint
prea tari, presiunea periilor pe ine-
le este prea mare sau periile mon-
tate sinlt de mérei diferite
Periile so uzeazd foarts intens, de-
parece inelele colectoare sint Im-
bicsite eu praf de la perli, pulbere
de metal, ciment; curentul este re-
partizat neuniform intre peril sau
calitatea periilor este necorespun-
zitoare
Producerca striipungerilor izolatiilor
motorulud din cauea functiondril in
praf, & puntilor condusédteare for-
mate din pulbere de clrbune sl
cupru rezulbate de Ja weura exce-
siva a periilor si a inelelor colec-
toare sau colectorului, a bobinaje-
lar care s-au umezit din diverse
motive, sau a izolaliel care a su-
ferit o imbé&trinire naturald

Se desface pachelul de tole 51 se In-
depfirteazd bavurile, sc ldcuiesc to-
lele cu jrolatia deterioratd, se mic-
soreazd tensiunea retelei; se inlen-
zified’ ventilaiia molorulul
Sc curdti inclele colectoars, se ve-
rificd legiturile si se refac cele gé-
site Intrerupte

Se menteazd periile corespunzitor
cu cele recomandate de producétor,
ge rogleazd presiunea periilor, se
monteazi un singur tip de perii si
anume cel indicat ;

Se curdtd inelele colectoare, fmbu-
ndtdiind conditiile de funeclionare;
se controleazd comiactele si presiu-
nea periilor; se monteazd peril de
calitate corespunzdlecare motorului
raspectiv, :

Se curétd metorul cu ajuiorul unui
aspirator de praf sau in cel mat
rdu car sc sufld praful cu un jet
puternic de aer comprimat; usca-
rea bobinajelor si inldturarea cau-
zei care a dus la umezirea lor; se
controleg=i atent, misurindu-se pe-
riodic reziztenta de imolatie si se
remediazi defectele constatate din
timp peniru a se pralungi durafa
de utilizare a izolatiei infdsurérilor

Tabelul 5.14

Principalele deranjamenie mecanice ale motoarelor electrice
de curent continuu si alternativ

Canza probabild

Metodn de reparare

Supraincdlzirea lagdrelor de alunecare sau rostogolére:

Dabitul uleinlui peniru ungere este
insuficient
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Se verificd dacd inclele de ungere co-
respund (sd nu fiz prea mici, prea
grele sau sd nu fie gripate din
cauza unei posibile magnetiziri; se
tparnd ulei in lagir pind la nivel

Tabelul 3.14 (continuare)

Cauza posilild

Metode de reparare

Se intrebuinfeaza ulel necoraspun-
AT
zdlor

Jocul dintre fusul arborelui si cu-
zinet este prea mic

Calitatea necorespunziloare a com-
pozitiei cuzinetulul

Murddarirea lagdrelor de alunccarc

Pericada de pornire a motoarelor cu
cuzinetl este prea mici

Rulmentul este murdar de praf saun
alte particule

Tnsoarea este murdard sau veche

Bulmentul este uzat, avind joc
Rulmentul nu este montat bine
Cureaua de fransmisie este prea In-
tinsd, creind presiune mare pe la-
gire

Saiba de transmisie cste prea micd

Se schimb& uleiul cu ulei recoman-
datl de producilor

Se rectificd arborele si se alezeazi
cuzinetu! pentru a2 obfine jocul op-
Ll

Inloenirea cuzinetului cu unul co-
reaplunzator

Se spald lagérele paliere st se
schimbd ulejul

Se verificA perioada de pornire a
motorudui i se iau mésuri de ma-
rire

Se spald rulmentul siose schimba
UMSEET

Se spald rulmentul si ose schimbd
unsoared

e schimbd rulmentul uzat,

Se werificd moniarca rulmentului
Be slabeste curcaua prin deplasarpa
motorulul pe sanie sau prin depla-

sarea rolel de Intindese a curelei

Mirirea diametrului sailwei de trans-
mizie

Impristierea §i piitrundereg uleiulud in motor:

Inelul de ungers aduce prea mult
ulci pe arbore, din cauza usurintei
sale si deci a unei rolalii prea ra-
pide

Aerul anireneazd uleinl pe arbore,
din cauza wventilatiel prea puter-
nice a parfilor In rolalie

54 se monteze un ingl mal greu

Eliminarea wventilatie] puternice din

aceastd zomd
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Tabelul 3.14 {continuarey

!
|

Cauza probabili Metods de reparare

Motorul vibreazd in timpul funcftiondrii:

Rotorul, cuplajul sau gaiba de trans-
misie sint dezechilibrate

Echilibrarea elemenlolor in rolatiz

Deplasarea bobinajului rotorului din
cauza unei consclidiri necorespun-
ziloure la bandajare

Consolidarea bandajelor inldsurdrcii
rotorice i echilibrarea rolorului

Deformarea sau montarea incorectd Inlocuirea  curelelor  deformate  si
a curaeleler de transmizic montarea corectd a curelelor

Descentraren cuplajulul  motorului Centrarea cuplajulul
cu mecanismul antrenat

Fundatie necorespunzatoare Se siring suruburile de fundatie; se

iau  mdsuri pentru consolidarea

fundatiei
Scurteircuite intre spirele Infdsurd- Verificarea si indepirtarea scurtéir-
rilor cuitelor prin reparare gau rcbobi-
i | nare

3.16.2. Demontarea motoarclor clectrice

In vederea reparirii oricirui motor eleciric, acesta trebule de-
montat, operatie care se recomandd a fi executatd In incdperi us-
cate incilzite, [Hrd suspensii de praf si pulber! metalice gi echi-
pate cu toate instalatiile necesare, ca macarale, vinciurl ete,

Demontarea motorului electric asincron cu rotorul in scurteir-
cuit se recomandi s3 aibd urmadatcarea ordine (fig. 3.108).

— demontarea penei 1 din nutul de panéd de la capdtul axuluni;

— seoaterea cipdcelului exterior 2 prin desurubarea suruburi-
lor 3. ;

— scoaterea scutului 4 (prin desurabarea suruburilor 5) de la
capatul de actionare, impreuni in cdmasa rulmentulul si rolele
sale daci este un rulment cu role, sau singur, dacd este un rul-
ment cu hile; :

— scoaterea inelulul exterior al rulmentwlui en role, bitin-
du-se usor cu clocanul de jur bmprejur prin intermediul unei
piese de cupru sau bronz, pe supralala laterald;

— seoaterea inelulul interior al ralmentulul cu role sau scoa-
terea rulmentului cu bile, geparat san impreund cu cdpdcelul in-
terior 6;
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— demontarea capotei ventilatorului exterior 8 prin desuru-
barea suruburilor 7; s

__ demontarea scutului 10 prin desurubarea suruburilor 9 i
prin batere cu ciocanul de jur imprejur prin intermediul unei
piese de cupri sau bronz; -

— wooaterca din stator a rotorului 11 impreund cu scutul, ven-
tilatorul exterior si ventilatorul interior;

—— agezarca rotorului pe o caprd sau banc de lemm;

— demontarea ventilatorului exterfor 12 prin demontarsa gu-
rubului 13; -
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Fig. 3.108. Sectiune printr-un motor asineron ou rotorul in scurleircuit.

— demontarea capdcelului exterior prin demontarea surubu-
rilor 14;

— ge scoate de pe rulmentul cu bile scutul 10 prin batere de
jur imprejur cu un ciocan, prin intermediul unel plese de cupru,
bronz sau aluminiu; .

— demontarea rulmentulul ca bile, singur sau Impreund cu
ciipdcelul interior 17 cu ajutorul unel piese pentru exiragerea rul-
mentului de pe arbore, dupd ce s-a scos inelul de siguranta 16;
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)

— demontarea ventilatorului interior 19 prin desurubarea su-
rubulul 18,

Demontarea motorului asincron cu inele colectoare (fig. 3.109)
cuprinde o serle de operalii care se succed in ordinea urmatoare:

— Pprimele cinei operatii decurg ca la demontares mobprului
asineron cua rotorul in seurtcireuit;

— demontarea cutiei terminale 7 prin desfa

werea garuburilor
de prindere;
— scoaterea canotel ventilatorulul exterior 9 prin desfacerez
suruburilor 8;

— deamontarea ca

pacului cutiel inelelor colectoare 10 prin des-
facerea dlamelor 11;

— se scoate blocul portperii 13 prin desurubarea  surubu-
rilor 12;

— se desfac suruburile 14 §i se scoate crucea supor: 15 si cu-
tia inelelor colectoare 16;

—— se scoate seutul 17 de pe scaunul siuy, prin baterea cu cio-
canul de jur Imprejur; ’

— se seoate rotorul I8 din stator, Impreuna eu seutul 17, ine-
lele colectoare 19 gi ventilatorul exterior 20;
~— rotorul demontat se aseazi pe o caprda sau miasd de lemm:
— se desfac legdturile terminale 21 ale bobinajului rotorului
la inelcle colectoare;

-— se dopreseazdi inelele colectoar

e 19 folosindu-se filetu] inte-

rior al buesei inelelor; :

— se& Stoate inelul de sigurantd 22 si se trage afard bucsa
moitatd pe axul 23;

— se demonteazd ventilatorul exterior 20, prin  degurubarca
surubului 24; ;

— &e desurubeazd suruburile 25 §i se scoate afard cdpacelul
exterior 26;

— se scoate seutul 17 prin batere cu ciocanul;
— se demonteazd inelul de siguranti
— se demonteazd rulmentul cu hile,

capdcelul 29, cu ajutorul unei

mediul unei pi

27 si apoi bucsa 28;
singur sau impreund cu
prese de exfiragere si prin inter-

ese din metal moale, giurila pentru a proteja ca-
hlurile de iesire ale rotorului: '
— Se desface surubul 30 si se demonteazii cu ajutorul unei
prese de extragere ventilatorul interior 31.
Demontarea motorului de curent continuy cuprinde urmitoa-
rele operatii (fig. 3.110}:

— demontarea ventilatorului Indep:
ruburilor 2 (aceasti
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endent I prin desfacerea su-
operatie se face numai la motcarele mari, pen-

Jare.
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continuu,

r-un mgtor de curent
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Fig, 3.110. Sectiune longitudinald prin

tru care trebuie un ventilator exterior dastul de puternic care si-i
asigure racirca);

— demontarea apiritorilor coleciorulul 3, prin desurubarea gu-
ruburiler 4;

—— desfacerca legiturilor electrice care vwin din slator la port—
perii;

— secoaterea cipdcelului exterior 5 prin demontarea suruburi-
lor 6;

— demontarea seutulul 7, prin degurubarea suruburilor 8 si lo-
virea c¢a un ciocan prin intermediul unei plese din metal moale de
jur imprejur;

— demontarea crucil portperil 9 prin desurubarea suruburi-

~lor 10 si apoi a suporturilor portperiilor 11 prin desfacerea surubu—

rilor 12, subansamble care in acest moment sc afli pe scutul dernon-
tat anlerior;

— scoaterea penel 13 din nutul de pand de la ecapitul axului;

— scoaterea apdrdtorilor 14 prin desurubarea suruburilor 13;

— demontarea cépacelului exterior 16 prin desfaceres surubu-
lui 17;

— scoaterea scutulul 18 de la capatul de actionare prin desfa-
cerea surubului 19, impreund cu cdmasa rulmentulul si a rolelor
dacd este un rulment cu rold, sau singur, dacid este un rulment
cu bile; _

— scoalerea inelului exterior al rulmentului cu role din alezajul
seutului, batindu-se ugor cu ciocanul de jur imprejur, prin inter-
mediul unei piese de cupru sau bronz, pe suprafata laterald;

— stoaterea din stator a rotorului 20, Impreund cu ralmentii de
la capetele axelor, ecipicelele interioare, ventilalorul interior, co-
lectorul si asezarea rotorului pe capri;

— demontarea rulmentului 22, dupid ce a fost scoasi sigu-

ranta 21, cu ajutorul unei prese de extras rmilmenti, demontare ce
poate Ii insolitd si de extragerea cipacelului interjor 23; '

— demoniarea inelului de siguranid 24, si extragerea inelulul
interfor sau rulinentulul cu bild 25 separat sau Impreund cu cdpa-
celul 26; ' : _

—- geoaterea inelului de sigurantd 27, si demontarea ventilato-
rului 28 prin desurubarea surubului 29;

— exfragerea colectorulul 30 de pe axul rotorului, dupd opera-
tia de dezlipire a bobinajulul rotoric de la swegulete, cu ajutorul
unei prese, cave se prinde de gaurile filetate ale butuweului colec-
tomilui;

— desfacerea legaturilor statorului;




— demontarea polilor principali 31 si a polilor auxiliari 33, prin
desurubarea suruburilor 32 si 34.

De multe ori demontarea completdi asa cum eoste presentata
aceastd operatie, nu este necesard, In care caz se meorge cu demon-
tarea numai pina unde se considerd necesar cd este sulicient pentru
a putea repara motorul.

Dupd remedierea defectelor motorulul, montarea sa se face in
ordinea inversd a operatiiler de demontare.

Demontarca si montarea motoardlor elecirice, au o influenia
Toarte mare, asupra calititilor functlionale ale motearelor, O demon-

tare si un montaj incorect pot distruge diferite plese ale motorualul -

si in special bobinajul, pachetul de tole, rulmentii, fusurile arbo-
rilor. Din accastd cauzi demontares si montarea trebuie s& se
realizeze dupd un proces tehnologic bine stabilit, utilizindu-se dis-
pozitive corespunzdtoare, pentru fiecare operatie in parte.

Tehnologia demontdrii si montdrii cuzinetului sau camasii exte-
ricare a rulmentului eu role. Atit pentru demontarea scuturilor
masginilor electrice cit 51 pentru montarea lor, se folosese loviturile
de clocan prin intermediul unel piesc din mctal moale, de regula
fier-moale, cupry, alami sau aluminiu.

In cazul scuturilor care au pe ele giuri de extragere sau fe-
restre, dupa desurubarea suruburilor pentru prinderea de carcasi,
se roteste scutul In locasul sdu prin batere laterald a urechilor de
prindere cu clocanul, apoi prin lovirea frontald a urechilor avind
griji si asewfim Intre urechi si ciooan plesa din metal moale. Daci
seuturile au giuri speciale pentru extrapere, atunci, dupad desfa-
cerea suruburilor de prindere prin gdurile filetate special previzute
in scut, se preseazi cu suruburile in carcasd, pind scutul lese in
afard (fig. 3.111).

La montarea scuturilor se poate folosi un dispoziliv confectio-
mat special pentru aceasta (fig. 3.112). Pentru folosirea lui sc bate
putin scutul pind cind prinde pe carcasd apoi so aplicd dispozitivul
cu nelul 1 (confectionat din metal moale) gi flanga 2 pe butucul
sceutulul dupd care se aplicd loviturile cu clocanul pe dapul mire-
rulul 3, pind dind scutul se ageazd in lodasul séu.

In cazul scuturilor demontate cu cuzinetul lagirelor sau cu ine-
Tul exterior al rulmt}n'tului o role, pentru extragersa acestora, tre-
buie avut mare grifd pentru a nu se ageza scutul In pozitie inco-
rectd, — fapt co poate duce la spargerea sa, — si s se foloscascd
scule adecvate: bucse sau dornuri moi pentru depresare (fig. 3.113)
sau dispozitive ca cel din fig. 3.114. Pentru utilizarea acestuia, scu-
tul demoenta: din carcasd se aseazd pe masa de lueru si se introduce
tirantul 1 prin inleriorul cuzinetului, inelului rulmentului sau rul-
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Fig. 3.111. Depresarea
seulurilor eu ajutorul
suruburilor:

1 — gtatorul megindi;
2 — sgeotul; ¥ — surub
de extragere.
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Fig. 3.112. Dispoziliv pentru
presat scuturi.
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Fig. 3.113. Depresarea camisii rulmentului din scut fard dispozitiv special

de presare:

@ — montaj corect; & — montaj gresit; 1 — scut; 2 — dorn de depresare cu bucsa:
din brong; 3§ — camasa rulmentului; 4 — masa bancului de lucru; § — suporturi
din lemn.

4
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Mg 3114 Dispozitiv pentru exlrs-
gerea rulmentilor din scuturl




mentului in interiorul seutului, dupd care se monteazi inelul cu
limbile de exiragere 2, stringindu-se cu bucsa filetatd 3. In exte-
riorul scutului se aseaza flanga 4, rondela 5 si piulita cu guler 6.
Dupd montarea dispozitivului, cu o cheie fixid se insurubeazi pi-
lita cu guler 6, care preseazd flansa 4 care la rindul el preseaza in
scut §1 In acest fel tirantul cu limbile de extragere ale inelului 2,
care intra in locaguri special prevdzute in locasul rulmentului sau
cuzinetului, se depreseazd cuzinetul, cimasa rulmentului sau rul-
mentul din seut,

Tehnologia demontérii §i montirii lagirelor masinilor elecirice.
Atlt la demontarea cit si la montarea rulmentilor nu se admite sub
nici o formd presarea pe arbore sau in locasul scutului prin batere
cu ciocanul in camasa rulmentului.

Pentru demontarea rulmentilor se lolosese mail multe feluri de
dispozitive. Astfel la extragerea rulmeniilor care au un spatiu mai
mare in spatele lor, spatiu care permite introducerea dispozitivului,
§i pentru care este ncvoie de o fortd mai micd respectiv mai mare
pentiru depresare se foloscse dispezitivele cu ghidare (fig, 3.115) sau
dispozitivele de tip poteoavi (fig. 3.116). Dezavantajul dispozitivului
<€u gheare este acela cd forta de extragere se aplicd numai pe doud
sau trel puncte de pe circumferinta rulmentului, pe cind dispozi-
tivul potcoavd repartizeazi forta de depresare pe jumatate din cir-
cumferinta inelului exterior al rulmentului.

In unele cazuri, in spatele rulmentiler nu sint spatii pentru in-
troducerea ghiarelor sau a potcoavei si din aceastd cauzi se folosesc
tirant] Tiletati (f'g. 3.117) care se insumubeazd in gaurile filotate ale
cipicelelor intericare. La mancvrarea surubulii de depresare, rul-
mentul se depreseazi o datd cu cipicelul inderior al rulmentului.
Un dezavantaj al acestui dispozitiv este accla ci la exiragere, ci-
pacelul se poate sparge, mai ales cind forta de depresare a rul-
mentului cste foarte mare, far cipicelul are peretele subtire,

entru montarea rulmentilor se folosegle un dispozitiv special
{Lig. 3.118) a cirui parte ce vine in contact cu cimaga rulmentului
<este confectionatd din alamd. Pentru a usura montarca §i dedi pen-
tru a micsora forla de presare, rulmentii sau cimaisile rulmentilor
se Incdlzesc in bai de ulei la 80—90°C sau in cuptoare clecirice.

Dispozitivele prezentate pot fi folosite la orice gabarit de motor
principiul constructiv fiind acelasi Insi wvariind dimensiunile lor.

Tehnologia demontarii si montarii colectoarelor si inelelor colec-
Aoare. Penlru demontarea ansamblului inele colectoare i a colecto-
torului e pe axul rotorului, in general se foloseste acelasi tip de
dispozitiv folosit pentru extragerea rulmentilor odatd cu ecdpicelul
interior (fig. 8.117). Modul de lucru cu acest dispozitiv este urma-
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Fig. 3.115. Disporziiiv cu gheare
peniru extragerea rulmentilor de
pe arbore:

1 —suport; 2— gheatre de extragere;
3 — surub de presarc,

It :
1
4\‘\_ Fig. -3.117. Dispozitiv cu tirantl
i filetaji:
F - i — flangd suport; 2 = 1irar§{htﬁiilgt%bé
4 2 3 — gurub de presare, — piv
‘K‘H% siringere,
- -
{7 — Cartea electricianului de iniretinere din Intr. Indusiriale.

Fig. 3.116. Dispozitiv iip pot-
coavd pentru exiragerea rulmen-
tilor de pe arbore:

1 — {langh suport; 2-— L"I‘.*E.n’t_'i. s — §ll-
rul de presare; 4 — flansa poicoava.



torul: se Ingurubeazd tirantii filetati 2 in ghurile special filetate in
butucul inelelor colectoare sau in butucul eolectorului, pe tiranii se
ageazd flansa 1, stringindu-se bine cu piulitele tirantilor 4, se fn-
surubeaza In locasul siu din mijlocul flangei gurubul special 3, care
se sprijind prin intermediul unei piese din material moale in capul
arborelui, se roteste surubul 3 cu ajutorul pirghiei sale si prin pre-
sarea in arborele rotorului si a flansel 1 se extrage subansamblul
inelelor colectoare sau colectorul. Inainte de inceperea operatiei tre-
buie sd se aibe in vedere desfacerea legiturilor infisurarii roto-
rului cu inelele colectoare sau cu steguletele colectorului.

Fig. 5.118. Presarea rulmentilor:

o — digpozitiv de presare; b — modul de presare; 1 — bucsi din alami:
2 — miner din ofel; 3 — rulment; 4 — arbore.

Pentru presarea acestor subansamble se folosegte acelasi dispo-
zitiv ca la presarea rulmentilor (fig. 3.118, a).

Tehnologia demontirii $i montéarii ventilatoarelor, rotilor dintate,
saibelor, cuplajelor si rolilor de antrenare. Atit pentru demontarea
cit si pentru montarea ventilatoarelor motoarelor electrice i
a elementelor de transmisie @ migcirii cum ar fi rofi dintate, saibe,
cuplaje sau roti de antrenare se folosesce dispozitivele folosite la
cxtragerea $i presarea rulmentilor, inelelor colectoare sal colee-
toarelor, adica dispozitivul eu tiranti filetali pentru extragere
(tig. 3.117) si dispozitivul sau buosa pentru presare pe arbore, adap-
tate la dimensiunile fiecirei piese in parie.

3.16.3. Repararea subansamblului colector, subansamblului
inclelor colectoare si a periilor

Hepararea colectorului. Printre defectele frecvente ale calectoru-
rului maginilor de curent continuu, pot i mentionate urmitoarele:
— supralata colectorului este rugoasd, murdard sau ovalizati;
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— geuricircuit intre lamele;
— ganelare deleotuoasi;
— imica dintre lamelale colectorulul este lesiti deasupra lame-
lelor; '
— lamelele sint puse la masd;
— jocul lamelslor eolectorului;
— arderea lamelelar.
Romodierea acestor defecte s executd dupd cum urnmeazi:
In cazul eolectoarelor cu suprafatd de convact rugoasd, murdard,
sau ovalizatd, se recomandd strunjirea colectorului si slefuirea su-
prafetelor cu banidi sticlati. Aceste operatil se pot face Trd demon-

=7

Fig. 3119, Forina de lemn penira slefui-
rea colectorulod.

tarea colectorulul de pe rotor si peniru a impiedica gpanul produs
la strunjire gi praful de sticld, cupru, sau micd produs la glefuire
sd Intre In bobinaj, se infisoard rvotorul in hirtie si se leagd cu
sfoard. Strunjirea colecltorulul se executd in stare rece, cu avansuri
mici si wviteze periferice mari. Bitala mmaximid a colectorulul ne-
montat pe ax este de 0,02—0,03 mim, iar la cel mmontat pe axul ro-
toralui, de maxim 0,05 mm.

Dupd executarea operatiei de strunjire, cdlectorul se Tustruieste
cil o hirtie sticlatd pe un suport de lemn (fig. 3.119). Suportul de
lemn este ajustat dupd diametrul colectorulul si ‘trebuie si cuprinda
toatid lungimea pirtii active a colestorului, Dupa obtinerea supra-
fetel Iustruite, colectorul se curdti si se aspird cu @jutorul unui
aspirator {(in cel mai riu caz se sufla cu aer comprimat). De obicei,
dupd strunjirea sau glefuirea colectorulul, se formeazid o legdfurd
metalicd Intre lamele, fapt ce poate duce la scurteircuitare. Pentru
a preveni aceste neajunsuri se exdcutd canclarea micel dintre la-
melele de cupru, asa cum este aritat in fig. 3.120 si se poate exe-
cuta cu un flerdstriu mie (fig. 53.121), cu wirlige gpeciale, sau freze
dise de dimensiuni potrivite,

Cind defectu] constd in scurtcircuitarea lamelelor colectorului,
problema se punc diferit, dupd cum seurteireunitul este la suprafata
colectorului, sau in interforul sdu. Delemminarea lamelelor scurt-
circuitate se face cu ajutorul unei lamipl de icontrol (fig. 3.122) care
nu trebuie si se aprindd cind electrozii ating doud lamecle vecine.
Scurtcircuitele extericare, intre lamele, se pot inldtura cu destuld
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usurintii cu ajutorul unei pinze de fierfistriu pentru metale sau cu
un cirlig special. In eazul ¢ind scurteircuitul dintre lamele este in
interiorul colectorului, din cauza deteriorfrii conurilor izelante sau

S_Ijn
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a
Fig, 3.120. Cunelarez colectorulul:
¢ — corect; b — gresit; 1 — lameld de cupru; 2 — lameld
izolanti de mich -
' — —
R . suged i
] Fig. 3,121, Fierdstrdu pentru cane-
2 larea colectorului,
& @l
_-_1
J
.}‘I
r ——)
l \‘5’ Jurrsed o
{ cwrens Fig. 3.122. Determinarea scurt-
N -} cgircuitului intre doud lamcle:
i— colector; 2 — glectrozl;
3 —lampé de contirol.
!
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colectorul are o punere intericard la masd, colectorul trebuie de-
montat, reparat ¢i remontat, operatii care de cele mai multe ori este
recomanidat s le facd fgbrica constructoare. Dach defectul colecto-
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rului constd in canelare defectucasid sau in iesirea lamelelor izo-
lante deasupra lamelelor de cupru se cxecuti canclarea corectd ca
in fig. 3.120. :

Punerea la masd a lamelelor de cupru este cauzati de cele mai
multe ori de lipirea ce se executi la stegulete. Cind aparc acest
defect se cautd si se indepirteze boabele de cositor care provoacd
puncrea la masd. In cazul punerii la masid in interiorul colecto-
rului, acesta trebule neapdrat demontat.

Jocul lamelelor colectoare se poate constata dacid la lovirea la-
melelor cu ciocanul (prin intermediul unei piese de metal moale)
unele din lamele se deplaseazd. In cazul acestui defect, lamelcle se
pot fixa prin stringerea conurilor de presare cu ajutorul buloanelor
sau piulitelor de stringsre, concomiient eu incilzirea colectorului.
La Incdlzirea colectorului, trebule avut grija ca infisurarea rotorului
ed lie protejatd prin placi de asbest. Dupd stringerea buloanclor sau
piulitelor de stringere, colectorul se lasd si se rdceascd, dupd care
stringerea se electueazd din nou. Aceastd alternantd de rdcire si
inciilzire, insofitd de stringerea colectorului, se repetd de mai
multe ori.

Dacd colectorul este dezlipit de infdgsurarea rotorului el se poate
stringe prin presarea conurilor si sitringerea buloanelor sau piu-
litel de stringere, executingd si de aceastd datd operatiile de incalzire
gi rédcire amintite.

Dupa terminarea operatiei de siringere a colectorului se executi
neapdrat strunjires, canelarea si lustruirea colectorulud.

In cazul lamelelor arse, pentru repararea colectorului trebuie
execubati demontarca completd a colectorulul, cu probleme foarte
complicate, lucru ce face ca aceste operatii si fie executate de uzina
producatoare, sau de ateliere specializate pentru aceste lucriri,

Repararea inelelor colectoare, Inirefinerea si repararea inelelor
colectoare ale motoarelor asincrone o rotor bobinat sau a motoa-
relor sincrone oste mult mai simpld decit intretinerea 5l repararea
colectoarelor. Defectele care pot apdrea la acest subansamblu sint:

— suprafata inelelor este rugoasi, murdard sau ovalizata;

— scurfeireuitarea inelelor din cauza murdariel si a prafului de
cinbune depus pe butucul izolant:

— arderea contactelor imperfecte a legiturilor dintre bobinaj si
barele de legdturd a inelelor;

— conturnarea izolatiei;

— punerea la masi,

In cazul suprafetei rugbase, murdare, ovalizate sau pitate ale
inelelor colectoare, sc procedeazi ca si in vazul aceluiasi deflect al
colectoarelor, adicd strunjirca si slefuirea suprafetei de contact.
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In cazul scurteireuitirii inelelor colectoare din rcauza formirii
puntilor conductoare pe suprafata inelelor izolante dintre inelele
colectoare, se curdtd bins suprafata respectivid cu o cirpd uscati din
bumbac sau pisid, far in cazul avderii eontactelor, acestea se relac,
avind grijd ca la montarea lor sa se stringd foarte bine suruburile
de icontaect.

La conturnarea izolatiei, sau a deteriorfirii «i, intre un inel si
legaturile de iesire de la celelalte inele poate apare un seurteircuit,
delect care nu poate i inldturat decit prin demontarea inelelor si
sahimiarea izolatiel respective.

in acelasi mod s2 procedeazid si atunci dind inelele au fost puse
la masd, remarcind faptul cd inelele demontate pot £ refolosite in
marea majoritate & cazurilor, schimbindu-se numai izelatia butu-
cului, a fegirilor inelelor sau a inelelor izolante.

O serie de defecte ale colectoruluil si inelelor colestoare, cum
ar i rugozititi foarte mich ale suprafetei de contact, murdarirea sau
petele de pe suprafata de contact, se pot remedia si in timpul fune-
tiondrii motoarelor respeotive prin slefuirea suprafetelor cu o banda
do hirtis sticlatd, asezatii pe un suport de lemn prelucrat dupd raza
colectorulul san inelelor colectoare, avind grija ca in ‘timpul cfee-
tudrii acestei operatii si nu se atingd cu miintle pértile motoarelor
aflate sub tensiune. '

Repararea portperiilor si a periilor colectoare. La intretinerea
motoarelor de curent continuu si & motoarelor asincrone cu rotor
bobinat, trebuje acordati o mare ateniic portperiilor si a periilor
colectoare, lcru de care depinde buna functionare a motoarvelor.

Fixarea portperiilor trebuie controlati periodie, deoarsce sldbirea
lor poate da nasgtere la vibratii ale periilor, ceen ce déuneazid bunei
functioniri a colectorulul sau- inelelor colectoare. Un alt element
important il constituie jocul dintre perie sI portperie. Un joc prea
mic duce la blocarea periel In casefd, iar un joc prea mare da nas-
tere la wibrarea periel. Valoarea admisgibild a jocului dintre perle
si casetdl este Tunclie de dimensiunile periilor st in mod normal este
de 0,1—0,4 mm In sensul de rotatie i 0,2—0,5 mm in sens trans-
versal.

De asemenea asezarea portperiiler trebule sa fie astlel facuta
incit periile si fie riguros paralele cu lamelele de colector si distania
dintre marginile lor de fugd si fie egald cu pasul polar masurat la
colector pentru motoarele de curent continuu sau si calee cu toata
suprafata periei pe suprafala de lueru a inelelor colectoare
(Tig. 3123, ¢ si b). Abalerea maximé admisd de la waloarea medie
a posulal polar 1o masinile de curent continuu este intre 0,504 si
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20/, valorile mici ale abaterii filnd pentru masini mar] iar abate-
rile mai mari pentru magini de puteri mai mici, Casetele portpe-
riilor trdbuie sd fie montate astfel inclt distanta x (fig. 3.123, c,
d, e) de la o perie la suprafata colectorului sau inelului si fie cu-
prinsd Intre 2,5 §i 4 mm pentru maginile mari i fntre 1,5 51 2,5 mm
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Fig. 3.123. Montarea periilor pe inelele colectoare si pe
colectoare:
o — monterea corectd a periel de inel; b — montarea gresitd a periei pe
inel; ¢ — montarea radizla corectd a perlei pe colector; d — montares in-
clinati corectd a periel pe colector; € — montarea inclinatd gresit a periei

e eolector.

peniru maginile mici; in cazuri speciale, aceastd valoare poate fi
§i de 1 mm.

Montarea corectd a periilor se face conform fig. 3.123, ¢, d dupi
tipul de portperie radiald sau inclinati si sensul de rotatie. Ca re-
guld generald, o perie inclinatdi cu 30—40° este montatd corect
dacd unghiul aseutit al pozitici ei fati de suprafata colectorului este
indreptat in sens invers sensului de rotatie.

Presiunea exercitatd asupra periei de citre degetul do apisare,
trebuie sd corespundd unel anumite presiuni specifice eco oste functie
de mirimea si dimensiunea periel. Pentru evitarea repartizirii ne-
uniforme a curentnlul in ‘perii, presiunea nu trebuie 83 difere cu
mai mult de 100/ din valoarea presiunii medii de la o perie la alta.
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Verilicarea presiunii periei pe colector se face cu dinamometrul
fixat de degetul de apisare al portperiei (fig. 8.124) in felul urma-
tor: se aseazd inire perie si colector o foaie de hirtie si se ridica
{replat dinamometrul pind in momentul in care hirtia poate [i
scoasd fird nici un efort, moment in care indicatia dinamometrului

Fig. 8.124. Verificarea presiunil pe-
riei pe colector sau pe inel cu aju-
torul dinamometrului,

va corespunde presiunii periei pe colector sau inel. Valoarea pre-
siunii specifice depinde de tipul si clasa periel. Caracterigticile prin-
cipalelor tipuri de perii fabricate Ja noi in {ard sint ardtate in ta-
belul 3.16. :

Tabelul 3.15

Caracteristicile claselor de perii

¥ Presiunes spe- Densitatea Tezistivitatea Caderea de
Clasa Tip Bimbol eif'iei de curent 0 mmém Lengiune
] el fom? ] Afom?® v
| j i A _
1 | carbon-grafit | 3. 200250 6— 8 2154 1,5—2,5
I Grafit G 150 —250 7—11 | 10—37 1,5—3,2
111 | Rlectrografit EG 150— 400 912 10—5a 1,6—3,5
IV | Metal grafit- | 'M 160250 15—20 0,012— o 0,1—3,2

Pentru perii de fabricafie necunoscutd, cldrora nu 1 se cunosc caracte-
risticile, e vor dua urmatoarele valori pentru presiunca specifici:
— magini industriale 180—210 gffem?;
- masgini cu suprasarcini dese 210—280 gifcm?®;
— motoare de tractiuns 210—430 gffem?;
— motoare de putere foarte micd 210—450 gifem?,
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Respectarea acestor valeri ale fortel de apisare asupra periei
are ca urmare valorile minime de plerderi in contactul alunecitor
si o urura scizuti a periel gi a supralfetelor metalice de contact.

In cazul Inlocuirii periflor nzate, acestea trebuie si fie de aceiasi
marcid eu cele initiale. Dacad nu se pot gisi, se va consulta fabrica

——
. b

Fig. 3.125. Slefuirea periilor cu hirtie sticlala:
2 — coreci; b — gresit,

produciitoare a motorului, Periile trebuie inlocuite toate odaid, ne-
admitindu-se functionarea concomitentd a unor perii noi 5i a altora
vechi chiar dacd sint de aceeasi marcd. Este interzisid montarea unor
perii de calitdll diferite chiar dacd acestea sint foarte ssemindtoare,
deoarece in acesl caz se formeazd pe colector sau inele colectoare
santuri care inrduliteste buna functionare a motorulul,

Peniru ca periile 538 functioneze corect, trebule si aibd suprafata
de contact lustruitd, de aceea este absolut necesar ca periile sd fie
slefuite dupa curbura colectorulul saun inelului colector. Clnd nu
existd un dispozitiv special, penira slefuirea periilor ge foloseste
hiriie sticlatd asezald pe colector cu suprafata de lueru gpre perie
si se slefuieste prin miscarea alternativd a pinzei sticlate sub perie
(fig. 3.125).

Pentru glefuirca corecta hirtia {rcbule =3 fie indeitd in jos deoa-
rece la indaoirea hirtiei in sus, muchiile periei vor fi razuite, fapt co
poate duce la scinteiersa muchiilor periilor In timpul functiondrii.
De asemenea se glefuieste initial ca hirtle ce are o granulalie mal
mare si se termina cu hirtie cu granulatie cit mal micd. Dupd sle-
fuirea colectorului, inelele colectoare, periile, portperiile si capetele
de infésurare trebuie curdtate cu aer de praiul de cirbune si de
pranulele de sticla. Este recomandabil sd se foloscased aspiratorul
de praf, deoarece nu provoacd fmprasticrea prafulul in masing ca
It cazul suflarii acrulul.

In ateliercle unde existi dispozitiv pentru slefuirea periilor, ope-
ratia de slefuire sc face mai ropede si mal bine decit slefuirea fard
dispozitiv. Dispozitivul (fig. 3.126) are montat pe un suport 1 un
ax 2 cu un tambur 3 si o maniveld 4. Pe tamburul 3 care are exact
diametrul colectorulul sau inelelor colectoare, se fixeazd banda din
hirtie sticlata 5.
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Pe discul 6, fix, sc monteazd dispozitivul ide fixare 7 al port-
periel 8 in care se introdue periile 9, montate wa in pozilia de func-
tignare. Prin rotirea manivelel 4, tamburul cu hirtia abraziva se ro-
teste slefuind periile care fau forma doritd, Dispozilivul este astfel
construit incit tamburul poate fi foarte usor finlocnit eu unul co-

2

a 7z
A
] |3

Fig. 3.126. Dispoziliv pentru
. // glefuirea periilor.
7 .
"'\-q_‘_‘-‘-‘hls
e e
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respunzisor diameirului colectorulul sau inelelor colectoare ale mo-
torului electric reypectiv. Curfifarea de praful produs la slefuire sc
face prin suflarea cu aer comprimat numal a porfiperiei si a periel
slefuite. . oy Ph) o

Pentru a roda si mai bine periile este bine ca masina si fie la-
satd sd funciioneze in gol citeva ore.

3.16.4. Repararea infasurdrilor masinilor electrice

Scoaterea infasurdrilor vechi, arse sau distruse. Magini de cu-
rent continuu. Operaiia cu care se incepe ropararca i:ﬂﬁtsuraz:llm'
masinilor electrice (inlocuirea unei pirtl a infdsurarii sau rebobina-
rea completd a acesteia) constd In scoalerea infgurdrilor din eres-
titurile rotorului sau statorulul defoct, Dacd lipsesc schemele de
hobinare, este necegar ca inainte de a scoate infAsurarea, si se in-
registreze toate datele el §i sil se facd schite cu dimensiunile diferi-
Lelor elamente.

Totodatd, trebuie si se determine lungimea totald a Infisurarii,
indltimes, partilor frontale si distantele intre bandaje si pértile
Trontale.
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In wontinuare se trece la scoaterea bandajelor.

Pentru aceasta se executd deslipirea clemelor bandajelor si a
bandajelor insdsi, sau tiierea lor cu o daltd. Pentru a se putea
utiliza sirma de bandaj veche, ea trebuie desficutd cu multd atentie,
notindu-se numérul spirelor bandajelor, numérul clemelor, dimen-
siunile lor, dimensiunile izolatiei de sub bandaj. O datd desficut
bandajul, se frece la scoaterca penelor de consolidare a infisurdrii
in crestdturi, notindu-se dimensiunile lor. Faza urmétoare a opera-
ilel este determinarea tipului si pasului infdsurdrii, atit la cres-
taturd, ¢it si la colector. : :

Tipul bobinajelor si pasul de Infasurare se determind vizual prin
urmdérirea minunchiului de conductoare din straturile superioare
si infericare. Pentru determinarea pasului la colector se deslipesc
citeva conductoare de la lamele, se fac semne pe lamelele si con-
ductoarcle respective si cu ajutorul lampii de contral, legatd cu
un fir la un conductor dezlipit si atingind cu celdlalt fir consecutiv
mai multe lamele de colector, la aproximaliv un pas polar. Lamela
de colector, la carc se aprinde lampa de control, are lipitd la ste-
guletul ei celalalt capit al spirel deelipite initial (folosirea acestei
metode presupune cd intre sectiile aceleiasi bobine nu sint seurt-
circuite). Dacdl In infisurare existd leg&tuni echipotentiale, se de-
termind numérnl legdturilor echipotentiale, pasul sectiunca si lzo-
latia lor. Pentru scoaterca infdsurdrii in Intregime, atit in cazul
infasurdrilor de sinma, ¢it si in cazul infdsuririi din bare, se desfac
legéturile la colector sau la steguletele colectorulul prin incilzirea
colectorului sau steguletelor cu un arzitor de gaze sau un ciocan
de lipit de formi si dimensiuni corespunzitoare, Incilzirea se face
cu. mare grijd, numai pind la inmuierea cositorului de la lipituri,
deoarece o incdlzire puternicd a acestuia podte duce la scurgerea
stropilor de eositor intre borne si deci la scurtcireuitarca lor sau la
legarea lamelelor la masd. Pentru o mal bund scoatere a Infiguririi
de pe rotor, aceasta trebuie incdlzitd pind la temperaturi de 80—
90°%C, ceea ce se realizeazd fie prin legarea la o sursid de icurent de
joasd tensiune, [ie prin asezarea rotorului in cuptoare de uscare.
Infisurarea se secoate cu ajutorul penelor ce se bat in partile fron-
tale ale rotorului, dind o deosebitd atentie sceateri citorva seetii de
bobine, pentru a pulea executa schitele si pentru a determina di-
mensiunile fzolatiei secltisi,

Dupéd scoaterea Infigurdrii vechi, se execuld schita ‘zolatiei su-
porturilor de infsurare, In afard de aceasta, se noteazi pozitia une!
bobine prin marearea dintilor vecini gi lamelelor de colector la care
so leagd capetele hobinelor care sint asezate in aceastd crestitura.
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Aceasta este necesar pentru pistrarea aceluiasi amplasament fatd
de colector decarece la foarte multe magini periile sint fixe gi nu
pot i deplasate Intr-o po.f.me noud in cazul deplasérii infasurdrii
Iala de colector.

La rcbobinarea partiald a bobinelor cu mal multe spire, in cazul
unel sectii defecte, trebule si se inlocuiascd Intreaga bobind in care

Tabelul 3.18
Datele necesare pentru rebobinarea infisuririlor indusului

masinilor de curent eontinuun

;: Detitmiren 2{ Denumirea
1 Pefiul infasurdrii 15 | Numérul legiaturilor  ecchipo-
2 Schoma Infisurdrii tentiale
3 Pazul la dinti Bl 16 Schema legdiurilor echipotern-
4 | Pasul la colector tizle
& | Numdrul crestdturilor 17 Secliunea  conductorilor pen-
6 | Numdérul lamelelor la colector | trin legdturile echipotenfiale
7 Numdarul conductorilor Sn 18 | Izolabia legiturilor echipoten-
crestdtura tiale
8 Numérul spirelor in, 1-.\3{1{1[\ 19 Lungimea pachetului rotor
Bl Numarul sectiilor 20 Izolatia suportului infdsurarii
10 | Sectiunea conductorului (nei-| 21 Numérul bandajelos
zalat si izolat) 22 Numirul spireler in bandaj
11 Dimensiunile sablonulul 23 Numirul clemelor bandajului
12 Dimensiunile crestéturii 51 dimensiunile lor
13 | Dimensiunile si fhrma penei| 24 Dimensiunile bandajelor ds
14 Tzolatia infésurdrii in cresti- sirméa
turd _ 25 Izolatia sub baniiaj
20 Amplasarea bandajelor rofor
27 Indltimea partiler frontale ale
infasuririi

se giseste sactia defectd. Pentru a puiea scoale bobinele din cres-
tdturi, este nevoie si se I‘ldl{_.e ménunchiurile hobinelor p@ lungi-
mesq pamlm polar.

In fig. 3.127 sint aridtaze boblr_el{, -mdsur-.-arn buclate si ondulate.
Pentru a scoate bobina 1, este necesar sd se ridice manunchiurile
siperioare ale bobinelor 2, 3, 4,15, 6 si 7. Capetele bobineldr ‘trebuie
sd fie dezlipite la lamelele san la ategu‘etplp colectorului. In, cazul
infasurrii buclate, in afarid de capetele hobinei defecte se mal desy
llp€$tk_ si capitul superior al bobinei sub care este sityat Cilf atul,
inferior al bobinei supuse scoaterii. In cazul infdsurarii bobineil

ondulate, in afard de capetele bobinel care se scoate trebuie\sd fie l_
hohine ale lcslr:qr % "mn»— \

. Lt
dezlipite &1 capetele supericare r.ulp acelor

—y e -

chiuri se ridicd, pentru a fi posibild scoaterea bobinei defecte. Dupé
dezlipirea capetelor, se trece la scoaterca bandajelor de sirmi, pre-
cum si a penelor din crestaturile din care urmeazi si se scoatd
méanunetiiurile bobinelor.

Bobinele polare ale statornlui masinilor de curent continuu se
gcot de pe polii demontati ass cum s-a ardtatl la -d-emontarea masinil

Tig. 3.127. Infésurdri rotorice de curenl continuu:
4 — infagurare buclatd; b — infigurare ondulati,

de curent continuu prin batere eu elocanul. La demontarea bobi-
nelor polare trdbuie anvut in vedere numararea numirulu de spire
al bobinel, dimensiunile cenductoarelor izolale si neizolate, izola-
tia bobinei si bineinteles lorma ei. De multe ori aceste habine sinl
confectionate in carcase care, dacd sint scoase ou griji se pot refo-
losi la rebobinare.

Masinile de curent allernativ, Ca si la masinile de curent con-
tinun in cazul vnasuu]or de curent alternativ, inainte de a scoate
infagurarea wveche, toate datele trebuie Lll-ﬁgmt‘“"@fq_ﬂlhlnldu—he si
sohema amanuntitd a infasurdrii, intrueit infasurarea refacuta, tré=
buie sd fie identicd din ’Ehﬂtc, pungetele c,h, vodere eh-cea ¥ f'che 2

De asemensa pentru a s vate Inai ug,m Jnfasurarea vecne rxc,east;s
so thcallzestt, in prealabil pmd la temperatura de 80—90°C, pnnl*ru
a se inmuia izolatia, N

Scoaterea Infasurarii rotorice vechi din baﬁ: este similarg—ewn
stoaterea infAsuririi rotorice a masinilor de curent continuu. Dife-
renda constd doar in faptul ¢ acum barele nu trebuie seoase radial,
ei paralel cu arborele rotorului, intrucit crestiturile rotoarelor ma-
ginilor asincrone cu rotorul bobinat, sint semiinchise,
pot frece prin crestdtura,

larbarele nu
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Pentru a scoate harele din crastiluri trebule indeplirtate pértile
frontale. La rebobinarea infisuriirilor de rotor, barele wvechi pot i
refolosite In urma unel recoaceri inainte de izolare., Scoatersa bhobi-
najelor rotorice incepe cu inldturarea bandajului de fixare. Aceasia
se face prin dezlipire si derularea bandajului de pe bobinajul ro-
toric dacad se urmareste reutilizarea sirmei prin talere, In care caz
sirma bobinajului devine inutilizabila,

Tabelul 3.17

Datele necesare pentru rebobinarea infisurdrilor masinilor
de curent alternativ

Mr. | NT.

et | Dienumirea crt, Tenumires

1  (Numdirul de crestaturi pe pol | 10 Sectiunea conducterului izo-
gi fazld lat si neizolat

2 |Mumiérul grupurilor de bobine | 11 Numdirul In paralel al bobi-
po fazéd i nelor

3 Pasul Wnfdgucdrid |1z Schema de bobinare

4 |Dimensiunile pértilor frontale || 13 Numérul bandajelor

5 | Dimensiunile penelor | 14 Numéarnl spirelor in bandaj

6 |Izolatia pérfilor frontale 15 Numdrl clemelor bandajului

si dimensiunile lor

7 . |zolatia crestdturil 16 Izalatia sub bandaj

8  |Dimensiunile bobinelor 17 Diametrul simmei din bandaj

9  |Numarul spirelor unel hobine |

Pentru inliturarca defectelor inféisurdrilor simple intr-un strat
ale statorului sau rotorului, a unei bobine extericare din grupul de
hobine care este s'tuat in stratul superior (de exemplu bobina 1,
fig. 3.128), se va scoate numal bobina defeotd. Daca trebuie sd se
rebobineze bobina interivard, care se gaseste In stratul superior de
bobine, de exemplu bobina 3 in afard de aceasld bobind se scot §i
bobinele 1 si 2, iar dacd este necesar sd se rébobineze hobina 4, din
stratul de bobine inferior, in afard de bobinele 5, 6 ale acestui strat,
irebuie si se scoatd doud grupe de bobine din siratul superior 1,
2,3, 7,84 8.

In cazul infisurdrilor in dublu strat, un méanunchi al bobinei
esle asezat in partea inferioard a unei crestdturi, iar celdlalt in
partea superioard a altel crestituri. Bobinele defecte se scot din
stator dupd tiicrea lor in ambele parti, din care cauzd, o parie din
crestiturile ocupate anterior de bobinele defecle va fi umpluti pe
jumatate (fig. 3.129, a) unele crestaluri vor avea descompletate par-
tea superioard, altele partea inferioard. Dupa fmcalzirea: bobinelor
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a-F.'_at-e_ in bund stare, care ocupd pe juméitate crestdturile, minun-
r_ﬁhu_xru]e lor aflate in partea superioard a crestiturilor, se ;se&za pe
fundul acestora (fig. 3.129,b). In felul acesta rotorul sau statorul
este pregatlit peniru rebobinarea pirtii sale defecte.

. I1r' cvazul unui nurp-?ar mare de bobine defecte nu este recoman-
dral:')ll. sd se foloscascd aceste metode, deoarece este foarte greoale
§t cere un fimp foarte mare de lucru. De aceea se scoate Inirfgui

I'ig. 3128, Bobincle inf&surarii
intr-un singur strat,

S N o S e

Tig. 3.120. Crestidlurile Infasurarii in dublu sirat dupd scoaterca scctiilor.

bobinaj din toate crestiturile prin tiierea pirtilor frontale, scoate-
rea penclor §1 apol a conductoarelor ramase in crestituri, De ase-
menea, Fl’dlpa scoaterea bobinajului care se face in stare 'Gaildﬁ e
curatd bine crestdturile de toate murdiriile i urmele izolatiei vech:
pentru a nu se impiedica rebobinarca, operatie care se efectueazi
ca si cind masina ar i noui. '
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Repararea infasuririlor. Masini de curent continuu, Repara-
rea robtoarelor. Peniru a putea rebobima infasurarile roto-
rilor maginilor de curent continuu trebuie refdcute sectiile dupd di-
mensiunile si conductoarele sectiilor originale.

Izolatia conductorului nou trebuie sd fie de acccasi calilale si
grosime ca si la cea veche.

Dimensiunile sablonului se determind prin alungirea unei sectil
vechi {fig. 3.130). La confectionarea gablonului se vor executa cres-

it g
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Fig, 3.130. Delerminared dimensiunilor sablonului:
o — hobina veche; b —— habina somprimati; ¢ — gablon.

taturi atit pentru introducerea capetelor exterioare ale sectlei cit
si pentru introducerea materialului de legare a sectiel.

In timpul executirii secliei (pe magini speciale de bobinat sau
pe strunguri), conductorul care vine spre sablon, trebuie trecut in
prealdbil printr-un dispoziiiv de intindere cu rold pentru a fi bine
intins sl indreptat. De asemenea pentru a péstra forma dreptun-
ghiulard a sectiei, lucru ce face posibild asezarea el In crostaturd,
sectia trebuie sd fie bine intinsd, deoarece conductorii unei sectil
slab infdsuratl se vor impleti §1 nu se va mentine forma dreptun-
ghiulard a sectiei. Seclia sau bobina executatd se scoate de pe
sablon -gi se leagil in citeva locuri cu o handd de bumbac asezald
in crestaturile sablonului inainte de bobinare, apoi se izoleazd con-
form cu izolatia secliilor vechi ale maginii. Tndoirea sectiel noi, dupd
forma scetiel vechi se executd cu ajutorul a doud suindurl de lemn
(lig. 3.134), aviad tdieturi corespunzatoare sectiel hobinei.

Scindura superioard se deplaseaza pina la opritorul montat la

distantd egald cu dimensiunea e a sectiel vechi. Capetele secticl

trebuie si pastreze pozilia perpendiculard fatd de planul sectiel.
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~cate deJungimea necesard, .

Pentru aceasta, inainte de intinderea sectiei, ele sint strinse cu
menghine de mini sau cu scoabe in Tormd de U, care trebuie men-
tinute in pozitie verticald in timpul intinderii. Dupd opcratia de
intindere, partilor [rontale ale sectiel 1i se dd o formé ovald cu aju-

gg_ 3.131, Formarca sectiei;

g — finainte de intindere: b — dupd Intindere; 1 — bobind; 2 — placa
supericstd; 3 -—‘-‘ secabe; 4 — placd infericerfi: § — tampon.

torul wnui ndi'spoziii'f ca in fig. 3.132. In cazul confectiondrii sec-

tiilor din bare se /intrebuinfeazd cupru electrolitic cu sgectiunea

corespunzitoare. Mai Intil platbanda de cupru se taie prefabri-

- \ v o
5 . Fig. 3.132. Formarea partilor frontale ale bobinelor:
“ g - dispozitiv pentru indoirea plirgilor frontale ale nobinelar;
[ ohinf finita.

i dimensiunile sectiei vechi. Aces-
tea sint indreptate, cositorife la cele doud capete si incovoiate la
menghina de licitugerie (folosindu-ge un ciocan de lemn si dilerite
scule din lemn sau ﬁ'br?;‘ pentri a se evita formarea bavurilor §i

/
18 — Cartea electricianulul da!' intrefiners ¢in intr. industrlale. 273
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a stirbiturilor pe seclie) dupd forma secfiei vechi, Daci sectia din
bare are doud sau mai mulfe spire atunci ea se confectioneazi prin
bobinare pe sablonul corespunzitor, incovoindu-se ulterier. Nu sc
admit arsuri, locuri oxidate, fisuri sau alte defecte ale barei de
cupru. Dupé confectionare, bobinele se izoleazi, izolatie ce variazi
in functie de tensiunea de lucru a rotorului si apoi se acoperd cu
un lac cu uscare in aer sau in cuptor.

Prima bobind confectionatd se probeazi pe rolor si daca dimen-
siunile el sint gresite, se corecieazd prin schimbarea dimensiunilor
gablonulul, Tnainte de asezarea infasurdrii, rotorul trebuic sa fie
curatat cu atentie de praf si de orice alte Impurititi care pot com-
promite reusita rebobindrii. Suporturile infagurdrilor si colectorul
trebuie sa fie supuse incercirii cu ajulorul unui megohmmetru,
pentru a verifica dacd nu existi legiri la masi, iar lamelele de co-
lector frebuie s& fie verificate pentru a se constata lipsa unui scurt-
circuit intre ele. In afard de aceasta se verificd lipsa de bavuri a
crestiaturilor i dacd cste necesar, se executd pilirea lor. Asezarea
sectiilor In crestiturile rotorului se face numai dupi fzolarea’ cres-
taturilor cu izolatie in formd de feacd din carlon electrotehnic.
Aceste tec] au mai ales rolul de a proteja infisurdrile de degradiri

reganice. | L :

Dimensiunile tec:;}dif trebuie sd fie putin ma mari ca Jungimea
pachetului de tole fotgrice, astfel incit si iasd putin, in afara limi-
telor lierului rotgrulyl pentru a proteja bobinele $3 nu se loveascd
de marginile créstdtyrilor in cursul asezirii. Dupi asezarea tecilor
izolante se trece la/agezarea sectiilor in crestituri. La asezarea bo-
binelor in crestitufi se introduc mai intii pértile inferioare pe dis-
tanta pasulul polar, pértile superioare ale acestor hobine ramin
provizoriu neasezate in crestituri deoarece sub ele trebuie asezate
manunchiurile infericare ale altor bobine. Astfel de exemplu la
agezarea infagurdril aratate In fig. 3.127, se introduc mal intii in
crestaturi partile infericare a bobinelor 1, 2, 3, 4, 5 sl 6, iar partile
supericare ramin in afara crestdturilor. Dupd asezarea apéstor sase
bobine, incepind cu bobina a saptea se pot aseza si ménunchiurile
inferioare gi cele superivare ale bobinelor. Manunchiupile inferipare
ale ultimelor sase bobine se agazi in crestituri sub’manunchiurile
superioare ale bobinelor 1, 2, 3, 4, 5 si 6.

Concomitent lcu asezarea sectiilor sau bobinelor in crestiaturi,
intre stratul inferior si cel superior al pirtilor frontale se asazd
izolatia dintre straturi, formati din benzi de’ carton electrotchnic,
Dupa agezarea tufuror sectiilor in crestdturi] capetele din afard ale
tecilor izolante selindoaie si In crestdituri se introdue pene de lemn,
dacd acestea sint prevdzute in constructia rotorului; se poate trece
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apoi la asezarca capetelor sectiilor in locasurile lamelelor de colec-
tor sau steguletelor. o . |

La agezarca In locag al capdtulul primei seclii in lamela marcata
in prealahil la scoaterea infasurarii din rotor, trebuu-le sd se mfbua in
vedere ca minunchiul corespunzitor al bobined s8 se giseascd de
asemenea In crestitura marcatd la rebobinare. Inainte de a ageza
in locasuri capetele superioare ale bobinelor, este necesar si se
constate succesiunea corectd a inceputurilor si sfirgiturilor diferi-
telor zectii cu ajutorul lAmpii de cu.—;wol.v L

La agezarca partilor frontale ale Infdgurdrii din partea colecto-
ralud, trebuic si se aibi in vedere ca acestea si fie asezate pe dru:
mul cel mai scurt (fig. 3.133,@). In cazul cind conditia indicata
nu este respectatd la asezarea ultimelor capete la bobind se poate
intimpla sd nu se mai plseascad loo. — _

Dhupd agezarea tuluror capetelor -L"]t:—:‘ ubdb'.na in loea:g.L}r:_le co}e&
torului, Infdgurarea inainte de a fi lipitd de colector se incearca la
scurteircuit intre fire cu ajutorwl unui electromagnei cu cn:cu:tul
magnetic deschis. Dacii se constald lipsa completd a defectelor, se
trece la lipirca capetelor infasurarii la colector. Pentru aceasta,
rotorul se agazd oblic (partea eolectorului.trebuie sa fie In jos); in

.

Fig. 3.133. Asezarea capetclor
oinelor.

felul accsta aliajul de lipit ajuns la temperatura' de Lopire, nu se
va scurge in interforul bobinajulul. Lipitura se execuﬂf_x tu _a]zapi de
cositor, folosind de decapant colofoniul, L;?. 1'1upu§ nu.-‘t;-er‘t‘mm si se
foloseasca in nici un caz acizi, deoarece acidul cizind accidental pe
izolatie, o va deteriora. .

Pentiru o lipire sigurd are o mare importimié frgrrr}a clocanului
de lipit, care trebuie si asigurc o suprafati maximi de contact
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(fig. 3.134). Pentru o lipire sigurd, cste necesar ca toate capetele de
lipit ale conductoarelor, cum si locasurile din lamelele, colectoare
sau stegulete sid fie in prealabil cositorite.

La repararea masinilor mari, degajar=a insuficientia de cildurd a
clocanulul de lipit nu asigurd incilzirea necesard in locul lipiturii.
Din aceastd cauza la masinile mari lipirea se face cu ajutorul lampii
de lipit sau bdii speciale. Cu lampa se incilzese pe rind lamelele de

Fig. 3.134. Diferite forme de cio-
cane de lipit:
e, b — Torme corecte; ¢, & — forme
lncorecte.

col¢ctor i steguletele, lipind simultan locurile de lipit cu aliaj in
forma de vergele. La aceastd operatie rotorul irebulc si se roleascd
-cufcolectorul spre lampd. In timpul lipirii, rotorul se asazi cu o
micd Inclinarc in jos a colectorulul pentru a se evita scungerca alia-

Fig. 3.135 Lipirea slegulctclor cu
clocanul de lipit:

1 — lameld céIrzctar; 2 — pana delemn;
2 — stegulet; 4£°— ciocean de  lipit;
3 — ecapdful de bBazi al Infagurdrii,

jului de lipit inNinf@suraré, Peretii steguletelor trebuie si adere
etang la copductoritNnfasurdril §i nu se permite umplerea cu aliaj
de lipit a spatiilor 'l dintre ele. Pentru ¢ aderare strinsd, se
asazd pene din lemn intse stegulete pe toatd circumferinta colec-
toralul (fig. 13.135).
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Bebobinarea infadsuridrilor polilor. Rebobinarea
infasurarilor polare incepe cu confectionarea sabloanelor a céror
dimensiuni s-au determinat la scoaterea bobinelor de pe poli si
trebuie sd fie suficient de mari pentru ca bobinele s3 intre pe poli
dupd izolarea lor. :

La capitul conduectoarelor bobinei care se infisoard se lipeste o
lami de cupru cositoritd, lamd care se izoleaxd fatd de toale spircle

! Z 3 4 ]

Fig. 3.136. Banc manual de bobi- Fig. 3137. Bunc de bobinare actio-
b nure: nal de motorul electrie:

i i A r — cotrle; — reductor:

1 — batiu: 2 — piulitd pentru fizarea I moetor  eleeirie; 2 educlor;
gablonuiul; 3 — ax; 4 — salbd de fixare § — ax; 4 — numdirator de ture; 5 —
gablon; § — numirdtor de furd; gablon; & -~ dispozitiv de intindere si
& — maniveld. ndreptare; 7 — suport mosor peniru

conductoare.

bobinei cu tub uleiat §i se protejeazd cu o bandd de carton electro-
tehnic contra eventualelor deteriordri in timpul bobindrii Infagu-
rarea bobifei se face ca §i cea a seciiilor bobinelor rotorului, adica
pe bancuri de bobinare (fig. 3.136, 3.137) sau pe strung aclionat la
turatii micl. Spirele se inlagoard in rinduri. Numérul spirelor in

-3
Fig. 3.138. Fixarea bobinei de comandi:
1 - suport bobind:; 2 — conductor; 3 — handd de 2
consolidare. = _’_,.-'/
L o T
% 2
\ L)

W “
rinduri se reduce adeseori treptat pentru a da bobinei o formdi
conicd. In acest caz spiréle in rindurile bobinel sint prinse cu aju-
torul unei benzi in serpentind care este asezatd pe fundul supor-
tului inainte de inceperea/bobinarii (fig. 3.138).

%
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Infigurarea bobinelor se executd intr-un singur sens.

Pentru obtinerea polarisasii diferite a polilor la legarea lor in
serie, se leagd inceputul uneia cu incepusul celeflalte, Bobina Infi-
suratd, Impreund cu tubul din carton elecirotehnic montat pe sa-
blon inainte de bobinare, se izcleazd cu bandid de bumbac, apol se
usucd si se impregneaza cu lac.

La masginile en excitalia serie, bobinele de excitalie se confec-
tloneazd din conductoare cu secliunea mult mai mare decit la ma-
sini cu excilatie derivatie. Numdrul spirelor la aceste bobine este
mult mai mie. Ordinea confec{iondrii bhobinelor serie esle aceeasi ca
si a celor examinate mai sus.

In timpul confectiondrii bobinelor trebuie si se execute cu deo-
sebitd grijd izolalia capetelor ¢l a trecerilor de la un strat la altul,
decarece In aceste locuri agupra izolatiel actioneazid fie tensiunea
totald a bobinei, fie o parte mare din ea. Din practicd s-a consta-
tat ¢d cel mal mare numdr de deteriordri ale bobinelor polare se
produe foemai in aceste locuri din cavza intiriril insuficiente a
izolatiei lor.

Fixarea capdtului interior al bobinci sc facc ca in fig. 3.139, e
Pc capatul conductorului 1 se cositoresie o bueatd de tabld de cupru
subtire 2, care se acoperi cu atentie prin bucata de carton cloetro-

Fig. 3.139. Fixarea capetelor hobinelor polare

nic 3. Aceasti ferminatie este bine presatd de cidtre spircle infa-
suririi ce se bobincazd deasupra. Pentru lipirea legdturii dintre
poﬂl la capdtul legituril se face ochiul 4. Fixarea ca’pafulm exte~
rior (ilustratd in fig. 3.139, b) se realizeazd tot cu ajutorul unei bu-
cati de tabld subtire de cupru izolati cu prespan. In fig. 3.139,c,
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este reprezentatd fixarea ultimei spire a bobinei cu ajutorul benzii
de bumbac 5 care preseazd ultimul strat al infasurarii.

Magini de cureni alternativ. Medul de relbbobinare 5i asezare a
infdsurdrilor in crestdturile masinilor de curent alternativ depmlde
atit de constructia crestiturilor, cit si de tensiunea masinii.

. La masinile cu crestdturi iInchise, rebobinarea infigurarii se
Iacc {numai dupd agezarca in crestdturi a tecilor, 1zolaqte} prin
tragere sau coasere. Prin aceastd metodd se fac numal bobinari
intr-un singur strat. La maginile cu crestdturi deschise sau semi-
inchise, Intr-un strat sau dublu strat, rdbobinarea sc¢ face prin
introducerea bobinelor cu mina in crestdturd prin istmul acestela.

lste de la sine inteles ¢ cea mai ugoard metodd de agezare a
infasuririi este aceasta din urmd. Crestiturile semiinchise au uneori
dimensiuneca istmului mai mici decit diametrul conductorului; in
aceste cazuri, infisurarea exccutindu-se din doud sau trei conduc-
toare in paralel, diametrul fieciruia filnd mai mic decit latimea
istmului, sau conductorul trebuie asezat prin tragere prin teava izo-
lantd agezatd in prealabil in crestdvura.

Trebuie mentionat ¢i repararea infasurdrilor de Inalld tensiune
este foarte dificild, deoarece in crestdturi mu trebuie s existe spatil
de acr intre conductoare, ele favorizind slrdpungerea izolatiel.
Aceste spatii ale infisurdrilor se umple de obicei la fabricatie cu
lacuri spmml:—: In gc‘le“al se recomandd ca aceste masini sid fie
trimise pentru rebobinare la iniveprinderea producdtoare sau la
intreprinder! specializate in rebobindri de masini electrice care
functioneazd la tensiuni inalte.

Rebobhinarea infasurArilor prin metoda tra-
gerii sau coaserii Rebobinarea prin coasere incepe cu
confectionarea tecilor izolante. Pentru confectionarea tecilor pind
la 500 V., se fcloseste cartonul electrotehnic (prespan) de 0,2 muim

Mg 3.140. Confectionarea tecil izolante.

grosime care sc infdsoard pe o formid speciald din lemn constituila
din doud pene 1 (fig. 3.140), capéatul cartonului electronio se lipeste,
iar dupi uscarc teaca 2 se scoate de pe fonmd prin scoatersa pe-
nelor. Numéirul de straturi de pregpan se la in functie de grosimea
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necesard a jzolafiel, Pentru tensiuni pind la 500 V, grosimea pere-
telui se ia de obicel egald cu 1 mm,

In cazul confectiondrii tecil din micafoliu se foloseste aceeast
forma ca si la confectionarea tecii din caerton electrotehnic, insa din
metal. Sectiunca formei se ia corespunzitor cu forma interioard a
crestiturii. Inainte de a fi infisurat pe form3 micafoliul este incalzit

Fig. 3.141. Confectionarea !
toeil izolante:

1 — pand metalicd; 2 — teach

din miecafolin; 3 — disporitiv
de presare

pentru a e Inmula. In cursul infasurarii, micafoliul este cdleat cu
un fer incilzit pentru a topl serlacul sau lacu] izolant cu care este
pregatit. Dupd infisurarea micafoliului in numirul de straturi co-
regpunzator grosimii tecii, fard a scoate teaca de pe formai, se intro-
duce In dispozitivul de presare (fig. 3.141) de forma corespunzitoare
si care Impreuna cu teaca se introduce intr-o presi speciald incal-
zitd. Prin aceastd operatic, se evapord din teacd resturile de solvent

Fig. 3.142. Infisurarea intr-un strat:
i — bobind infericard; £ — bobind superioaré.

5i In afard de aceasta, i se did forma necesard. Dupd presare, teaca
astfel confectionatd se scoate din dispozitivul de presare gi de pe
formd. Bobinele simple ale Infasurdrilor intr-un singur strat se
Impart in funciie de partile lor frontale fatd de stator in inferioare,
adicd cele ale caror parti frontale, se indoszie gpre partea opusa
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rotorului §i parlii superioare, adicd cele ale céror part] frontale se
asazd cit mai aproape de rotor (fig. 3.142). Pentru Infasurarea atit
a bobinelor infericare cit si a bobinelor superioare, prin metoda
tragerii sau coascrii, se folosesc sabloane speciale din lemn de dife-
rite forme. Sablonul wutilizat pentru bobinele inferioare esle pre-
zentat in fig. 3.143,a §i se compune din baza sablonului I, doud

4

Fig. 3.143. Sablon pentru bobine infericare.

parti laterale 2, de form& corespunzitoare bobinel celel mal inguste
si doud pene 3, care se asazd la bobinare intre parfile laterale 2
si corpul statorului 4, cu scopul de a pastra distania necesard la
pachetul de tole al statorului.

Sablonul se asazd in interiorul staterului, fixindu-se cu ajutorul
penelor 3. Pentru ca dupi infasurarca bobinel sablonul sa poatd fi
scos, el se face degnontabil, in plus, pe partea inferioard a bazei
sablonului se executd o canelurd in formd de coadd de rindunicd in
care se introduce o pani corespunzitoare cu ajutorul cérula se
scoats sablonul, _

Pentru executarea infsurdrii hobinelor superioare esle ulilizat
sablonul din fig. 3.144, ¢, care se compune din placa de bazd I,
partile laterals 2 si penele 3, care se monteazd in pariile prelungite
ale lateralsler 2, si au forma corespunzitoare seciiel celel mai mici
ale bobinei drepte. Acest sablon se monteazi de asemeni in inte-
riorul statorului 4 si se demonteaza prin scoaterea penelor 3. In
lig., 3.143, b si 3.144, b, sectiile bobinelor dia stratul inferior si su-
pericr sint numerotate cu 5, Dimensiunile gabloanelor trebuie sa
corespundd cu dimensiunile bobinelor vechi. In interiorul tecilor
(montate in prealabil in crest@turi) spicele pot Ii dispuse in stra-
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turi transversale sau longitudinale in raport cu sectiunea cresti-
turn__(fiug.l 3.145, 3.146, 3.147). Se poate constata usor ci tensiunea
maxima intre conductoarele situate aldturi in crestfturd, dar in

4

Fig. 3.146. Straturi longitudi-

nale de conductoare asezate in de conductoare,
Zig-zag.

Mg, 3145, Straturi ‘ransversale

62

rinduri diferite, va apdrea in cazul asezirii longitudinale a con-
ductorilor, decarece in indltimea crestiturii se agazd un nuwmdr
mai mare de conductoare §i din punct de vedere al izolatiel ince-

Fig, 147 Straturi longitudinale de
conducioare asezate in acelasi fel
in fiecare strat

pind de la tensiunea maximi de 30 V inire doi conductori vecini
asezarea transversald a conductorilor are o utilizare preferentiald.

Senzul bobindril conductoriler poate fi in zig-zag (fig. 3.145) sau
poate si fie acelasl in fiecare strat (fig. 3.147), de sus In jos sau
de jos in sus. La agezarea conductorilor ca in fig. 3.147 intre doud
straturi vecine de conductori, in piriile frontale se gésegte un con-
ductor de trecere, care leagd cele doud straturi, fapt ce are neajun-
suri si face ca acest mod de bobinare si nu fie utilizat prea mult.

La infdsurarea bobinelor inferioare, se foloseste agezarea irans-
versali a conductorilor si care incepe de obicel din fondul cresti-
turil (fig. 3.145) iar la Infisurarea bobinelor superioare este mai
comod sa se foloseascd agezarea longitudinald care Incepe cu age-
zarea de la virful dintilor spre fundul crestdturii (fig. 3.146). In
cazul reébobindrii infisurdrii unui stator cu utilizarea tccilor wvechi
sau noi, tecile se curdtd cu atentie de toate impurititile si numail
dupa aceia se introduc in crestaturile corespunzitoare ale statorului
curditat. Trebule si se aibd grijd ca tecile bobinelor inferioare sd fie
putin mai scurte decit a celor supericare.

Pentru o mail bund rezistenld meecanicd, izolatla conductorilor
folositi pentru bobinarea prin tragere trebuie s& aibd In afard de
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izolatia de lac si o impletiturd impregnanti. Daci pentru Infigu-
rarea bobinei se cere un conductor lung, atunci se taie din colac
numal o parte a conduectorului necesar, iar dupd bobinarea acestei
pdrti se lipeste o altd parte eu ajutorul unui manson cositorit carce
se izoleaza. Locul imbindrii trebuie si fie asezat pe partile fron-
tale ale bobinel dupd o izolare corsspunzitoare. Asezarea Infigu-
rarii trebuie sd fie executatd de doi muncitori care stau in ambele
parti ale statorului, eite unu pe fiecare parie si trag conduetorul
dintr-o parte in cealaltd. O mare importantd o prezintd faptul ca nu
cumva conductorul si se indoaie prea mult la asezare. Pentru
aceasta In jurul locului de bobinare trebule eliberate ambele parii
frontale ale statorulul pentru a avea spatiu suficient de tragere a
conductorului in cercuri mari.

Infisurarea trebuie si inceapd cu bobine infericare dupd ase-
zarea sablonului respectiv. Pentru a putea aseza conductori in
crestiturd Intr-o ordine determinatd, se asazd in crestituri pene
de lemn, care au latimea egald cu litimea intericard a tecli izo-
lante, iar indltimea egald cu diametrul conductorului cu izolatie.
In afara penelor de lemn sc asazi si cite un rind de tije metalice
care au diametrul egal cu diametrul conductorului izolat, iar intre

Fig. 3.148. Umplerea crestaturii
inaintea hobinarii:

I — pana de lemn; & = pana cresti-
- turii; & — siator; 4 - izolagie  intre
7 rinduri; & — teacd; & — ijd metalicd.

penele de lemn se introduce izolafia dintre rinduri, daci este cazul.
In fig. 3.148 este ariitatd crestitura cu teaca continind cind pene de
lemn cu izplatie intre ele §i trei tije metalice pentru asezarea
transversald a conductorului. Penele de lemn au Intr-o parte cirlige
peniru ca la tragerea conductorului si nu poatd fi deplasate de
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acesta, lar tijele metalice sint indeite la un capdt din aceleasi mo-
tive. De asemeni cirligele penelor si indoituriler tijeler ajutd la
scoaterea lor din crestdturd, Lungimea penelor si tijelor trebuie sa
tie suficient de mare pentru a putea fi folositd atit penbru asezarea
bobinelor inferioare cit si a celor superivare.

Pentru agezarea conductoarelor se scoate tija respectivd si in
locul el se introduce capitul conductorului, care este tras prin cres-
tdturd de cdire muncitorul care std In partea opusi a statorului.

. Din cealalid teacad a hobinei de infasurat e scoate de asemenea iija

si In locul ei se introduce capitul conductorului care de asemenea
esle iras prin crestdturd. In timpul tragerii, conductorul se intinde
pe toatd lungimea, dacd spatiul permite, daci nu, el se asazi in
spirale. In cursul bobinfrii trebuie s& se evite cilcarea pe conduc-
tori deoarcce izolatia lui ar putea fi deterioratid. Pentru a usura
tragerea conductorul se unge ol paralind. ;

Dupid ce a fost asczat un sirat de gpire, toate tijele metalice au
fost scoase. Pentru bobinarea stratului urmitor de conductori se
scoate pana corespunzidtoare si in locul el se introduce un stirat
complet de tije metalice si procesul de tragere continud prin scoa-
terea succesivd a tijelor s1 penclor pind la bobinarea completi a
erestdturil, In partea frontald, conductorii se preseazi bine pe sa-
blon cu lovituri ugoare de ciocan prin intermediul unei pene de

" lemn aplicati pe conductor sau pe un ciocan de lemn care au mon-

tate capete de cauciue tare. Dupd terminarea primei bobine, se
asazd peste ea doud izolatii din prespan dupd forma pirtilor in-

Fig, 3.149. Aserarea izolatiei intre P I‘. ::-\\ /
"

baobine: - "/I:: \
1 — bobind terminald; 2 - stator; W
§ — ilzelatie; 4 — sgablon bobkinare. | | 'I.*
| =1l
o

oo BT

doite ale bobinel (fig. 3.149). Grosimea izolaliei trebuie si {ie egald
cu distanta dintre crestaturi (din{il pachetului de tole) deoarece a
doua bobind se asazd In crestdturi situate aldturi de crestaturile
primei bobine. Toate beobinele grupulul se confectioneazd cu ast-
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fel de izolalil suplimeniare, aplicate pe bobinele infasurate anterion.
Dupd asezarea tuturor bobinelor inferioare, pértile lor frontale se
izoleazd cu un strat de pinzid ldouitd si se leagd sau se infdgoard cu

o bandid de bumbac, bineinieles, dupé scoaterea sablonului. Inainte
de a trece la Infisurarea bobinelor supericare, este necesar ca cdle
infericare sd [ie verificate dacd nu au atingeri intre ele si intre
fiecare dintre ele si corpul statorului. Bopinsle superioare se hobi-
neazd ca §i cele inferioare, cu deosebirea cd pértile lor frontale nu
se indoaie lateral ¢l trec direct de la o crestiturd la alta. Tolust
pentru prevenirea atingerii de corpul statorului, conductorii primei
bobine trebule si iasd puiin din crestidturd, fapt asigurat de sablon.
Dupéd verificarea stratului superior al bobinel si a izoldrii partilor
sale frontale, se trece la legarea bobinelor pe faze. Dupﬁ aceea, sta-
torul se usuecd, se mnplegneaza se acoperd cu lac i se fac toate
probele de incerciri ale statorului bobinat.

Rebobinarea infdsuridrilor prin metoda ase-
zdrii prin istm. Rebobinarea masinilor de curent alterna-
tiv prin asczarsa conductorilor In crestiturd prin istmul acestela se
utilizeazi In special la pachetcle de tole carc au erestdtura des-
dhisd sau semiinchisi si la care deschiderca istmului permite trece-
rea usocara a conductorwlui. Alccasid bobinare se poate face in-
tr-un girat sau doud straturi

Bohinele se exscutd de obicel sub formi traperoidald sau de
forma unui hexagen neregulat alungit, pe sabloane de lemn
(fig. 3.150). Pe sablon se executd bobinele infdgurarii dintr-un
strat. Infasurarea bobinelor se executd pe un dispozitiv actionat
manual, pe masini speciale de bobinat sau dhiar pe strunguri ca
gl In cazul bobinelor maginilor de curent continuu,

Toate bobinele unui grup dintr-o inf83surare simpld se infa-
soard pe un rind de gabloanc, in mLt‘r—gn‘no gdicd dintr-un singur
conductor, fard lipituri intre bobine. Pe aceste sabloane hobinele
se Infdgcard intr-un singur plan si dupd scoaterca lor de pe sablon
se Indoaie.

Pentru infisurarea bobinelor infericare, oit g a celor superioare
se folosesc gabloane de diverse forme ca In fig. 3.150. Fiecare din

gabloane constd din miezurile 1, 2, 3, destinate fiecare dintre ele

infadsurdrii unel singure bobine. Dimensiunile aceslor miezuri se
stabilese plecind de la dimensiunea bobinel respective indreptate.
Bobinele inferioare se indreapti asa cum se aratd in fig, 3.151, ¢
prin liniile punctate, adicd portiunile din crestaturd se trag in
piarti. Indreptarea bobinelor superioare este ardtati in fig. 3.151, b,
prin aceiagi metodd. Dimensiunile miezurilor pot fi gasite si Iard
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indreptarea bobinelor, prin calculul bazat pe mésurarea infaguriri-
lor vechi.

Pentru ca bobinele s poatd fi legate dupd infisurare si inaintea
scoateril lor de pe sablon, miezurile i partile dintre miezuri se pre-

Fig. 3.150. Sabloane pentru infisurarea bobinelor
statorice:

1 — rmiez; 2 — pérti laterale,
vid cu nigte crestdturi in care se introdue benzi de bumbac sau de-
seuri de sirmd subtire folosite la logare.

Izolatia crestdturilor, pentru infdsurdrile bobinate prin asezarca
cu mina prin istmul CI‘(—}.‘:‘tdtUI‘ll, consld de obicel dintr-un strat saun

i a
Fig. 3.151. Indreptarea bobinelor.
. h o

doud de prespan sau lateroid. Uneori izolatia crestiturii poate fi
pinzi uleiatd peste care se aplich carton electrotehnic. In fig. 3.162
se poate vedea izolafia crestaturii executatd din carton electronic
sau lateroid pentru bnbma] dintr-un singur strat si doud straturi
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pentru tensiunea de 220/380 V. Inainte de agezarea Infdsurdrii In
crestituri se asazi izolatia de crestaturd sub forma _de teaca, a_]c:-
cdrel capete Lrebule s& lasd in alfara cresiéturﬂo:'_ peniru a proteja
deteriorarea conductorilor care se introduc prin istm. La agezarca

&
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Fig. 3.152. Izolatia creslaturilor inldsurdrii intr-un

strat fa) si in doud straturi (b) pentru tensiunca 2200380 WV :
1, 7 — carion elecirolehnie de 0% mm in trei straturi; 3 — conductoare ;

4 — ¢arton electrotehnic de 04 Mmm.

bobinelor intr-un strat se pune mai intli un ménunchi al bobu"m
lasindu-se succesiv in jos conductorii pe fundul cresiaturii prin
istm, dupd care se dezleagh si cel al doilea ménunghi a_u_l bobmci, jar
conductorii acestuia se lasd si el pe fundul crestaturii. Pe masura
agezdril i In crestaturd, conductoril se indreaptd cu ajutorul unel
pene de lemn. : - . o -

Dupi asezarea tuturor conductorilor, capetele izolatiel de cresld-
turd se Indoaie acoperindu-se reciproc in cresmtura.ﬂ?upa aceea
se bat penele de lemn care inchid crestdtura avind grija ca sub ele
si se monieze izolaila corespunzitoare. o )

Partile frontale ale bobinelor se indreaptd, se izoleazd si se leaga
¢ snur sau bandd de bumbac. . )

Pentru bobinarea infasurdrilor in dublu strat, formate din_ho-
bine inferioare si superioare, dupd introducerea bobinelor inferi-
pare in crestdturi, la care procedeul este ca la bobinarea 1.111,1*—115*3
strat, cu deosebirea cd lasonarea partilor Irontale sc face dupa mo-
dul caracteristic acestor bobine, se introduc izo’;al;iile_ dmtrg sira-
turi, dupi care ummeazd bobinarea Infagurdrii supericare gi apol
izolarea istmului crestaturii si introducerea penelor cres-ta—t_urn.

In cazul infdsurdrilor cu bobine in doua straturi, cu i{)ﬂb;:}_e egialr;:
in eare un manunchi al bobinei se giseste In stratul inferior, lar
celdlalt minunchi in stratul superior, dupd introducerea izolatiel
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crestidturii se incepe ou introducerea minunchilor infericare pe
distanta unui pas polar, dupid care pentru hobinele urimilosare se
agaza atit minunchinl inferior cit si cel superior, mentinindu-se
Intre straturi izolatia prevazutd. Minunchiurile superioare ale bo-
binelor cu care s-a incepuil bobinarea se asazi ultimele in cres-
taturi. Dupd terminarea agezrii tuturor manunchiurilor in cresti-
turi se trece la inchiderca crestdturii ca si pentru celelalte tipuri
de Infasurari.

Pentru teate tipurile de infagurdri, dupd {emminarea bobinarii
si Inchiderii crestiturii, infasurarea se imparte in trei pérti care se
leagd Intre cle in serie gau in paralel incit si formeze fazele infi-
surdril. La capetele celor trei grupe de bobine se lipesc conductori
de iegire care se leapgd la bornele cutici de borne, avind grijd si
marcam incepuctal si sfirsivul flecArel faze. Sectiunea eonductorilor
de iegire se aleg In funciie de intensitatea de curent care le stré-
bate si de felul masinii respective,

Rebobinarea infasuridrii rotoruluiexecutata
din bare, La bobinarea infisurdrii din bare a rotorului se
[olosegte de obieei cuprul vechi care se izoleazi, sau bare noi de
cupru in cazul arderii celor vechi. Pentru a scoate barele, portiu-
nile lor frontale dinir-o parte {rebuie Indreptate, iar la asezare in-
doite din nou, Pregitirea barelor noi de rotor si indoirea celor vechi
se execuld cu aceleasi dispozitive ca si indeoirea barelor rotorice ale
masinilor de curent continuu.

Barele de rofor se asazi in crestituri dinspre partea frontali
a rotorulul, crestfturile sale fiind inchise sau semiinchise, istmul
nepermifind {recerea barelor. In partea Irontald barele infasuririi
se Indoaie cu cheia si dispozitive spcciale (fig. 3.153). Chela 1 cu-
prinde ambele bare 2 si 3 si se apasi pe rotorul 4. Cea de a doua
cheie 5 se aplicd pe bara supusd indoirii. Cheia 1 serveste pentru
a tine barele in timpul indoirii, iar cu chela 5 se executa indoirea
barelor la unghiul necesar. Intii se exceutd indoirea barelor infe-
ricare si apoi a celor supericare,

In lig. 3.154 se poate vedea izolatia crestiturii folositd la barcle
de rotor pentru tensiuni pind la 300 V. In périile frontale barele
se¢ izoleazd cu handa de bumbaec, odati sau de doud arl. Pentru
tensiuni mai mari, partea de crestdturd se izoleazii cu un numdir
mai mare de spirale de hirtie bachelizatd, iar partile frontale cu
banda ldcuitd peste care se Infdgcarid banda de bumbac.

Dupd terminarea partilor frontale ale infdsurdrii pe capetele ba-
relor se pun mufele si se eXecutd toate conexiuniie.

19 — Cartea electricianuiui de intrejiners din intr. industrialas
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Repararea rotoarelor in scurteircuit, In ea-
zul rotoarelor motoarelor asincrone executate cu bobinaj in sceurt-
circuit, repararea este mal ugoard deci la cele bobinate, deoarece
schema de Jnfisurare este foarte simpla.

Repararea rotoarelor in scurteircuit depinde dupd felul materia-
lelor din care sint executate barcle si inelele de scurteirouitare, cu-
pru sau aluminiu.

In cazul infasurdrilor in scurtcircuit din cupru disiruse complet
si neutilizabile, barele de rotor nei, confectionate dupd dimensiunile

bl

Fig, 3.154. Izolatia in

cresdburd a barelor ro-

Fig. 3153 Chei peniru Indoirea barelor torice:
rotorice. ) 1 — hard de cosra; 2 —
hirtie bachelizaté; 3, 4 —
carton  eiectrotehnic,

celor vechi, se bat in erestdiurile rotorului pregitit pentru repa-
ratie. Inelele de scurbeircuitare s= confectioneazd dintr-un mate-
rial avind o rezistenti mai mare decit barele (de exemplu din
bronz), Barele se leagd cu -inelele de scurfeircuitare prin lipire cu
aliaje de lipit tari sau prin sudurd.

O defectiune importanii care se produce de obicei la rotoa-
rele in scurteircuit este ruperea barelor la rotoarele la care fixarea
lor pe inélul de scurteircuitare se face ca in fig. 3.155,a. In acest
caz la reparare se recomandi schimbarea nedului’ de fixare a ba-
relor pe inelul de scurtcircuitare, ca in fig. 3.155, b, care se Tolo-
sesc nervuri continue sudate pe bare 3 pe inele. Se mai poate
adopta si golutia prezentatd in fig. 3.155, ¢, In care inelele au fost
geparate de bare prin strunjire i dupd executarea giurilor au fost
asezate din nou pe bare, sudindu-se si stemuindu-se nervurile.

Sudarea barelor la inelele de scurteircuitare sc recomandid a se
face cu cupru fosicros, care contine fosfor in properiie de 6—8%/4

290

TE

2o*

inclul de scurteircuitare:

Fixarea barelor la

2.155.
I — inel de seuricircnilare; 2 —

Iig.

rotoricd; 4 — pachet rolor.

nelvara; § — bard

-

Al

3.136, Sistem de ecranare
ul de seurteir

slaie

Irig.

IFig. 3.157. Umplerea fisurii

orica;

dintr-o0 bara rot

Tl

— ume-

2

Toloricd ;

W opluturs

@

2a

1

noT-
—inel

; 4
5

:
T

3 — porjiunea

.,
2
de inel cu palete de ventil:

- rotor

nel ramasd pe rod
tla ecranare.

{n}

stat
livnea de

i



foslor, folosindu-se electrozi de cdrbune, dupd urmitcarea tehno-
logie.

— ¢ {rec barele prin géurile inelului s se curdtd cu deosebitd
atenlie.

— se asazd un strat de borax de 3—4 mm pe inel si pe bari.

— se aplicd pe supralata inelului electrodul de cirbune.

— se¢ incélzegte inelul la locul de contact cu bara pind se to-
peste cuprul fosforos.

— e umple golurile dintre inel si bard, in asa fel incit cuprul
fosforog sd trcacd prin orificiu pe toatd grosimea inelului, {recind
in jurul barei pe partea opusi accstela.

In practicd, in wma cerintelor exploatirii, de multe ori este
necesar ca un rotor bobinat si fie transformal in unul cu rolor In
sc¥ieircuit. Acest lueru este posibil fard a se calenla motorul, ase-
zindu-se In crestiturile rotorului bare de cupru, care au sectiunea
egald cu sectiunea totald a conductoarelor din crestatura 1otmuh1
bobinat. Daci se foloseste aluminiu in locul cuprului, se méreste
seciiunea cu 50—600% lucru posibil decarece conductoarele hobi-
najului erau izolate. Sectiunea inelelor de scurtcircuitare se alege
de 6—8 ori mai mare decit a barelor. In urma acestel transformiiri
motorul isi mentine puteres si turatia, dar isi micgorcazi cuplul
de pornire si Isi mareste curcentul de pornire. Pentru imbundtitirea
caracteristivilor de pornire se utilizeazi retezarea partiald a inelulul
de scurtcircuitare gi ecranarea lui conform fig. 3.156. Prin aceastd
metodd puterea si turalia rdmin  aceiasi, curentul de por-
nire scade de 1,6—2 ori, iar factorul de eficacitate al pornirii
creste de 1,5—3 orl. Beranarea se executd in felul urmator: se re-
teazé inelul de scurteircuitare impreund cu paletele de ventilatie,
lasindu-se insd pentra asigurarea legdturii intre bare ¢ porliune
din inel de 3—4 mm grosime. Se fixeazd aceastd portiune de inel
la locul el prin intermediul uncr suruburi, iar intre portiunea re-
tezatd si restul inelului se intercaleazi un inel de otel de 6—8 mm
grosime, care constituie inelul de scurteircuitars. Motcarele asin-
crane ¢ rotorul in scurtdirouit en turafii si diameire mari, pun
insd problerne mai dificile la repararea bobinajului rotoric, In spe-
vial din punct de vedere al asigurarii rezistentei mecanice a bare-
lor si a inelelor de scurtcircuitare. S-a constatat, In practicd, <&
la pornire, inelele de scurteircuitare pot atinge temperaturi in ju-
rul a 200°C, ceea ce produce dilatatii radiale, care sint preluate de
pértile libere ale barelor si amplificate de forta centrifuga pre-
ducind deformatii importante ale capetelor de baré. Pentru a se
obline rezultate bune la repararea motoarelor in seurteircuit se ur-
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mireste a se reduce dilatarea prin mirirea capaci‘tatii termice, adicd
prin mérirea sectiunii bamlor si a rezisteniei mecanice a inelului
de scurtcircuitare,

La rotoarele in scurtvircuit, cu bare si inele de scurtcircuitare
de aluminiu, colivia care se [ormeazd scrvesle simulian sl ca in-
fasurare i pentru fixarea pachetulul de tole. Marginile inclelor de
scurtcircuitare se toarnd cu aripi, carc servese ca wventilator. La
aceste rotoare, cele mal frecvente deteriordri sint rupturile si fisu-
rile barelor sau inelelor.

In cazul unui numir mic de fisuri, scurte si putin adinci (1—3
flsum) coliviile de aluminiu ale rotoarelor se repard prin lipire, iar
in cazul unor deteriordri mai grave prin returnare completd. Ina-
inte de lipire, locul Tisurii este largit in ferma unei cavitdli aviad
forma cozilor de rindunic, asa cum este In [ig. 3.157.

Locul de lipire se ourdtd si se incélzeste cu o lampd de lipit
pind la temperatura de 400—400°C, temperaturd la care se clec-
tueaza gl lpirea printr-o simpla atingere a vergelel de allaj de li-
pit avind urmatearea compozitie: cositor 630y, zine 3304, aluminiu
407, Temperatura de topire a acestui aliaj este de 380°C. [ se can-
fectioneazd sub forméd de bare sau vergele de 6—8 mm diametru
81 200—250 mm lungime.

Locul care se lipeste treébuie s fie orizontal. Dupd umplerea lo-
culul deteriorat, prisosul de azluminiu se indepérieazi.

De asemenca, trebule avut mare grijd pentru Indepdrtarea tu-
turor bavurilor dintre diferite tole ale padhetulul rotorului.

Bavurile pot constitul cauze de atingeri intre aceste tole ceea ce
poate provoca crestersa curentilor turbionar! in iclele scurtcir-
cuitate si deci supraincilzirea maginii.

In cazul fisurii profunde si a ruperilor barelor si a inelelor co-
lectoare, esie recomandabild returnarea coliviel care se execuid
dupé topirea coliviei vechi. Turnarea se poate face prin mal multe
metode ca:

— metoda staticad de turnare

— lurnarea centrifugald

— turnarea prin vibrare

— turnarea sub presiune

Pentru toate metodele de turnare sint necesare cochilil gpeciale
de turnare si diverse instalatii specializate, greu de confectionat in
atelierele mici de reparatii. De aceea pentru returnarea rotoarelor
cu colivii din aluminiu este mai bine s3 se procedeze la trimiterca
lor la fabriea producitoare pentru reparare, fabrici ce are in dotarea
sa teate sculele si utilajele necesare acestel operatil,
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3.16.5. Schemele de conectare la retea si legiturile interioare
ale masinilor electrice

Schemele de conectare si legaturile interioare ale masinilor de
carent continuu. Marcarca bornelor masinilor elecirice de curent
continuu se face conform STAS 3530-68, cu litere majuscule pen-
tru fiecare tip de infasurare, iar cu 1 s 2 se noteazd inceputul si
respectiv sfirsitul infasurérilor (tabelul 3.18).

Tabelul 3.18

Marcarca bornelor masinilor de curent continuu

Nr. Simboiul
otk Felul infdsuririi _
Inceput Bfirsit
1 Infagurarca roforicd Al Al
2 Infisurarca de excitatie derivatie Bl H2
3 Infésurarea de excitajie serie C1 2
4 Infasurares polilor auxiliarl m 0z
a Infiasurarca speciali de compensaiie K1 K2
6 Infisurarca spociald 51 82
7 Legaturile echipotentiale ale Infdsurdrilor E1 EZ
5 Intasurarea de excitalie separata It

Pentru inceputul infisuririi este facutd urmiicarea conventie:
la rotirea spre dreapta a masinilor in regim motor, (invirtirea in
directia acelor de ceasornic cind se privesle capul de arvbore din-
spre partea de antrenare®) curentul in toate bhobinele masinii tre-
buie s circule de la Ineepuiul 1 cdtre sfirsitul 2.

Rezultd cd la masinile care se Invirtesc spre dreapta, incepu-
wul infdsurdri rotorulul A, se afld sub periile conectate la polari-
tatea pozitivd a retelel, indilerent dacd masgina lucreazd in regim
da generator sau motor. Pentru generator curentul circuld de la
borna A, spre retea, iar peniru motor curentul circuld de la retea
citre A,.

La masinile de pulers micd gl mijlocie, capelele Infisuririlor se
seos la o placd de bhorne, conform schemelor din fig. 3.158—3.165.

#) In cazul masinilor cu doud parii ‘de anirenare, sensul de rolalis se
censiderd spre dreapta privind din pariea cpusd colectorulud
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Exisia variante constructive ale masinilor de curent continuu
care au infdsurarea polilor auxiliari Impirtiti in doud sectiuni legatc
de o parte sl de alta a rotorului ca in fig. 3.159. Acest mod de le-
gare permite eliminarea parazifilor radiofonici produsi de functio-
nareda masinii.

In cazul maginilor de curent continun de puteri mari, placa de
borne lipseste, iar iegirile de la Infasurarea derivatie se scot sub

ﬁ." ) 52 Hf .‘3;.- a':'l? a‘;_ -::-i'l"‘ I..n("
_T.u Eiz ? T ]J
|
|
' L A A |
3
I
2 ,r
Ex ! ekt [
Por |
12 |
Dz e
Fig. 3.108. Masinl de Fig. 3.158. Masini de cu-
curent continuu cu ex- rent continuu ecu exci-
citatie derivatle {schema tatie mixtd {schema de
de orincipiu i notares principin s nolareg in-

Infasurdrilor), fasurérilor).

Torma de cablu cu papuci, iar cele de la infdsurarea serie, sub
formé de bare. Pentru masinile de curent continuu de curenti mari
Infsurdrile polilor anxiliari si ale celor de comipensatie se executd
sub forma de doud derivatii. Tiecare derivatie din infasurarea de
compensatie este Inseriatd cu derivalia aldturatd a infasurarii po-
lilop guxiliazi (fig. 3.161).

Din schemele prezentate mal inainte, rezulti cé schimbarca sen-
sului de rotatie, cu mentinerea regimului de functionare, ca molor
sau generator, se realizeazd prin schimbarea sensului curenzului in
inf&surdrile de excitatie,

In cazul existentei mai multor infdgurdri cu aceiasi functie pe
masgind, Inceputurile si sfirsiturile notate cu indici se wor nota
cu numere ca In fig. 3.162 {de exemplu 1K, 2K,).

In general, la alegerea variantei folosite pentru conexiunile ca-
petelor de iegire, la functionarea masinii ca generator sau motor,
se fine scamé de neeesitatea realizarii unui montaj convenabil la
ansamblul bornelor. Pentru cazurile speciale si cele necuprinse in
schemcle sau tabelele de bazd se va avea in vedere carlea ma-
sinii sau cataloagele producitorului.

205



Marearea bornelor masinilor de curent continuu, dupd GOST sau
cele folosite de Fabrica Electrosila este indicatd in tabelul 3.19.
Dupd cum se poate usor conslata si In acesle notatii, inceputul are
notatia 1, far sfirsitul 2, carentul cireulind de la 1 la 2 pentru ma-

Fig. 3.160. Masgini de curent
conbinuu cu excitajie mixtd
(schema de principiu si no-
tarea infdsurdrilor in cazul
amplasdrii polilor auxiliari
ambels parti ale rofo-

ruluil.
,?1‘ ........ g
A [eY - IR
+f, , I_g_—_:rj_\j_x_ { 4
= l
G--»_-?---J
_— e

Fig. 3.182, Masind de curent con-

tinuu excitatie derivatie (placa

de borne si legalurile la reostal
si retea).
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Fig. 3.161. Masind de
curent continun exeita-
tie mixtd (schema de
principiu si nolarea in-
fAsurarilor in eazul in-
fisurarilor serie e
compensalie si al poli-
lor auxiliari In circuite
derivatie).

<
Lo o e
i3 0%, 170,
10, ol dah LD on, O
T e f‘J —-Ir_ -_ _]J-

I"ig, 3.163. Generator de curent

continuu cu exeitatie derivatie

{placa de borne si legaturile la
reostat si retea),

ginile functionind in regim de motor cu sens de rolalie spre dreapta
prwin-q masina dinspre capétul de antrenare al arborelui.
Verificarea conexiunilor infisurarilor de curent continuu. Con-
trelul conexiunilor infasuririlor electrice de curent continuu este
necesar datoritd multiplelor posibilitati de a gresi. In general, sint
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Irig. 3.164 Molor de curent

conlinuu cu execitatie mixta

iplaca de borne si legdturile
a reosstat si retea).

Fig. 3.165. Generator de ou-
renl continuu  cu  excitatie
mixtd (placa de borne si le-
giturile la reostat si retea).

foa—rt_e frc-m-'ente‘ legédturile gresite ale polilor auxiliari sau sensul de
rotatie necesar in instalatiile acticnate este invers decit col indicat
pe magind. In aceste cazuri, la Tunctionarea in gol sau la sarcini

Tgbelul 3.19

Marcarea bornelor masinilor de curent eontinuu fabricate in U.R.S.S.

Cost | . L
ﬁ.’; Felul nfigurérii — ol e okt
Tneepat | Sfirsit | Inceput | Sftrsit

s . | | "
1 Infisurarea roforica Hy [ E) A B
."2 Infésurarea de excitatis derivatie il LTI& ‘ i | H
3 |Infisurarea de excitatic scrie | O g G I
4 |Infésurarca polilor auxilizri Ay A E | F
3 Infasurarea de compensatie Ky Ke C D
6 Infé:;‘l.l.-:‘arca speciali 01:03 | 0,2:04
7 |Legdturi cohipotentiale ¥ | ¥y i
§  [Infasurdri de pornire b0 | s |

b
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mici na dau indicatii de mers necorespunzétor. Dar, la cresterca
sarcinii apar scinlei la colector, lucru ce poate duce la deteriorarea
niasinii. Conectarea gresitd a infagurari in gerie a unui motor poate
duce la cregterea periculoasd a curentulul §i cregterea anommald a
turatiei.

Verilicarea conexiunilor constd in determinarea polaritidiii poli-
lor principali si auxiliari, a legdturilor dintre ei, a legilurilor infa-
surdrilor de excitalie, a infasurdrilor de compensare.

Determinarea polarititii polilor. Succesiunea polilor principali si
auxiliari, la masinile de curent continuu, trebuie si fie conform

Tobelul 3.20
Succesiunea polilor la masinile de curent continuu

‘ Blotoats Greneraloare
Sens de 1'ota';ie! e = | o ‘ Form——r
| 9. i
= I
Succesiinea i |
pelilor | N-n-S-s | S-n-N-3 N-3-5-1n 5-s-N-n1

indicatiilor din tabelul 3.20, avind in vedere regimul de functionare
si sensul de roualie.

Pentru determinarca polaritd(ii polilor se folosesc mai multe
metode dintre care ccle mai nzuale sint:

— metoda vizuald dupd sensul de bobinaj;

— metoda acului magnetic;

— metoda bobinei sondg.

In cazul masinilor mari, la care execuiia bobinelor este ugor vi-
2ibild ca sens de bobinare, se poate folosi metoda vizuali de de-
terminare a polaritd{ii polilor. In acest caz se admite conventional
un sens al curentulul prin bobinaj si pentru acesva, folosind regula
burghiului, se stabilesc semnele polilor. :

Pentru masinile mici, avind bohinele polilor executate din sirma
subtiata sau la care nu este posibild urmarirea vizuald a legiturilor
si a sensului de bobinare, determinarea se face prin celelalte me-
tode.

Metoda acului magnetic constd in alimentarea infasurril polilor
(rotorul fiind scos din slator, sau avind circuitul deschis) si aduce-
rea acului magnetic in dreptul polilor. Dupd indicatiile acului se de-
termind polaritatea fiecdirui pol. Dacd magina este demontatd, acul
magnetic se introduce in interiorul statorului in fata polilor, indica-
{itle lui fiind cele reale. in cazul masinilor asamblate, acul se apro-
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E‘L(‘ del 'plt'll:l;e‘a_ o:{_&nx:ioarﬁ a statorului, in dreptul buloa:
gere, iar indicatille acului sint inverse [atd de cele realo
Aetoda bobinel sondd se foloseste In '{:az:l cg:nyil{-d
di{_au magnetic si in special la masinile care funet ;
mic de magnetizare si au magnetismul ren
ma-géwi[u:: nu déd indicatii precige. _
Fobina sondd (Tig. 3.166 i
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i s 1 aparat magnelo-eleveric cu 0 la mijloc.
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oste urméitoarea: . o mepeter
—- se alimenteazi infisurarea
— se iniroduce bobina son
supralala rotorului:
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prin infdsurarea polilor.
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acului milivoelt-
ta sens de la un pol la al-
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Fig. 'J.tﬁff. Determinarea polaritatii po-

lilor cu bobina sonda:
I — bobina sondd; 2 — cireuitul
tie gl polulul; & — infdsurarea polulul

Fig. 3.1867. Schema pen-
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rarilor cu excitatie serip
sl derivatie.

magne-
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loseste apropicrea sondei din exterior spre suruburile de fixare ale
polilor.

La folosirea sondei trebuie avut in vedere si nu se schimbe po-
zitia bobinel fati de poli cu ocazia trecerii de la un pol la altul,
atit pentru cazul montirii sondei in Intrefier, cit si pentru cazul
apropierii sondei de stator in dreptul polilor.

Pentru determinarea polaritiitii infasurdril de excitatie, serie sau
derivatie, se foloseste metoda inductiei, in care caz se realizeazd
montajul din fig. 3.167. Infdgurarea derivatie este alimentatd inter-
mitent prin intreruptorul K, iar la capetele infasurarii serie se
leagi un aparat magnetoelectric. Dacd sensurile de bobinare cores-
pund, in momentul concetirii sursei vor exista polaritdtile din
figurd.

Verificarea legiturii intre infdsurarea rotoricd gi a polilor auri-
liari se face prin metoda inductiei, controlind polarititile. Legatura
intre infdsurarea rotorici si cea a polilor auxiliari este realizatd in
acelasi mod, indiferent de sensul de rotatie al masginii sau de regi-
mul de functionare, ca motor sau generator. Pentru verificare se
realizeazd montajul din fig. 3.168 si prin conectari si deconectdr!
succesive ale intreruptorului K, se determind polaritatea la bornele
Dy si Dsy.

Rezultd o polariiaic inversd deoarece amperspirele de lucru ale
polilor auxiliari sint de sens contrar amperspirelor roloralui si deci
executarea legaturilor se face la polaritatea de acelasi nume.

Verificarea polaritdfilor periilor. La masinile de curent conti-
nuu, cunoscindu-se sensul de rotatie si avind determinatd polarita-
tea polilor principali, se poate stabili polaritatea periilor. Aceastd
operatie se electueazd in cazul cind periile nu sint notabte sau nu
cunoastem tipul infasurarii rotorice.

TFig. 3168, Schemi pentru wverifi-
carea legdiuril dintre infisurarea
rotoricd si cea a polilor auxiliaci.

Metodele uzuale de determinare a polaritatii periilor sint:

— Excitatla masinii se alimenteazi cu o polaritate datd. La peril
se leagi un voltmeiru de tensiuni mici cu zero la mijloc. Se da
prin soc o invirtire a rotorului in sensul cuncscut de functionare.
Dupd sensul devialicl arcului aparatulul de mésurat §i dupd modul
lui de legare se poate ridica polaritatea periilor (fig. 3.169).
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'in'tt‘_E*._dl.ge"SLabl!?S? d?nug puncte a si @’ pe c*u]eqtor, ca in fig. 3.170
= doua peril succesive pe colector, de polaritate diferiti la dis-
tgmt;a Sga]a. E'.'-u un voltmetru se vor lace misuritor: in purlctel-e‘ a
s]{ q.‘.l u un mErerwpltur se cone:ﬁyazé si deconecteazd excitatia ma-
§inil la o sursd de tensiune mich, observindu-se sensul deviatiilor

—O—

L

g——o}|e-
£
o

ig. 3.169. Verificarea po-

laritétii periilor prin ali-

moentarea separata a exei-
tatiei.

x

Fig. .3'.”{:' Determinarea |
polaritdlii prin punclte de
masurd pe colector,

a::l_ﬂui voltmetrului. Dacd la conecitare avem o deviatie in sens po
zitlv al scalei si la deconectare in sens negativ, punctul o are olTﬂ:
ritatea pozitiva, far a! are polaritatea neg-a'th-"é, in acest caz ﬁrii‘e
imediate, mergind pe colector in sens invers soﬁ:sului de rot -t'l i
avea polaritatea punctelor a si a’. e
_ Pentl‘_u maginile al cdror tip de bobinaj rotprie este cunoscut
iar polqutate-a polilor si sensului de rotatie deierm‘inatr-_; ﬁol-ari-tah:
tea p_erlilr,ur este indicatd in tabelul 3.21, rlea'r'iEaI;f_‘a inﬂf{:ﬂ':‘i fiind
a perie] montate in fata pelului nord. J i
T_:a .?tudierea tabelului, se considerd sensul de rotatie privind ro-
torul c‘l_:n partea antreniirii, in cazul antrenirii pe ambele At i
vind din partea opusi colectorului. RS
cur:ir{l.::]e:ﬂele‘dg EUHBER‘:..I'B si 10gﬁuturile interioare ale masinilor de
U alternativ. In {ara noasird, conform STAS 3530-52. la masi-
nile de mvlr'-cnt alternativ trifazat sau monolazat marc:art;a bol‘nlr”—
lor de legdturd, la placa de borne ge execuld UDT‘lfﬂ;Zt‘;l Dafhelﬁlui 3 212
I__‘a maginile de curent alternativ care au infdsuridri compuse sau
seclionate, bornele se marcheazi cu aceleasi litere ca si in cazul

l.}wb._.. 14 't.'h}I' 311 E'_]']E 531l m. L 2L -
4 3 al o 0] Llfl‘a U] ')l,.mf.].__l_,,'a d 5 '5a ;
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Tabeiu

Polaritatea masinilor de curent eontinun
cu tipul de infisurare cunoscut

Generator | Motor

Tipul de infigurore | Grupa genanl de rotatie
g dreapia | slinga dreapla » skinga
Infasurare buclatd neifncruci- -+ = st -
satd cu gtegulele normale
Infasurare buclall neinerua- i J t '!'
L Feay S
risatd cu legdluri echipoten- 1 - . . N
. &, & " .,
tiale intrc stegulete s N / N
7 \ % R
Infisurare ondulatd neincru- _,//;/ 7 NN
je i
cisatd s Y 3 9
i
|

Infisurare buclata ecu stegnu- 1
leie normale

e

Infésurare buclatd Incrucisald
cu legituri echipotentiale In- 1

tre stegulete P ’V/ =
N / FRS

Infasurare ondulati ineruci- s 7

satd

Tn tabelul 3.23 este indicat modul de marcare al bornelor stato-
rului eu doud infisurdri separate, ar in tabelul 3.24 marcarea bor-
nelor in eazul statorului cu doud infasurdri, dar cu un capat co-
mun. Marcarea bornelor la motoarele asincrone cu patru turati,
este indicatd in tabelul 3.25. In cazul unor magini de Ia't?r'i'cafgje
straind se folosesc notatiile date in proicct sau cartea maginil In
tabelul 3.26 este datd marcarea bornelor infisurarilor statorice la
unels masini asincrone trifazate de fabricafie str&i}“tﬁ._]?entru ma-
sinile asinerone trifazate cu rotorul bobinat de fabricaie Laurence-
Scoll England, bornele infdsur@rilor rotorice sint 111%11"0&‘[:::\ astiel:
tneeputurile infasurdzii D1, E1, F1 gi sfirsiturile D2, E2, 2.

In comparatie cu maginile eleclrice de curent continuu, mas,aij
nile de curent alternativ, au mai putine scheme de conectarc si
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Marearca bornelor la masinile de curent alternativ

Tabelul

% 39

[ =

N | Simbol
Tipul bebinajului r::m:]rﬂ_ | 3
! inceput slirgit
Stalorul masinilor frifazate 6 A S
B &
G 7
Statorul maginilor  trilazate legate 3
in stea (burna de nul, dacad este Sl e ]
scoasd alard, se noteazd cu 0, indi- 4 B =
ferent daca se leagdl sau nu la pi- ks i
mint) W =
Statorul masinilor trifazate legate in 3 A -
triunghi B —
0 as
a ®
G b ¥
Infdsurarea rotoricd a masinilor tri- o 5 5
fazate asincrone =
A -
3 b e
[ ——
Stalorul masinilor monofazate sin- 2 A b4
crone
Statorul masinilor monofazate asin-
crone
— Infdsurarea principala 2 A X
— Infisurarea de pornire 2 P i
Infdsuraren de excitatie a masinilor 2 I i
sincrone

Tabelul 3.23
Marcarea bornelor statorului motorului asincron cu doud infasuriiri

Prima infagnrare

A doua Infdsurare

frceput Sfirsit Incepat l Sficsit
| i
1A 1X 2 A 2 X
1B 1Y 213 2%
1C 12 2C 27
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Tabelul

Marcarea hornelor statornlui motorului asincron cu doud infasuriri

cu legdturdi comuni

3.24

Primn infdgurare

A doua infagurnre

Tnceput ‘ Siirgit I Inceput Slirgit
A [ b 1A o
B | b ! 1B 4
C | Z . 1G z

Tabelul 3.25

Marearea bornelor motoarelor de curent al ternativ

cu patru turafii

& poli & poli & poli 12 poli
1 500 rot/min 1000 rotimin 750 rot/min 500 rot/min
|
4 A i 8 A g A 12 A
4B 6B 8 B _ 12 B
aC 6 C 8 C I 12C
Tabelul 3.26
Varcarea bornelor motoarelor de curent alternativ
de fabricatie striinii
‘ inceput Sfirgit
Fabricatia |
I A l B || c | x Y Z
|
GOST Cy Co Cy Cy Cs | Cg
ELECTROSILA U ' W X b4 Z
Seria sovieticd TU-TP 1H | 2H 3H 1K 2K AK.
ARG, SIEMENS; Marelli; OET u v W X b'd z
Laurence Scott England Al &1 Ci A2 B2 C2
Westinghouse ¥ 1 2 3 — —
Vestinghouse Y zau A T1 T2 | T3 T4 TS TG
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anume in stea sau triunghi (fig. 3.171, 3.172). In fig. 3.172 este ara-
tati sthema unei infasurdri la carc toate cele sase borne sint scoase
la placa de borne, cum §i modalitatea de legare la placa de borne
a infasurarii in stea sau triunghi. In fig. 3.173 este ardtala o infisu-
rare trifazatd dubli cu o legiturd comund.

Fig. 3.171. Notarea bornelor si legdiurilor la inid-

surdrile trifazate:

4 — conexiune In stea, cu trei horne; b — eonexiune In

slea cu patru bharne; o

Fig. 3172 Plzcd de borne cu szse borne:
a — schema infdsurdril; & — schema leghiurll pentru conexiune
stea; ¢ — schema leg@iuril pentre conexiunca triunghi.

- consxHiune
tred borne.

in  triunghl cu

-4 X &
c4 OF or

| I

Verificarea conexiunilor infasurdrilor de curent alternativ. Ve-

rificarca conexiunilor infdsurdrilor

de curent alternativ consid in

controlul corectitudinii notatilor inceputurilor si sfirgiturilor de In-

oy — Curtes eleciricianulul de Intretlnere din intr. industriale
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fe_u;,ur_are de pe fiecare fazd. In' cazul masinilor la care aceste notatii
nu sint certe, sau lipsesc, aceastd verificare este ahsolut obligatb:
rie. Pentru efectuarea verificarii se pot folosi mai multe metode
printre care metoda polarizarli in curent continuu, mesoda acului
magnetic sau metoda de induclie cu teasiune alternativi.

| I b G -f
| ITA % g 7o Fig. 3.174¢ Sche-
{  Fig. 3173, F ! ma  de verificare
Shhamg otk a Inceputurilor st
desfasurdei siirsiturilor n
trifazate duble. Infdsurdrile  sua-
i ! torice prin conee-
i S e S 5 N M O 0 P tare separatad
i o oo J)

Fig, 3.178.
Schama veri-
Tfledrii marca-
rii capetelor de
infisurare prin
alimentare de
la o sarcind de
curent alter-
nativ,

FFig. 3.173.

Schema de wva- 4
riflcare a in-
ceputurilor si
sfirsiturilor a
infasurdrii sta-

torice prin

coneclare pereche.

Mcto-dele folosite pentru determinarea conexiunilor in curent
continuu sint prezentate in fig. 3.174 (determinarea separatd a in-
ceputurilor si sfirgiturilor de infdsurare pe fiecare fazi) si fig. 3.175
Edetermm_area inceputurilor. si slirgiturilor de infisurare prin lega-
rea pereche a fazelor). Conform schemei din fig. 3.174, daci nota-
L+1le sint corcete, la cuplarea tensiunii, aparatul va indica o devia-
tia Ipr;}z:_itiva, iar la decuplare o deviatie In sens invers: deci ince;;uw
turile Infagurarilor corespund bornei plus a sursei si Hegé:tur‘iior la
borna negativd a voltmetrulul. In fig. 3.175, daci la concclares :@"1
demn'velctafoa sursel nu se obtine devialie la acul voltmetrului, in-
sealna ca s-au legat In punte la borne de aceleasi nume pri1:1 le-
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gitura reprezentatd cu linie plind; in cazul in care la voltmetru se
obiin deviatii la cuplarca si decuplarea sursei, Inseamnd ca s-au
legat in punte borne de nume contrar prin legitura represzcnlatd
prin linie punetatd. Prin repetarca determindrilor cu celelalte va-
riante de perechi se stabileste precis grupa de borne de aceleasi
nume.

O metodd mult mai simpla si destul de elicienld cste acesa care
utilizeazii acul magnetic. Prin acecasta se leagh capetele unei faze
la o sursid de tensiune continui de 10—20 V. La trecerea curen-
tului continuu prin bobinele fazei respective se formeazd un ¢imp
magnetic ai cirui poli sint detectati cu ajutorul acului magnetic
care este plasat pe cricumferinia interioard a statorului si perpen-
dicular pe crestdturi. Daci hobinele sint legate corect intre ele,
polii se succed alternativ (N, S, N, S). In cazul In care existd bo-
bine legate gresit succesiunea nu mal este ordonatd, ci existd poll
vecini de acelasi nume.

Pentru determinarea conexiunilor infdsuririlor de curent alter-
nativ prin. metoda inductiei se realizeaza montajul din fig. 3.176
si se alimenteazd cu tensiune alternativd redusa,

Dacé vom avea indicatii la aparat, alimentarea fiind ficuts, re-
zultd cd s-au conectat in punte borne de nume contrar prin lega-
tura punctatd. In cazul in care nu avem nici o indicatic rezultd ci
s-au conectat borne de acelagi nume prin linia plina.

Se repetd si se determind corespondenta reciprocid a capetelor
pentru cea de a trela fazd. In cazul motorului asincron irifazat cu
rotorul in seurtcivenit, aceastd incercare trebuie ficutd cu o tensiune
de 0,15—0,20 din tensiunca nominald peniru a se gvita suprain-
calzirea infdsurdrii, iar pentru motorul asineron cu rotorul bobinat,
infasurarea rotoricd trebuie si fie deschisa.

3.16.6, Verificarea si incercarea masinilor electrice inainte de a i
date in exploatare

Dupi repararea defectelor apirute intr-o magina electricd, sint
nocosare o serie de verificiri si incercéiri, inainte de a fi datd in
exploatare.

Verificarile ce se cfectueazd inainte de montarea la locul de
lucru si inaintea pornirii masinilor electrice, depind in mod esential
de tipul constructiv al maginii. de felul gl valoarea tensiunii de ali-
mentare, de destinatia masinil. In general, programul de verificir]
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i Incercdri in timpul sau la sfirsital lucrdrilor de montaj trebuie
54 cuprindd urmatoarele operatii:

— verificarea exterioard §i a stiril gencrale a maginii;

— wverificarca montajului mecanic al masinii;

— maésurarea rezistentelor de izolatie;

— lncercarea rigiditatii dielectrice a izolatiei infasurarilor;

— verificarea ageziril periilor si portperiilor pe colector sau
inclele colectoare;

— werificarea schemei de conectare la retea si a legizurilor in-
tericare;

— Ppornirea de probd a masinii si controlul functiondrii partii
mecanice ale mersului in gol;

— ridicarea caracteristicilor de mers in gol;

— pornirea in sarcinid si verificarea funetionarii.

Odatd fScute aceste verificari i incercari, interpretarea corcetd
a rezultatelor asigurd o exploatare a maginilor electrice in bune
condifii.

In cadrul verificirij exterioare, a stdrii generale si a montajului
imnecanic a] maginilor electrice se are in vedere starea generald
a maginil, suprafetele exterioare a lagdrelor, placa de borne, car-
casa, izolatoarele bornelor la maginile de inalld tensiune, portperiile,
colectorul, inelele de colecioare, aspectul interior al bobinajelor eind
acestea sint vizibile, verificarea intreficrului,

Mésurarea Intrefierului se face cu spioni alcatuiti din lamelele
calibrate cu lungimea de 250 mim. Pentru ca misurarile sd lie pre-
cise, spionul trebule si fie orientat paralel cu axa maginli. De ase-
menea spionul trebuie si fie perfect curat si sd se aibd in veders
sa nimereascd inir-un loc curat, si nu se afle in drepiul cresti-
turilor. '

Prin rotirea manuald §i deplasarea axiali a rotorului se verificd
dacd in interior nu se produc atingeri intre sleguletele infasuririlor
rotorice si caselele poriperiilor, intre ventilator 5 capac, dacd nu
are loc intepenirea inelelor de ungere sau a rilmentilor. In cazul
cind este necesard schimbarea uleiului din lagire sau rulmenti, se
procedeazad ca atare dupi recomandirile fabricii construcioare. Pen-
tru rulmenti, la maginile construite in tara noastrd, unsoarea tre-
bule sd corespundi condifiilor impuse de STAS 4951-68 5i care re-
comandd unsorile din tabelul 3.27.

Masurarea rezistentei de izolatie a infasuririlor masinilor elec-
trice se face cu ajutorul megohmmetrului inaintea pornirii de probi.

Tensiunca megohmmetrului este aleasi in fuactie de tensiunea
nominala a Inf@surdrii care se probeazi.
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Conform STAS 1803-65, rezistenta de izolatie a infdsurdrilor ma-

sinilor electrice fatd de masd si Intre infAsurdri nu trebule sa fie
mai mici decit valoarea obtinutd cu relatia

U

Rizol=_"'_' [I\IQH
o
IDC’UT?DO
in care U, si P, sint valorile n-nm‘in‘a're ale n}as;.inii, in V sildi«:r:;’:;
(valoarea obtinutd prin aceasta rel_aiLle- reprezintda valoarea a
in exploatare a rezistentel de izolatie).
Tabelul 3.27

Unsori pentru rulmenti

[}
yiasl ! Temperatura |

Baza unsorii ‘ Destinatin

Marea unsorii de picurare
| °C |
RU—i00 — universald, pentru rulmentl care
cu punct de picurare 100 de calcin funciioncazi la umidi-
ridicat, rezistentd Ila tale méaritd
apad
pentru ruhnelntit care

g i ‘uncti azd la tempe-
RU—143 — universald, N functioneazi c
eu punct de picurare 145 de natriu raturi ce nu deplisesc
ridicat 115°C

i i infasuriri ] a de ten-
Incercarea rigiditatii dielecirice a ml'cu‘s_urarllr:)r Sa]?i prcglbd S:nt o
sjune miriti se face dupd terminarea tuturor probelor de 1ta)
ale maginilor, o - o
Conform STAS 1893-65, tensiunea de ncercare _'tr:ebjlleu g8 ﬁ_ei
practic sinusoidald (cu f=50 Hz) ¢ se aplica 1:cola°gz-.§1 1n:]f';1u§-ura}*_1‘
gy ‘ E rat celelalte 1 urari
e incoarcd fatd & la care s-au legat cclelalte Infag
care se Incearcd fatd de masa e §- gt e ; SR
ohei, Valoarea initiald a tensiunii de incercare r
e N se supun probel. \aloau,df_ Hald i de Ahears ni
trebuie si depdseascd jumétate din tensiunea nominaia de incercare
iar variatia trebuis [dcuid cu regla] contmuu]sa}ll 1;;1 tliii;i;;l;?; -
i TOATE 5 in, iar valorile de rrare |
Timpul de Incercare este de 1 min, oriier :
. - rostere
indicate in tabelul 3.28 conform STAS 1893-65. T{mpj_ll;’ dte ;.,}* E?e e
al tensiunii de incercare de la 0,5 la vai[o_a-r-p.a presci licl‘ r: :»re o
fie minimum de 10 s, iar dupd trecerea timpului de incercare,
ducerea tensiunil se face tot treptat.
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Tensiuni de incercare a

Tabelul 3.28

rigiditatii dielectrice

Tipul maginii san inldsardri

Tensivnea de ineercare

Magini rotative cu puteri mai mijci
de 1 kW sau 1 KEVA, T4 V

2U 4500 V

Magini 1 kW (1 kVA)<P<{10 MW
(10 MVA): :

Masini rotative P 2= 10 MW (10 MVA):
Up < 2000V
2000 <" U, < 6000V
6000 < 17, = 16 500

20,+1000 V

‘ {minimum 1500 V)

2 U, 41000 V
25 U,
2 U, 43000 v

Irfagurari de excitajis la masini de
o o

Infdsurdri de excitatie 1a generatoa-
ré sincrone

1500 V<{ 20U =1 000 V

Infasuriri de exeilatie ale motoare-

lor sincrone si comutatrice:

— masina porneste cu infisurarea
de excitatie In scurteircuit sau
inchisd pe indusul unei exci-
taloare €au porneste cu infasu-
ririle de curent alternativ deco-
nectate

— masina perneste cu o rezigtentd
In serie cu infidsurarea de exoi-
tafie san <cu Infasurarea de ex-
citatle In circuit deschis cu sau
firg devizor de cimp

0 U, -

1500 V<, <C 3300 V

LU 41000 V
{minimum 1500 V

Lref nmr+1 LY
(minimum I 500 V)

Infasuréri rotorice de motoare asin-

Crome s&u asincrone nesincronizate,

nescuricircuitate in mod permanent
{pornire cu reostat):

— motoare nereversibile sau rever-
sibile Tn repaus;

— mutoare ce pot fi inversate san
frinate  inversind  alimenlares
din mers '

Exeitatoare cu excepiia celor de mai

Jos:

— excilaloare motoare  sincronc
cind sint puse la pédmint zau de-
econectale de la Infésurarea de
pornire

— Infdsurarea de excitatie soparats
ale excitatoarelor
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1000 VvV B2U . {in ecirenit deschis cu
masina in repaus mésuratd la inele
la U in primur)

1000 V+4li - (in  circuit deschis
cu magina in repaws, milsuratd Ia
inele 1a U in primar ca si infasu-
rdrile la care se ponccloazd)
1000=0U7 ,

{minimum 1500 V)

U, 41000 V)

(minimum 1500 V)

Tabelul 3.28 (confinuare)

Tipul maginii sau inffigerdell Tensinmes Jde incercare

e | ——]

incercarea in grup {instalafe si co-
nectate impreund), fiecare a fosd
incercal, tensiunea «de  Incercare
maximéd 085 U, {ced mai joasd
aplicabild unel masini sau aparat)

Grup de masini i aparate asamblate

Instalatia pensru incercarea rigiditatii dielectrice poate avea
schema clectricd din fig. 3.177. Alimentarea transfomnatm-ulu? de
4inaltd tensiune se face cu o tensiunec joasa, roglatd In mod continuu
printe-un autotransfommator.

Tig. 2.177. Schema electricd a in-
stalatiei dé inecercare a rigidilaill
dislectrice:
7t — intreruptor autemat; Rm — releu
maximal de protesfle; AT — autolrans-
formator repglabil; Tr — transformator
de incercare; &V 2 — kilovoltmetra;
Ts — transformator pentru semnalizare;

LV, LR — lampi de semualizare. ®_ ‘v
E._Lp
o

Tensiunea de incercat sec misoard pe partea de joasd tensiune,
neglijind céderea de tensiune dazoritd sarcinii si erorflor de {rans-
formare cu un voltmeiru gradat direct in kilovolti.

Instalatia este previdzutd cu protectie la su‘pira'mlrfe}ﬁt:i pm%-trlu a
proteja transiormatorul in cazul aparitiei s-tré_puggefl’n 1%01-5;1;1%1 dx_e
incercat si cu blocaje ale partilor sau ugllor incinteior In care se
face aceastd probd. .

Rezistentele infagurdrilor masinilor electrice se méscard in cu-
rent continuu prin metoda voltmeirului (fig. 3.178) sau cu pu\np.

Aceastd verificare’ este necesard devarece in urma mésurdrllor
rezistentei se pot stabili urméatoarele:

__ integrilatea infisurdril masurate §i compararca valorilor ab-
tinute cu datele din buletinul sau cartea maginii;
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— waloarea rezistentelor Infisuririlor cind acestea nu se cu-
nosc, pentru a avea date de comparatie;

— depistarea legiturilor slabe sau Intreruperi in Infésuriri.

Masurarea rezistentel infisurdrilor se face atit in stare rece a
maginii ¢t si in stare caldi.
, V?r].fl(:ﬂl‘&ﬂ agezarii periilor, portperiilor, a schemelor de conec-
are interioare sau la retea se face peniru ca ele si fie asa cum an
fost prezentate in capitolele precedente. ,

i

Flg. 3178 Schema pentru misura-
rea rezistentelor:

0 — schm_t:l aval; E:_r — schema amaonie.
Ex — rezistenia Infdsurdrl! dco masural:
Rr — reostat de regla],

Pornirea de probi in gol, a masinilor electrice, este necesard pen-
tru determinarea comportiirii diverselor pairti componente ale
maginilor. In acecastd pericadd s¢ va controla lipsa vibratiilor, un-
gerea normald, incilzirea diverselor pér{i ale masinii, functionarea
stabild, comutatia la colector, functionarea periilor.

Dacé functionarea in timpul pornirii este siguri si In ansam-
blu nu se observd anomalii se poate irece la proba functiondrii de
duratd sau de rodaj care trebuie sd dureze cel putin patru ore.

FPentru efectuarea incercirilor in sarcina la atclierele de reparatii
care nu au standurl de probd adecvate, se recomandi metoda e
frind clectromagneticd sau metoda de incircare artificiala.

Metoda cu frind electromagneticsd consti in folosirea unui grup
motor-generator, care alimenteazd un motor de eurent continuu de
10 kW, folosit drept frind. La acesi motor, bobinajul polilor princi-
pali si auxiliari este modificat peniru tensiunea generatorulul de
al'inentare si legat In serie, in asa fel incit polii vecini s& aibi po-
laritate de sensuri contrare, iar rotorul este inlocuit eu un cilin-
dru de otel cu un intrefier a 2 mm.
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Curentul de excitaie al frinel se regleazi in limite largi cu un
reostat. Drept cuplaj se poate folosi un universal de strung mon-
tat pe arborele frine!. In voderca probei, movorul de incercat se
cupleazd cu frina §i se conecteazi la retea. Se regleazd apol cir-
cuitul de excitatic al frinel, alimentat de grupul motor-generator,
pind cind eurentul in motorul de Incercat, atinge valoarea nominald.
Prin rotirea cilindrului de otel in cimpul magnetic al frinei, apar
in acesta curenti turbinatori gi se creeazd un cuplu de frinare cars
echilibreazi cuplul activ al motorului de incercat.

Fig. 3.179. Schema de incfiresre artificiala.

Incirearea artificiald a motoarelor asincrone constd in cupla-
rea motorului de incercat la relea, iar dupd ce acesta ajunge la
turatia nominald se deconecteazid o fazi ale cirel capete se leagd
la o rezistentd variabild a c#rei valoare se regleazd in asa fel incit
curentul statorului sa atingd valoarea nominald, Schema de incir-
care artificiald a motoarelor asincrone este aratatid in fig. 3,173, La
pornire se inchide intreruptorul 1 si se aduee comutalorul 2 pe
pozitia @, pind la atingerea turalicl nominale, dupa care comuia-
torul 2, se trece pe pozitia b. Dacd tensiunea de alimentare este re-
glabild, se poate climina rezisteni{a variabild si se geurtcircuiteazi
faza deconectata.

Incercarea in scuricircult a motosrelor asincrone se poate face
numai dacé in atelier existid surse de curent alternativ trifazat va-
riabile de valori scdzute. Curentii masuratl pe faze cu rotorul calat
si la tensiuni la care cureniii sint aproximativ egali cu
curentil nominali a motorului nu trebuie si difere intre ei cu mai
mult de 5%, Avind cunoscute valarile nominale ale tensiunii si cu-
rentului I, si I, si tensiunea la care se face proba de scurteircuit Z,.,
masurind curentii de seurteireuit I, se poate determina curentul de
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pornire la tensiunea nominald sau la alte valori ale tensiunii pentru
porniri speciale cu ajutorul relatie]

T=Tye —2 1

g

in care cu Up, s-a notat {ensiunea la care se face pornirea in conditii
normale de exploatare.

3.16.7. Instalarea si punerea in funciiune a motoarelor elecirice
dupa reparare

Operatiile de moniare-instalare a maginilor electrice, diferd dupid
cum maginile sint mici (cu puteri pina la 10 kW), mijlocii (cu puteri
intre 10 kW si 100 kW) sau mari (cu putere pesie 100 kW), Cum in
componenta maginilor-unelte se gisesc in general masini mici si
mijlocii se vor prezenta particularititile de instalare a acestor tipuri.

Maginile electrice de micd putere, cum si cele mijlocii se pat
instala In functie de tipul constructiv respectiv, pe podea, pe percte
sau pe tavan, orizontal sau vertical. Tn general datoritd faptului ci
se construiesc cu rulmenti, pozitia de instalare poate fi oricare, Daci
maginile au lagire de alunecare, in vazul montiril pe perete sau pe
tavan, este necesard rotirea cu 90°, respectiv 180° a capacelor
portpaliere fatid de carcasd, astfel Incit totdeauna baia de ulel 34
fie in jos.

Maginile se monteazi pe glisiere si plici de fundatie, carc la
rindul lor sint prinse cu ajutorul suruburilor sau prezoanelor de
fundatii betonate, stilpi, grinzi sau batiurile masinilor unelte. Veri-
ficarea orizontalititii se face cu o niveld atit pe directia longitudi-
nala cit si pe cea {ransversald, asezind motorul pe talpi sau placi,
nefixat, In pozifia in care el va trebui si lucreze normal. Punerea
la nivel se realizeazi prin baterea penelor de fier intre placs si fun-
datia insdsi. Trebuic si se evite folosirea penelor de lemn, decarece
ele sint presate puternic la siringerea buloanelor si prin aceasta se
poate deregla exactitatea agezéril. Dupd verificare, placa cu motorul
instalat pe ea se siringe puternic prin prezoane de fundatie, dupa
care se verificd din nou orizontalitatea maginii pe directie longitudi-
nald sau transversala.

Dupd fixarea o otorului, urmeazia montareg organslor de trans-
misie 51 centrarea. Este de la sine inteles ci [ixarea de care s-a vor-
bit inainte nu este definitivi, ¢i provizorie, urmind ca abia dupi cs
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s-a facut centrarea motorului cu organele de {ransmisie sd se facd
stringerea definitivi.

Transmisia miscirii de la motor la masina aciionatd se poate face
prin cuplare directd, cu ajutorul curelelor de transmisic sau cu aju-
torul pinioanelor.

Pentru o cuplare corectd a masinilor cu ajutorul cuplelor, acestea.
treBuie si fie instalate de asa naturd incit suprafetele lor frontale

Flg. 180, Verificarea linisi arborilor

si fie paralele, deparecs in caz conlrar, daloritd sigelilor arborilor,
cuplajele vor fi puse in lata unor solicitari puternice, ceea ce in
final duce la deteriorarea lor. :

Arborele masinii electrice, sub actiunea greutdtii rotorului este
intotdeauna incovoiat in plan vertical, Ségeata incovolerii depinde
de dimensiunile si greutatea rotorului.

Incovolerea apare de asemenea si la masini in rolatie si se ma-
soard insutimi si zecimi de milimetri. Dacd arborele masinii cuplate
nu se agaza perfect orizontal, atunci suprafefele de contact ale
semicuplelor nu wvor fi paralele si vor ocupa pozifia indicati
in fig, 3.180, a,

Peniru a se evita acest luery, arborii cuplati trebuie astfel insta-
lati incit suprafetele frontale ale ambelor semicuple sa fie paralele,
arborii imbinati vor ocupa pozitia din fig, 3.180, b, care se carac-
terizeazd prin sceca cd lagirele din margini sint asexate mai sus
decit cele din mijioe. In afara respectarii acestei conditii, este ne-
cesar de asemenea ca axele ambilor arbori s8 coineida in locul im-

-binarii, adicid sd fie situale pe acceasi dreapld. Respectarea amboe-

lor conditii indicate esle necesard la imbinarea arborelui atit prin
cupld rigida, cit si prin cupld elaslici.

Cea mal simpld metodd de verificare a agregatulul instalat pe
patru lagare, este cea arfifatd in fig. 3.181. Verificarea se execuii
cu o rigld gradata =i cu un spion. Pe suprafala exterivard a ambe-
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lor sefmiyuple se iraseazd pozitia lor reciprocd si se determing di-
mensiunile ¢ si b. Misurarea se executd in doui puncte pe verti-
cglé $i doud pe orizontald, dupd aceea ambii arbori se rotese cu 180°
§1 se repetd masurdrile indicate, Dacd in cazul semicuplelor corect
strunjite i asezate, toate dimensiunile a si b sint identice indepen-
dt_ent de rotirea arborilor, centrarea este corectd. Daci dimensiu-
nile a nu sint egale si se repeta la rotirea arborelui cu 180°, atunci

b
™ I
Cl (T h JTr
:_—L]}_\_j_l "IJ:

Fig. 3.181. Verificarea cuple- |
lor cu rigla si spionul |

Iig. 3.182. Verificarea cuple-
lor cu ajutorul virfurilor de =
control.

L] - ﬂ
=t W3j+/j\,_
| Fe— \37
unul din arbori este asezat mai sus decit celalalt, iar dacd dimen-
siunile & nu sint egale sl la fel se repeti la rotirea arborilor
cu 180° axele ambilor arbori nu coincid ci se intersecteaza si
pértile frontale ale semicuplelor nu sint paralele; dacd la depla-
sarea reciprocd a arborilor cu 180° dimensiunile ¢ si b nu se
repeta atunct semicuplele sint sau gresit prelucraie szu gresit mon-
tate, adicd strimb. Pentru ca inertia rotoarclor si nu influenteze
mérimea dimensiunilor a si b, la Invirtirea rotoarelor trebuic sa
se aseze opritoarc speciale in pértile frontale ale arborilor, opuse
cupled sau la gulercle arborelui.

O altd metodd de verificare a centririi arborilor esle metoda
cu doud virfuri de control. Fiecare din ele sc fixcazd la capitul
arborilor, aldturi de semicuple sau chiar pe semicuple (fig. 3.182).
Precizia verificirii depinde de lungimea wvirfurilor de control. Pen-
tru maginile de turatii mari, acestea se iau egale cu circa 0,2—0,3
din lungimea arborilor. Virfurile de control se efectucazi din bandi
de fier, a cirei sectiune se alege astfel, incit si fie asiguratd o rigi-
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ditate suficientd si sd nu se producd incovoicri la masurarea cu
spionul. :

Cu ajutorul virfurilor de control se mésoard concomitent jocu-
rile radiale g si jocurile axiale b la o poziiie initiald arbitrara a
virfurilor, Se fac patru misurdri ale jocurilor axiale si tot atitea
radiale, doui pe verticald si doud pe orizontald. Dacd din cauze
constructive nu se poate face misurarea jocurilor pe verticali la

Fig. 3.183. Necolncidenta
axelor miswrete cu virfu-
rile de control 31 spion.

Tig., 3184 Verificarea con-
trari! saibelor  orivontals
de latiml egale.

punctul de jos misurarea se poate limita la trei méasurdri, una din
ele sus, pe verticald si doud laterale pe orizontald. Inlerstifiile ra-
diale ine_gale, indica faptul ca axele ambilor arbori nulcnincid iar
jocurile axiale inegale indicd neparalelismul din partile frontale
ale semicuplelor si interseclarea axelor arborilor.

Daci interstitiile radiale sint inegale (fig. 3.183), atunci necoinci-
denta axelor arborilor in plan orizontal este egald cu dilerenta a
doua interstitii orizontale (a,—a,), iar necoincidenta in plan verti-
cal este egald cu diferenta a doud interstifii verticale (a,—ay)

adics ~ {—a,) s i(al—a,—;} fatd de acelasi centru.
2 A 2

Decd se cunesc marimile jocurilor axisle, se poate determina
unghiul de inclinare al planurilor frontale ale semicuplelor.
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Dupd lerminarea tuturor jocurilor se trece la reglarea pozitiei
arborelui. Schimbarea miltimii arborelui se executa prin mocifi-
carea grosimii plathandelor dintre tdlpile masinii si cadrul de fun-
datie, sau prin ridicarea masinii Impreund cu cadmil,

Schimbarea arborelui in plan orizontal, se realizears prin de-
plasarea maginii pe cadrul fundatiei. Verificarea arborelui Sse con-
siderd terminati atunci cind se obtine o diferentd de 0,02—0,05 mm
la mérimile jocurilor indicate la virfurile de centrare. ’

Verificarea transmisiilor prin curele se face in mod diferit, dupd
oum planul de transmisie al miscirii este vertical sau orizontal sau
dacd saibele pe care aluneci cureaua sint egale sau nu ca latime,

In cadrul transmisiei miscarii in plan ventical, dac litimile sai-
belor sint egale, verificarea paralelismulu; se poate eXecuta dupa
planurile laterale ale saibelor, care in caz de paralelism ale arbore-
lui, si de agezare corecti a motorului, trebuie si se glseazcd in
acclasi plan, '

Pentru verilicare se foloseste firul cu plumb (fig, 3.184), ai ci-
rul capdt se fixeazd lingd saiba antrenati, asufel incit ol sa atingd
marginilc obezii gi 54 se apropie de marginca saibei motorului.

Dacd arborii sint paraleli si saibele in aceiagi pozitie, atunci
firul la intinderea si apropierea lui treptati de saiba motorulul
trebuie sd atingi saibele in acelasi timp in patru puncte {1, 2, 3, 4.
La latimi diferite ale saibelor, mijlocul lor se gaseste prin misu-
rare si se traseazd liniile mijlocii pe dbezile ambelor saibe ou crota
sau trasorul. Dupd aceea se aplicd firul peste aceste frasiri de pe
ambele saibe. Dacd arborii sint paraleli si saibele in aceiasi pozitie,

Tirul fnting trebuie 33 corespunda sau chiar si coincidd cu liniile de

pe saibele de transmisie,

Paralelismul axelor saibelor se realizeazi prin deplasarea moto-
rului pe cadrmil de fundatie,

In cazul transmisiei miscirii in plan orizontal, verificarca cen-
irdrii gaibelor, se face cu ajutorul unui simplu liniar (in cazul sai-
belor de litimi egale) sau cu un liniar si o rigla gradatd {in cazul
salbclor inegale).

In primul caz, liniarul trebuie si se lipeased perfest de obezile
celor doud saibe, adici sa aibd cele doud puncte de contact cu fie-
care din ele (fig. 3.185), iar in ccl de-al doilea, liniarul se asszi
perfect pe saiba mai latd atit pe o parte a ei, ¢it si pe cealaltd 5i
cua rigla se masoard distantele a,, by, @, by (lig, 3.186). Daca aceste
distanfe sint egale, cuplarea transmisiel prin curea este corecis.

In cazul transmisiel prin pinicane de diferite tipuri, trebuie si
8¢ find cont de respoctarea distantei dintre arborele motorului i
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arborele antrenat, distanti ce trebuie s fie egald cu semisuma dia-
metrelor primitive ale pinisanclor, De agemenea la pinioanele co-
nice, frebule respediat riguros unghiul dintre arbord. , }

Dupd terminareg wverificdrii transmisiel, ge wverifica in'rc:éwo @atu
starea masinilor si se efectueazd legarea la retea, avind griji =4 se

Verificarea cenlririi

Fig. 3.185.
saibelor de curea In cazul trans-

Fig. 3.186. Verificarca centriril sai-
Lelor orizentale -de l&timi diferite.

misgiei veriicale:
¢ — corect; & — deplazat; ¢ — in-
clinat,

pastreze sensul de rotatie al motorulul, ¢ind acesta este indicat in
mod expres. Dacd pornirea agregatului motor-masing unealti se
produce [ard accidente, atunci se poate da in exploatare.

2.17. METODE DE REGLARE A SISTEMELOR DE ACTIONARE ELECTRICA
ALE MOTOARELOR ELECTRICE ST MECANISMELOE AFPERENTE
UTILAJULLT ENDUSTRIAL

Heglarea sistemelor de actionare als utilajelor imlus-tr@ale aﬂic":‘[
reglarea vitezelor capdtulul de iesire al lantului cinemeatic al uti-
laj_elor, exte foarte importantd peniru buna [unctionare a acestora.

In general la maginile-unelte mici §i mijlocli pentru reglarea vi-
tezel principale de agchicre se Tologese [recvent variatoarse TSCanies
in trepte, cunoscute sub numele de wcutii de vitere. 1431-1?7,-35;'.311}_;3—
unelie grele, unde conditiile de functionare gint mai -de-:)so.').ytc, utili-
zareg variatiei in trepte pentru reglarea vitezei principale de
aschiere conduce in unele cazuri la gabarite si complicatii construe-
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tive foarte mari ale cutiilor de viteze, fapt ce impune simplificarea
transmisici mecanice si reglarea vitezei principale de aschiere pe
cale electricd sau printr-o combinatie electro-mecanicid ou cutii de
viteze foarte simple,

3.17.1. Reglarea vitezelor motoarelor de curent continuu

Pentru realizarea reglirii vitezelor utilajelor mari si grele, cea
mai mare eficacitate in acfionare o su motoarele ou excitatie deri-
vatie sau independentd, ca urmare a avantajelor pe care acestea le

)

Fig. 3.187. Mcior de curent continuu cu

reglares turgliei prin marirea fluxului
magnetic:
— M — mator de curent coniinuu; Rp — reostat
L de pornire; Re —  reostat  de  cxeltatie]
Ex fix — iInfasurarea de excitatic.
N .

prezintd fatd de motoarele asincrone, si anume datorita faptului ca
luratia lor se poate regla continuu, in mod lin si foarte simplu. In
alard de reglarea pur dlectricd, la aceste tipuri de motoare se poate
folosi si reglarea clectromagnetici prin intercalarea wunel cutii de
viteze simple in interiorul lantului, ajungindu-se la intervale e
reglare cuprinse intre 20:1 si 25:1, O altd particularitate impor-
ctantd g regldrii turatiel motorulul derivatle consta in posibilitatea
efectudrii acestel regliri sub sarcini.

Reglarea turatiei motoarelor derivaiie se poate realiza prin mai
multe metode §i anume: prin variatia fluxului inductor, prin va-
riglia tensiunii de alimentare sau prin combinarea celor doud
metade,

Reglarea turatiei prin variatia fluxului inductor. Accastd metoda
presupune variatia [luxului inductor, neafectind tensiunca. Valoarea
fluxului induictor se modificd cu ajutorul unui recstat de excitatic
introdus in serie cu infisurarea de excitaiie {fig. 3.187).

Modificarea fluxului se face in sens descresciitor, deoarece mo-
toarele derivatie funcfioncazi saturate, In consecintd, reglarea tu-
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rafiel prin variatia fluxului se poate efectua continuu in sensul
cregterii duratiel, fiind o reglare lentd si sconomic avantajoasi pern-
tru maginile-unclte. Cresterea turatiei prin micsorarea fluxului este
permisi numai pind la o valeare supericari anumita, cind fenome-
nul de comutatie incepe si se intensifice, Acest tip de reglare, s=
folosegte cind se cere un raport mic de reglare pentru lantul cine-
matic antrenat de motorud derivatie.

Una dintre schemele cele mai utilizate pentru controlul reglarii
turafiei la aciionarea cu motoare derivatie a masinilor-unelte esie
prezentatd in lig. 3.188.

Comanda cimpului de excitatie se realizeazi cu ajutorul reosta-
tului Re, a cdrui excitalie este reglatd initial pentru turatia nece-
sard, al releului de comandid a cimpului 1R, si al conlactorului de
comandd al cimpului 1K, care Tunciionesyd dupd schema vibra-
torie.

La puncrea sub tensiune a circuitului cu ajutorul intreruplo-
rului I si apidsarea butonului de pornire BP, contactele normal in-
chise 4K, si 1R, sint inchise, deci contactorul 1K, este anclansat si
astle]l contadtul siu normal deschis 1K, se inchide. In acest fel reo-
statul de excitalic Re este scurtcircuitat si prin infdsurarea de exei-
tatie a motorului Ex trece curentul maxim pe toatd durata pornirii,
Dupé pornirea motorului contadtorul 4K, este anclansat si astfel
coptactul sdu normal deschis 4K, se Tachide, Este actionat releul 1R,
datoritd ciruia contactul 1R, se inchide si se deschide vontactul siu
de blocare 1R,. In acest fel pentru un moment contactorul 1K este
fned actionat. Releul 1R este ales si reglat astfel Incit eliberarea
armaturii s se facd cind curentul motorului scade ping la o va-
loare putin mai mare decit curentul initial minim de pornire. Deci,
dupé faza de pornire, cureatul principal devine wel nominal, mai
miie decit curentul initial de pornire, incil releul 1R, declanseazi si
contactul sdu 1R, se deschide. Atunci contactorul 1K declanseazi
sl el $i ca urmare curentul din circuitul de excitatie strabate rezis-
tenta recstatului, obfinindu-ge valoarea corespunzitoare a curentulu:
do excitatie pentru fluxul turatiei reglate.

Daci dupd deschiderea contactului 1R, curentul in indus creste,
releul 1R si contadtorul 1K actioneazi din nou realizind regimul de
vibratii. Functionarea in avest regim fereste motorul de socuri de
curenti foarte mari in ecircuitul principal dupa terminarea pornirii.
Asemenea socurl apar frecvent cofnd sarcina la arborele ultim al
lanfului ecinematic antrenat creste bruse, In aceste cazuri releul 1R
acfioneaza si astfel motorul Incepe si-si micsoreze automat turatia
sicurentul in rotor, pind cind sarcina devine cea nominalid, Aceastd
21 — Cariea electricianuiul de intretinere din intrp. industriale. 3
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schem protejeazd motorul si in cazul curentilor de ’KF':?.].DI‘.;. mari care
apar cind se comutd brusc oursorul reu;s-tat-llhu_ udH excitatis f?fﬁ m-or?:
tat in serie cu circuitul de exvitaiie, Pe de altd parte, datorita uneci

IR

Fig. 3188, Schema de comanda aulomatd a pornivil §i re-
glarii turaticl motorului derivatie care actlonedza o ma-
- i sind unealt.

intreruperi a circuitului de excitatie al motorului, se pl%tce 0 a:{nt
balare bruscd a rotorului, eu comsecinfe periculoase pentru motor
si masina-unealti antrenatd de acesia.
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Din aceastd cauza in schema de comandi nu se pun sigurante
si Intreruptoare in circuitul inductor, ¢i in paralel cu infdsurarca
de excitatie Ex, se leagd rezistenta de descircare Rd, care proto-
jeazd aceastd Infisurare impotriva deteriordrilor care s-ar produce
la izolaiii In cazul intreruperii accidentale a circuitului de exditatie,
Valoarea rezistentei de descipcare este de 4—35 ori mai mare dercit
valoarea rozistentei infisuriirii de excitatie.

Reglarca turaliei prin variafia tensiunii de alimentare. Prin
aceaslda metodd de regiare a turatiei motorului de curent continuu
e excitatie separata, fluxul rimine praclic canstant si la variatia
tensiunii furatia variazd direct proportionald cu tensiunea, In gene-
ral aceastd metodd, in cazul cind motorul actioneazd independent
un lant cinematic, presupune variatia tensiunii de curent continuy,
ceeg ce din punct de vedere practic este o solufie complicati 5i
inaplicabild. Din accasti cauzi se folosesc grupuri speciale de reglaj
constituite din mai multe masini electrice, cum ar £ sisternul gene-
rator-motor, sistemul cu amplidind sau folosirea regulatoarelor
tranzistorizate,

Sistemul generator-motor pentru reglarea turaiiei, Sislemul ge-
nerator-maolor este un agregat format din patru masini electrice,
dintre care trei de curent continuu 51 una de ourent alterna-
tiv (fig. 3.189). Din schemi se constati i arborele motorului asin-
cron My, se cupleazd cu arborele generatorului de curent continuu G
si al generatorului de curent continuu de putere micd cu autoexci-
tatie ® care di tensiunile necesare excitatiei generatorului G si
motorului de curent continuu M, (generatorul E poate 1i.inlocuit
printr-un transformator si o coloani rodresoarc).

In serie cu infasurdrile de excitatie ale generatorului 51 motoru-
lui de curent continuu s-a inclus reostatels de excitatie R, si respec-
tiv Ry, cu ajutorul cidrora se poate realiza variatia curentului de
excitatie,

Alimentarea indusulai motorului M, se face de la generatorul &
§1 in consecintd canacteristica Tui mecanicd este determinats de ten-
siunca generatorului.

La pornirea motorului asineron, generatorul de curent continuu
§1 excitatoarea fiind cuplate pe arborele lui, se vor roti in acelasi
sens si cu aceeasi turatie consideratsi constanti.

Tensiunea generatorului poate fi reglati cu ajutorul reostatului
Ry, deoarece acesta permite variatia curentului care trece prin infi-
§urarea de excitaiie a generatorului si in consecinti modificd valoa-
rea fluxului generatorului. Fluxul maxim al generatorului @
corespunzitor curentului de excitalie 4.4 .0, se obline prin scoaterea
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reostatului R din eircuit, lar luxul minim D, i, corespunzator c‘u—
rentului de excitatie minim f.; mm, s¢ obline prin iniroducerea rezis-
fentei totale a reostatului R, in circuit. Intre aceste valori, [luxul
poefte varia continuu, ceea ce face ca si generatorul sa aibd o ten-
siune variabili cantinuu, de la valoarea maximi la una minima.
Aceastd tensiune, aplicatd motorului de curent continuu, duce la
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Fir. 2.189. Schema sistemulual generator-motor.

rindul ei la variatia turatiei motorului de la turatia npm‘}flalﬁ la o
turatie minima. Reglajul turatiei prin variatia tensiunil se face
mentionind fluxul moetorului la valoarea maxima ceea Ce Ilnscamna
ci reostatul de excitatie al motorului Rm, montat in eircuitul sau
de excitatie este scos din clrcuil.

Prin acest sistemn de reglare, turatiile motorului pot fi vari_aLe_
intr-un raport destul de mare (raporiul dintre turatia nominala si
cea minimé avind valoarea cuprinsd intre 5 gl 10). Largirea dome-
aiului de reglare a turatiei motorului de eurent continuu din siste-
mul gencrator motor se realizeaza prin introducerea treptatd a reos-
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t:at_‘ulm Bm in cir'cuit,afapt ce duce la micsorarea curentului de exci-
idl,]f.‘n deul-a motor gi in consecinti la mirirea turatiei pesie turatia
nominald. Raportul dintre turatia maximi ce poate fi atinsd si tu-
rat’a nominald poate Ti cuprins Intre 2 g 3.

) Daf:a se Elon—ze;;te si mai mult largirea domeniului de turatie, atunci
in serie cu indusul generatorului se mai introduce o excitatie auxi-

g&T

Fig. 3188, Sistem  de actionare electricd  a unei  masini
unelie cu molor derivatie si ampliding,

liara:_ Prin utilizarea acestor infdsurdri se mireste stabilitalea de
func,:tlmnare a motorului la tensiune scdzuid, permitind s realizarca
unui domeniu mare de reglare prin variatia tensiunii.
- Slste:‘nqul amplidind-motor pentru reglarea luratiei. Acesla esie
sistemul In care amplidina este utilizatd pentru alimentarca directs
a motoarelor de curent continuu independente, avind rolul de gene-
sop b = 37 -1 7 . .
rator de curent continuu cu tensiune reglabild i a carei schemi
este prezentata in fig. 3,190,

Reglarea tensiunii de alimentare a motorului M,. decl si a tura-

biel sale, se realizeazi prin variatia curentului din infigurdrea de
-::{.J‘manda { a amplidinei, cu ajutorul reostatului R;. Reglarea tensiu-
nn,hc?mbinatﬁ cu variatia cureniului de excitatie din eircuitul infi-
gurdrii de excitatie a motorului E,, obfinutd prin intermediul yeos-
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tatului de cimp Ry, se realizeaza o reglare a turatiel motorului pe
un domeniu foarte mare.

In acest caz, schema permite mentinerca constanti in mod auto-
mat, a unei turafii reglate. Prin aceasta, doud din infagurarile ampli-
dinet, II gi III, sint infasurdri de reaclic, care sint astfel montate
- incit prima este parcursd de un curent proportional cu cel al indusu-
i motorului, iar fluxul celeilalte infasurari este proporiional cu
ensiunea de la bornele motorului, Totodatd infasurarile II si 11T sint
canectate in opozitie, iar reostatcle By si R, se regleazi astfel ca
diferenta fluxurilor infisurdrilor sa fic proportionald cu forta con-
iraelectromotoare a motorului M, care esie proportionala cu tu-
raiia sa.

Pentru a avea in schemd reactiile necesare, {nfasurarile amplidi-
nei sint astfel conectate inecit fluxul Infagurdril de comandd I si
fiuxul rezuliat, al celorlalte doud sa fie in opozitie, iar cele ale infd-
surarilor I gi II s& aiba acelasi sens. Se obline astfel o reactie pozi-
tiva de curent si una negativd de tensiune, carc permit mentiona-
rea constantd in mod automat a turatiei motorului i,

9.17.2. Reglarea vitezelor motoarelor asincrone

Dintre maginile electrice folosite in actionarea masinilor unelte,
motoarele asincrone sint cele mal riaspindite. Avantajele utilizari]
motoarelor asincrone constau In simplitatea lor constructivad sigu-
ranta mare in exploatare i pretul de cost mai redus decit al motoa-
relor de curent continuu. Un  alt factor hotiritor il constituie
alimentarea lor cu curent alternativ, care reprezinta cea mal econa-
micd sursi de energie electricd utilizatid in actiondrile industriale.

Totodatd, ele corespund pe deplin conditiei impuse de aciionarea
maginilor unelte, potrivit careia variatia turatiei trebuie sa fie micd
in cazul cind sarcina nu este constantd, Totusi in multe cazuri esie
nevoie si se fach reglajul turatiel moloarelor asincrone, reglaj care
se face prin variatia rezisteniel rotarice, a frecventei si & numarulol
de perechi de poll.

Reglarea turatiei motoarelor usincrone cu reostate rotorice. Reos-
tatul de reglare sau reostatul de alunecare se monteazd ca reostat
de pornire si se utilizeazi in cazul motoarelor cu inele colectoare.
Motorul va functiona la alunccarca reglatd prin rezistentele intro-
duse in circuitul rotoric (fig. 3.191). Procedeul este neeconomic din
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epte a turaliei prin schimbarea numﬁru-lui de pe-
{em de reglare se bazeaza pe modificarea nu-
poate fi realizatd fie prin folo-

~ Reglarea in tr
rechi de poli. Acesi sis
mirului de perechi de poli, carc
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Fig, 3.192. Reglarea furatici moioruiul asincron prin sehlm-
catorice independente:

hepen numarulul de poli cu nfasurari s

ik — contactor  de  linde; 2K, 3K — covectoare  de  conuliare;
By — huton de oprire; BP — buon  de pornire linie; BP:
5 comutdrii; I, . — infAgurirl

BP, — butoanc de pornre &
incdependente.

¢irea unor infdsurari statorice independente, fie schimbind legatu-

rile infisurdrii statorice ale matorului. _ :
In primul caz motorul este previzut cu doud sau mal multe in-
tneurAri statorice (fig. 3.192), care au numere de perechi de poli
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diferite si prin conectare la retea a unela sau alteia, se obiine modi-
ficarea turatiel dupa numdérul de perechi de poli, Pentru conectarca
la retea, motorul este prevézut cu o cutie de borne in care sint scoase

Fig, 13.193. Conexiunes snfasurdriler In swea la
ua motor asineron ou un numér dublu de poll
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Fig. 3.194. Concxiunea infasurarilor in triunghl
1a un motor &asineron ¢l Ul numéar dulbilu
de poli.

capetele fiecdrel infisurdri. Acest sistem prezintd dezavantajul unui

gabarit mare si un pref de cost ridicat.

Din aceastd cauzi schimbarea numdirului de poil se realizeazd,
in cele mai multe cazuri, folosind o singurd infagurare statoricd, cu
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posibilitatea modificarii legdturilor. Aceasti metedd se poate vedea
in Tig. 3.193 In care este prezentat cazul cel mai utilizat al moto-
rului cu doud turatii.

In cazul in care se folosesc doud infHsuriri statorice distincte,
avind lecare posibilitatea modificarii legdturilor, motorul va avea
un numir de posibilititi de reglare a turatiilor mai mare. In acest
fel, se pot realiza motoare avind patru turatii. Pentru moloarele cu
trel turalif, se pot utiliza constructil cu doud infasurdri statorice,
din care numai una are i posibilitatea de modificare a legdturilor.

s

VA
N \f:’?/:z

0 b c

Tig. 3.195. Schimbarea numdirului de poli ai Infasurdrii slalorice a unui
motor asineron prin trecere de la monlajul in stea 1a moniajul in stea
dubla:

& — montaiul m siea simpli; & — montajul intermedisr de trecere: ¢ — mon-
tejul in stea dubla.

Reglarea turatiei motoarelor asincrone se poate face ca in fig.
3.194 prin care se realizeazd modificarea legiturilor de la triunghi
la dubld sitea sau ca in fig. 3.195, prin trecerea de la montajul in
stea simpld la montajul in stea dubli. '

Metodele de reglare prin schimbarea numirului perechilor de
poli se aplicA numai in cazul motearelor asincrone in scurleireuit,
deoarece la motoarele cu inele colecloare apar complicatii la modifi-
carea legituriler.

De asemenea din expresia turatiei motoruly’ asincron se con-
statd ¢d reglarea turatici motoarelor prin schimbarea numirului de
perechi de poli este o reglare in trepte descarcce valoarea lui p re-
prezinld intobdeauna un numdir intreg.
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218, INDICATII DE BAZA PENTRU INLOCUIREA ECHIPAMENTULUI
ELECTRIC AL UTILAJELOR INDUSTRIALE IMPORTATE
CU ECHIPAMENT ELECTRIC FABRICAT IN R.S.R.

In timpul exploatiirii diverselor utilaje industriale de fabricatie
striind, pot apirea defecte serioase ale diferitelor clemente ale echi-
pamentului electric, ca: aparate de coneclare, aparate de protectie,
aparate de comandi, relee de diverse tipuri, motoare clectrice, ca-
blaje speciale etc.,, defecte ce nu pot fi remediate §i in consecinti,
aceste elementle trebuie schimbate definitiv sau temporar pind la
aducerca in tard a echipamentelor respective.

In gencral, utilajele importate au o serie de piese sau subansam-
hluri de rezervi, care cu iimpul se consumi, in care -caz trebuie
apelat la elemente de echipament electric fabricate in {ara noastra
fie méacar provizoriu pina la fmportare.

Pentru a efectua inlocuirea corespunzitoare este nevoie in pri-
mul rind de a nota datele si caracteristicile elementului care trebule
inlocuit i apol confruniate cu cataloagele produselor interne pentru
a gisi elementul cel mai apropiat.

Caracteristicile principale care trebuie si fic [uate in consideratie
sint urmétoarele:

— felul elementului;

— tipul elementului;

— puterea nominala;

— felul curentului la care luereazd slementul;

— frecventa curentului;

— tensiunea nominald;

. tensiunea de lucru a diverseler pirti ale elementului;

—- curentul nominal;

— curentul de servieiu;

— regimul nominal de [unctionarc {(durala de conectare, free-
venta de coneclara);

— tipul si gradul de protectie;

— dimensiunile de gabarit.

In urma consultdrii acestor date si a cataloagelor, dacd nu se
géseste un element corespunzitor valorilor caracteristice elementului
deteriorat, acesta din urm& nu se va inlocui niciodatd cu un ele-
ment cu valori caracteristive mai mici, ¢l intotdeauna cu un ele-
ment cu valori caracieristice mal mari. Dacd inlocuirea s-ar face cu
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elemmente ale c8ror valori caracteristice sint mai mici, in timpul ex-
ploatdrii utilajului industrial, delectiunile nu vor intirzia sa apard
foarte rapid, fapt ce nccesitd alte reparalil si oprirl din lucru ale
utilajului defectat, lucru ce nu se poate intimpla In caxul Inlocuirii
e elemente care au caracteristici superioarc elementelor defectate.
O problema destul de dificild poate apare atunci cind dimensiu-
nile de gabarit ale elementului produs in tara sint mai mari decit
cele ale elementulul original, iar spatiul care il este afectat in cadrul
dulapului cu aparataj de comanda si proteciie sau in constructia in-
siisl a utilajului este foarte restrins. In aceastd situatie dacd in dula-
pul ecu aparate elemeniul nu poate i Incadrat nici prin inlocuirea
conexiunilor interne ale dulapului cu alte concxiuni ficute pe cai
ocolitoare, singura solufie posibild este montarca elementului sau
elementelor separat intr-o cutie sau un alt dulap si executarea co-
nexiunilor intre cutie sau dulapul nou si dulapul de baza.

5.19. VERIFICAREA 51 CONTROLUL REPARATIILOR ECHIPAMENTULUE
ELECTRIC 5

Orice aparat care a suferii o reparatie trebule s fie controlat
Inainte de a ff pus in funcliune.

Controlul, aparatelor de comandid dupd reparatie, inainte de a
fi date In exploatare, are in vedere o serie de operalii cum sint:

~- Verificarea aspectului exterior si a usuriniii manevrarii piese-
lor pentru actionarsa aparatului.

~— Verificarea montéril corecte a aparatului conform schemed,
care se Tace o ajutorul lEmpii de conircl. Pentru sceasta, unul
din ecapetele firulul lampii se leagd succesiv la eite una din horne
iar cu celilalt capat se ating celelalte borne si pirtile de contact.
Lampa trebule si se aprindd numa!l in cazul atingerii capitului
[irului cu care horna respectiva arve legdturd electricd in schema
si nu trebuie sd se aprindd cind se face leghtura cu celelalte parti
ale aparatulul.

— Verilicarea izolatiei pieselor parcurse de curent se face cu
ajutorul megohmmetrului, unul din firele acestuia se introduce
in corpul aparatului, iar celdlalt se pune la legiiurd, respectiv in
contaci succesiv cu toate piesele parcurse de curent. Rezistenia izo-
latiei irebuie sd corespundi cu datele din instructiunile fabricii con-
structoare.
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Controlul reglajului pértilor mobile se face punind in miscare
cil mina parfile mobile ale aparatului urmarindu-se in general pre-
siunea pe contacte, simultaneitatea de anclansare a contactelor, du-
rata de anclansare, functionarea corecti a electromagnelilor, ete.

Dupi electuarea controlului aparatul se monteazi conform sche-
mei de comanda si se controleazd sub curent toate pozitiile, urmi-
rindu-se ca acestea s realizeze semnalele sau impulsurile de co-
manda cerute.

In cazul In carc aparatul indeplineste conditiile de verificare
la care a fost supus se poate da in exploatare.



4, INDICATII PRIVIND MONTAREA
SI MODERNIZAREA
INSTALATIILOR SI MECANISMELOR
DE ACTIONARE ELECTRICA
A UTILAJELOR VECHI
AFLATE IN REPARATIE

4.1, CONSIDERATII GENERALE

Modernizarea parcului de masini existent cum sl mérirea produc-
tivitatii lor, acolo unde acest lucru este posibil se bazeazd in general
pe rezervele ascunse pe care le au masinile-unelte in ce priveste
cresterea productivitdtii lor, Reechiparea instalatiilor de comandi
ale masinilor-unelte cu ocazia reparatiei, are in vedere ridicarea
gradului de automatizare a funcliondrii lor, favorizind astfel cresg-
terea simtitoare a productivititii si usurarea muncii de manevrare a
masinilor-uneclte,

Printre difleritele mijloace de modernizare a masinilor-unelte,
cele electrice ocupd un loc deosebit, datoritd universalitatii si elas-
ticitdtii lor, precum si datoritd capacitdtii de a cuprinde domeniji
largi de utilizare. De cele mai multe ori mijloacele de automatizare
glectrice pot inlocui in bune conditii pe cele mecanice sau hidrau-
lice, iar in alte cazuri le completeazid pe acestea si Impreund cu ele
méresc calitatea gi eficacitatea instalatiei de comandid a masinii-
unelte.

In ce priveste solutionarea problemelor de modernizare a comen-
zilor unel masini-unelte aflate in raparatie, se pune problema unel
alegeri cit mai rafionale a mijloacelor de automatizare necesare. De
justetea alegerii acestor mijloace de automatizare care constituie sis-
ternul de comandi al masinii-unelte, depinde precizia funclionarii,
productivitatea si modul economic de lueru al masinii.
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In practici automatizarea operatiilor de lucru pe masini-unelte
prin modernizarea lor s prin folosirea de dispozitive automate, are
in vedere nu numai operatiile de prindere a semifabricatelor, ¢l si
apropierea si retragerea lor automatd de la sculd gi chiar alimenta-
rea automatd a masinii cu semifabricate.

De obicei ciclurile de lucru ale maginilor-unelte se automatizeaza
cu ajutorul unui sistemn de opritoare de deconectare si de comu-
tare, precum si a unor mecanisme suplimentare relativ simple.
Folosirea mecanismelor de automatizare clectrice la modernizarea
maginilor-unelte, prezintd avantajul cd acestea permit realizarea
programului de comenzi necesare prin  coeficientl de amplificare
foarte ridicail utilizindu-se elemente de comandd cu putere foarie
micd, insa cu sensibilitate foarte ridicati si avind in acelasi timp si
rapidilate in actionare,

Universalitatea mifleacelor de automalizare electrica permite
folosirea acelorasi aparate tipizate sau standardizate, atit pentru
automatizarea comenzilor prin modernizarea masinilor-unelie aflate
in reparatie cit si pentru automatizarca proceselor de fabricatie din
intreprinderile industriale.

Imbunititirea calitativd a parcului de masini-unelte existent in
exploatare trebuie sa consiituie ¢ preocupare permanentid a intre-
prinderilor industriale; se impune astfel o modernizare sistematica
a acestuia cu ocazia efectuarii reparatiilor masinilor aflate in dotare.
Tin aceste considerente este necesar sd se intensilice ridicarea ni-
velului general de automatizare din uzinele constructoare de masini
atit prin modernizarea utilajulul existent, cit si prin folosirea dis-
pozitivelor automate la masinile-unelte aflate in exploatare,

4.2 MODIFICAREA SCHEMELOR SI SISTEMELOR DE COMANDA
iN YVERDEREA MODEENIZARII

Tn Intreprinderile industriale pot apirea situatii in care pentra
diverse operatii tehnologice sint necesare utilaje strict specializate
sl care de cele mai multe ori nu se pot procura de la uzinele produ-
citoare de magini-unelta, In acest caz situatia se poate ameliora prin
modernizarea utilajelor clasice existente in dotarea Intreprinderilor
industriale, .

In general modernizarea utilajelor existente sau chiar confectio-
narea unora nol este indicald in cazul productiel pieselor de serii
mijlocii s mari, Utilajele modernizate, fiind specializate strict pen-



tru anumite operatii ichneologice ale unul anumit tip de piese, nu
mai pot fi utilizate pentru alte operatii decit numai dupé ce se vor
anula modificirile aduse sau dupd ce se vor modifica in sensul cerut
de noile operatii tehnologice sau tipurl de piese.

In practicd se intilnesc foarte multe cazuri cind randamentul mic
al unor utilaje industriale clasice impun ori achizifionarea alior
utilaje de acelasi fel pentru a putea face fatd nevoilor crescinde
ale productiei, orl adaptarea si modificarea atit a pariili construe-
tive cit sl a instalaiiel electrice, pentru a-i ridica performantele.

Pentru exemplificare se va prezenta cazul modernizaril unui
strung normal de iip S3 (construit la Uzina de sirunguri Arad, avind
distanta intre virfuri de 750 mun) impusd de necesitatea introdu-
cerii la operatiile de prelucrare prin strunjire a cdpicelelor turnate
din fontd — [olosite In construciia de motoare electrice — a opera-
tiilor suprapuse,

Pentru a stabili modificiirile si adaptarile ce trebuie aduse strun-
gurilor obisnuite trebuie studiat in prealabil procesul telinologic de
fabricatie a cipicelulul de rulmenti, cipacel reprezentat in fig. 4.1, 4
impreund cu toate suprafetele ce lrebuie prelucrate prin strunjire
(suprafete reprezentate in desen prin lnii mal groase). Se ajunge
asifel la concluzia cd aceste cipédcele pot fi prelucrate la strung din
doud prinderi in universal, supraleicle prelucrate fiind cele din
fig. 4.1, b gi e.

Pentru primna stranjire sint necesare cutite pentru agchierea cn
un avans transversal (prelucrarea suprafetelor 1. 2 eventual 3,
Ilig. 4.1, b) si alte culite cu avans longitudinal (pentru prelucrarea
concomitentd a suprafeteler 4 si 5), Pentru cea de a doua operatie
sint necesare cutite cu avans transversal (pentru prelucrarea supra-
fetelor 6 si 7, fig. 4.1, ¢).

Din studierea posibilitatilor strungulul de tip 83, se constatd
usor cd nu existd posibilitatea prelucrdrilor suprapuse atit trans-
versal cit si longitudinal, fapt ce iImpune adapiarea unui carucior
suplimentar care sa permita avansuri longitudinale; pentru a avea
i posibilitatea folosirii avansurilor separate pentru cirueiorul trans-
versal al strungului si pentru céruciorul longitudinal suplimentar
este nevoie de existenta unor cuplaje eleciromagnetice. Aceste cu-
plaje clectromagnetice prin cuplarea si decuplarea lor dau posibili-
tavea cuplidrii sau decuplirii celor doud cirucicare.

De asemenea pentru a avea posibilitatea folosirii apropierii si de-
pirtirii rapide a cutitclor fatd de piesa de prelucrat se impune adap-
tarea separat a unui motor pentru avansuri rapide.
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In urma acestui fapt, cuplajul rigid dintre cutia de avansuri si
filete si cutia ciruciorului strungului montat pe arborele conducator
al cutiei trebuie schimbatl cu un cuplaj eleciromagnetic care sd dea
posibilitatea euplérii avansului tehnologic de la cutia de avansuri
sau & motorului de avansuri rapide. In continuare, deoarece strungul
are doar posibilitatea deplasarii manuale a cutiel caruciorului, se
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Fig. 4.1. Suprafefiele prelucrate prin strunjire a cipdcelelor
de rulmenti:
a — schita capacului; b — suprafetele strunjite la operatia I; ¢ — supra-
fetele sirunjite la operajia a doua.

face o noud adaptare care sii dea posibilitates deplasirii mecanice
a intregulul cirucior al strungului, adaptare, care de asemenca va
cuprinde i un cuplaj electromagnetic.

Tn consecintd schema cinematicd weche a cutizi ciruciorulul
(fig. 4.2) se modificd prin adaptarile enumerate conform schemei
vinematice prezentate in fig. 4.3, Conform noili scheme — care fatd
de schema wveche cuprinde cuplajele electromagnetice AEM, ALM,
g1 AEM,, motorul de avans rapid MAR (Impreund cu rotile de curea
pentru transmisia miscdrii si rotile dintate desenate cu lind mari

22 — Cartea electricianului de Intrefinere din Intrp, industriale, 33?



groase) — carucioarele pot primi miscarea atit de la motorul princi-
pal prin intermediul cutiel de vitezd si a cutieil de avansuri, cit si de
la motorul pentru avans rapid prin cuplarea sau decuplarea cuplaju-
lui electromagnetic AEM,,

De asemenea prin cuplarea cuplajelor AEM,, AEM, si AEM,
primese migcdri: longitudinald, cutia ciruciorului strungului; trans-

1

Fig. 42 Schema cvinemuticd veche a cutie! ciruciorulul sirungului.

versald, ciruciorul transversal si avans longitudinal, ciruciorul su-
plimentar.

Schema electricd a strungului tip S3 (v. fig. 2.2) se modifica
substantial conform schemei din fig. 4.4.

In aceastd schemi semmilicaliile notatiilor sint urmifoarele: MP — mo-
torul principal &l motorului; MPA — moforul pompel pentru apa de ricire;
MAR — motorul peniru avans rapid; AEM, cuplaj eleciromagnelic pentru
avans de lucru; AEM, — cupla] cleciromagnetic pentru avansul longitudinal
al céruciorului strungulul; AEM; — cuplaj electromagnetic pentru avansul
caruciorulul transversal; AEM, — cuplal clectromagnetic peniru avansul ci-
ruciorului longitudinal suplimentar; 71 — transformator ecu frel infdsuriri
secundare necesare pentru: cuplaje clectremagnetice, lampa de iluminat lo-
cal siopentru comenzi; BD — redresor menofazat in punte pentru redresacea
tensiunii necesare cuplajelor electromagnetice; LI — lampil de iluminat local
pentruo tensiunca de 24V; 18F...95F — siguranfe fuzibile pentru protectia
Imoolriva scurteireuitelor din diverse circuite ale instalaticel electrice; 1 RT,
2 BT — relee termice pentru proteciia supraincircdrvii motoarelor MP si MPA;
(G — Intreruptor general; TL — intreruptorul ldmpii de iluminat local; Lo -
lampéd de semnalizare, care indicd prezenta tensiunii in dulapul cu aparate
elacirice; Loy — lampd de semnalizare care indicd prezenta fensiunii in co-
menzi, CH — cheie de contact peatru comenzi; 1Ri...68Ri — rclec interme-
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diare; 1K ...8K — contactoare: BOG — buton general de oprire; BPMP si

RBOMP — huigane peniru pornirea gi oprirga motorului principal; BPMPA 31

BO‘»EPA — butoane pentru porrnirea $i oprirea motorului pompei pentru apa
; OOP — buton pentru comanda <iclului program; I — (‘DF’]L‘Lﬁl\}l
oo doud pozitil de Jucru — manual sioautomat; BI

pentru impuls avans rapid de apropicre; BIARD — buton pentru impils

avans rapid de depirtare; BIAT — butoa pentru impuls avans tehnologic;

1 BS — buton selector cu patru pozitii (pozifia 9, stop; pozitia I pentru cu-

plare (aI d(‘lD" lf.‘nI"-’llelndl QO)’I‘tld 2 pemru ci lpl&“e uiru{er transversal; po-

ik 18 LC — rmi-
crolimitatoare pcntlu {f[‘lﬂl.m’c‘d comenzilor “automate ale clelurilor; P1. ., P86
-« jacuri pentru programe de lueru diferite,

Wicrolimitatoarele pentru efectuarea comenzilor automate, in
numiir de 18, sint montate in cutii speciale atit pe cdruciorui trans-
versal (2LC, 7LC, 9 LC, 13 LC, 14 LCY, it si pe cAruciorul longi-
tudinal suplimentar (1 LC, 3 LC, 4 LC, 5 LC, 6§ LC, § LC, 10 LC, 11 1.C,
12 LC, 15 LC, 17 LC, 18 LC) urmfrind miscarea acestora si sint ac-
tionati de came reglabile montate pe sdnii solidare cu batiul strun-
gulul Microlimitatoarele 1LC si 2LC si microlimitatoarele asupra
cirora actioneazd camele montate la extremitétile miscarilor cdru-
ciorulul transversal si ciruciorului longitudinal suplimentar (came
peste care nu trebule sd treacd cdrucicarele care altfel s-ar bloca)
sint microlimilatoare de siguranid. Dacd din gregeald unul dintre
cirucioarele de lueru a ajuns s actioneze asupra acestor micro-
limitatoare, motorul principal al strungului si motorul pentru avan-
suri rapide nu mai pot fi pornite decit in cazul cind cérucioarele
sint aduse Inapol prin aclionare manuald asupra manetelor respec-
tive,

Pentru prima operafie de strunfire simultand a cépicelului, in
suporturile caruciorului transversal si longitudinal suplimentar tre-
buie montate doud sau trei cutite, respectiv doud cutite (fig. 4.5),
avind grijd ca inire wvirfurile lor s fie distantele necesare ce reies
din degenul de executie al cipdcelului.

Avansurile tehnolegice ala celor doud cérucioare sint urmatoarele (fig. 446):

O—1 51 0'—I1" — avansul rapid de apropiere fafa de uniwversalul strun-
pului, al caruciorului lengitudinal;

I—2 gi 1"—2° — avansuri rapide de apropiere falid de cépidcelul prins
in universal ale cdrucicrului transverszal si longitudinal suplimentar;

2—=3 5i 2"—3" — avansuri tehnologice ale celor doud caruciogre de luceris

3—1 51 3—1" — avansuri de retragere rapidd a caruciearelor iransverzal

51 longitudinal suplimentar;

T—0 si 1"—0° — avansul rapid de relragers a cfdruciorulul longitudinal al
strungulai.

340

Reglarea curselor avansurilor se face prin deplasarea camelor ce
actionecazi asupra mierolimitatoarelor, folosind lucrul manual la
strung, procedindu-se dupd cum urmeazi:

— se manevreazd intreruptorul 1G pind semnalizeazd lampa de
semmnalizare 1Lo;

Fig. 45 Operafia inlfi de strun-
Jire a capdcelului:

Fig, 4.8. Schema avansurilor unui
ciclu automat:
i, 2, 3 — poritla cutitelor in suporiul a — cAruciorul ‘rans : i
ort L i < sVersal; b — g¢i-
cu miscars transversalfi; 4, 5 — pozitia rlcior i Lifry N
cutitelor in suportul eu rmigeore tr‘aﬁts- T PR ST A
versala.

— se Introduce cheia CH si se roteste pind se aprinde lampa de
semnsalizare 2Lo;

\'[TTL?E manavreazd intreruptorul basculant I pe pozitia ,,MA-
AN AT f

— $e apasd pe butonul de comanda BPMP pentru pornirea mo-
torului pt'mupai MP;

— s8¢ stringe un capicel prelucrat in universalul strungului;
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— se comandi cuplarea axului principal al strungului in sensul
de strunjire, eu ajutorul manetei corespunzatoare;

— se fixeazd pozifia limitd din dreapta a ciruciorului strungu-
lui pina se permite lucrul comed la stringerea capdcelulul In ur.}iver—
sal si se regleazé camele microlimitatoarelor 5LC, 6LC, 11LC, in asa
el fncit in aceste pozitii 84 fie actionate;

— se trece butonul selector pe pozitia 1BS,, pentru alimentarea
cuplajului electromagnetic AEMZ pentru cuplarea caruciorului longi-
tudinal al strungului si se apasi prin impulsuri pe butonul BIARA
peniru pornirea motorulul de avans rapid MAR (in sensul de apro-
pierc) pind cind cutitele din suportul ciruciorulul transversal ajung
in dreptul suprafeielor pe care trebuie sd le prelucreze, pozitia in
care camele microlimitatoarelor 12LC, 15LC, 17LC trebuie sd actio-
neze avind griji ca prin manevrarca manuaid a céruciorului trans-
versal si ciruciorului longiludinal suplimentar, si se egalizeze vii-
toarele curse rapide de apropiere ale céruciorulul de lucru. Se irece
butonul selector pe pozitia 1BS 2 pentru alimentarea cuplajului
electromagnetic AEM3 si prin introducerea jacului P6 sc produce si
alimentarea cuplajului electromagnetic AEM4, cuplaje care cupleazd
ciruciorul transversal si longitudinal suplimentar;

— se apasi din nou prin impulsuri pe butonul BIARS pentru
comandarea cursei de apropiere rapidd a carucicarelor pind cind
cutitele cirucioarelor se apropie de intrarea In cursele cu avansuri
tehnologice, pozitei in care microlimitatoarele 3LC g1 4LC trebule
si fie actionate de camele respeclive;

— se apasd prin impulsuri pe butonul BIAT pentru cuplarea
avansului tehnologic pind cind cutitele cAruciorului transversal ies
din cursa de lucru, pozitiei in care microlimitatoarele 13 LC si 14LC,
trebuie si fie actionate de camele lor;

— so trece butonul selector pe pozitia 1BSy, si se scoate jacul
P§, pentru a decupla ciiruciorul transversal si cuplarea numai a ca-
ruciorului longitudinal suplimentar i se apasad prin impulsuri pe
butonul BIAT pind cind cutitele cdruciorului suplimentar les din
cursa de luecru, pezitie in care microlimitatoarele 8LC, 16LC, 18LC,
trebule si fie actionate de camele lor;

— 8e apasi pe butonul BIARD pentru pornirea motorului pentru
avansuri rapide, in sensul de reiragere pind cind microlimitatorul
12LC, este actionat pentru a se regla si microlimitatorul 10LC, pe
pozifia actionat in sensul retragerii rapide a cirucioarelor;

— se scoate jacul P8, iar butonul selector se trece pe pozifia
1BS,, Tapt ce decupleazi ciruciorul transversal si cdruciorul longi-
tudinal suplimentar dar cupleazd céruciorul longitudinal;
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LR apasda pe lJthnnl.il BIARD pind cind miscarea eiruciorului
longitudinal inceteazi din cauza actionirii microlimitatorului 6LC

— se introduc jacurile Pl si P5 sau P4 gi P5 si se trece intre-
r:'.:ptorui I pe pozitia ,AUTOMAT, dupa care se apasd pe butonul
CP pentru comandarea ciclului program pentru a vedea eventualele
comenzi gresite. Micile ajustiri ale reglarii se executi cu ajutorul
rotilor de manevri ale ciruciorului longitudinal, transversal si supli-
mentar precum si cu ajutorul suporiurilor cutit in care se monteazs
cutite reglahile; ’

— dupa reglare se intreduce cheia CH pind se stinge lampa 210
i)fn-t;m a scoate de sub tensiune partea de comenzi masina fiind re-
sglata.

_ In continuare, consideringd ci reglajui a fost facut corect iar jacu-
tile de programare sint introduse in contactele corespunzaloare pro-
gramulu! (in cazul analizat P1 si P5, sau P4 si P5, modul de lueru
este urmitorul: , ' -

e B e AT vy ey T Fom ¥
i ?l%;ajiltgirrte cheia de contact CH pini se reaprinde lampa de

— se controleazd inireruptorul I, carc
AUTOMAT; '

— 52 apasid pe butonul BPMP
cipal al strungului;

_—— se pregiteste strungul din punct de vederc al vitezei 5i avan-
sulul tehnologic ca si atuncl cind s-ar luera manual, cu avans trans-
versal automat; -

_— se apasd pe butonul BPMPA pentru pornirea motorului pom-
pel peniru apa de ricire; )

— se stringe cdpdcelul din fontd turnati in universal
de prelucrare pentru operatia I; "

—— se comand3 cuplarea axului principal al strungului in sensul
de strunjire cu ajutorul maneiei de pe cdruciorul longitudinal;

— 3¢ apasd pe bulonul BCP pentru inceperea ciclului automat
de prelucrare.

_‘Dm acest moment prelucrarca ciipicelului se fae automat prin
actionarea diverselor elemente ale instalatiei electrice. %

Prin apésarea butonului de pornire a ciclului automat BCP, nor-
negte motorul pentru avansuri rapide in sensul apropierii cirucioru-
1u‘1 slrungulud spre universal. Caruciorul fiind la capit de cursa
microlimitatorul 11LC este actionat si comandad alimentarca cupla—,
jului electromagnetic AEM,, care cupleazi viiruciorul longitudinal al
strungului la avansul rapid in sensul apropierii faid de universal
Caruciorul longitudinal impreun ' : u-
ciorul lengitudinal suplime

irchule s& fie pe pozilia

pentru pornirea motorului prin-

in pozitia

d cu clruciorul transversal si caru-
hlar se apropie de universal pind cind
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cutitele montate pe ciruciorul transversal ajung in dreplul supra-
fetelor cipacelului ce trebuie prelucrate, moment In care se actio-
neazd asupra microlimitatoarelor 12LC, 15LC si 1TLC montate pe
caruciorul suplimentar. Aceste microlimitatoare comandd intrerupe-
rea alimentarii cuplajului electremagnetic AEM, si alimentarca
cuplajelor electromagnetice AEM, g1 AEM,, fapt ce duce la cuplarca
caruciorului longitudinal si respectiv cuplarea carucioruiul trans-
versal si cdrucicrului longitudinal suplimentar pentru apropisrea ra-
pida a cutitelor de suprafetele de prelucrat al capacelulul, Cind euli-
tele au ajuns foarte aproape de aceste suprafete, este actional micro-
limitatorul 3LEC care comandi oprirea avansului rapid prin oprirea
motorulul pentru avansuri rapide MAR si alimentarca cuplajului
electromagnetic AEM,, care cupleazd cdrucioarcle de lucru la avan-
sul tehnologic reglat al strungului care au drept consecintd strun-
jirea suprafetelor cipicelului prins in universal.

Tn continuare, deoarece ciclul de lucru a presupus cd primul
cirucior care termind cursa avansului de lueru este cel frangversal,
in momentul cind acesta si-a terminat cursa tehnologicd sint actio-
nate microlimitatoarele 14LC si 13LC, montate pe acesf céruclor 5
<o comandd oprirea caruciorului transversal si respectiv se proga-
teste acelasi cirucior pentru cursa de Inapoiere rapidd. Dupa oprirea
sdruciorului transversal, c¢iruciorul longitudinal suplimentar isi con-
tinud cursa tehnologicd pind la terminarea strunjiril suprafetelor co-
respunzatoare, moment In care sint actionate microlimitatoarele
16LC, 18LC si BLC montate pe acest cdrucior, microlimitatoare ce
comandd oprirea avansului tehnelogic prin oprirea alimentarii cu-
plajului electromagnetic AEM,, pregitirca ciruciorulul longitudinal
peniru cursa de retragere rapidd §i pornirea motorulul de avans
rapid MAR in sersul retragerii rapide a carucioarelor de lucru.

Caruciorul transverszl si longitudinal suplimentar se relrag
pind cind este actionat microlimitatorul 107 ., montat pe cdruciorul

suplimentar, microlimitator ce comanda pornirea avansulul de ro-

tragere rapidia a cdruciorulni longitudinal al strungului si oprires
cuplarii carucioarelor de lucru prin allmentarea cuplajului electro-
magnetic AEM, si oprirea alimentirii cuplajelor clectromagnetice
AEMj, si respectiv AEM,.

Céruciorul longitudinal al strungului se retrage rapid pinid cind
sint actionate microlimitatoarele 5LC gi 11LC, ce comanda oprirea
motorului de avans rapid MAR si respectiv pregitesie avansul ra-
pid al ciaruciorului longitudinal al strungului pentru un nou ciclu.

Operatia de struniire fiind terminati, se trage maneta pentru
oprirea miscdrii axului principal al strungului gi dupd oprirea din

Jd4d

migearea de rotafic a universalului se scoate capacelul prelucrat
dintre bacurile universalulul. . .

Pentru strunjirea altui capdcel, acesta se stringe in universal, sc
manevreazi maneta de pornire a migcarii axului pL'in{:ip{.ill al strun-
gului si se apasa pe butonul BCP de pornire a comenzil program,
succesiunea operatiilor fiind aceeasi ca si la celalaly capacel.

Pentru cazul in care primul carucior, care termind cursa avansi-
Jui tehnologic este cdruciorul suplimentar, programarea ci_clularu se
[ace prin introducerea jacurilor in contactele P3 si Pb sau P!. si P.F):
Peniru acest program de lucru, cind caruciorul lomgitudinal isi
termind cursa de avans tehnologic este oprit si pregatit pentru re-
{ragere din avans rapid prin actionarea microlimitatoarelor ]61_'.12‘
si 18LC, iar ciruciorul transversal isi continud cursa tehnelogica
pind la actionarea microlimitatoarelor 14LC si 13LC pentru coman-
darea opririi si pregitiri caruciorului transversal pentru retragerc

Fig. 4.7. Operatia a doua de strun-
iire a cipicelelor:
i = posliia  culitulid in suportal o
migeare iransversali; 2 — poeltia cuti-
gl multlplu in quportdl ou  mijcars
{ransversald.

rapida, iar pria intermedinl jacului P3 sau Pl_Dprir_oa .%vansulu]l
tehneologic si pornirea molorulul pentru avansuri rapide In scnsui
retrageril. L o B
Pentru ceq de a doua operajie de strunjire o capicelulut (Tig. 4.7,
cutitele din suportul edruciorului transversal se §ehir}1bfx cu cele co-
respunzitoare acestei operatii, iar in suportul caruciorulul longitu-
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dinal din care g-a ' i
s-au scos cutitele de 1 i
et ; llitel * la prima operatie, : ai
bl L:L:} p%ei-t“,'tl: rpr"{_}gramdre jacurile se intmdlhc in cbrﬁgc;ﬂ'nﬁu
il acejila ; JE ;zlzepiﬁ;: reglarcta caorespunzitoare 'R-Iod.u? df
1S a operati i ¢4 acum coma

el prin 1 e numai ci acn

i n;}z;léiljlmtﬁg?o(ﬂogim §1 comanda retrageri rapidemishffl?éaj:{ii
" s ~. i 5 a : ) . ) I - ‘ ‘ -
sirli jacurilor P1 si P53 :itlj (:]’:II{GJLLJCSLL, ?Lc“gl e
los s e 3 : §1 18LC In ecazul folasirii jacu-
. -I:a aceste operatii, daci la
r?ﬁpac_el-ulu:. din bacurile univ
caruciorului longitudinal al

" :lee;ra"tia de prindere gl scoatere @
.L']lsa th]ﬂ.'ﬁll este nevoie de deplasarca
Sies Tanl tinon ok ] sirunguiul, la programare nu se intre
S et actul P Js_;tua‘;‘:e cind micro]]mitatoa-releh5L(“‘ o
e n situatia de a fi actionati in acelas e
Mitatoarele 10LC si 12LC ' ' ik i~ |
In cazul exist i vt
s c;i?fﬁﬁe aﬁtor tipuri de piese in afarid de cipicele, la
: : Se nevole niimai de ciruciory " i
i e ale oie 1 ae cdruciorul long i 3
SEGH ;ldlijégggime‘m.a este identicd cu programarea bciéui{'ma!*mu
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St i » respectiv numai
Dupd cum s *
UII se podle usor constala, s
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e uL piese, In afara capicelelor i
o constroctis i T i : :
e g{n:et*l Lll_”tld_ masinilor electrice, decarece I;osiix_)‘?lii;’gilfe%%
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tinute

este superioard, inden 1] n
. Indeminarea t i i
bt 5 rungarulr_u ne mai avind u ol

4.2. PRINCIPALELE M
ELECTRIC MODURI DE AMPLASARE A ECHIPAMENTULUJ

; La amplasarea mijloacclor
£4 82 aibd In vedere schema e
melor electrice utilizate.

0 practica schema electrici tre
unui numir cit mai redus de n1ecan1"
permite reducerea costului instalatic

Ig}irf‘p-.luge ale maginilor-unelte {rebuje
ctrica de principiu si tipul mecanis-
R o gt Bn i
ollla _sa tindd egtre utilizarea
i ma]afiesimeﬁ 5.311 contacte, intrucit aceasta
unctiondrii il ; ; eclrice si mireste gi ]
funcfionﬁpﬁ SIﬁn Iifeié;;l }1mp trebule sd se urmareasesd 3-1 12%2?}?%
Tyt | & ard circuite care . ) , E 8|
doritd ifer: > : e pot duce la o deelancar
53 se cgu.,fic}'[:rltdm mecanisme sau aparate. Do agtffjldn“ff‘e e
A T Tl 4 2.2, L LY n fre o
a in circuitele de comandd diferitelo mmta(‘iia qu\-:.l)mc
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ace-

luiasi aparat sd fie legate la acelasi pol al retelei. Daca aceste con-
tacte ar fi legate la poli diferiti ar spori eventualitatea unui seurt-
circuit inire elementele apropiate. Totodatd trebule si se tind seama
ca montajul esle cu alit mal simplu, cu cit esle mal mare numarul
elemenzelor aceluiasi aparat legate intre ele. Penlru mérirea sigu-
rantei functiondrii in schema irebuie si se prevadi blocdri care s
impiedice deranjamentele in cazul cind butoanele de comanda ar
fi apdsate gregit. De obicel in practica, schema este astfel alcatuita
incit la apasarea gresitd a butoanelor comanda nu se executd.

O deoschitd atentic trebuie acordaid verificarii schemel in ce
priveste prevenirea deranjamentelor din cauza arderii siguranielor
sudarii contactelor vreunui aparat, sau intreruperea circuitelor bo-
bineler, deoarece aceste deranjamente au ca efect imediat arderca
motoarelor electrice de actionare ale masinilor-unelte.

Cireuitul de alimentare electricd al masinilor-unelte trebuie co-
nectat la refea printr-un Intreruptor de intrare cu cutit, al unui
comutator pachet sau al unui automat.

Cind comanda se face prin contactoare se impune ca masina-
anealts sa fie protejatd impotriva subtensiunilor.

Cind comanda se face manual si cind asigurarea protectici la
tensiune nuld este necesard se intrebuinteazid un contactor generai,
care deconecteazd intreaga instalatie atunei cind tensiunca scade sub
limitcle admisibile.

fn cazul masinilor-unelte cu scheme complexe se previd aparate
de protectie atit in circuitul principal cit i in circuitul de comandZ.

Conectarca directd a circuitelor de comandad la retea se face nu-
mai la schemele de comandi simple (cum este cazul strungurilor
universale, unele tipuri de masini de frezat, polizoare ete.), In cazul
maginilor-unelte care au scheme complexe de comandd previzule
cu un numir mare de aparate clectrice, peniru o mal mare sigu-
rantd, circuitele de comanda se conecteazd la retea prin intermediul
unui transformator, care reduce tensiunca retelei pind la 24 V.

Pentru o identificare usoara a circuitelor toate bornele contactelor
si a bobinelor aparatelor din schemi trebuie sd fie numerotate.
Toate bornele conductoarelor legate electric intre ale se numerotea-

si cu aceiasi cifrd. Conductoarele de la reteaua de curent trifazat
ce noteazi de obicei cu simbolurile R, S, T. La trecerea acesior
circuite prin contactele aparalelor previzute in circuitul curen-
sului de lucru se noteazi cu simbolurile Ry, T,, Sy, dupd primul
aparat si cu Ry, Ty, Sp, dupd al doilea aparat si aga mai departe.

Bornele si conductoarele circuitelor de comandi se noteazd de
obicel cu numeze,
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canismelor si aparatajului

trebuie 83 fie bine protejat
ei, a lichidelor de rdcire sau
sta ugile sau capacele trebuie bine
entilatie se utilizeazi in cazurile cind
e cu numirul de aparate care se mon-

IE{&CE‘SEI: ca amplasarea mecanismelor si apa-
In mai mulle nige. In cazul cind schema
§1 numarul mecanismelor si aparatclor este

mare, se amplaseazi in tablouri de comandi sau de distribulie care
se instaleaza alaturi de masina-unealtd sau chiar pe masina. Tablou-
rile de comandi nu trebuie si fie montate la distant{d mare de ma-
sina-unealtid decarece aceasta sporeste pretul instalatiei si favori-
scazd caderea de tensiune in conductoarele electrice. Tablourile elec-
trice sint standardizate.

In cazul cind intregul echipament electric nu poate [i amplasat
intr-un tablou se pot folosi mal multe tablouri de comanda. T.ega-
turile meeanismelor si aparatelor din tablouri §i nise se executa de
abicei cu conductoare monofilare rigide cu izolatie de vinilin care
au o rigiditale suficlentd,

Racordarea conductoarelor in tabloul de distribufle se face cu
ajutorul tuburilor ingropate in dusumea, sau de la refeaua de ca-
Lluri a atelierului. In eazul cind aparatajul se monleazd in nige sau
cutii de distributie, in intervalele dintre diferitele aparate se mon-
{eazd conductoare rigide care au rolul de a asigura legarea diferi-
telor aparale intre ele.

Pentru a preveni atingerile accidentelor de pértile echipamentu-
lui electric sub tensiune toate cutille de distributie, nigele si tablou-
vile de comandi trebuie si fie tinute incuiale. Pe lingd aceasta, ade-
sea se inirebuinteazd blocaje mecanice, care nu permit deschiderea
ugilor acestora decit in cazul cind intreruptorul de intrare este do-
conectat si prin urmare Intregul echipament electric al masinii-
unelte cste scos de sub fensiune,

Pentru protectia conductoarelor contra deteriordrilor mecanice,
a actiunilor diunitoare ale lichidului de récire, a uleiului si ale ag-
chiilor metalice, conductoarele echipamentului electric al masinilor-
unelte se monteazd in tevi metalice (tuburi Panter). Inainte de in-
iroducerea conductoarelor in teavi aceasta sc curdtd de bavuri gi
tunder, dupd care se vopseste la interior. Pentru tragerea cu usu-
rintd a conductoarelor in tuburi se recomandi ca indolrea acestora si
fie facuti uniform si fari cute la curbe. Conductoarele introduse
in tuburi sint in special cabluri flexibile eu izolatle de vinilin rezis-
tentd la uleiuri sau la actiunea lichidelor de ricire. Legarea levilor
intre ele se face cu ajulorul unor piese etange de tipul fiti ngurilor
{cruci, leuri, mufle etc.). In interiorul tuburilor nu sint admise nic
un fel de legituri intre conductoarele electrice.

In ce privesie folosirea tuburilor flexibile, trebuie tinut seama
de faptul ci acestea nu asigurd o etanseitate perfectd ca in cazul te-
vilor metalice din care cauzi au o utilizarc foarte restrinsd la in-
stalatiile electrice ale masinilor-unelte.

In cazul cind mecanisme ale echipamentului electric cum sint
motoare electrice, ambreiaje electromagnetice, limitatoare de cursa,
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butoane de comandd ete, se monteazi pe piirlile mobile ale magi-
nilor-unelte, alimentarea lor cu curent se realizeazi prin intermediul
unor cabluri flexibile cu izolatie de cauciuc sau de vinilin introduse
intr-un tub de cauciuc previzut cu cimasd de pinzd cauciucasi.
Imbinarea acestor tipurl de tuburi este reprezentald in fig. 4.8 si
este compusa din: cotul I la care se fixeazd tubul {lexibil 2, cu
ajutorul bratarii 3. Pentru a evita deformarea sau strivirea, in
interierul tubului, la unul din capete se introduce o bucsi 4, care
are gi rolul de a asigura tragerea cu usurinti a conductorului elec-
tric in tub. Cotul este prevdzut la capitul de fixare cu bucsa izo-
lanta 5, este lixat in organul maobil al masinii-unelie 6 prin filet.
Imbinarea filetatd fiind suficieat de liberd permile tubului flexibil
sd urmareascd organul mobil al masinii in timpul deplasirii.

In cazul unei curse foarte mari ale organelor mobile ale masini-
lor-unelte, alimentarea mecanismelor si a motearelor eleclrice mon-
tate pe acestea se realizeazd cu ajutorul cablurilor flexihile inlHgu-
rate in bucle si suspendate de cirlige, confectionate din sirmi agatate
de un cablu de otel intins intre doui conscle paralel cu batiul
masini-unelte (fig. 4.9).

Pe lingd amplasarea mecanismelor si aparatajului de comands,
la masinile-unelte trebuie acordati de asemenca alentie montarii

Fig. 48,  Sistem de alimentare
prin cablu flexibil.

aparatelor pentru iluminatul local, astfcl incit si fie luminati sufi-
clent i uniform suprafata piesei de prelucrat in timpul lucrului si
sda se poatd citl corect diviziunile de la mecanismele masinilor-
unelte sau instrumentelor de masurat. Pentru aprecierea perfectd a
calitatii suprafetel prelucrate cit si depistarea eventualelor defecte
(fisuri, ciupituri ete.) iluminatul local trebuie si fie astfel ales inecit
razele de lumind care vin de la becul de iluminat s3 nu pitrundi
in ochii Iucrdtorului de la masind si sd asigure in acelasi timp o
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iluminare de 100—300 Ix. Pentrn ca [luxul de luminid sa poatd
fi dirijat pe suprafata de preluerat in toate cazurile de prelucrare
a piesclor corpul de iluminat se fixeazd pe suporturi speciale, care
permit intoarcerea lui in orice directie este necesar (fig. 4.10),
Conform normelor de tehnica securititii pentru iluminatul local
al masinilor-unelte, se intrebuinteazid tensiuni sedzute de: 12, 24,

Fig. 4.10, Consold cu corp iluminat.

36 V. In acest scop se monieazi pe magina-unealtdi un transformator
coboritor de tensiune. Tensiunea fiind joasd unul din polii infasurdrii
gecundare a acestui transformator se leagd la batiul masinii-unelte
Inchizindu-se astfe] circuitul curentului de joasi tensiune. In prac-
tled transformatorul corpului de iluminat local se conecteaza atit
dupéd intrcruptorul de intrarc (fig. 4.11, @) cit si Inaintea acestuia
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(fig. 4.11, b). Astlel la repararea echipamentuluj electric al maginilor-
unelte se poate utiliza un bee transportabil de tensiune scazuti, )
) UT” aceastd situatie dacd intreruptorul de la intrare este inchis
ml'figurarea primard a transformatorului pentru iluminatul local se
afld sub tensiune, datoritd cdrui fapt siguranta contra aventualelor
accidente In timpul reparatiilor scade. )
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Fig. 411, Schems eleciricd de iluminat local,

_ Alard de becurile pentru iluminat loeal, la reteaus de joasa ten-
siune pot i conectate de asemenca si lJampi de semnalizare {finl. 4 1.3‘
care In acest caz au dimensiuni mult mai micl decit in caztﬂatenlsiuj—‘
nilor ridicate,

. Tcll _1'1‘11}31.1% lur-?rul-u'_ 1;ampa de semnalizare poate sd nu fie aprinsa
din cauza cireuitului intrerupt sau a arderii becului. Prevenirea
acestor inconveniente se realizeazdi in conditiile conectarii lﬁmpilrﬂ'
de semnalizare in serie cu o rezistents suplim:entari fig, 412,01 As-t-
fel lampa de semnalizare Ls este permanent conectati in ;er'e Icu
rezistenta suplimentari Rs st lumineazd slab. In eazul inchiderii

da2

contactului C, rezistenta suplimentara It este seuricirenitatd si astiel
lampa de semnalizare lumineaza puternic.

Unele lipuri de masini-unelte sint prevdzute pe lingd scmnalizare
opticd (lampi de semnalizare; si cu somnalizare acusticd (diferite
tipuri de clacsonare sau siriene).

l.T

4
g

: b !

Tig, 412, Schemele de Jegdturi ale lampilor de semnalizare

4.4, TIPURI DE MECANISME 5I PISPOZITIVE ACTIONATE ELECTRIC
FOLOSITE LA MECANIZAREA $1 AU TOMATIZAREA UTILAJELOR

Pentru automatizarea cperatiilor pe maginile-unelte o raspin-
dire deosebit de largh au cdpitat-o mecanismele clectrice, electro-
lidraulice si electropneumatice, care avind o functionare foarte si-
gura si fiind relativ simple, dau rezultate foarte bune la moderni-
zarea masinilor-unelte universale aflate in exploatare.

Mecanismele masiniler-unclte si linille automate moderne sint
prevazute in principal cu intreruptoare electrice obisnulte, limita-
toare de cursd, relee, demaroare magnetice etc.

T fig. 4.13 este reprezentatd schema unui demaror magnetic cu
bdf_t}aﬂé pentru pornire §i cu contacte de blocare, Armdatura I a con-
tactorului este solidard cu cele trei contacte 2 normal deschise ale
fietelei trifazate penlru curentul prinecipal si cu contactele 3 de blo-
gare ale ciclului de comandid a bobinei 4 a electromagnetului. Cir-
“guitul de comandd porneste de la refea prin contactele normal in-

~ thise ale butonului de ,oprire’ la contactul de blocare 3 $i prin
. ageasta la bobina 4. In paralel cu contactul de blocare 3 sint legate

tontactele normal deschise ale butonului ,pornire”. La apsarea bu-

83 — Carica electricianului de Intrajinere din Iatro, induskrizie. 353
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tonului ,,pornire* se stabileste circuitul de comandi si intrd in func-
tiune electromagnetul 4 care inchide contactele 2 din eireuitul prin-
cipal i contactul 3 din cireuitul de comandi. Contactul de blocare 3,
dupd autorevenirea butonului ,,pornire® si intreruperea contactelor
pe buton asigurd elimentarea in continuare a bobinei electromagne-

léfs‘ 7 redea

Lg;i._'f' f‘" ﬁf?:’:l‘?.r'?.ﬁé ]’
T elecine

Fig, 4.13. Schema unul demaror magnetic
previzul cu buloane de pornire si contacte
de blocare.

tului 4. Deconectarea contactului se produce prin apédsarea butonu-
lui ,,oprire care intrerupe circuitul de comanda ce trece prin con-
tactul de blocare 3 inchis. _

Cu ocazia automatizirii ciclului de lueru ale operatiilor tehnolo-
gice ale masinilor-unelte este uneori nevoie si se asigure o intir-
zlere a intrdrii in aciiune a diferitelor mecanisme de lueru fati de
alle mecanisme sau si se asigure cuplarea sau decuplarea automatd
a unul mecanism in funciie de durata desfagurarii procesulul de
lucru a maginii-unelte. In asemenea cazuri se folosesc relee de timp.

Relecle de timp utilizate in procesele de automatiziri ale magi-
nilor sint de obicei combinatii ale unui releu cu contacte eu un me-
canism sau dispoziiiv reglabil adaptat la masini care asigurd tem-
porizarea reglatd a inirviirii in fune tiune a contactelor. Pentru aceasta
se Tolosese scheme elecirice cu electromagneti, la care coborirea ar-
maéturii In momentul deconectirii bobinei este incetiniti cu ajuto-
rul unor rezistente de suntare, sau atragerea armiturii in momentul
]ca.jnec':;é,rii bobinei este Intirziatd prin intensificarea curentilor tur-
binard,
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Reglarea temporiziirii acestor relee se face in 1’;1‘11'1‘;"340 a U,O_lm-
0,3 s, T-cmporizéri mal mari se realizeazd cu relee de timp electro-
hidraulice sau clectropneumatice.

In fig. 4.14 este reprezentatd schema unui releu de timp reglabil
de tip electrohidraulic. Cele doud camere ale cilindrului 1 sint um-
plute cu ulei si comunicd intre ele prin droselul cu arc 2 i supapa
de retinere 3: capitul 4 al tijel se afld sub actiunea arcului de com-
presiune 5, iar capatul 6 pe care se afld butonul 7 estﬂe liber, Pe
capitul din dreapta al cilindrului 1 este montat un Intreruptor

Tig. 4.14. Schema unui releu de timp rcglabil de lip electro-
: hidraulic,

electric 8 cu contacte normal deschise (sau inchise). In momentul
in care se apasi pe capétul 4 din stinga al tijel, arcul 5,50 com-
primi, iar pistonul 10 executind o presiune asupra ulciului din ca~
mera B il sileste s3 curgi liber prin supapa de retinere 3 deschisa
sub actiunea presiunii uleiului in camera 4. In acelasi timp contac-
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tele intreruptorului & se inchid (sau se deschid cind capétul din
siinga al tijei ajunge pina la opritorul 9 releul este armat si gata
sit intre in functiune. Releul isi poate Incepe cursa de lucru odatid
cu eliberarea tijei, sau poate rémine armat cu ajutorul unui meca-
nism cu clichet pind la decuplarea acestuia. La eliberarea tijei,
aceasta sub actiunea arcului 5 se deplascazd spre stinga Impreuna
vu pistonul care impinge uleiul din camera A in camera B prin fanta
droselului (supapa 4 se inchide sub actiunea presiunii uleiului) in-
chizind la capatul cursei contaciele intreruptorului §, Durata cursei
de lucru a tijel depinde de sectiunea de trecere a droselului, astfel
cid prin reglarea acesteia se realizeazi si reglarea releulul pentru
diferite temporizidri in functie de operatia de lucru executatd pe
masgina unealtd (de la citeva secunde pina la citeva minute).

Dupd cum s-a mentionat peniru automatizarea operatiilor pe
masini-unelte se fologese intr-o masurd foarte mare dispozitive de
actionare electrohidraulice sau electropneumarice.

In ce priveste dispozitivele electrohidraulice folosite in sistemele
de comandd automatd pentru modernizarea ulilajulul se deosebese
in principal: dispezitive de distributie si dispozitive de control si
reglare, Din prima grupé fac parte sertirasele de distributie. robi-
nete ete., din cea de a doua grupa fac parte supapele de sigurantd,
supapele de reducers a presiunii, regulaloare de vitezd ete.

In fig. 4.15 este reprezentald schema consiructiva a unui dispo-
zitiv de distributie cu sertdrag comandat de la distanid cu ajutorul

f‘?‘_‘k—'ﬁ'

Fig 4,153 Schema construclivd a mecanismului de dis-
tributie comandat de la distanta.

a doi electromagneti 1 si 2, care inlrd In functiune in momentul
inchiderii uner limitatoare de cursi.

Sertirasele de acest tip sint folosite in general numail pentru
comutare §i distribufie, adicd pentru schimbarea finalad a sensului
de circulatie a lichidului care alimenteazd circuitul hidraulic al dis-
pozitivuiul; ele nu sint capabile si asigure o reglare continud a
vitezel si debitului de lichid, care se scurge prin ele.
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Asigurarea distantei si a reglajului se obtine cu ajutorul dispo-
zitivelor cu sertdrase electrohidraulice si pompe hidraulice cu pisto-
nage cu comandd electromagnetica (fig. 4.16); acestea sint utilizate
in general pentru adaptarea de mecanisme de copiere pe magini-
unelie universale.

Sertarasul de lueru 1 se deplaseaza in urma pitrunderii uleiului
in camerele auxiliare 2 5i 3 prin sertdrasul auxiliar independent 4

o

Fig. 416 Mecanism de distributie si reglaj eu comanda
eleclromagnetici.

comandat de cdtre un dispozitiv electromagnetic montat pe carcasa
sertdragului, de lueru, Dispozitivul electromagnetic se compune din-
Ir-o carcasd usoard 5 solidard cu sertirasil auxiliar 4 si o bobind
de inductie 6 in al cdrel cimp magnetic se poate deplasa carcasa 5.
In canalele carcasei sint dispuse doud perechi de bobinaje, dintre
care ung este de comanda si proveacd deplasarea echipamentului mo-
bil din pozitia sa mijlocie in momentul primirii semnalului de la un
regulator electric, iar cealalti de compensare, creazi o forti anta-
gonistd, care are rolul de a readuce sistemul in pozitia de cchilibru
(mijlocie).
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Valoarea maximi a curentului de alimentare a bobinelor nu
depéseste 300 mi.

In pozitia mijlocie sertdragul auxiliar 4 inchide amfbele orificii de
admisie ale canalelor auxiliare 2 si 3 ale sertiraselor de lucru (fig.
422 b). Vileza de reactie a sertdrasului de lucru in cazul cind tri-
mite un semnal electric in bobinajele carcasei este de ordinul.a
0,3 s.

In fig. 4.17 este reprezentatd o pompd hidraulicd cu pistonase cu
reglare electromagneticd. In carcasa pompei se afli doud sertirase

Fig. 417, Pompad hidraulicd cu pistoane si reglare
eleciromagnelicd,

hidraulice I si 2 care au rolul de a comanda intrarea ulejului in cele
doud camere din dreapta sau din stinga, a pistonulni plonjor en
cremalierd 3, care angreneazd cu scctorul dintat 4 al pompei. Ser-
tirasele I si 2 sint legate cu armdturile 5 si 6 a doud bobine de in-
ductie conectate in schema de comandi electricd. In cazul cind sem-
nalele trimise la bobinele de inductie nu sint identice arc loc o
deplasare a arméaturilor lor si odatl cu ea a sertdrasclor 1 51 2. ‘DeT
plasarea sertaragelor asigurd deplasarea corespunzatoare a pls'tonulu.‘f
cu cremalierd 3 si modificarea unghiului de inclinare a sectorului
sferic 4 care duce la modificarea debitului pompel.

Protectia impoiriva suprasarcinilor ce pot apirea In circuitul
hidraulic se realizeazd eu ajutorul unor supape de sigurantd. Dispo-
zitivele electropneumatice utilizate la modernizarea masinilor-unelte,
sint caracterizate prin acesa cd sint simple din punct de vedere con-
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structiv si asigurd o functionare corectd a mecanismelor. Principa-
lele tipuri de dispozitive electropneumatice utilizate pentru automa-
tizarea operatiilor de lucru pe magini-unclie sint de tipul mecanis-
melor de distributie, relee, repgulatoare, intreruptoare.

In fig. 4.18 este reprezentati schema de principiu a unui distri-
buitor electropneumatic. Aerul comprimat de la retea patrunde prin
canalul A in camera ' si prin orificiu ecu diametru mail mic in ca-
mera B. Intrucit aria pistonului 1 este mai mare In dreptul camerii
B decit in dreptul camerii C, pistonul va fi tot timpul apiisat spre

Fig. 4148, DNslribuilor eleclroprewmalie,

dreapta sub actiunea aerulul comprimat. Aerul comprimat irece din
camera C prin canalul D in camera de lucra a eilindrulul pneumatic,
in timp ce aerul aflat in camera opusi a cilindrulul este evacuat prin
canalele E si F, in atmosferd. La conectarea electromagnetului miezul
2 legat de supapa de aer comprimat printr-un bolt, se retrage spre
stinga deschizind supapa. Aerul comprimat din camera B iese in
atmosferd prin canalele P si N, in timp C in camera C este menti-
nuti in permanentd presiunea din retea, ceea ce face ca pistonul 1
sd sc deplaseze In pozijia limitd din stinga, favorizind astfel comu-
tarea prin intermediul sertdrasulul &, a canalelor de distributie,
iar aerul comprimat din camera C, este Impins prin canalul F, in
camera de lucru a cilindrului pneumatie, in timp ce acrul aflat in
camera opusd a cilindrului este evacuat in atmosfera prin canalele
D si E. La conectarea urmétoare a =lectromagnetului cind supapa
este inchisi in camera B se ajunge din nou la egalizarea presiunii
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cu cea din retea favorizind deplasarea pistonului cdtre pozitia 1i-
mitd din dreapta (pozitia din fig. 4.18) cu cars ocazie se produce
din nou comutarea canalelor distribuitorului. In locagul din pisto-
nul distribuitorului sertdrasul S este montat liber, aflindu-se insi
sub acliunea arculul 3, care are rolul de a mentine contactul sau cu
pglinda. Penlru a asigura o functionare corectd a sertirasului dis-
tribuitor, se impunc ea supraletele active ale oglinzii i sertarasului
s& fie rodate.

In cele ce urmeazi se examineazi citeva tipuri de intreruptoare
pneumatice utilizate in schemele de comanda ale masinilor-unelic
cu ocazia operatiilor de modernizare.

In fig. 4.19 este reprezentat un intreruptor de presiune cleciro-
pneumatie, care are rolul de a efectua deconectarca utilajului in
cazul sciderii presiunii in refeaua de aer comprimat sub o anumiti
limitd. Circuitul electric care alimenteazd releul este inchis prix

Fig. 419 Intreruptor de presiune
electropneumatic.

contactele 1 si placa inelard 2 de pe tija mobild cu are 3, confectio-
natd dintr-un izolant (de obicei textolit). In partea de jos a tijei
este insurubata placa de ofel 4 previzuta cu un umdir dreptunghiu-
lar, prin intermediul ciruia se solidarizeazd cu boltul 5, trecind prin
fereastra stripunsd previzutd cu bolt. Asupra boltului 5 aclioneazd
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din stinga arcul 6, iar din dreapta presiunea aerului comprimat din
camera 7, care cste in legiturd cu conducta principald de aer campri-
mat, Apasarea realizatd de arcul 6, se regleazd cu ajutorul surubului
8. la o valoare care si echilibreze apésarea exercitatd de aerul com-
primat, Tn cazul cind presiunea aerului din camera 7, scade arcul G
deplaseazd boltul 5 spre dreapia echilibrind placa 4 iar tija 3 co-
board repede sub actiunea arculul intrerupind contactele, favorizind
astfel oprirea motorului clectric al masinii-unelte. ‘

In fig. 4.20 este reprezentat un alt tip de Intreruptor pneumatic
cu piston, care in practicd se leagd in circuitul electric al demaroru-
It magnetic, Aerul comprimat care pitrunde In intreruptor actio-
neazd asupra pistonului 4, a cdrui tija este prevazutd cu contactul
mobil 2. Daci forta’ dezvoltatd de presiunea aerului comprimat asu-
pra pistonului este mai mare decit forta arcului 3j, contffwtul_ mol?il
de pe tija stabileste legatura cu lamele de contact I si inchide cir-
cuitul care alimenteazi bobina demarorulni. In cazul ¢ind presiunea
din refea scade, tija 3 este impinsd spre dreapta de catre arcul 5 si
contactul mobil pirdseste lamele de contact I, favorizind astfel
intreruperea cireuitnlui demarorului, ceea cc are ca efect deconec-
tarea motorului de actionare al masinii de la retea.

Tn acest caz se permite supravegherea automatd a pr@gmr}ii
acrului comprimat de la retea si in cazul ¢ind valoarea presiunii din

Fig, 4.20. Intreruptor pneumatic
cu pliston.

retea scade la o valoare mai mici decit cea admisibild, intrerupto-
rul pneumcelectric actioneazd instantaneu si oproste motorul elec-
tric al maginii. In momentul in care presiunea din retea se restabi-
leste, intreruptorul inchide automat ecircuitul contorului si magina-
unealtd poate incepe sd functioneze. in practicd pe lingd tipurile de
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Intreruptoare £ 2 mali

il ;é{;igfﬁu m—en-g_gnate mai sus. pentru automatizarea deconectirii

comer imat:]; ; r‘;fl%frﬂllm‘-u’-'le_l':ﬂ, in cazul scéderil presjunii ac"rufui
in retea se utilizeazd si Intreruptoare pneumoelectrice

cu membrand.

In fig. 4.21, a i b si n
. 4.21, a si b sint reprezentate doud intr o
PRt L e 4 Intrerupatoare pneumo-
S; %;lu%u 2 f»-_lnbr-avna. ,["tm capacul 5 si flansa 1 sc afld ;c-ﬁfbra*?a
iuc 2 i doud plese izolante din textolit 3 si 4 (Tig. 4.27 Ez)
g. 4.27, a).

Fig. 4.21. Inlreruptor pneumatic
cu membrana.

f}'jfﬁfigr&f;ﬂﬂé ap_iaejs«i]l_e izolante sint strinse bine cu ajutorul surubu
. : gul din piesa 3 se afla discul de c : i ;
-l : . I ontact 11 din. i
It;a f;altz psc m?-hran? 2 de citre arcul 10, Deasupra -disculuindzlﬁla,

e afla doua borne de contact 9, La capetele: bornelor call};

intrd in degajarea inelari et ;
degajarea inelard a piesei 4, se fixeaza pe capetele conductei

care {r intr- U azuti i
ece printr-o gaurd previzuti in plesa respeclivi. Membrana 2
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aflati sub acliunea aerului comprimat mentine discul de contact 11
cu bornele 9, inchizind circuitul demarorinlui magnetic al motorului.
In cazul in care presiunca din reteaua de aser scade sub valoarea ad-
misibild areul 10 invinge apdsarea membranei si indepirteazi discul
de contact 11 de bornele 9, inirerupind astfel circuitul demarcrului.
faloarea presiunii aerului comprimat la care trebuie si intre in
functiune intreruptorul, se stabilegte prin reglarea gurubului 7. Intre
surub si arc se afla dopul de material izolant &. Acest tip de intre-
ruptoare prezinid avantajul ci sint simple din punct de vedere con-
structiv. Lipsa pieselor in frecare mireste durata si sigurania de
functionare precum si rapiditatea deconectari eircuitului motorului
clectrioc de aclionare al maginii-unelte.

Intreruptorul pneumoelectric reprezentat in fig .4.21,0 diferd in-
trucitva din punct de vedere constructiv de cel precedent insa func-
tioneazi dupa acelasi principiu.

Intreruptoarele pneumoelectrice deschise sint' caracterizate prin’
aceea ci asigurd o functlionare perfectd, fird avarii a masinilor-unelte
la care sint intrebuintate in vederea modernizdrii prin adaptarca In
special a dispozitivelor pneumatice de prinderc. Prezinti insd dew-
avantajul cd inchiderca intreruptorului pneumoclectric in circuitul
pneumatic al maginil exclude posibilitatea de a lucra la dispozi-
tive fira a folosi actionarea pneumaticd, din care callzd se impune
reglarea foarte freeventd a masinii in conditiile unei fabricatil de
corie mica, Acest lucru este determinat de faptul cd alimentarea mo-
torului de actionare al masinil-unelte, atunci cind in schema de
alimentare cu aer comprimat este maontat un infreruptor pneurnc-
electrie, se produce numai atunci cind prin intreruptor trece aer
comprimat la presiunea la care acesta este reglat. Dacid presiunea
din retea scade sub aceastd valoare, sau in cazul cind alimentarea cu
acr comprimat este inlreruptd definitiv masina-unealtd nu va pu-
tea luera.

Pentru ca masina si poatd fi pusd in stare de functionare in cazul
cind alimentarea cu aer comprimat este intreruptd, intreruptorul
pneumoelectric trebule scos din circuitul electric al masginii, iar in
cazul cind este necesar sd se lucreze din nou cu dispozitivele pneu-
matice intreruptorul preumoelectric trebuje s Me coneectal din nou
la retea.

in vederea coneclarii si deconectarii intreraptorului pneumoclec-
tric de la retea si pentru a Intrerupe in acelasi timp patrunderea
aerului comprimat in dispozitivul pneumatic s¢ folosese comuiatoare

sneciale.

363



A S =

t;-icﬁnaﬁiﬁiizggm I;fprz?z‘t‘ntﬁta schema constructivi 51 schema elec-

e = IuLL I-a w.w\mumtor. Aerul comprimat de la refea pa-

ot sl gau - 1:1 Eof'f{ul comutatorului 2. Sertirasul 4 este

bt il ri RL.IC‘L{::II.«':LI care In conditiile suprapunerii pest
In capacu] 3, permite piitrunderes aerului comprimat di§

Fig. '4.22. Schema  construclivi
comuiilor electropneumatic,

a unui

camern i i cili
znﬁ?:iipf}rgflﬁ n;p}u]gﬁ la cilindrul pneumatic. In accasti pozitie
rer clectric @ conecteazid intreruptorul T i
: lory _ newma: ir-
cuitul de alimentare al motorului electric alI maqini{l} e P

ey - = ¥

rastﬁoélr;ii;niggaazgfniutawm_lm 5 spre drer_&pta, orificiul din serti-
ki Sdioagt aL:I Ci:lll]}’_?’r:ll'ﬂat avea posibilitatea si pitrunda in
su'prafataJma"}etei ? T,ta" a -;111;1::11}-1;] pneumatic este astupat de citre
A {30111;1 tat. fui iva a sertafagulm. In acelasi timp portiunea
SRR aq.tfolvu‘uf aclmneaz:? asupra butonului intreruptorului
S rené; [ed ﬂe{,%:)‘ncctare.a ntrerupterului pneumoelectric din
1111e1:|;, Prgijn u;;hreema..jrﬁ-e‘nntare al motorului electric al masinii-
ey pneumafig c;:-:a unul asemenea comutator in circuitul

. clectric al masinii-n it
de ol imatic si » al maginii-unelte permite 5
teia 54 execute lucriri si Tard a lolosi aerul comprimat. 3 i

45 METODE DE MODERNIZARE

S MECANISHE AbE A PRINCIFPALELOR SUBANSAMBLE

ILAJELOR INDUSTRIALE

C x o Ty
tiona?:'ﬂanda ‘g_z _reglajul automat al meeanismelor de executie si ac-
l,ﬂpgla_.Ularmaf;{l?l}_f_my-u'nelte asigurd caracteristicile te‘hnologi{;e dorite
glajul Iin g1 In limite suficient de largi a turatie lungimea curse-

J64

lor de lucru si controlul dimensiunilor piesei prelucrate necesare

etectuiirii operatiilor de prelucrarc corespunzatoare.

Principalele mecanisme elecirice care concurd la automatizarea

masinilor-unelte sint: motoarele electrice, convertizoarele si trans-
formatoarele pentru alimentarea si reglarea motoarelor clectrice de
actionare, dispozitivele mecanice, clectromecanice, electrohidraulice
si electropneumatice sau electromagnetice de transmisie, precum si
aparatele electrice, traductoarele, aparatura de comandid si protec-
tie etc. .
In practici metodele de modernizare trebuie sd tind seama de
conditiile productiei. In cazul productiei in serie mare sau in masa,
pentru automatizarea ciclului automat al miscérilor organelor mo-
bile ale masinilor-unelte, o largi réspindire au cipitat limitatoarele
de cursd care limiteazi cursele organelor de lucru in punctele pre-
scrise si dau comenzile care asigurd succesiunca si viteza necesaré
a misearilor. In ce priveste controlul dimensiunilor pieselor prelu-
crate, modernizarea constd in adaptarea pe masind a unor traduc-
tnare de dimensiune folosite pentru corectarea reglarii la dimensiune
a masinii, sau pentru comanda ciclului automat in functionare al
acesteia. In ce priveste modernizarea magsinilor-unelte pentru pro-
duclia in serie micd i individuala, se recomandd  adaptarea pe
masini a sistemelor de urmfrire (copiere) sau cu pomandd dupi
program.

%n cele ce urmeaza se va studia metodele larg folosite in exploa-
tare peniru automatizarea migcirilor la magini-unelte prin moder-
nizare. In fig. 4.23 este reprezentati schema unui sistem electric de
aprire automatd a saniei, unui strung.

Opritorul rigid I cu microlimitatorul de cursi ML montat in el,
limileazd deplasarea saniei 2. In timpul apropierii saniei de opritor
cu pulin inainte de pozitia finald este actionat de butonul microlimi-
tatorului care deconecteazd contactorul K, al motorului electric M
de actionare a avansurilor (in unele cazuri pentru miscarea de avans
este previzut un motor electric separat). In acest timp sania vine in
contact direct cu opritorul care amortizeazd socul din mecanismul
de avans si opreste sania.

In cazul mecanismelor previzute cu motor electric de actionare
separat, se impune ca decuplarea acestuia sa se facd prin intermediul
elementelor mecanice prevdzute in lantul cinematic de avans. In
schema mentionatd ma! sus, acest lucru este realizat de citre ambre-
iajul electromagnetic 3, montat Intre motorul electric si surubui
conducator 4. Ambreiajul este alimentat cu curent continuu prin in-
termediul redresorului cu seleniu S si contactorul K,, concclat de
asemenea de citre microlimitatornl ML, In afard de aceasta, in
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schemd esle previizutd o cutie de comandid cu butonul de ,,pornire®
suntat de.citre contactul de blocare K, si cu butonul de »Oprirett
pentru oprireca miscirii de avans,

Ambreiajul elc:ctrnmagn etic poate Il usor inclus in lantul cinema-
tic de avans de la majoritatea masinilor-unelte universale, far3 a fi
necesard o transiormare importantd a acestora. In practia&i la sirun-
guri acest a"I'_lblt'la_J poate i montat In lira de avansuri, sau cutia
ciruciorului, iar la masinile de frezat pe capacul cutiei de avansuri,
pe axul conducitor al legatm"u cardanice sau ieleswplce dintre cutia
de vitezd si cutia de avans,

Schema eleciricd din fig. 4.23 a sistemului de cuplare (sau o-
prire) automatd precisd a avansului, poate fi folesitd fird modificiri
pentru automatizarea masinilor de frezat, a masinilor de alezat, a
strungurilor, cum si a altor masini-unelte, De asemeneca trebuic avut
in vedere faptul ¢d atunci cind existd un surub conducitor, oprirea
sanief, mesei, sau capului cu axul principal, in momentul decuplarii
ambreiajului se produce foarte repede, deoarece surubul conducitor
are un moment de inertie foarte mic. Din aceste considerente la
strungurt §i masini de frezat la care precizia limitatoarclor nu depi-
seste 0,1 mm, se poate renunia la opritoarele rigide, realizind decu-
plarea avansului cu ajutorul unui limitator de cursi si a unui am-
breiaj eleciromagnetic.

La maginile de rectilicat care au viteza misedrii de avans foarte
micii, opritoarele rigide nn sint necesare in nici un caz. La sistemele
de decuplare automaté utllizate pentru modernizarea miscirilor ma-
ginilor-unelle, se recomandi [olosirea de cuplaje electromagnetice
cu lamele, care au dimensiuni de gabarit mici, Tiind capabile si
transmitd in acelasi timp momente de torsiune suficient de mari.

In cazul cind nu existd la dispozitic ambrelaje electromagnetice
sau redresoare, in acest scop se pot folosi ambreiaje de fictiune de
orice tip actiunate de un electromagnet obisnuit, a ciirui armiturd
este legati prin intermediul unei pirghn cu arc de partea mohild
a ambreiajului. In cazul in care masina are un mecanism hidraulic
pentru aclionarca avansurilor, dewr‘aarea migcirii de avans este
realizatd de ciire un sertiiras comandat de un electromagnet.

In cazul cind sint folosite opritoare rigide eare limiteazd cursa sa-
niel de avans trebule sa e lolesite impreund cu microlimitatoare
care Intrd in actiune putin inaintea atingerii opritorului de ciitre
sanie. Schema unui opritor rigid previzut cu microlimitator este
reprezentatd in fig, 4.24,

Opriterul este prevazut cu un surub pentru reglarea dimensiunii
51 cu un mecanism separat de reglare cu surub a momentului de
actionare a microlimitatorulul.
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Fig, 4.24. Opritor rigid cu microlimitaior.




Corpul I al epritorului se fixeaz3 rigid cu ajutorul suruburilor
2 pe ghidajul masinii. In partea proeminenti in formi de furcid a
corpului se afld o gaurd stréapunsa in carc sc fixeazi tija 3. Pe por-
tiunea filetald a acestei tije intre proeminentele corpului sint in-
surubate doua piulite striate din care una serveste pentru reglare
si cealalt® pentru stringere. Pe partea din spate a tijei este fixatd
potcoava 6, pe care se afld prins cu un surub microlimitatorul ML.
Tija 3 este prevasutd cu o gaurd axiali stripunsi prin care trece

‘tachetul cu arc 7, care are unul din capete in contact cu butonul

Intreruptorului iar celdlalt depiiseste capitul din fati a tijei 3, cu o
distantd ,.a“. Pentiru a regla distanta ,,a” cu care tachetul] depigesta
suprafata frontald a piulitei & si odati cu aceasta momentul intririi
in funciiune a intreruptorului, pe capitul tijel 3, este insurubati
piulita & si contrapiulita 9.

Pozitia unghiulard a tijei 3 este fixatd cu ajutorul surubului 10
carc intrd intr-un locas din corpul 1,

Utilizarea opritcarelor rigide previzute cu microlimitatoare pre-
zintd dezavantajul cd nu asigurd o precizie ridicatd in cc priveste
dimensiunile piesclor prelucrate. Din aceste considerente in cazul
prelucrérii pieselor cu dimensiuni [loarte precige, in circuitul de
oprire §i cuplare automatid in locul opritoruld rigid cu microlimi-
tator se monteazd un traductor de masurare i inregistrare directd
a dimensiuniler plesei de prelucrat.

Traductoarele de dimensiune executi decuplarea automati a ma-
sinii si de limitare a migcdrii sculei, constituind un control activ i
timpul luerulni. Acest tip de automatizare a meecanismelor de cu-
plare si pornire automati esle folosit pe scara largd In cazul lucrarii
Precise a pieselor in condiiiile produetiei in serie mare sau in masi.

Ca exemplu in ce priveste realizarea comenzii automate a ma-
sinii-unelte cu Inregistrare directd a dimensiunii piesei, vom exa-
mina mecanismul din fig. 4.25 folosit In acest scop la masinile de
rectificat rotund. Dispozitivul este previizut cu un traductor cu doud
contacte. Corpul I al traductorulul este suspendat cu arcul lame-
lar 2 de placa 3. Pentru reglarea in directie verticald placa 3 poate
fi deplasatd intr-un canal din piesa 4 fixati pe ti ja 8 a pistonului
cilindrului hidraulic 6. Atunei cind uleiul este trimis in camera de
fund a cilindrulud pistonul apropie traductoral de piesa de prelu-
trat, care ocupd pozitia de lucru reprezentatd in schema. Retragerea
traductorului este realizata de edtre arcul 7, In eazul evacuirii ule—
iului din camera din stinga a cilindrului, Datoritd suspensiei elas-
tiee in consold a carcasel traductorului, falea de masurare fixd 8
se afld In contact permanent cu semifabricatul (dupi reglarea pozi-
tiei placii J) independent de vibratiile si deformatiile semifabrica—
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Fig. 4.26. Schema sisternulul de comutare automaid eu ambro-
ia] electromagneticd.

tului in timpul prelucrdrii. Surubul opritor 9 servesie pentru limi-
tarea sageiil arcului pe care este suspendat traductorul.

Falea de mésurare oscilanti 10 este fixati pe carcasa traducto-
rului cu ajutorul arcului lamelar 11, fiind apasatd pe partea de jos
a semifabricatului de citre arcul 12. In timpul prelucririi falca
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I transmite deplasarea printr-un surul micrometric reglabil 13 Ia
pirghia indicator I4. Indicatorul este previzut cu un contact elec-
tric 15 care in momentul cind dimensiunea semifabricatulul a ajuns
la valoarea prescrisd, atinge contactul fix 16 si conceteaza circuitul
clectric pentru oprire automatéd. Traductoarele electrice de masurare
sint folosite ca mijloace de contrel activ, atit pentru inregistrarea
fimensiunii prescrise a piesei de prelucrat, pentru inregistrarea ne-
cegard automatizarii opriril, masinii-unelte, cit si pentru automati-
zarea regliril intermediare a dimensiunilor sculelor, in scopul com-
pensdrii vzurii dimensionale a lor. Operaiie deosebit de importanti
in caxul prelucrdrii definitive a pieselor cu precizie mare pe masgini-
unelte, care sint reglate pentru productia de serie mare si in masa.

Un rol deosebit In automatizarea miscarilor masinilor-unelte, pe
linga sistemele de oprire il an mecanismele de comutare a comen-
zilor masinilor-unelte. In Tig. 4.26 esie reprezeniatd schema siste-
mului electromecanic de comutare automatd a cuplajeler pentru
cursele de lucru si cursele rapide.

Maneta care are rolul de a actiona cuplajul I este solidard cu ar-
mitura electromagnetului 7. Decuplarca este realizatd prin inter-
mediul electromagnetulul, lar cuplarea se realizeazd cu ajutorul
arcului 8. Inchiderea circuitului de alimentare al hobinei E a elec-
tromagnetului este realizatd cu ajutorul contaectelor releului . Cind
se executd cursa de apropiere rapidd, cuplajul I este decuplat lar
circuitul electromagnetului este inchis de citre contactele normal
deschise c.d. ale releului #; fiind Inchis in acelasi timp si circuitul de
alimenvare al releului = prin intermediul contactelor normal deschise
C si a limitaterului de cap de cursa LC, Dupd terminarea cursei de
apropiere rapidd, contactele limitatorului de cap de curséd 3 (LC 1in
schemd) sint deschise de citre opritorul 4, ceea ce are ca efect in-
treruperea circuitulul de alimentare al bohinei releului r, deconec-
tind astfel eleciromagnetul si favorizeazd eliberarea arcului 8 pentru
a permite avansul de Iucru al cuplajului 1. La terminarea cursei de
lucru opritorul 6, inchide contactele limitatorului de cap de cursi
5 (LC 2 in schomd), care stabileste eincuitul de alimentare al re-
leului r. Circuitil de alimentare al releulul este autoblocat de cétre
contlactele normal deschise Cd. Contactele normal deschise C'd in-
chid cireuitul de alimentare al clectromagnetului, care arce rolul de
a decupla ambreiajul pentru avansul de lucra. :

In afard de comutatoarele eleciromecanice in practicd, sint folo-
site freevent si comutatoarcle clectromagnetice, sau sisteme; de co-
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mutare electrice cu ambreiaje electromagnetice la care cuplarea si
decuplarea avansului de lucru sau a miscirilor rapide este realizati
de un cuplaj electromagnetic, In fig. 4.27 este reprezentati schema
unui sistem de comutare cu ambreiaj electromagnetic,

Asa cum se vede in fig. 4.27 schema electricd de comandi este
similard cu cea a sistemului de comutare electrometanics. Deosebi-
rea constind numai In aceia i releul », comandad alimentarea bo-
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Fig. 4.27. Schema unui strung automat cu actionare electro-
mecanica.

binei RE a ambreiajului electromagnetic 3. Functincarea comutato-
rului cu ambreiaje electromagnetice este determinati de circuitul
hobinei acesteia, care poate fi stabilit sau intrerupt cu ajutorul limi-
tatoarelor de cursa, 1 si 2.

In conditilie productici de seric mici metodele de modernizare
2 maginilor unelte se bazeazi in general pe utilizarea mecanismelor
de copiat pentru prelucrarea in special a pieselor cu suprafete in
trepte. In fig. 4.28 este reprezentati schema sistermului de copiere
electrohidraulic adaptats la sania unui strung universal.

Dirijarea uleiului cdtre cilindrul hidraulic 4 al saniei se face eu
ajutorul sertdrasului 1, care este actionat de electromagnetul 3,
prin intermediul pirghiei 2. Electromagnetul primeste comenzile de
la dispozitivul de copiat. Palpatorul 7 al dispozitivului de copiat ur-
maresgte suprafata piesei etalon 5 pe care se sprijind in timpul lu-
erului. Deplasarea palpatorului 7 pe piesa etalon, permite inchiderea
contactelor 6, care sint Inchise in circuitul de grild al tubului elec-
tronic §. Grila comandd curentul anodie al tubului, eare la rindul
sdu alimenteazd bobina eletromagnetului, 3.
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In exploatare, in conditiile productiel de serie micd esle [recvent
folositd metoda modernizirii numai a unor migciri a mecanismelor
masinilor unelte, in vederea executdrii unor lucrdri dupd urmaitorul
cicln: avansul de lucru al saniel longitudinale—retragerea rapidd a
saniei transversale si cuplarea migcirii de inapoiere rapidd longitu-
dinali—inapoierea rapidd a saniei longitudinale—apropierea rapida
a saniel transversale — oprire.

<

Trig, 4.2 Sistem de copiere eleclrohidraulic adaptat la
sania unui strung universal.

In fig. 4.29 este reprezentatd schema constructiva a unui strung
automatizat pentru realizarea acestui ciclu. :

Cuplarea si decuplarea avansului este realizatd cu ajutorul unui
cuplaj cu gheare, care este montat intre axul pentru avansuri si
cutia de avansuri de unde primeste migcarea.

Comanda cuplajului cu gheare se face de catre electromagnetul
16, care roteste maneta 14 pentru conectarea cuplajului.

Electromagnetu] 16 realizeazd decuplarea in cazul inchiderii cir-
cntului de alimentare a bobinei sale. Cuplarea. este reallzatd cu
ajutorul arcului 15.

Actionarea axulul avansurilor rapide se face de catre motorul
electric 1, iar cuplarea i decuplarea curselor rapide sl de lucru este
comandati de ciitre opritoarele fixate pe sania longitudinala a sirun-
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gului. Opritoarele realizeazi comanda actionind camele fixate pe
bara 35, care la rindul lor inchid contactels limitatoarelor de cap de
cursd corespunzitoare, iar acestea la rindul lor comandd motorul
electric 1 pentru cursele rapide si clectromagnetul 16. La pornirea
strungului, se conecteazi motorul electric pentru curscle rapide si
electromagnetul 16 care decupleazi avansul de lueru 5i determini

75

TR, |

%
f/ i

i

A S, R S /S
o
/@///"

e

78 \J Veddere iz A

i a olhpr ip i i : i
Fig. 4.20. Schema de montaj a unui traductor electric pe un strung universal.

cursa rapidd a cdruciorului inainte. Dupi terminarea cursei rapide
opl"itorul & atinge cama 7, i roteste bara 5 pe capitul cireia este
fixatd cama 3, care actioneazi limitatorul 18 si intrerupe circuitele
de alimentare ale bobinei contactorulul motorului i si electromagne-
tului 16. Aceasta determini incctarea cursei rapide si favorizeaza
cuplarea avansului de lueru. Dupi terminarea cursel de lueru opri-
torul 11 actioneaza cama 12, care roteste bara in sens opus, iar’ cama
3 actioneazi in acest caz limitatorul 17, care inchide cireuitul elec-
tromagnetului 16, decuplind avansul de lucru, preeum 81 eircuitul
E)obinei contactorului motorului I. Acest lucru determin3 cursa de
inapojere rapidd a ciruciorului. Dupa incheierea cursei de inapoiera
rapidd opritorul § actioncazi asupra opritorului 19, cu care ocazie
realizeazi comprimarea arcului 4 si deplaseazi bara 5 spre stinga.
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Cama 20 care se afld fixatd la rindul ci tol pe bara J, aCLlﬂlii‘l:‘d;‘i:,‘l_l‘—l_

mitatorul de cap de cursd gi opregte qstﬂung‘g&l. Apr Orgf&;?isﬁl mLm:_

aniei tr ale este realizatd de cétre un me I, Jlon:

gerea saniel transvers 2 : R e dmath
g | ¢i egte fixatd pe sanla i :

tat consola 9, care la rindul ei pe s s

a Cﬁ?“le]:(:iﬁrului n{ar;inii. Dupa terminarea cursel dl_alt_mru,_ c\@gﬁ;;

i 3, fixat pe batl asinii 81 determing -

B e e s e Tere soslin

rea saniei transversale, lar la sfirgitul Smapaee Sap
a ciruciorului, cremaliera 10 atinge opritorul 6 si realizeazd ap

pierca saniei transversale.

5. MASURI DE TEHNICA SECURITATII MUNCII
$I DE PAZA CONTRA INCENDIILOR
IN INTRETINEREA SI REPARAREA
UTILAJULUI — INDUSTRIAL

5.1, CONSIDERATII GENERALE

In marea majoritate accidentele ce survin in exploatarca si intre-
tinerca masinilor si aparatelor clectrice, se datoresc neglijentei sau
lipsei de atentie. Din aceste considerente, deservirea masinilor si
aparatelor electrice impune respectarea riguroasi a regulilor teh-
nice de intretinere §i exploatarc si folosirea unui personal calificat
care a urmat un instructaj special in acest scop.

In operatiile de intretinere si reparare a utilajului industrial,
personalul este supus pericolului de clectrocutare ca urmare a atin-
gerii accidentale a partilor uneia din plesele aflate sub tensiune, In
comparatie cu alte lucridiri la care pericolul poate fi sesizat de cele
mai multe ori direct prin simturile omului (vdz, auz, miros etc.),
sau prin dispozitive de protectie, curentul electric nu poate Ii sesizat
preventiv. :

Pentru a evita aceste accidente se impune in mod deosebit o
disciplind a personalului de Intretinere si exploatare, prin respecta-
rea normelor de exploatare a utilajelor si echipamentului eleciric,
cum si folosirea unor mijloace de protectie corespunziioarc opera-
liei de intretinere sau reparare care se executi.

5.2, ACCIDENTE FOSIBILE IN TIMPUL EXHC UTARIX REIARATIILOR
81 MASURILE DE PREVENIRE SI COMBATERE A LOR

Cele mai frecvente accidente in timpul operatiilor de intretinere
se pot intimpla datoritd electrocutdrii. Acfiunea curentului asupra
organismului omenesc are ca efect proveocarca de traumatisme ex-
terne (arsuri, ruperea tesuturilor, orbirea ete) san interne (tulburiri
a sistemului nervos sau a functionirii normale a inimii 5l a respi-
ratiei).

=
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Flecirocutarea poate avea loc prin atingerea directd a conductoa-
relor electrice neizolate aflate sub tensiune sau atingerca anumilor
parti ale pieselor sau instalatiilor, care accidental sint puse sub ten-
siune datorita unui defect de izolatie. Accidentdri pol avea loc si
tn cazul cind lucrdtorul nu intrd in eircuitul eleciric; de exemply,
producerea In apropierca acestuia a unui scurteircuit, prezinta
pericol de arsuri ca urmare a arcului cleciric sau a scinteilor care
s-au format.

tn cazul electrocutirii accidentatul trebuie scos cit mai repede de
sub actiunca curentului electric. Trebuie avut in veders insd faptul
¢i un contact direct a persoanelor ce infervin cu accidentatul, care
se giseste sub actiunea curentului clectric, este aproape fot atit de
periculos ca si contactul cu un conductor neizolat allat sub tensiune.
Din aceste motive in cazul cind o perscand a fost clectrocutata se
va intrerupe cit mal repede curentul electric. Dacid accasta cere
prea mult timp, se va trage viciima de haine si se va scoate de sub
actiunea curentulul electric acecidentatul. ;

Tn cazul cind dupd scoeterea de sub tensiune, accidentatul gi-a
pierdut numai congtiinta, adicd functionarea inimii si & organelor
respiratorii nu este Intrerupta, este suficient sa se deschidi fereas-
tra, si se descheie haina si s i se dea acidentatului sa miroasd amo-
niac. Daci insd respiratia accidentatului s-a intrerupt sau esle ne-
regulatd, sau daci inima nu mai bate, Inseamna ca in urma socului
electric s-a produs paralizia musgchilor respiraturl sau a inimii; In
acest caz se impune ca accidentatului sa i se faca imediat respiratia
artificiala prin precadecle cunoscule.

Masurile de protectie contra electrocutdrii sint:

_ legarea la pdmint a aparatului, care consta in leparea la pa-
mint a partilor metalice, care in mod normal nu se afld sub tensi-
une, dar care ar putea accidental sé fie puse sub tensiune prin con-
tactul cu conductoarele electrice din apropiere. O deosebitd atentie
trebuic acordati legirii la pamint a corpurilor maginilor glectrice
ale transformatoarelor, reostatclor i controlerelor, capacele meta-
lice ale intreruptoarelor §i piesele tablourilor de distributie. Protec-
iia prin legare la pAminti se aplicd in instalatiile electrice cu ten-
siunea de lucru pind la 1000 V, care lucreazi cu punctul neutru al
sursei de alimentare izolat fatd de pamint. Legarea la firul neutru
a partilor metalice ale motoarelor §i aparatajului electric, se reali-
zeazd in locul legarii directe la pdmint, atunci cind distribuirea cu-
rentului electric se face prin patru fire la retelele de joasd tensiu-
ne, avind firul neutru pus la pdmint.
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— Protectia prin legare la firul neutru — (conductorul de nul),
se poate aplica numai in instalatiile electrice cu tensiunea de lueru
sub 1000 V care functioneazi cu punctul neutru al sursei de alimen-
tare legat direct la pAmint. '

— Protectia prin deconectare, se aplica in cazul motoarelor clee-
trice cu puteri mai ridicate, din retelele de 220/380 V; sistemul con-
i3 in introducerea unei bobine cu miez mobil intre corpul masinii
si pamint (fig. 5.1). Cind carcasa tensiunii ajunge sub tensiune bo-
bina atrage miezul care actioneazd asupra unui intreruptor, deco-
nectind motorul de la retea. Pentru a conlrola buna functionare a

7

i}

"

IFig. 5.1. Drotectie prin deconectare.

releului de protectie aparatul este prevazut cu un buton suplimentar.
Bobina releulul este astfel confectionatd incit sd actioneze atunci
cind diferenta de potentia] dintre pamint si corpul masinii depé-
seste 36 V.

In afari de accidentele provocate prin electrocutare, in timpul
executirii operatiilor de Intrelinere se pot produce o serie de acci-
dente, provocate de organsle mobile ale masinilor-unelie (curele de
transmisie ale motoarelor electrice, capetele axelor in miscare, rotile
dintate exterioare etc.). Pentru a eviia aceste accidente pirtile In
miscare trebuie si fie inchise cu aparatori de protectie, astfel incit
sd nu fie posibild atingerea lor, De ascmenea cu ocazia controlului
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starii tehnice a instalatiilor si aparatelor se pot atinge piese incil-
zite care pot provoca arsuri, din cara cauzi se impune ca inainte
de a efectua controlul aparatul sa fie lisat si se riceasci.

In practicd un mare numir de accidente sint provocate de lam-
pile si sculele elecirice portative. Pericolul ivit in timpul luerului cu
aparate si scule electrive portabile este determinat de contactul
strins §i Indelungat al muncitorulul cu corpurile sculelor, iar pe de
altd parte de uzura rapida a acestora. Cauzele principale ale acci-
dentelor in timpul lucrulul cu sculele elecirice portabile sint deter-
minate de folosirea unor conductoare necorespunzitoare, lipsa leparii
la pdmint, sau utilizarea de scule defecte. In cazul limpilor elec-
trice metoda ceca mai sigurd de protectie este de a utiliza tensiuni
scdzute de 24 Vo sau 36 V. In cazul utilizirii seulelor tensiunea de
lucru ne putind fi sczutd la valori mici (tensiunea de lucru 120—
220 V), securitatea muncii este asiguratd prin constructia si calitatea
sculel. Aceasta impune ca toate piesele oricarei scule normale prin
care lrece curentu] eleetric sd fie bine capsulate si inaccesibile, iar
conductoarele protejate impotriva defectirilor mecanice, sau uzurii
rapide, mai ales in locurile de intrare in carcasa sculei electrice. De
asemened este necesard legarca la pimint sau legarea la firul neu-
tru a corpului sculei electrice. In acest scop in locurile in care se
lucreaza cu unelle electrice, se instaleazd prize speeiale cu contact
de legare la pdmint, iar scula este utilizatd cu un cablu previzus cu
o figd de contact, avind o bard pusi la pimint.

Pe lingd masurile de securitate de ordin constructiv, in practica
un rol deosebit de important in prevenirea accidentelor il are pre-
gatirea si instructajul sistematic al personalului care deserveste sau
intreline echipamentul electric al utilajului industrial,

In scopul prevenirii personalului de exploatare asupra, pericolulul
de atingere a pleselor aflate sub tensiune al echipamentului sau in-
stalatiilor elecirice, In vecinitatea acestora se afiseazd inscriptii sau
placarde specifice; pentru a usura munca personalulul de deservire
8l penfru a obtfine securitatea necesard, linga instalatiile electrice
trebuie sd se aligeze scheme electrice in care sii se arate toate legi-
turile conductoarelor, De asemenea punctele de distribuiie si tablou-
rile de distributie vor fi prevazute cu inscriptii, care si arate desti-
natia conductoarelor si aparatelor de masurat. Pentru lecare [el de
tensiune si curent se vor utiliza notatiile prevazute in normative.

Pe lingd pericolul electrocutdirii, pe care-l prezinid curentul
electrio poate provoca incendii datoritda incilzirii aparatajului elec-
tric in timpul Tunctiondrii, in timpul scurteireuitului sau suprasar-
cinilor ete. Scinteile provecate in timpul scurteircuitelor pot cauza
arsuri §i aprinderea prafului aglomerat sau amesteculul gazelor
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din atmosfera incdperii. Pentru aprinderea am!e“-.\:ft-c—::cullji de aer si prat
seinteile trebuie si aibi o temperaturd mal r:-dlcata_ decit pentru
anrinderca amestecului de gaze si aer sau de gaze i pr'-af.ﬂ .

" Pentru prevenirea pericolului de 'apl*inE".ere_ din cauza scinteilor
si a incalzirii trebule luate urmatoarele masuri: .
" la regimul de functionare in plind sarcind pértile ﬁiwtorglul
electric nu trehuie si se incilzeascd pind la o temperatura pericu-
loasd pentru functionarea lor normald, sau pr?‘rict‘llozisa} pentru D'f?le?:
tele apropiate. In special temperatura maxima a lagarelor nu trebule
sa depéseascd 80°C. l .

— Partile din cladiri st piriile din utilaj care sintexpuse actiu-
nii arcului electrio trebuie si fie neinflamabile. !

— Partile reostatelor, ale aparaielor de incélzire etc. care sc in-
calzese, cum 5i picsele exterioare prin care Lrece CLI'I“(—‘."_’lFul Ltre.bl_n‘e
montate pe socluri izolante si nehigroscopice (recn_m-anu«'ib':i. din :’I‘;lak:
muri), Controlerele si alte aparate aflate sub tensiune pind Ja. i__ﬁLU
montate in incaperi uscate pot i montate pe socluri de textolit sau
fibra, in cazul acelor piese la care in mod nwmiﬂ nu se formegza}
scintei. Instalatiile electrice asezate in afara inciperilor cu masini
eloctrice trebuie sa fie prolejate cu un capac din 1'11&‘;.1:1‘1:11_113111E1§1—
mabil; dacd acest capac este cu actiune mecanicd el trebule sa I.1e
legat la pamint. Uneori eapacul trebuie ricit pentru a evita supra-

incdlzirea instalatiel. o

— Siguraniele, intreruptoarele si alte aparate asemanaa:fari, Lea%"e
in timpul exploatirii pot prm'oﬂa_iﬂ-:crm"_uperea curf-.*n-tttlm 't::E‘Jlf.JE‘.
acoper'i':_e cu carcase pentru a prelntimpina o eventuald aprindere

datoritd scinteilor. .

_. Utilajul care lucreazd in medii de praf sau gaze_jt':rebl_llc LR
ie actionat cu motoare electrice antiexplozive, lar instalatiile si apa-
ratajﬂ si [ie de asemenca In execulie anexploziva. o ‘

— Pentru a se pubea interveni cu eficacitate, in caz de Jr}cendm,
se recomandd ca lingd masinile-unelte sa fie amplasate extmct{?ar'e
cu hioxid de carbon (CO,), sau de tetraclorurd de car-l_:_c.mr Folnm:-:ea
anei este interzisd la stingerea incendiilor la insta}a;ule e—l.octrlc-:,
deoarece prezintd pericolul de electrocuua:-e: Fnlomrefi apei lsau_‘a
solutillor pe bazd de apd se admite numal In cazul fm:j ltnstalg.t.1a
electricd de la masina respeetivd a fost dcc_ogec‘ta;ta de 1:1 retea.

Dupi incendiu instalatia electrica a aparatajului de com_mzda' al mla—
sinii trebule uscatd si apoi reparatd, deoarece este p051E31la q::;Lr.ugg-
rea izolagiei si deteriorarea pieselor datoritd actiunii caldurii gi ra-
cirii bruste.
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Tabelul i1

Norme republicane, departamentale si standarde
pentru protectia muneii si *.C.1L

Denumiren pormei sag STAS

‘ La e e referd

=
Norme republicane de proteciia
muncii. Comitetul de stat pentru
protectin muncii si MSILS., 1966,
Nurmativ republican pentru protec-
tia si ewxecutarea constructiilor si
instalatiilor din punet de vedere al
prevenirii incendiilor, M.AL. 1970

Norme departamentale de prolectia
muncii in intreprinderile industriei
consiructiilor de masini — M.IC.M.
1969

Norme departamentale de protec-
fia muneii In indusiria metalurgicd
— MN.LM, 15969

Normativ privind protectia prin le-
garea la pémint si prin legarea la
nul, la utilajele clectrice pe santic-
re de constructie cu lenstunca pina
la 1000 W, — CS.C.AS. 1960,

| A G

Tehnica securitdtii muneii si higiena

muncii  in  Infreprinderile indus-
lriale

| I‘Irim.-épilile generale de prevenireg
! incendiilor

Tehnica securitdtii muneii sl higie-
ta munecii In industria constructoa-
re de masini

Tehnica securitdfii muncii si higie-
na muncii In industria metalurgics

{  Tehnica securildtii muncii in insta-
i larca si repararea echipamentului
[ ecctric al utilajelor

Norme departamentale de tshnica

securititii In instalatiile electrice’

de juasd tensiune — MM.EE.
1062

STAS 6616-69

STAS 6610-68 y

Tehnica securitdfii muneii si higiena
muncii in instalatiile electrice

Instalatii de legare la nul de pro-
tectie

Instalatii de legare la pamint —
prescriphii

SLAS 2612-68

STAS 7454-66

Protectia fmpulriva electrocutarilor
— limile admisikile —

Covoare elecirice izolante

STAS T4H8-65

Incaltdminte electroizalanti

STAS T761-67

S5TAS 6605-63
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Minusi electroizolante pentru joasa
tensiune

Ulilaj de stins incendii. Tipizare

Tabelul 5.1 (continuare)

Denomirea normel san STAS Lo ee se roferd

Stingatoare portative cu praf de bio-
xid de carbon (CO).

S5TAS 4918-69

Stingédtor portaliv cu triclorurd de
carhon

STAS 7321-85

Stingftor transportabil cu pral si

STAS 4919-6G8
bioxid de carbon (OO}

Notd: Tn tabel au fosl trecute numai standardele pentiu sparate de stins
incendil in instalatii eloctrice.

5.3, NORME DEPARTAMENTALE SI REPUBLICANE DE PROTECTIA
MUNCII 81 DE PAZA CONTEA INCENDIILOR

Normele republicane de PCI gi proteclia muncii cuprind in ge-
normele de higlena muncii. Aceste norme sint oblisatorii pentru
toate organele adminisiratiei de stat: ministere, centrale industriale,
intreprinderi si organizatii cooperatiste, care pe baza normelor re-
publicane stabilese norme departamentale specifice ramurii indus-
triale si sint obligatorii In toate procesele de productie.

Pentru imbunititirea permanentd a normelor de muncd si de
prevenire a accidentelor de muneci, se impune acordarea unei deo-
sebite atentii aplicdril cu strictete a normelor de PCI si de tehnica
securitdtil muneii in productie, se impune de asemenea ca pe lingd
inslructajele periodice specifice care se fac la locurile de munci si
se organizeze o activitate permanentd de propagandd a protectiei
muncii in atelierele intreprinderilor industriale.

In tabelul 5.1 sint mentionale normele republicane si departa-

-mentale si standardele specifice misurilor de protectia muneil si

PCI, in atelierele mecanice din intreprinderile indusiriale.
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Tabelul 3.2

Acte normative de protectia muncii si P.C.L

Denumires actului normativ

La ee s treferd

HAOM. 1833/1953

‘ Sanctiuni pe linie de proteciia mun-
i

Legea nr. 3/ 1965

| La protectia muncii

Decratul nr. 971/1963

Organizarca si functionarea Comite-
tului de stat pentru protectia mun-
cii

Hotérirea plenarei ‘C.C.8. din 13—14
iomuarie 1966

Sarcinile sindicatelor in domeniul
protectiod muneii

H.CM. 20896/1966

La declangarea cercetaren si eviden-
ta accidentelor de munca si a bo-
lilor prefesionale

Instr. nr. 30 pentru aplicareca
HOM, 2096/1856

La deoclangarca, cerectarea si eviden-
ta accidentelor de muned 5 o bo-
lilor profesionale

Recomandirile Comitetului de stat
pentru protocfia muncii 1967

La clasificarea accidenielor de mun-
cik

H.C.M, 795/60

Recomandarile Comiteétului de stat
pentru profoelia munceii — 1867

Distribuirca echipamentului de pro-
tetie

Sarcinile compartimentelor de pro-
tectia muncil din cadrul intreprin-
derilar

Legea nr. 171970

H.C.M, 983/1057

Reguli de dise’plina muncii

Dotéri cu materiale P.C.L & forma-

tillow si glelierelor de productic «din
Intreprinderi

Dacret 102/1963

Organizarea Iormatiilor de civile de
] S

H.C.M. 169/1563

Organizarea si instruirea formatlii-
lor P.C.I din intreprinderi

Instructiunile MA T, 362/963

Onganizarea si instruirea formatii-
lor P.CI din intreprinderi

H.C.M, 1285/1969
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Privitor la stabilivea si sanclionarea
comtravenientilor la  normele  de
PC.L

5.4, LEGISLATIA PRIVIND ORGANIZAREA SI INDRUMAREA
ACTIVITATII PE LINIE BE PROTECTIA MUNCIT
S1 P.C.IL IN INTREPRINDERI

In afarid de normele republicane si departamentale masurile de
telnica securititil si hipiena muncli, eum §i masurile de PCI sint
oglindite ¢i In normative de legislatie uzuald a muncii, care consti-
tuie baza legald a elabordrii tuturor normelor cu privire la méasurile
de protectia muncii si PCI, cum si a relatiilor de muned din intre-
prinderile si organizatiile socialiste.

In tabelul 5.2 sint mentionate actele normative privind protectia
muncii g1 PCI, in intreprinderile industriale.



8. Dogaru, M. si Soimu, C, Repararea si recaleularea motoarelor qsin-

{.;g?ﬂw monofazale de putere micd, DBucuresti, Editura tehnica,

12. Dogaru, M. si Soimu, C Iatrefinerea si repararea micromaotoarelor
monofazate cu colector. Bucuresti, Editura tehnicd, 1970,

20, Toroptev, N. D, Utilizarea motorului asincron trifazat in schemele
monoJazate cu condensatoare, Bucuregtl, Editura tehnica, 1963,

2. Mereutd, C. sa Hepgrarea §i intrefinerea utilojelor de suduri prin

; rezistenfd. Bucuresti, Bditura tehnics, 1068,

i2. Vrinceanu, Gh, si Schnell, Fl Siabilirea defeciclor in insialo-
tille elecirice de joasd tensiune. Bucuresti. Editura tehnied, 1968,

23. Boikoy, O. A, Reglarea comutafiei masinilor de cureni continuw, Buct-

o 1'e.-l$cfti, Editura tehnici, 1968,

M. Kaminski, B. A. Conexiunile in stea, triunghi §i zig-zag. Bucuresti,
Editura tehnica, 1970. 2 e e

2. Gluckmann, M, si Popescu, P. Instalafii pentru incdrcarea gou-
mulatoarelor, Bucuresti, Editura tehnicd, 1968,

28. Jerve, K. G. Cum se calculeazd infasurarea statorului motorulud asin-
cron, Bucuresti, Editura tehnicd, 19561,

7. Pietrareanu E. Reglemenidri privind profectarea, consiructia si ex-
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