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Notiunea de tehnologie

* Notiunea de tehnologie se refera la ansamblul de
procese, actiuni, activitati, operatii si faze, forme
de planificare, organizare si desfasurare, tehnici,
metode si procedee, reguli, principii Si norme,

mijloace tehnice si conditii —
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sociald Tn scopul obftinerii unui s
anumit produs, sau pentru
realizarea unel anumite lucrari,
indiferent de natura acesteia
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Tehnologia teoretica

 Tehnologia teoretica se ocupa cu

teoriile si modelele teoretice pentru
elaborarea, rationalizarea Sl
conducerea proceselor de
productie materiala (tehnologia
proceselor materiale), respectiv '
spirituala (tehnologia proceselor | ' ¥
spirituale), precum si pentru
constituirea de sisteme ierarhice
de module de fabricatie si de
evaluare (tehnologia analitica).
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Tehnologia aplicata

 Tehnologia de fabricatie este o0 tehnologie aplicata
pentru fabricarea unui anumit produs, indiferent de
complexitatea sau simplitatea acestuia.




e Tehnologia de exploatare
este o tehnologie aplicata
pentru punerea 1in valoare
corecta si  eficienta a
fondurilor fixe care participa la
realizarea unui anumit produs
sau la efectuarea unei
anumite lucrari.
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 Tehnologia de intretinere este o tehnologie aplicata
permanent sau intamplator pentru mentinerea fondurilor
fixe in stare temporara de funciionare atat pentru
prevenirea accidentelor cat si pentru inlaturarea micilor
defectiuni curente.
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e Tehnologia de reparare si reconditionare este o
tehnologie aplicata pentru restabilirea caracteristicilor
constructive si functionale ale fondurilor fixe prin
inlocuirea sau refacerea (renovare sau restaurare) unor
piese sau parifi defecte sau uzate din componenta
acestora.
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Constructia si fabricatia de masini electrice, implica urmatoarele
etape in domeniul de competente al tehnologiei:

1. Tehnologicitatea constructiei masginilor electrice fabricate. Acest aspect este
asigurat printr-o aplicare larga a unificarii, normalizarii, tipizarii si
standardizarii pieselor si subansamblelor componente.

2. Metodele si procedeele tehnologice. Acestea trebuie sa fie moderne si pe
cat posibil tipizate deoarece trebuie ca impreuna cu tehnologicitatea
constructiei sa asigure conditiile pentru tipizarea proceselor tehnologice.

3. Mijloacele de munca vor fi de calitate si
cu un grad ridicat de flexibilitate pentru a §
permite trecerea de la fabricarea &
diverselor produse intr-un timp cat mai
scurt.
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e 4. Organizarea liniilor tehnologice si a
proceselor tehnologice de fabricatie in
flux continuu cu un alt grad de
automatizare.

e 5. Forta de munca trebuie sa fie
calificata = corespunzator  operatiilor
tehnologice efectuate si tipului de
productie adoptat.

6. Organizarea productiei si a muncii
trebuie sa asigure o eficienta economica
maxima.

7. Calitatea produselor trebuie urmarita
permanent prin integrarea judicioasa in
procesul tehnologic al unor operatii de
control tehnic de calitate (C.T.C.).




Notiunea de utilaj tehnologic

Notiunea de utilaj

- instalatii

- masini

- mecanisme
- aparate

- instrumente

l

-unelte

- scule

- dispozitive

- verificatoare

- accesorii
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o Utilajul electric este acel utilaj care functioneaza in
prezenta electricitatii, respectiv participa nemijlocit la
producerea, distributia, transportul si utilizarea
energiei electrice.

e Utilajul electromecanic reprezinta acel utilaj electric
a carui functionare implica, macar in parte, conversia
electromecanica a energieli ce are loc de regula in
masinile electrice.




* Instalatia electrica este o instalatie alcatuita din ansamblul
unitar de conductoare, aparate, masini, instrumente si accesorii,
destinat producerii, transportului, distributiei si utilizarii energiel

electrice.




Masina este un sistem tehnic format din organe si mecanisme care
executa miscari determinate pentru efectuarea de lucru mecanic util
(masinile de lucru) pentru conversia unei forme de energie in
miscare si invers (motorul si generatorul).

Mecanismul constituie un lant
cinematic inclus cu un element
fix, care serveste la
transmiterea sau transformarea
miscarii, la transmiterea fortelor
sau momentelor de la
elementul conducator la
elementul condus.




e Aparatul reprezinta un sistem tehnic constituit
din corpuri cel putin in parte solide care servesc
la efectuarea unor operatii tehnice sau stiintifice,
la dirijarea energiei sau la conversia ei statica.

e Instrumentul este un sistem tehnic folosit pentru
cercetarea, observarea, @ manevrarea sau
controlul unor marimi.

* Verificatoarele sunt folosite la fabricatia de
masini electrice si reprezinta o categorie aparte
de instrumente.
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Unealta reprezinta un ansamblu de piese care servesc
la transformarea tehnologica a obiectelor numai in
scopul schimbarii formei, dimensiunilor, structurii,
preciziei relative sau proprietatilor acestora. Ea poate fi
acfionata manual sau mecanic si are drept piesa
componenta activa, scula.

Dispozitivul este constituit
dintr-un grup de organe
legate intre ele intr-un fel
determinat care indeplineste
o functie anumita intr-un
sistem dat.




" Procese de productie

* Prin procesul de productie se intelege totalitatea
actiunilor  tehnico-productive interdependente si
interconditionate, desfasurate cu ajutorul mijloacelor
de munca pentru transformarea directa sau indirecta,
proiectata, programata, organizata, condusa, realizata
si controlata de oameni, a obiectelor muncii in cadru
organizat al unitatilor de productie.




e Procesul tehnologic, reprezinta cea mai
Importanta parte a proceselor de productie si
cuprinde totalitatea  operatiilor si  fazelor
concomitente sau succesive necesare fie pentru
obtinerea unui produs prin prelucrare, tratare sau
/si asamblare, fie pentru exploatare, intretinere
sau reparare.

Operatia tehnologica este cea mai importanta
subdiviziune a procesului tehnologic si constituie
acea parte efectuata de un anumit executant
(individual sau colectiv) pe un anumit loc de
munca cu un anumit utilaj, cu un anumit fel de
scula si in cadrul unei anumite tehnologii aplicate
unor anumite obiecte sau grupe de obiecte ale
muncii.

~




* Faza tehnologica se defineste ca fiind acea
parte ( incheiata ) a operatiei, la executarea
careia obiectul muncii sufera o singura
transformare tehnologica si raman neschimbate:
asezarea si pozitia obiectului muncii, suprafata
prelucrata, scula folosita, regimul tehnologic
aplicat.

e Regimul tehnologic, este definit de valorile
tuturor parametrilor care caracterizeaza procesul
tehnologic aplicat.
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Procesul de munca

* Procesul de munca constituie acea latura a
procesului de productie care reprezinta activitatea
executantilor in sfera productiva sau Ia
indeplinirea unei functii in sfera neproductiva.

e Procesul de munca se subdivide in: operatia de
munca, faza de munca, manuirea, elementul de
manuire Si miscarea.




-

e Locul de munca este zona din spatiul destinat
productiei, care este utilata cu mijloacele de munca (
utilaje tehnologice, SDV -uri, surse de energie, etc.)
necesare realizarii unei operatii tehnologice sau lucrari
cu participarea unui executant ( individual sau colectiv)
fiind organizata corespunzator in acest scop.

Postul de lucru este
definit ca si locul de munca
dar exclude participarea
unui executant.

~




e Ciclul de munca sau de fabricatie
reprezinta intervalul de timp
calendaristic in care se efectueaza
una sau mai multe operatii sau lucrari
ce se repeta intr-o ordine
determinata.

e Durata muncii sau a fabricatiei
reprezinta intervalul de timp
calendaristic in care se efectueaza
una sau mai multe operatii sau lucrari
care nu se repeta intr-o ordine
determinata.




Consideratii generale

Tipuri de fabricatie

Pregatirea tehnica a fabricatiei
Organizarea procesului tehnologic in flux

Standardizarea, normalizarea, unificarea si tipizarea
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Consideratii generale

Organizarea productiei
cuprinde ansamblul de masuri,
metode si mijloace, fundamentate
stiintific si avand un caracter
economic si tehnico-organizatoric
privind stabilirea, asigurarea i
coordonarea, in condifii tehnice
date, a resurselor materiale,
energetice, umane,
organizatorice, metodologice,
informationale si  temporale
implicate in procesul de productie
in vederea desfasurarii acestuia
cu eficienta maxima si la un inalt
nivel calitativ.







Organizarea muncii se defineste ca fiind un ansamblu de masuri si
metode, fundamentate stiintific si avand caracter social-economic si
tehnico-organizatoric, privind stabilirea, asigurarea si utilizarea eficienta
a fortei si timpului de munca.

- alegerea si folosirea cadrelor
potrivit cu calificarea lor;

- divizarea rationala a muncii,

- cooperarea in munca,;

- repartizarea rezultatelor

Mmuncii

~
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Organizarea stiintifica a productiei si a muncii presupune

utilizarea intensiva si eficienta a mijloacelor de productie
utilizarea permanent productiva a fortei de munca

scurtarea timpului in care obiectele muncii parcurg procesele
de transformare tehnologica la care sunt supuse

crearea condifiilor pentru sintetizarea
si extinderea experientei si a
metodelor de munca perfectionate

asigurarea conditiilor privind
securitatea muncii




Forma de organizare a procesului de productie implica relatia:
"executant - utila) - obiect al muncii" sau "om - masina - piesa”




Tipuri de fabricatie

Fabricatia individuala Fabricatia
sau de unicate de serie

Fabricatia de masa

Production?

e
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Parametrul de
caracterizare /

tipul de

Caracterizarea tipurilor principale de productie

Individuala sau de
unicate

De serie

De masa

productie

Stabilitatea
operatiilor.

Cantitatea
produselor de
acelasi fel.

Gama de
sortimente

La majoritatea locurilor de
munca se executd o gama
foarte wvariata de operatii
diferite, care nu se repeta
periodic.

Un singur exemplar sau un
numar redus de exemplare.

Larga si foarte variata.

La majorotatea locurilor de
muncd se executd un numar
oarecare de operatii de acelasi
tip, care se repetd periodic
odata cu repetarea fabricarii
aceluiasi lot de produse .

Mai mare, repartizata pe loturi
sau serii de produse, corelate
in timp.

Redusa, formatd din produse
similare

La majorotatea locurilor de
muncd se executd 1n mod
constant, succesiv, aceeasi
operatie. Aceasta permite
specializarea pe sectii si locuri
de munca a executantilor si a
mijloacelor de productie.

Relativ mare

Foarte redusa si extrem de

uniforma; uneori redusa la un
singur produs




Parametrul de
caracterizare /
tipul de
productie

Gospodarirea
de materiale.

Ciclul de
fabricatie

Productivitatea
fabricatiei.

Individuala sau de
unicate

Sortiment larg.

Aprovizionare la comanda.
Stoc mare in depozit.
Circulatie lenta.

Nu existd. Nu se prevede
anticipat repetarea fabricarii
produsului. Intreruperi
indelungate. Proces complex.

Redusa.

De serie

Sortiment conform
nomenclaturii productiei.
Aprovizionare pe loturi.

Regulat, conform marimii
lotului. Anticipat se prevede
repetarea periodica a
fabricarii loturilor de
produse, fara modificari in
constructia acestora.

g0, v,

Mai ridicata decat la
productia individuala,
datorita nivelului mai Tnalt
de mecanizare si
automatizare.

Sortiment redus.
Aprovizionare continua.
Stoc mic in depozit.

Scurt, continuu, riguros stabil.
Anticipat se prevede
fabricarea produsului  fara
intrerupere, o perioada lunga
de timp si fara modificari in
constructia acestuia.
Planificare, conducere  si
urmarire simpla

Ridicata.




Parametrul de
caracterizare /

tipul de

Individuala sau de
unicate

De serie

De masa

productie

Interschim-
babilitatea
pieselor

Consumul

specific de

materiale si
energie

Consumul
specific de
manopera.

Investitia in
mijloace de
productie

La asamblare se
metoda ajustarii

aplica

Mare. Adaosuri de prelucrare
mari. Procese tehnologice
neoptimizate energetic.

Mare

Mica

Partiala

Mai mic decat la productia
de unicate si mai mare decat
la productia de masa.

Mediu

Medie

Totala (lipsa ajustarii). Uneori
partiald sau selectiva.

Mic. Pondere mare a
proceselor de semifabricare
prin fasonare (forjare,
ambutisare, etc.). Procese
tehnologice optimizate

Mic

Mare




Parametrul de
caracterizare /
tipul de
productie

Caracterul
utilajelor
folosite.

Incarcarea
utilajelor

Calificarea
executanpilor
de baza

Metoda de
organizare a
fabricatiei

Individuala sau de

unicate

Utilaje universa

Neregulata. Slaba

Universala si inalta

Pe unicate.

De serie

Utilaje specializate

Periodicd cu aceleasi piese.
Avantajoasa

Diferita. Mai ridicata decat
la productia de masa si mai
redusa decat la productia de
unicate, tinzand catre o
anumita specializare

Pe grupe. In anumite

sectoare "in flux".

Utilaje ultra specializate

Constanta cu aceleasi piese, la
limita capacitatii

Ingusta si scazuta

In flux continuu, cu linii
tehnologice = de  fabricatie
specifice, automatizate si
robotizate, frecvent automate,
cu ritmuri reglementate si
operatii sicronizate.

/




Parametrul de
caracterizare /

tipul de

Individuala sau de
unicate

De serie

De masa

productie

Structura
sectiilor de
baza.

Forma de
organizare a
montajului

Pregatirea
procesului
tehnologic de
fabricatie.

Modul de
normare a
lucrului

Tehnologica
tehnologice).

(pe

procedee

Montaj stationar, cu mijloace
concentrate sau diferentiate.
Partial mobil. Preponderent
manual.

Dupa comanda. Sumard, cu
efort redus. Nivel scazut al
tipizarii

Pe  baza
experimentala

statistica  si

Tehnologica pe produse (rar
pe subansamble
functionale), cu linii
tehnologice pe suban-samble
functionale sau pe produse.

Montaj mobil, cu mijloace
diferentiate, in flux. Partial
stationar, mecanizat

Pe loturi. Precisa, cu efort
corespunzator. Fise
tehnologice si planuri de
operapii insotite de schite.
Nivel 1nalt al tipizarii.

Normare thnica si
cronometrare

prin

Cu lini1 tehnologice pe
subansamble functionale, sau
cu linit  tehnologice pe
produse, cu ciclu complet

Montaj mobil, cu mijloace
diferentiate, automatizate, in
flex continuu, cu ritm
reglementat.

Foarte precisd si ingrijita, cu
efort mare. Fise tehnologice si
planuri de operatii insotite de
instructiuni si schite, detaliate
pe operatii, faze si treceri.
Nivel foarte inalt al tipizarii

Normare analitica  foarte

detaliata.




Pregatirea tehnica a fabricatiei masinilor electrice

- la alegerea diametrului indusului sau a statorului se va avea in vedere planul
optim de taiere a tablei silicioase;

- la calculul inductiei in dintii tolelor trebuie luate in considerare dimensiunea
crestaturii Tn matrita iar la introducerea bobinei dimensiunea crestaturii elaborate;
- la alegerea formei crestaturii trebuie luatd in considerare simplitatea executiei
matrite1 si durata ei de viata;

- la proiectarea infasurarilor si distributiei conductoarelor in crestatura trebuie
luata in considerare comoditatea executiei infasurarii bobinelor si introducerea lor
in crestatura;

- la proiectarea subansamblelor lagarelor trebuie avuta in vedere comoditatea
executiel scuturilor s1 montarea subansamblelor;

- la alegerea variantei constructive a fiecarui subansamblu, trebuie facute
comparatii dupa consumul de manopera, complexitatea echipamentului
tehnologic si dupa costuri.




Pregatirea constructiei pentru fabricatie

1. Tema de proiectare ce cuprinde datele ei nominale (putere, turatie,
tensiune, etc.), forma ei de executie, protectia, conditii speciale de montaj
si exploatare, etc. ;

2. Proiectul tehnic ce cuprinde calculele masinii, desenele de proiectare
ale subansamblului general in care sunt cuprinse bazele tehnologice ale
executiel masinii, avandu-se in vedere volumul fabricatiei;

3. Desenele de executie care se impart in desene de montaj, de
subansamble s1 de repere si se elaboreaza in conformitate cu standardele si
normativele in vigoare;

4. Prototipul masinii realizat in atelierul de prototipuri si1 supus la
incerciri pentru verificarea calculelor de proiectare si a tehnologiei. In baza
buletinului de incercari intocmit se vor introduce modificarile necesare in
calcule si desene, dupa care masina se aproba pentru lansarea in fabricatie.




Pregatirea tehnologica a fabricatiei

1. Elaborarea fluxului tehnologic pentru repere si subansamble;

2. Elaborarea fiselor proceselor tehnologice;

3. Intocmirea nomenclatorului echipamentului tehnologic;

4. Proiectarea echipamentului tehnologic;

5. Asimilarea procesului tehnologic s1 a echipamentului in ateliere;

6. Intocmirea normativelor pentru consumul de materiale pe produs.




Organizarea procesului tehnologic in flux

Drumul urmat in ordine cronologica de catre fiecare reper in parte in cadrul
procesului tehnologic de fabricatie, de la intrarea ca material sau semifabricat
pana la iesirea ca produs finit, conform planului de amplasare a utilajelor
tehnologice sau a locurilor de munca in ordinea de succesiune a operatiilor,
constituie fluxul tehnologic.

Liniile cu flux continuu sunt Liniile cu flux intermitent permit
linii fara stationari ale obiectelor sa se fabrice alternativ, de regula
muncii intre locurile de munca pe loturi, piese sau produse diferite
(posturile de lucru), respectiv atunci cand volumul pieselor de un
intre  operatii. Aceste linii anumit fel nu este suficient de
constituie baza  organizarii mare pentru a asigura incarcarea
fabricatiei in flux in cazul completa a unei linii tehnologice
productiei de masa si de serie date. Aceste linii stau la baza
mare, in concordanta cu ritmul organizarii fabricatiei in flux pentru

de fabricatie al intregii sectii productia de serie mijlocie si mica.
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Standardizarea, normalizarea, unificarea si tipizarea

Prin standardizare se intelege reglementarea tehnica, unitara
organizata a produsului si a consumului, prin stabilirea de norme si
prescriptii privitoare la calitatea, caracteristicile, dimensiunile, forma,
materialele, gama de tipuri si alte elemente ce definesc un produs,
precum si privitoare la unele metode de analiza si incercari, notiuni
stiintifice, unitati de masura, terminologie, clasificare, simbolizare,
marcare, desene tehnice, proiectare, executie, etc.

Categoriile de documente tehnice de standardizare sunt:
- standardele de stat (STAS);
- normele interne departamentale (NID);

- normele interne de intreprindere (NII).

~




Prin normalizare se intelege un ansamblu de masuri specifice
pentru rationalizarea fabricatiei, prin stabilirea caracteristicilor tehnice si
tehnologice ale materialelor, semifabricatelor, pieselor,
subansamblurilor si produselor in ansamblu in conformitate cu normele
generale si speciale in vigoare.

Prin unificare se intelege un ansamblu de masuri specifice
pentru rationalizarea fabricatiei, prin stabilirea, proiectarea si
organizarea unor piese si subansambluri astfel incat sa fie utilizabile:

- fie in cadrul mai multor produse de acelasi tip, dar avand
caracteristici diferite (puteri, tensiuni, turatii, dimensiuni, etc.);

- fie in cadrul aceluiasi produs dar avand destinatii diferite;

- fie in cadrul mai multor produse diferite din punctul de vedere
constructiv si al destinatiel.

Prin tipizare se infelege un ansamblu de masuri specifice
pentru rationalizarea fabricatiei prin reducerea tipurilor de materiale,
semifabricate, piese, subansambluri si produse precum si de procese
tehnologice la cele recunoscute ca fiind cele mai folositoare scopului.




Particularitatile fabricatiei masinilor electrice

Materiale specifice utilizate la fabricatia masinilor electrice

Utilaje tehnologice specifice
Schema fluxurilor tehnologice de fabricatie

Nomenclatorul echipamentului tehnologic
specifice




Particularitatile fabricafiei de masini electrice

Masinile electrice sunt produse complexe, alcatuite dintr-un
numar relativ mare de repere (piese si subansamble) care au
forme geometrice si dimensiuni diferite si se confectioneaza din

materiale diferite

-

SPARE PARTS LIST

_NIOOD
\"'/' \:"'/' \w/ \f_‘/"

=
FreR
\O

Nomenclatura fabricatiei de masini electrice, este in prezent, foarte
larga si foarte variata, cuprinzdnd masini electrice de diverse tipuri
functionale, constructive, de protectie si racire, cu puteri, tensiuni,
turatii nominale variind in limite largi.
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Materiale specifice utilizate la fabricatia masinilor electrice

- conductoare de bobinaj din cupru si aluminiu,
izolate si neizolate;

- tabla de otel electrotehnic aliat cu siliciu;

- lacuri si compundurile de impregnare;

- emailurile de acoperire;

-diferite materiale magnetice ;

-0 gama foarte larga de materiale electroizolante
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Utilaje tehnologice specifice

- piese automate de stantat tole;
- utilajul pentru impachetarea si consolidarea miezurilor din tole;
- utilajul pentru confectionarea si izolarea bobinelor, realizarea
infasurarilor si bandajarea capetelor de bobing;
- instalatii de impregnare;

- instalatii de lipit colectoare.




Schema fluxurilor tehnologice de fabricatie

Procesul de fabricatie al unei masini electrice necesita doua
tipuri de fluxuri (procese) tehnologice:

- ale pieselor;
- ale subansamblurilor.
De asemenea se disting doua clase de fluxuri (procese)
tehnologice:
- de prelucrare;

- de asamblare.




Fluxurile tehnologice de fabricatie

Tabla

Seesues Trasare Fasonare
- + | + |y Detensi- | 3| Prelucrare
debitare sudare onare mecanica
de otel
Flux tehnologic: TOLE STATOR
Bandj—~—-~—-~----°---~-~-°-°-"°"°"°"°~-~‘°"°"~°"°"/°"/°"°/-o°"°"°"‘°"°"°°° »>
de Debitare Stantare Deba- Sortare
silicioasa

Fluxuri tehnologice: PIESE AUXILIARE

Asamblare tole stator

Stator la

bobinare




"Bandi | tabla Lingduri de Bard . Otel p&'ﬁra‘[ tras la rece
silicioasd | aluminiu otel pentru| pene
laminatd | electrotehnic
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v v

Taiere Debitare Debitare Debitare
Stantare tole Frezare Rabotare Rabotare
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: ¢ Rectificare Rectificare

Uscare prin
centrifugare 2 e ¢ ¢

i prinstrunjire o od abi i o
Sortare ¢ I Saibd
impachetare T =

1 Strunjire rotor
canale pana

¢ v ¢ Pani v
Presare pachet tole pachet| || p. tificare locasuri

$i turnare 51.1b. . B 1, s rulmenti si saiba
presiune a coliviei

veveritd v v v
Echilibrare
| | Presare rotor pe arbore
C.T.C.
ROTOR

Y
Asamblare generala
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Nomenclatorul echipamentului tehnologic specifice fabricatiei masinilor electrice

Grupa atelierelor de prelucrare

1

2

3

Turnatoria de fonta

Turnatoria de otel

Turnatoria de neferoase

Turnarea carcaselor masinilor de curent
alternativ, a scuturilor, capacelelor si
suportilor, crucilor portperii, butucilor,
suportilor de bobina.

Turnarea carcaselor masinilor de curent
continuu, bucselor si inelelor conice de
strangere a colectoarelor, inele de strangere a
indusilor si alte repere cu solicitari mecanice.

Turnarea din aliaje din cupru a reperelor
conductoare si portperiile. Turnarea din aliaje
usoare a ventilatoarelor, carcaselor si
scuturilor, turnarea rotoarelor in aluminiu.
Turnarea modelelor metalice pentru formare.

~
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Grupa atelierelor de prelucrare

4

5

6

Forja

Atelierul de sudura

Atelierul de tratament

Forjarea la cald a inelelor de ridicare, a
buloanelor mari si a altor repere. Formarea la
cald a inelelor pentru carcase si inelelor de
strangere. Forjarea semifabricatelor pentru
arbori in trepte si a bucselor.

Sudarea placilor de fundatie, a carcaselor
masinilor mari, butucilor rotoarelor, scuturilor,
crucilor portperii, bucselor colectoarelor,
barelor din cupru a rotoarelor in colivie de
veverita

Recoacerea tolelor miezurilor magnetice a
barelor de cupru si bobinelor din bare.
Recoacerea reperelor sudate. Tratamentul
termic al sculelor aschietoare, instrumentelor
de masura, matritelor si dispozitivelor.

~
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Grupa atelierelor mecanice

1

Atelierul de prelucrare a
reperelor de turnate si
sudate

Atelierul de prelucrarea
arborilor

Atelierul de prelucrare a
elementelor de strangere

Atelierul de scularie

Prelucrarea carcaselor placilor de fundatie,
scuturilor suport, scuturilor de tractiune,
crucilor portperii, butucilor, inelelor de
strangere

Prelucrarea arborilor si bucselor

Prelucrarea pe masini automate a
suruburilor, buloanelor, piulitelor din material
sub forma de bara. Nituirea capului nuturilor si
suruburilor. Prelucrarea reperelor mici pentru
portperii si a altor subansambluri.

Executia matritelor dispozitivelor, sculelor
aschietoare, instrumentelor de masura
nestan-dardizate, formelor de presare

~




-

Grupa atelierelor de stantare

1

Atelierul de debitare a
tablelor

Atelierul de stantare a
tolelor de miez

Atelierul de stantare a
reperelor din otel de
constructie

Atelierul de stantare a
reperelor mici

Debitare pe ghilotine si pe foarfecele cu role
a tablei silicioase.

Stantarea din tabla silicioasa a tolelor stator,
rotor si inductor. Debavurarea si izolarea
tolelor.

Stantarea tolelor pentru poli, a ramelor polare,
ventilatoarelor, aparatoarelor de protectie si
palniilor

Stantarea reperelor portperiilor, papucilor de
cablu, saibelor, etc.

~
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Grupa atelierelor pentru izolatii electrice

1

Atelierul placilor din
micanita

Atelierul de presare a
reperelor din micanita

Atelierul de mase
plastice

Atelierul de pregatire a
izolatiei

Incleierea, presarea micanitei, micafoliului,
micabandei si a materialelor electroizolante
complexe.

Presarea conurilor izolante pentru colectoare
si a izolatiei stratificate pentru suruburile
portperiilor, a polilor, a inelelor izolante.

Presarea reperelor din mase plastice, a
colectoarelor si inelelor colectoare in masa
plastica, presarea in masa plastica a
reperelor metalice.

Debitarea foilor din material izolant pentru
lucrarile de bobinare si izolare.

~
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1

Atelierul de colectoare
mari

Atelierul de colectoare
mijlocii Si mici

Atelierul de inele
colectoare

Grupa atelierelor pentru colectoare

Debitarea lamelelor de colector, lipirea
steguletelor si impachetarea lor in coroana,
introducerea lamelelor izolante, prelucrarea
cozii de randunica, presarea si impachetarea
colectoarelor mijlocii.

Stantarea lamelor, impachetarea lor in
coroana si presarea. Prelucrarea cozii de
randunica. Prelucrarea inelelor si conurilor de
presare. Montarea colectoarelor pe bucsa si
formarea dinamica. Prelucrarea suprafetei
exterioare.

Prelucrarea inelelor, sudarea lamelei de
legatura de inel, montajul si presarea inelelor
pe butuc

~




Grupa atelierelor de pregatiri bobine

Atelierul de bobine infasurarea si izolarea bobinelor din
multifilare conductori izolatj.

Atelierul pentru Formarea, izolarea si presarea barelor
confectionarea bobinelor bobinelor stator si rotor.

din bare

Atelier de bobine polare  Infasurarea si izolarea bobinelor polare din
conductori izolanti si din cupru.
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Grupa atelierelor de bobinaj

1

Grupa bobinelor de tip
indus

Atelierul de bobinare
rotoare

Atelierul de bobinare
statoare

|zolarea suportilor de bobine, introducerea
bobinelor in crestatura, bandajarea indusilor,
lipirea bobinelor la colectoare si prelucrarea
finala a colectoarelor.

Bobinarea manuala a rotoarelor mici,
bobinarea cu bare a rotoarelor cu inele
colectoare si in scurtcircuit. Lipirea sau
sudarea bobinelor si bandajarea coroanei
bobinelor. Presarea inelelor colectoare si
executarea legaturilor bobinelor la inelele
colectoare

Introducerea in crestatura a bobinelor moi si
din bare. Sudarea si lipirea legaturilor intre
bobine si intre faze. Introducerea penelor in
crestatura.

~
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Grupa atelierelor de finisare si auxiliare

1

2

3

Atelierul de acoperiri
galvanice

Atelierul de trefilare

Atelierul de impregnare

Acoperiri anticorozive galvanice ale reperelor
(cositorire, zincare nichelare, cadmiere)
cromarea formelor de presare si sculelor de
control in vederea imbunatatirii rezistentei lor
la uzura.

Trefilarea barelor din cupru in scopul utilizarii
deseurilor de cupru, pentru prototipuri.
Brosarea profilelor speciale. Calibrarea
materialului in bare pentru prelucrari pe
automate.

Uscarea si impregnarea, compunerea
bobinelor indusilor bobinati, rotoarelor si

statoarelor. Impregnarea materialelor izolante.

~
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Grupa atelierelor de finisare si auxiliare

4

Atelierul de finisare prin
vopsire

Atelierul de modelari

Atelierul de impachetare

Atelierul de tinichigerie

Grunduirea, chituirea si vopsirea reperelor i
a maginilor finite cu ajutorul pulverizatoarelor
si in camp electrostatic. Montarea pe masini a
placutelor indicatoare si armaturilor.

Executarea modelelor din lemn si a cutiilor de
miez. Executarea modelelor din lemn pentru
turnarea modelelor metalice.

Executarea lazilor pentru ambalarea
masinilor si impachetarea masinilor fine.

Executarea capotelor scuturilor exterioare,
capacelelor si a paletelor de obturare a
gaurilor de ventilatie, carcaselor bobinelor
polare.

~




Grupa atelierelor pentru pregatirea montajului

Atelierul de asamblare a
miezurilor magnetice
pentru masinile mari

Asamblarea crucilor portperii cu fixare cu
buloane, a bandajelor rotoarelor masinilor
sincrone si bandajelor indusilor masinilor de
curent continuu, a miezurilor magnetice din
segmenti a indusilor, rotoarelor si statoarelor.

Atelierul de asam-blare a Impachetarea si presarea miezurilor rotorici si

miezurilor magnetice
pentru masinile mijlocii si
mici

Atelierul de asamblare a
portperiilor

Asamblarea placutelor
pe borne

Atelierul de asamblarea
armaturilor

indusi pe arbore; a pachetelor statorice si
presarea lor in carcasa. Strunjirea rotoarelor
motoarelor asincrone. Ajustarea crestaturilor.

Asamblarea portperiilor, crucilor portperiilor si
guseurilor. Ajustarea periilor pe o toba
speciala.

Asamblarea suruburilor de contact pe
placute; marcarea papucilor de cablu.

Asamblarea capacelelor ferestrelor de vizitare
a colectoarelor, capotelor de protectie,
ventilatoarelor stantate
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Grupa atelierelor de montaj

Atelierul de masini de
curent continuu

Atelierul de motoare
asincrone

Atelierul de masini
asincrone

Atelierul de prototipuri

Montarea polilor si bobinelor polare in
carcasa masinii de curent continuu si la
masinile sincrone pe rotoare.

Echilibrarea rotoarelor.

Executarea conexiunilor bobinelor.
Asamblarea bobinelor de amortizare si de
compensare. Fixarea placutelor de borne si
crucilor portperii. Introducerea rotorului in
stator, realizarea schemei de conexiuni,
montarea semicuplelor si saibelor, incercarea
masinilor montate pe bancul de proba.

Executarea prototipului masinilor noi.

~




ALE MASINILOR ELECTRICE

Consideratii generale
Tehnologia fabricarii arborilor masinilor electrice
Tehnologia fabricarii carcaselor masinilor electrice

Tehnologia fabricarii scuturilor portlagar
ale masinilor electrice




Consideratii generale

Reperele mecanice ale masinilor electrice pot fi impartite dupa constructie
si tehnologie in urmatoarele grupe: arbori, scuturi, suporti de lagare,
cuzineti, carcase, butuci si crapodine, cruci si portperii.
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Dupa metodele de obtinere semifabricatele pentru repere, pot fi
impartite in urmatoarele tipuri: laminate, stantate, turnate, forjate Si
Sudate.

Pentru alegerea semifabricatului corespunzator se vor lua in
considerare urmatoarele criterii:
1. compararea din punct de vedere tehnico-economic a diferitelor
variante;
. greutatea reperului;
. utilizarea materialului (deseuri);
. consumul de manopera pentru obtinerea semifabricatului;
. simplitatea si consumul de manopera la prelucrare;
costurile echipamentului tehnologic;
. mecanizarea si automatizarea fabricatiei;
. durata procesului tehnologic;
. siguranta reperului in exploatare.
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Principile de baza ale tehnologicitatii reperelor turnate sunt
urmatoarele:

1. pentru extragerea modelelor din forma reperele trebuie sa aiba
conicitati de turnare;

2. pentru a se exclude retasurile nu se admit treceri bruste de la
sectiuni subtiri la sectiuni groase;

3. suprafetele pieselor turnate care vor fi prelucrate trebuie sa fie iesite
in afara in comparatie cu suprafetele care nu se prelucreaza;

4. suprafetele care se prelucreaza
trebuie sa aiba adaos de prelucrare
care se va determina prin dimensiunile
reperului si metoda de formare;

5. trecerile intre suprafetele
reperului si unghiurile acestuia trebuie [
sé& aiba racordari rotunijite. "




Conditiile tehnologice de baza impuse constructiei reperelor sudate
constau in urmatoarele:

1. simplitatea formei
semifabricatelor:;

2. utilizarea maxima a profilelor
laminate;

3. lungimea minima si simplitatea
conturului reperelor decupate din
tabla si utilizarea cat mai buna a
suprafetei tablei la debitare;

4. repartizarea corespunzatoare a
cordoanelor de sudura si lungimea
lor minima.




Tehnologia fabricarii arborilor masinilor electrice

La proiectarea arborilor trebuie avute in vedere urmatoarele aspecte ce iau in
considerare tehnologia constructiei lor si urmaresc reducerea consumului de
manopera la prelucrare, simplificarea procesului tehnologic, ieftinirea
semifabricatului si economia de metal:

1. reducerea greutatii aschiei indepartate la prelucrarea arborelui;

2. unificarea dimensiunilor canalelor de pana;

3. gauri de centrare;

4. forma racordurilor;
5. cotarea dimensiunilor pe desenele de arbore.
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Procesul tehnologic de confectionare a arborilor masinilor electrice
cuprinde:

1. operatiile pregatitoare;

2. operatiile de prelucrare propriu-zisa;

3. operatiile de control.

Operatiile pregatitoare asigura baza tehnologica de prelucrare si ar fi
indepartarea semifabricatului, debitarea acestuia, prelucrarea suprafetelor de capat
Si centruirea.

Operatiile de prelucrare propriu-zisa sunt: degrosarea (ebosarea), sudarea
sau prelucrarea nervurilor, detensionarea, semifinisarea, finisarea, executarea
canalelor de degajare, gaurirea, filetarea, frezarea canalelor de pana, randalinarea,
tratarea termica, rectificarea, netezirea si indreptarea interoperationala.

Operatiile de control tehnic si de calitate (C.T.C.) se impart in operatii de
autocontrol si operatii de control interfazic, interoperational si final.
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Tehnologia fabricarii carcaselor masinilor electrice

Dupa constructia si tehnologia de executie, carcasele pot fi impartite in

urmatoarele tipuri:

. carcase dintr-o bucata, turnate din otel;

. carcase jumelate, turnate din otel;

. carcase dintr-o bucata, turnate din font3;
. carcase dintr-o bucata sudate;

. carcase jumelate, sudate;

. carcase din aluminiu.
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Proiectarea carcaselor trebuie sa tina
seama de urmatoarele considerente tehnologice,
care sa usureze formarea, sudarea, prelucrarea
Si asamblarea:

1. simplitatea formarii;

2. tehnologicitatea carcaselor sudate;

3. comoditatea prelucrarii;

4. comoditatea asamblarii si  montajului
masinii.




Tehnologia fabricarii scuturilor portlagar ale masinilor electrice

Scuturile portlagar ale masinilor electrice sunt utilizate pentru legarea
constructiva a rotorului cu carcasa, pentru protejarea infasurarilor si
uneori, pentru fixarea masinii electrice pe placa de fundatie sau de
batiul masinii-unelte (in cazul scuturilor cu flansa).




La proiectarea scuturilor se impun uratoarele conditii tehnologice de baza:
1. tehnologicitatea formei scutului;

2. fixarea scutului in universal;

3. alegerea diametrelor gaurilor si filetelor;

4. adaosuri de prelucrare;

5. comoditatea montarii si demontarii.

Precizia de prelucrare a scuturilor portlagar trebuie corelata cu
precizia de prelucrare a carcasei, a arborelui si a lagarelor, urmarind
asigurarea uniformitatii intrefierului si a pozitiei relativ corecte a rotorului
fata de stator dupa directia axiala.
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