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Sposób badania jakości aluminiowych odlewów klatek wirników
silników asynchronicznych oraz urządzenie czujnikowe

do stosowania tego sposobu

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest spo^
sób międzyoperacyjnego badania jakości odlewu
aluminiowego w procesie produkcyjnym wyttwa-
rzania wirników silników asynchronicznych, w
których klatkę stanowi odlew aluminiowy wypeł¬
niający żłobki rdzenia wirnika oraz urządzenie
do stosowania tego sposobu.

Nowoczesne krótkozwairte asynchroniczne silni¬
ki małej i średniej mocy posiadają wirniki, w
których klatkę stanowi odlew aluminiowy. W
procesie zalewania [roztopionym metalem żłob¬
ków rdzenia wirnika rozmieszczonych na jego
obwodzie oraz w procesie krzepnięcia odlewu
mogą powstawać różne ukryte wady technolo¬
giczne jak na przykład dziury, piknięcia, szcze¬
liny itp, które uniemożliwiają zachowanie znamio¬
nowych parametrów technicznych silnika. Silni¬
ki asynchroniczne mające wirniki z wadliwym
odlewem klatki wykazują niewłaściwy przebieg
momentu rozruchowego, duży poślizg oraz małą
sprawność i małą przeciążalność.

Z tego względu w celu uniknięcia strat w po¬
staci odrzucanych przez kontrolej techniczną
zmontowanych już ostatecznie silników wprowa¬
dzono w procesie produkcyjnym tych silników
kontrolę międzyoperacyjną klatek wirników.

Jednym z najbardziej rozpowszechnionych spo¬
sobów badania jakości odlewów klatek wirników
jest zastosowanie czujnika elektromagnetycznego,
który reaguje na zmiany oporności czynnej po¬

szczególnych prętów klatki i sygnalizuje za po¬
mocą odpowiedniego urządzenia wzmacniającego
ukryte wady odlewu.

Doświadczenia wykazały, że sposób ten gwa¬
rantuje prawidłową ocenę jakości odlewu klatki
tylko w przypadku jej całkowitej obróbki wióro¬
wej. Okazało się, że powierzchniowe nadlewy,
zgrubienia lufo też rysy, kitóre są eliminowane
w procesie, obróbki wiórowej, wydatnie znie-

.pomiary.10

Zagadnienie powyższe jest przede wszystkim
nie do pominięcia przy produkcji silników o wy¬
sokiej jakości. Ponadto przy zastosowaniu tych

15 znanych iSposobów badania jakości odlewu klatki
wirnika należy wyposażyć urządzenia kontrolne
w specjalne uchwyty obrotowe do mocowania
obrobionych lub w stanie sairowym wirników* co
wiąże się również z czynnością centrycznegó ich

2Q uchwycenia.
Koncepcja wynalazku pozwala połączyć proces

obróbki wiórowej wirników z procesem badania
jakości odlewu aluminiowego klatki, co w znacz¬
nym stopniu skraca czas roboczy cyklu proctuk-

23 cyjnego i powoduje obniżenie jego kosztów przy
zachowaniu niezmienionej dokładności pomiaru
w stosunku do znanych sposobów. W tym celu
na tokarce, na której obrabia się wirniki zasto¬
sowano urządzenie czujnikowe umożliwiające foa-

30 danie jakości odlewu w czasie skrawania.
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Wynalazek jest objaśniony szczegółowo na
przykładzie wykonania urządzenia do badania
jakośoi odlewu klatki wirnika w czasie obróbki
wiórowej, uwidocznionego na rysunku, na któ¬
rym fig. 1 przedstawia poprzeczny przekrój frag¬
mentu tokarki z zainstalowanym urządzeniem
kontrolnym, fig. 2 — widok z boku rozmieszcze¬
nia, urządzenia na tokarce, a fig. 3 — pionowy
przekrój urządzenia czujnikowego elektromagne-

* tyciego.
Na suporcie 7 dowodnej tokarki przeznaczonej

ćlo obróbki wiórowej wirników tuż pod nożem
skrawającym 5 jesit umocowane śrubami S urzą¬
dzenie czujnikowe 1, którego przekrój jest przed¬
stawiony na fig. 3. Urządzenie to składa się z
uzwojenia 13 nawiniętego na izolacyjny korpus
12, z rdzenia 11 wykonanego z miękkiej stali,
podstawy żelaznej 15 oraz z magnesu 14 którego
magnetyczna oś jest równoległa do osi zwojni¬
cy 13.

Urządzenie jest wtopione w1 korpus 16 z do¬
wolnego izolacyjnego lanego tworzywa sztuczne¬
go. Końcówki 2 uzwojenia 12, odpowiednio izo¬
lowane i osłonięte metalowym płaszczem podat¬
nym, są doprowadzone do znanego oscylografu
katodowego 3 o kołowej podstawie czasu, który
jest przymocowany do głowicy tokarki. Wrzecio¬
no tokarki jest bezpośrednio sprzęgnięte z urzą¬
dzeniem 9 stanowiącym generator obrotowej
podstawy czasu, połączony z oscylografem kaix>
dowym 3 za pomocą opancerzonego przewodu 10.

Po zamocowaniu w kłach tokarki obrabianego
wirnika 6 i uruchomieniu jej, przed przystąpie¬
niem do procesu skrawania należy uruchomić
oscylograf katodowy 3 przez przełożenie prze¬
łącznika do pozycji „włączone".

W czasie obrotu wirnika 6 podczas procesu
skrawania w jego prętach indukuje się siła elektro¬
motoryczna wskutek przecinania linii sił pola
magnetycznego, wytwarzanego przez magnes
trwały 14, który powoduje przepływ prądu w
klaftce. Wytworzone z kolei pole magnetyczne
klatki powoduje indukowanie się siły elektromo¬
torycznej w uzwojeniu 13 czujnika elektroma¬
gnetycznego, której wielkość jest proporcjonalna
do wielkości prądu przepływającego przez 'dany
pręt znajdujący się w danej chwili nad cewką

Powstałe impulsy w cewce 23 są podawane za
pomocą przewodów 2 do oscylografu katodowego
3, który po odpowiednim wzmocnieniu we wzma¬
cniaczu w oscylografie oraz po podaniu przez

5 urządzenie 9 kołowej podstawy czasu, wytwo¬
rzą na ekranie oscylografu 3 obraz o postaci
wieloramiennej rozety 4.

W przypadku ukrytej wady odlewu którego-
10 kolwiek pręta klatki obrabianego wirnika 6, od¬

powiednia gałąź rozety 4 zostaje zniekształcona,
sygnalizując tym wadę odlewu. Umocowanie
oscylografu 3 na głowicy tokarki winno być ta-f
kie, aby obserwacja jego ekranu nie nastręczała

15 tokarzowi żadnych trudności.
Poza opisywanymi we wstępnej części opisu

korzyściami, wynikającymi ze stosowania urzą¬
dzenia według wynalazku do badania jakości od¬
lewu klatki obrabianego wirnika istnieje jesz-

20 cze ta dogodność, że urządzenie to można zasto¬
sować do dowolnych istniejących tokarek.

Zastrzeżenia patentowe

25 1. Sposób badania jakości aluminiowych odle¬
wów klatek wirników silników asynchronicz¬
nych polegający na wykrywaniu ukrytych wad
odlewu za pomocą urządzenia czujnikowego
elektromagnetycznego i oscylografu katodowe-

30 go o kołowej podstawie czasu, znamienny
tym, że obrabiany warnik (6) umieszcza się
nad urządzeniem czujnikowym elektroma¬
gnetycznym (1), umocowanym do suportu (7)
tokarki, której wrzeciono wykorzystuje się

35 jednocześnie do napędu urządzenia (9) stano¬
wiącego generator kołowej podstawy czasu
oscylografu katodowego (3).

2. Urządzenie iczujnilkowe do stosowania sposobu
40 według zastrz. 1, znamienne tym, że składa się

ze znanego czujnika elektromagnetycznego
(11, 12, 13) zamocowanego na płytce żelaznej
(15) oraz z magnesu .trwałego (14) o magne¬
tycznej osi biegunów równoległej do osi zwoj-

45 nicy (12, 13) czujnika elektromagnetycznego,
przy czym całe urządzenie czujnikowe jest
zatopione w korpusie (16) z dowolnego lane¬
go tworzywa sztucznego.
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fig. 1
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Fig 2

Fig 3

2063. RSW „Prasa", Kielce. Nakł. 350 egz.
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