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s¢) COLIVIE PENTRU ROTOARELE MOTOARELOR
ASINCRONE, CU REGIM GREU DE PORNIRE $I
PROCEDEU DE REALIZARE A EIl

(57) Rezumat: Inventia se refera la o colivie pentru
rotoarele motoarelor asincrone, cu regim greu de
pornire si functionare, care este alcdtuita in prin-
cipal, din niste bare din cupru cu profil in forma de
T inversat, doua inele de scurtcircuitare dintr-o

bucatd de cupru, prin forjare, niste pene trapezoi-
dale pentru fixarea barelor, in crestiturile circui-
tului magnetic rotoric, doud suporturi pentru ghida-
rea inelelor de scurtcircuitare si cite un bandaj din
otel nemagnetic.
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Inventia se refera la o colivie pen-
tru rotoarele motoarelor asincrone cu re-
gim de pornire si functionare, cum sunt
motoarele pentru actionarile din centralele
termoelectrice (ventilatoare, mori de car-
bune) sau motoarele mari de turatie ridi-
cata etc. si la un procedeu de realizare a
ei.

Este cunoscut un procedeu de im-
binare a barelor coliviei care foloseste un
inel de scurtcircuitare, avand pe partea
frontala un canal inelar, in acest canal se
introduc capetele barelor coliviei, care
sunt executate, in prealabil, in acest scop,
cu un contur lateral identic cu conturul
sectiunii radiale a canalului inelar, apoi se
introduc prin presare piese de distantare
care sunt executate printr-un procedeu de
tragere, imbinarea dintre capetele barelor
coliviei cu piesele de distantare, impreuna
cu inelul de scurtcircuitare se realizeaza
intr-o baie de flux, pe care o formeaza ca-
nalul inelelor prin procedeul de lipire prin
cufundare, printr-un aliaj de lipit, care a
fost interpus sub forma de folie intre toate
suprafetele de imbinat prin lipire. Acest
procedeu prezintd dezavantajul ca nu asi-
gura o fiabilitate buna in cazul masinilor
electrice cu conditii grele de pornire in
functionare.

Scopulinventiei este imbunatatirea
fiabilitatii motoarelor electrice cu conditii
grele de pornire si functionare.

Problema pe care o rezolva inven-
tia este realizarea unei colivii $i a unui pro-
cedeu de fabricare a ei care sa asigure o
fiabilitate buna a motoarelor electrice asin-
crone cu conditii grele de pornire si func-
tionare.

Colivia pentru rotoarele motoarelor
electrice asincrone cu conditii grele de
pornire si functionare inlatura dezavanta-
jele de mai sus prin aceea ca este alca-
tuita din niste bare de cupru cu profil in
forma de T inversat, doud inele de scurt-
circuitare executate dintr-o bucla de cupru
prinforjare, niste pene trapezoidale pentru
fixarea barelor in crestaturile circuitului
magnetic rotoric, doua suporturi pentru
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ghidarea inelelor de scurtcircuitare si cate
un bandaj magnetic, barele avand o sec-
tiune de baza patrata sau apropiaté de pa-
trat (dreptunghi, trapez) deasupra o alta
sectiune dreptunghiulara de latime mica,
iar la capete au doua zone in care a fost
frezata partea sectiunii de latime mica.

Procedeul de realizare a coliviei
consta in introducerea fortata a barelor in
crestaturi cu ajutorul unui ciocan pneuma-
tic vibrator sau incastrarea lor prin baterea
la partea inferioara a doua pene trapezoi-
dale asigurate prin sudura la capete, imbi-
narea barelor cu inele de scurtcircuitare
prin lipire, prelucrarea prin strunijire la ex-
terior a inelelor si ghidarea pe un suport si
apoi aplicarea prin fretare (incalzire la
400-500°C) a unui bandaj din otel
magnetic.

Seda, in ontinuare, un exempliu de
realizare a inventiei in legatura cu figurile
1...3 care reprezinta:

- fig.1, sectiune longitudinald, par-
tiala, prin colivia conform inventiei;

- fig.2, vedere laterala si sectiune
transversald, printr-o bara profilata din
cupru;

- fig.3, vedere frontala si sectiune
partiala prin inelul de scurtcircuitare.

Colivia conform inventiei destinata
rotoarelor motoarelor asincrone cu conditii
grele de pornire i functionare, cum sunt
motoarele pentru actionarile din centralele
termoelectrice (ventilatoare, mori de car-
bune) sau motoarele mari de turatie ridi-
cata este alcatuita, in principal, din niste
bare 1 din cupru profilat in forma de T in-
versat, doua inele de scurtcircuitare 2 exe-
cutate dintr-o bucata de cupru prin forjare
si frezare, niste pene trapezoidale 3 pen-
tru fixarea barelor 1 in crestaturile circuitu-
lui magnetic rotoric R, doud suporturi 4
pentru ghidare si cate un bandaj din otel
nemagnetic 5.

Barele 1 avand profilul in forma de
T inversat sau o sectiune de baza e, pa-
tratd sau apropiata de patrat - dreptunghi,
trapez - i deasupra o alta sectiune drept-
unghiulara de latime mica b sunt realizate
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prin laminare din cupru sau dintr-un aliaj
de cupru. La capete, barele 1 au doua
zone ¢, obtinute prin frezarea pe o anu-
mitd lungime (corelatad cu constructia) a
sectiunii de latime mica b.

Inelul de scurtcircuitare 2 se reali-
zeaza prin forjare din profil rotund se pre-
lucreaza si se executa apoi niste caneluri
d prin frezare, corelate cu sectiunea de
baza a a barei 1 cu numarul de crestaturi
ale rotorului.

Penele trapezoidale 3 se executa
de obicei din otel carbon si sunt destinate
sa incastreze prin batere bara 1 in cresta-
tura rotorica, penele 3 fiind asigurate prin
sudura la capete.

Inelul de scurtcircuitare 2 este ghi-
dat pe suportul 14.

Bandajul din otel nemagnetic 5
este realizat prin forjare sub forma de ci-
lindru, dintr-un profil circular si apoi este
prelucrat astfel incat sa rezulte un guler e
proeminent de asigurare.

Procedeul de realizare a coliviei,
conform inventiei, consta in introducerea
fortata a barelor 1 in crestaturi cu ajutorul
unui ciocan pneumatic virbator sau incas-
trarea lor prin baterea la partea inferioara
a doua pene trapezoidale 3 din otel car-
bon asigurate prin sudura la capete, Imbi-
narea barelor 1 cu inelele de scurtcircuita-
rea 2 prin lipire cu aliaj cupru-argint, prelu-
crarea prin strunjirea inelelor 2 la exterior
astfel ca sa rezulte o proeminenta de asi-
gurare f si ghidarea pe un suport 4 si apoi
aplicarea prin tratare (incalzire la 400-
500°C) a unui bandaj 5 din otel nemag-
netic.

Inventia prezintda urmatoarele
avantaje:

- o fiabilitate buna;

- asigura realizarea parametrilor
impusi pentru motoarele asincrone cu
conditii grele de pornire si functionare.
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Revendicari

1. Colivie pentru rotoarele motoa-
relor asincrone cu regim greu de pornire si
functionare, caracterizata prin aceea ca
este alcatuita, in principal, din nigte bare
(1) din cupru cu profil in forma de T inver-
sat, doua inele de scurtcircuitare (2) exe-
cutate dintr-o bucata de cupru prin forjare,
niste pene trapezoidale (3) pentru fixarea
barelor (1) in crestaturile circuitului mag-
netic rotoric (R), doua suporturi (4) pentru
ghidarea inelelor de scurtcircuitare si cate
un bandaj de otel nemagnetic (5).

2. Colivie conform revendicarii 1,
caracterizata prin aceea ca barele (1) cu
profil in forma de T inversat au o sectiune
de baza (a) patrata sau apropiata de pa-
trat (dreptunghi, trapez), deasupra o alta
sectiune dreptunghiulara de sectiune mica
(b) iar la capete are doua zone (c) obti-
nute prin frezare pe o anumita lungime nu-
mai a sectiunii de latime mica (b).

3. Procedeu de realizare a coliviei
pentru rotoarele motoarelor asincrone cu
regim greu de pornire si functionare, in
conformitate cu revendicarile 1 si 2,
caracterizat prin aceea ca acesta consta
in introducerea fortata a barelor (1) in
crestaturi cu ajutorul unui ciocan pneuma-
tic vibrator sau incastrarea lor prin baterea
la partea inferioara a doua pene trapezoi-
dale (3) asigurate prin sudura la capete,
imbinarea barelor (1) cu inele de scurtcir-
cuitare (2) prin lipire, prelucrarea prin
strunjirea la exterior a inelelor (2) si ghida-
rea pe un suport (4) si apoi aplicarea prin
frezare (incalzire la 400...500°C) a unui
bandaj (5) din otel nemagnetic.

4. Procedeu conform revendicatrii
3, caracterizat prin aceea ca inelele de
scurtcircuitare (2) asamblate cu barele (1)
au dupa prelucrarea prin strunjire exte-
rioara o proeminentd de asigurare (f).

(56) Referinte bibliografice:
brevete RO 69389; 74186; 81592

Pregedintele comisiei de inventii: ing. Erhan Valeriu

Examinator: ing. Costinescu Petru
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s4) COLIVIE PENTRU ROTOARELE MOTOARELOR
ASINCRONE, CU REGIM GREU DE PORNIRE SI
PROCEDEU DE REALIZARE A EI

(57) Rezumat: Inventia se referd la o colivie pentru bucaté de cupru, prin forjare, niste pene trapezoi-
rotoarele motoarelor asincrone, cu regim greu de dale pentru fixarea barelor, in crestiturile circui-
pornire si functionare, care este alcituitd in prin- tului magnetic rotoric, doud suporturi pentru ghida-
cipal, din niste bare din cupru cu profil in forma de rea inelelor de scurtcircuitare si cate un bandaj din
T inversat, doud inele de scurtcircuitare dintr-o otel nemagnetic.
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