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PROCESO ESQUEMATICO

DE LA FABRICACION DE MOTORES

DE INDUCCION DE ROTOR DE JAULA DE ARDILLA

Se resumirá en forma esquemática el proceso de fabricación de motores de inducción de rotor de jaula de ardilla sin considerar ningún tipo de mecanización o automatismo en su construcción, como una forma de comprender cada uno de los pasos relevantes del proceso y el conjunto de partes componentes del motor.

Las potencias a que se refiere el proceso son de 0,5 a 50 H.P. trifásicos de 1000, 1500 y 3000 r.p.m.

1.
MATERIAS PRIMAS

Los insumos que intervienen en la fabricación de los motores son:

· Planchas de fierro silicoso calidad motor de 0,5 mm. de espesor, 750 x 2500 mm.

· Lingotes de fierro para fundición y construcción de carcasas.

· Acero redondo diferentes diámetros para ejes.

· Alambres de cobre esmaltados.

· Terminales.

· Barniz aislante.

· Pernos, tuercas, espárragos, golillas.

· Etiquetas, esmalte, soldadura, etc.

· Aluminio para el rotor, 99,8 % de Al mínimo.

· Aislantes para las ranuras del estator y de las cabezas de bobinas: Fishpaper 0,5 y 0,8 mm., Triflexil 0,4 mm. , Mylar 0,075 y 0,25 mm.

· Rodamientos para ejes.

2.
FUNDICION

Las carcasas, tapas del motor se fabrican de fierro fundido y se emplean moldes sobre la base de arena sílice para el vaciado. Las dimensiones de las carcasas son las de norma.

También en fundición se construyen los ventiladores en caso de utilizarse.

Una vez fundidas las piezas se llevan a chorro de arena. Posteriormente mediante torno, taladro, fresa, se le darán las dimensiones precisas (maquinado de las piezas).
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3.
LAMINACIONES DE ESTATOR Y ROTOR

Las planchas de fierro silicoso se cortan a lo largo en fajas de ancho algo mayor que el correspondiente al diámetro externo del estator. Luego con las matrices cortadoras de discos se cortan los discos correspondientes al diámetro externo del estator.
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Se les hace a la vez la perforación correspondiente a la pasada del eje del motor.

Luego se llevan los discos a una máquina punzonadora para hacer el ranurado del estator. Para ello existen diversas matrices o punzones para distintas formas de ranuras y diferentes coronas para lograr distinto número de ranuras.

Se muestra un disco ranurado y un punzón de la ranura correspondiente.
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Posteriormente se corta el disco correspondiente al rotor y se ranura en igual forma. Existe también la posibilidad de usar distintas formas y número de ranuras para el rotor.
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En esta etapa se tienen ranuradas las laminaciones del estator y del rotor.

4.
ARMADO DEL ESTATOR

Se apilan tantas chapas como sea necesario para obtener el largo calculado para el paquete (considerando un factor de apilamiento de 92 % aproximadamente).

El paquete de chapas se prensa y se suelda con cordones longitudinales de soldadura al arco en los canales respectivos.

El estator armado se rectifica en torno y se liman las asperezas de las ranuras.
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5.
ARMADO DEL ROTOR

Las chapas del rotor se colocan en una pieza o eje de ajuste donde se les dará a las ranuras la inclinación deseada con respecto al eje.
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El paquete del rotor así armado se introduce a un horno donde se procede a precalentarlo para inyectarle el aluminio que formará la jaula.

El aluminio se funde en un crisol, el paquete del rotor se coloca ya calentado en el inyector de aluminio ubicándose su eje en forma vertical.

Se vacía entonces el aluminio fundido por un orificio del molde, introduciéndose por gravedad en las ranuras. Los moldes de fierro respectivos (coquillas) puestos sobre y bajo el rotor formarán los anillos de cortocircuito.

El conjunto se presiona y se deja enfriar.
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Las coquillas forman también las aletas de ventilación y puntas que servirán para colocar golillas de balanceo.

Al rotor frío se le saca el eje de ajuste, se limpia de las rebabas de aluminio y se le da el maquinado respectivo.

6.
EJE DEL MOTOR

El acero redondo que formará el eje del motor se tornea apropiadamente para poder colocar el rotor, el ventilador, si llevara, y los rodamientos. Se rectifica el eje y se fresa el extremo del eje donde irá la chaveta que se emplea para acoplar el motor a otro sistema.

Posteriormente se montan en el rotor, a presión, el eje y el ventilador. 

Después se rectifica el rotor.

Finalmente se hace la prueba de balanceo, para ver si es necesario colocar golillas de compensación.
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7.
BOBINADO

Los bobinados para motores trifásicos se hacen en doble capa y para motores monofásicos se hacen concéntricos con condensador de partida.

Las bobinas se fabrican previo al bobinado, con el número de vueltas calculado. Se dejan unidas las bobinas necesarias para formar un grupo de bobinas.
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Posteriormente se va haciendo el bobinado del estator, introduciendo uno por uno los alambres de las bobinas a las ranuras de acuerdo al bobinado requerido.

En cada ranura se van poniendo las aislaciones respectivas: triflexil y fishpaper.
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A medida que se van colocando las bobinas, se separan sus cabezales con un aislante llamado “mylar” (poliester de 0,2 mm.). Una vez colocadas todas las bobinas de las tres fases, se hacen las conexiones de los grupos de bobinas para formar los polos y fases respectivas. Los terminales de los grupos se aíslan con “espaguetis” antes de hacer las conexiones. Los tres pares de terminales de las fases salen posteriormente a través de chicotes forrados hasta la caja de terminales del motor.

Con el estator bobinado se hace la prueba de sobrevoltaje a la aislación entre fases y masa del estator (2000 Volts).

Luego se impregna el estator bobinado en barniz aislante y se deja secar en horno.

8.
UBICACION EN LA CARCASA

El estator armado, bobinado y barnizado se introduce a presión en la carcasa respectiva la que ha sido maquinada y a la que se le han hecho las perforaciones correspondientes para los pernos que irán en la base, para la etiqueta y la perforación para la salida de terminales.
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Luego se rectifica el estator colocado en la carcasa.

Al rotor se le colocan los rodamientos en el eje y luego se coloca una de las tapas, las cuales ya han sido maquinadas, rectificados los alojamientos de los rodamientos y perforadas las pasadas de los espárragos.

Se coloca el rotor con la primera tapa en el estator, luego se coloca la segunda tapa y se fija con los espárragos a la carcasa.

9.
PRUEBAS

En estas condiciones, al motor armado se le hacen las pruebas respectivas: torque y corriente con rotor bloqueado, corriente en vacío, torque máximo y deslizamiento respectivo y características nominales: torque, potencia, corriente, factor de potencia, rendimiento y deslizamiento.

Además se miden las temperaturas de estator (por variación de resistencia de enrrollados) y del rotor (con termómetro, deteniendo el motor) en régimen nominal permanente.

10.
TERMINACIONES FINALES

Finalmente se pinta el motor. Se coloca la caja y tapa de los terminales y se coloca la etiqueta o tapa de características.

Se efectúa un control de calidad.
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