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1.2.6  Endmontage des Kompressors [M 050]

Montageplatz 050 ist eine Rundtischeinheit. In Station 1 wird der 
vorgefügte Kompressor in die Aufnahme gesetzt, die Halterung 
aufgelegt, die beiden Zuganker eingesteckt und im Gewinde des 
Kurbelgehäuses von Hand leicht angefädelt.

In Station 2 wird die Verschraubung mit den Zugankern 
ausgeführt, drehmoment- und drehwinkelüberwacht ( 5Nm+90°).

In Station 3 wird ein Etikett mit Barcode gedruckt, von 
Spendekante entnommen und mit Stempelapplikator aufgesetzt. 
Bei Entnahme in Station 1 erfolgt eine Gegenlesung des Etiketts.

Das Setzen der spezifischen Anschlussleitung, die elektrische 
Prüfung und ggfs. Nacharbeit werden hier nicht beschrieben.
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1.3   Layout der Montagelinie

Montagelinie mit 4 teilautomatisierten Handarbeitsplätzen und 2 
Handarbeitsplätzen für 300 000 Kompressormotoren / Jahr im 
Zweischichtbetrieb (240 Arbeitstage/a ; 8 Std/Schicht) Gesamt-
Verfügbarkeit 90% ; Taktzeit 46 sec, keine Vollauslastung der 
Arbeitskräfte an allen Stationen, daher zusätzlich Hilfsarbeiten
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2.2.11   Entladestation u. Bedarfsplatz Schelle fügen      
(Station Z)

Die ankommenden Werkstückträger werden hier entladen und 
geleert zur Startstation J der Pumpenmontage geschickt.

Pumpen, die eine Halteschelle erhalten, werden in die Aufnahme 
(1) der Handhebelpresse gesetzt.
Die zu fügenden Hartgummi-Halteschellen werden mit 
destilliertem Wasser oder einem Netzmittel befeuchtet, zunächst 
von Hand am Gehäuse schräg zum Ansatz gebracht und mit dem 
hebelbetätigten Seitenschieber (2) über das Gehäuse gestülpt. 
Das erfolgt unter Ausnutzung ihrer Elastizität.
Mit dem gleichfalls hebelbetätigten Pressstempel (3)  wird die 
vorgefügte Schelle bis auf Sitzanschlag am Gehäuse gedrückt.

Anschließend werden alle Pumpen an ihren beiden Stutzen mit 
Schutzkappen (4) verschlossen und zum Versand abgelegt.

26
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Diese Beschreibung einer Fertigung von Kommutatorankern 
knüpft an das Anwendungsbeispiel aus dem Teil I (S.82ff) an und 
zeigt das dortige Konzept einer Wechselfließreihe, hier in der 
Variante Nestfertigung und mit anderer Imprägniertechnik.
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3.  Fertigung von Kommutatorankern
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5. Fertigung von Statoren für Asynchronmotoren 5.1   Nutisolieren

Die Statoren erhalten eine isolierende Nutauskleidung mit 
Kragenrandverstärkung. Das Verfahrensprinzip wurde bereits im 
Teil 1 des Fachbuches erläutert.

Statoren für IEC-Normmotoren sind ein Massenprodukt und 
werden weltweit von Elektromotorenwerken gefertigt. Ihre 
Blechpakete sind innengenutet und zur Aufnahme verteilter 
Wicklungen bestimmt.

Unter den Begriff kleiner Elektromaschinen fallen insbesondere die 
Baugrößen 56, 71, 80, 90, 100 und 112.

Stellvertretend für diesen Baugrößenbereich wird die typische 
Fertigungstechnologie am Beispiel eines Stators BG 100 mit 
Innen-Ø Di 90 mm, Außen-Ø Da 150 mm, Länge EL 120 mm und 
24 Nuten beschrieben.

Dabei wird vorausgesetzt, daß die Blechpakete nach Liste von 
einem spezialisierten Stanzereibetrieb geliefert werden.
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