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P o l s k i  P r z e m y s ł  E l e k t r y c z n y

»e l in «
S p ó łk a  z  o g ro n ic z o n q  o d p o w ie d z ia ln o ś c ią

Patentowane zespoły  
dla spaw ania elektrycznego  

systemu D ra  R O S E N B E R G A

Z a l e t y :

S p a w a n i e  p r g d e m  s t a ły m  

Z u p e ł n i e  c i g g ł a  r e g u l a c j a  p r g d u  b e z  
d o d a t k o w y c h  a p a r a t ó w  i b e z  s tra t  

S a m o c z y n n a  r e g u la c j a  n a p ię c ia  

W y s o k a  s p r a w n o ś ć  i w y d a j n o ś ć

3 0 0  a m p e ro w y  p rz e w o ź n y  ze s p ó ł

W a r s z a w a  K r a k ó w  L w ó w
Jaw o rzyń ska  8 m. 7, te l. 81213 i 71319 K o p e rn ik a  6/II p .r łe l.  11137 Z im o ro w icza  15, łe l.  27100

Kosztorysy, porady i referencje na zqdanie

CiSIEWSK!

F A B R Y K A  A R T Y K U Ł Ó W  E L E K T R O T E C H N I C Z N Y C H

TE FAN CISZEWSKI
P R O D U K U J E :

S P Ó Ł K A  A K C Y J N A

-  B Y D G O S Z C Z  -

W YŁĄ CZN IKI, P R ZE ŁĄ C ZN IK I I P R ZY C IS K I. — GNIAZDA W TYCZKO W E I W TYCZKI. — B E Z P IE C ZN IK I, RO
ZE T K I I P IE R Ś C IE N IE  O DGAŁĘZN E. — OPRAWKI I S P R Z Ę T  OPRAW KOW Y. — W O KA PTU RŻEN IU  ŻELIWNYM: 
B E Z P IE C Z N IK I, W YŁĄ CZN IKI I GNIAZDA W TYKOW E W W YKONANIU P O JED YN C ZYM  I W Z E S K Ł A D A C H .— 

“ ? P R ZĘ T  P A N C ER N Y 1 KA BELKO W Y. -  Z A C IS K I I Z ŁĄ C ZA  KO N C EN TR YCZN E. 
S 'EC I NAPOW IETR ZN YC H  N ISK IEG O  N A P IĘ C IA .-Z Ł Ą C Z A  I Z A C IS K I DLA 

LIN EK ODGROM OW YCH. KONCOW KI I Z Ł Ą C ZA  KABLOW E. — MUFY KABLOW E. — GNIAZDA WTYKOW E 
GARAŻOW E ,.BOX“. — W YŁĄ CZN IKI SA M O CZYN N E ,,W SC“.
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P olecam y ze sk ładu  w  W arszaw ie

W Y Ł Ą C Z N I K I  
C Z A S O W E
do sa m o czy n n eg o  za p a 
lania  i g a sze n ia  światła

A U T O M A T Y  
S C H O D O W E

Z E G A R Y  

PRZEŁĄCZAJĄCE
do l i c z n i k ó w  2-iary fo -  
w ych  i m a k s y m a l n y c h

wyrobu FR. S A U T E R ,  Tow. Akc. w  Bazylei 

T O W A R Z Y S T W O  T E C H N IC Z N O -H A N D L O W E

P O Ł A M « ,  S p .  z o.  o.
W arszaw a, W ilcza 47, lei. 9.27-64

»

Rok założenia 1898

S k o rz y s ta s z , g d y  
CYRKLE, SU W A K I
b  q  d  ż a r t y k u ł y  
T E C H N I C Z N E

nabędziesz w istniejącym 
40 lal źródle

St.MIERNICKI s . a .
d a w n ie j  S p . S tu d e n c k ie j 

W a rs z a w a , 
M a rs z a łk o w sk a  81

P ań stw o w e  G im n a zju m  
E le k t r y c z n e  we Lw ow ie  

P O S Z U K U J E
Kierownika Warszta
tów Elektrycznych,
in ży n ie ra  . e le k t ry k a ,  lub 
t e c h n o l o g a - e l e k t r y k a

z praktyką warsztatową.
Posada do objęcia natych
miast. W  arunki zależnie 
od kw alifikacji.
O ferty z odpisami doku
mentów i świadectw oraz 
podaniem warunków na
leży kierować do D yrekcji 
Państwowej Szkoły Tech
nicznej we Lwowie, ul. 
Snopkowska L . 47.

PROSTOWNIK —
STYKOWY

•  ł a d u j e  a k u m u l a t o r y
•  zasila aparaty  i centra

le telefoniczne, aparaty  
Morse'a i Juza

•  urządzenia  sygnalizacyj
ne i a larm ow e

•  urzgdzenia  ga lw an o lech -  
niczne

W Y T W Ó R N I A  A P A R A T Ó W  E L E K T R Y C Z N Y C H

INŹ. J. RODKIEW ICZ
W a r s z a w a  36,  ul .  P o d c h o r ą ż y c h  57,  te l . 7-22-80

PTE
SILNIK PIONOWY
asynchroniczny 3 -fazow y budowy całkow icie  
zam kniętej z chłodzeniem  powierzchniowym , 

żebrowy, do napędu wirówek

POLSKIE TOWARZYSTWO ELEKTRYCZNE S.A.
Z a r z g d :  W a r s z a w a ,  M a r s z a ł k o w s k a  137 T e le fo n :  C e n t r a l a  5 7 0 - 4 0
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N o w o c ze sn a  sam oczynna skrzynka  
p rzyłqczow a z  bezpośrednio o grze 
wanym i w yzw alaczam i cieplnym i — 
d w u m e ł a I i c z  n y m i z a p e w n i a :

•  Całkowitq ochro
nę zarówno sil
nika jak i p rze

wodów.

•  Pełne w yzyska
nie przeciqżal- 
ności silnika.

•  Natychmiastowe 
wyzwalanie przy 
prqdach o ch a 
rakterze zw a r
ciowym.

•  Z a b e z p ie c z e n ie  

s i l n i k a  p r z e d  
skutkami za n i

ku lub spadku 
napięcia (cewka 

zanikowa).

ROHN-ZIELIŃSKI  B r o w n  Bo v e r i
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tnż. EDMUND ROMER E L E K T R Y C Z N E  P R Z Y R Z Ą D Y  P O M I A R O W E
L W Ó W ,  U L .  O B M I Ń S K I E G O  N r .  1 6  a m p e ro m ie rz e , w o lto m ie rze , p r z y rz ą d y  w ie lo za -

t c i  0 -7 0  0 -7  kre so w e , o h m o m ie rze , o po rn iki p re c y zy jn eI bL. 2. / o  • d /
O P O R N I K I  S U W A K O W E

N o w e  c e n n i k i  n a d s y ł a m y  na ż g d a n i e .  w s z e l k i c h  t y p ó w  i w i e l k o ś c i

P O W S Z E C H N A  W Y T W Ó R N I A  E L E K T R Y C Z N A  
In ż. J .  R E I C H  E R  i S - k a
Ł ó d ź ,  ul. Południowa N r. 28

T R A N S F O R M A T O R Y  M A Ł E J  M O C Y :
B E Z P I E C Z E Ń S T W A  I S Y G N A L I Z A C Y J N E .  
T RANS FO RMAT OR Y  DLA C E L Ó W  P R Z E M Y S Ł O 

W Y CH  I RADIOWYCH.  DŁAWIKI .

C E N T R A L N E  B I U R O  S

» C E N T
%

i
F

J P R Z E D A Ż Y  P R Z E W O D Ó W

R O P R Z E W Ó D “
Spółka z ogr. odp.

W A R S Z A W A ,  K R Ó L E W S K A  2 3 .  T e l .  3 4 0 - 3 1 ,  3 4 0 - 3 2 ,  3 4 0 - 3 3  i 3 4 0 - 3 4

PRZEWODY IZOLOWANE
I  F A B R Y K  K R A J O W Y C H  W  W Y K O N A N I U  

P R Z E P I S O W Y M ,  O Z N A C Z O N E  Ż Ó Ł T Ą  N I T K Ą  S .  E .  P.

Z A K Ł A D Y
E L E K T R O - M E C H A N I C Z N E

K. i W . DWORAKOW SCY
W a r s z a w a  1, W sp ó ln a  4 6

Te le fo n  9  7 4 - 0 6

PRZETWORNICA
d o  z a s i l a n i a  r a d i o s t a c j i  n a d a w c z e j ,

o mocy 5 kilowatów, napięci* 
4 000 woltów p r q d u  stałegc

K. i W. PUSTOLA
Wytwórnia A paratów  Elektrycznych  
W a r s z a w a ,  ul. Jagiellońska 4 — 6 

Telefon 10-33-26

D R O B N E O G Ł O S Z E Ń
S i ln ik i  e le k t r y c z n e  pr. zmien
nego 3000 V, od 20 do 250 KM  
stale na składzie. Biuro Technicz
ne Inż. S. Lebenhaft Łódź, ul. 
Wólczańska 35, telefon 205-59.

S IL N IK I ELEKTRYCZNE
n a prąd s ta ły  110 , 220 i  440 V  

sp rzed a je  ze  sk ła d u
Z a k ła d  E le k tro m ie r n .  
J U L I A N  S Z W E D E

W arszaw a, u l. K op ern ik a  14.

Najmniejsze ogłoszenie 
tej wielkoicl 

kosztuje zł. 2. —

Przy zapytaniach I zamó
wieniach prosimy powoły
wać się na o g ł o s z e n i a

w W I A D O M O Ś C I A C H  

E LE K T R O T E C H N IC Z N Y C H

Adm inistracja .Wiadomości Elektrotechnicznych“ 
podaje do wiadomości P. P. Prenum eratorów że 
w m yśl przepisów M inisterstwa Poczt i Telegrafów

R E K L A M A C JE
dotyczące nieotrzymanych egzemplarzy czasopisma, 
opatrzone widocznym napisem _ _
„ R e k l a m a c j a  G a z e t o w a "  W O LN E SĄ
OD OPŁATY POCZTOWEJ

o ile  zostały nadane w  stanie otwartym  (karta 
pocztowa lub pismo w  niezaklejonej koperciel

N a jm n ie jsz e  o g ło s ze n ie  w u k ła d z ie  4 -s zp a lto w y m  na w yso ko ść 
1 5 mm k o sztu je  2  zł.

K a ż d y  n a stę p n y w ie rsz  m ilim e tro w y  1 5  g ro szy .
O g ło s z e n ia  d ro b n e  w „ W ia d o m o ś c ia c h  E le k tro te c h n ic zn y ch "  

p ła tn e  sq z gó ry .
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E L E K T R O B U D O W A
W y i w ó r n i a  M a s z y n  E l e k t r y c z n y c h  
ŁÓDŹ.  K O P E R N I K A  56-58, TELEFON 191-77

Silniki zam knięte szczelnie przew ietrzane wewnętrznie 
powietrzem zasysanym  przez otwór ssący  
i wytłaczanym  przez otwór tłoczący są
n a j d o g o d n i e j s z y m i
przy większych m ocach
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DOBRY PAS
P O D S T A W Ą  

K A Ż D E G O  

W A R S Z T A T U

P A S Y  P Ę D N E
gumowo-balatoidowe „ S P E C J A Ł  

kl i nowe „ K U  N T E X "
d z ię k i d u że m u  sp ó łczy n n ik o w i ta r c ia  
p rz e n o sz ę  e n e r g ię  p ra w ie  b e z  strat, 
a  je d n o c z e ś n ie  d z ię k i sw ej d u że j w y
t rz y m a ło ś c i na ro z e rw a n ie  o r a z  o d p o r
n o ści na w ilg o ć , te m p e ra tu rę  lub kw asy 
p a sy  „P ia stó w "  z a p e w n ia jq  d u że  b e z 
p ie c z e ń s tw o  p ra c y . P ro sim y ż q d a ć  b liż 
s zych  in fo r m a c ji i o fe rf.

Z A K Ł A D Y  K A U C Z U K O W E

P IA S T Ó W , SP. A K C .
W A R S Z A W A  -  Z Ł O T A  3 5  

T e l. 5 3 3 - 4 9  i 5 6 2 - 6 0

L I C Z N I K I
energii elektrycznej na pręd stały i zmienny. 
Sprzedaż, wymiana, naprawa, urzędowa legalizacja.

E L E K T R O M IE R N IC Z Y  JU L IA N  S Z W E D E
W arszaw a, K o p e rn ik a  14, te l. 250-03 i 631-31

P o w a ż n a  f a b r y k a  e l e k t r o t e c h n i c z n a  
PO SZU K U JE  na stałą posadę samodzielnego  
montera (aryjczyka) do wykonania robót insta
lacyjnych w nowobudującym się gmachu fabrycz
nym i do stałago konserwowania instalacyj. 

O ferty z odpisami świadectw, własnoręcznym życiory
sem i żądanymi warunkam i należy składać do Adm. 
„W . E .“ , Warszawa 1, Królewska 15 pod „T.  O. "

I n s f Q I a c  j e

W a r s z t a t y
e l e k t r o m e c h a n i c z n e

L e g a l i z a c j a  l i c z n i k ó w

D o s ta w a  w s ze lk ic h  a r ty 
ku łó w  e le k tro te c h n ic zn y c h

POMOC INŻYNIERSKA
Sp. z o o.

W iln o , ul. M ic k ie w ic z a  1 
te l. 1 7 - 4 8

Prosimy  

o r e g u la r n e  

w p ł a c a n i e  

prenumeraty

M. P. i T.

P A Ń S T W O W Y  I N S T Y T U T  T E L E K O M U N I K A C Y J N Y

BIBLIOTEKA
IM. M I Ł O S Z A  S K Ł A D K O W S K I E G O
W A R S Z A W A ,  U L  R A T U S Z O W A  11. T E L E F O N  1 0 - 4 4 - 5 7

O T W A R T A  Z  D N IE M  2 0  W R Z E Ś N IA  1 9 3 8  R. D L A  S Z E R S Z E G O  O G Ó Ł U  O S Ó B  I N T E R E S U J Ą C Y C H  S IĘ  
T E L E K O M U N IK A C J A  ( T E L E T E C H N IK Ą ,  R A D IO T E C H N IK Ą ,  R Ó Ż N Y M I  Ś R O D K A M I Ł Ą C Z N O Ś C I  i t. p.)

C Z Y N N A  W  D N I  P O W S Z E D N I E  O D  10  D O  1 4  i O D  17 D O  2 0

P o s ia d a  k s ię g o z b ió r  z z a k r e s u  te le k o m u n ik a c ji i z  d z ie d z in  p o k re w n y c h ,

zaopatrzona jest w około 100 czasopism fachowych: polskich, angielskich, francuskich, nie
mieckich, rosyjskich, włoskich, japońskich i f. d. 

Korzystanie bezpłatne. Przepisy obowiqzujqce czytelników podane sq w regulaminie na 
miejscu; bliższe informacje telefonicznie. 

B i b l i o t e k a  p r o w a d z i  rejestrację bibliograficznq artykułów, sporzqdza na zam ów ienie  
streszczenia lub tłomaczenia tekstów z języków obcych, wykonuje fotograficzne odpisy stronic

ł
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T l O ^ r ;

P ŁO M IEN N E I KULISTE

J

PRECZ Z KURZEM!
z pomieszczeń maszynowych i roboczych.

D la  o c h ro n y  g e n e ra ło ró w , s iln ikó w , k o m 
p re so ró w  i ł. p. p r z e d  s zk o d liw y m  
d z ia ła n ie m  k u r z u  sto su jc ie  o p a te n 
to w a n e  w k ra ju  i z a g r a n ic ę

F I L T R Y  D O  P O W I E T R Z A

D E L B A G  V I S C I N

Bliższych informacji udziela

B. FI  LI  P s K l
Ż O R Y ,  G Ó R N Y  Ś L Ą S K ,  U L . N O W A  6 , T E L . 3 0

A. MARCINIAK s. a .

W A R S Z A W A

FABRYKA -  UL. W RONIA 23. TELEFONY 592-02 i 614-81 

SKLEP FABRYCZNY 
UL. BRACKA 4, TEL, 960-55; BYDGO SZCZ, UL. DtUGA 6. TEL. 13-43

Z A W D Z I Ę C Z A J Ą  S W O J Ą  D E 
K O R A C J Ę  Ś W IE T L N Ą  N A S Z Y M  
R E F L E K T O R O M  Z  T R A N S F O R 
M A T O R A M I O  D U Ż T M  Z A S I Ę 
G U  I W Y S O K I E J  S P R A W N O Ś C I
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S P Ó Ł K A  A K C Y J N A  F A B R Y K  M E T A L O W Y C H  pod firmą

NORBLIN, B.da BUCH i T. WERNER
Z a r z ą d  w W a r s z a w i e ,  u l i c a  Ż e l a z n a  51.
T e l e f o n  C e n t r a l a  5 6 9 - 9 0 .  S k r z y n k a  P o c z t o w a  Nr.  617.

wykonywa na zamówienie:

Blachę handlow q, m ie d zia n a  i m osiężnq, jak ró w n ie ż  b la c h ę  palen isko w q  
do kotłów  p aro w ych

Druty m ie d zia n e , m o się żn e, a lu m in io w e, k rze m o b ro n zo w e  do te le fo 
nów, te le grafó w  i tram w ajo w e „Trolley".

Rury m ie d z ia n e , a lu m in io w e  i m o się żn e  c iq g n io n e , b e z  szw u, system u 
M a n e sm a n n a .

Pręty i Szyny m ie d z ia n e , m o się żn e  i a lu m in io w e .

Kable-Linki m ie d zia n e  go łe .

poleca gotowe na składzie:

Platery: s z tu c ie c  z b ia łe g o  m etalu , g ru b o  sre b rzo n y , g ła d k i i stylow y 

Galanterię: ko sze , e ta że ry , c u k ie rn ic e , l ic h ta rz e  i t. p.

Przedmioty kościelne. -  Urządzenia dla restauracyl i hoteli.

S S  S 1 E H A G

S T E A T I T  — M A G N E S I A .  A G  
B E R L I N  -  P A N K Ó W

I Z O L A T O R Y  W Y S O K I E G O  NAPI ĘCI A  
I DLA W Y S O K I E J  C Z Ę S T O T L I W O Ś C I

C E R A M I C Z N E  M A T E R IA Ł Y  I Z O L A C Y J N E  
W E  W S Z E L K I C H  P O S T A C I A C H  D L A :  
E L E K T R O T E C H N I K I ,  P R Z E M Y S Ł U  
E L E K T R O G R Z E J N E G O ,  R A D I O W E G O ,  
C H E M I C Z N E G O ,  L A B O R A T O R Y J N E G O

REPREZENTACJA W POLSCE:
A  T ^ D  W a r s z a w a  1

O  I I  V / l \ |  Elektrotechniczna Sp. z o. o. L w o w s k a  5, tel. 9 . 5 1 - 4 3



N a k ł a d  5 5 0 0  e g  z  e m p l  a r z y  •  c e n a  z e s z y t u  1 z ł .  2 0  g r .

W I A D O M O Ś C I  
E L E K T R O T E C H N I C Z N E
C Z A S O P I S M O  D L A  E L E K T R Y K Ó W - P R A K T Y K Ó W  

R e d a k to r :  in ż .  e l.  W ł o d z i m i e r z  K o t e le w s k i  •  W a r s z a w a ,  ul. K r ó l e w s k a  15. Te l.  5 2 2 - 5 4

R O K VI • PAŹDZIERNIK 1938 R. • Z E S Z Y T  10
Treść zeszytu 10-go. 1. SUWAK RACHUNKOWY w PRAKTYCE WARSZTATOWE] I MONTAŻOWE] A. Bibitło 2. ELEK
TRYCZNE ROZRUSZNIKI SAMOCHODOWE inż. - el. L. Gaszyński. 3. MIĘDZYNARODOWY KONGRES RZEMIOSŁA ELEKTROTECH
NICZNEGO W  BERLINIE. 4. DZIAŁ INSTALATORA. NOWY SPOSÓB WYKONYWANIA INSTALACYJ ŚWIATŁA. 5. POPULARNA 
ELEKTROTECHNIKA. UZWOJENIA MASZYN PRĄDU ZMIENNEGO. 6. NOWINY ELEKTROTECHNICZNE. 7. SKRZYNKA TECHNICZNA.

8. ROŻNE.

Suwak rachunkow y w praktyce  
warsztatowej i montażowej.

ALEKSANDER BIBIŁŁO.

Z a le ty  i u s tró j s u w a k a .

W  naszych warunkach warsztatowych i montażo
wych m ajstrowie i m onterzy-elektrycy na ogół rzadko 
posługują się przy obliczeniach suwakiem  pomimo du
żych dogodności, jak ie  on daje. Zjaw isko wręcz odwrotne 
spotykamy za granicą, gdzie instalatorzy i monterzy b. 
często korzystają w  swej praktyce z suwaka rachunko
wego. Pew na niechęć do stosowania suwaka p łynie m. inn.

alum iniowa c, osadzona w  w ycięciach d i posiadająca 
szybkę szklaną z cienką kreską s zwaną „indeksem “ *). 
Sprężynka f utrzym uje ram kę c w  położeniu, w  którym  
została ona ustawiona przez posługującego się suwakiem, 
dzięki niej indeks (kreska) s zachowuje położenie prosto
padłe do skal suwaka. Korpus i języczek suwaka w yko
nane są z twardego drzewa impregnowanego; czasami są 
one wykonane całkowicie z m etalu lub z niepalnego ce
luloidu. Ostatnio dobre gatunki suwaków posiadają kor
pus i języczek wykonane z impregnowanego bambusu. 
Czołowa strona suwaka oraz obie strony języczka w yło 
żone są białą masą, na której są w yryte specjalne p o- 
d z i a ł k i  (tzw. logarytm iczne). Od tyłu  drewniany kor
pus suwaka posiada stalową sprężynę wzm acniającą p.
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Rys. 1.
W idok normalnego suwaka rachunkowego.

z błędnego zresztą przekonania, że jest to przyrząd, który 
służy do obliczeń przybliżonych, dający w yn ik i bardzo 
niedokładnie.

Jeże li chodzi o posługiwanie się suwakiem, to opa
nowanie zasadniczych działań na suwaku jest, jak  zoba
czymy, niezbyt trudne i już po krótkim  czasie systema
tycznego ćwiczenia można osiągnąć znaczną wprawę 
w  liczeniu. Wówczas złożone obliczenia w ykonyw a się 
szybko, dokładnie i  bez zmęczenia.

Aby móc korzystać z suwaka, należy w p ierw  go 
poznać pod względem ustroju, a następnie zapoznać się 
z techniką w ykonyw ania na nim  poszczególnych d z i a 
ł a ń .  Przekonam y się wówczas, że osiągana tu dokład
ność jest, jak  dla celów praktycznych, b. duża, co w  po
łączeniu z dużą szybkością liczenia pomoże nam z czasem 
nabrać pełnego zaufania do suwaka.

Ogólny w idok suwaka pokazany jest na rys. 1. Je 
żeli chodzi o poszczególne jego części składowe, to, jak  
widać z rys. 2, zasadniczą część suwaka stanowi kor
pus a, zaw ierający wycięcie, w  którym  porusza się ru 
choma lin ijk a  b zwana przeważnie „języczkiem “ . Na 
czołowej stronie suwaka widoczna jest ruchoma ram ka

Działanie i ustrój suwaka oparte są na w łaściwo
ściach podziałek logarytm icznych, których teorii poruszać 
nie będziemy, lecz rozpatrzym y odrazu sposoby ich uży
cia z punktu w idzenia praktycznego, podając dokładność 
otrzym anych wyników .

Każdy suwak rachunkowy —  o ile  chodzi o prakty
kę warsztatową i montażową elektryka - praktyka —  
może być użyty do wykonyw ania następujących dzia
łań: m nożenia, dzielenia, podnoszenia do potęgi dru
giej > w yciągania pierw iastka drugiego stopnia. Poza tym  
— zależnie od przeznaczenia suwaka, jego ustroju oraz 
ilości podziałek —  suwak służyć może i do i n n y c h  
działań m atematycznych. Podziałki umieszczone wzdłuż 
korpusu i języczka w  m iejscach A , B , C i D (rys. 2) słu
żą do w ykonyw ania m n o ż e n i a  i d z i e l e n i a ,  któ
re to działania najp ierw  omówimy, rozpoczynając od 
m n o ż e n i a  **).

*) Czasami szkiełko posiada 3 kreski (indeksy); 
przy w ykonyw aniu mnożenia i dzielenia należy posługi
wać się stale jedną i  tą samą kreską.

**) Spotyka się suwaki, których skale oznaczone są 
innym i literam i.
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Mnożenie liczb na suwaku rozpatrzym y na k ilku  
przykładach liczbowych.

M n o że n ie .
Przykład 1. Przypuśćm y, że mamy obliczyć p o- 

w i e r z c h n i ę  blachy m iedzianej o wym iarach 1455 mm 
X  1275 mm.

Obliczenia powierzchni (mnożenia) dokonywamy na 
podziałkach C i D suwaka (rys. 2), jako najbardziej do
kładnych. Postępujem y przy tym  w  następujący sposób: 
uważam y na skalę D korpusu i przesuwamy ram kę su
w aka od lew ej ręki ku prawej, tak by indeks (kreska s) 
przeszedł przez jedynkę dużą na skali D ; następnie prze
suwam y indeks (ram kę) dalej, aż przejdzie ona czwórkę 
m ałą, następnie pięć kresek podziałowych (po tej cz w ór-

cinkiem ; otrzymamy w ięc: (4 +  4) *), a następnie o d e j 
m u j e m y  od tej sumy jedynkę, gdyż przy mnożeniu b y
ła  użyta do nastaw iania mnożnika (rys. 3) l e w a  kreska 
skali C suwaka. W yn ik  w ięc zawierać będzie (4+4) — 1 =  
=  7 znaków przed przecinkiem. Postępowanie to w yjaś
nione jest poglądowo niżej.

U 5 5  X  1275  = 185 7000
i I _  t

Ą +  4  - ® = 7
l i c z b a  c y fr  m n o ż n e j H e r a z y  b y ła  

/  m n o ż n ik a  n a s t a w i a n a
l e w a  k r e s k a

ilość znaków 
(hczba cyfr ) 

lwy ni ku

/ - - “  - - A
b

/*  ! ■ ,
2

1 1 1 1. U
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Rys. 2.

/
a

W yn ik  w ięc uzyskany na suwaku  
będzie brzm iał, jak  następuje:
1455 X  1275 = 1857000 mm2 = 18570 om2.

Jeże li teraz wykonam y d o k ł a d n i e  
to samo działanie z ołówkiem w  ręku, 
otrzymamy następujący w yn ik :

1455 X  1275 = 1855125 mm2 = 18551,25 cm2.

Poszczególne części składowe suwaka.

Porównując oba te w yn ik i ze sobą, 
widzim y, że b ł ą d  (różnica) wynosi:

18 570 —  18 551,25 = 18,75 cm2,

ce), po czym „na oko“ szacujemy pięć dziesiątych części 
następnej podziałki m iędzy kreską piątą a szóstą *) i w  tym  
m iejscu zatrzym ujem y indeks, jak  to pokazane jest na 
rys. 3 literą  s. Będzie to nasza liczba 1455 (mnożna), od
mierzona w  pewien sposób na skali D suwaka. Na tej 
liczbie ustaw iam y skrajną lewą kreskę skali C języczka, 
oznaczoną dużą jedynką (rys. 3). Czynność tę w ykony
wam y, przesuwając języczek b suwaka w  prawo. Następ
nie, uważając na skalę C, nastaw iam y w  opisany poprzed
nio sposób na tej skali indeksem s (ram ką) liczbę 1275 (po
łożenie s' indeksu na rys. 3) i odczytujemy w ynik na in 
deksie na skali D, co wynosi po przeczytaniu „jeden 
osiem pięć siedem“  (1857).

czyli, licząc w  procentach w  stosunku do wartości otrzyma
nej rachunkowo (ścisłej), wynosi: 18,75 X  10Q_o/0 ^  0 ,l°/o.

18551,25
Jest to dokładność, jak  w idzim y, b. duża —  znacznie 
większą, niż wym agana przez elektrotechniczną praktykę 
warsztatową wzgl. montażową.

Przykład 2. Należy obliczyć c i ę ż a r  blachy m ie
dzianej o w ym iarach 1455 mm X  1275 i o grubości 
4,35 mm.
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Układam y najp ierw  wzór: 1455 mm = 145,5 cm; 
1275 mm = 127,5 cm; 4,35 mm = 0,435 cm. O b j ę t o ś ć  
p łyty m iedzianej wyniesie: 145,5 X  127,5 X  0,435 cm3, 
a ponieważ ciężar gatunkowy miedzi wynosi 8,89 (czyli 
że 1 cm3 m iedzi waży 8,89 grama), przeto ciężar płyty 
uzyskamy, mnożąc jej objętość przez ciężar gatunkowy; 
otrzymamy wyrażenie:

145,5 X  127,5 X  0,435 X  8,89 (gramów)
objętość ciężar

gatunkow y

Rys. 3.
Ilustracja  w ykonyw ania mnożenia: 1455 X  1275.
W yn ik  ten nie uwzględnia jednak, jak  widzim y, 

m iejsc dziesiętnych. Aby określić ilość znaków (miejsc 
dziesiętnych) iloczynu, postępujemy w  sposób następują
cy: sumujemy liczbę cyfr, z których składa się mnożna 
i mnożnik, uwzględniając tylko liczby stojące przed prze-
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Następnie przystępujem y do w ykonania działania na 
suwaku. Nastaw iam y liczbę „jeden, cztery, pięć pięć“, jak 
poprzednio, na skali D (rys. 3), a następnie ustawiam y 
języczek lewą skrajną kreską (oznaczoną dużą jedynką) 
na tę liczbę, po czym na skali C nastaw iam y indeksem 
liczbę „jeden, dwa, siedem , pięć“. N ie odczytujemy jed
nak w yniku, (gdyż działanie nie zostało jeszcze zakończo
ne) i pozostawiamy na nim  indeks, a następnie przesu
wam y języczek tak, aby lew a skrajna kreska (duża je
dynka) skali C znalazła się ściśle pod indeksem, po czym, 
nie ruszając języczka, przesuwamy ram kę c, ustaw iając 
indeks s na liczbę „cztery trzy p ięć“ na skali C języczka, 
jak to pokazane jest na rys. 4.

Rys. 4.

Ten w ynik, którego n ie potrzebujem y jeszcze od
czytywać, jako przejściowy, mamy pomnożyć przez 8,89.

*) Wszystko to na skali D. *) Ponieważ obie mnożone liczby są czterocyfrowe.

,
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O ile użyjem y w  tym  celu (jak  to czyniliśm y poprzednio) 
lewej skrajnej kreski skali C, liczba 8,89 nastawiona na 
skali C wypadnie na języczku poza obrębem korpusu su
waka. Wobec tego nastaw iam y na indeks p r a w ą  skraj
ną kreskę języczka oznaczoną jedynką dużą (skala C); 
przesuwamy następnie indeks na liczbę 889 skali C (rys. 
5) i na skali D odczytujem y w y n i k  717 (duża siódemka, 
jedna podziałka, pół podziałki, szacunek „na oko“ 0,2 po- 
działki, co daje liczbę 717) (rys. 6).

Porów nyw ując ten w yn ik  z dokładnym, otrzymamy 
różnicę: 71,74 —  66,04 = 5,70, czyli procentowo

5,70
"71,74 X  100%  = 7,9%.

W idzim y w ięc, że stopień dokładności jest w  tym 
przypadku znacznie m n i e j s z y ,  niż uzyskany poprzed
nio na suwaku.

/

III1 1 
7 8

Rys. 5 Rys. 6

Aby określić ilość znaków  w yniku  (przed przecin
kiem) uzyskanego w  ten sposób na suwaku, sumujemy — 
podobnie, jak  poprzednio —  liczbę cy fr (przed przecin
kiem) wszystkich wchodzących do mnożenia czynników, 
po czym odejm ujem y od tej sum y liczbę, która wyraża, 
ile razy była przy mnożeniu nastaw iana l e w a  kreska 
języczka. Użycie natom iast skrajnej p r a w e j  kreski 
skali C języczka do tego obrachunku nie w chodzi. O bli
czenie ilości znaków przed przecinkiem  pokazane jest 
niżej.

145,5x127,5x 0,435x8,8 9 = 71700,0
I I I I ^  t
3 + 3  + O + 1 - (2) = 5

liczba Ct//r przeai przeć ZnA/en?
i/e razy była 
nastawia n a 
/ewa kreska

ilość znaków 
(liczbo cy/rj 
wyniku przed 

przecinkiem

Otrzym aliśm y w  ten sposób w yn ik  71 700 gramów, 
czyli 71,70 kg.

Co się tyczy d o k ł a d n o ś c i  uzyskanego na su
waku w yniku, to przedstawia się ona, jak  następuje:

Dokładne przemnożenie daje w yn ik : 71740,4664375
gramów, czyli po zaokrągleniu 71,74 kg. Ja k  w idzi
my, różnica m iędzy dokładnym  w ynikiem , a otrzymanym 
na suwaku wynosi: 71,74 —  71,70 = 0,04 kg, czyli w  pro-

0,04centach w  stosunku do dokładnego w yniku: ■ X  100 %71,74'
=5= 0,055 %>. Ja k  w idzim y, jest to dokładność bardzo du
ża, znacznie większa, niż wym agana w  praktyce.

Stosunkowo powolne wykonanie powyższego mno
żenia na suwaku zajm uje ok. półtorej m inuty. D la w yka
zania oszczędności czasu, jaką zyskujem y dzięki suwako
w i, radzim y Czytelnikow i, z zegarkiem  w  ręku, w yko
nać dokładnie powyższe działanie na papierze, aż do uzy
skania dokładnego w yn iku  71740,4664375, a następnie 
porównać zużyty w  obu wypadkach czas. Wówczas stanie 
się jasne, jak  znaczną oszczędność czasu daje posługi
wanie się suwakiem .

Nastręczyć się może przypuszczenie, że znacznie do
kładniej i  szybciej otrzym am y przybliżony w ynik, mno
żąc zw ykłym  sposobem liczby w  z a o k r ą g l e n i u  (np. 
do jednej dziesiątej). W ykonam y w ięc powyższe mnoże
nie w  zaokrągleniu do jednej dziesiątej:

145,5 X  127.5 X  0,4 X  8,9 = 66042,4 gr. = 66,04 kg.

W ykonyw anie mnożenia wielokrotnego przy jedno
czesnym odrzucaniu znaków dziesiętnych ma jeszcze tę 
wadę, że, zaokrąglając liczby np. do 0,1 —  nie możemy 
z góry przewidzieć, jak  w płynie to na dokładność w y
n iku obliczenia. W ad tych nie posiada suwak, gdyż, jak  
to zobaczymy dalej, z góry możemy tu spodziewać się 
osiągnięcia odpowiedniej dokładności rachunku.

Przykład 3. W ykonać mnożenie: 153,7 X  0,01724.

Wyznaczenie liczb na podziałkach suwaka jest już 
nam znane z poprzednich rozważań, to też uzyskujemy 
w yn ik : 2649 (bez uwzględnienia liczby m iejsc dziesięt
nych przed przecinkiem).

Aby określić ilość miejsce dziesiętnych przed prze
cinkiem, postępujemy podobnie, jak  poprzednio, sumu

jąc liczbę cyfr mnożnej i mnożnika przed 
przecinkiem. Ja k  w idzim y w  mnożnej
(153,7) suma cyfr przed przecinkiem w y 
nosi 3. Co się zaś tyczy mnożnika, to —  po
nieważ tu zarówno przed przecinkiem, jak 
i po przecinku stoi O, —  musimy zastoso
wać specjalną regułę. Głosi ona, że, gdy 
liczba cyfr całkow itych jest zero a poza 
tym  i po przecinku stoi O, to do obra
chunku liczby cyfr (przed przecinkiem) 

w yniku mnożenia, wchodzi tyle jedności ujem nych, ile
zer stoi po przecinku. Obliczenie to pokazane jest niżej.

153,7 x 0,01724=2,64 9
i I !
3 + (-1)  -Cl) = 1

lic raz-L/ hyla ilość znaków 
liczb a  cyfr  przed przecinkiem nastawiana (liczba cyfr)

lewa kreska wyniku przed 
przecinkiem

Co do dokładności uzyskanego wyniku, to dokład
ne wykonanie tego działania daje w yn ik  2,649788; róż
nica między tym  w ynikiem  a rezultatem  uzyskanym na 
suwaku wynosi: 2,649788 — 2,649 = 0,000788, dokładność 
zaś w  °/o wynosi:

0'000788 X  100°/ = 0 029»/2,649788 X  /o 5 /o‘
Ja k  w idzim y, dokładność jest duża.

Przykład 4. Należy pomnożyć 2,215 przez 0,00254.

N a s t a w i a n i e  liczb na skalach suwaka jest w  
tym  przypadku takie same, jak  przy mnożeniu liczb: 
2215 X  254. Natom iast określenie liczby cyfr przed prze
cinkiem  różni się od podanych poprzednio i dlatego też 
wym aga w yjaśnienia. Ja k  w idzim y, w  mnożnej 2,215 
liczba cyfr przed przecinkiem  jest 1. Zgodnie zaś z tym , 
co podaliśm y poprzednio, liczba cyfr wchodzących do 
obliczenia m iejsc dziesiętnych w yn iku  (przed przecin
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kiem ) dla mnożnika (0,00254) wynosi —2, gdyż po prze
cinku stoi tu dwukrotnie zero.

Aby uzyskać ilość m iejsc dziesiętnych w yniku (przed 
przecinkiem ), sumujemy, jak  poprzednio, liczbę określo
nych w yżej cyfr dla mnożnika i mnożnej, a w ięc: 1 +
(—- 2), i od tego odejmujemy ponadto jedność, gdyż przy 
mnożeniu była użyta lew a kreska języczka. Daje to osta
tecznie: 1 —  2 —  1 = —2. Liczba cyfr —2 wykazuje, 
że w  w yniku przed przecinkiem  stoi zero, po przecinku 
zaś stoi dwukrotnie zero, wobec czego ostateczny w yn ik 
mnożenia na suwaku przedstawia się, jak  następuje:

2,215 X  0,00254 = 0,00562.

Działanie to pokazane jest niżej:

2,215  x 0 ,0 0 2 5  4  =

t J ^  f 
/  +  ( - 2 ) - ©  = _ - 2  ,

l i c z b o  c y f r  p r z e d  p r z e d
i/e r a z y  b y ła  
net sfer #*'/ a n  cr 
/etA/cr kreska

iZosc -znaków 
('/icz.bcr c y f r j  
w y n / k u  p r z e ć /  
p r z e c i n k i e m

Dokładne wykonanie tego mnożenia daje w ynik:
2,215 X  0,00254 = 0,0056261; różnica pomiędzy w ynikiem  
uzyskanym na suwaku a dokładnym w ynikiem  wynosi:
0.0056261 —  0,00562 = 0,0000061, dokładność zaś w  "/o wy-

. 0,0000061 v  . ... nosi:--- --- X  100"/o co 0 ,ln/o.0,0056261 —
Podane wyżej przykłady, po przerobieniu ich na 

suwaku, dają dostateczne wiadomości podstawowe po
trzebne do w ykonywania m n o ż e n i a  na suwaku.

Aby łatw iej zapamiętać sposób określania miejsc 
dziesiętnych w yniku, podajemy niżej tabelę (tabela I).

Suw aki są wykonywane w  trzech w ym iarach —  za
leżnie od żądanej dokładności; b iurow y typ posiada dłu

gość 52 cm, norm alny 27 cm, kieszonkowy zaś 
14 cm. Zależnie od tego, jak i suwak posiadamy, 
otrzym ujem y różną dokładność w yników . Po
w yżej podane przykłady mnożenia były przera
biane na suwaku norm alnym  o długości 27 cm.

Aby zdać sobie sprawę z d o k ł a d n o ś c i ,  
jaką możemy osiągnąć na posiadanym przez nas 
suwaku, układam y tabelę (tabela II) z liczb

Tabela I.
Określanie liczby cyfr w yniku mnożenia na suwaku.

Przykłady
mnożenia

Liczba cyfr przed 
przecinkiem 

wzgl. liczba zer po 
przecinku (ze zna

kiem m inus)

Liczba wskazująca ile  ra 
zy była używana lewa 
kreska skali C języczka, 
— a którą to liczbę na
leży odjąć od sumy cyfr 

mnożnej i możnika

Liczba cyfr 
w yniku 
przed 

przecinkiem

W yn ik
mnożenia
(iloczyn)

mnożna { mnożnik mnożnej mnożnika

215,9 X14,17 3 2 1 3 + 2 — 1 = 4 3050,0

17,25 X  1,32 2 1 1 2 +  1— 1 = 2 22,8

2,17 X  4,21 1 1 1 1 +  1 — 1 = 1 9,15

1,715X 0,127 1 0 1 1 +  0— 1 = 0  • 0,218

0,415X 0,216 0 0 1 0 + 0 - 1 = — 1 0,0899

0,314X 0,0195 0 — 1 1 0 —1 — 1 = — 2 0,00614

215,9 X  0.135 3 0 1 3 + 0 — 1 =  2 29,15

41,7 X  0,0143 2 - 1 1 2— 1— 1 = 0 0,596

21,3 X  0,000175 2 — 3 1 2 - 3 — 1 = — 2 0,00373

725 X 1 9 ,5 3
2

— 3 + 2  =  5 14150,0

41,5 X  0,395 2 0 — 2 +  0 = 2 16,4

3,17 X  0,00645 1 — 2 — 1—2 =  — 1 0,02045

U w a g i

1) O ile przed przecinkiem 
stoi zero, liczbę cyfr (miejsc 
dziesiętnych) mnożnej, mnoż
nika lub w yniku przyjm uje
my za zero.

2) Gdy przed przecinkiem 
stoi zero, a oprócz tego mamy 
po przecinku jedno lub kilka 
zer, — wówczas liczbę cyfr 
przyjm ujem y, jako ujem ną 
i równą ilości zer po przecinku.

3) Ile  razy była użyta przy 
mnożeniu l e w a  skrajna kres
ka skali C języczka, tyle razy 
przy określaniu l i c z b y  c y f r  
w y n i k u ,  odejmujemy jed
ność od sumy cyfr mnożnej 
i mnożnika; użycie p r a w e j  
skrajnej kreski skali C  języcz
ka, do tego obrachunku nie 
wchodzi.

Określanie liczby cyfr w yniku wielokrotnego mnożenia na suwaku.

Pzykłady mnożenia 

czynniki 

pierwszy drugi | trzeci

Liczba cyfr przed 
przecinkiem 

wzgl. liczba zer po 
przecinku (ze zna

kiem minus)
pierw-] dru- 
szego | giego

trze
ciego

Liczba wskazująca 
ile razy była używa
na lewa kreska ska
li C języczka, —  a 
którą należy odjąć 
od sumy cyfr mnoż

nej i mnożnika

Liczba cyfr 
w yniku 
przed 

przecinkiem

W ynik:
mnożenia
(iloczyn)

U w a g i

215,9 X14,17 X1.32 

17,25X  1)32 X0,127 

1,32X 0,127X0,074 

725 X41,5 X  0,0065

1 

0 

—  1 

— 2

3 + 2 + l-2 = 4  

2+ 1+ 0 —2 = 1  

1+0—1 — 1= —1 

3+ 2-2= 3

4040,0 

2,9 

0,01242 

195,5

Ile  razy była użyta przy 
mnożeniu l e w a  skrajna kre
ska skali C  języczka, tyle ra 
zy przy określaniu l i c z b y  
c y f r  w y n i k u  odejmujemy 
jedność od sumy cyfr czyn
ników; użycie p r a w e j  skraj
nej kreski skali C języczka 
do tego obrachunku nie 
wchodzi.
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cztero- i trzycyfrowych, i przemnażamy je na suwaku. 
Następnie te same działania wykonywam y dokładnie 
i porównywam y w ynik i, odejmując zawsze od w yniku 
większego w yn ik  mniejszy.

Tabela II.

Działanie
W yn ik  

mnożenia 
na suwaku

W yn ik
mnożenia
ścisłego

Różnica
pomiędzy
wynikam i

Różnica
pomiędzy
wynikam i

w  %

1111 X I  n i 1 237 000 1 234 321 2 679 0,21
235 X  249 58 500 58 515 15 0,03
497 X  431 214 300 214 207 93 0,04
673 X  698 469 000 469 754 754 0,16
851 X  821 700 000 698 671 1 329 0,19
999 X  999 999 000 998 001 999 0,10

Ja k  w idzim y, błędy suwaka n o r m a l n e g o  sąb .  
małe i nie przekraczają na ogół 0,3°/o. Dokładność suwa
ka k i e s z o n k o w e g o  jest nieco m niejsza; błędy jego 
nie przekraczają jednak na ogół 0 ,6°/'o dla liczb cztero- 
i trzycyfrowych. Pozwala to nabrać nam do suwaka peł
nego zaufania i skłonić nas do szerokiego stosowania go 
w  elektrotechnicznej praktyce warsztatowej i monta
żowej.

(Dokończenie nastąpi).

ograniczonym przez opornik 4. Jednocześnie —  na sku
tek rozgałęzienia obwodu —  prąd popłynie także przez' 
cewkę 5 przekaźnika P , —  wobec jednakże niewielkiego 
natężenia tego prądu ruchomy styk 6 nie zostaje na ra 
zie przyciągnięty. Kółko zębate kz zostaje wytrącone 
z położenia spoczynku (wskutek ruchu twom ika) i prze
sunięte ruchem śrubowym do korony zębatej kr. Pod ko
niec tego ruchu kółko zębate za pośrednictwem izolowa
nego popychacza zw iera styki s, i s2 umieszczone w  kor
pusie rozrusznika R, co zamyka obwód prądu przez do
datkową cewkę 7 przekaźnika P ,. Amperozwoje obu ce
wek 5 i 7 w y s t a r c z a j ą  obecnie do przyciągnięcia 
(w  dół) rdzenia z ruchomym stykiem  6 ; wskutek tego 
opornik 4 zostaje zw arty (rys. 33), rozrusznik zaś pobiera 
prąd o pełnym  natężeniu i rozpoczyna norm alną swą 
pracę.

Elektryczne rozruszniki
samochodowe. Inż.-el. L. GASZYŃSKI

(Ciąg dalszy).

2. R o z r u s z n ik i z  p o śre d n im  w łą c z a n ie m  p r z e k ła d n i.

Przebieg rozruchu w  rozruszniku firm y „Bosch“ ty 
pu DT odbywa się w  sposób następujący (rys. 32):

 ' i ............ f
■R k z k r

Rys. 32.
Pierw szy stopień w łączenia rozrusznika typu DT 

z pośrednim w łączaniem  przekładni *).

Po w łączeniu w yłącznika przyciskowego 1 prąd 
z baterii akum ulatorów B  przepływa przez cewkę 2 
przekaźnika P j, w skutek czego zostaje przyciągnięty 
(w  dół) rdzeń z ruchom ym  stykiem  3 i przez uzwojenie f  
rozrusznika przepływa p r ą d  o niew ielkim  natężeniu,

*) Oznaczenia z a c i s k ó w  na rys. 32 i 33 są ozna
czeniami fabrycznym i, podanymi dla ułatw ienia montażu.

Rys. 33.
D rugi stopień w łączenia rozrusznika z pośrednim 

włączaniem  przekładni.

Po ukończonym rozruchu korona zębata kr koła za
machowego zaczyna nadawać przyśpieszenie kółku zęba
temu kz i  odrzuca je z powrotem do położenia pierwot
nego —  dzięki tu le i z płaskim  gwintem o dużym skoku i 
takiemuż gw intow i na w ale rozrusznika. Rozrusznik bie
gnie teraz luzem do chw ili powrotu rdzeni przekaźników 
do położenia, w  jakim  znajdowały się one przed rozpoczę
ciem rozruchu (na skutek rozwarcia styków s t i  s2).

Może się zdarzyć w  trakcie rozruchu, że na skutek 
pierwszych, odosobnionych jeszcze, momentów samodziel
nej pracy siln ika samochodu, korona zębata nada kółku 
zębatemu przyśpieszenie w  stosunku do szybkości twor- 
nika. Może to spowodować przedwczesne wyzębienie i od
sunięcie kółka zębatego na pewną odległość od korony, 
a tym  samym rozwarcie styków s, i s,. Jednakże rozwar
cie tych styków nie powoduje powrotnego włączenia 
opornika 4 (rozrusznik bowiem powinien norm alnie pra
cować aż do definitywnego rozpoczęcia samodzielnej pra
cy przez siln ik  samochodu), gdyż amperozwoje w ytw arza
ne przez cewkę 5 wystarczają do utrzym ania rdzenia w  
stanie przyciągniętym  bez współdziałania cewki 7, skoro 
zatem koło zamachowe siln ika w róci do poprzedniej swej 
szybkości, kółko zębate zostanie ponownie zazębione z ko
roną zębatą, a tym  samym styki st i  s2 zostaną znów zwar
te i przebieg rozruchu rozpocznie się na nowo.

Na rys. 34 pokazany jest rozrusznik w  wykonaniu 
f-m y Bosch typu DT w  przekroju; widoczne są tu po
szczególne części rozrusznika. Kółko zębate kz (rys. 34) 
zaopatrzone jest od strony tw ornika w  stożkową odsa-



STR. 302 •  W I A D O M O Ś C I  E L E K T R O T E C H N I C Z N E  •  Nr. 10

dę o, za pomocą której przy przesuwaniu ku koronie zę
batej wzdłuż gwintu a naciska na popychacz, powodując 
zwarcie styków  s, i  s2. Sprzęgło tarciowe rozrusznika jest 
wykonane, jako stopniowe; to znaczy, że do chw ili zupeł
nego zazębienia kółka z koroną zębatą przenosi ono tylko

Rys. 35. 
W idok skrzynki 
przekaźnikowej.

Rys. 34.
a —  nagwintowana tu leja; kz —  kółko zębate z kołnierzem o; j — sprzę
gło tarciowe; b —  taśma stalowa dla osłony kom utatora e; i — zacisk; 
c —  otwory do sm aru; h  —  szczotki; g —  tw om ik; d —  biegun; 

f —  uzwojenie wzbudzenia (szeregowe); sx, s2 —  styki.

część momentu obrotowego, a dopiero, gdy to zazębienie 
nastąpi, sprzęgło przenosi pełny moment.

Oba przekaźniki P Ł i P 2 w raz z opornikiem 4 um ie
szczone są w  skrzynce przekaźnikowej (rys. 35), która a l

bo może być zamocowana 
osobno, albo też dobudo
wana do tarczy łożyskowej 
przy komutatorze rozrusz
nika.

Om awiany rozrusznik 
przeznaczony jest do w ie l
kich autobusów oraz do du
żych samochodów cięża
rowych z silnikam i Die- 
sel‘a. Posiada on 6 biegu
nów; w ał jego, wobec sto
sunkowo dużej długości, 

w sparty jest na 3 łożyskach; do każdego z łożysk prowa
dzi kanał dla doprowadzania smaru, zakończony od ze
wnątrz pokrywką. Rozrusznik ten przystosowany jest do 
napięcia baterii 24 V  i posiada moc 15 K M  —  najw ięk
szą z pośród wszystkich rzędów w ielkości rozruszników 
samochodowych.

3. R o z r u s z n ik i  z  w łą c z a n ie m  p r z e k ła d n i  
syste m u  „ B e n d ix" .

W  rozrusznikach typu „Bend ix“ *) zazębienie kółka 
zębatego kz z koroną zębatą kr nie wym aga żadnych cię
gieł, ani przekaźników, albowiem dla włączenia przekład
ni jest tu wyzyskana w  sposób b. prosty bezwładność 
samego kółka zębatego kz. W ał rozrusznika posiada na 
swym  przedłużeniu płaski gwint o dużym skoku; w  gwint 
ten wchodzi gw int luźno na w ale osadzonego kółka zę
batego. Gdy —  po w łączeniu rozrusznika w  obwód ba
te rii akum ulatorów —  w ał tw om ika zostaje wpraw iony 
w  ruch obrotowy, —  kółko zębate (wskutek swej bez
władności) początkowo nie bierze udziału w  ruchu obro
towym  rozrusznika, lecz przesuwa się w  kierunku korony 
zębatej koła zamachowego. Po dojściu do korony zęba
tej kółko zębate nie może już się dalej przesuwać i zo
staje wówczas zmuszone do obracania się i do napędza
nia tym  samym korony zębatej.

Gdy po skończonym rozruchu siln ik  samochodu za
czyna już samodzielnie pracować, kółko zębate kz —  na 
skutek wzrostu obrotów korony zębatej —  zostaje o d- 
r z u c o n e  wzdłuż gwintu z powrotem do pierwotnego 
swego położenia.

Na rys. 36 pokazane jest jedno z roz
w iązań konstrukcyjnych rozrusznika syst. 
„Bend ix “ . Na w ale tw om ika a osadzona 
jest tu leja b z płaskim  gwintem, sprzężona 
elastycznie z wałem  tw om ika za pośred
nictwem  silnej sprężyny d, m ającej za za
danie tłum ić uderzenia powstałe przy rap
townym  w łączaniu przekładni. Przeciw wa
ga h, powiększa bezwładność kółka zęba
tego kz, a jednocześnie zapobiega samo
czynnemu przesuwaniu się tego kółka w 
stronę korony zębatej kr przy wstrząsach 
w czasie jazdy.

Przy systemie „Benedix“  byw ają sto
sowane d w i e  zasadnicze o d m i a n y  za
zębienia kółka zębatego z koroną zębatą, a 
m ianowicie: 1 —  dla zazębienia z koroną 
zębatą kółko zębate w ysuwa się z rozrusz

nika (tzw. „Bend ix “ z kółkiem  wykręcanym ) oraz 2 — 
kiedy w  tym  samym celu kółko zębate przybliża się ku 
rozrusznikowi (tzw. „Bend ix “  z kółkiem  wkręcanym ); 
w  tym  przypadku w olny koniec w ału  rozrusznika wystaje 
na zewnątrz korpusu i nie jest na swym zakończeniu uło- 
żyskowany, korona zaś zębata znajduje się między korpu
sem rozrusznika a kółkiem  zębatym. Natom iast w  roz
rusznikach syst. ,,Bendix“ z kółkiem  wykręcanym  w ał 
rozrusznika musi być ułożyskowany tuż za kółkiem  zęba
tym, gdyż w  przeciwnym  wypadku w ał rozrusznika 
mógłby zostać łatwo uszkodzony; rozruszniki te stosowa
ne są częściej niż rozruszniki z kółkiem  wkręcanym.

Rys. 36.
Jedno z rozwiązań konstrukcyjnych rozrusznika 

syst. „Bend ix “ .

*) Nazwa pochodzi od konstruktora, którym  był 
am erykanin Vincent B e n d i x .

Pokazany na rys. 36 fragm ent rozrusznika syst. 
„Bend ix“ należy do odmiany z kółkiem  wkręcanym ; na 
rys. 37 pokazany jest przekrój rozrusznika tegoż systemu, 
lecz z kółkiem  w ykręcanym  (wyrobu f-m y „Bosch“ ); ze
wnętrzny w idok tego typu rozrusznika pokazany jest na 
rys. 38.

Pomimo w ie lk iej prostoty (brak jakichkolw iek 
dźwigni, przekaźników oraz cięgieł; nieskom plikowane 
w łączanie prądu) rozruszniki systemu ,,Bendix“ posiada
ją tę niedogodność, że w  początkowych chw ilach samo
dzielnej pracy siln ika samochodowego przez uzwojenie 
rozrusznika przepływa prąd o dużym natężeniu, wskutek 
czego następuje jakgdyby zmaganie się w ału  siln ika z w a 
łem rozrusznika, grożące uszkodzeniem przekładni; należy
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bowiem pamiętać, że prąd w łączany jest do tych rozrusz
ników bez żadnego stopniowania jego natężenia. Poza 
tym  duża szybkość odrzutu kółka zębatego kz z korony 
zębatej k r grozi zacięciem się kółka na gwincie (jest to 
b. częsty wypadek w  praktyce).

Rys. 37.
Przekrój rozrusznika syst. „Bend ix “ z kółkiem  

wykręcanym .
a — nagwintowana tu leja; kz — kółko zębate; b —  sprę
żyna; g —  tw om ik; e —  kom utator; h —  szczotki; o — 
taśma stalowa osłaniająca kom utator; z —  zacisk; m — 
jarzmo magneśnicy; d — biegun; f —  uzwojenie wzbu

dzenia.

Niedogodność tę usuwa częściowo urządzenie pomy
słu B  i j u r  a; zasada działania tego urządzenia pokazana 
jest na rys. 39; ze względu jednak na brak m iejsca oma
wiać je j nie będziemy.

W  rozrusznikach syst. „Bend ix “ b. ważną rolę od
grywa stan czystości gwintu a —  rys. 37. Sm arowanie 
tego gwintu jest ryzykowne, gdyż w  zimnej porze roku

Rys. 38.
Zewnętrzny w idok rozrusznika syst. „Bend ix “ 

z kółkiem  wykręcanym .

smar gęstnieje, co łatwo może spowodować zacięcie się 
kółka zębatego na gwincie. W  pokazanym na rys. 39 
urządzeniu syst. B  i j u r  gw int ten jest okapturzony co 
utrudnia jego zanieczyszczenie.

Pokazany poprzednio na rys. 12, 13 i 14 *), rozrusz
nik jednej z w ytw órn i krajow ych należy w łaśnie do ty 
pu rozruszników z włączaniem  przekładni syst. „B en 
dix“ z kółkiem  wykręcanym .

kiem  zębatym wkręcana jest w  drugą tuleję zewnętrzną, 
zaopatrzoną w  występy wchodzące w  wycięcia osłony o. 
W osłonie o znajduje się k ilka  sprężystych blaszek, luźno 
nawleczonych na w ał —  w  postaci stykających się ze so
bą krawędziam i talerzyków s, które służą do tłum ienia 
mogących powstać w  czasie rozruchu wstecznych ude- 
żeń korony zębatej.

Na zakończenie rozważań nad rozrusznikami syst. 
„Bend ix “ należy nadmienić, że obecność w  tych rozrusz
nikach gwintowanej tu lei pomiędzy wałem  rozrusznika 
a kółkiem  zębatym ogranicza w ielkość przekładni pomię
dzy wałem  siln ika a wałem  rozrusznika. W skutek bo
w iem  obecności tu lei najm niejsza osiągalna liczba zębów 
kółka zębatego wynosi 11 —  podczas, gdy w  innych ro
dzajach rozruszników, gdzie kółko zębate osadzone jest 
wprost na w ale rozrusznika, liczbę zębów tego kółka moż
na zmniejszyć do 7 —  9, a tym  samym powiększyć prze-

Rys. 40.
W idok twornika rozrusznika syst. „Bend ix “ z tuleją 

w  położeniu spoczynku.

kładnię. Ponieważ zależy nam nieraz na osiągnięciu du
żej przekładni, przeto starano się usunąć powyższą nie
dogodność. Istn ieją zasadniczo 3 sposoby zwiększania 
przekładni przy rozrusznikach syst. „Bend ix“ :

1 —  przez dodanie dodatkowej pośredniej przekład
ni w  samym korpusie rozrusznika;

2 —  przez ucięcie w ału tuż za twornikiem  i sprzę
żenie go elastycznie (sprężynowo) z cienką gwintowaną 
tuleją, leżącą na przedłużeniu osi w ału rozrusznika i uło- 
żyskowaną w  trzecim  zewnętrznym łożysku;

Rys. 39.
Urządzenie syst. B iju ra .

Na rys. 40 i 41, na których widoczny jest twornik 
tegoż samego rozrusznika syst. „Bend ix “ , w idzim y gw in
towaną tu leję t z kółkiem  zębatym kz w  położeniu spo
czynku (rys. 40) oraz wysuniętą (rys. 41). Tu le ja t z kół-

Rys. 41.
Tw ornik rozrusznika syst. „Bend ix “ z wysuniętą tuleją.

*) Por. zeszyt 6/1938 r. „W . E .“ , str. 181.

3 —  przez zastosowanie wydrążonego w ału rozrusz
nika oraz elastyczne osadzenie w  nim  wydrążonej tu lei 
z nagwintowaną powierzchnią wewnętrzną. W  gwint tej 
tu lei w kręca się nagw intowany w ałek kółka zębatego, 
które wówczas można utrzym ać w  m ałych wym iarach. 
Konstrukcję taką stosuje w  Europie f-ma E . M are lli 
(Ita lia ).
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Z chw ilą załączenia wyłącznika 
przyciskowego s prąd z baterii akumu
latorów  B płynie przez cewkę c w y
łącznika elektromagnetycznego w. R u 
choma kotwiczka tego wyłącznika sta
nowi zworę m o dwóch niejednakowej 
długości ram ionach stykowych. Z chw i
lą, gdy przez cewkę C zaczyna prze
pływ ać prąd elektryczny, kotwiczka k 
zostaje nieco przyciągnięta, przy czym 
dłuższe ram ię stykowe zwory dotyka 
nieruchomego styku s,; zapadka z nie 
pozwala jednakże na takie przyciąg
nięcie kotw iczki k, aby krótsze ram ię 
zwory m dotknęło nieruchomego styku 
s.,; zwora m dotyka tylko styku s,. 
Prąd  przepływa przez zworę m, uzwo
jenie pomocnicze fp oraz uzwojenie 
tw ornika g, wskutek czego ten ostatni 
zaczyna powoli obracać się. Jedno
cześnie uzwojenie f„ działając, jako 
elektromagnes, w c i ą g a  tw ornik g 
do magneśnicy aż do położenia syme-

Rys. 43.
Przekrój rozrusznika z przesuwnym twornikiem  typu BN G . 

kz —  kółko zębate; j  —  sprzęgło tarciowe; S —  sprężyna; d —  bieguny 
u — uskok; fg —  uzwojenie główne; e —  kom utator z kołnierzem  K 
z — zapadka; r — ram ię; w  —  w yłącznik; i —  zacisk; g —  tw ornik  

f —  uzwojenie pomocnicze.

Po zakończeniu rozruchu w ał tw ornika otrzymuje 
szybsze obroty, wskutek czego wzrasta w ytw arzana w  
uzwojeniu tw om ika siła przeciwelektrom otoryczna i ogra
nicza prąd, pobierany z baterii przez rozrusznik. Spadek 
natężenia prądu powoduje odciągnięcie tw ornika przez 
sprężynę S z powrotem do początkowego jego położenia, 
a tym  samym wyzębienie kółka kz z korony kr. Dalej 
rozrusznik biegnie już luzem — do chw ili, aż kierowca 
nie w yłączy w yłącznika s.

D la zabezpieczenia przed om yłkowym  włączeniem 
rozrusznika w  czasie samodzielnej pracy siln ika samo-

4. R o z r u s z n ik i  z  p rze s u w n y m  łw o rn ik ie m .
Rozruszniki z przesuwnym twmrnikiem wprowadził 

R u s h m o r e  i dlatego też są one niekiedy nazywane 
rozrusznikam i ze sprzężeniem R u s h m o r e ‘a. Zasada 
działania tych rozruszników polega na tym , że w  stanie 
spoczynku tw orn ik w ysunięty jest osiowo z magneśnicy

Rys. 42.
Schem at połączeń rozrusznika z przesuwnym twornikiem . 

a —  ogólny schemat; b —  układ uzwojeń —  głównego fg i pomocniczego fp .

o pewną odległość; po włączeniu prądu uzwojenie wzbu
dzające działa, jak  elektromagnes, w c i ą g a j ą c  tw or
nik rozrusznika do magneśnicy. Na skutek tego przesu
nięcia następuje zazębienie kółka zębatego kz z koroną 
koła zamachowego silnika i od tej chw ili rozpoczyna się 
w łaściwy rozruch; po ukończeniu rozruchu twornik wraz 
z kółkiem  zębatym w racają do swego położenia począt
kowego.

Na rys. 42 pokazany jest schemat połączeń rozrusz
nika z przesuwnym twornikiem  f-my Bosch; rozrusznik 
ten posiada 4 bieguny; na dwóch spośród nich (przeciw
ległych) umieszczone jest główne uzwojenie wzbudzające fg 
naw inięte miedzią o dużym przekroju i o m ałej liczbie 
zwojów; na dwu pozostałych zaś biegunach naw inięte jest 
uzwojenie p o m o c n i c z e  fp z cienkiego przewodu i o 
dużej liczbie zwojów (rys. 42-b).

trycznego względem niej. S iła  tego przyciągania poko
nyw a siłę oddziaływania sprężyny S, usiłującej utrzym ać 
tw ornik w  położeniu, w  jakim  znajdował się on w  spo
czynku. Gdy tw ornik zostanie w  ten sposób w ciągnięty 
do magneśnicy, kółko zębate kz —  konstrukcyjnie zw ią
zane z twornikiem , wchodzi w  zazębienie z koroną zębatą 

kr koła zamachowego. Praw id ło 
we zazębienie umożliwione jest 
dzięki powolnemu obracaniu się 
kółka zębatego kz w  czasie w cią
gania tw ornika do magneśnicy, 
wskutek czego kółko zostaje 
wpraw ione w  ruch śrubowy. Sko
ro tylko zęby kółka w ejdą na 
pewną głębokość pomiędzy zęby 
korony, —  twornik, kończąc swe 
przesuwanie osiowe naciska za 
pośrednictwem kołnierza K osa
dzonego obok kom utatora na za
padkę z rygielka r, um ożliw iając 
tym  samym dalsze przyciągnięcie 
kotw iczki k przez cewkę c. Z 
chw ilą tą krótsze ram ię zwory m  
dotyka nieruchomego styku s2, 
prąd zaś przepływa obecnie przez 
oba połączone równolegle uzwoje
nia —  główne fe oraz pomocnicze 

przy czym przez uzwojenie pomocnicze fp przepływa 
nieznaczny tylko prąd wobec dużej oporności tego uzwo
jenia w  porównaniu do opornika uzwojenia fg. W  tych 
warunkach rozrusznik rozw ija pełny moment obrotowy 
i napędza w a ł siln ika samochodowego.
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chodu przewidziany jest dodatkowy w yłącznik zabezpie
czający, zaopatrzony w  przekaźnik, którego cewka jest 
zasilana przez prądnicę samochodową. Gdy siln ik samo
chodowy jest w  biegu i prądnica wytwarza prąd, styk 
dodatkowego w yłącznika zostaje przerwany, a tym  sa
mym uniem ożliw iony rozruch siln ika (dla prostoty na rys. 
42 w yłącznik zabezpieczający nie jest pokazany).

Rys. 44.
W idok przekroju rozrusznika typu BNG. 

kz — kółko zębate; w t —  w ał tw om ika; fp —  uzwojenie 
pomocnicze; g —  tw om ik; w  —  w yłącznik; h —  szczotka; 
z — zapadka; S —  sprężyna; e —  kom utator; fg —  uzwo

jenie główne; d —  biegun; u —  uzwojenie twom ika.

D la uzyskania silniejszego naciągu magnetycznego 
pomiędzy tw om ikiem  a magneśnicą, a tym  samym dla 
zapewnienia dobrego zazębienia, —  m niej w ięcej na po
łowie długości tw ornika —  zarówno tw om ik, jak  i ma- 
gneśnica, —  posiadają na całym  swym  obwodzie „uskok“ 
zaznaczony literą  u na rys. 43. Rysunek ten przedstawia 
przekrój rozrusznika z przesuwnym tw om ikiem  typu 
BNG f-my Bosch.

Rys. 45.
Widok rozrusznika z przesuwnym  tw om ikiem  typu BN G .

Na rys. 44 pokazany jest w idok przekroju rozrusz
nika tego samego typu, w  nieco odmiennym wykonaniu 
tej samej w ytw órn i; rys. 45 przedstawia zewnętrzny w i
dok tegoż rozrusznika. (C. d. n.)

M iędzynarodow y Kongres  
Rzem iosła Elektrotechnicznego  
w Berlinie.

(Dokończenie).

W  poprzednim zeszycie podaliśm y referaty wygłoszo
ne na otw arciu Kongresu, przez przedstaw icieli niem iec
kich organizacyj gospodarczych. Oprócz tych referatów  
wygłoszono także referaty zgłoszone przez delegatów 
z zagranicy.

Z pośród z a g r a n i c z n y c h  delegatów w ygłosili 
na otw arciu Kongresu referaty kolejno przedstawiciele

elektrotechnicznego rzemiosła holenderskiego, francus
kiego oraz jugosłow iańskiego; referaty te podajemy w  
streszczeniu.

S to s u n k i p a n u jq c e  w h o le n d e rsk im  r z e m io ś le
e le k tr o te c h n ic z n y m  o r a z  k o n ie c z n o ś ć
p e w n y ch  u n o rm o w a ń  w z a k r e s ie  m ię d zy n a ro d o w y m .

Referat na powyższy tem at w ygłosił przedstawiciel 
H o l a n d i i  Prezes G. R. N a  p. Zdaniem prelegenta 
trudności występujące w  rzemiośle elektrotechnicznym 
posiadają dziś charakter międzynarodowy. Jeżeli chodzi 
o Holandię, to udzielanie koncesji instalatorom  w prowa
dzono tu  dopiero przed 10 la ty ; koncesji na wykonywanie 
robót instalacyjnych udzielają elektrownie. Ponieważ 
korzystanie z urządzeń elektrycznych połączone jest 
z niebezpieczeństwem, przed którym  należy chronić od
biorców, —  postanowiono żądać od osoby, która podej
muje się w ykonyw ania instalacyj, —  odpowiednich w ia 
domości fachowych. Takie uregulowanie sprawy nie speł
niło jednakże pokładanych w  nim  nadziei, a to z powodu:

—  1. nieprzestrzegania zakazu co do w ykonywania 
instalacyj przez osoby nieposiadające koncesji;

—  2 . niedostatecznego nadzoru nad wykonaniem  in 
stalacyj ze strony elektrowni; wykonywanie insalacyj 
przez osoby niepowołane umożliwione jest w  dalszym 
ciągu, tym  bardziej, że prywatne osoby mogą nabywać 
m ateriał instalacyjny;

—  3. zbyt pochopnego udzielania koncesyj przez 
szereg elektrowni obok niedość skrupulatnego sprawdza
nia kw alifikacyj instalatora.

Zwalczanie tych niedomagań przez instalatorów 
holenderskich odbywa się w  t r z e c h  kierunkach, a m ia
nowicie:

1. —  drogą zm iany trybu udzielania koncesji; 2. — 
przez wprowadzenie pewnych m inim alnych wymagań 
niezbędnych dla założenia przedsiębiorstwa instalacyj
nego w  kierunku żądania od przyszłego instalatora nie 
tylko wykazania się um iejętnościam i fachowym i i ogól
nym i, lecz i pewnych gwarancyj finansowych; sprawa ta 
zostanie wkrótce uregulowana; 3. —  przez tzw. regla
m entację m ateriałów  instalacyjnych. W  tym  celu została 
zawarta umowa pomiędzy instalatoram i a hurtownikam i 
sprzedającym i m ateriały instalacyjne. W  m yśl tej umowy 
hurtow nicy dostarczać będą elektrotechniczne m ateriały 
instalacyjne wyłącznie instalatorom  koncesjonowanym, 
którzy ze swej strony zobowiązali się zaopatrywać się 
w  m ateriały tylko u tych hurtowników, którzy honorują 
powyższą umowę.

Um owa ta ma na celu zwalczanie sprzedaży mate
ria łów  instalacyjnych osobom pryw atnym  oraz w alkę 
z nierejestrowanym  handlem tym i m ateriałam i. N ie osią
ga ona jednak w  pełni swego celu, gdyż handel m ateria
łam i elektrotechnicznym i nosi w  m niejszych państwach 
raczej charakter handlu zagranicznego; ci, którzy do
starczają m ateriały instalacyjne pokątnym (nieposiadają- 
cym koncesji) instalatorom , im portują je z pominięciem 
hurtowników, zakupując m ateriał bezpośrednio w  Niem 
czech lub w  Czechosłowacji. Zjaw isko to jest prawdziwą 
plagą nie tylko instalatorów  Holandii, lecz niew ątpliw ie 
także i w ie lu  innych krajów , reprezentowanych na Kon 
gresie. P laga ta może być skutecznie zwalczana t y l k o  
w  zakresie m iędzynarodowym, albowiem  bez współpracy 
m iędzynarodowej w  tym  kierunku zjawisko to nadal bę
dzie występować we wszystkich krajach, które nie są 
sam owystarczalne w  zakresie produkcji m ateriałów  in 
stalacyjnych. Ten w łaśnie nierejestrowany, pokątny, im 
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port stanowi przyczynę istnienia partactw a instalacyjne
go, nieuczciwej konkurencji oraz kiepskiego położenia 
gospodarczego koncesjonowanych instalatorów  - elektry
ków. Zwalczanie nierejestrowanego im portu na drodze 
umów m iędzynarodowych prelegent uważa za możliwe 
i m ające wszelkie w idoki powodzenia. To też obecny Kon 
gres, zdaniem prelegenta, dobrze przysłużyłby się dzie
łu  poprawy istniejącego stanu rzeczy, podejmując in i
cjatyw ę rozpoczęcia m iędzynarodowej współpracy w  oma
w ianym  kierunku.

W s p ó łp r a c a  p o m ię d z y  in s ta la to ra m i
o r a z  e le k tro w n ia m i i p r z e m y s ło w c a m i w e F ra n c ji.

Jako  przedostatni z pośród referatów, zgłoszonych 
przez zagranicznych przedstaw icieli, został odczytany 
przez p. K . M eyera referat Prezesa Syndykatu Francus
kich Instalatorów  - Elektryków  p. J .  V  e r  g e r a na te
m at współpracy pomiędzy instalatoram i, elektrowniam i 
oraz przem ysłowcam i we Francji.

Okazuje się, że i w  tym  klasycznym  kra ju  wolności 
zarobkowania, pod wpływem  kryzysu w  gospodarce 
św iatowej, zarysowały się w  ciągu ostatniego 10-lecia 
tendencje do uporządkowania życia gospodarczego oraz 
do ograniczenia działalności poszczególnych grup gospo
darczych. Jeże li chodzi o przemysł elektrotechniczny, to 
został utworzony specjalny kom itet porozumiewawczy 
(Comité intersyndical d'entente économique des indu
stries électriques), którego celem jest organizacja współ
pracy pomiędzy i n s t a l a t o r a m i ,  elektrowniam i, w y 
twórniam i oraz odbiorcami energii elektrycznej. M niej 
w ięcej przed dwoma la ty  centralny związek francuskich 
instalatorów  rozpoczął z in ic ja tyw y p. Vergera badanie 
przyczyn oraz skutków tych trudności, na jakie napoty
kają przy w ykonyw aniu swego zawodu instalatorzy we 
Francji. W  w yn iku  tych studiów został opracowany przez 
autora referatu obszerny m e m o r i a ł ,  zaw ierający, 
obok szeregu propozycyj zm ierzających do poprawy po
łożenia rzemiosła elektrotechnicznego w e Francji, zarys 
ścisłego podziału zakresów  działalności każdej ze wspom
nianych grup, a w ięc instalatorów, elektrow ni oraz prze
m ysłu elektrotechnicznego, których wzajemne stosunki 
w inny być unormowane zarówno we w łasnym  interesie 
tych grup, jak  i w  interesie ogółu. M em oriał ten został 
dokładnie przestudiowany przez specjalną komisję, skła
dającą się z przedstaw icieli (w  jednakowej liczbie) każ
dej z grup, po czym opracowano protokuł, określający 
wzajem ny stosunek pomiędzy elektrycznym i zakładami 
rozdzielczymi, instalatoram i oraz w ytw órniam i elektro
technicznymi. Protokuł ten, po przyjęciu go przez orga
nizacje wszystkich trzech zainteresowanych stron, został 
zaakceptowany przez najwyższą instancję (Union des 
Syndicats de l ’Electricité).

Zasadnicze tezy protokułu są następujące:
1. konieczność ścisłej w s p ó ł p r a c y  pomiędzy 

wym ienionym i wyżej trzema gałęziam i (grupami) gospo
darki elektrycznej celem normalnego rozwoju oraz zwięk
szenia zastosowania energii elektrycznej;

2 . zalecenie stopniowego w y c o f y w a n i a  s i ę  
zakładów rozdzielczych (elektrowni) zarówno ze sprzeda
ży aparatów elektrycznych, jak i z wykonywania insta
lacyj. Proces w ycofyw ania się z tych działalności odby
w ać się jednak w in ien stopniowo —  tak, aby nie ucierpiał 
na tym  norm alny rozwój ogólnej gospodarki elektrycz
nej kraju . Ostrożność ta stanie się zrozumiałą, jeżeli 
uprzytom nimy sobie, że liczne elektrownie i towarzystwa 
rozdzielcze czyniły dotychczas poważne w ysiłk i w  k ie

runku wzrostu spożycia energii elektrycznej. To też szko
dliw e byłoby raptowne skasowanie tej działalności elek
trowni, tym  bardziej, że w pierw  należałoby uzyskać pew
ność co do pełnowartościowej działalności „następców“ 
elektrowni w  tej dziedzinie.

Protokuł zaw iera poza tym  plan wprowadzenia 
w  życie powyższych zasad; przewiduje on w  tym  celu:

1. utworzenie w  poszczególnych okręgach Francji 
stowarzyszeń (podobnych do wspom nianych wyżej nie
m ieckich związków lokalnych);

2 . utworzenie centralnego kom itetu celem uzgad
niania działalności lokalnych stowarzyszeń, synchronizo- ■ 
wam a ich prac, udzielania im  wskazówek itd. Kom itet 
ten pod nazwą „Com ité intersyndical d’entente économi
que des industries électriques“ , jak  wspomnieliśmy, zo
stał już utworzony. W  skład kom itetu wchodzą — w  rów 
nej liczbie — przedstawiciele instalatorów, elektrowni 
oraz w ytw órni, a także przedstawiciele stowarzyszeń od
biorców energii elektrycznej. Kom itet rozpoczął już swą 
działalność, przystępując m. inn. do opracowania wzo
rowego statutu stowarzyszeń lokalnych. G łównym  celem 
tych stowarzyszeń ma być w zm ożenie zbytu materiałów
i przyrządów elektrycznych, ożyw ienie robót instalacyj
nych oraz zw iększenie spożycia energii elektrycznej. 
Oprócz tego zadaniem stowarzyszeń będzie wprowadze
nie w  życie obu zasadniczych tez wspomnianego wyżej 
protokułu. Zachowując pełnię in icjatyw y, lokalne stowa
rzyszenia muszą stale inform ować o swej działalności 
centralny komitet, którego zadanie polega m. inn. na 
uzgadnianiu ich działalności oraz metod pracy, na roz
strzygania sporów itd. Należy zaznaczyć, że nakreślona 
wyżej organizacja nosi charakter dobrowolny.

Na zakończenie prelegent w yraz ił opinię, że zada
niem w ielkich elektrowni oraz w ytw órni elektrotechnicz
nych nie jest przecież chyba prowadzenie w alk i konku
rencyjnej ze skromnym przedsiębiorstwem rzem ieślni
czym o sprzedaż aparatu elektrycznego, czy też o nie
w ielką robotę instalacyjną. Doniosłym  społecznym i eko
nomicznym zadaniem w ielk ich  tych przedsiębiorstw jest 
natomiast zapewnienie pracy i chleba m ożliwie jak  naj
większej liczbie ludzi, a jednocześnie pozyskanie jak naj
większej ilości rzem ieślników dla współpracy przy w y
twarzaniu nowych wartości gospodarczych.

R e fe r a t  p r z e d s t a w ic ie la  in s ta la to r ó w  
ju g o s ło w ia ń s k ic h .

Ostatni z pośród referatów  zgłoszonych ze strony 
przedstaw icieli zagranicy, wygłoszony przez p. A . H e l i a ,  
reprezentanta instalatorów  j u g o s ł o w i a ń s k i c h ,  za
w ie ra ł m. inn. krytyczną ocenę jugosłowiańskiego ustawo
dawstwa elektrycznego; przyznaje ono, jak  się okazuje, 
duże przyw ileje towarzystwom  elektrycznym , inżynierom 
itd. z krzywdą dla instalatorów. Na zakończenie refera
tu prelegent w ym ienił u c h w a ł y  powzięte na kongresie 
instalatorów  jugosłowiańskich w  Zagrzebiu w  r. 1937; 
niektóre z pośród tych uchw ał domagają się: 1. —  w y
dania zakazu w ykonyw ania instalacyj przez elektrownie, 
zwłaszcza kom unalne; 2 . —  skasowania, w  interesie roz
woju e lektryfikacji, pobieranych dotychczas przez elek
trownie opłat za przyłączanie instalacyj; 3. —  po
wołania do życia ogólnokrajowego związku instalatorów ;
4. —  zaliczenia rzem iosła radiomechanicznego do rze
m iosła elektrotechnicznego; 5. —  w ydania zakazu przed
siębiorstwom budowlanym  prowadzenia elektrotechnicz
nych robót instalacyjnych. Poza tym  instalatorzy jugo
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słowiańscy domagają się, aby: 6. —  egzamin czeladniczy 
był poprzedzany obowiązkowym kursem nauczania o cha
rakterze elektrotechnicznym  dla term inatorów, oraz aby 
7. —  pozwoleń na sprzedaż m ateriałów instalacyjnych 
udzielano wyłącznie handlowcom oraz rzemieślnikom, 
posiadającym odpowiednie do tego kw alifikacje  fachowe.

K o ń c o w e  w y w o d y  g łó w n e g o  m is t rz a  
c e ch o w e g o .

Na zakończenie oficjalnych obrad Kongresu zabrał 
głos główny m istrz cechowy niem ieckiego rzemiosła 
elektrotechnicznego H. G a  m e r ,  podając szereg liczb, 
ilustrujących rozwój niem ieckiego rzem iosła elektro
technicznego. Liczba samodzielnych przedsiębiorców w y 
nosi ok. 30 000; liczba zatrudnionych czeladników oraz 
pracowników handlowych —  ok. 80 000. Liczba term ina
torów odbywających naukę w  elektrotechnicznych 
przedsiębiorstwach rzem ieślniczych wynosi ok. 26 000. 
Łącznie elektrotechniczne przedsiębiorstwa rzemieślnicze 
wraz ze współpracującym i członkami rodzin zatrudniają 
ok. 160 000 osób. Z  pośród 30 000 rzem ieślników - elek
tryków  przeszło 16 000 (czyli ok. 54°/o) trudni się han
dlem radiotechnicznym  oraz radiom echaniką; 12 000 rze
m ieślników prowadzi obok warsztatu rzemieślniczego 
sklep. Obrót niem ieckiego rzem iosła elektrotechnicznego 
wynosił w  r. 1937 ok. 600 m ilionów m arek.

Następnie mówca przeszedł do charakterystyki sto
sunków niem ieckich —  w  związku z wywodam i poszcze
gólnych przedmówców. Zdaniem  m ówcy zbliża się chw i
la, kiedy elektrownie niem ieckie trudnić się będą w yłącz
nie swym  istotnym  zadaniem —  wytwarzaniem  i  rozdzia
łem energii elektrycznej oraz propagandą je j zbytu; 
wszelka działalność o charakterze rzemieślniczym przy
paść musi rzemiosłu. Każdy, kto zwiedzi dziś okręgi, 
w  których cała działalność instalatorska, a w ięc w ykony
wanie napraw  oraz wszystko, co należy do obsługiwania 
klienta, znajduje się wyłącznie w  ręku instalatora, —  ten 
stwierdzi, że tam  w łaśnie zarówno siln ik i, jak  i światło, 
działają bez zarzutu. Obraz ten stanie się powszechnym 
z chwilą, gdy niem ieckie elektrownie zwiną swe w ydziały 
instalacyjne.

Co się tyczy współpracy niem ieckiego rzemiosła 
elektrotechnicznego z przemysłem, to jest ona na dobrej 
drodze, zwłaszcza jeśli chodzi o te firm y przemysłowe, 
które nie prowadzą robót instalacyjnych we w łasnym  
zakresie i n ie utrzym ują wydziałów  sprzedaży. Z innym i 
wytwórniam i również zostało osiągnięte porozumienie; 
ustalono pewną kwotę graniczną, poniżej której dostawy 
przypadają rzemiosłu, gdyż większe firm y nie ubiegają się 
o nie. Na przyszłość podział zamówień będzie m usiał 
być dokonywany w  ten sposób, że decydować będzie ro
dzaj pracy, jak ie m ają być przy danym objekcie w yko
nane; roboty o charakterze rzem ieślniczym  stać się muszą 
wyłącznym  udziałem rzemiosła elektrotechnicznego. W  po
rozumieniu z innym i grupami gospodarczymi wydano za
kaz sprzedaży m ateriału instalacyjnego pokątnym  „insta
latorom“ i postarano się, aby nie b yli oni dopuszczani do 
wykonyw ania instalacyj. Opracowany został projekt prze
pisów, które staną się wkrótce prawomocne, a które udo
stępnią zawód instalatora jedynie fachowcom, mogącym 
wykazać się zakończonym 'wykształceniem zawodowym 
w postaci złożenia egzaminu mistrzowskiego. W  tym  za
kresie mówca w yraz ił gotowość udzielenia wszelkich w y 
jaśnień na zapytania z zagranicy, przy czym z każdym 
gotów jest on podzielić się w łasnym  doświadczeniem.

U tw o rz e n ie  m ię d z y n a ro d o w e g o  Z r z e s z e n ia  
R z e m io s ła  E le k tro t e c h n ic z n e g o .

Po zakończeniu oficjalnej części Kongresu p. H. 
G a m e r zw rócił się specjalnie do przedstawicieli państw 
obcych, zapowiadając zwołanie po pewnym  czasie między
narodowego zgromadzenia przedstaw icieli rzemiosła elek
trotechnicznego. Zgromadzenie to m a być bardzo staran
nie przygotowane; w  pierwszym  rzędzie będzie ono m iało 
na celu wzajem ną -wymianę zdań, doświadczeń itd. M ię
dzynarodową współpracę w  dziedzinie rzemiosła elektro
technicznego wyobraża sobie mówca w  ten sposób, że 
przede wszystkim  zostaną opracowane w s p ó l n e  w y
tyczne, które staną się z kolei przedmiotem narad z czyn
nikam i m iarodajnym i poszczególnych państw. W pierw  
jednak mówca uważa za wskazane powzięcie uchwały ce
lem  utworzenia międzynarodowego zrzeszenia, na razie 
bez jakichkolw iek statutów i paragrafów, które to zrze
szenie stałoby się zaczątkiem owocnej międzynarodowej 
współpracy rzemiosła elektrotechnicznego wszystkich kra
jów  świata. Na razie —  do następnego posiedzenia — 
współpraca ta m usiałaby się ograniczyć do listownej w y
m iany zdań oraz do w ym iany czasopism. Następnie mów
ca zwrócił się do delegatów zagranicznych z zapytaniem 
co do aprobaty tego projektu oraz z prośbą o ewent. po
danie nazwisk przedstawicieli poszczególnych krajów , 
które propozycję jego przyjm ują. Wszyscy obecni na sali 
przedstawiciele państw obcych w yraz ili swą z g o d ę ,  
a wśród nich i nasz przedstawiciel p. W . P i ń s k i * ) .  
Do czasu zwołania następnego zgromadzenia sekretariat 
nowopowstałego Zrzeszenia powierzony został organizacji 
niem ieckiej.

D z ia ł  in s t a la t o r a .

N o w y  s p o s ó b  w y k o n y w a n ia  in s t a la c y j  
ś w ia t ła .

Na tegorocznej Międzynarodowej W ystaw ie Rze
m ieślniczej w  Berlin ie  firm a „Siem ens“ zaprezentowała 
w  dziale elektrotechnicznym  m. inn. instalację św iatła, 
wykonaną według n o w e g o  systemu „SSF“ (Schwach
strom —  Starkstrom  —  Fem schaltsystem ), tj. systemu 
sterowania zdalnego. System  ten polega na zastąpieniu  
łączników pokrętnych, powszechnie obecnie stosowanych 
do zapalania i  gaszenia św iateł, przekaźnikam i spe
cjalnej budowy, zwanym i „zdalnym i przełącznikami 
zwrotnym i“ . Przekaźniki te posiadają jeden styk rtęcio
w y przełączany przy pomocy cewki, wykonanej na na
pięcie 6 lub 8 woltów. Sposób w łączenia tych przekaźni
ków  w  obwód pokazany jest na rys. 1. Po naciśnięciu 
któregokolwiek z równolegle połączonych przycisków d

*) Do Redakcji „W iadom ości Elektrotechnicznych“ 
nie nadesłano żadnych sprawozdań z Kongresu. Wobec 
tego, chcąc poinform ować Czytelników o przebiegu Kon 
gresu Rzem iosła Elektrotechnicznego, byliśm y zmuszeni 
sięgnąć do źródeł niem ieckich („D as deutsche Elektro- 
Handwerk D. E. H .“ , zeszyt 23/1938 r., str. 480 —  493). 
Dlatego też nie jesteśm y w  stanie poinform ować Czytel
ników, w  im ieniu jak iej organizacji instalatorów  brał 
udział w  Kongresie p. W . Piński, ani też o tym , w  czyim 
ręku spoczywają prace organizacyjne w  związku ze 
wspom nianym  wyżej utworzeniem  Międzynarodowego 
Zrzeszenia Rzem iosła Elektrotechnicznego, jak  również 
i inne spraw y bieżące. (Przyp. Red.).
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przez cewkę a przekaźnika zdalnego p płynie prąd. 
Osobliwością tego przekaźnika jest to, że kolejne im pul
sy (krótkotrwałe przepływy) prądu przez jego cewkę a 
powodują ża każdym razem zmianę położenia -rurki z rtę 

cią (r —  rys. 3), uskuteczniając w  
ten sposób kolejne zamykanie i ot
w ieranie obwodu prądu; c trans- 
form atorek dzwonkowy (przy -prą
dzie zmiennym) lub prostownik 
(przy prądzie stałym).

Takie działanie przekaźnika 
w ynika z jego specjalnej budowy, 
pokazanej schematycznie na rys.
2. Ja k  w yn ika z rys. 1 przy na
ciskaniu -przycisku przez uzwo
jenie cewki a przekaźnika płynie 
prąd, wzbudzając w  rdzeniu ele
ktromagnesu strum ień magne
tyczny. Strum ień ten przy po
łożeniu kotw icy f i kierow nicy g 

pokazany na rys. 2 przebiega przez: b, b’, g, c’ i c. Droga 
dla strum ienia przez bieguny e i d elektromagnesu jest 
wówczas praktycznie biorąc, zablokowana, gdyż przedsta
w ia ona bez porównania w iększy opór magnetyczny (prę-

frrrm')

t JTu

i _  i
lTFj

Rys. 1. 
Sposób włączenia 

przekaźnika

Rys. 2.
Schem at budowy przekaźnika (opis w  tekście).

ty  b’, c ’, d’ i  e ’ nie są ze sobą połączone magnetycznie; 
poza tym  znacznie większe szczeliny powietrzne pomię
dzy biegunami e i d a kierownicą g). Pod działaniem 
sił przyciągających w ywołanych przez strum ień mag-ne-

o bw ód
ś w ia t ła

o bw ód
s te ru ją c y

Rys. 3.
W idok przekaźnika bez pokryw y oraz z pokrywą, 

a — cewka; r — rurka z rtęcią.

mą kotwicą f, wobec czego przy każdorazowej zmianie 
położenia tej kotw icy następuje zwarcie lub rozwarcie 
styku rtęciowego.

Z chw ilą puszczenia przycisku ręcznego (d —  rys. 1) 
prąd w  cewce a przekaźnika przestaje płynąć, wobec 
czego zanika strum ień magnetyczny w  przekaźniku i k ie
rownica g —  pod wpływem  sprężyny s —  ustaw ia się po
nownie w  położeniu poziomym. Kotw ica f pozostaje na
tomiast w  -przełączonym położeniu (b’ oparte o h), przez 
co zostaje przygotowane następne przełączenie, gdyż kie
rownica g styka się obecnie z prętam i d’ i e ’, tworząc 
w  ten sposób nowy obwód dla strum ienia magnetyczne
go. Przy następnym naciśnięciu tego samego co i po
przednio przycisku strum ień magnetyczny, wzniecony 
przez a-mperozwoje cewki a przebiegać będzie przez 
e, e ’, g, d’ i d zmuszając kotw icę f do powrotu do (po
przedniego) położenia, pokazanego na rys. 2.

Pobór mocy przez cewkę a przekaźnika jest znikomy 
i wynosi ok. 1 wata, co um ożliw ia sterowanie przekaźni
ka z odległości 100 m. przy użyciu zwykłego drutu dzwon
kowego o średnicy *0,8 mm (długość drutu w  tym  przy
padku wynosi 200 m). W  norm alnych instalacjach św ia
tła większe odległości nie są zresztą potrzebne.

I I

Rys. 4.
Przycisk do w łączania św iatła w  łazience.

R u rk i rtęciowe zapewniają dobry styk elektrycz- 
ównież po dłuższym czasie pracy przełącznika. 
Zamieszczona niżej tabela podaje m oce odłączalne

przełączników.

Napięcie
nomi
nalne

Żarówki (przy 
ok. 10-krotnym 

prądzie 
rozruchu)

Opory 
(bez dużego 

prądu 
w łączania).

Obciążenie 
indukcyjne: 

s iln ik i, cewki 
magnesów itp.

woltów watów watów watów

250 ~ 750 1 000 500
250 = 375 500 250

tyczny kierownica g oraz kotw ica f zostają o b r ó c o n e  
dookoła osi o aż do zetknięcia się b ’ ze zderzakiem h. R u r
ka rtęciowa (r — rys. 3) jest sztywno połączona z rucho-

Przy w łączeniu na zwarcie działa w  norm alny spo
sób zabezpieczenie obwodu (bezpiecznik topikowy lub sa
moczynny wyłącznik nadm iarowy). W edług publikacyj 
firm owych ru rk i rtęciowe przekaźnika są w  stanie w łą 
czać obwód na prąd zwarcia 1 200 A  —  oczywiście na 
czas, licząc do chw ili zadziałania bezpiecznika.

Na rys. 3 pokazany jest zewnętrzny w idok omówio
nego wyżej zdalnego przekaźnika zwrotnego. Przekaźni
ki te są budowane z bezpiecznikami topikowym i lub bez 
bezpieczników; cewki przekaźników (a —  rys. 2 i 3) w y 
konane są na 6 V  prądu stałego lub na 8 V  prądu zmien-

%

J t

\
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Rys. 5.
Układ połączeń instalacji przy centralnym  umieszczeniu 

wszystkich przekaźników, 
b — bezpiecznik; p — przekaźniki; c — transformator lub 
prostownik; t — tablica (szafka) rozdzielcza; d — przyciski.

w łazience, co jak  wiadomo, w norm alnych instalacjach 
św iatła jest przez przepisy niedozwolone. Jako  przyciski 
służą, jak  w idzim y, norm alne przyciski dzwonkowe, któ
re pod względem wykonania można dobierać zgodnie 
z charakterem  pomieszczenia, w  którym  m ają być one za
instalowane.

Co się tyczy s c h e m a t u  połączeń instalacyjnych, 
to pokazany na rys. 1 schemat z a s t ę p u j e  wszystkie 
stosowane dotychczas schematy instalacyjne z w yłączni
kam i zw ykłym i, grupowym i, krzyżowym i itd. z tym , że 
dla każdego odbiornika musi być przewidziany jeden 
przekaźnik, urucham iany z d o w o l n e j  ilości miejsc. 
Jeże li chodzi o umieszczanie przekaźników, to dla miesz
kań pryw atnych, w illi itp. zaleca się c e n t r a l n e  
umieszczanie wszystkich przekaźników wdg układu po
łączeń pokazanego na rys. 5. Schem atyczny w idok insta
lac ji tej pokazany jest na rys. 6 . Na rys. 7 w idzim y prze

kaźniki (przełączniki zdalne) umieszczone 
w  szafce rozdzielczej. Centralne umiesz
czenie przekaźników odznacza się dużą 
przejrzystością, łatw ą dostępnością dla 
obsługi oraz idealnie cichym  działaniem 
instalacji. W  szafce rozdzielczej umieszcza 
się poza tym : liczniki, bezpieczniki (wzgl. 
w yłączniki nadmiarowe) oraz źródło prą
du sterującego.

Rys. 6.
W idok instalacji św iatła przy centralnym  umieszczeniu 

przekaźników.
p —  przekaźniki; b —  bezpiecznik lub samoczynny w y
łącznik nadm iarowy; c —  transform atorek dzwonkowy 
lub prostownik; t —  tab lica (szafka) rozdzielcza; d — 

przyciski do w łączania św iatła.

nego. Prąd  stały do wzbudzania cewki a pobierany jest 
z małego prostownika stykowego, prąd zaś zmienny 
z normalnego transform atorka dzwonkowego (c —  rys. 1).

Wobec tego, że obwody sterujące (pokazane na rys. 
1 i 3 lin iam i przerywanym i) —  są całkow icie o d d z i e 
l o n e  elektrycznie od sieci —  można je w ykonyw ać 
według przepisów dla urządzeń prądów słabych. Tak np. 
na rys. 4 pokazany jest przycisk do św iatła umieszczony

l M M J ^

Rys. 8.
Układ połączeń instalacji przy rozmieszczeniu przekaźni

ków w  poszczególnych pomieszczeniach, 
b —  bezpiecznik; c —  transform atorek dzwonkowy lub 

prostownik; p —  przekaźniki; d — przyciski.

Rys. 7.
W idok przekaźników umiesz
czonych w  szafce rozdzielczej.

Rys. 9.
W idok instalacji św iatła przy rozmieszczeniu przekaźników w  poszcze

gólnych pomieszczeniach, 
b — bezpiecznik lub samoczynny w yłącznik nadm iarowy; c —  trans
form atorek lub prostownik; p — przekaźnik umieszczony na tabliczce 

lub w  szafce t; d —  przyciski.
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W  bardziej r o z l e g ł y c h  instalacjach (w  urzę
dach, hotelach, szpitalach itp.) opłaca się natom iast r o z 
m i e s z c z e n i e  przekaźników w  poszczególnych po
mieszczeniach, pokazane schematycznie na rys. 8 ; w idok 
schematyczny tej instalacji pokazany jest na rys. 9.

Porów nyw ując schemat pokazany na rys. 8 ze sche
matem na rys. 5 w idzim y, że przy rozmieszczaniu prze
kaźników zyskuje się na przewodach, przekaźniki nato
m iast rozrzucone są po całym  lokalu wzgl. budynku.

Na rys. 10 pokazany jest schemat w łączania i w y 
łączania odbiornika radiowego przy pomocy szeregu 
przycisków d dowolnie rozmieszczonych w  mieszkaniu. 
Gniazdka wtyczkowe silnoprądowe tworzą, jak  z powyż
szego w ynika, zupełnie odrębny obwód elektryczny, wobec 
czego mogą być umieszczane zupełnie niezależnie od 
m iejsca umieszczenia przycisków d.

Ja k  w yn ika z powyższego opisu, —  nowy system 
posiada następujące z a l e t y :

1. prostszy układ połączeń w  przypadku w łączania 
i  w yłączania św iateł z k ilku  m iejsc;

2 . praca pozbawiona szmerów, ponieważ przyciski 
dzwonkowe (d) nie w ydają trzasku przy ich naciskaniu;

3. prostsze urucham ianie, gdyż w łączanie i  wyłącza
nie św iatła odbywa się przez zwykłe naciskanie tego sa
mego przycisku dzwonkowego (d);

4. dowolnie duża ilość m iejsc, z których można w łą 
czać i  wyłączać dany obwód;

5. większe bezpieczeństwo obsługi, gdyż przyciski 
są pod napięciem  6 lub 8 V ;

6. możność dopasowania stosowanych tu przyci
sków dzwonkowych, pod względem kształtu i koloru do 
pomieszczenia;

7. zmniejszenie zakłóceń w  odbiorze radiowym , w y
n ikające z bardziej łagodnego łączenia obwodu przez 
styki rtęciowe.

Rys. 10.
Schem at w łączania i w yłączania odbiornika radiowego, 
b  —  bezpiecznik; c — transform atorek dzwonkowy lub 
prostownik; p —  przekaźnik; d —  przyciski dowolnie roz

mieszczone w  mieszkaniu.

W a d ą  systemu jest wyższy koszt całości w  sto
sunku do kosztu zwykłego systemu pomimo, że w  nie
których instalacjach może być osiągnięta oszczędność na 
przewodach, biegnących bezpośrednio od tablicy roz
dzielczej do lam p z pominięciem wyłączników. Wyższy 
koszt całości przy jednoczesnych zaletach instalacji na
dają omawianemu systemowi piętno luksusowości; to też 
należy przypuszczać, że będzie on stosowany przede 
wszystkim  tam, gdzie zależy w  dużym stopniu na jakości 
urządzenia.

inż. P. Moaiewicz.

P O P U LA R N A  
E LE K T R O T E C H N IK A
P rę to w e  (s z t a b k o w e )  fa lis t e  u zw o je n ia  
d w u w a rstw o w e .

(Ciąg dalszy)

P r z y k ła d  n a w in ię c ia  w irn ik a  s iln ik a  a s y n c h r o n ic z n e g o  
z  p ie r ś c ie n ia m i ś liz g o w y m i trz e m a  ró w n o w a żn ym i 
s p o s o b a m i.

Dane s iln ika .

Schem aty połączeń, stosowane przy uzwojeniach 
w i r n i k ó w  w  silnikach asynchronicznych (indukcyj
nych) z pierścieniam i ślizgowymi, rozpatrzym y na kon
kretnym  przykładzie w irn ika o następujących danych:

— liczba biegunów 2p = 4;
— liczba faz m = 3 ;
— liczba żłobków na biegun

i fazę <ł = 2 ;
—  całkowita liczba żłobków

na w irn iku  Ż = 2 x p x m x q = 4 x 3 x 2 = 2 4 ;
— podziałka biegunowa * = Ż : 2p=24 : 4=6;
—  poskok żłobkowy przedni y i = Tz= 6 ;
— poskok żłobkowy ty ln y y2= y i= 6 ;
— poskok żłobkowy tylny

skrócony y '2= y 2— 1 = 6— 1 = 5 ;

— liczba prętów (boków)
w  żłobku u  = 2 ;

— połączenie faz w gwiazdę;
—  połączenie obu pasem

każdej fazy szeregowe.

D la prostoty przyjęliśm y dla danego uzwojenia licz
bę żłobków na biegun i fazę q = 2 ; nie w p ływ a to jed
nakże na charakter uzwojenia. W  praktyce dla w irn ika 
czterobiegunowego siln ika indukcyjnego liczba ta będzie 
na ogół większa od 4. Również liczbę boków w  żłobku 
przyjęliśm y u  = 2 , aby uprościć schemat jak  najbar
dziej.

Schem at uzwojenia w irn ika dla powyższych danych 
podajemy w  dalszym  ciągu w  trzech r ó w n o w a ż n y c h  
rozwiązaniach (alternatywach).

Ogólne zasady oraz przebieg w ykonyw ania schema
tu uzwojeń prądu zmiennego zostały szczegółowo opisa
ne w  zeszycie 7/1937 r. „W . E .“ , str. 195. P rzy w ykony
w aniu schematu falistych, dwuwarstwowych uzwojeń 
prętowych (sztabkowych) prądu zmiennego należy kie
rować się tym i samymi zasadami, gdyż omawiane obec
nie uzwojenia są również uzwojeniam i z wyraźnie roz
dzielonym i strefam i fazowym i. Liczba żłobków na bie
gun i fazę — q, wyraża się w  nich liczbą całkowitą, 
a przewody (boki), zawarte w  każdym żłobku, należą do 
jednej i tej samej fazy.

Poza tym i ogólnymi zasadami należy pamiętać rów 
nież o zasadach, dotyczących w y ł ą c z n i e  sztabko
w ych uzwojeń falistych dwuwarstwowych, które omówi
liśm y w  poprzednim zeszycie *).

Na schematach, które zostaną podane w  dalszym 
ciągu, boki czynne oraz połączenia czołowe położone w  
dolnej w arstw ie oznaczone są lin ią  cieńszą; górna zaś 
w arstw a oznaczona została lin ią  grubszą. Oba boki (prę-

*) Por. zeszyt 9/1938 r. „W . E .“ , str. 278.



ty), położone w  tym  samym żłobku w  rzeczywistości je- stały w  następujący sposób: faza I  — lin ią ciągłą, fa-
den na drugim , na schematach pokazane są o b o k  sie- za I I  —  lin ią  kropkowaną, zaś faza I I I  — lin ią prze-
bie. Boki, należące do trzech różnych faz, oznaczone zo- rywaną.

Nr- 10 •  W I Ą D O M O S C I  E L E K T R O T E C H N I C Z N E  •  STR. 511

to 2 !

© /? 24 2

"• /
1

V

' A'  /// / %

fO 9 ti /6 ta
/

/ \
|

\  / 
\  /

_  _ J
: *
i.L__ L____

' P -!U

I--
---

©•
...

...
1.

...
.

>7

Rys. 2.

Norm alny schemat trójfazowego, dwuwarstwowego, prętowego uzwojenia falistego dla w irn ika  silnika asynchro
nicznego z pierścieniam i ślizgowymi. Dane nawojowe: 2p = 4; q = 2 ; m = 3; Ż  = 24. Połączenie pasem —  sze

regowe.
a) Schem at połączeń dla obu pasem fazy I. Pasmo pierwsze p j j — kj j . Pasmo drugie: P j 2 — k j2 - 

b ) Kom pletny schemat uzwojenia dla wszystkich 3 faz; skojarzenie faz — w  gwiazdę, c) Połączenia między
końcówkami poszczególnych faz przy skojarzeniu ich w  trójkąt.
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A lternatyw a I. N orm alne prętowe uzw ojenie w irn ika  
o wszystkich prętach wykorzystanych.

Na rys. 2 pokazany jest schemat trójfazowego uzwo
jenia falistego dwuwarstwowego prętowego (sztabkowe- 
go) dla podanego wyżej w irn ika. D la u łatw ienia orien
tac ji zostały pokazane na rys. 2-a połączenia prętów je
dynie dla fazy I. Na rys. 2-b podano natom iast kom
pletny schemat powyższego uzwojenia, przy czym fazy 
zostały skojarzone w  g w i a z d ę .  Wreszcie na rys. 2-c  
pokazano, w  jak i sposób należy łączyć ze sobą końców ki 
poszczególnych faz (zaciski), aby uzyskać skojarzenie ich 
w  t r ó j k ą t ;  schemat poszczególnych faz uzwojenia po
zostaje w  tym  przypadku zupełnie taki sam, jak na 
rys. 2-b.

Tabelka uzwój eniowa 
do rys. 2.

FflZfi I
- p  —  2 —  8 —  14 —  20  

11 1 — 7 — 13 — 19 —

12
7

14 — 20 — 2 
13 — 19 — 1

-p -'m i

FflZfl III 
10 —  16 —  22 — 4 
9 — 1 5 — 21 —  3

' P i12

Ul 1

-k  ----------  16 —  22 —  4  —  10
m2 15 — 21 —  3 —  9

Fftzn II 
-p  —  18 —  24 —  6 —  12

111 17 — 23 —  5 — li

- k  :—  24 -  6 —  1 2 - 1 8  
2 3 — 5 — 1 1 — 17

’ P iUl 2

ni

—  Pn2

Dla u ł a t w i e n i a  w ykreślania i sprawdzania 
schematu falistych uzwojeń dwuwarstwowych zaleca się 
ułożyć tabelę uzw ojeniow ą, przedstawiającą arytm etycz
n y przebieg uzwojenia w  takiej kolejności, w  jak iej obie
gamy poszczególne jego pręty. Num ery, zawarte w  ta 
belce odpowiadają numerom żłobków w irn ika  i ozna
czają poszczególne pręty umieszczone w  tych żłobkach. 
Bokom  (prętom), położonym w  g ó r n e j  warstw ie, od
powiadają num ery zaw ierających je żłobków, oznaczone 
t ł u s t y m i  liczbami. Num ery oznaczone cieńszymi licz
bam i odpowiadają bokom dolnej w arstw y żłobkowej.

Przy układaniu t a b e l k i  uzwojeniowej należy 
w  pionowych kolumnach cyfr notować num ery boków 
tworzących ten sam obieg dookoła w irn ika. Każda pio
nowa kolumna liczb tabelki (dla jednej fazy) w inna za
w ierać liczbę numerów równą liczbie biegunów —  2p. 
Liczby ustawione w  tej samej pionowej kolum nie różnić 
się powinny od siebie o poskok uzwojeniowy y, a w ięc 
o podziałkę biegunową tż = 6 (oba poskoki uzwojenio- 
we —  przedni i ty ln y —  są w  om awianych uzwojeniach 
jednakowe).

Przy przejściu od jednej poziomej kolum ny liczb do 
następnej —  poskok uzwojeniowy w inien być skrócony 
lub też wydłużony o jedność, gdyż, jak  w iem y, poszcze
gólne obiegi uzwojenia muszą być względem siebie po-

przesUwane o 1 podziałkę żłobkową. Liczby stojące w  
tabelce w  kolumnach pionowych (jedna nad drugą) róż
nić się w inny o jedność.

Liczba obiegów, wchodzących w  skład pasm a uzwo
jenia w irn ika (połowy fazy), równa jest liczbie żłobków 
na biegun i fazę — q. Jedno pasmo zawierać zatem po
w inno q poziomych rzędów liczb.

O ile  poskok tylny na końcu każdego obiegu ma 
być s k r ó c o n y ,  (jak to ma m iejsce w  danym przy
padku), pierwsze pasmo należy rozpocząć od dolnego (lub 
górnego) boku ostatniego żłobka danej strefy fazowej. 
Początek pasma pierwszego jest przy tym  jednocześnie 
początkiem danej fazy; na rys. 2-a początkiem pierw 
szego pasma fazy I  jest zacisk —  pn , który wyprowa
dzony został ze żłobka 2.

O ile  natomiast poskok tylny na końcu każdego 
obiegu ma być w y d ł u ż o n y  (co ze względu na dłuż
sze połączenia czołowe ma m iejsce stosunkowo rzadko),— 
w tedy pierwsze pasmo rozpocząć należy od boku, poło
żonego w  pierwszym  żłobku danej strefy fazowej.

Ja k  już zaznaczyliśmy poprzednio, drugie pasmo 
każdej fazy powinno obiegać dookoła w irn ika w  p r z e 
c i w n y m  kierunku niż pasmo pierwsze; by jednakże 
uprościć tabelkę i zachować ten sam jej układ, należy 
rozpocząć te drugie pasmo od końca k2, przy czym w irn ik 
należy obiegać w  tym  samym kierunku, co i poprzednio 
(tj. w  kierunku num eracji).

Koniec drugiego pasma danej fazy należy wypro
wadzić ze żłobka odległego o podziałkę biegunową t ż =  6 
wprzód lub wstecz w  stosunku do żłobka, z którego zo
stał wyprowadzony początek pasma pierwszego tejże fa
zy. Na schemacie 2-a początek pasma pierwszego fazy I  
wyprowadzono ze żłobka 2, a zatem w  m yśl powyższe
go koniec drugiego pasma tejże fazy należy wyprowa
dzić ze żłobka (2 + 6) = 8 .

P rzy s z e r e g o w y m  połączeniu obu pasem tej 
samej fazy, należy koniec pierwszego pasma k , połączyć 
z początkiem drugiego p2, jak  to w idać na rys. 2-a oraz 
z tabelki uzwojeniowej. Przy r ó w n o l e g ł y m  nato
m iast połączeniu obu pasem tej samej fazy należy połą
czyć początek pierwszego pasma p2 z początkiem dru
giego pasma p2, koniec zaś pierwszego pasma k t z koń
cem drugiego k2.

Ze względu na wyważenie w irn ika oraz ze względu 
na łatwość i sym etrię przyłączenia uzwojenia do pierście
n i ślizgowych, początki wszystkich trzech faz w inny być 
rozłożone równom iernie wzdłuż obwodu w irn ika. Roz
stęp między początkiem poszczególnych faz w inien zatem 
wynosić ’/ 3 całkowitego obwodu w irn ika (120°), a zatem 
Ż _  24 
3 ~  3

Przebieg tabelki, poskoki uzwojeniowe, kolejność 
oraz sposób jej wykonania są dla wszystkich trzech faz 
jednakowe.

Ja k  w idać z rys. 2-b, układ połączeń dwuwarstwo
wego prętowego uzwojenia falistego na prąd zmienny 
jest dość s k o m p l i k o w a n y .

Dalsze dwa rozwiązania (alternatyw y) danego uzwo
jenia, jak ie podamy, będą m iały na celu uproszczenie sche
matu połączeń, co dla naw ijacza gra olbrzym ią rolę.

inż. H. Nadot 

(C. d. n.).

= 8 żłobków.



A k u m u la to ry .
„PETEA" Polskie Tow. Akumulatorowe

S. A. Fabryka I biura: Biała k/Biel- 
ska —  poczta Bielsko sk. p. 262, te
lefon: Bielsko, 20-43 Zarząd: W ar
szawa, ul Kopernika 13, tel 539-09

S. F. A. Sanocka Fabryka Akumulato
rów S. A. w Sanoku, tel 112 i 113.

Z. A. T. Zakłady Akumulatorowe syst. 
„TUDOR" Sp. Akc. Warszawa, Zło
ta 35, tel. centrala: 5.62-60. Od
działy: Bydgoszcz, ul. Gdańska 62, 
tel. 13-77. Katowice, Mariacka 23, 
tel. 326-50. Lwów, Sykstuska 44, 
tel. 252-35. Poznań, ul. Działyńskich 
3, tel. 11-67. Fabryka akumulatorów 
ołowianych i żelazo - niklowych w 
Piastowie st. kol. Pruszków.

A p a r a t y  d la  p rq d ó w  s i l 
n ych  w y s o k ie g o  i n is 
k ie g o  n a p ię c ia .

„Elektroautomat", Zakłady Elektrotech
niczne, Warszawa, ul. Dzielna 72, 
tel. 11.94-77, 11.94-78 I 11.94-88.

Int. Józef Imass, Fabryka Aparatów  

Elektrycznych, tódź, ul. Piotrkow
ska 255, tel. 138-96 I 11139.

Fabryka Aparatów Elektrycznych S. 
Klelman I S-wle, Warszawa, Okopo
wa 19, (gmachy własne), tel 234-26, 
234-53, 683-77 I 645-31.

A p a r a t y  e le ktr. do o d 
b ija n ia  k a m ie n ia  k o 
tło w e go .

„Devoorde" Int. Józef Feiner, Kraków, 
Zyblikiewlcza 19

A r m a t u r y  p o r c e la n o w e ,  
w o d o s z c z e ln e .

„Artepor", Kraków, ul. Jagiellońska 9, 
telefon Nr. 107-87

A r m a t u r y  i p rz y b o ry  do  
o św ie tle n ia  e le k t r y c z 
nego.

Bracia Borkowscy, Zakł. Elektrotechn.
S A  ( f a b r ), W a r s z a w a ,  Al J e r o 
zo l im sk a  6, tel 642-79

A. Marciniak, S. A. (fabr.) Warszawa. 
Zarząd I fabryka, ul. Wronia 23, 
tel. 595-72 I 592-02. Sklep, ul. Brac
ka 4, tel 960-55

Polskie Zakłady „Schaco", Kraków, Za
menhofa 1, Skrytka poczt 407, tel 
160-24

A u t o m a t y  ro z ru c h o w e .
„Elektroautomat", Zakłady Elektrotech

niczne, Warszawa, ul. Dzielna 72, 
tel. 11.94-77, 11.94-78 I 11.94-88

K. I W. Pustota, Warszawa 4, Jagiel
lońska 4— 6 tel. 10-33-30 I 10-33-26

A u t o m a t y  sch o d o w e .
„Artepor", Kraków, ul. Jagiellońska 9, 

telefon Nr 107 87

B a k e lit .
M. Penczek, Biuro Techn.-Handl. War

szawa, Nowy Świat 42, tel. 508-36
Aleksander W eiss i Ska, Biuro Tech

niczno - Handlowe Warszawa, Mar
szałkowska 79, tel. 986-87

B e z p i e c z n i k i  n a p o w ie 
trzn e .

„Artepor", Kraków, ul. Jagiellońska 9, 
telefon Nr. 107-87.

B iu r a  i z a k ła d y  e lektr.
Michał Zucker, Jan Straszewlcz, Biuro 

Elektrotechniczne, Warszawa, Mar
szałkowska 119, tel. 274-84 I 609-98

C e r a m i c z n e  m a te ria ły  
iz o la c y jn e , k sz ta łtk i 
i e le m e n ty  g rze jn e .

W ładysław Lehman, Fabryka Wyrobów 
Ceramicznych dla potrzeb Grzejnic- 
twa Elektrycznego w Łazach k/Za
wiercia, adres dla listów: Sosno
wiec, ul. 3-go Maja 31, skrz. poczt. 
196.

G h r o m o n ik ie lin a ,  n ik ie -  
lina , k o n sła n ła n .

Stanisław Cohn, Warszawa, Sena
torska 36, tel 641-61 i 641-62

D r u t y  o p o ro w e  m a rk i 
„ C e k a s " .

„Artepor", Kraków, ul. Jagiellońska 9, 
telefon Nr. 107-87. Wyłączne przed
stawicielstwo na Polskę f-my Huber 
&  Dr ort, Wiedeń.

D ź w ig i  e le k try c z n e .
Roman Gronlowskl, Spółka Akcyjna, 

Fabryka Dźwigów, Warszawa, Emllji 
Plater 10, tel. 918-20, 918-22, 955-17.

Bracia Jenlke, Fabryka Dźwigów, Sp. 
Akc. Warszawa, Zarząd: Al. Jerozo
limskie 20, tel. 220-00 I 629-64. 

Moc" Fabryka Maszyn, Sp. Akc., War
szawa, Wolska 121, tel. 217-30 i 248-30.

E le k t r o lit  do a ku m u la to 
rów  ż e la z o -n ik lo w y c h .

Z? A. T. Zakłady Akumulatorowe syst. 
„TUDOR" Sp. Akc. Warszawa, Zło
ta 35, tel. centrala: 5 62-60. Od
działy: (patrz rubryka Akumulatory).

E l e k ł r o p o m p y .  d m u 
c h a w k i .

Fabryka Maszyn I Aparatów Elektrycz
nych, A. Grzywacz, Warszawa, ul 
Złota 24, tel. 584-80

E le k tro w ie rta rk i i s z l i 
f ie rk i.

Ini. Józef Feiner, Kraków, Zyblikie
wlcza 19, tel. 118-33.

E le m e n ty  g rz e jn e  
i k szta łtk i iz o la c y jn e

Geo. Bray &  Co., Leeds, marka Chro- 
malox, Reprezentacja: „Industria", 
Lwów, 3-go Maja 5, tel. 228-78

E m a ljo w a n e  p rz e w o d n i
k i m ie d zia n e .

Stanisław Cohn, Warszawa, Sena- 
torska 36, tel 641-61 I 641-62.

„Elektroprzewód", Wytwórnia Drutów 
Emaliowanych, Lwów 24, Nowo-
zniesieńska 3, tel. 247-99.

p o rm y  do p ra so w a n ia  
m ie s za n e k  fe n o lo w o - 
fo rm a lin o w y ch .

Llgnoza, Spółka Akcyjna, Katowice, 
Dworcowa 13, tel 339-81.

^ G a lw a n o te c h n ik a .
Stanisław Cohn, Warszawa, Sena

torska 36. Jeneralne Przedsta
wicielstwo I Oddział Fabryczny 
Zakładów Langbeln - Pfanhauser 
S A _________________________

G r z e j n i k i  e le k try c zn e .
Bracia Borkowscy, Zakł. Elektro

techn. S. A. (fab r) Warszawa,
Al Jerozolimska 6. tel 642-79

G r z e j n i k i  e le k try c z n e  
dla  p rze m y słu .

Bracia Borkowscy, Zakł. Elektrotechn.
S. A. (fab r) Warszawa, Al Jero 
zolimska 6, tel. 642-79

„Elektrotermia", Warszawa, Nowy Świat 
61, tel 527-08.

Warszawska Wytwórnia Maszyn I Spa
warek Elektrycznych, Warszawa, 
2ytnia 20, tel 621-81
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Iz o la c y jn e  m a te ria ły .
A. Hoerschelmann i S-ka, Sp. z o. o.

Warszawa, Wspólna 44, tel 958-85 
M. Penczek, Biuro Techn.-Handl. War

szawa, Nowy Świat 42, tel. 508-36. 
Aleksander Weiss i Ska, Biuro Tech

n iczno-H andlow e Warszawa, Nffir- 
szałkowska 79, tel. 986-87.

K a b lo w e  k o ń c ó w k i, z łą 
c z a  i m a sa  k a b lo w a .

„Elektroautomat", Zakłady Elektrotech
niczne, Warszawa, ul. Dzielna 72, 
tel. 11.94-77, 11.94-78 i 11.94-88. 

Fabryka Aparatów Elektrycznych S. 
Klelman I S-wie, Warszawa, Okopo
wa 19, (gmachy własne), tel. 234-26, 
234-53, 683-77 I 645-31.

K o n d e n s a to r y .
„Always", Polskie Zakłady Sp. z o. o.

Warszawa, Mireckiego 5, tel. 569-80. 
„Hydra", Berlin. Gen. Reprezentant: 

Biuro Techn.-Handl. M. Godlewski, 
Warszawa, ul. Krucza 3, tel. 860-44. 

„Megacykl —  W. A. Trembiński" Sp. 
z o. o., Warszawa, ul. Wilanowska 1 
(wejście od ul. Solec 55) tel. 7.22-25.

K u c h e n k i  e le k try c z n e .
Bracia Borkowscy, Zakł. Elektrotechn.

S. A. (fabr.) Warszawa, Al. Jerozo
limska 6, tel. 642-79.

K

M

w a s s ia r k o w y  do a k u 
m ulatoró w .

Z. A. T. Zakłady Akumulatorowe syst. 
„TUDOR" Sp. Akc. Warszawa, Zło
ta 35, tel. centrala: 5.62-60. Od
działy: (patrz rubryka Akumulatory).

L a m p y .
Bracia Borkowscy, Zakł. Elektrotechn.

S. A. (fabr ), Warszawa, Ai. Je ro 
zolimska 6, tel. 642-79

A. Marciniak, S. A. (fabr.) Warszawa 
Zarząd I fabryka, ul. Wronia 23, 
tel. 595-72 i 592-02. Sklep, ul. Brac
ka 4, tel. 960-55.

Nowik i Serejski, Fabryka Lamp, W ar
szawa, Elektoralna 20, tel. 670-89.

a s z y n y  e l e k t r y c z n e  
(s iln ik i,  p rą d n ic e , p r z e 
tw o rn ice ).

„Elektrobudowa", Wytwórnia Maszyn 
Elektrycznych, S. A., Łódź, ul. Ko
pernika 56/58, tel. 111-77 I 191-77.

„Elektromotor", Warszawa, Leszno 61, 
tel. 11.21-33.

„Elłn", Polski Przemysł Elektr., Sp. 
z o. o., Kraków, Kopernika 6, W ar
szawa, Jaworzyńska 8, Lwów, Zl- 
morowicza 15.

Fabryka Maszyn I Aparatów Elektrycz
nych, A. Grzywacz, Warszawa, ul.
Złota 24, tel. 584-80.

Fabryka Motorów Elektr. L. Korewa,
Warszawa, Syreny 7, tel. 500-95.

K. i W. Pustoła, Warszawa 4, Jagieł- ’ 
lońska 4— 6 tel. 10-33-30 i 10-33-26. 

Georg Schwabe. Najstarsza w Kraju 
Fabryka Silników, Bielsko —  Śląsk, 
tel. Bielsko 2828

N

M a s z y n y  do sp a w a n ie  
e le k try c zn e g o .

„Elln", Polski Przemysł Elektr., Sp
z o. o., Kraków, Kopernika 6, W ar
szawa, Jaworzyńska 8, Lwów, Zi- 
morowicza 15.

„Oerlikon", Lwów, 3-go Maja 7 
Warszawska Wytwórnia Maszyn I Spa

warek Elektrycznych, Warszawa, 
Żytnia 20, tel. 621-81.

A A a te rja ły  in sta la cy jn e .
Bracia Borkowscy, Zakł. Elektrotechn

S. A. (fabr.), Warszawa, Al. Jero  
zolimska 6, tel. 642-79

Spółka Akcyjna Przemysłu Elektryczne 
go „Czechow ice" w Czechowicach 
Śląsk Cieszyński

Inż. Wł. Piata i Paweł Zauder (fabry
ka), tódź, ul. Sienkiewicza 163, 
tel. 187-06.

A A a te rja ły  izo la c y jn e , ste- 
atytow e i p o rc e la n o w e .

„Artepor", Kraków, ul. Jagiellońska 9, 
telefon Nr. 107-87.

A A a te rja ły  p ra s o w a n e  d la  
ce ló w  e le k tro - i ra d io 
te c h n ic z n y c h .

„Elektroautomat", Zakłady Elektrotech
niczne, Warszawa, ul. Dzielna 72, 
tel 11 94-77, 11.94-78 I 11.94-88.

Jan Makowski, Fabryka Materiałów 
Prasowanych i Elektrotechnicznych, 
Łódź, Sienkiewicza 78l, tel. 182-94.

Inż. Wl. Piata i Paweł Zauder (fabry
ka), Łódź, ul. Sienkiewicza 163, 
tel. 187-06.

M riie s z a n k i fe n o lo w o -fo r -  
m a lin o w e  d la  ce ló w  
e le k t r o t e c h n ic z n y c h ,  
g a la n te ry jn y c h  i inn.

Lignoza, Spółka Akcyjna, Katowice, 
Dworcowa 13, tel. 339-81.

o p ra w a  i p rz e w ija n ie  
m a sz y n  e le k try c z n y c h .

„Elektro-Pretsch", Poznań, Stroma 23 
Fabryka Motorów Elektr. L. Korewa,

Warszawa, Syreny 7, tel. 500-95.

N o p r a w a  p r z y r z ą d ó w  
p o m ia ro w y ch .

„Dacho" Int. A. Chomicz, Warszawa, 
S-to Krzyska 28, tel. 616-15.

„Era" Polskie Zakłady Elektrotechnicz
ne S. A. Zarząd i Fabryka Włochy 
p/Warszawą, tel 548-88.

N a sta w n ik i, e le k tro m a 
g n e s y  i t. p.

„Elektroautomat", Zakłady Elektrotech
niczne, Warszawa, ul. Dzielna 72, 
tel. 11.94-77, 11 94-78 I 11.94-38.

O db io rn ik i.
„Dacho" inż. A. Chomicz, Warszawa, 

S-to Krzyska 28, tel. 616-15.

O g r a n i c z n i k i  p rą d u .
Inż. Józel Imass, Fabryka Aparatów 

Elektrycznych, Łódź, ul. Piotrkow
ska 255, tel. 138-96 I 111-39.

Jan Makowski, Fabryka Materiałów 
Prasowanych i Elektrotechnicznych, 
Łódź, Sienkiewicza 78, tel. 182-94

^ D p o rn ik i d o k ła d n e .
Inż. J. Zubko, Brwinów

O p o r n i k i  g rz e jn e .
„Elektrotermia", Warszawa, Nowy Swiai 

61, tel. 527-08

O p o r n i k i  su w a k o w e .
„Elektrotermia", Warszawa, Nowy Świat 

61, tel. 527-08.

O ,’p o ry .
„Always", Polskie Zakłady Sp. z o. o.

Warszawa, Mireckiego 5, tel. 569-80 
„M egacykl —  W. A. Trembiński" Sp.

z o. o., Warszawa, ul. Wilanowska 1
(wejście od ul Solec 55) tel. 7.22-25.

P ie c e  e le k try c z n e .
Bracia Borkowscy, Zakł. Elektrotechn.

S. A. (fabr.), Warszawa, Al. Jerozo
limska 6, tel. 642-79.

Inż. J. Zubko, Brwinów

P  ie c e  e le k tr y c z n e  dlł
p rz e m y s łu  m e ta lo w e g o .

Bracia Borkowscy, Zakł. Elektro
techn. S. A. (fabr.) Warszawa, 
Al. Jerozolimska 6, tel. 642-79.
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P iiro m e try .
Int. 3. Zubko, Brwinów.

I ro sto w n ik i
.,Elln", Polski Przemysł Elektr., Sp.

z o. o., Kraków, Kopernika 6, War
szawa, Jaworzyńska 8, Lwów, Zi- 
morowicza 15.

P ro s to w n ik i s ty k o w e
Int. 3. Rodkiewicz (wytwórnia), W ar

szawa 36, ul. Podchorążych 57, tel. 
722-80.

Wesłinghouse, London, Gen. Reprez., 
„Zetwest", S. A. Warszawa, Ja 
sna 8, tel. 613-24 (Składy w 
Warszawie).

P r z e t q c z n ik i  z  g w ia z d y  
w tró jkqt.

Int. 3. Relcher I S-ka, Łódź, ul. Połud- 
niowa 28.

P  rze w o d y .

„Centroprzewód", Warszawa, Kró
lewska 23, tel. 340-31, 340-32, 
340-33, 340-34.

P r z y r z q d y  p o m ia ro w e  
e le k try c z n e .

„Bemar" —  Wytwórnia Przyrządów  
Elektrycznych, Grodzisk Maz., ul. 
Królewska 3. Tel. Podmiejska II — 
Milanówek 41.

Chauvin Arnoux, Fabryka Aparatów  
Pomiarowych Elektrycznych w Pol
sce, Warszawa, ul. Górnośląska 26.

„Dacho" inż. A. Chômiez, Warszawa, 
S-to Krzyska 28, tel. 616-15.

„Era" Polskie Zakłady Elektrotechnicz
ne S. A. Zarząd i Fabryka Włochy 
p/Warszawą, tel. 548-88.

Hartmann & Braun, Przedstawiciel
stwo: Biuro Elektrotechniczne Mi
chał Zucker, Jan Straszewicz, W ar
szawa, Marszałkowska 119, telef 
274-84 I 609-98.

„Połam" — W-wa, Wilcza 47 m. 3, tel 
927-64.

R e f le k t o r y  (d a s z k i)  e m a l-  
jo w a n e .

Leon Bytner, Emaljernla I Wytłaczalnia 
„Tytan", Poznań 10, ul. Wrzesińska 2

S i l n i k i  e le k tr y c z n e .
(patrz dział „Maszyny elektryczne").

S y r e n y  e l e k t r y c z n e  
a l a r m o w e .

Fabryka Maszyn I Aparatów Elektrycz
nych, A. Grzywacz, Warszawa, ul. 
Złota 24, tel. 584-80.

K. I W. Pustoła, Warszawa 4, Jag ie l
lońska 4— 6 tel. 10-33-30 I 10-33-26.

S z c z o t k i  w ę g lo w e .
„Elektro-Pretsch", Poznań, Stroma 23.
A. Hoerschelmann I S-ka, Sp. z o o

Warszawa, Wspólna 44 tel 958-85

S z k ł o  do o św ie tle n ia  
i p o trze b  te c h n ic z n y c h .

Huta i Rafinerja Szkła „Targówek" 
Kazimierz Klimczak I Synowie, W ar
szawa, ul. Orla 7, tel. 251-62.

T e rm o s ta ty
Rheostatic &  Co., Slough, Anglia. Re

prezentacja: „Industria", Lwów, 3-go 
Maja 5, tel. 228-78.

T  ra n sfo rm a to ry .
„Elektroautomat”, Zakłady Elektrotech

niczne, Warszawa, ul. Dzielna 72, 
tel. 11.94-77. 11.94-78 I 11.94-88.

„Elektrobudowa", Wytwórnia Maszyn 
Elektrycznych, S. A., Łódź, ul. Ko
pernika 56/58, tel. 111-77 i 191-77.

Fabryka Maszyn I Aparatów Elektrycz
nych, A. Grzywacz, Warszawa, ul 
Złota 24, tel. 584-80.

K. I W. Pustoła, Warszawa 4, Jag iel
lońska 4— 6 tel. 10-33-30 I 10-33-26.

U r z q d z e n ia  do  o c z y s z 
c z a n ia  w o d y  z a s ila jq -  
c e j ko tły .

Zakłady „Ekonomja" w Bielsku, skryt
ka pocztowa 110, tel. 1160

W e n ty la to ry .
Feilchenfeld Adam, Int. Warszawa, 

Zielna 11, tel. 527-01.

\ A / y ł q c z n i k i  a u t o m a 
t y c z n e .

„Elektroautomat", Zakłady Elektrotech
niczne, Warszawa, ul. Dzielna 72, 
tel. 11-94-77, 11.94-78 i 11-94-88.

Fabryka Aparatów Elektrycznych S. 
Klelman I S-wle, Warszawa, Okopo
wa 19, (gmachy własne), tel. 234-26, 
234-53, 683-77 I 645-31.

■

h a r ó w k i .

„Tungsram", Zjednoczona Fabryka Ża
rówek S. A., Warszawa, ul. 6-go 
Sierpnia 13, telefony: Dyrekcja

860-81, gab. Prokurenta 878-83, za
mówienia 891-07, ogólny 856-50, 
propaganda 878-56. Przedstawiciel
stwa: Bydgoszcz, St. Ustynowlcz,
ul. Gamma 2; Gdańsk, Edward 
Schimmel, ul. Dominlkswall 8; Gdy
nia, Włodzimierz Morozewicz, ul. 
Świętojańska 37 m 1, skrz. poczt 
175; Katowice: E. M. Busbach, ul. 
Reymonta 6; Kraków: Biuro Sprze
daży, ul. Szewska 17; Lwów, Wilhelm 
Bojko, ul. Gródecka 18; Łódź: D. H 
Wł. Klrszbraun, ul. Piramowicza 2; 
Łuck, A. Szejner, ul. Kordeckiego 2; 
Poznań: inż. Henryk Segał, PI. Dzia
łowy 6; Wilno: S. Esterowicz, ul, Za- 
walna 16.

■

ż y r a n d o le .
Bracia Borkowscy, Zakł. Elektrotechn.

S. A. (fabr.), Warszawa, Al. Jero 
zolimska 6, tel. 642-79.

A. Marciniak, S. A. (fabr.) Warszawa 
Zarząd I fabryka, ul. Wronia 23, 
tel. 595-72 I 592-02. Sklep, ul. Brac
ka 4, tel. 960-55.

Nowik i Serejskl, Fabryka Lamp, War
szawa, Elektoralna 20, tel 670-89

R A D J O T E C H N I K A

L a m p y  ra d io w e .
„Tungsram", Zjednoczona Fabryka Za 

rówek S. A., Warszawa, ul. 6-go 
Sierpnia 13, tel. 8.78-56. Przedsta
wicielstwa: Bydgoszcz: St. Ustyno- 
wicz, ul Gamma 2; Gdańsk: Edward 
Schimmel, ul. Dominikswall 8; Gdy
nia: Włodzimierz Morozewicz, ul
Świętojańska 37 m. 1, skrz. poczt 
175; Katowice: E. M. Busbach, ul 
Reymonta 6; Kraków: Biuro Sprze
daży, ul. Szewska 17; Lwów, Wilhelm 
Bojko, ul. Gródecka 18; Łódź: D. H 
Wł. Kirszbraun, ul. Piramowicza 2; 
Łuck, A. Szejner, ul. Kordeckiego 2; 
Poznań: inż. Henryk Segał, PI. Dzia
łowy 6; Wilno: S. Esterowicz, ul. Za- 
walna 16.

R a d i o f o n i c z n y  s p r z ę t  
p r z e c iw z a k łó c e n io w y .

„M egacykl —  W. A. Trembiński" Sp.
z o. o., Warszawa, ul. Wilanowska 1 
(wejście od ul. Solec 55) tel. 7.22-25

\ ^ z m a c n ia c z e  w ie lk ie j  
m o cy .

„Dacho" inż. A. Chômiez, Warszawa. 
S-to Krzyska 28, tel. 616-15.
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N O W IN Y  
E LE K T R O T E C H N IC Z N E .

MAGNETYCZNE OCZYSZCZANIE ZIARNA SIEW 
NEGO. Oczyszczanie ziarna siewnego od odłamków, usz
kodzonych ziaren i obcych domieszek, jak nasiona chwa
stów, ziemia, plewy, pył i cząstki słomy, w yw iera duży 
w p ływ  na w ielkość plonu, albowiem, jak  stwierdzono na 
podstawie licznych doświadczeń, w ysianie ziarna oczysz
czonego daje w  porównaniu z nieoczyszczonym powięk
szenie zbioru w  przybliżeniu o 20%. Oczyszczanie ziarna 
jest w ięc pełnym  znaczenia środkiem do podniesienia w y 
dajności gospodarstw rolnych i dlatego należy zwrócić 
baczną uwagę na skuteczność stosowanych w  tej dziedzi
nie metod.

Najczęściej używa się do tego celu maszyn, które 
sortują ziarno na drodze mechanicznej. Tak w ięc różnego 
rodzaju ziarna oddzielają się od siebie w  odpowiednio sil
nym  strum ieniu powietrza stosownie do swego ciężaru 
lub zachowania się wobec prądu powietrza; sita i sortow- 
n ik i komórkowe porządkują je według ich grubości i dłu
gości, a sortowniki ślim akowe lub pochyłe powierzchnie — 
według ich zdolności do staczania się. Nowoczesne ma
szyny w  pierwszorzędnym wykonaniu dają w  odniesieniu 
do zbóż bardzo dobre w yn ik i, jednakże w  w ielu przy
padkach, gdy chodzi o inne rośliny uprawne, jak np. ko
niczynę, dzięcielinę i len, których nasiona nie w iele róż
nią się pod względem kształtu, w ielkości, ciężaru i w ła 
ściwości powierzchni od nasion pewnych chwastów, w y 
n ik i mechanicznego sortowania ziaren należy uznać za 
niezadawalające.

Pow stałą w  technice maszyn rolniczych lukę w ypeł
n iają ostatnio urządzenia do oczyszczania ziarna, działa
jące na zupełnie nowej zasadzie —  m a g n e t y c z n e j .

Przeznaczone do sortowania ziarna miesza się na
przód bardzo dokładnie z subtelnym proszkiem stalo
wym , dodając nieznaczną ilość wody lub — przy niektó
rych roślinach — oleju. W szystkie części ziaren, których 
powierzchnia jest szorstka lub też stała się lepka wsku
tek wchłonięcia dodanej cieczy, pokrywają się cienką 
warstewką proszku stalowego. Natom iast do zupełnie 
zdrowych, nie uszkodzonych ziaren, posiadających pełną 
zdolność do kiełkowania i wyróżniających się swą gładką 
i tw ardą powierzchnią, proszek bądź wcale nie przylega, 
bądź też pozostawia na niej jedynie znikome ślady.

Je ś li teraz tak przygotowaną mieszaninę przepuścić 
przez bęben, w  którego wnętrzu umieszczone są na pew
nej części jego obwodu nieruchome elektrom agnesy, ziar
na nie pokryte pyłem  stalowym, a w ięc nie dające się 
magnesować, przelecą przez bęben do podstawionego 
zbiornika lub do worka — jako ziarno najlepszego gatun
ku. Drugi gatunek —  słabo magnesujących się ziaren — 
zostanie przez magnesy nieco przytrzym any i wypadnie 
z bębna przez następny w ylot; reszta, składająca się z na
sion chwastów, cząstek ziemi i słomy oraz ziaren prze
łam anych i zgniecionych — najbardziej pokryta prosz
kiem  stalowym  i wskutek tego magnesująca się najsil
niej, przylgnie do bębna i odpadnie odeń dopiero w stre
fie niemagnetycznej — do osobnego zbiornika.

Magnetyczne oczyszczanie ziarna ma na celu usu
wanie takich zanieczyszczeń, których nie można oddzie
lić  żadnymi innym i środkami w  sposób dostatecznie pew
ny. To też racjonalne i gospodarczo korzystne stosowanie 
tej metody wymaga- uprzedniego dokładnego oczyszcze
nia ziarna za pomocą sortowników mechanicznych, albo
wiem  ostateczny w yn ik będzie —  oczywiście —  tym lep
szy, im  mniej zbędnych zanieczyszczeń, zwłaszcza lek
kich, jak cząstki słomy i plewy, znajdzie się w  aparacie 
magnetycznym i obarczy go niepotrzebną pracą.

Szczegółowe badania, przeprowadzone nad magne
tycznym i urządzeniami do oczyszczania ziarna, wykazały 
niezaprzeczoną skuteczność tej metody. Okazało się, że 
nawet silnie zanieczyszczone ziarno, zawierające trudne 
do oddzielenia nasiona chwastów, można doprowadzić do 
czystości ponad 99%, a w  w ielu  przypadkach — całko
w icie uwolnić od domieszek.

(Maschinenm arkt. Zeszyt 52/1938 r.).

ZASTOSOWANIE SILNIKÓW ASYNCHRONICZ
NYCH DO BUDOWY ŻYROKOMPASÓW. Ja k  wiadomo, 
kompas odgrywa w  naw igacji doniosłą rolę, gdyż na pod
stawie jego wskazań odbywa się sterowanie okrętu. Sto
sowane dawniej powszechnie kompasy magnetyczne po

siadają szereg wad, jak wrażliwość na obce pola magne
tyczne, m ała siła utrzym ująca igłę magnetyczną i inn. 
To też nowoczesne okręty, a szczególnie jednostki o dużej 
wyporności —  zamiast kompasów magnetycznych —  za
opatrzone są w  tzw. żyrokompasy.

Działanie żyrokompasu opiera się na znanej z fizyki 
zasadzie; w  m yśl tej zasady, o ile  pewnemu, swobodnie 
zawieszonemu (tj. mającemu możliwość ruchu we wszy
stkich kierunkach) ciału nadam y szybki ruch obrotowy, 
wówczas oś obrotu tego ciała samorzutnie ustaw iać się 
będzie zawsze równolegle do osi ziemskiej (tarcie w  osi 
podtrzymującej w iru jące ciało w inno być przy tym  mo
żliw ie jak najniższe). Dzięki takiej w łaściwości ciało to 
może służyć jako kompas, wskazujący zawsze północ — 
niezależnie od swego położenia.

Ponieważ szybki ruch o b r o t o w y  bąka stanowi 
jeden z zasadniczych warunków  należytego funkcjono
wania żyrokompasu, nasuwa się myśl zastosowania do 
tego celu silnika elektrycznego. To też, jako ciało w iru 
jące z dużą szybkością, zostaje użyty w  nowoczesnych

Rys. 1.
S iln ik  asynchroniczny żyrokompasu w  stanie rozebranym.

żyrokompasach w irn ik  siln ika asynchronicznego. Taki 
siln ik  (w  stanie rozebranym ) pokazany jest na rys. 1. 
Ja k  widzim y, budowa tego siln ika tym  się różni od 
norm alnej, że (widoczny po środku) jego w irn ik  o b e j 
m u j e  uzwojony stojan, w idoczny z prawej strony; nie 
zmienia to, oczywiście, w  niczym zasady działania silnika, 
który i w  tym  przypadku jest zwykłym  silnikiem  asynchrc- 
nicznym. Liczba obrotów w irn ika wynosi —  zależnie od 
konstrukcji —  do kilkunastu tysięcy na m inutę; w  oma
wianym  żyrokompasie wynosi ona 6000 obr./min., co w y
maga zasilania uzwojenia stojana ze specjalnej przetwor
nicy okresów, gdyż przy norm alnej częstotliwości 50 
okr./sek. można osiągnąć najwyżej ok. 3000 obr./min.

Kom pletnie zmontowany żyrokompas pokazany jest 
na rys. 2. Oprócz wspomnianego silniczka posiada on 
jeszcze cały szereg dodatkowych części, których jednakże 
omawiać bliżej nie będziemy. Całość umieszczona jest 
w  ochronnym pudle m etalowym  otw ieram y od góry,

Rys. 2. Rys. 3.
Żyrokompas kompletnie W idok żyrokompasu

zmontowany. w  ochronnym pudle
m etalowym.

Oprócz żyrokompasu statki posiadają jeszcze szereg 
kompasów wtórnych, które wskazują pod wpływem  im 
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pulsów odbieranych od żyrokompasu na drodze elektrycz
nej; kompasy te rozmieszczone są w  ważniejszych pun
ktach statku. Żyrokompas może być użyty do samoczyn
nego utrzym ywania kursu statku (bez pomocy sternika); 
pracuje on wówczas w  połączeniu z tzw. żyropilotem.

Należy zaznaczyć, że w  opisane wyżej urządzenia 
zaopatrzone są oba nasze transatlantyckie motorowce — 
„Piłsudski“ i „Ba to ry “ (Przyp. Red.).
(The Sperry Gyro-Compass. Publikacja Nr. 17 — 1611 B).

OGRZEWANIE WIELKICH HAL. W ielkie hale i na
mioty, w  których odbywają się zgromadzenia, m anifesta
cje itp., muszą być w  czasie chłodów ogrzewane. Ogrze
wanie za pomocą urządzeń do spalania m ateriałów  opa
łowych nastręcza bardzo w ielk ie trudności. Przede wszy
stkim niebezpieczeństwo p o ż a r u  w yw ołu je koniecz
ność stosowania specjalnych środków przy instalowaniu 
tego rodzaju urządzeń, tak że w  w ielu przypadkach oka
zuje się to technicznie niewykonalne, jeśli nawet pomi
niemy nadzwyczaj wysokie koszty. Dalsze trudności w y 
nikają z silnie wahającego się zapotrzebowania ciepła, 
zależnego zarówno od tem peratury zewnętrznej i w ia 
trów, jak  i od ilości znajdujących się w  hali osób. Regu
lacja ciepła w  urządzeniach ogrzewniczych, opartych na 
materiałach opałowych, jest — jak wiadomo — w  wyso
kim stopniu „bezwładna“ i nie daje się szybko dostosować 
do panujących w  danej chw ili warunków, to też tempe
ratura w  pomieszczeniu jest przeważnie albo za niska, 
albo za wysoka.

Do ogrzewania hal drewnianych i nam iotów mogą 
być stosowane z zadawalającym  w ynikiem  urządzenia  
elektryczne, które przy należycie wykonanej instalacji nie 
przedstawiają żadnego niebezpieczeństwa pożaru, dosko
nale nadają się do dokładnego regulowania tem peratury 
i — w  razie możności pobrania z sieci potrzebnej mocy — 
nie powodują nadm iernych kosztów zakładowych. Należy 
przy tym  od razu zaznaczyć, że cena energii elektrycznej 
nie odgrywa w  om awianych przypadkach decydującej ro
li, ponieważ chodzi jedynie o ogrzewanie okolicznościowe.

D la przykładu przytoczymy szereg danych, odnoszą
cych się do dużej hali, przeznaczonej początkowo do po
pisów sportowych w  porze letniej, a później używanej do 
zebrań itp. —  również w  czasie chłodów.

H ala ta o drewnianych ścianach i dachu posiada 
długość 80 m, szerokość 60 m i średnią wysokość 13,5 m; 
objętość je j wynosi ok. 32.000 m3. W  bezpośrednim jej 
sąsiedztwie istnieje podstacja transform atorowa, zbudo
wana z początku do zasilania energią urządzeń do św ia
tła i siły, znajdujących się w  hali oraz na przyległym  
do niej placu. Obecnie dostarcza ona prądu do 41 zw y
kłych piecyków konwekcyjnych o mocy od 4 do 5 kW  
każdy, ustawionych przy ścianach i bocznych kolumnach. 
Dość wysoka tem peratura grzejników (ok. 500° C) powo
duje silne wznoszenie się otaczającego powietrza i sto
sunkowo szybkie nagrzewanie się całej hali, pomimo nie
w ielkiej mocy zainstalowanej; łączna moc wynosi bowiem 
185 kW , a w ięc około 6 W/m3. W  hali odbywają się w y
łącznie zebrania wieczorne, można w ięc ją  nagrzewać 
przez cały dzień, i dlatego -wystarcza stosunkowo mała 
moc zainstalowana, osiągnięta niskim  kosztem instalacji.

Tabela:

Data
Czas

włącz
od-do
godz.

Liczba
pie
ców

Moc
zain-
stal.
kW

Zuży
cie

energii
elektr.
kW h

Ilość
osób

Temperatura

na
dworze

°C

w
hali
°C

10.3.34 9
22

33 150 1950 6000 + 8 
+ 8

+ 6 
+  22

23.11.34 
(b. silny 
w icher)

12
18

14 73 440 8000 + 5 
+ 4

+ 3 
+  18

15.2.35 9
22

36 175 2280 3500 + 10 
+ 10

+ 9 
+  16

30.3.35 9
22

30 138 1790 6000 + 1 
+ 10

+ 2 
+  20

1.4.35

29.1.36

9
16

28 130 910 5000 + 8 
+ 12

+ 5 
+  20

9
22

35 163 2120 3000 + 4
+ 9

+ 6 
+  18

28.2.36 9
18

32 158 1420 5500 + 3 
+ 3

+ 3 
+  20

14.3.36 10
21

35 158 1740 3000 + 1 
0

+ 3 
+  12

17.3.36 9
21

41 185 2220 6000 0
+ 7

+ 3 
+  24

1.5.36 7
24

35 158 2690 3000 + 7 
+ 12

+ 8 
+  15

16.1.37
17.1.37

18
12

33 175 3150 4000 + 4 
+ 2

+ 6 
+  14

24.1.37
25.1.37

12
1

22 105 1370 3000 + 12 
+ 10

+ 13 
+  23

Regulowanie tem peratury odbywa się przez w łącza
nie lub wyłączanie poszczególnych piecyków. Poza tym  
instalacja nie wymaga żadnej obsługi.

W  podanej wyżej tabeli zestawione są niektóre licz
by, charakteryzujące pracę omawianego urządzenia 
i przedstawiające otrzymane w yniki. Temperaturę w  hali 
mierzono w  pobliżu wejść na wysokości 2 m nad podłogą. 
Zużycie energii wyliczono z mocy czynnych pieców oraz 
czasu włączenia.

Je ś li zważyć, że w  znacznej ilości przypadków zuży
cie energii osiąga zaledwie 2000 kW h, otrzymuje się przy 
cenie 6 fenigów/kWh *) koszty ogrzewania w um iarkowa
nej wysokości.

(Elektrizitatsw irtschaft. Zeszyt 23/1938 r.).

*) Odpowiada to po przeliczeniu na złote około 
13 gr./kWh. W  przytoczonym przykładzie chodzi o miasto 
Darm stadt. (Przyp. autora ref.).

OD ADMINISTRACJI
Przypom inam y P. P. Słuchaczom uczelni politechnicznych i technicznych z wydzia
łami elektrotechnicznymi, że PRENUM ERATA ULGOWA „Wiadomości Elektrotech
nicznych« PRZYSŁUGUJE TYLKO PODCZAS STUDIÓW. Zwracamy tedy uwagę 
zarówno P. P. Absolwentom, jak i tym, którzy studia przerwali, że należność za 
prenum eratę „W iadomości“ od chwili opuszczenia uczelni, będzie obliczana w/g wyso
kości normalnej, przyczem zaległość, która powstała z powodu niepełnych wpłat, winna 
być w całości uiszczona. W związku z tym prosimy o jaknajwcześniejsze zawiada
mianie Administracji o ukończeniu, ewentualnie przerwaniu studiów.
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Zeszył Nr 12/38
„Przeglgdu Elektrotechnicznego"

w y d a n y  z  o k a z j i  Z ja z d u  E le k try k ó w , k tó ry  o d 

b ył s ię  na  B a łty k u  w d n ia c h  2 6 —30. V I I . 3 8  r.

z a w i e r a  n a s t ę p u j ą c e  r e f e r a t y :

D Z I A Ł  E L E K T R Y F I K A C Y J N Y

W ytyczne przy projektowaniu centralnego sterowa
nia w yłącznikam i sieci ro zd zie lcze j i sieci oświe
tlenia ulic w miastach średniej w ielkości (O. P. L .)  
Równowaga pracy sieci elektrycznych. Zagadnienie 
dużych rozpiętości w praktyce budowy linij napo
wietrznych. Straty dodatkowe w uzwojeniach trans
formatorów. P ierw sze krajowe transformatory 
150 kV. Zagadnienia materiałowe w produkcji trans
formatorów 150 kV. Kom unikacja telefoniczna 
M ościce - Starachow ice na przewodach wysokiego 
napięcia 150 kV. Burze i przepięcia w polskich napo
wietrznych sieciach wysokich napięć w roku 1937. 
Badanie silnika asynchronicznego małej mocy.

d z i a ł  m o r s k i

Budownictwo okrętowe a przem ysł elektrotechnicz
ny. D iesel-elektryczny napęd okrętów. Sygnalizacja 
nautyczna na Polskim  W ybrzeżu. Fale ultradźwię
kowe w zastosowaniu do łączności podwodnej.

D Z I A Ł  S Z K O L N I C T W A  I S Ł O W N I C T W A  
E L E K T R O T E C H N I C Z N E G O

Prace Stow arzyszenia E lektryków  Po lsk ich  w dzie
dzinie kształcenia i dokształcania zawodowego 
dorosłych Zagadnienie specja lizacji w szkolnictw ie 
elektrotechnicznym  O rganizacja zajęć laboratoryj
nych w szkołach elektrotechnicznych. K ilka  uwag 
o wprowadzaniu podstawowych pojęć przy nau
czaniu w liceach zawodowych. Centralna Kom isja 
Słow nictw a Elektrotechnicznego. Pisownia Polska 
nazw jednostek elektrycznych.

Z e s z y ł  z a w ie r a  o k o ło  1 0 0  stron druku

C e n a  z e s z y t u  z ł .  3 . —
d la  p re n u m e ra to ró w  .W ia d o m o ś c i E le k 
t ro te c h n ic z n y c h “ c e n a  u lg o w a  łq c z n ie  
z p rz e s y łk ę  zł .  2. —

U w a g a .  Za zaliczeniem pocztowym pisma nie wysyłamy. 
Należność za zeszyt prosimy przesyłać wyłącznie za pośred
nictwem P. K. O. konto Nr. 255 z adnotacją na odwrocie blan
kietu nadawczego: „za zeszyt Nr. 12 „P. E." W  tym w y 
padku zbędne jest przesyłanie specjalnego zamówienia. Dla 
uniknięcia pomyłek prosimy o czytelne podawanie nazwiska
i. adresu.

ZELEKTRYFIKOWANA PIEKARNIA SPÓŁDZIEL
NI W WINTERTHUR. W  ub. roku zostało zamieszczone 
w  organie elektrotechników szwajcarskich sprawozdanie 
o wynikach eksploatacji kom pletnie zelektryfikowanej 
p i e k a r n i ,  należącej do spółdzielni w  W interthur 
(Szw ajcaria), uruchomionej jeszcze przed czterema laty. 
Energia elektryczna dostarczana jest do piekarni przy 
napięciu 3000 V , przy czym na wysokim  napięciu zain
stalowane są dwa liczn ik i; jeden z nich —  dla s iły  — 
liczy energię zużytą prze siln ik i oraz św iatło, drugi — 
dla ciepła —  energię pobraną przez piece elektryczne. 
Całkow ita moc zainstalowana w  piekarni wynosi 335 kW , 
z czego na św iatło przypada 10 kW , na siln iki, ogrzewa
nie oraz małe przyrządy do w entylacji i chłodzenia — 
50 kW , oraz na piece elektryczne i maszyny pomocnicze 
275 kW . Obwody siły i św iatła zasilane są przez trans
form ator o mocy 50 kVA , do zasilania zaś pieców elek
trycznych przeznaczony jest transform ator o mocy 250 kVA. 
Oba transform atory przetwarzają prąd o napięciu 3000 V 
na 220/380 V. W yłączn ik i elektromagnetyczne z wyzwa
laniem  term icznym, umieszczone przy transform atorach, 
sterowane są z odległości.

G łówny piec elektryczny piekarni typu „Turnus“ 
posiada moc nom inalną 160 kW ; w ym iary pieca wynoszą: 
wysokość 2 m, szerokość 3,75 m, długość 10 m. W  celu 
zmniejszenia bezwładności cieplnej piec posiada specjalną 
konstrukcję; składa się on z dwóch komór —  górnej o po
borze mocy 101 kW  oraz dolnej o mocy 59 kW . Wewnątrz 
pieca porusza się łańcuch transportowy, napędzany przez 
siln ik o mocy 1,1 kW , na którym  —  na specjalnych pod
stawkach — umieszczane jest ciasto przeznaczone do pie
czenia. Szybkość posuwu taśm y z pieczywem może być 
regulowana w  szerokich granicach, przy czym taśma 
przechodzi w pierw  przez komrę górną, a następnie przez 
dolną. Ogrzewanie pieca odbywa się przez promienio
wanie szeregu odpowiednio rozmieszczonych elementów 
grzejnych; elem enty te, których część prom ieniuje od 
góry, część zaś od dołu, mogą być regulowane co do mo
cy w  szerokich granicach. W raz z możliwością regulacji 
szybkości posuwu łańcucha transportowego daje to moż
ność pieczenia w  piecu najrozm aitszych wyrobów.

Opisany wyżej piec używany jest głównie do pie
czenia chleba. Pieczenie bułek i ciastek odbywa się w  
elektrycznym  piecu „kom binowanym “ o mocy 84 kW  — 
typu akumulacyjnego. Poza tym  piekarnia posiada sze
reg przyrządów elektrycznych o niew ielkim  poborze 
mocy.

Roczne zużycie energii elektrycznej w  głównym  pie
cu wynosi ok. 265 000 kW h przy rocznym czasie użytko
w ania 1650 godzin, zaś w  piecu „kom binowanym “ —  ok. 
115 000 kW h — przy 1505 godz. użytkowania rocznego. 
Zużycie energii elektrycznej na kilogram  pieczywa w y
nosi w  piecu „Turnus“ ok. 0,4 kWh/kg, zaś w  piecu „kom 
binowanym “ —  ok. 0,7 kWh/kg. Zużycie 0,4 kW h na kg 
chleba jest szczególne godne uwagi; świadczy ono, że przy 
racjonalnych taryfach energia elektryczna może znaleźć 
poważnych odbiorców w  elektrycznych piecach piekar
skich. (Electricité. Zeszyt 44/1938 r.).

DRGANIA KADŁUBA, JAKO PRZYCZYNA MA
GNETYCZNYCH SZMERÓW W M ASZYNACH PRĄDU  
STAŁEGO. Ja k  wiadomo, wskutek szeregu przyczyn po
w stają w  maszynach elektrycznych szimery w yw ołujące 
hałas *).

Najnowsze badania przeprowadzone w  tej dziedzi
nie wykazały, że w  celu ustalenia przyczyn hałasowania 
maszyn elektrycznych konieczne jest nie tylko zbadanie 
pól magnetycznych w yw ołujące zakłócenia, lecz i drgań 
tych części maszyny, które powodują bezpośrednio po
wstawanie hałasu. Bardzo poważny udział w  w ytw arza
niu hałaśliw ych dźwięków biorą drgania kadłuba maszy
ny, który przy wchodzących tu w  grę częstotliwościach 
od kilkuset do 1000 okr./sek. odgrywa rolę zarówno rezo
natora, jak i źródła prom ieniowania akustycznego.

Przy dokładnym  badaniu m aszyny prądu stałego 
w  tym  kierunku okazało się, że drgania kadłuba mogą 
być dokładnie i wszechstronnie zbadane; daje to nie ty l
ko pełnię obrazu co do powstawania szmerów w  maszy
nach elektrycznych prądu stałego, lecz zarazem i szereg 
wskazówek p r a k t y c z n y c h  w  kierunku zmniejsze
nia hałasu. (E. T. Z. Zeszyt 32/1938 r.).

*) Por. „Zwalczanie hałasu pochodzącego od s iln i
ków elektrycznych“ , zeszyt 8/1937 r. „W . E .“ , str. 226.
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ELEKTRYZOWANIE SIĘ PAPIERU NA M ASZY
NACH DRUKARSKICH. Ja k  wiadomo z elektrostatyki, 
wskutek tarcia powstają w  pewnych warunkach e lektry
czne ładunki statyczne. Zjaw isko to zachodzi także w  ma
szynach drukarskich w  czasie drukowania. Szczególnie zna
czną gęstość osiągają powstające w  ten sposób ładunki w  
czasie drukowania na maszynach rotacyjnych. Dzięki 
b. dużej szybkości, z jaką odbywa się drukowanie na tych 
maszynach oraz znacznemu ciśnieniu, wyw ieranem u na 
papier, gęstość ładunków powstających na tym  ostatnim 
bywa tak znaczna, że niekiedy w yw ołuje w yładow ania  
iskrowe pomiędzy arkuszami drukowanego papieru a me
talowym i częściami maszyny drukarskiej. Ja k  donosi jeden 
z badaczy am erykańskich (Hodges), wyładowania te mogą 
stanowić poważne niebezpieczeństwo, mogące w yw ołać 
zapalanie się używanych w  drukarstw ie lotnych substan- 
cyj organicznych, niespodziewane porażenia obsługi, 
elektrostatyczne przyciąganie włosów obsługi itp. Oprócz 
tego przyczyną powstawania ładunków jest tarcie papieru
0 taśmy transportera.

Wobec takiego stanu rzeczy powstaje konieczność 
odpowiedniego zabezpieczenia się przed elektryzacją pa
pieru i jej skutkami. Metody, opracowane w  tym  k ie
runku, zdążają bądź do osłabienia, bądź też do całkow i
tego usuwania zjaw iska elektryzacji — za pomocą zw ięk
szenia przewodności elektrycznej papieru (przez zw ilża
nie, domieszki soli itp.), powietrza oraz tych części m a
szyny drukarskiej, które wchodzą w  styczność z papierem.

Aby móc jednak skutecznie zwalczać opisane wyżej 
zjawiska, należało przeprowadzić szereg pomiarów, które 
pozwoliły zorientować się w  w ielkości oraz rozkładzie 
napięcia na papierze, jego zależności od szybkości dru
kowania, od elektrycznych i mechanicznych w łaściwości 
papieru i walców  drukarskich od wilgotności powietrza, 
od w ielkości nacisku na papier itd. Do tego celu służą 
m. in. sondy w  postaci specjalnie wykonanych szczotek 
uziemianych przez m ikroamperomierz. Pom iary przepro
wadzone w  ten czy inny sposób um ożliw iły zbadanie za
równo rozkładu potencjału wzdłuż rolek papieru, jak
1 jego w ielkości, dochodzącej m iejscam i do 60000 woltów. 
Dużą rolę odgrywa w  tych zjaw iskach pojemność papieru 
względem walców  maszyny. Zasługuje na uwagę fakt, że 
w w ielu  wypadkach stwierdzono, iż elektryczne ładunki 
powstają na papierze już w  czasie jego wyrobu w  pa
pierni, skąd w raz z papierem przedostają się na maszynę 
drukarską. Fab rykacja papieru stwarza bowiem w arunki 
niezwykle korzystne dla tworzenia się ładunków elektry
cznych na papierze, to też opracowane zostały także spo
soby zm ierzające ku usuwaniu ładunków z papieru już 
w czasie jego w yrobu w  papierni. Podczas transportu 
i przechowywania na składzie papier ulega na ogół za
wilgoceniu —  najbardziej w  środku ro li oraz na ze
wnątrz. Dlatego też najsiln iej przejaw ia się elektryzacja 
w środku ro li, co też potwierdza na ogół doświadczenie.

Jako  środki do odprowadzania ładunków powstałych 
na papierze służą uziemione szczotki, które należy usta
wiać w  m iejscach o największym  napięciu.

(Elektriczestwo. Zeszyt 6/1938 r.).

S K R Z Y N K A  T E C H N IC Z N A .

Od R ed ak c ji:
Skrzynka Techniczna udziela odpowiedzi tylko 
stałym  Czytelnikom  „W iadom ości Elektrotech
nicznych“ , którzy nie zalegają z opłatą prenu
m eraty.

p. RAK A., Lida. P y t a n i e .  Proszę o podanie 
kompletnego (nieuproszczonego) schematu oraz szczegó
łowego opisu zasady działania szybkodziałającego regula
tora napięcia typu T A F A  Nr. 4575 firm y A EG .

O d p o w i e d ź .  Zadaniem  regulatora napięcia typu 
TA FA  N r. 4575 (regulator napięcia systemu T irrilla  —

rys. 1) jest regulacja wzbudzenia generatora celem uzy
skania —  niezależnie od obciążenia prądnicy —  stałego 
napięcia na generatorze. Osiąga się to przez okresowe 
z w i e r a n i e  kontaktów regulatora bocznikowego r

Rys. 1.
W idok regulatora napięcia typu TA FA .

wzbudnicy wz, jak to pokazane jest schematycznie na 
rys. 1. Zależnie od czasu trw ania zwarcia kontaktów re
gulatora r w  stosunku do czasu załączenia pełnego opo
ru  tego regulatora otrzymujemy odpowiednie napięcie na 
zaciskach wzbudnicy, potrzebne dla otrzyma
nia stałego napięcia na generatorze g (rys. 2).

Na rys. 3 podajemy Panu szczegółowy 
schemat połączeń regulatora typu TAFA  
w  połączeniu z prądnicą prądu zmiennego 
trójfazowego. Jednocześnie podajemy opis 
d z i a ł a n i a  tego regulatora.

Zw ieranie regulatora bocznikowego r 
wzbudnicy wz następuje za pomocą kontak
tów RKi i RKa przekaźnika pośredniego Z, 
sterowanego poprzez kontakty HKi i HK: 
systemu głównego regulatora; system ten 
składa się z dwóch części.

a. elektromagnesu E uzależnionego od 
napięcia wzbudzenia i działającego bezpo
średnio na dźwignię H z górnym kontaktem 
HK, oraz

b. elektromagnesu Si — Ss przyłączo
nego do napięcia na zaciskach generatora 
prądu trójfazowego i uruchamiającego dźwi
gnię H 2 z  dolnym kontaktem  HK;.

Ja k  w ynika ze schematu, prąd płynący 
przez uzwojenie elektromagnesu E zależny 
jest od w ielkości napięcia wzbudzenia. E lek 
tromagnes ten w yw iera na rdzeń żelazny 
pewną siłę pociągową, której przeciwdziałają 
na prawym  końcu dźwigni cztery sprężyny F 1 
dłużające się zależnie od położenia dźwigni.

Elektrom agnes przyłączony do zacisków na gene
ratorze prądu zmiennego wzbudzany jest przez cewkę 
napięciową Si oraz przez cewkę prądową S2 zaopatrzoną 
w  k ilka stopni regulacyjnych R. Cewka napięciowa St 
włączona jest równolegle do oporu wstępnego C — H. 
Cewka prądowa S2 połączona w  szereg z cewką napięcio
wą służy do zm iany nastaw ienia, ustalonego (regulowane
go) napięcia roboczego w  granicach ± 6°/o.

Rys. 2. 
Schemat 
zasady 

działania 
regulatora 
napięcia.

-4, wy-
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Rdzeń elektromagnesu S i —  S i zrównoważony jest 
przeciwwagą G. Elektrom agnes ten jest a s t a t y c z n y ,  
to znaczy że ustaw ienie się jego rdzenia odbywa się w  ten 
sposób, że przy ustalonym  napięciu dźwignia Ha w  każ
dym położeniu znajduje się w  stanie równowagi. Rdzeń 
elektromagnesu zakończony jest tłokiem  tłum ikowym  — 
pracującym  w  oleju D, przy czym tłum ienie przy pomocy 
tego tłoka daje się również regulować.

Rys. 3.
Schemat regulatora napięcia.

Na prawym  końcu dźwigni Ha umieszczony jest 
ogranicznik skoku, który przy przekroczeniu normalnego 
zakresu napięcia wzbudzenia dotyka do zderzaka y  lub z.

Za pomocą sprężyny regulacyjnej F-, można zmie
niać ustalone napięcie również w  m ałych granicach.

Aby zapobiec powstawaniu ewent. iskier na kon
taktach RKi i RKa włączony jest równolegle kondensa- 
torek C, przy głównych zaś kontaktach zastosowano 
opór W.

Załóżmy, że prądnica prądu zmiennego pracuje przy 
pewnym  średnim obciążeniu, co odpowiada pewnemu 
średniemu napięciu wzbudzenia —  przy norm alnym  na
pięciu roboczym na prądnicy. Dźwignia Hi zajmuje wów 
czas pewne położenie pośrednie. S iła  pociągowa w yw oła
na przez elektromagnes wzbudzenia E oraz cztery sprę
żyny F I  —  4 równoważy się. D la u t r z y m a n i a  tego 
średniego napięcia wzbudzenia trzeba, aby kontakty głów
ne oraz kontakty przekaźnikowe RKi i RKs otw ierały się 
i zw ierały w  pewnym  stosunku taktów. Położenie dźw i
gni Ha jest w ięc zależne od położenia dźwigni Hi.

Przy wspomnianym wyżej średnim obciążeniu 
d ź w i g n i a  H2 znajduje się w  położeniu 
środkowym — w  spoczynku, ponieważ przy 
ustalonym  w  tych warunkach napięciu prąd
nicy, działające na tę dźwignię siły mecha
niczne i magnetyczne znajdują się w  rów 
nowadze.

Chcąc zrozumieć działanie regulatora, 
przypuśćmy, że nastąpią pewne z m i a n y  
w  obciążeniu prądnicy prądu zmiennego. Je 
żeli zajdzie np. w z r o s t  je j obciążenia, a 
tym  samym i obniżenie się napięcia, to rdzeń 
elektromagnesu przyłączonego do tego na
pięcia (wskutek osłabienia amperozwojów 
cewki napięciowej St) opada w  dół, przesu
w ając tym  samym kontakt HKa w górę i 
z w i e r a j ą c  tym  samym kontakty regula
tora wzbudzenia r  (rys. 3). Powoduje to 
wzrost prądu wzbudzenia wzbudnicy wz, a 
tym  samym wzrost napięcia na jej zaciskach, 
a w ięc i napięcia na generatorze prądu 
zmiennego. Czas jednak, w  ciągu którego 

.kontakty główne HKi i HKa są zwarte, trw ać

może niezm iernie krótko, gdyż inaczej napięcie na ge
neratorze wzrosłoby znów nadm iernie (co również 
jest niedopuszczalne), —  to też kontakty te muszą 
znów się rozewrzeć. Nastąpi to z chw ilą, gdy 
napięcie (wskutek zwarcia kontaktów głównych) wzro
śnie do odpowiedniej wartości. To też wzrost napięcia 
wzbudzenia jest tylko tak duży, aż otrzym am y na gene
ratorze normalne napięcie, przy którym  amperozwoje 
elektromagnesu przyłączonego do tego napięcia posiadają 
w ielkość potrzebną dla zachowania stanu równowagi (su
ma sił działających na dźwignię Hi równa się zeru, 
dźwignia zaś H 2 znajduje się w  stanie spoczynku).

W  ten sposób regulator przy wzroście obciążenia sa
moczynnie powoduje wzrost napięcia wzbudzenia, a to 
dzięki temu, że stosunek czasu zw ierania kontaktów głów
nych do czasu otw ierania tych kontaktów staje się w ięk
szy.

Jeże li obciążenie prądnicy z m a l e j e ,  zjawiska 
przebiegać będą odwrotnie. Na skutek bowiem wzrostu 
napięcia prądnicy prądu zmiennego amperozwoje cewki 
napięciowej S i rosną, wskutek czego rdzeń elektromagne
su, nie mogąc opadać wskutek własnego ciężaru, unosi 
się w  górę; powoduje to r o z w a r c i e  kontaktów głów
nych HKi i HK 2 ; następuje wskutek tego wzrost oporu 
w  obwodzie wzbudzenia wzbudnicy, a tym  samym zmniej
szenie się napięcia na jej zaciskach, a w ięc i na zaciskach 
generatora prądu zmiennego. Czas rozwarcia kontaktów 
głównych nie może jednak trw ać zbyt długo, gdyż w y
wołałoby to nadmierne obniżenie się napięcia na genera
torze. Dlatego też, z chw ilą gdy napięcie to odpowiednio 
zmaleje, a w raz z nim  i amperozwoje cewki S i, rdzeń 
elektromagnesu opadnie w  dół, powodując ponowne zet
knięcie się kontaktów głównych HKi i HK;.

Należy zaznaczyć, że przy zetknięciu się kontaktów 
głównych HKi i HK; zw ierają się również kontakty prze
kaźnikowe RKi i RKa; napięcie wzbudzenia rośnie tak 
daleko, aż zostaje przezwyciężona siła sprężyn, działa
jących na dźwignię Hi. Wówczas kontakty główne znów 
się otw ierają, a tym  samym i kontakty przekaźnikowe; 
napięcie wzbudzenia opada —  tak dalece, aż kontakty te 
znów się zewrą itd. G ra ta powtarza się ok. 200 — 400 
razy na minutę.

Na rys. 1 pokazany jest w idok regulatora szybko- 
działającego typu TA FA  syst. T irrilla . Widoczne są tu 
wszystkie omówione wyżej części mechanizmu regula
tora. inż. L . N.

MONTER ELEKTROWNI P. K. P y t a n i e .  Pro- 
czę o wyjaśnienie przyczyny samorzutnego „wyrzucania“ 
noży odłączników przy gwałtownych zwarciach. Ja k  się 
zabezpieczyć przeciwko temu zjaw isku? Dlaczego zacho
dzi poza tym  niekiedy w  tych warunkach pękanie izola
torów na odłącznikach?

O d p o w i e d ź .  Z jaw iska, o których Pan wspomi
na, m ają swe źródło w  znanym z fizyki wzajemnym 
w yw ieraniu  na siebie sił ze strony przewodów, w  któ
rych płyną prądy elektryczne o b. w ielk im  natężeniu; 
są to tzw. siły  e l e k t r o d y n a m i c z n e .  Wskutek 
działania tych sił przewody mogą ulegać bądź przy
ciąganiu, bądź też odpychaniu —  zależnie od kierunku 
prądu w  przewodach. Zachodzi wówczas zamiana energii

[ & > )

Rys. 4.
Odpychanie się przewodów.

Rys. 5.
Przyciąganie się przewodów.
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Rys. 6. 
Odłącznik z wyraźnie 
zaznaczoną pętlą prą

du.

elektrycznej obwodu na energię magnetyczną, któremu to 
zjawisku towarzyszy wykonanie pewnej pracy mecha
nicznej przewodów, wyw ołanej działaniem powyższych sił. 
Pod w pływem  tych sił przewody ulegają takim  przesu
nięciom, aby na skutek tych przesunięć powstało z w i ę k 
s z e n i e  energii magnetycznej (czyli liczby magnetycz

nych lin ij sił *) pola. Należy bo
wiem pamiętać, że każdy prze
wód, w  którym  płynie prąd elek
tryczny, otoczony jest naokoło 
polem magnetycznym w  postaci 
otaczających go lin ij sił. Tak 
w ięc np. dwa przewody a i  b, w  
których płyną prądy i , oraz i2 
skierowane przeciwnie (rys. 4) 
będą tak się zachowywały, aby 
ilość magnetycznych lin ij sił, 
znajdujących się m iędzy tym i 
przewodam i, uległa z w i ę k s z  e- 
n i u. Stanie się to wówczas, gdy 
te przewody będą się odpycha
ły, —  co też i nastąpi pod w p ły
wem sił elektrodynam icznych F. 
Przeciw nie, gdy kierunki prądów 
it oraz i2 są jednakow e (rys. 5), 
—  przewody a i b przyciągają 
się, gdyż w tedy w łaśnie nastąpi 
w z r o s t  liczby lin ij sił zawar

tych między tym i przewodami. Rozumowanie to można 
uzasadnić matematycznie, nie da się jednak uczynić tego 
w sposób elem entarny.

Jeże li rozumowanie to zastosujemy do o d ł ą c z n i 
ka,  pokazanego schematycznie na rys. 6 , to okaże się, że 
mamy tu do czynienia z pewnego rodzaju „pętlą“ a -b -c-d  
<rys. 7), utworzoną przez prąd i; pętla ta jak  gdyby obej
muje pewien strum ień magnetyczny $. Otóż przy s il
nym wzroście prądu „pętla“ tak się będzie zachowywać, 
aby liczba lin ij s ił wewnątrz niej w z r o s ł a ,  czyli będzie 
usiłowała „rozszerzyć się“. Powstanie siła F, (rys. 6) dzia
łająca na przewód (b-c), prostopadły do obu równoległych 
przewodów b -a  oraz c-d, czyli na nóż odłącznika, który 
będzie usiłow ała obrócić dookoła punktu O, starając się 
tym samym otworzyć odłącznik, a co za tym  idzie —  roz

szerzyć „pętlę“ . O ile do całkowite
go otwarcia odłącznika (zależnie od 
jego budowy) potrzebna jest znacz
na siła, wówczas „w yrzucenie“ noża 
odłącznika może nastąpić dopiero 
przy b a r d z o  dużym prądzie i, 
gdyż w ielkość siły  F, zależna jest od 
w ielkości prądu.

Ja k  w ykazały specjalnie prze
prowadzone doświadczenia w  Za
kładach Brow n-Boveri w  Badenie 
(Szw ajcaria), przy natężeniu prądu 
43 000 A  nastąpiło częściowe otw ar
cie noża pewnego odłącznika (rys. 8). 
Całkowite „w yrzucenie“  noża tego 
odłącznika z położenia włączonego 
(rys. 9) nastąpiło dopiero przy na
tężeniu prądu o olbrzym iej w arto
ści skutecznej 65 000 A. Ponieważ 
przy tych próbach posługiwano się 
prądem o b. niskim  napięciu (cho
dziło tu jedynie o uzyskanie b. w ie l
kich natężeń prądu), łuk  powstały 
przy „w yrzuceniu“  noża (widoczny 
na rys. 9) uległ szybko samorzut
nemu przerwaniu, co nie m iałoby 

np. m iejsca przy wysokim  napięciu; w tedy bowiem 
łuk byłby podtrzym ywany przez panujące w  sieci 
napięcie, a ponieważ nie byłby on w  tych w arunkach k ie
rowany (prowadzony) ani mechanicznie, ani elektrom a
gnetycznie, rozw ijałby się swobodnie, przybierając zupeł
nie dowolne kształty, przerzucając się na sąsiednie prze
wody (wzgl. do uziem ionych części konstrukcji) i w yw o
łując niebezpieczne z w a r c i a .  W idzim y stąd, że opi
sane w yżej zjaw isko „w yrzucania“ noży może wystąpić 
jedynie w  elektrowniach o b. w ielk ich mocach zainstalo
wanych, wzgl. w  sieciach o b. w ielk ich prądach zwarcia.

V*

Rys. 7. 
Utworzona przez 
odłącznik pętla prą
du z częściowo po
kazanym strumie

niem $.

Co się tyczy uszkodzeń i z o l a t o r ó w  przepusto
wych przy silnych zwarciach, to w  odłącznikach typu, jak 
na rys. 6, zachodzi ono na skutek olbrzymich sił elektro
dynamicznych F, starających się odepchnąć gwałtownie 
od siebie przewody (a-b) i (c-d) wraz z izolatorami. Pew-

Rys. 8.
Częściowe otwarcie odłącz
nika przy prądzie 43000 A.

Rys. 9. 
„W yrzucenie“ noża przy 

prądzie 65000 A.

ną rolę odgrywa tu także gwałtowny wzrost temperatu
ry przewodów (miedzi), jak i następuje zwłaszcza przy 
dłuższym trw aniu zwarcia, oraz działanie cieplne łuku 
elektrycznego powstającego przy „wyrzucaniu“  noży w  
rozdzielniach wysokiego napięcia.

Jednym  z z a b e z p i e c z e ń  odłączników przed po
wyższym i skutkam i działania s ił elektrodynam icznych, —  
jeżeli chodzi o „wyrzucanie“ noża — jest unikanie 
wspomnianych „pętli“. Odłącznik taki —  o b. małej pętli 
prądu —  pokazany jest na 
rys. 10. Przeciwko „w yrzuca
niu“  noży niektóre konstruk
cje odłączników posiadają tak
że różnego rodzaju ryglowa
nia mechaniczne.

Można też zabezpieczyć 
odłącznik przed „w yrzuca
niem “ noży podczas zwarć 
przez um iejętne wykorzysta
nie działającej na nóż siły  Fj.
Rozwiązanie takie stanowi od
łącznik adynam iczny kon
strukcji znanej w ytw órn i k ra
jowej *). Składa się on na 
każdym z biegunów z dwóch 
odpowiednio wygiętych łbów ł 
(rys. 11) oraz dwóch noży n i n '  
z płaskiej miedzi, ściągnię
tych sprężynami. W  przeci
w ieństw ie do konstrukcyj o- 
m awianych wyżej (rys. 6 i 10)
— -wygięcie noża b -c  (rys. 12) 
przebiega tu do wewnątrz — 
ku podstawie odłącznika; 
wskutek tego przy zwarciu 
„pętla“ prądu a-b -c-d , jak 
kolw iek pod wpływem  siły F 2 
usiłuje wprawdzie rozszerzyć 
się, ale ponieważ to rozszerza
nie się pętli m usiałoby odbywać się w  kierunku pod
staw y odłącznika, w ięc powoduje ono jedynie m o c 
n i e j s z e  domknięcie się noża, przeciwdziałając je
go „w yrzuceniu“ . (Norm alnie otw ieranie odłącznika 
odbywa się w  kierunku pokazanej na szkicu rys. 
12 strzałki, lin ią  przerywaną). Dowcipna ta konstruk

Odłącznik ze słabo za
znaczoną pętlą prądu.

*) P ow iedzenie to nie jest ścisłe, gdyż energia m a
gnetyczna obwodu zależy nie tylko od liczby linij sił, 
lecz i od prądu.

*) Inż. St. D z i e r z b i c k i :  Odłączniki dla sieci 
o dużych prądach zwarcia, „In fo rm acje dla przyjaciół 
Fabr. Apar. E lek tr. K . Szpotański i S-ka“ , zeszyt 3 z r. 
1938, str. 93.
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cja nie wymaga żadnych ryglowań mechanicznych 
noża. Godne uwagi jest rozwiązanie w  tym  odłączniku 
s t y k ó w ;  noże n i n \ ściskane sprężynami w  dotykają 
bocznych krawędzi łbów p.

Rys. 11.
W idok odłącznika adynamicznego.

jest objęty tym  planem, wkracza w  stadium realizacji. 
Fak t ten został przyjęty z radością przez wszystkie sfery 
zainteresowane w  należytej organizacji tej placówki, tak 
doniosłej dla życia kulturalnego i naukowego naszego 
kraju.

W  związku z tym  w yłania się możliwość zarezer
wowania w  przyszłym gmachu Muzeum, w  dodatkowym 
skrzydle, m iejsca dla paru instytucyj o charakterze spe
cjalnym . Obecnie, gdy szczegółowe plany gmachu są je 
szcze w  opracowaniu, będzie możliwe ew. uwzględnić 
specjalne postulaty tych placówek, np. co do urządzenia 
laboratoriów, sal pokazowych, warsztatów itp.

Dyrekcja Muzeum Techniki i Przem ysłu zwraca się 
tą drogą do instytucyj, które są zainteresowane tym i 
sprawam i, a poza tym  do instytucyj pragnących zorgani
zować warsztaty dla wynalazców itp., o jak najrych lej
sze skomunikowanie się i sform ułowanie swoich dezyde
ratów  pod adresem: Warszawa, ul. Tam ka 1, tel. 6-19-88.

W arto jeszcze wspomnieć, że w  odłączniku pokaza
nym  na rys. 11 w  każdej fazie przez oba równoległe noże 
n i n' płynie prąd w  tym  samym kierunku, wobec czego

Rys. 12.
O rientacyjny szkic odłącznika adynamicznego.

oba te noże przy zwarciach p r z y c i ą g a j ą  się, doci
skając mocno z obu stron do łbów; polepsza to styk noży 
z łbami, zmniejszając opory przejścia i obniżając tym 
samym wzrost tem peratury na stykach.

K..

R O Z N E .

K o m u n ik a t  M u z e u m  T e c h n ik i  i P r z e m y s łu .
W  związku z zatwierdzeniem przez W ładze M iej

skie planu regulacji terenów wystawowych nad W isłą —  
budowa gmachu Muzeum Techniki i Przemysłu, który

W z o r c o w n i a  U r z q d z e ń  O c h r o n n y c h  
i P o r a d n ia  B e z p ie c z e ń s t w a  P r a c y .

Za granicą istnieją m uzea bezpieczeństw a pracy,
w  których przedstawiane są wzorowe zabezpieczenia ma
szyn, środki ochrony osobistej (maski, okulary, odzież 
ochronna), przybory ratownicze oraz urządzenia higie
niczne dla robotników.

U  nas w  kraju  dawał się odczuwać brak podobnej 
instytucji, a tym  bardziej w  ostatnich czasach, kiedy 
akcja bezpieczeństwa pracy osiągnęła tak szybki roz
wój. Luka ta została ostatnio zapełniona, powołano bo
wiem  do życia W zorcownię Urządzeń Ochronnych i Po
radnię Bezpieczeństw a Pracy, uroczyście zainaugurowa
ną przez p. M in istra Opieki Społecznej w  czasie obrad 
Kongresu Bezpieczeństwa P racy  w  kw ietniu b. r.

Instytucja ta związana organizacyjnie z Muzeum 
Techniki i Przem ysłu z jednej strony jest czymś w  ro
dzaju muzeum bezpieczeństwa pracy, z drugiej zaś stro
ny zajmuje się ona także badaniem i zalecaniem urzą
dzeń technicznych z zakresu bezpieczeństwa pracy. Po
nadto udziela ona porad z zakresu techniki bezpieczeń
stwa pracy wszystkim  zainteresowanym  czynnikom.

W zorcownia rozporządza bogatą biblioteką dzieł 
i czasopism specjalnych oraz warsztatem , gdzie urucho
mione są najbardziej typowe, wzorowo zabezpieczone 
maszyny do obróbki m etali i drzewa. Poza tym  posiada 
ona bogatą kolekcję krajow ych i zagranicznych urządzeń 
ochronnych oraz sztab inżynierów  - specjalistów z róż
nych gałęzi przemysłu.
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Adres Redakcji i Administracji: Warszawa, ul. Królewska 15, 
telefon 522-54

Biuro Administracji czynne codziennie od 9 —1 5, w soboty do 1 3.
Szczegółowy cennik ogłoszeń 

wysyła Administracja na żgdanie
za zm ian ę  adresu 
(zn aczka m i pocztowym i) d o  5 0  gr. R e d a k t o r  p r z y j m u j e  we ś r o d y  od 1 9  do  2 0 - e j .
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