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Praca kobief w przemysle elektrotechnicznym

W ustroju zdgzajagcym do socjalizmu kobiety
osiggajg roéwne prawa we wszystkich dziedzi-
cach, a przede wszystkim prawo do pracy na
réwni z mezczyznami. Widzimy, jak kobiety
obejmujag coraz nowe dziedziny, jak zywiotowo
wiaczajg sie do odbudowy, a w szczegdlnosci
do budowy nowego przemystu. Jest to wyraz
usamodzielnienia kobiet i realizowania ich
stusznych praw.

W przezywanym obecnie przez nasze pokole-
nie momencie odbudowy kraju zapotrzebowa-
nie na rece do pracy, w okresie realizowania
6-letniego planu gospodarczego jest bardzo du-
ze, wobec czego muszg by¢ zbadane mozliwosci
zastosowania pracy kobiet we wszystkich za-
wodach.

W ustroju kapitalistycznym istniata silna
tendencja do masowego zatrudniania kobiet w
przemysle. Najwazniejszym powodem tego by-
ta okolicznos¢, ze kobieca sita robocza byta
tansza od meskiej. Kobiety za takg sama, jak
mezczyzni prace otrzymywaly znacznie nizsza
zaptate; kobiety mniej byly odporne na terror
i wyzysk przedsiebiorcéw i w razie zatargéw,
stawiaty mniejszy opOr niz zorganizowani w
zwigzkach zawodowych pracownicy mescy.

Istniaty jednak i wtedy rowniez okolicznosci
utrudniajgce przedsiebiorcom masowe wcigga-
nie kobiet do pracy w przemysle. Owczesna
kobieta, pochtonieta byta .gospodarstwem do-
mowym i obarczona wychowaniem dzieci. Po-
mimo istnienia ustawy, nakladajgcej ha przed-
siebiorstwa obowigzek utrzymywania ztobkdéw
fabrycznych — ztobkéw tych byto bardzo mato,

Druga przeszkodg byta odwieczna tradycja;
uwazano, ze okreSlone zawody sg domeng mez-
czyzn i nie sg dostepne dla kobiet. Wynikato to
zapewne z tej okolicznosci, ze wiekszo$¢ prac
w przemyS$le nie byta dawniej zmechanizowana,
wobec czego wymagaly one duzych wysitkow
fizycznych. Z biegiem czasu, aczkolwiek prace
te dzieki zmechanizowaniu nie wymagaty juz
wysitku, pozostaty jednak nadal domeng mez-
czyzn drogg tradycji.

Powazng przeszkodg w zatrudnieniu kobiet
byta takze — w okresie gospodarki kapitalisty-
cznej — obawa robotnikéw przed konkurencja
tanich sit kobiecych. Obawiano sie, ze przed-
siebiorca wyzyska te okoliczno$¢ dla obnizenia
zarobkéw, a — wobec matej odpornosci w wal-
ce z kapitalizmem kobiet — do ostabienia opo-
ru klasy robotniczej, mezczyzni zatem niechet-
nie widzieli zajmowanie ich stanowisk prze«
kobiety.

warunki
Kobieta

W Polsce ludowo-demokratycznej
bytu kobiet radykalnie sie zmienity.

Dr Henryk Hummel

nie jest juz tak niewolniczo zwiazana z gospo-
darstwem domowym, jak poprzednio. Dzieki ist-
nieniu ztobkéw i przedszkoli, moze ona powie-
rzy¢ im swoje dzieci; dzieki rozwojowi gospod
ludowych i stotéwek fabrycznych moze juz nie
gotowa¢ w domu. Dzieki pracy kobiet podnosi
sie stopa zycia rodziny robotniczej.

Obawa konkurencji dla mezczyzn obecnie
nie istnieje, poniewaz kobieta za rdwng z mez-
czyznami prace otrzymuje takg samg pface.

W takich warunkach réwniez i tradycja po-
dziatu prac meskich i kobiecych juz sie zatraca.

Przeszkody wiec z czaséw kapitalistycznych,
utrudniajgce dostep kobietom do pracy w prze-
mysle, wobec zmienionych warunkéw spotecz-
no-gospodarczych, obecnie juz stracity swoje
znaczenie.

.1 : '

Sa jednak przeszkody, ograniczajace w pew-
nym stopniu zatrudnianie kobiet przy nie-
ktérych pracach. Sag to przeszkody natury fi-
zjologicznej, wyptywajace z roznicy fuhkcji na-
rzagdoéw kobiecych.

Tylko te czynniki powinny by¢ brane pod u-
wage przy kwalifikowaniu prac, ktére moga
by¢ obejmowane przez kobiety.

Istotnymi przeciwwskazaniami w dopuszcze-
niu kobiet do pewnych prac w przemys$le sa:
nadmierny wysitek i dzwiganie ciezaréw, ucig-
zliwa pozycja przy pracy, wstrzasy i trucizny
przemystowe.

W zwigzku z mechanizacjg, ktérej olbrzymi
rozw6j mozemy obserwowa¢ w ZSRR i u nas,
chociaz w mniejszym stopniu, prace, do niedaw-
na, wymagajace duzego wysitku i przez to nie-
dostepne dla kobiet, stajg sie¢ obecnie dla nich
zupetnie mozliwe. Mechanizacja prac ciezkich
rozszerzyta zakres stosowania sit kobiecych w
przemysle. '

W budowanych obecnie nowoczesnych zakta-
dach pracy, dobrze urzadzonych pod wzgledem
higienicznym zastepuje sie trucizny przemysto-
we substancjami nietrujgcymi np. biel otowio-
wa przez biel cynkowg, rteciowe pompy préz-
niowe przez pompy olejowe itp. Gdy takie roz-
wigzanie nie jest mozliwe, zastosowana jest me-
chanizacja i hermetyzacja procesow technolo-
gicznych tego rodzaju, ze trucizny nie moga za-
nieczyszcza¢ powietrza, kobiety moga wiec by¢
dopuszczone do pracy.

Omowione wskazania ogolne nalezy stosowac
réwniez do prac w przemys$le elektrétechnicz-
cznym, w ktdrym juz pracujg kobiety i gdzie
jeszcze wiele kobiet moze by¢ i powinno by¢
zatrudnionych przy najréznorodniejszych pra_
cach.
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W przemysle tym wykonuje sie bardzo wiele
prac, wchodzacych w zakres przemystu meta-
lowego i budowy maszyn. Obrabiane sg przed-
mioty drobne na obrabiarkach rdznego rodzaju:
tokarkach, frezarkach, gwinciarkach i wielu in-
nych. Przy pracach tych nie ma wysitku fizy-
cznego, réwniez i trucizny przemystowe wyste-
puja rzadko.

Kobiety moga, po odpowiednim przeszko-
leniu, wykonywac prace mechanikéw zwyktych
i precyzyjnych, monterdw maszyn, licznikow,
przyrzaddw i osprzetu, teletechnikéw, laboran-
tow i magazynierow. Moga rowniez wykonywac
prace w biurach, telefonistéw, inkasentow oraz
prace nie wymagajace szkolenia, jak: woznych,
goncow, przy wydawaniu przepustek i kontroli

Rys. 1 Jadwiga Bienkowska wykwalifikowana nawijaczka
jednej z wytwadrni elektrotechnicznych.

przy wejsciu, dozorcdw dziennych, obstugi sto-
téwek i wielu, wielu innych.

W zaktadach elektrotechnicznych wykonuje
sie czesto obrobke mechaniczng przedmiotow
drobnych; prace te mogg by¢ wykonywane
przez odpowiednio przeszkolone kobiety. Mo-
ga one rowniez wykonywac¢ prace przy opla-
taniu i oprzedzaniu. Przy budowie silnikéw ele-
ktrycznych, prace przy nawijaniu na nawijar-
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kach mechanicznych uzwojeh maszyn elektry-
cznych i transformatoréw wysokiego i niskie-
go napiecia, przy nawijaniu kabli na bebny
nalezy réwniez uwaza¢ za wskazane dla kobiet.
Moga one pracowac takze jako monterki przy
sktadaniu, skrecaniu S$rubami, nitowaniu recz-
nym i mechanicznym réznych drobnych mecha-
nizméw, jak np.: tacznic telefonicznych, apara-
tow telefonicznych, aparatow radiowych oraz
silnikow elektrycznych itd.

Przeciwskazanymi dla kobiet sg tylko prace,
wymagajace wysitku lub dZzwigania ciezaréw,
przekraczajacych dopuszczalng norme, tj. — jak
podaje spis robdt wzbronionych kobietom —
statego noszenia ciezarow powyzej 20 kg, a przy
pracy dorywczej — dZwigania ciezarow wiek-
szych niz 30 kg.

W przemys$le akumulatorowym prace dostep-
ne dla kobiet sg mniej liczne. Zaleci¢ mozna
w tym przemysle nastepujace prace zupetnie
nieszkodliwe: malowanie skrzynek, ekspedycja,
czynnosci gospodarcze (précz sprzatania, odlew-
ni, smarowni, oddziatow miynkéw otowiu itd.),
zajecia biurowe i podobne.

W przemysle lamp elektrycznych i radiowych
praca kobiet jest stosowana w coraz szerszym
zakresie.

Nie mozemy tu wyliczy¢ wszystkich rodza-
jéw prac, ktore kobiety bez szkody dla swego
zdrowia mogg wykonywa¢ w omawianym prze-
mysle, gdyz powiekszytoby to wielokrotnie ob-
jetos¢ niniejszego artykutu. Z tego wzgledu o-
graniczyliSmy 'sie do podania wskazan, ktorymi
musimy sie kierowa¢, dla ustalenia, czy dana
praca jest szkodliwa dla zdrowia kobiety i czy
moze by¢ ona z tego wzgledu wykonywana
przez nie lub nie. Przeciwwskazaniami sg: wy-
sitek i dZwiganie ciezaréw oraz trucizny prze-
mystowe, wsrod ktorych najwazniejsze sg otow
i rtec.

Srodkami, ktére moga udostepni¢ jeszcze
wiele dotad szkodliwych zaje¢ dla kobiet, sa:
zmiana trucizn na substancje nieszkodliwe, her-
metyzacja i mechanizacja proceséw produkcyj-
nych i, o czym zawsze trzeba pamietac, podnie-
sienie poziomu higieny pracy do wiasciwej nor-
my.

Przyrzgdy do mierzenia oporu izolacji

Jak juz wielokrotnie podkreslono, wykona-
nie Planu 6-letniego jest w wysokim stopniu za-
lezne od sprawnosci dziatania urzgdzen elektry-
cznych, ktére znajdujg coraz powszechniejsze
zastosowanie-w naszych zaktadach pracy. Szcze-
goélnie wazna jest walka z marnotrawstwem
energii elektrycznej, spowodowanym czesto u-

plywami pradu wskutek wad izolacji. Aby temu
zapobiec konieczna jest stata kontrola oporu
izolacji. Kontrola taka moze jednocze$nie przy-
czyni¢ sie do znacznego zmniejszenia liczby
awarii, spowodowanych zwarciami i wynikajga-
cych stad przestojéw, 'wplywajgcych hamujaco
na wykonanie planu.
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Aby jednak wykorzysta¢ w sposdb wiasciwy
przyrzady do badania stanu i mierzenia oporu
izolacji nalezy pozna¢ zasady ich dziatania i za-
znajomic sie z ich konstrukcjg i to jest zadaniem
niniejszego artykutu. Artykut omawia dziatanie
i konstrukcje przyrzadow, do badania stanu izo-
lacji na baterie i z induktorem oraz przyrzady
do mierzenia oporu izolacji.

W elektrotechnice nie znamy izolatoréw dos-
konatych, ktérych opornos$é bytaby nieskoncze-
nie wielka. Wielko$¢ oporu izolacji moze by¢
bardzo duza, zalezy jednak nie tylko od opor-
nosci wihasciwej materiatu izolacyjnego, lecz

réwniez od jego grubosSci i dtugosci.

J;
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Rys. 1. Schematyczne przed*taw«enie uptywu pradu przez

izolacje.

Od oporu izolacji zalezy natezenie pradu
uptywu, co obrazuje rys. 1 Przy doskonatej
izolacji natezenie pradu zasilajgcego 1- powin-
no by¢ rébwne natezeniu pradu pobieranego
przez odbiornik 1P. W rzeczywistosci, wobec
niedoskonatos$ci izolacji natezenie pradu zasila-

jacego jest wieksze o sume natezeA pradu
uptywu i, h, i, .....
lz=Ip+ i)+ L+ il+ R
Catkowity prad uptywu bedzie oczywiscie

tym wiekszy im dluzsze i bardziej rozgatezione
beda obwody elektryczne. Zadaniem projektu-
jacych sieci i urzadzenia elektryczne jest tak
dobrac rodzaj i grubos¢ izolacji, aby przy danej
dlugosci przewodoéw natezenia pradéw uptywu
nie przekroczyty granicy okreSlonej przepisa-
mi.

Najlepsze jednak nawet materiaty izolacyjne
z czasem tracag czeSciowo swe wiasciwosci izola-
cyjne, ponadto za$ izolacja moze ulec uszkodze-
niom mechanicznym, cieplnym lub chemicz-
nym. Aby nie dopusci¢ do zmniejszenia sie opo-
ru izolacji ponizej okreslonych granic nalezy
bada¢ stan izolacji i wielko$¢ jej oporu.

Badanie stanu izolacji i mierzenie jej oporu
powinno sie odbywac przed oddaniem urzadze-
nia elektrycznego do uzytku oraz okresowo w
czasie uzytkowania.

Wieksze urzadzenia, maszyny i przyrzady
poddaje sie prébom przy napieciu wyzszym od
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znamionowego (wysoko$¢ napiecia prdébnego
okreslajg przepisy) bezposrednio po wykonaniu

Rys. 3. Badanie stanu izolacji przy pomocy

z dzwonkiem.

induktora

na miejscu — w oddziatach wytworni. W ru-
chu — nie posiadajac na ogot aparatury potrze-
bnej do préb — ograniczamy sie do badania
stanu izolacji i mierzenia jej oporu za pomocg
specjalnych przyrzaddow.

Do mierzenia oporu izolacji w ruchu uzywa
sie obecnie najczeSciej przyrzaddw zwanych
induktorami, ktore bezposrednio podajg na po-
dziatce wielkosci oporu — w megomach. Zanim
jednak przystagpimy do omoéwienia tego specjal-
nego przyrzadu,’rozpatrzymy pobieznie rozwdj
miernikdw izolacji.

Poczatkowo nie mierzono w ruchu oporu izo-
lacji, tylko sprawdzano jej stan za pomocg
dzwonka i baterii o odpowiednim
napieciu (rys. 2). Sygnat dzwiekowy dawat znac,
jezeli izolacja byta wadliwa.

Rys. 4. Pomiar oporu izolacji przy pomocy przyrzadu z ba-
terig "i busola.

W dalszym rozwoju niedogodng baterie za-
stgpiono induktorem, wytwarzajgcym
napiecia zmienne od 100 V do 200 V (rys. 3), co
praktycznie wystarczyto, by stwierdzi¢ nie-
pewne potaczenia przewoddéw lub uszkodzenie
izolacji.

Wada tych przyrzadow bylto, ze sprawdzaty
one tylko stan izolacji, nie okres$laty jednak
wielkosci oporu izolacji. Wady tej nie posiadat
juz przyrzad elektro-magnetyczny tzw. bu -
sola z baterig (rys. 4). Igla magnetyczna
byta bardziej czuta niz dzwonek, tak, ze przy
przeptywie nawet b. stabego pradu przez cewke
wychylata sie i wskazywala na podziatce wiel-
kos$¢ oporu izolacji.
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Praktyka wykazatla, ze przyrzady na prad
staly sg znacznie czulsze, ponadto za$ nie po-

siadajg wad wynikajacych z pojemnosci uktadu,
ujawniajacych sie przy pradzie zmiennym.
Stwierdzono poza tym, ze dla pomiaru oporu
izolacji nalezy stosowaé napiecia o wysokosci
co najmniej 100 V, gdyz przy nizszych napie-
ciach moga pozosta¢ niewykryte wady izolacji,
ktére nastepnie w czasie ruchu moga by¢ przy-
czyng zwarcia.

W wyniku tych doswiadczen nowsza technika
skonstruowata przyrzad zwany omomie-
rzem induktorowym, Kktérego schemat
przedstawiono narys. 5. Induktor wytwarza na-
piecie state, mierzone miliamperomierzem z
wigczonym oporem ograniczajgcym R . Miliam-
peromierz spetnia tu role woltomierza. Przy-
rzad jest tak, skonstruowany, ze przy Srednio
szybkim obracaniu korbki induktora i wigcze-
niu przycisku P, miliamperomierz wykazuje
wychylenie najwieksze, o0znaczone zerem na
podziatce. Przy odigczeniu przycisku przez mi-
liamperomierz nie piynie prad, zatem wska-
z6wka miliamperomierza nie wychyla sie. To
potozenie wskazéwki oznaczono symbolem 00
(nieskonczonos¢). Przy wigczeniu réznych opo-
réw, wskazéwka ustawia sie pomiedzy 0 a 00
przy czym potozenie jej zalezne jest od wielko-
§ci wilgczonego oporu.

Wycechowang skale takiego omomierza przed-
stawia rys. 6. Podziatka ta jest cechowana przy
napieciu 500 V, a opor wewnetrzny przyrzadu
nosi IMfi. Jezeli do przyprzadu wigczymy opor
izolacji o wielkoSci IM fi, to napiecie indukto-

5001. IM.LiinA
Rys. 6. Charakter podziatkl omomierza induktorowego.

ra roztozy sie w potowie na przyrzad (250 V),
w drugiej za$ potowie na badang izolacje. W
tym przypadku strzatka przyrzadu wykazuje
odchylenie potowiczne czyli IMfi i 250 V.
Rowniez i w innych przypadkach wychylenie
wskazowki jest proporcjonalne do stosunku we-
wnetrznego i zewnetrznego opordéw stad wiec
pochodzi charakter logarytmiczny 9kali.
Omomierz opisanego typu nie byt jednak wy-
godny w uzyciu, ze wzgledu na koniecznos¢
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utrzymywania okreslonej szybkosci obrotu korb-
ki induktora podczas pomiaréw. Przy zbyt szyb-
kim lub zbyt wolnym obrocie korbki induktora
wskazania omomierza hie byty doktadne.

W nowoczesnych przyrzagdach do mierzenia
oporu izolacji niedogodnos¢ ta odpadta w zwigz-
ku ze specjalng ich konstrukcja, ktora przed-
stawia rys. 7. Zasada dziatania tego przyrzadu
jest nastepujaca: induktor Ms wytwarza napie-
cie state 500 V, ktore doprowadzone jest z jed-
nej strony bezposrednio na opory J? i X, drugi
za$ biegun rozgatezia sie i przez skrzyzowa-
ne cewki Ci i Co przyrzadu pomiarowego M
doprowadzony jest na pozostate konce oporéw
RiX.

Wskazéwka przyrzadu unieruchomionego
znajduje sie normalnie w potowie skali. Z chwi-
I3 uruchomienia korbki induktora, przez obie
cewki przyrzadu poptyng prady, ktérych nate-

Mfi

Rys. 7. Pomiar oporu izolacji przy pomocy przyrzadu z dwie-
ma’ cewkami.

zenig sg odwrotnie proporcjonalne do wiaczo-
nych oporéw. Wielkos¢ odchylenia wskazowki
od potozenia normalnego zalezy w tym przypad-
ku nie od wielkosci natezeh pragdow w obu cew-
kach a od ich stosunku, a wiec zarazem od sto-
sunku oporéw. Nie ma wiec potrzeby utrzymy-
wania w omomierzach tego rodzaju okre$lonej
predkos$ci przy obracaniu korbki induktora, jak
to miato miejsce w omomierzach dawnego typu.
Gdy rozpatrzymy i porbwnamy oba sposoby
mierzenia oporoéw izolacyjnych, odpowiednio
ocechowanym miliamperomierzem (rys. 5) i no-
woczesnym przyrzadem réznicowym (rys. 7),
dojdziemy do przeSwiadczenia, ze nie ma zasa-
dniczej roznicy miedzy obu sposobami pomia-
ru. Ro6zna jest tylko technika wykonania.
Przy  sposobie  dawniejszym  mogliSmy
wprawdzie mierzy¢ opo6r izolacji tylko przy o-
kreSlonym napieciu, przy ktérym przyrzad byt
cechowany, ale wskazanie przyrzadu zalezato
w takich warunkach wytgcznie od stosunku o-
poru wewnetrznego (ograniczajagcego) przyrza-
du do oporu zewnetrznego (badanego). W nowo-
czesnych przyrzadach wskazania ich zalezg
réwniez tylko od stosunku oporéw: wewnetrz-
nego (R) i zewnetrznego (X).
Artykut p.t. ,Przistroje na mierzeni isolacznién odporu”

Cyryl' Machaczek. Czasopismo ,Elektrotechnik” Nr 1/50 —
thum. Inz. St. Roszkowski. i
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Z doswiadczen pracy wydziatu

ELEKTROTECHNICZNE Nr 9

napraw maszyn i urzadzen

elektrycznych duzego zaktadu przemystowego

Duze zaktady przemystowe posiadajg wtasny wydziat
napraw maszyn i urzadzen elektrycznych z nastepuja-
cymi sekcjami: montazowa, uzwojen, $lusarska, mecha-
niczng. Na czele kazdej sekcji stoi majster. Wydzia-
tem napraw kieruje naczelnik wydziatu napraw. Jako
statg metode naprawy stosuje sie zorganizowany sy-
stem kolejnosci operacji tzw. ,,potokowy*.

Maszyny i urzadzenia elektryczne nadchodzace w
stanie uszkodzonym kieruje sie do magazynu ma-
szyn uszkodzonych. W dalszym ciagu zaleznie
od pilnosci naprawy maszyny lub urzadzenia sg one
kierowane na stoisko oczyszczania (w sekcji
montazowej). Tu sie je najpierw odkurza sprezonym
mpowietrzem i wyciera do czysta, a je$li zachodzi po-
trzeba, to czeSciowo demontuje sie i myje. Tu sie row-
niez zaopatruje dang maszyne lub urzagdzenie w numer
oraz karte naprawy. Po oczyszczeniu maszyny prze-
kazuje sie (niekiedy juz'w stanie rozebranym) do sto-
iska badawczego, gdzie doktadnie okresla sie rodzaj
uszkodzenia oraz ustala sie zakres naprawy. W Kkar-
cie naprawy wyszczegdlnia sie fazy robo6t i rozdziela
sie na sekcje:

a) obrébka mechaniczna — sekcja mechaniczna;

b) uzupetnienie cze$ci zamiennych — magazyn;

c) przezwajanie — sekcja uzwojen itd.

Sekcja uzwojen przystepuje do przewijania.
Tu sie dokonywa przezwajania: chwytakéw magnetycz-
nych, transformatorow i generatorow' spawalniczych,
spawarek stykowych, nagrzewnic nitow, silnikéw, re-
gulatoréw aparatury dzwigow, przekaznikéw i tym po-
dobnych maszyn i urzadzen elektrycznych obstuguja-
cych potrzeby duzego zaktadu przemystowego.

W pierwszej kolejnosci zostajg usuwane z maszyn
i urzadzen — uszkodzone uzwojenia.

Dla utatwienia zdjecia uzwojen, w stanie pozwala-
jacym na dalsze ich wykorzystanie, podgrzewa sie urza-
dzenia do temperatury 80— 1000 C.

Po zdjeciu uzwojen statory i rotory silnikéw oraz
transformatory itp. sg oczyszczane ze starej izolacji,
myte, czyszczone i suszone. Sprawom mycia i czysz-
czenia posSwieca sie duzo uwagi. Do mycia i czyszcze-
nia zdjetych uzwojen, jesli one nie sg zbyt zanieczysz-
czone olejami, uzywa sie rozpuszczalnikéw (np. spiry-
tus denaturowany) i suszy nastepnie w suszarce
w temperaturze 90—100° C.

CzesSci mechaniczne maszyn i aparatdw' myje sie spec-
jalnym rozczynem o nastepujagcym skiadzie:

woda 600 litrow, soda kaustyczna 3 kg, soda kalcy-
nowana — 1 kg, ptynne mydto 0,5 kg.

Temperatura roztworu wynosi 70 — 80 “C, przy czym
roztwar jest stale mieszany strumieniem sprezonego po-
wietrza.

Miedziane i mosiezne cze$ci maszyn i aparatow wy-'

trawia sie w rozczynie o nastepujacym skiadzie: wo-
da — 500 cm3, kwas siarkowy 435 cm3| kwas azotowy —
72 cm3, kwas solny — 2 cm3
Dla podniesienia jakosci
stata wprowadzona kontrola
racyjna, Statory, rotory i

kapitalnego remontu zo-
miedzyope-
czesci  uwolnione

Z uzwojen i oczyszczone z izolacji sg kontrolowane dla
wyjasnienia, czy:

a) nie zostaly przesuniete poszczegdlne blachy mag-

netyczne lub rozluznione umocowania blach;

b) nie sg wysuniete i nie tworzg krawedzi tngcych

w ztobkach itp.

d) nie zostat w zakamarkach brud (oliwra itp), ktd-

re zanieczy$ci nowe uzwojenie.

Sekcja uzwojen posiada bogatg dokumentacje
techniczng obejmujgcg firmowe charakterystyki,
rysunki i opisy uzwojen naprawianych maszyn i urza-
dzen. W przypadku braku potrzebnego materiatu na
uzwojenia lub izolacje dokonuje sie przeliczen i wpro-
wadza zmiany, lecz sg one kontrolowane z danymi fir-
mowymi i odchylenia sg zachowywane w ramach do-
puszczalnych norm i przepisow.

Celem statego wusprawniania kapitalnych
remontdw maszyn i urzagdzen podkresla sie duze zna-
czenie dokumentacji technicznej uzwojen. W zwiazku
z tym dokumentacja ta posiada systematycznie prowa-
dzong kartoteke i jest stale, uzupetniana i kompleto-
wana, z uwzglednieniem nowych materiatow i sposo-
bow.

Duza role w usprawnianiu napraw odegrato rowniez
sporzadzenie uniwersalnej maszyny do wykony-
wania sekcyj uzwojen statordw. Dotychczas
kazdy uzwajacz wykonywat sekcje recznie na drew-
nianym szablonie. Zajmowato to duzo czasu i na wyko-
nanie szablonu i na -wykonanie sekcji.

Obecnie wedtug rysunku, lub wedtug ksztattu sta-
rej sekcji zdjetej z naprawianej maszyny, nastawia sie
uniwersalng kopiujacg maszyne i szybko uzyskuje sie
potrzebne sekcje.

Powmzne znaczenie dla jakosci i szybkosci dokonywa-
nych napraw miato wyodrebnienie w osobng operacje
— czyszczenia maszyn i uwralniana ich ze starych
uzwojen.

Natozone na maszyne uzwrojenie przed
przechodzi kontrole miedzyoperacyjng. Po
zostaja dokonane potgczenia uzwojen oraz
kontrola uzwojen.

Nastepnie odbywa sie suszenie, impregnowanie oraz
suszenie po zaimpregnowaniu.

impregnacja
kontroli
powtdrna

Zagadnienie suszenia i impregnowania zostato po-
traktowane bardzo powaznie.

Zaleznie od przysztych warunkdéw pracy danej ma-
szyny lub urzadzen stosuje sie impregnacje normalng
lub wzmocniong. Normalna — dw'a zanurzenia i dwa
pokrycia; wzmocniona — pieé. zanurzen i dwa pokrycia.

Normalny proces suszenia i impregnacji przedstawia
sie nastepujaco:

a) wstepne suszenie uzwojen przy

100 — ,110° C w ciagu 4 — 8 godzin;

b) nasycanie przez zanurzenie w wannie z lakierem

temperaturze

w ciggu 10 — 12 minut przy temperaturze
70 — 80° C;
c) pierwsze suszenie 6 — 10 godzin i pokrycie la-

kierem;



Nr 9 WIADOMOSCI

d) druga impregnacja przez zanurzenie w lakierze
w ciggu 10 minut;

e) drugie suszenie 10 — 16 godzin i pokrycie lakie-
rem.
Suszenia dokonuje sie w specjalnych szafach — su-

szarkach, ogrzewanych parg i wyposazonych w sztuczng
cyrkulacje powietrza.

Statory i rotory po impregnacji poddaje sie bada-
niom a nastepnie montuje w catos¢. W dalszym ciagu
odbywa sie proba biegu luzem. Wazniejsze maszyny-,
i urzadzenia sg badane ponadto pod obcigzeniem.

Jako$¢ lutowan komutatorow maszyn pradu statego
bada sie metoda spadku napiecia. Generatory pradu
statego sg badane pod obcigzeniem.

W wydziale napraw remontuje sie znaczng ilos¢ du-
zych silnikow — od 250 do 500 kW o napieciu 3150 —
6600 woltow.

Dla izolowania na gorgco pretow rotoréw i twor-
nikdbw mikanitu zostato zbudowane specjalne urzadze-
nie. lzolacja pretow wykonanych na tym urzadzeniu
okazata si¢ bardzo dobra.

Bardzo powaznie zostato potraktowane zagadnienie
wyzyskania starych uzwojen zdjetych z maszyn. Mie-
siecznie uzyskuje od 400 do 700 kg starych drutéw na-
wojowych. Zdjete druty nawojowe z uszkodzong izo-
lacja sortuje sie wg przekroju i wigze sie w paczki lub
kregi po 10 — 15 kg.

Paczki drutu wyzarza sie w specjalnym piecu, przy-
czyni izolacja ulega spaleniu.

Temperatura w piecu utrzymuje sie:

a) dla drutébw o S$rednicy od 1,0 mm do 1,5 mm
— 4500 C,

b) dla drutéw o $rednicy ponizej 1,0 mm — 300° C.

Po pierwszym wyzarzeniu przewody sg przemywane
silnym strumieniem zimnej wody. Poprzerywane prze-
wody tgczy sie w catosc:

a) druty o przekroju wiekszym od 1 mm2spawa sie
elektrycznie metoda zgrzewng (spawarki punkto-
we);

b) druty o $rednicy ponizej 1,0 mm — 300°C lutuje
sie.

Praktyczne Tablice

Wséréd czesto wykonywanych czynnosci w warszta-
cie elektrotechnicznym wymieni¢ nalezy przewija -
nie (przezwajanie) maszyn, transformatoréw i apa-
ratow elektrycznych. Przezwajanie wymaga doktadnej
orientacji co do charakterystyk drutu nawojowego,
z ktérego chcemy wykona¢ dane uzwojenie. Tak np.
chcemy  wiedzie¢, ile miejsca zajmie nasze
uzwojenie, ile bedzie ono wazy ¢, jaki bedzie mia-
to opdér. Z punktu widzenia racjonalizatorskiego
i oszczednosciowego, wykorzystujemy czesto uzwojenia
zdjete z maszyn uszkodzonych, jesli druty cewek po-
siadajg nieuszkodzony oprzed. Chcemy wtedy, mierzac
$rednice drutu i wazac cewke, wiedzie¢ bez przewija-
nia, ile metréw drutu posiadamy. Niejednokrotnie cho-
dzi nam o to, jaki opdr bedzie posiadato wykonywane
przez nas uzwojenie lub cewka przy pewnej tempera-
turze. Czasami, nie majagc drutu odpowiedniej $redni-
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Do lutowania drutéw uzywa sie stopu lutowniczego
0 nastepujacym sktadzie: cynk — 14% + miedz —
20% + srebro — 66%.

Mozna uzywac réwniez stopu sktadajacego sie z 60%
miedzi i 40% srebra. Drut potaczony w cato$¢ za po-
mocg spawania lub lutow-ania przekazuje sie na prze-
ciggarke. Przy przecigganiu stosuje sie emulsje: tech-
niczny ttuszcz — 0,3 kg, ptynne mydto — 0,7 kg, -wody
— 15 litré6w. Mieszaning nagrzewa sie¢ w ciggu 2,0—2,5
godzin. Przy przecigganiu wymieniong emulsje roz-
ciencza sie¢ wodg w stosunku 1:10.

Po przecigganiu drut powtornie wyzarza sie. Tempe-
ratura wyzarzania dla drutow o $rednicy mniejszej od
1 mm wynosi 250 — .300° C, dla drutéw grubszych od
1,5 mm do 450° C.

Przy dojsciu do przepisanej temperatury druty prze-
trzymuje sie w piecach w ciggu 5 — 7 minut.

Po tym wyzarzaniu drut przemywa sie strumieniem
goracej wody; dla usuniecia tlenkéw miedzi drut wy-
trawia sie w ciggu 10 — 15 min. w 5% — 10% roz-
czynie chemicznie czyszczonego kwasu siarkowego
przy temperaturze 40— 50» C, nastepnie plucze sie
zimng biezacg woda w ciggu 20 — 25 minut, oraz neu-
tralizuje sie $lady kwasu jednoprocentowym roztwo-
rem sody zracej przy temperaturze 600 — 70° C. W dal-
szym ciggu drut zostaje zaopatrzony w oprzed na
oprzedzarkach.

Wazng role odg-rywa kohcowe badanie maszyn i urza-
dzen po wykonanej naprawie. Wykonywane ono jest
pod kontrolg gtownego -kierownika dziatu energetycz-
nego danego zaktadu.

Punkt badania jest zaopatrzony we wszystkie po-
trzebne pomoce i urzadzenia potrzebne do podstawo-
wych badan wszystkich naprawionych maszyn i urza-
dzen.

Tak prowadzony wydziat napraw wybitnie przyczynia
sie do sprawnego funkcjonowania zaktadu przemysto-
wego jako catosci.

*) Opracowano na podstawie art. inz. A. W. Soto-
wjowa pt. Is opyta raboty elktroremontnogo
cecha. Promyszlennaja Energietyka. Zeszyt 2/1950 r.

Drutéow Nawojowych Ini. A Balo

cy, lub nie mogac z powodu matych wymiaréw cewki
wykonaé uzwojenia z grubego, a zatem sztywnego
drutu, stosujemy kilka cieAszych drutéw, taczac je ro-
wnolegle. Wtedy potrzebne nam sg wiadomosci, jak do-
bra¢ przekroje drutu, ile miejsca zajmie oprzed bawet-
niany i o ile drozsze wypada uzwojenie.

Te i tym podobne obliczenia, zabierajgce niekiedy
duzo czasu spotyka sie na porzadku dziennym w warsz-
tacie elektrotechnicznym. Azeby usprawni¢ te prace
obliczeniowg zostata przez autora ulozona, przedsta-
wiona tu tablica drutéw nawojowych z miedzi przewo-
dowej.

Tablica ta podaje wprawdzie wartosci przecietne,
ktéore jednak dla celéw warsztatowych obliczen sa na
0go6t wystarczajgce. Postugiwanie sie tablicg jest pro-
ste i nie wymaga specjalnych objasnied oraz znacznie
skraca czas potrzebny na obliczenia.
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Srednica drutu

gotego

0,10
0,12
0,15
0,18
0,20

0,22
0,25
0,27
0,30
0,35

0,40
0,45
0,50
0,55

060

0,65
0,70
0,75
0,80
0,85

0,90
0,95
1,00
1,10
I,1£

w mm

w bawetnie

0,30
0,32
0,35
0,38
0,45

0,47
' 0,50
0,52
0,55
0,60

0,65
0,70
0,75
0,80
0,85

0,90
0,95
1,00
1,05
1,10

1,15
1,2
13
14
1,45

Druty naujojouie z przeuiodoujej miedzi dum razy oprzedzone biatg baweing

3

Przekroj

drutu w mmg£

0,0078
0,0113
0,0176
0,0254
0,0314

0,0380
0,0490
0,0573
0,0707
0,0962

* 0,1257
0,1590
0,1963
0,2375
0,2827

0,3318
0,3848
0,4417
0,5027
0,5674

0,6362
0,7088
0,7854
0,9503
1,0386

4 5
Waga 1000 m
drutu w kg

gotego w bawetnie
0,0693 0,200
0,1009 0,250
0,1572 0,300
0,2260 0.400
0,2796 0,500
0,3385 0,580
0,4368 0,650
0,5099 0,790
0,6291 0,900
0,8562 1,200
1,1184 1,550
1,4152 1,900
1,7475 2,200
2,1145 2,60
2,5164 3,00
2,9533 3,35
3,4251 4,00
3,9319 4,80
4,4736 5,40
5,0503 6,15
5,6619 6,60
6,3085 7,70
6,990 8,20
8,458 10,60
9,243 11,40

Tablica 1
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Liczba me-
tréw drutu
w bawetnie
w 1kilogr.

5000
4000
3333
2500
2000

1724
1538
1263
1111

833

645
526
454
384
333

298
250
208
185
162

152

130

m 122
94,5
87,7

"7

Op6r w omach 1000 m drutu przy temperaturze

0° C

2047,40
1413,30
904,00
628,70
508,23

420,20
325,40
278,70
226,02
166,00

127,14
100,48
81,58
67,26
56,64

48,17
41,51
36,18
31,87
28,10

25,11
22,57
20,342
16,811
15,376

8

15» C

2168,09
1496,61
957,29
665,76
538,19

444,97
344, 58
295,12
239,34
175,79

134,63
106,40
86,39
71,22
59,97

51,01
43,96
38,31
33,75
29,75

26,59
23,90
21,541
17,802
16,282

9

20» C

2196,3

1524 .4
975,72
077,45
548,73

453,59
351,21
301,10
243,90
179,20

127,29

108,41
87,807
72,568
60,978

51,975
44,500
39,028
34,300
30,383

27,101
24,324
21,952
18,143
16,599

10

40» C

2369,25
1635,47
1046,11
727,53
588,12

486,26
376,65
322,51
261,55
192,10

147,12
116,27
94,40
77,83
65,54

55,74
48,04
41,87
36,88
32,51

29,06
26,11
23,54
19,45
17,70

1

60» C

2530,18
1746,56
1117,16
776,95
628,07

519,28
402,12
344,41
279,32
205,14

157,12
124,17
100,82
83,12
69,99

59,30
51,30
44,71
39,38
34,73

31,03
27,89
25,14
20,77
19,00

12

Stosunkowa
cena w %

2333
1999
958
833
458

416
342
333
312
267

247
216
192
185
175

167
160
158
156
154

150
146
133
129
127
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Tablica 2.

Druty naujojouie z przeruodoinej miedzi duja razy oprzedzone biatg bauieing

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Sredcvic%nc]jrutu Przekrdj VX?EI]?U 1\(I)V00kén I{rléc\,z\,b%rrﬂfd Op6r w omach 1000 m drutu przy temperaturze Stosunkowa
drutu w mm- w bawetnie cena w %
gotego w bawetnie gotego w bawetnie W 1 kilogr. 0° C 15° C 20° C 40° C 60° C
1,20 15 1,1310 10,066 12,50 80,0 14,126 14,958 15,244 16,34 17,46 125
1,25 1,55 1,2272 10,921 13,00 76,9 13,013 13,780 14,049 15,06 16.08 123
1,30 1,60 1,3273 11,813 13,50 74,0 12,036 12,745 12,990 13,92 14,87 121
1,35 1,65 1,4312 12,738 14,50 68,9 11,158 11,815 12,045 12,91 13,789 119
1,40 1,70 1.5394 13,700 15,60 64,2 10,378 10,926 11,200 11,94 12,750 117
1,45 1,75 1,6513 14,695 16,70 59,8 9,671 10,241 10,441 11,19 11,95 117
1,50 1,80 1,7671 15,728 17,90 56,2 9,040 9,572 9,757 10,46 11,17 114
1,60 1,90 2,0106 17,895 19,60 51,1 7,946 8,414 8,575 9,20 9,82 114
1,70 2,0 2,2698 20,201 21,40 46,8 7,039 7,452 7,596 8,14 8,70 112
1,80 2,1 2,5447 22,648 24,50 40.8 6,278 6,648 6,775 7,26 7,76 110
1,90 2,2 2,8353 25,234 28,00 35,7 5,634 5,966 6,081 6,52 6,96 110
2,00 2,3 3,1410 27,960 32,00 31,2 5,085 5,384 5,488 5,88 6,22 108
2,10 2,4 3,4636 30,824 34,00 29,4 4,610 4,881 4,978 5,33 5,70 108
2,20 2,5 3,8013 33,832 37,00 27,0 4,202 4,450 4,536 4,86 5,19 106
2,30 2,6 4,1547 36,975 41,00 24,4 3,843 4,059 4,149 4,45 4,75 104
2,40 2,7 4,5239 40,258 45,00 22,2 3,530 3,738 3,811 4,08 4,36 104
2,50 2,8 4,9087 43,688 50,00 20,0 3,254 3,445 3,512 3,77 4,02 102
2,60 2,9 5,3093 47,248 52,00 19,2 3,007 3,184 3,247 3,48 3,72 102
2,70 3,0 5,7256 50,952 57,00 17,5 2,789 2,953 3,011 3,23 3,45 102
2,80 3,1 6,1575 54,796 61,00 16,4 2,593 2,746 2,800 3,00 3,20 100
2,90 3,2 6,6052 58,780 65,00 15,4 2,417 2,560 2,610 2,80 2,99 100
3,00 3,3 7,0686 62,910 70,00 14,3 2,255 2,387 2,439 2,61 2,79 100
3,20 3,6 8,0425 71,578 79,00 12,6 1,986 2,103 2,144 2,29 2,45 100
3,50 3,9 9,6211 85,628 95,00 10,5 1,660 1,758 1,792 1,92 2,05 100
3.60 4,0 10,1789 90,585 100,00 10.0 1,568 1,660 1,694 1,81 1,94 100
3,80 4,2 11,3412 100,926 110,00 9.1 1,409 1,492 1,520 1,63 1,74 100
4,00 4.4 12,5664 11,842 122,00 8,2 1,271 1,345 1,372 1,47 1,57 100
4,50 4,9 15,9044 141,533 155,00 6,4 1,004 1,063 1,084 1,16 1,24 100
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1. Wstev

Jak nam wiadomo, widmo S$wietlne widzialne prze-
dtuza sie w strone matych czestotliwo$ci ku promieniom
podczerwonym oraz w strone czestotliwosci wielkich ku
promieniom nadfioletowym, z ktérych jedne d drugie
sg niewidzialne i posiadaja bardzo rézne wiasciwosci.
Podobne zjawisko istnieje w drganiach sprezystych
wystepujacych po obydwu stronach drgan akustycz-
nych (styszalnych). Drgania akustyczne
zamykaja sie w granicach od 16 — 16000 c/s, przecho-
dzac po stronie matych czestotliwosci od 16 c/s do 0 w
pozadzwieki Po stronie czestotliwosci wigk-
szych od 16000 c/s, drgania ktérych nasze ucho nie
moze stysze¢ — przechodza w ultradzwieki.
Przyjeto jako zasade, ze wszystkie drgania mechanicz-
ne rozchodzace sie w jakimkolwiek osrodku elastycz-
nym, ktorych czestotliwo$¢ jest wyzsza od okoto 16000
¢/s nazywamy ultradzwiekami. Podkres$la sie, ze drga-
nia elastyczne (mechaniczne) majg wilasciwosci zupet-
nie rézne od drgan elektromagnetycznych o takiej sa-
mej czestotliwosci, ktére tworza cze$¢ fal ultrakrdtkich.
Nauka o ultradzwiekach powstata i rozwineta sie do-
piero w ciggu ostatnich 25 lat. Do wytwarzania fal
ultradzwiekowych stosuje sie rézne urzgdzenia oparte
na zjawisku piezelektryczno$ci, magnetostrykcji, drgan
wytwarzanych przy pomocy piszczatki (rury) Galtona
oraz na zasadzie syreny mechanicznej (generator po-
wietrzny) .

2. .Pierwsze
kowych.

sposoby wytwarzania fal ultradzwie-

Pierwsze badania nad ultradzwiekami byty przepro-
wadzane nad czestotliwo$ciami  stosunkowo matymi
(40000 c/s). Drgania te wytwarzane byty przy pomocy
tych samych metod co drgania styszalne. Jako genera-

Rys, 1. Piszczatka Galtona wytwarza ultradZzwieki na drodze

mechanicznej o czesfotliwo$ci do 50. cls.
tora uzyto rury dzwieczacej tj. piszczatki nazwanej
piszczatkag Galtona (Rys. 1).

Wymiary fizyczne piszczatlki okreslajg czestotliwosé
drgan przez nig wytwarzanych. W miare zmniejszania
wymiaréw piszczatki dzwiek staje sie coraz wyzszy,
az w pewnej chwili przestaje by¢ styszalny, tzn. ze pi-
szczatka przestaje wytwarzaé¢ dzwiek natomiast staje
sie generatorem ultradzwigkéw. Przy pomocy piszczat-
ki Galtona mozna powodowaé ultradZzwieki o czestotli-
wosci 50000 cfs.

Innym sposobem do wytwarzania ultradzwiekow jest
wywotanie iskier elektrycznych przez
wytadowanie oscylujgce kondensatora. Powstata w ta-
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kim uktadzie fala ultradzwiekowa ma takag samg cze-
stotliwo$¢ jak wywotana iskra. Sposob ten moze by¢
stosowany do wytwarzania wiekszych czestotliwosci niz
przy pomocy piszczatki Galtona, jednak moc przemie-
niona na fale mechaniczne (ultradzwiekowe) jest bar-
dzo mata. Nalezy zaznaczy¢, ze fale te sg kuliste a
amplituda ich maleje bardzo szybko. Praktyczne na-
tomiast uzycie ultradzwiekéw wymaga skupienia jak
najwiekszej iloSci wytworzonej energii w kierunku za-
danym, by w wyniku tego przejs¢ do fali ptaskiej.

S. Generator kwarcowy

Niektore ciata jak kwarc czyli krysztat gorski
(rys. 3), turmalin i kilka innych krysztatéw zwanych

Rys. 2. Kwarc czyli krysztat goérski $ciskaniu elek-

F g0 przy
tryzuje sie.

piezo-elektrycznymi posiadajg wtasciwosci tzw. piezo-
elektryczne. Nalezy przez to rozumieé, ze
ptytka takiego krysztatu odpowiednio wycieta przy
$ciskaniu i zginaniu elektryzuje sie; zjawisko to nazy-
wamy efektem piezoelektrycznym prostym. Zacho-
dzi takze zjawisko przeciwne — przy naelektryzowa-
niu ptytka taka odksztatca sie, jest to efekt piezoelek-
tryczny odwrotny. Efekt prosty wykorzystujemy przy
budowie mikrofonow, efekt odwrotny przy budowie ge-
neratorow. -—

Jezeli do Scian ptytki wykrojonej z krysztatu kwarcu
prostopadle do osi elektrycznej x—xi (rys. 3) przyto-
zymy plytki o rdéznych potencjatach, grubo$é ptytki
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kwarcowej zmieni sie (zmniejszy lub zwiekszy), co za-
lezy od kierunku przytozonego pola. Jezeli ptytke taka
umiescimy w zmiennym polu elektrycznym (rys. 4),
wywotamy drgania ptytki. Amplituda ruchéw jest bar-
dzo mata, a przeksztatcenie energii elektrycznej w ener-

Rys. 3. Ptytka Wykrojonadz krysztatu kwarcu prostopadle
0 ost.

gie mechaniczng (drgajaca) odbywa sie z matg moca.
Zauwazono, ze ptytka kwarcowa o ipewnej grubosci po-
siada wtasciwg sobie czestotliwos¢, tak samo jak wa-
hadto o pewnej dtugosci, czyli ze w okreslonych warun-
kach zachodzi zjawisko rezonansu. Am-
plituda ruchéw drgajacych zwieksza sie jezeli czesto-
tliwos¢ pradu wzbudzajgcego odpowiada czestotliwosci
wiasnej ptytki; aby otrzymaé¢ drgania wystarczy na-

tezenie pola elektrycznego cztero- do pieciokrotnie
mniejsze niz wowczas gdy urzgdzenie nie jest w re-
zonansie. Jezeli grubo$é | piytki kwarcowej jest row-

na potowie zadanej dtugosci fali ultradzwiekowej,
woéwczas zachodzi zjawisko rezonansu (analogicznie do
drgan powietrza w piszczatce otwartej). Odpowiada to
warunkowi, okreslonemu wzorem:

gdzie ./ jest czestotliwoscig ultradzwiekéw, ¢ — szyb-
koscig rozchodzenia sie drgan w kwarcu  (ok. 5000

plytkidajgce
pole elektryczne

kwarc

Rys. 4. Plytka kwarcowa umieszczona w zmiennym polu
elektrycznym odksztatca sie odpowiednio do zmian pola.

m/s), a | — grubos$cig ptytki. Ze wzoru tego mozemy
obliczy¢ tak czestotliwo$¢ jak i grubo$¢ ptytki.

Przyktad 1

Jaka jest czestotliwos$¢ rezonansowa plytki kwarco-
wej o grubosci 2,5 mm.

¢ _ 5000 X 1000 _

105C;s
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Przyktad 2
Znalez¢ grubo$¢ ptytki kwarcowej przy f = 50.000
cls.
=1y
5000
I = 0,06m = 5cm

2/ 2 X 50000

Otrzymanie ptytki z kwarcu jednolitego o duzej gru-
bosci jest bardzo trudne, poniewaz krysztaty naturalne
kwarcu o ‘'wiekszych wymiarach sg rzadkie, a takze
czesto sktadajg sie z kilku .krysztatéw zespolonych ra-
zem i mogacych posiada¢ osie elektryczne utozone w
réznych kierunkach.

Fizyk francuski Langevin, ktdry pierwszy opraco-
wal generator piezoelektryczny ultradzwiekowy  roz-
wigzat te trudno$é z krysztatem kwarcu w sposéb na-
stepujacy: uktad drgajacy zrobiony zostat z ptlytki
kwarcowej o grubosci nieprzekraczajgcej kilku mili-
metrow, doklejonej do dwoch kawatkow stali. Metal
ten wybrano ze wzgledu na wiasnosci elastyczne stali,
ktére sg podobne jak w kwarcu. Dzieki temu ziozony
uktad drga jak ptytka kwarcowa jednolita. Uktad taki
jest bardzo ekonomiczny, a jednocze$nie ostro$¢ rezo-
nansu jest znacznie wieksza, mozemy takze uzyskaé po-
trzebng wiekszy powierzchnie czynng zrédia ultra-
dzwiekdw.

Jezeli generator piezokwarcowy wiekszej mocy umies-
cimy w naczyniu z olejem transformatorowym, to cis-
nienie pola akustycznego okaze sie na tyle silne, ze na
powierzchni oleju moze powsta¢ wytrysk oleju o wysoko-
§ci kilkudziesieciu centymetréw, a poszczeg6lne krople
moga by¢ wyrzucone jeszcze wyzej. Dotkniecie probdéwki
umieszczonej w tym naczyniu wywotuje uczucie opa-
rzenia, chociaz temperatura probéwki jest niewysoka;
uczucie to powstaje na skutek wydzielania sie ciepta
przez tarcie w punkcie dotyku. Ryby, kijanki i inne
zyjatka wodne umieszczone w polu drgan ultradzwie-
kowych ging w ciggu kilku sekund. Ultradzwieki wy-
wotujg szybkie tworzenie sie emulsji, np. emulsji oleju
lub rteci w wodzie, rozpyla ciata state jak otdw, cyna
i inne metale, przy$pieszajg niektdre reakcje chemicz-
ne, wywotujg intensywne parowanie cieczy, przyspie-
szaja krystalizacje i wywotujg Swietlenie wody i in-
nych cieczy.

/V. Generator magnetostrykcyjny

Précz generatorow piezoelektrycznych stosujemy ge-
neratory magnetostrykcyjne. Zasada magne-
tostrykcji polegana zmianie wymiarow (wy-
dtuzenie i kurczenie) niektérych metali umieszczonych
w zmiennym polu magnetycznym. Podkre$la, sie, ze
przy magnetostrykcji wystepuje zjawisko zwigzane ze
zmianami pola magnetycznego, podczas gdy piezoelek-

'tryezno$¢ wywotana jest zmiennoscig pola elektrycz-

nego. Specjalnie duzy efekt magnetostrykcyjny daja:
nikiel, kobalt oraz ich stopy. Umieszczajagc w cewce
pradu zmiennego o odpowiedniej czestotliwos$ci rdzen
wykonany z jednego z wyzej wymienionych materiatow
powodujemy jego bardzo szybkie kurczenie sie i wy-
dtuzenie przez co uzyskujemy zrédito ultradzwiekéw.
Podkres$la sig, ze rdzen posiada czestotliwo$é wiasna,
zalezng od jego wymiaréw.
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5. Generator powietrzny

Poza generatorami ultradzwiekowymi opartymi na
zasadzie piezoelektrycznosci i magnetostrykcji buduje
sie takze generatory powietrzne. Zasada takiego gene-
ratora jest oparta na pracy syreny mechanicznej i po-
lega na przerywaniu przeptywajgcego pod cisnieniem
powietrza przez wirnik (wirujgca tarcze lub beben);
Czestotliwo$¢ drgan tego generatora jest stosunkowo
niewielka i zalezy od liczby otworéw generatora oraz
liczby obrotow na minute czesci wirujacej. Wyraza sie
ona wzorem f = m.n, gdzie / — czestotliwo$¢ dzwie-
kéw, w — liczba otworéw wirnika lub statora, n —
liczba obrotow na sekunde wirnika.

Przyktad 3

Jakg czestotliwo$¢ otrzymamy z generatora powietrz-
nego przy liczbie otworéw m = 200, oraz liczbie obro-
tobw na minute wirnika n = 9000 obr./min.

200 X 150 =
= 30.000 c/s.

f=m.n= 200 x (9000 : 60) =

Generatory ultradzwigkowe sg budowane na niewiel-
kie stosunkowo czestotliwosci, uzyska¢ jednak z nich
mozna duze moce.

G Sonda ultradiwiegkowa — echosonda,
hydrolokacja

Odbicie fal ultradzwigkowych od dna morskiego mo-
ze by¢ wykorzystane do pomiaréow giebokosci morza
oraz konfiguracji dna. Urzadzenie stuzace do tego na-
zywamy sondag wultradzwiekowag Ilub
echosonda. Miarg gtebokosSci morza jest czas przebiegu
fal ultradzwiekowych od generatora do dna morskie-
go i z powrotem do odbiornika.

Na podwodnej czesci kadtuba okretu umieszcza sie
zrodto i odbiornik ultradzwiekéw (rys. 5). Wystana
fala ultradzwiekowa po odbiciu od dna wraca do od-
biornika. Z czasu t, uptywajacego od wystania do od-
bioru ultradzwiekow mozemy obliczy¢ gteboko$¢ morza

ct
H, wg. wzoru H = Hi -f~ — | gdzie Hi jest gtebo-

koscig zanurzenia zrddia i odbiornika ultradzwiekéw,
¢ szybkos$cig ultradzwieku w wodzie. Pomiar czasu t
moze byé przeprowadzony w nastepujacy sposob. Zrod-
to Swiatta szybko wirujagce dookota okragtej skali zapa-
la sie dwukrotnie w ciggu jednego obrotu, raz w chwi-
li wystania impulsu ultradzwiekowego przy 0 skali,
drugi raz w chwili odbioru impulsu odbitego przy odpo-
wiednio wypadajacej podziatce skali. Z powodu bez-
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wiadnosci oka, przy dostatecznie czestym wysytaniu
impulséw widzimy na skali dwie kreski $wietlne, a roz-
stawienie ich mierzone w odpowiedniej podziatce daje
odczyt gtebokosci morza. -

Istniejg przyrzady dajace zapis ciagty gtebokosci
morza przy poruszaniu sie okretu. Zapis ten dokony-
wany jest specjalnym pidrem — rylcem na tasmie pa-
pierowej lub promieniem $wietlnym na btonie fotogra-
ficznej.

Uzywanie sondy ultradzwiekowej moze dawac bied-
ne wyniki, jesli stosowane fale rozchodza sie rowno-
miernie we wszystkich kierunkach. Fala odbita od skat
znajdujacych sie blisko statku moze przyj$¢ -wczesniej
niz fala odbita od dna. Nie posiada tej wady echosonda
wysytajg'ea fale w okreslonym kierunku. Jako zrédio
ultradzwieku stosuje sie generator kwarcowy lub mag-
netostrykcyjny o czestotliwosci od 15.000 c/s do 40.000
c/s czyli od 15 kc/s do 40 kc/s, dajacy fale o diugosci
od 10 cm do 4 cm.

Przy kierowanym strumieniu fal
ultradzwiekowych mozemy mierzy¢ nie tylko gtebokosc
morza ale takze okresli¢ odlegtos¢ réznych przedmiotow
np. odlegto$¢ od stromego brzegu, skaty podwodnej, go-
ry lodowej, innego statku itp. Dla tego rodzaju po-
miaro6w stosuje sie specjalng horyzontalng sonde ultra-
dzwiekowg zaopatrzong w urzgdzenie wskazujgce Kkie-
runek wysytanych fal. Podobne urzgdzenie ma zasto-
sowanie takze w marynarce wojennej do wykrywania
todzi podwodnych lub statku przeciwnika.

Analogicznie do podobnych urzadzen radiowych (ra-
dar) urzadzenia do podwodnej lokacji nazywamy
hydrolokacja Iub sodarami. Badania
ostatnich lat wykazaly, ze lokacjg akustyczng postu-
guja sie nietoperze latajgce w ciemnosci. "Wysytajg one
fale ultradzwiekowe o czestotliwosci od 40 kc/s do
Q0 kc/s impulsami trwajgcymi kilka setnych sekundy.
Odbierajac sygnaty odbite, dokladnie okre$laja swa
odlegtos¢ od otaczajacych przedmiotéw.

Czytajcie i prenumerujcie ,WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE*
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Swiatto—r

W nowoczesnych zaktadach pracy chodzi nie tylko
o szybka produkcje, ale réwniez o jak najlepsze, jak
najekonomiczniejsze wykorzystanie surowcow. Poni-
zej podajemy przyktad racjonalizacji pracy w tartaku,

przyktad specjalnego zastosowania S$wiat-
ta dla cel6w przyspieszenia pra-
cy i lepszego wykorzystania ma -
teriatu. Przykiad ten podajemy naszym racjona-

lizatorom pod rozwage, gdyz zapewne opisang metode
usprawnienia bedzie mozna zastosowaé i 10 innych
dziatach obrobki i produkcji, jak np. przy pracach tra-
serskich iv metalu.

Przy przerzynaniu tarcicy na deski oznacza sie
najczesciej linie ciecia przy pomocy lineatu i otowka.
Jest rzeczg jasng, ze sposob ten jest kiapot-liwy i za-
biera wiele czasu, ponadto za$ wynik nie zawsze jest
najlepszy ze wzgledu na chropowatos¢ powierzchni
drewna.

Lepszag metode stanowi rozpinanie tuz nad tarcicg
rozstawialnych drutow. Wadg tego sposobu jest jednak

Rys. |. Wd(3ok ogdlny urzadzenia do wytwarzania cieni linio-

wych na powierzchni tarcicy.

to, ze druty ulegajg czesto uszkodzeniu oraz utrudnia-
ja manipulacje przy deskach.

Wady tej nie posiada inny system zastosowany juz
z powodzeniem w wielu krajach uprzemystowionych.
Polega on na tym, ze rama z rozpietymi drutami znaj-
duje sie wysoko nad stotem maszyny a cienie drutéw
sg rzucane przy pomocy lampy zarowej o specjalnej

konstrukcji, ujetej w celowo dostosowang ostone
(rys. 1).
Lampa zarowa

Konstrukcja lampy powinna umozliwi¢ uzyskanie
mwystarczajgcej ostrosci i dtugosci cieni rzuconych

przez druty rozpiete na ramie. Zado$¢ uczyni¢ w petni
tym warunkom moze jedynie witokno zarzace w postaci
dtugiej linii, umieszczone réwnolegle do plaszczyzny
stotu maszyny.

Schemat takiej zarowki przedstawia rys. 2. Skiada
sie ona z dtugiego walca wykonanego ze szkta przezro-
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sownikiem

czystego, wewnatrz ktérego rozpieto wzdtuz osi wzdtuz-

nej wiokno zarzace. Oczywiscie, lampe nalezy tak
umocowac, aby wiokno byto réwnolegte do kierunku
rozpietych drutéw, co umozliwia uzyskanie ostrych

cieni.

Podobng mozliwo$¢ dajg lampy rteciowe o bankach
ze szkia przezroczystego, na ogot jednak wielko$¢ stru-
mienia Swietlnego tych lamp jest niewystarczajaca do
omawianego celu. W niektorych przypadkach moga
by¢ one z powodzeniem stosowane, np. przy obstudze
matych maszyn. Druga wadg lamp rteciowych jest to,
ze po zgaszeniu konieczny jest pewien czas na ochto-
dzenie lampy przed powtérnym jej zapaleniem. Duze
niedomaganie tych lamp w omawianym zakresie sta-
nowi réwniez to, ze po zapaleniu lampy musi uptynac
kilka minut do czasu uzyskania petnego strumienia
Swietlnego.

Ostona Jlampy

Ostone lampy (rys. 3) wykonuje sie zazwyczaj z bla-
chy pomalowanej od strony wewnetrznej na czarno.
Ostona tak wykonana jest konieczna, aby unikngé pro-
mieni odbitych ostabiajacych ostro$¢ cieni wytwarza-
nych przez promienie bezposrednie lampy, padajace na
napiete druty.

Trzonek lampy i oprawka sa zazwyczaj zaopatrzone
w gwint typu Goliat. Drugi koniec banki lampy umo-
cowany jest w ostonie lampy przy pomocy pierscienia
wytozonego azbestem (rys. 4b).

Celem umozliwienia ustawienia witokna zarzacego
doktadnie réwnolegle do rozpietych drutow — ostona

Rys. 3. Widok lampy stuzacej do rzucania cieni liniowych.
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lampy powinna by¢ tak zmontowana, aby pozwalato to
na jej obrét zarbwno w ptaszczyznie poziomej jak tez
pionowej.

Jezeli strop (sufit) pomieszczenia i goOrne partie
Scian stabo odbijajg Swiatto, zaleca sie zdjag¢ pokry-

Bys. 4. Przekr6j poprzeczny i wzdtuzny lampy stuzacej do
rzucania cleni liniowych.

wy gorne ostony (rys. 4a) celem umozliwienia lepszej
wentylacji lampy. Ostone ogranicza sie w takich przy-
padkach tylko do $cian bocznych dla zabezpieczenia
wzroku pracownikéw .przed ol$nieniem promieniami
pochodzacymi bezposrednio od zrodia Swiatta.

Zawieszenie lamp

Aby uzyskaé¢ mozliwie najbardziej ostre cienie rzu-
cane przez rozpiete druty na plaszczyzne tarcicy,
nalezy zawiesza¢ lampe jak najwyzej nad drutami.
Wiasciwg wysoko$¢ zawieszenia lampy jest najlepiej
okre$li¢ na drodze prob.

Na og6t najlepsze wyniki ostrosci daje odlegtosc¢
lampy od drutéw wynoszaca ok. 50 cm. Wysokie za-
wieszenie lampy przyczynia sie ponadto do rowno-
miernego os$wietlenia materiatu. Odpowiednio wysokie
umocowanie lampy potrzebne jest réwniez dla osigg-
niecia pozadanej dtugosci cieni rzucanych przez druty.

Jasne jest przytem, ze szybka i pewna praca jest
mozliwa tylko wtedy, gdy urzadzenie do regulacji od-
legtosci pomiedzy drutami rozpietymi na ramie dziata
sprawnie i niezawodnie.

*) Na podstawie artykutu E. Johanne s-
garda pt ,Im Sagewerk zeichnet man mit Licht*
zamieszczonego w  wyd. Internationale

Licht —Rundschau Nr S/50 — opracowat
— I. B.

Popularna elektrotechnika

Z PRZYCZYN NIEZALEZNYCH OD REDAKCII
NUMER NINIEJSZY NIE ZAWIERA CIAGU DAL-
SZEGO WYKLADOW W DZIALE ,L,POPULARNA
ELEKTROTECHNIKA®.
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Nowiny elektrotechniczne

GIGANTYCZNE NOWE ELEKTROWNIE WODNE
NA WOLDZE.— Rada Ministrdw ZSRR uchwalita bu-
dowe dwu olbrzymich elektrowni wodnych na Wotdze —
jednej w poblizu Kujbyszewa, drugiej — koto Stalin-
gradu. Jest to przedsiewziecie na taka skale, ze sta-
nowi wielkie wydarzenie w calym S$wiecie elektrotech-
nicznym.

Uwazamy za swoéj obowigzek poda¢ Czytelnikom
wstepne dane na podstawie komunikatow prasy co-
dziennej, a blizej omawia¢ bedziemy szczeg6ty w miare
otrzymywania informacji z radzieckiej prasy technicz-
nej.

Juz obecnie wiemy, ze elektrownie Stalingradu i Kuj-
byszewa bedg przewyzsza¢ pod wzgledem produkcji
energii elektrycznej tgczna produkcje wszystkich elek-
trowni Witoch, Szwajcarii i Szweciji.

Energia bedzie przesytana na tak olbrzymie odle-
gtosci, ze powstata potrzeba zaprojektowania linij prze-
sytowych na 400 000 woltéw. Tak wysokie napiecie oraz
olbrzymie moce spowodowaty oczywiscie konieczno$¢ za-
projektowania nowych typdw aparatury i maszyn.

Potowa energii bedzie przeznaczona dla Okregu Mos-
kiewskiego, ktdry stanie sie w ten sposob najwiekszym
weztem elektroenergetycznym S$wiata.

Obliczono, ze uruchomienie tych elektrowni wodnych
zaoszczedzi ok. 45 milionéw ton paliwa rocznie.

O zakresie zapoczatkowanych prac méwig najlepiej
nastepujace liczby: prace ziemne w Kujbyszewie obej-
ma ok. 150 milionéw m3 ziemi, a budowa zapory wodnej
wymaga ok. 6 milionéw ton betonu. Zaprojektowane
tempo prac fantastyczne: na godzine budowa zapory
zuzytkowywaé bedzie przeszto 1000 m3 betonu.

Budowa tak olbrzymich jednostek ma nie tylko zna-
czenie energetyczne, lecz pociggnie za sobg takze wielkie
inne przemiany majace znaczenie gospodarcze. Rezer-
wuary Kujbyszewski i Stalingradzki beda miaty okoto
500 km dtugosci, a gtebokos¢ taka, ze beda w nich mo-
gty poruszaé sie statki o najwiekszej pojemnosci, w
zwigzku z czym powstanie szereg portéw. Prad wodny
Wotgi ulegnie znacznemu zahamowaniu, co utatwi ze-
gluge w goére rzeki. Roboty hydrotechniczne przewiduja
rbwnoczesne sztuczne nawodnienie ogromnego obszaru
14 milionéw hektarow, wskutek czego obszar ten sta-
nie sie tak zyzny, jak najbardziej zyzne okolice na
Swiecie.

Obydwie elektrownie beda uruchomione juz w ciggu
5 — 6 lat.

Projekty wykonano, prace wstepne sg zaczete.

Rownolegle ze wstepnymi pracami w terenie, prze-
prowadza sie kontrole projektow w laboratoriach. Tak
np. w moskiewskim laboratorium hydrotechnicznym
wykonano model elektrowni kujbyszewskiej w skali
1:340. Urzadzenie to juz pracuje i pozwala na prze-
prowadzenie prac badawczych nad zachowaniem sie
mas wodnych w funkcjonujagcym modelu. Wyniki ba-
dan przekazuje sie natychmiast w teren celem wyko-
rzystania ich podczas budowy.

Przedsiewziecie podkresla raz jeszcze znaczenie przo-
dujacej roli techniki radzieckiej w skali Swiatowej, gdyz
postep zrealizowany i doswiadczenia zdobyte przy tak
olbrzymich pracach majg pokazne znaczenie dla dorob-
ku technicznego catej ludzkosci. (ZK).
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MIKROWYLACZNIK. — W ostatnich czasach sze-
rokie zainteresowanie znajduje mikro wytgcznik,
przeznaczony do natychmiastowego wytgczania i wia-
czania elektrycznych obwodéw, ktére on obstuguje. Mi-
krowytacznik pozwala obchodzi¢ sie bez specjalnych
urzadzen gaszacych iskre miedzy jego kontaktami i mo-
ze by¢ stosowany w elektrycznych uktadach regulowa-
nia poziomu i ci$nienia cieczy luk ci$nienia gazu, sy-
gnalizacji koncowego potozenia mechanizmoéw lub tp.

Na rys. 1 jest przedstawiona jedna z odmian mikro-
wytgeznika. Mikrowytacznik sktada sie z: a) korpusu
wykonanego z masy plastycznej — 1; b) pokrywki wy-

Rys. 1 Schematyczny rysunek mLkrowytacznika.
Wymiary w mm
1 — kadtub mlkrowylacznlka; 2 — pokrywka mikrowytacz-
nika; 3 — sprezyna mlkrowy{a,cznlka 4 — listewki kontak-
towe; Plersmen mosiezny utrzymumcy sg)rezyne 6 —
mosugzny sz — ebonitowy przycisk — mosiezne
kontakty.

konanej z masy plastycznej — 2; c) ze sprezyny 3
wykonanej ze specjalnego brazu tzw. brazu berylowe-
go) zaopatrzonej w kontakty ze srebra, platyny lub
wolframu; d) dwdch mosieznych listewek — 4, zaopa-
trzonych réwniez w kontakty srebrne, platynowe lub
wolframowe; e) mosieznego pierscienia oporowego—>5;
f) mosieznego sworznia — 6; g) ebonitowego przyci-
sku—7; h) mosieznych kontaktéw—=8 i potrzebnych za-
mocowan. Zasada dziatania mikrowytgcznika polega
na tym, iz jego ci$nienie na przycisk zostaje przeno-
szone na sprezyne, ktdra zaczyna ugina¢ sie. W pew-
nym momencie stan réwnowagi sprezyny zostaje na-
ruszony i sprezyna biyskawicznie przerzuca swdj kon-
takt w potozenie pierwotne.

Dla danego typu mikrowytacznika doswiadczenie wy-
kazuje, iz petny ruch przycisku — od jego swobodnego
potozenia do przerzutu kontaktow przez sprezyne wy-
nosi 0,35 mm.

Minimalny ruch przycisku potrzebny do przerzutu
lkontaktéw przez sprezyne w potozenie pierwotne wy-
nosi 0,045 mm.

Czas rozerwania kontaktéw wynosi 0,02 sek. Szyb-
ko$¢ przerzutu sprezyny = 75 mm/sek. Szybko$¢ ru-
chu przycisku mikrowytgcznika — 0,02 mm/sek.

Poréwnujac szybkos$¢ ruchu przycisku i kontaktu wi-
dzimy, ze ruch kontaktu jest 3750 razy szybszy od
ruchu przycisku. Sita docisku kontaktéw w przyblizeniu
wynosi 18—20 g. Ciezar catego mikrowytgcznika wy-
nosi 40 g.

Opisany tu typ mikrowytacznika pracowat dobrze
przez diuzszy okres czasu w obwodzie pradu zmienne-
go z obcigzeniem indukcyjnym (bocznikowe cewki kon-
taktorow) przy napieciu 220 V, czestotliwosci 50
okr/sek, i przy natezeniu pradu 0,15 A. (Mikrowyklu-
-ezatiel. N. F. Bréj do. Promyszlennaja Energietyka.
Zeszyt 2'1.:>50). D- -
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BUDOWA TRANSFORMATOROW DUZEJ MOCY,
(DOSWIADCZENIA ZSRR). — Od szeregu lat przed-
miotem dyskusji jest zagadnienie, czy transformatory
znacznych mocy (40 000 kVA — 100 000 kVA na napie-
cia 110 kV do 220 kV) powinny by¢ wykonywane jako
transformatory tréjfazowe, czy tez w postaci transfor-
matoréw jednofazowych tgczonych w grupe tréjfazows.

Zasadnicza przewaga transformatora trojfazowego
polega na mniejszym zapotrzebowaniu do budowy
czynnych i konstrukcyjnych materiatow niz dla grupy
ztozonej z 3 jednofazowych transformatoréw; prowa-
dzi to réwniez do zmniejszenia wymiaréw podstacji,
a zatem i do zmniejseznia wydatkow.

Przewagg — natomiast — transformatorow jednofa-
zowych jest mozliwo$¢ posiadania rezerwy kosztem
mniejszych wkiadow inwestycyjnych. Wystarczy bo-
wiem do trzech transformatoréw jednofazowych dodat-
kowo ustawi¢ czwarty jednofazowy i ma sie petne za-
bezpieczenie rezerwy na wypadek uszkodzenia jednej
jednostki; w przypadku transformatorow trojfazowych
nalezy zainstalowac¢ rezerwowy transformator trojfa-
zowy czyli trzykrotnie wiekszg moc.

Jako zaleta transformatorow jednofazowych w wiek-
szych jednostkach jest wskazywana réwniez dogodno$é
transportu, jaka wynika z przewozu osobno trzech lzej-
szych jednofazowych transformatoréw zamiast jednego
ciezkiego trojfazowego. Szczeg6towe badania staty-
styczne i studia nad przyczynami uszkodzen oraz stale
rosngce doswiadczenie w budowie transformatoréw du-
zej mocy w ZSRR pozwolity tak je udoskonali¢, iz sta-

Rys. 1. Rdzen 3-fazowego transformatora o mocy 60.000 kVA.

to sie mozliwe obchodzenie sie bez transformatorow
rezerwowych. Jednocze$nie z tym zaczat przewaza¢ po-
glad, iz racjonalniejsze jest stosowanie transformato-
row trojfazowych nawet w duzych jednostkach.

Transformatory znacznej mocy chtodzi sie olejem;
olej jest chtodzony w chtodniach owiewanych z ze:
wnatrz strumieniem powietrza. W dawniejszych kon-
strukcjach stosowano jeden wentylator i kanaty, kieru-
jace strumien powietrza na radiatory. Obecnie stosuje
sie po dwa wentylatory na kazdag chtodnice. Dzigki do-
godniejszemu przeptywowi strumienia powietrza uzy-
skano 4-krotnie mniejsze zuzycie energii do napedu
wentylatorow.
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Zestawiajgc charakterystyki jednofazowych i trojfa-
zowych transformatorow widzimy, iz transformatory
trojfazowe wykazuja o 10 — 20% mniejsze straty,
a jednocze$nie o 15 — 20% mniejszy rozchdéd materia-
tow' potrzebnych do ich budowy.

Rys. 2. Uzwojony rdzehA 3-fazowego transformatora o mocy
60.000 kVA.

Poréwnywane tu transformatory byly zaprojektowa-
ne wg jednakowych zatozehA co do temperatury nagrze-
wania, si¢ podczas pracy, napie¢ zwarcia, warunkdw izo-
lacji itp.

Doswiadczenia z eksploatacji tych transformatorow
przemawiajg za szerokim stosowaniem transformato-
row wiasnie tréjfazowych, jesli chodzi o napiecie
110 kV.

Cokolwiek inaczej przedstawia sie sprawa z trans-
formatorami na robocze napiecie 220 kV. Wszystkie
transformatory na 220 kV dotychczas sa wykonywane
jako jednofazowe. Decydujg w tym przypadku wymia-
ry i ciezar pojedynczej sztuki.

Jednakowoz, na podstawie zebranych dosSwiadczen
w projektowaniu i porownawczych przeliczen oraz ba-
dan, mozna przewidywac, iz trdjfazowe transformato-
ry na napiecia 220 kV i moce 60000 — 100 000 kVA
bedag mogty byé -wykonane w ksztatcie i o ciezarze po-
zwalajgcym na transport kolejami.

Duze mozliwosci przed budowg transformatorow du-
zej mocy, otwiera zastosowanie blachy transformato-
rowej, walcowanej na zimno. Pozwoli to na zastosowa-
nie indukcji o 15 — 20% wiekszej niz dotychczas. Be-
dzie to prowadzito do zmniejszenia wymiarow trans-
formatoréw oraz do poprawienia wspotczynnika spraw-
nosci.

Osobne zagadnienie stanowi budowa trans-
for matéw o trzech wuzwojeniach.
Jednofazowy lub trojfazowy transformator posiada
wtedy trzy uzwojenia na rézne napiecia. Stuzg one do
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wspoOtpracy ze sobg sieci o r6znych napieciach: 110 kV;
35 kV; 10 kV; 6 kV.

Jedno z uzwojeh tréjuzwojeniowego transformatora
stuzy czesto do przytgczenia synchronicznych kompen-
satorow wspotczynnika mocy. (Niekotoryje woprosy

Rys. 3. Transformator z regulacjag napigcia .pod obcigzeniem
zatadowany na specjalng {)Iatforma, kolejowa, stuzaca do
przewozu transformatorow.

transformatorostrojenja. Laureat nagrody im. Stalina
inz. S.1.Rabinowicz Wiestnik Elektropromy-

szlennosti. Zeszyt 8/1949 r.).

A DOSWIADCZEN EKSPLOATACII OLEJU
TRANSFORMATOROWEGO. — Moskiewski Instytut
Mosenergo przeprowadzit w przeciggu kilku lat, w
swoich laboratoriach chemicznych wysokiego na-
piecia ponad 14000 préb z olejem transfor-

matorowym,  stuzacym do gaszenia tuku elek-
trycznego w wytacznikach  petnoolejowych.  Badano

wtasdciwosci izolacyjne oleju. Wy-
niki przeprowadzonych analiz, codo zawartos$ci
wody i liczby kwasowej badanego ole-
ju, zestawione sg w tablicy I. Wykazuje ona, ze 100%
préb na liczbe kwasowg i 99,6% préb na zawarto$é
wody, daty wyniki zgodne z obowigzujgcymi normami.

Niedociagniecia pod wzgledem temperatury zaptonu
miaty miejsce w 1947 r. gdy wytaczniki napetniano ole-
jem o nieodpowiedniej temperaturze zaptonu (t ~
132°C — 133°C).

Badajagc przyczyny zbyt szybkiego starzenia sie ole-
ju wylacznikow petnoolejowych, laboratoria stwierdzi-
ty, ze niektorzy kierownicy podstacji, przy probach
okresowych wytgcznikéw dopetniali je olejem, zawiera-
jacym kwasy, mniemajac, ze jest to bez znaczenia dla
wytacznika.

Drugim waznym wskaznikiem jakosci oleju wyltacz-
nikow petnoolejowych jest temperatura za-
eptonu oleju. W ciggu kilku lat doswiadczen
praktycznych i badan laboratoryjnych, Mosenergo do-
chodzi do wniosku, ze w normalnych warunkach eksplo-
atacji temperatura zaptonu prawie nie zmienia sie.

Tablica Il przedstawia rozdziat przeprowadzonych
prob oleju odno$nie temperatury zaptonu.

Innych okolicznosci niedociggnieé¢ odnosnie tempera-
tury zaptonu oleju, ktéreby miaty znaczny wptyw na
prace, w normalnych warunkach eksploatacji, w okre-
sie 1945 — 1948 nie stwierdzono.
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Tablica L

Liczba préb przeprowadzonych

Liczba kwasowa
mg; KOH w 1 g. oleju

Typ wytacznika
petnoolejowego

celem oznaczenia liczby kwasowej

Ogotem

i zawartosci wody ' przeprowadzono préb

neutralne stabokwasne
220 kv 0,04-0,10 109 - 108
0,11—0.25 165 — 165
0,26—0,40 — — —
powyzej 0,41 _ , _
110 kV 0,04—0,10 1242 4 2346
0,11—0,25 1761 6 1767
0,26 - 0,40 — — _
powyzej 0,41 — _ -
35 kv 0,04-0,10 5176 5 5181
0 11—0,25 2083 29 2112
0,26—0,40 — 1 1
powyzej 0,41 _ _ _
3-10 kV 0,04—0,10 1214 1 1215
0,11—0,25 2790 U 2801
0.26—0,40 — 1 1
powyzej 0,41 — - -
Ogétem badano 14539 59 14598
Tablicg 11

Liczba préb odnos$nie temperatury zaptonu w aparacie

Liczba, prob ogo6lna
do 135°C

14539 02

Jak wynika z przedstawionych danych nie ma ko-
niecznosci corocznej kontroli oleju, na jego liczbe kwa-
sowg i temperature zaptonu w wytgcznikach petnoole-
jowych. Nalezy jednak ustanowi¢ systematyczng kon-
trole i sprawdza¢ piang oleju (wg. skali Ostwalda)
oraz raz lub dwa razy w roku wykona¢ prébe na za-
warto$¢ wody w oleju.

Powyzsze proste stwierdzenia nie pociggajg za sobg
wiekszych wydatkéw i naktadu pracy oraz dajg do-
stateczny dla eksploatacji obraz tego, co dzieje sie z
olejem w danym wylaczniku petnoolejowym. (Inz.
J. G. Jemieljanow: Iz opyta etsptoatacji transforma-
tornogo masta. Elektriczeskije stancji. Nr 7/1949 r.).

NAPRAWA MASZYN ELEKTRYCZNYCH U-
SZKODZONYEH PODCZAS POZARU. — Podaje sie
tu doswiadczenia Rudczenowskich zaktadéw budowy
maszyn elektrycznych, w ktérych to zaktadach doko-
nano napraw, a wilasciwie mowigc kompletnej odbu-
dowy okoto stu maszyn elektrycznych o mocy od 5 do
700 kW, zniszczonych podczas pozar6w.

Wstepne ogledziny tych maszyn (przewaznie trgj- o
fazowych silnikéw asynchronicznych) wykazaty, iz sa
w nich nietylko wytopione wktadki w tozyskach, lecz

M artens— Pienskiego, %

135—145°C 145—155°C 150—160°C
40,0 38,0 21,8
rowniez roztopione aluminiowe wentylatory. Z oko-

licznosci tych ustalono, iz maszyny przebywaty dtuzszy
czas w temperaturze powyzej 700°C.

Przed odbudowg tych maszyn pierwszym zagadnie-
niem, jakie wypadto rozwigza¢, byto zorientowanie sie
w stanie czynnego zelaza statora i rotora, tworzacego
obwdd magnetyczny. W pierwszej partii silnikéw, po
uwolnieniu ich ze spalonych uzwojeri, dokonano spraw-
dzenia strat w zelazie wedtug schematu podanego na
rys. 1. Przypuszczano przy tym poczatkowo, iz z po-

RYys. .

Schemat uzwojenia dla zbadania zelaza czynnego
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wodu naruszenia izolacji miedzy poszczeg6lnymi bla-
chami zelaznymi, straty w zelazie bedg znacznie wigk-
sze od dopuszczalnych.

Prébne uzwojenie nawinieto w taki sposéb, aby w
jarzmie $tatara (inaczej w grzbiecie blachowania sta-
tora) — rys. 2 — wytworzylta sie indukcja okoto
10.000 gausow.

Obliczenia strat jednostkowych w zelazie dokonane
wg. Wzoru e

p,cdn= P-Q

gdzie: Pjedn — straty w 1 kg czynnego zelaza w wa-
tach; P — straty w watach czynnego zelaza; Q — cie-
zar badanego czynnego zelaza — w Kkg.

Warto$¢ P jest to odczyt na watomierzu (gdyz stra-
ty w miedzi prébnego uzwojenia sg tak mate, iz nie
bierzemy ich w rachube).

Q — ciezar zelaza obliczano ze wzoru:

n(D,=—D,2.b.n .08 78

4 . 1000
Di — wewnetrzna Srednica w cm;
D2 — zewnetrzna S$rednica w cm;
b — grubos$¢ pakietu w cm;

ii  — liczba pakietow zelaza;

0,85— wspotczynnik uwzgledniajacy strate miejsca na
izolacje miedzy blachami;

7,8 — ciezar wilasciwy zelaza, przy czyni ciezar Q
uzyskujemy wg. tego obliczenia w kilogramach.

Wielko$¢ strat jednostkowych przy indukcji 10 000
gauséw dochodzita w niektdrych maszynach do
55 W/kg. Liczbe te nalezy uwazaé za najwyzszg do-
puszczalng warto$¢ strat jednostkowych w Zzelazie,
przy ktérej maszyny uszkodzone przez pozary mozna
jeszcze odbudowywac.

Rownolegle ze wspomnianymi badaniamf, maszyn
spalonych podczas pozaréw prowadzono kontrolne ba-
dania tag samg metodga, silnikéw nieuszkodzonych przez
pozary. Wyjasnito sie przy tym, iz dziatanie wysokiej
temperatury powiekszyto straty jednostkowe nie wie-
cej niz o 15%.

Wszystkie sprawdzone tym sposobem silniki byty
przezwajane bez rozbierania i ponownego izolowania
blach, pakietow. Dalsze badania przezwojonych w ten
spos6b maszyn na platformie badawczej jak podczas
biegu jatowego, tak i pod obcigzeniem nie ujawnity
cech ujemnych ani znacznych odchylen od norm. Za-
obserwowano tylko u okoto 20% silnikéw nadmiernie
silne brzeczenie w okresie rozruchu.
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Dalsze partie silnikow byty kierowane do przezwa-
jania juz bez wstepnego badania strat w czynnym ze-
lazie. Wyniki zebrane podczas diuzszej eksploatacji
tak wyremontowanych silnikow okazaty sie zupetnie
zadowalajace.

Inne szczeg6ty odbudowy maszyn,
-wskutek pozaréw sa nastepujace:

Druty uzwojen statoréw o matych S$rednicach nale-
zato zmieni¢ na nowe, gdyz ponowne wyzarzanie i na-
gte chtodzenie wodag nie zdotato przywréci¢ im miek-
kosci i zwigzanej z tym wytrzymatosci na wielokrotne
zginanie.

Korpusy i boczne tarcze silnikbw dzwigajgce tozy-
ska ulegty odksztatceniom pod wpltywem nagrzewania
i nierownomiernego pdzniejszego chtodzenia. Aby osiag-
ng¢ réwnomierng szczeling powietrzng przy odbudowie
stosowano przetaczanie tych czesci konstrukcyjnych
i ponownie zaktadano sworznie umiejscawiajgce.

W tychze zaktadach odbudowano réwniez kilka
pradnic pradu statego, ktére ucierpialy podczas poza-
réow. Moc pradnic okoto 20 kW; napiecie 110 V; 1450
obr./min. Niektére komutatory tych pradnic, mniej
uszkodzone poddano tylko przetaczaniu. Po naprawie
pracuja one zupetnie zadawalajgco.

Ciekawym faktem jest to, iz elektromagnesy ma-
szyn pradu statego zachowaty i po pozarze swéj mag-
netyzm szczatkowy i uruchomienie ich nie wymagato
dodatkowych zrédet pradu statego na pierwsze magne-
sowanie. (Wosstanowlenije elektromaszyn postradaw-
szych ot ognia. Inz. N. A. Kiklewicz. Rudczenowskij
maszynostroitielnyj zawod kombinata ,Stalingol®.
Promyszliennaja Energietika. Zeszyt 1/1949.

RECZNY AMPEROMIERZ. — Przedstawiony tu
siedmiosakresoioy amperomierz pragdu zmiennego jest
przystosowany do pomiaru pradu o znacznym nate-
zeniu. Zasada dziatania jego jest podobna do zasady

ktére ucierpiaty

Rys. 1 Reczny amperomierz.
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dziatania ceg Dietz‘a Jarzmo, -widoczne u  gory,
jest zakladane na przewo6d, w ktdrym chcemy zmie-
rzy¢ natezenie pradu. Naci$niecie dzwigienki widocz-
nej z lewej strony przyrzadu zwalnia jarzmo. Po zato-
zeniu jarzma na hadany przewod' i zwolnieniu dzwi-
gienki, jarzmo wraca do pierwotnego potozenia (jak
na rysunku). W tym potozeniu przyrzad wskazuje
natezenie pradu ptynacego w przewodzie objetym jarz-
mem. Taki przyrzad jest bardzo wygodny do pomiaru
natezenia pradu w szynach, tablic rozdzielczych nis-
kiego napiecia, odgatezieniach od szyn itp. grubych
przewodach. Przyrzad posiada 7 zakreséw: 0 — 10 A;
0— 25A; 0— 50 A; 0— 100 A; 0 — 250 A; 0 —
500 A; 0 — 1000 A. (Electrical Revieiv. Sierpien
1949 r.).

NOWY APARAT DO METALIZACII WPROWA-
DZONY W ZSRR.—Ostatnio w ZSRR zostat powszech-
nie wprowadzony przyrzad do metalizacji przedstawio-
ny narys. 1.Jestto przyrzad pistoletowy,
przystosowany do recznego postugiwania sie oraz do
ewentualnego zamocowania na obrabiarce. Dwa druty
(elektrody), miedzy ktoérymi tworzy sie tuk Volty do-
starczajg materiatu do wytwarzania powtoki, zrodtem
energii tego tuku jest typowy transformator spawalni-
czy. Druty sa napedzane przez watki oraz przez kie-
rownice, dajgce sie za pomocg przegubow ustawia¢ w
potrzebnym potozeniu. Po wyjsciu z kierownic, druty te
tworzace ze soba pewien kat — stajg sie elektrodami,
miedzy ktérymi w komorze aparatu metalizacyjnego,
zostaje wzniecony tuk. Materiat stopiony przez
tuk, jest porywany przez strumieA sprezonego powie-
trza. Powietrze doprowadza sie do aparatu z normalnej
sprezarki do narzedzi pneumatycznych za pomoca giet-
kiego weza i z sitg rzuca sie metal na metalizowany
przedmiot w postaci ptynnych drobnych kropelek.

Azeby uregulowac zalezno$¢ miedzy szybkoscig po-
suwania drutow oraz strumieniem powietrza, stosuje
sie tu do napedu watkéw przesuwajgcych drut — tur-
binke powietrzng napedzang sprezonym powdetrzem,
stuzacym do rozpylania roztopionego metalu. Turbinka
ta jest ponadto wyposazona w specjalny regulator.

Gtowne wymiary i charakterystyki opisanego przy-
rzagdu do metalizacji przedstawiajg sie nastepujgco:

1) Ciezar — 2,4 kg,

2) Srednica stosowanego drutu — 1 do 2 mm,

3) Cisnienie sprezonego powietrza — 3,5 do 4,5 atm,

4) Najwieksze zapotrzebowanie sprezonego powie-
trza (przy 6 atm) — 1,2 m3min,

5) Najwieksza liczba obrotow turbinki powietrznej
przy cisnieniu powietrza 6 atm — 24 000 obr/min,

6) Najwieksza szybko$¢ przesuwania drutu. —
2,5 m/min.

7) Sita prowadzenia drutu w -watkach — ok. 30 kg,

8) Aparat metalizacyjny jest zasilany przez normal-
ny transformator do spawania tukowego. Napiecie na
zaczepach tego transformatora — 20—25—30—35 V,

9) Moc energii elektrycznej zuzywanej przez apa-
rat — ok. 5 kW,

10) Wydajnos$¢ aparatu przy stosowaniu drutu o $re-
dnicy 1,5 mm:

a) przy napylaniu powtoki stalowej —
1,8—2,4 kg/godz,

b) przy napylaniu powtoki cynkowej —
2,5—3,2 kg/godz.
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Aparat ten zostat opracowany przez Instytut Nauko-
wo-Badawczy (WNII Awtogien) i wprowadzony do
eksploatacji w przemysle pod nazwg EM—3.

Moze mieé¢ zastosowanie do wytwarzania powtok me-
talowych na metalach, szkle, drewnie, masach plasty-

Rys. 1. Aparat do metalizacji typu EM-3.

cznych i innych materiatach w celu zabezpieczenia
przed korozja, odtwarzania ksztattdw niektérych wy-
robionych czesci maszynowych, dla uzupetnienia i po-
prawienia zle udanych odlewdw.

Obecnie, wobec daznosci do zwiekszenia zastosowa-
nia metalizacji w réznorodnych dziedzinach gospodar-
stwa narodowego ZSRR, przemyst przewiduje wydatnie
powiekszyé produkcje aparatu EM—3.

UDOSKONALENIA KONTAKTOW JEZDNYCH
TROLLEYBUSOW. DOSWIADCZENIA ZSSR. — Na
terenie sieci trolleybusowej w Moskwie czynione sg da-
leko idace wysitki celem wytworzenia warunkéw dla

Rys. 1 Dotychczas stosowany odbieracz pradu.

jak najsprawniejszego ruchu trolleybuséw. Analiza
przyczyn tworzenia sie zatorow wykazata, ze powsta-
ja one gtéwnie z powodu niedoskonato$ci istniejgcych
obecnie rozwigzan konstrukcyjnych sieci trolleybuso-
wej, zwhaszcza na skrzyzowaniach oraz wadliwej kon-
strukcji urzadzen, pobierajagcych prad z sieci jezdnej.

W poszukiwaniu lepszych rozwigzan, zbadano wady
dotychczas stosowanych odbieraczy pradu z sieci jezd-
nej, pokazanych na rys. 1. Stwierdzono przy tym, iz



208 WIADOMOSCI

posiadaja one nastepujace wady: skomplikowany spo-
s6b zamiany zuzytego weglowego kontaktu $lizgowego
na nowy, nierownosci wycierania si¢ tego kontaktu,
zbyt duzy nacisk jednostkowy panujacy miedzy prze-
wodem jezdnym a wkiadka weglowa odbierajgcg prad,

Rys. 2. Nowa konstrukcja odbieracza pradowego.

co prowadzi do zbyt szybkiego zuzycia wktadki weglo-
wej oraz zaklinowywanie sie odbieracza pradu na dru-
cie jezdnym, co powoduje konieczno$¢ przeprowadzania
czestych napraw.

Na podstawie wniosku inz. A. M. Ziei skowa
opracowano nowg konstrukcje podang na rys. 2, ktéra
stanowi znaczny krok naprz6d. Posiada ona bardziej
»gtebokie“ osadzenie na przewodzie jezdnym, S$lizgac?
bragzowy o znacznie diuzszym wymiarze, zlikwidowano
odSrubowywanie bocznej ptytki S$lizgacza, weglowy
kontakt (wktadke) wstawia sie natomiast od dotu w
specjalne gniazdko, powiekszajac przy tym dtugosé
wktadki weglowe;j.

W spos6b zasadniczy zmieniono konstrukcje ,koty-
ski*“, to jest czesci pozwalajagcej na boczne ruchy kon-
taktu. Urzadzenie pozwalajgce na boczne kotysanie sie
kontaktu w nowej konstrukcji zajmuje bardzo mato
miejsca.

Zbadano réwniez i te okoliczno$é, iz wkiadka weglo-
wa dobrze pracujgca podczas suchej pogody, w czasie
wilgoci w powietrzu zuzywa sie znacznie predzej. Ma-
teriat wkiadki weglowej $ciera sie podczas deszczu
szybko i z woda sptywa brudng struga na trolleybus,
zostawiajac nieprzyjemna plame na lakierowanej po-
wierzchni wozu. Dla uzyskania lepszych wkiadek weglo-
wych dokonano licznych préb i doswiadczen. Na razie
stosuje sie podczas okreséw deszczowych wkiadki alu-
miniowe. Dalsze badania i ulepszenia elementéw sieci
jezdnej trolleybuséw sg w toku. (Usowierszenstwowa-
nije kontaktnoj sieti i tokoprijomnikow moskowskowo
trolleybusa. A. N. Trofimow. Gorodskoje choziaj-
stwo Moskwy. Zeszyt 4/1950 r.).

Skrzynka techniczna

KTO ODPOWIE NA PYTANIA

K. B. — Warszawa.

1. Prosze o podanie prostego sposobu pomiaru opor-
nosci izolacji przewodéw pod napieciem?

2, Jak zmierzy¢ moment rozruchowy matego
nika?

sil-

ELEKTROTECHNICZNE Nr 9

S.W. — Warszawa

Prosze o wyjasnienie motywoOw postanowien, zawar-

tych w PNE-10 § 3 p. 14, a mianowicie:

1. Pomiary opornosci izolacji powinny by¢ dokony-
wane, ile mozno$ci napieciem roboczym, co naj-
mniej jednak napigeciem 100 V.

2. Podczas dokonywania pomiaru opornosci wzgle-
dem ziemi pragdem statym, do prébnego przewodu
nalezy przytozyé, ile moznosci, biegun ujemny, a
czas trwania kazdego pomiaru powinien wynosié
okoto minuty.

3. Przy pomiarze pradem zmiennym opornosci izo-
lacji sieci kablowych, nalezy strzec sie¢ pomytek,
mogacych powstaé na skutek pojemnosci mierzo-
nych przewodow.

Redakcja przypomina, ze odpowiedzi nadsyta-

ne do Skrzynki Technicznej sa honorowane (por. ze-
szyt'7/8 z r, 1950 ,W.E.“).

ODPOWIEDZI NAPYTANIA

Pytanie

1. Jaka jest réznica miedzy pradnicg do spawania
elektrycznego a transformatorem zgrzewadta punkto-
wego? 2. Czy mozna pobiera¢ prad do zgrzewadta pun-
ktowego z pradnicy do spawania elektrycznego?“

Odpowiedz

1) Chcac odpowiedzie¢ na postawione pytania musi-
my. najpierw S$cisle okres$li¢, co nazywamy spawaniem
tukowym, a co zgrzewaniem elektrycznym punktowym
i jak sie odbywajg wymienione procesy technologiczne.

Spawanie polega na tym, ze ziagcze spawane po-
wstaje przez miejscowe stopienie metalu
obu czes$ci zetknietych, prawie zawsze
z dodaniem spoiwa, ktérego skiad jest zblizony do skita-
du metalu tgczonego. Przy spawaniu znajduje zasto-
sowanie zar6éwno prad staty jak i
Zzmienny. Prad staty otrzymuje sie z pradnic o
odpowiednio dobranej zaleznosci natezenia pradu i na-
piecia, przy zastosowaniu specjalnego napedu, np. sil-
nika asynchronicznego lub spalinowego. Pragd zmienny
jest otrzymywany z odpowiednich transformatoréw.
Spawanie tukowe wymaga dostatecznie wysokiego na-
piecia, ktore -wynosi przy zaptonie od 60 do 100 wol-
tébw. Napiecie tuku waha sie w granicach od 25 do 35
woltéw. Natezenie pragdu spawania dochodzace przy du-
zych spawarkach do 350 amperéw, musi by¢ w znacz-
nych granicach regulowane.

Zgrzewanie punktowe polega na f3-
czeniu metali przez doprowadzenie cie-
pta do miejsca tworzenia ztgcza dzieki czemu me-
tale w tym miejscu przechodzg w stan ciasto-
w at o$ ci, oraz przez zastosowanie nacisku, lecz
bez jakiegokolwiek spoiwa. Maszyny stuzace do
zgrzewania punktowego, zwane zgrzewarkami punkto-
wymi, pracujag wytacznie pragdem zmien-
nym. Sg to zasadniczo transformatory, posiadajgce
dodatkowo urzadzenia umozliwiajgce regulacje nacis-
ku wywieranego na zgrzewane metale, regulacje nate-
zenia pradu i regulacje czasu zgrzewania. Zgrzewanie
odbywa sie przy napieciu na elektrodach od 1 do 2 wol-
téw, oraz przy natezeniu pradu, zaleznym od grubosci'
blach i rodzaju materiatu, od kilku do kilku tysiecy
amperow.



Jak z powyzszych danych widaé, pomiedzy pradnica
do spawania tukowego a zgrzewarka punktowg zacho-
dzi znaczna roznica.. Pradnica dostarcza prad staty,
zgrzewarka pracuje pradem zmiennym. Napiecie pra-
dnicy jest rzedu .kilkudziesieciu woltdw, napiecie zgrze-
warki rzedu 1 do 2 woltow. Natezenia pradu przedsta-
wiajg sie rdwniez odmiennie; przy spawaniu wynosza
kilkadziesigt do kilkuset s.mperéw, przy zgrzewaniu'do
kilku tysiecy amperow. Lecz nietylko te czynniki stano-
wig roznice pomiedzy spawarkag i zgrzewarka. Dalsza,
bardziej jeszcze istotna roznica zachodzi w samym pro-
cesie ltechnologicznym, co powoduje konieczno$¢ stoso-
wania przy zgrzewaniu dodatkowych urzadzen do re-
gulacji czasu zgrzewania, regulacji nacisku i regulacji
natezenia pradu.

2) Z powyzej przytoczonych powodéw usitowanie
dostosowania pradnicy spawarki lukowej do zgrzewania
punktowego nalezy uwaza¢ za niecelowe. tatwiej be-
dzie wykona¢ odpowiedni transformator, ktory zaopa-
trzony w urzadzenia do regulacji natezenia pradu i re-
gulacji nacisku, moze stuzy¢ dla najprostrzych wypad-
kéw zgrzewania. Czas zgrzewania moze by¢ w tych
wypadkach regulowany recznie.

Blizsze dane odnos$nie zgrzewarek punktowych zosta-

ty podane w ksigzce inz B. Sochora p. t. ,,Zgrzewarki
punktowe* Ministerstwo Przemys$lu Biblioteka Techni-
czna. (B.S)
Wyd awnictwg

Inz. Ignacy Baran — Swiatlo i Praca (Il wydanie).
Naktadem Ministerstwa Pracy i Opieki Spotecznej,
Warszawa 1950.

W '6-letnim planie gospodarczym  przewidziano

znaczno kwoty na cele racjonalizacji oSwietlenia w za-
ktadach pracy. Wiasciwe wykorzystanie tych kwot za-
lezy od znajomosci zagadnieA oSwietlenia przez czyn-
niki, ktérych zadaniem jest realizacja planéw na od-
cinku bezpieczefAstwa i higieny pracy, a wiec przez
kierownictwo zaktadéw pracy oraz referaty bezpie-
czenstwa i higieny pracy. Zadaniem omawianej ksigzki
jest wiasnie i przede wszystkim dostarczenie wskazé-
wek i instrukcji wspomnianym organom Kkierowniczym.
Ksigzka moze oddaé roéwniez wiele korzysci osobom
projektujacym nowe budynki fabryczne.

W nowym wydaniu, o objetoSci zwiekszonej przeszto
dwukrotnie, poza wiadomosciami ogdélnymi o o$wietle-
niu, o Swietle dziennym i .sztucznym oméwiono réw-
niez sprawe zastosowania barw dla poprawy warunkéw
widzenia.

W czesci pierwszej p. t. ,Wiadomos$ci ogdlne o osSwie-
tleniu“ Autor omawia fizyczne wilasciwosci Swiatta
oraz jego wptyw na psychike cztowieka. Unikajagc ba-
lastu teoretycznego ogranicza sie do wprowadzenia nie-
licznych poje¢ z zakresu techniki o$wietleniowej (ja-
snos¢, jaskrawos$¢, wspotczynniik odbicia i kontrastu),
niezbednych dla zrozumienia dalszych rozwazan. Wie-
cej miejsca natomiast posSwieca autor zjawiskom na-
tury fizjologicznej i psychologicznej, zwracajgc szcze-
g6lng uwage na zalezno$¢ miedzy sprawnoscig widze-
nia a jasno$cig osSwietlenia. Diuzej zatrzymuje sie au-

tor takze na zagadnieniu ol$nienia wzroku i warun-
kach, w jakich ono powstaje.
W rozdziale drugim i trzecim pierwszej czesci, oma-

wia autor korzy$ci ptynace z racjonalizacji oSwietle-
nia, podkreslajac szczegllnie wplyw na bezpieczen-
stwo pracy oraz rentowno$¢ wydatkéw na usprawnle-
nie oSwietlenia.

W czwartym i ostatnim rozdziale czeSci pierwszej
podaje Autor pokrétce zasadnicze pojecia i jednostki
pomiarowe, stosowane w technice oswietleniowej.

W czeSci drugiej pt. ,Swiatto dzienne“ analizuje
Autor systemy oswietlenia dziennego, przeciwstawiajqc
sobie wady i zalety réznych typow oswietlenia gorne-
go i bocznego. Podaje réwniez normy wymiarow otwo-
row Swietlnych i sposoby okre$lenia ich wielkosci za-
leznio od warunkéw miejscowych, ilustrujagc sposéb
obliczenia odpowiednio dobranym przyktadem. Podkre-
§la wreszcie wage i podaje sposoby racjonalnej kon-
serwacji urzadzen o$wietlenia dziennego pomieszczen
pracy. Te cze$¢ publikacji nalezy uzna¢ za szczegélnie
wazng dla projektujagcych — nowe budynki fabryczne,
gdyz z powodu braku odpowiednich podrecznikéw w je-
zyku polskim, wiele zaktadéw pracy zostato juz wadli-
wie zaprojektowanych pod wzgledem osSwietlenia
dziennego.

W cze$ci trzeciej p. t. ,$wiatto sztuczne* porownuje

Autor rézne systemy oswietlenia sztucznego, omawia-
jac ich zalety i wady oraz zakres stosowania roznych
typéw opraw oswietleniowych, nastepnie podaje wska-
z6wki co do doboru jasnosci i barwy oSwietlenia dla
réznego rodzaju prac. W czesSci tej podaje rowniez
proste metody obliczenia jasnosci wnetrz, ilustrujac je
przyktadami liczbowymi. Cato$¢ tej czeSci zamykaja
praktyczne wskazéwki co do instalacji lamp, jak roz-
mieszczenie lamp, . wysoko$¢ zawieszenia, obliczenie
przekroju przewoddw itp.
W czes$ci czwartej p. t. ,Zatgczniki“ podaje Autor
szczegOtowg tabele jasnosci Srednich przy osSwietleniu
ogolnym dla réznych prac we wszystkich prawie ga-
teziach przemystu 'oraz krétki rozdziat o zastosowa-
niu barw w zaktadach pracy dla usprawnienia warun-
kéw widzenia.

Ksigzke uzupetnia skorowidz alfabetyczny oraz spis
literatury w jezyku polskim, rosyjskim, niemieckim,
francuskim i angielskim.

Objetos¢ ksigzki — 148 str. formatu A 5, na papie-

rze drukowym satynowanym (V kl.), 30 wykresow
i ilustracji. Cena 200 zi.

Inz. Leopold Temcrson — Elektrotechnik — I wy-
danie, Wyd. ,,Czytelnik”“ — 1949 r.

W. okresie miedzywojennym niebardzo dbano o roz-
woj literatury technicznej. Braki na tym polu pogte-
bity sie bardzo znacznie podczas okupacji hitlerow-
skiej. Braki te musimy obecnie nadrabia¢ w tempie
przyspieszonym, gdyz wykonanie planu 6-letniego za-
lezy od przysposobienia kadr technicznych, co jest moz-
liwe tylko przy odpowiednio rozbudowanych pomocach
szkoleniowych. Z tych wzgledéw z uznaniem nalezy
przywita¢ nowe wydanie ksigzki inz. Temersona ,Elek-
trotechnik®, omawiajacej przystepnie catoksztatt elek-
trotechniki pragdéw silnych.

Tres$¢ ksigzki zostata ujeta w 4 czeSciach: |. Podsta-
wy elektrotechniki, Il. Maszyny elektryczne, Ill. Urza-
dzenia elektryczne. 1V. Miernictwo elektryczne.

Cze$¢ pierwsza obejmuje dwa rozdzialty omawiajgce
podstawowe zagadnienia teoretyczne dotyczace pradu
statego i zmiennego. Rozdziat o pradzie statym zawie-
ra wiadomosci o obwodzie elektrycznym, opornosci
przewodnikow, taczeniu zrodet i odbiornikéw, o pracy
i mocy elektrycznej, magnetyzmie i elektromagnetyz-
mie oraz o chemicznym dziataniu pradu; Rozdziat
0 pragdzie zmiennym omawia sposoby powstawania te-
go rodzaju pradu, zastosowanie prawa Ohma do pra-
du zmiennego, moc pradu zmiennego oraz prady tréj-
fazowej. Tre$¢ tego rozdziatu zostata rozszerzona
w stosunku do wydania pierwszego przez dodanie wy-
kreséw wektorowych, wyjasniajacych pogladowo dos¢
skomplikowane prawa obwodéw indukcyjnych i pojem-
nosciowych.

Duzg zaletg tej czesci jest jej zwiezto$¢ przy zacho-
waniu $cistosci wystarczajacej do zrozumienia dalszych
czesci.

Cze$¢ Il ujeto w cztery rozdziaty: I. Maszyny pra-
du statego, Il. Maszyny pradu zmiennego, IIl. Trans-
formatory, IV. Przetwarzanie pragdu. W rozdziale o ma-
szynach pradu statego omawia Autor pradnice, silniki,
oddziatywanie twornika, komutacje, uzwojenia i stra-
ty w maszynach pradu statego. Cennym dla praktyka



210 WIADOMOSCI

uzupetnieniem tego rozdziatu sg wiadomosci o uszko-
dzeniach w maszynach pradu statego (iskrzenie szczo-
tek, pradnica nie daje napiecia, silnik nie obraca sie,
niewtasciwa liczba obrotow silnika, grzanie sie to-
zysk) oraz o rozbiérce maszyn uszkodzonych. Rozdziat
dotyczacy maszyn pradu zmiennego podaje wiadomo-
§ci o pradnicach i silnikach asynchronicznych, ponad
to, za§ — o silnikach komutatorowych (kolektoro-
wych). Rozdziat dotyczacy transformatorow omawia
podstawy teoretyczne transformatora jednofazowego
i tr6jfazowego, budowe i chtodzenie transformatorow,
autotransformatory oraz tgczenie rownolegte transfor-
matorow.

Cze$¢ 11l skiada sie z pieciu rozdziatdbw: Rozdziat |
.Przewody elektryczne* podaje praktyczne wiadomo-
sci o zaktadaniu przewodéw w budynkach, uktadaniu
kabli i montazu przewodéw napowietrznych. Roz-
dziat Il omawia tgczniki instalacyjne, wytgczniki wy-
sokiego napiecia oraz zabezpieczenie przewoddw i od-
biornikéw. Rozdziat 11l poswiecono zagadnieniom
oSwietlenia i ogrzewania elektrycznego. W rozdziale IV
podano zasady obliczania przewodoéw oraz wskazowki
praktyczne dotyczace instalacji w budynkach mieszkal-
nych. Ostatni rozdziat V-tej czeSci omawia bezpieczen-
stwo urzadzen elektrycznych, w szczegélnosci zabez-
pieczenia przeciwpozarowe oraz zabezpieczenia prze-
ciw porazeniom.

Cze$¢, IV a zarazem ostatnia dotyczy miernictwa
elektrotechnicznego i omawia najwazniejsze przyrzady
do* mierzenia natezenia pradu, napiecia, mocy.i cze-
stotliwos$ci, liczniki energii elektrycznej oraz transfor-
matorki miernikowe (przektadniki). Tresé tej czesci
ksigzki zostata wprawdzie powiekszona w stosunku do
wydania I, pozadane jest jednak dla catosci, by w na-
stepnym wydaniu Autor oméwit rowniez przyrzady do
mierzenia oporu izolacji jako powszechnie stosowane
w praktyce.

Ksigzke uzupetniajag: tabela symboli graficznych
w planach instalacyjnych, tabele symboli graficznych
przyrzadow pomiarowych, wykaz najwazniejszych, na-
rzedzi monterskich oraz skorowidz alfabetyczny.

Tre$¢ ksigzki utrzymana na przystepnym poziomie
pozwala zaleci¢ jg jako pomoc szkoleniowg dla szero-
kich warstw mtodziezy uczeszczajacej na kursy, do
szkél doksztatcajagcych oraz do gimnazjow i liceow elek-
trycznych. W r. 1947 zostata ona zalecona przez Mi-
nisterstwo OS$wiaty jako podrecznik dla szkél zawo-
dowych. Ksigzka powinna rowniez zainteresowac elek-
trykéw - praktykow. Objetos¢ ksigzki: ok. 300 stron
formatu B3, 263 rysunki i 19 tablic.

Rocznik statystyczny 1949. Naktadem Gitoéwnego
Urzedu Statystycznego ukazat sie ,,Rocznik Statystycz-
ny 1949“. Pozyteczne to wydawnictwo zawiera najwaz-
niejsze aktualne dafie liczbowe dotyczace naszego kra-
ju. W szczego6lnosci Rocznik przedstawia dynamike roz-
woju gospodarki Polski Ludowej w okresie planu, trzy-
letniego, pozwala oceni¢ stopnie realizacji planéw go-
spodarczych i poréwna¢ dane aktualne z liczbami z lat
ubiegtych oraz z okresu przedwojennego, jak réwniez
z danymi innych krajow, szczeg6lnie za$ Zwigzku Ra-
dzieckiego i Krajow Demokracji Ludowych.

Cze$¢ pierwsza wydawnictwa zawiera dane dotyczg-
ce potozenia geograficznego Polski, hydrografii i me-
teorologii, powierzchni, podziatu administracyjnego
oraz sktadu i ruchu ludnosci.

W czesci drugiej ipodaje Rocznik liczby dotyczace do-
chodu narodowego oraz stanu zatrudnienia i produk-
cji w przemysle, rolnictwie i le$nictwie, jak rowniez
dane obrazujagce rozw06j komunikacji i tgcznosci oraz
handlu wewnetrznego i zagranicznego. Cze$¢ ta poda-
je ponad to liczby dotyczace zatrudnienia i plac, etatéw
i emerytur w administracji, ubezpieczen spotecznych
i akcji socjalnej; wreszcie dane finansowe oraz o go-
spodarce mieszkaniowej i komunalnej.
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Cze$¢ trzecia obejmuje dane dotyczace rozwoju 0$-
wiaty, nauki i kultury, zdrowotnosci oraz opieki spo-
tecznej.

W cze$ci ostatniej zamieszczono dane.dotyczace geo-
grafii, ludnosci oraz gospodarki réznych krajéow. Bar-
dziej szczegétowo omowiono rozwdj gospodarki ZSRR,
Butgarii, Czechostowacji, Rumunii ,i Wegier oraz An-
glii, Francji, Stanéw Zjedn., A. P., Szwecji i Wtoch.

Jak wida¢ z tego krotkiego zestawienia tresci, Rocz-
nik stanowi encyklopedie wiedzy o Polsce i innych kra-
jach, a w obecnej dobie gospodarki uspotecznionej po-
winien sie znalez¢ w reku kazdego obywatela.

Format Rocznika — A3, stron 313, cena — 160 zi.

(bi)

Katalog tozysk.tocznych. Racjonalna gospodarka si-
lami ludzkimi, materiatami i urzgdzeniami, wymaga
s,Losowania norm w jak najszerszym zakresie. Dotyczy
to rowniez produkcji elementow maszyn i urzadzen,
a w szczeg6lnosci tozysk tocznych. Brak jednak kata-
logu tozysk tocznych utrudniat dotychczas to zadanie,
tak wazne przy realizacji planu szescioletniego.

Luke te wypetnia katalog opracowany przez Kole-
gium Redakcyjne powotane przez b. M. P. i H. i przy
czynnym poparciu P.K.P.G. Tre$¢ katalogu oparta na
literaturze radzieckiej i innych krajow uprzemystowio-
nych, ma stuzy¢ szerokim rzeszom uzytkownikéw to-
zysk tocznych i konstruktorom maszynowym, ma uta-
twi¢ prawidtowe stosowanie, montowanie i konserwa-
cje tozysk oraz umozliwi¢ wiasciwy dobor sposrod «ty-
péw znormalizowanych.

Cze$¢ pierwsza katalogu zawiera wskazowki tech-
niczne dotyczace obliczenia, doboru, smarowania, mon-
towania i konserwacji tozysk tocznych, cze$é druga za$
podaje nomenklature tozysk, asortymenty typow i serii'
iozysk biezacej produkcji, wymiary, wytrzymato$¢ oraz
ciezary tozysk.

Trzecia cze$¢ zawiera tablice tozysk znormalizowa-
nych oraz przestarzatych, ktore trzeba byto umiescic¢
z tego wzgledu, ze sq one jeszcze w ruchu w wielu ma-
szynach i urzadzeniach.

Publikacja wydana przez Centralne Biuro tozysk
Tocznych ,Cebiloz* i Centralny Urzad Szkolenia Za-
wodowego na papierze bezdrzewnym, opracowana jest
pod wzgledem graficznym bez zarzutu. Wyrazne ry-
sunki i przejrzyste tablice utatwiaja korzystanie z da-
nych zawartych w katalogu. Ksigzka zawiera 252 stro-
ny formatu B5. (bi).

Komunikaty i zarzadzenia

ZARZADZENIE PRZEWODNICZACEGO
PANSTWOWEJ KOMISJI PLANOWANIA
GOSPODARCZEGO
Nr 113 z dnia 19 maja 1950 r.

w sprawie oszczednoSci w przemystowej

stala.

gospodarce

W zwigzku z rozbudowg przemystu w planie 6-letnim
i statym wzrostem zapotrzebowania na stal zachodzi
konieczno$¢ wprowadzenia we wszystkich gateziach
przemystu jak najdalej posunietej oszczednosSci w go-
spodarce stalg i surowcami wyjsciowymi do jej prct_
dukcji oraz usuniecia wszelkiej rozrzutnosci i marno-
trawstwa tego podstawowego surowca przemystowe-
go na wszystkich etapach jego przeptywu.
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Wedtug zarzadzenia PKPG oszczednosci majg po-
legaé na Scistym przestrzeganiu norm zuzycia, zapo-
bieganiu tworzenia zapas6w materiatowych i najdalej
idgcym wykorzystaniu wybrakéw oraz odpadkéw. Ra-
cjonalng gospodarke stalg nalezy prowadzi¢ réw-
niez na odcinku magazynowania, fabrykacji i kon-
strukcji oraz przy remontach; ponadto za$ przez sto-
sowanie materiatow zastepczych.

Zarzadzenie to stwarza nowe bogate'pole do popisu
dla racjonalizatorow i wynalazcéw, naktadajgc na nich
szereg nietatwych zadan, jak zastgpienie przestarza-
tych norm zuzycia nowymi, ulepszenie metod techno-
loglicznych, opracowanie nowych sposobow zabezpie-
czenia stali przed korozjag oraz usprawnienia gospo-
darki magazynowej.

W zakresie fabrykacji zadania racjonalizatorow be-
da nie mniej powazne, chodzi bowiem o:

a) nalezyte rozplanowanie wykorzystania materia-
téw surowych tak, aby ilo$¢ odpadkéw byta jak naj-
mniejsza (np.. stosowanie materiatbw o wymiarach od-
powiadajagcych wielokrotnosci danej cze$ci, zmniejsze-
nie odcinkéw przy wycinaniu (sztancowaniu) przez
dobdr wiasciwych wymiaréw materiatlu oraz wiasciwy
rozktad wykrojow wzglednie przez réwnoczesne wyci-
nanie czesci wiekszych i mniejszych);

b) racjonalne zmniejszenie naddatkdw na obrébke
niechaniczng i przecinanie;

c¢) zmiany metod fabrykacyjnycli na takie, przy
ktérych ilosciowe zuzycie materiatbw jest mniejsze
(np. zastgpienie obrébki widrowej przez przecigganie,
nitowania przez spawanie, kucia przez prasowanie,
odlewéw przez elementy prasowane itp. oraz szersze
stosowania wycinania i ttoczenia),

Przedstawiona powyzej kampania oszczednosci w
przemystowej gospodarce stalg stanowi niewatpliwie
nowy krok na drodze do socjalizacji naszego kraju, na
drodze do dobrobytu obywatela.

Oszczedna gospodarka olejami i smarami

Oleje i smary — to produkty stosowane powszech-
nie 10 przemys$le i rolnictwie zaréwno do maszyn
i urzadzen jalcotez do S$rodkéw transportowyoh. Ol-
brzymie ilosci tych materiatbw zuzywa rowniez ko-
munikacja i taczno$é. Zuzycie tych produktow moz-
na wydatnie zmniejszy¢, przysparzajagc znaczne ko-
rzy$ci dlae catoksztattu gospodarki narodowej przez
racjonalne ich wykorzystywanie. Zagadnienie jest tak
wazne, ze ziorocilo uwage Panstwowej Komisji Pla-
nowania Gospodarczego. Zajgé sie nim. powinni réw-
niez racjonalizatorzy. W tym tez celu podajemy wy-
cigag zarzadzenia 10 tej sprawie.

WYCIAG Z
ZARZADZENIA PRZEWODNICZACEGO
PANSTWOWEJ KOMISJI PLANOWANIA

GOSPODARCZEGO

Nr 181 z dnia 20 lipca 1950 r.
w sprawie wprowadzenia racjonalnej techniki i go-

spodarki smarownicze;j.

W celu usprawnienia i skoordynowania techniki
i gospodarki smarowniczej w przedsiebiorstwach pan-
stwowych, spoétdzielczych i jednostkach budzetowych,
dla osiggniecia maksymalnych oszczednosci zuzycia
olejow i smardw, przedtuzenia okresu ich uzywalnos-
ci, oraz polepszenia warunkéw konserwacji i pracy
maszyn i urzadzen — zarzadza sie co nastepuje:
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§ 1. Powotuje sie przy Panstwowej Komisji Pla-
nowania Gospodarczego Komisje Techniki i Gospo-
darki Smarowniczej zwang w dalszym ciagu niniej-
szego zarzadzenia Komisja.

§ 2. Zadaniem Komisji jest:

1) Opracowanie:

a) programu i organizacji przeszkolenia Kkie-
rownikéw komorek smarowniczo - olejowych
na szczeblu Centralnych Zarzadow Przemy-
$lu  (jednostek réwnorzednych) oraz wy-
tycznych do programu nauczania w szkotach
zawodowych — techniki i gospodarki sma-
rowniczej ;

b) wytycznych programu i organizacji prze-
szkolenia przy Centralnych Zarzadach Prze-
mys$lu i jednostkach rownorzednych — kie-
rownikéw i personelu komoérek smarowniczo-
olejowych w podlegtych im zdktadach;

¢) szczeg6towych wytycznych dla komérek sma-
rowniczo - olejowych w zakresie: prac, praw
i obowigzkéw, oraz wspotpracy z organami
Centrali Produktow Naftowych (poradnictwo
i kontrola) w celu usprawnienia gospodarki
smarowniczej;

d) projektow norm zuzycia typowych olejow
i smaréw dla typowych maszyn, urzadzen
i Srodkéw transportowych na podstawie do-
tymczasowego zuzycia w kraju i w krajach

0 przodujacej technice oraz na podstawie prze-
stanek technicznych;

e) wytycznych i przepiséw dla racjonalnego zbie-
rania, uzytkowania i regeneracji zuzytych
olejow i smarow;

f) .zagadnienia inhibitorow dla uszlachetniania
olejow silnikowych i energetycznych;

g) zagadnienia wykorzystania ttuszczéw odpad-
kowych w przemysle organicznym dla celéow
produkcji smarow statych;

h) wykazu nowych gatunkéw i witasciwego dobo-
ru olejow i smarow dla nowych rozbudowa-
nych gatezi przemystu;

i) katalogu zastosowania smarow i olejow z wy-
kazaniem smaréw zastepczych;

j) zagadnienia stosowania mieszanek z dodat-
kiem grafitu koloidalnego, emulsji itp.;

k) warunkéw granicznych dopuszczajgcych uzy-
wanie olejéw energetycznych w ruchu;

1) wytycznych podniesienia poziomu technicznego
urzadzen smarowniczych i, typowej aparatu*
ry smarowniczej.

2) Opracowanie instrukcji o sposobie magazynowa-
nia produktéw smarowniczych, opracowanych przez
Centrale Produktéw Naftowych;

3) Wspbtpraca z wydawnictwami technicznymi i po-
pularnymi z dziedziny techniki i gospodarki sma-
rowniczej.
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KOMUNIKATY CUSZ
Nowa organizacja warsztatow w szkotach zawodowych

Wraz ze zmiang ustrojowg w szkolnictwie zawodo-
wym z poczatkiem roku szkolnego 1950/51 zmienia sig
robwniez organizacje warsztatow szkolnych oraz metode
nauczania praktycznego.

Dotyczy to warsztatow wtasnych szkét, lub wydzie-
lonych dla szko6t z zaktadéw przemystowych.

Na o0go6lng liczbe 1.020 warsztatow szkolnych, 630
warsztatow to warsztaty mechaniczne, nastepnie 37
warsztatéw drzewnych, 105 warsztatow elektrycznych,
112 odziezowych, pozostate 136 warsztatow to skdi’za-
ne, galanteryjne, zegarmistrzowskie i inne.

Dla tych warsztatow opracowano instrukcje o organi-
zacji warsztatow szkolnych, ktéra wprowadza jednolity
system ich prowadzenia w oparciu o S$cisle okreslony
uktad drukéw ustalajagcych prace .warsztatu poczawszy
od wydawania materiatu, poprzez karte operacyjnga, kon-
trole miedzyoperacyjng, koncowg, az do oddania goto-
wego produktu na magazyn.

W zwigzku z wprowadzeniem jednolitej organizacji
warsztatow szkolnych wprowadza sie rownolegle odnos-
ne instrukcje w sprawie gospodarki finansowej warszta-
téw szkolnych.

Ze wzgledu na bardzo stabe wyposazenie wiekszosci
warsztatbw szkolnych, warsztaty te podzielono na 2
grupy, a mianowicie A i B.

Do grupy A zaliczono warsztaty wyposazone w ta-
ki sposdb, ze moga przeja¢ na siebie powazng produk-
cje na wzoOr warsztatow przemystowych.

W porozumieniu z PKPG warsztaty te bedg praco-
walty wg zatwierdzonej instrukcji tzw. planu przcmy-
stowo-finansowego.

W arsztaty grupy B stabiej wyposazone, bedg wyko-
nyvyaty réwniez przedmioty uzytkowe z tym jednakze,
ze finansowane bedag z budzetu.

Istnieje jeszcze grupa C, ale to juz szkét, ktére za-
miast warsztatow prowadza tylko pracownie i labora-
toria i nie wykonujg zadnych przedmiotow, a jedynie
¢wiczenia.

WT nauczaniu praktycznym zarzucono catkowicie me
tode czynnosciowa, a zastosowano metode operacyjna,
ponadto postawiono wyraznie problem wykonywania w
warsztatach szkolnych wytgcznie przedmiotow uzytko-
wych, potrzebnych w szkolnictwie, czy tez dla zycia go-
spodarczego; rowniez zarzucono catkowicie wykonywa-
nie éwiczen, bowiem nie jest to niczym innym, jak bez-
celowym psuciem materiatbw i nieodwracalng strata
czasu, wychowawczo i gospodarczo jest szkodliwe i nie-
zgodne z zasadami gospodarki socjalistycznej.

Produkcja warsztatow szkolnych zostata ujeta cze-
Sciowo w planach Centralnego Urzedu Szkolenia Zawo-
dowego, czesciowo za$ w planach witasnych poszczegél-
nych warsztatow.

Plan CUSZ obejmuje okoto 30% mozliwosci produk-
cyjnych warsztatow szkolnych, pozostate #70% szkoty
wypetnig wiasnym planem w zwigzku z kontaktami, ja-
kie zostaty nawigzane z zakladami przemystowymi
i instytucjami, a dla ktérych produkcja warsztatow
szkolnych bedzie pomocnicza w wykonaniu Planu 6-let-
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niego. CUSZ przyjat za zadanie kompletne wyposaze-
nie w Planie 6-letnim 350 warsztatéw Publ. Sredn. Szkét
Zawdd, oraz uzupeinienie wyposazenia we wszystkich
innych warsztatach, ktdrych wyposazenie jest niedosta-
teczne. Zrozumiate jest, ze warsztaty szkolne nie wy-
konajg dla potrzeb szkolnictwa wszystkich niezbednych
przedmiotéw, urzadzen i maszyn, jednakze bedzie ono
zaspakajato swe potrzeby w coraz wiekszej mierze
wtasng produkcja.

ZMIANA USTROJU SZKOLNICTWA

Wyciggajac wnioski z zadan, ktore stawia przed nami
plan 6-cioletni, opierajac sie na doswiadczeniach radziec-
kich ustalamy nastepujacy system szkét zawodowych.

Szkoly pierwszego stopnia — Zasadnicze Szkoty Za-
wodowe szkolgce wykwalifikowanych robotnikéw i in-
nych pracownikbw o podobnym stopniu kwalifikacji,
zamiast obecnych Szkét Przemystowych, Publicznych
Srednich Szkét Zawodowych, Gimnazjéw i Licedéw
pierwszego stopnia. Zasadnicze szkoty zawodowe beda
miaty dwojaki charakter: « dla milodziezy pracujgcej
(zwigzane z zaktadem pracy i korzystajgce dla celow
nauki z jego warsztatow) — i dla miodziezy niepracu-
jacej (z wiasnym warsztatem szkolnym).

Zasadnicze Szkoty Zawodowe beda oparte na podbu-
dowie 7 kl. szkoty podstawowej i beda miaty jako zasa-
de — 2-letni cykl nauczania. W niektérych tylko, wy-

jatkowych przypadkach moga mieé¢ dtuzszy okres nau-
czania.

Szkoty drugiego stopnia — Technika, szkolgce techni-
kéw i innych pracownikéw o podobnym stopniu kwa-
lifikacji zamiast obecnych Licedéw pierwszego i drugiego
stopnia. Technikum bedzie oparte na podbudowie 7 Kl.
szkoty podstawowej i bedzie miato jako zasade — 4-let-
ni cykl nauczania, z niektérymi wyjatkami o krotszym
3-letnim cyklu — dla kierunkéw handlowych i gospo-
darczych.

Zostang utrzymane Technika oparte na podbudowio
9 kl. szkoty ogolnoksztatcagcej o 2 -letnim cyklu nau-
czania.

Wprowadzenie jednolitego programu dla Technikum
na miejsce obecnego dwustopniowego pozwoli przez
usuniecie z programu szeregu elementéw praktycznej
nauki zawodu niezbednych dla wykwalifikowanego ro-
botnika, ale nie koniecznych dla technika, na zwieksze-
nie w pierwszych latach nauki liczby godzin przezna-
czonych na opanowanie dla technika wiadomosci teore-
tycznych a specjalnie matematyki.

Wprowadzenie nowego ustroju i skrocenie czasu nau-
ki w szkotach zwiekszy przepustowo$¢ szkot i pozwoli
nam wykonaé¢ zadanie planu, ale realizacja tego syste-
mu tak, aby nie obnizy¢ przydatnosci absolwenta, wy-
maga od nas nastepujacych krokow:

1. Zwiekszenia liczby kierunkdw specjalizacyjnych,
zwezenia specjalizacji, ktérg daje dana szkotfa.

2. Zwiekszenia intensywnosci szkolenia i zwigksze-

nia dyscypliny nauki.

3. Systematycznej walki o jak najlepsze wyniki nau-
czania, 0 zmniejszenie do minimum odsiewu i dpi-
gorocznosci.

4. Nastawienia na stworzenie przy kazdej szkole do-
brze wyposazonego warsztatu szkolnego.



