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BUDUJEMY SILNICZEK INDUKCYINY
IE IWARTA FAZA ROIRUCHOWA

Sposrod wielu typow silniczkow
elektrycznych uzywanych W EOspo-
darstwach domowych do porusza-
nia odkurzaczy, froterek, pralek,
miynkéw do kawy, miynkow do
miesa, adapteréw, magnetofonow,
wentylatoréw, maszynek do strzyze-
nia i golenia, suszarek do wiosow,
maszyn do szycia, loddwek itp, nie-
watpliwie najbardziej ekonomicz-
ne w uzyciu okazaly sie silniczki
indukcyine malej mocy z tak zwang
zwartg faza rozruchowa.

Silniczki tego typu odznaczaja sie
wieloma zaletami technicznymi
i uzytkowymi, i szczegdlnie nadaja
sie do poruszania magnetofonéw,
adapteréw, malych wentylatorow
oraz wielu mechanicznych zabawek,
gdyz sa latwe do uruchomienia,
ciche w pracy, nie wywoluja zaklo-
cen w odbiornikach i telewizorach
i nie zuzywaja duzo pradu. Ich moc
zawiera sie w granicach od kilku
do kilkuset watéw (od 1 do 500 wa-
t6w) i sy przystosowane do dwoch
jakosci napieé, tj. do 110 i 220 wol-
tow.

Silniczek, ktoérego opis budowy
zamieszezamy poniZej, ma moc zna-
mionowa ok. 25 watéw i jest obli-
czony na napiecie 110 i 220 woltow.
Jest to silniczek klatkowy, ze zZwar-
ta faza pomocniczg o uzwojeniu
skupionym (typu 602 Ab55) osigga-
jacy 2820 obr/min: Do budowy tego
silniczka potrzebne beda:

1. Blachia transformatorowa (2€lazo-
krzemowa) grubosci 0,5 mm na
stojan, wirnik i rdzeni cewki
{ckolo 0,25 m?),

2. Blacha miedziana grub, 5 mm

na pierScienie zwierajace {ok.

0,5 dem?),

Pret miedziany o @ 4 mm (oko-

lo 0,5 m) na klatki wirnika,

Pret stalowy o ¢ 8 mm {(diug.

okolo 70 mm) na o§ wirnika,

Pret mosieiny lub brazowy o ¢

12 mm na tulejki lozyskowe,

Drut nawojowy izolowany ema-

lia o ¢ 0,22 mm,

Blacha stalowa grub. 3 mm na

pomocnicze okladziny i obejme,

Bakelit albo polistyren grub. 1

i 1,5 mm na szkielet cewki.
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Przystepujac do wykonania sil-
niczka musicie zapoznaé¢ sie doklad-
nie z rysunkami jego czesci sklado-
wych i ulozyé sobie plan pracy, wg
ktérego bedziecie silniczek wyko-
nywaé¢. Musicie réwniez pamiegtac

o bardzo starannym i dokladnym
wyznaczaniu wymiaréw na materia-
le i niemniej dokladnym jego obra-
bianiu, gdyz wszelkie nawet naj-
drobniejsze niedociggnigcia spowo-
dowaé mogg duze straty w mocy
silnika i w zuzyciu energii elektry-
cznej, do czego oczywiscie dopuscié
nie mozna.

Wykonany wmilniczek mozna zasto-
sowaé do wielu potrzeb, ale najle-
piej bedzie sie on nadawat do poru-
szania pokojowego wentylatorka albo
suszarki do wloséw (opis budowy
tych urzadzen zamie$cimy w na-
stepnych numerach ,M.T.”).

Silnik (rys. 1) sklada si¢ z nastg-

pujacych czesci: 1) stojana, 2) wir-
nika, 3) 2 obejm i 4) cewki induk-
cyjnej.

1. Stojan

Stojan (rys. 2) silnika skladajacy
si¢ z 32 jednakowych segmentéw
wykonamy z blachy transformato-
rowej (moze tez byé zwykla blacha
stalowa, byleby dobrze wyzarzona).
W tym celu przygotowana uprzed-
nio blache (dokladnie wyprostowa-
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na) potniemy nozycami rgcznymi
lub dzwigniowymi na 32 prostokat-
ne plytki o wymiarze 65 X 65 mm
kazda. Plytki powleczemy z jednej
strony bezbarwnym lakierem -izo-
lacyinym  (najlepiej nitro) albo
okleimy kalka techniczng i po zu-
pelnym wyschnieciu — ulozymy w
stos. Z wierzchu i od spodu stosu
dodamy po jednej plytce tych sa-
mych wymiaréw wycietej z blachy
stalowej grub, 3 mm. Beda to tzw,
okladki wzmacniajgce stos plytek
przy dalszej ich obrdbce i zabezpie-
czajgce je przed pogieciem lub po~
tamaniem (blacha transformatorowa
jest dos$é krucha i latwo sie wygina
lub lamie). Na obu okladkach wyzna-
czamy dokladnie osi¢ 4 naroznych
otworéw o ¢ 4 mm i calo$¢ mocno
skrecamy w imadle, po czym wy-
wiercamy te otwory na stolowej
wiertarce, starajac sie, aby byly one
dokladnie prostopadle do powierz-
chni obu okladek stosu.

Po wywierceniu otworéw kazda
plytke z osobna oczyszezamy pil-
nikiem 2z drobnych zadziorkéw
i skladamy je ponownie w stos, za-
chowujac wlasciwy uklad powierz-
chni izolowanych. Tym razem w
wywiercone otwory zakladamy Sru-
by o © 4 mm i caly stos skrecamy
nakretkami lub znitowujemy 4 nita-
mi o tej samej co Sruby grubosci
i polokrgglych lbach.

Scisniete w ten sposéb plytki wy-
réwnujemy pilnikiem po bokach,
tak aby tworzyly réwne plaszczyz-
ny, i wyznaczamy stalowym rysi-
kiem na okladkach osie pozostalych
otwordéw oraz zarysy wycieé.

Otwér o @ 32 mm powinien by¢
wykonany bardzo dokladnie, najle-
piej na tokarce lub wytaczarce, w
ostatecznym razie na wiertarce sto-
lowej przy uzyciu odpowiednich
wiertel.

Dwa otwory o ¢ 5,2 mm powin-
ny byé wywiercone dokladnie na
linii osiowej otworu §rodkowego (@
32 mm). Wyciecie na cewke nawo-
jowg wykonamy pilg do metalu, po-
zostawiajgc niewielki naddatek (0,2—
0,3 mm) na wykonczenie pilnikiem
(plaskim lub tréjkatnym o drobnym
nacieciu). Pozostale wyciecia wyko-
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nujemy za pomocy wiertarki stolo-
wej i malej pileczki do metalu, sta-
rajac si¢ o bardzo dokiadne ich
wykonczenie,

Obrobiony w ten sposéb stos ele-
mentéw stojana rozérubowujemy lub
roznitowujemy i wyréwnujemy pil-
nikiem iglakiem wszystkie nieréw-
nosci zaréwno na przekrojach bocz-
nych plytki, jak i na Sciankach
wycieé i otworéw. Chodzi tu szeze-
golnie o drobne zadziorki metalu
Dozostale na krawedziach piytek Jub
oiwordw,

Po starannym opilowaniy .ka:':dej

lowe oktadki wzmacniajgce, a pozo-
stale plytki po ulozeniu ich w stos
izolowang do strony .nie izo-
lowanej) znitowujemy nitami rur-
kowymi 0o O zew. ¢ mm i we-
wnetrznej 3 mm oraz dlugosci 20—
22 mm.
 Po znitowaniu stojana Srodkowy
wykarnczamy za pomoca na-

'Wnego rozwiertaka, tak jednak
aby nie przekroczyé wyznaczonej
Srednicy.

W  pedobny sposéb przygotowu-
jemy z blachy transformatorowe;j
segmenty rdzenia cewki rys.  3),
ktére po dokladnym obrobieniu wg
podanych wymiaréw i starannym
wykonczeniy — nitujemy dwoma
nitami rurkowymi. Rdzefi cewki sta-
nowi czesé skladows stojana i po-
winien byé dokladnie dopasowany
do znajdujacego sie w nim wyciecia.
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2. Wirnik

Rdzehn wirnika (rys, 3) podobnie
jak rdzen stojana wykonamy z bla-
chy transformatorowej grub. 0,5 mm,
izolowanej z jednej strony lakierem
albo kalkg techniczng, Segmenty
rdzenia w postaci krazkéw w ilodei
32 szt. o Srednicy nieco wiekszej
od podanej na rysunku wycinamy
z blachy albo nozycami recznymi,
albo za pomocg specjalnego przy-
rzadu do wycinania kraikéw opi-
sanego w numerze 5 ,Milodego Tech-
nika” z 1960 r.

Oprécz krazkéw z blachy tran-
sformatorowej wytniemy  jeszeze
dwa krazki (o tej samej $rednicy)
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z 5-mm. blachy miedzianej (rys. 4),
ktére beda speiniaé role pierScieni
zwierajagcych poszczegblne Kklatki
wirnika. Krazki te ulozymy z obu
stron stosu segmentéw wirnika po
Wyznaczeniu na nich osi otworu
$rodkowego. Caly stos zamocujemy
w imadle i przewiercimy go na wWy-
lot szeSciomilimetrowym wiertiem
prostopadle do powierzchni obu
krazkéw miedzianych.

Po wywierceniu tego otworu oczy-
szczamy piericienie i poszczegélne
krazki z zadzioréw, wyznaczamy
i punktujemy na miedzianym kra-
zku osie 15 otworow klatkowych
4a), sktadamy krazki
i piericienie zwierajagce ponownie
w stos, skrecamy je mocno Srubg
M6 i wiercimy w wyznaczonych
miejscach otwory o () 4,4 mm. Czyn-
noé¢ te najlepiej byloby wykonaé
na pionowej za pomoca
podzielnicy. W ostateczno$ci mozna
te otwory wywiercié na wiertarce
stolowej, i
ny stos w imadle mMAasSZyNOWYm.
Chodzi tu gléwnie o prostopadte
wywiercenie otworéw i gladkosé ich
$cianek (wiertlo pPowinno byé ostre).

Po wywierceniu otworéw rozkre-
camy caly stos i oczyszczamy po-
szczegélne segmenty z drobnych za-
dziorkéw pilnikiem iglakiem. W
pierécieniach zwierajgcych posze-
rzamy otwory przybrzeine wierttem
o ® 8 mm do glebokosei 0,5 mm,
a otwér sSrodkowy do 12 mm na
wylot.

W silniczkach indukeyjnych o
wigkszej mocy wykonywanych fa-
brycznie stosuje si¢ wirniki klatko-
we zalewane aluminium, Natomiast
w silnikach o matej mocy, do wy-
pelniania klatek stosuje sie prety
miedziane réinych grubosci.

W zwigzku z tym nalezy zwroécié
uwage, Ze w silnikach jednofazo-
wych opornosé klatek wirnika ma
duzy wplyw na momenty rozrucho-
we silnika i dlatego wymaga sie jak
najwigkszej dokladnoSci i staran-
nosci wykonania wirnika WE Wy-
miaréw podanych nga ‘zalgczonych
rysunkach.

Teraz odetniemy z druty mie-
dzianego o ¢ 4 mm (dobrze wyza-
i ostudzonege w zimnej
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wodzie) 15 pretéw klatkowych,
kazdy dlugoéci 30 mm (rys. 4c).
Prety te wsuniemy w wywiercone
ofwory segmentéw wirnika po po-
nownym naloZeniu ich na srube M6
i skreceniu nakretksg. Prety powin-
ny wystawaé z obu stron stosu na
dlugosé 7 mm.

Po zaloZeniu pretéw zluZniamy
nakretke i caly rdzen skrecamy
lekko w lewo, przytrzymujgc go
z jednej strony palcem albo recz-
nym imadelkiem, po czym znowu
dokrecamy mocno nakretke i za po-
mocg  plaskoszczypoéw  (plaskich
kleszczykéw) wyprostowujemy wy-
stajace kornice pretéw réwnolegle do
osi Sruby. Chodzi tu o to, aby na
tak wyprostowane kofice mozna
bylo latwiej nalozyé pierdcienie
zwierajgce. Konce te spilowujemy
z obu stron o 2,5 mm i nakladamy
na nie pierScienie zwierajace, po
czym ziutowujemy je z pretami cy-
ng albo mosigdzem, zapewniajgc w
czasie lutowania dokladne przylega-
nie pierScieni do segmentéw wirni-
ka. Po zlutowaniu, odkrecamy na-
kretke i zdejmujemy rdzen z trzo-
nu Sruby. O§ wirnika wytaczamy
z preta stalowego grub. 6,5 mm,
nadajac jej dokladny ksztalt i wy-
miary podane na rys, 4d, 0§ te
wciskamy konficem A (nie wbijamy)
w otwor wirnika tak, aby ten ko-
niec wystawal ponad powierzchnie
pierscienia na 10 mm (patrz rys. 4).
Zlozony w ten sposéb wirnik obta-
czamy dokladnie na tokarce do wy-
miaru podanego na rysunku (¢
31,8 mm) i dokladnie wywazamy.

3. Obejmy lozyskowe

Dla osadzenia wirnika w stojanie
wykonamy tzw. obeimy lozyskowe
(rys. 5). Kazda obejma sklada sie
z plytki lacznej, tulejki lozyskowej
i dwoch kotkéw ustalajgcych.

Plytki laczne wykonamy z blachy
stalowej grub. 3 mm wg rys. 5a. Tu-
lejki lozyskowe wytoczymy na to-
karce (rys. 5b i 5c).

Najlepszym materialem do tego
celu bylby pret brazowy grub, 12
mm, ale z Rraku takowego mozemy
zastapi¢ go pretem z twardego mo-
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siadzu. Kolki ustalajgce wylcczymy
z preta mosieznego grub, 8 _mm.
Czeéci te po dokladnym obrobieniu
wlutujemy do plytki lacz'nej na mo-
sigdz, zwracajgc szczegolng uwage
na ich prostopadios¢ do powierzchni
piytki. Po Ilutowaniu, obejmy sta-
rannie oczy$cimy i przymocujemy
do stojana za pomocg $rub M3 diu-
goSci 46 mm. Otwory lozyskowe
{srodkowe) nalezy wywierci¢ w obu
obejmach jednoczesnie, po uprzed-
nim przymocowaniu ich do stojana
(w czasie skladania silnika).

4. Cewka indukcyjna

Korpus cewki (rys. 6) wykonamy
z plytek bakelitowych grub. 1 1 1,5
mm wg rys. 6a, 6b, 6c i 6d. Moze-
my wykonaé go réwniez z twardej
tektury (preszpanu), sklejki lotni-
czej albo tworzywa sztucznego —
polistyrenu. Czeséci 6a, 6¢, 6d rozniag
sie tylko grubosciag plytek. Dopaso-
wane dokladnie czesci korpusu cew-
ki — polgczymy klejem (krystal-
cementem) w sposéb podany na
rys. T.

Po zaschnieciu kleju oczyscimy
starannie korpus cewki z resztek
kleju i jesli bedzie wykonany z tek-
tury albo sklejki, pomalujemy go
bezbarwnym lakierem (lakierowanie
korpusu wykonanego z bakelitu lub
polistyrenu jest zbedne).

Korpus cewki nawiniemy drutem
miedzianym izolowanym emalig o
@ 0,22 mm (cecha drutu DN(E) ¢
0,22) w ilosci 1650 zwojéw na kazdg
przegrodg cewki, czyli 2 razy po
1650 zwojéw. Poczatek uzwojenia
kazdej przegrody (sekeji) cewki
przesuwamy przez otworek wywier-
cony w tarczy tuz nad powierzchnig
trzonu cewki, koniec uzwojenia wy-
prowadzamy na zewnatrz tarczy
przez drugi - otworek wywiercony
ponizej pierwszego.

Spos6b nawijania uzwojen cew-
ki oraz izolowania poszczegélnych
warstw od siebie jest podany w nrze
11 i 12 ,Mlodego Technika” z 1960
roku, w artykule pt. ,,Budowa tran-
sformatoréw malej mocy”. Kierunek
nawijania obu uzwojen powinien
byé jednakowy. . ¢






Nawijanie drutu na cewke mo-
Zemy znacznie przyspieszyé postu-
gujgc sie wiertarka zamocowang w
imadle i odpowiednio wyskalowa-
nym licznikiem rowerowym. Wy-
prowadzone na zewnatrz tarcz kon-
cowki drutu izolujemy kolorowymi
rurkami z tworzyw sztucznych.

Po nawinieciu cewki polaczymy
koficowki uzwojenia obu sekcji w
wypadku zasilania silniczka prg-
dem o napieciu 110 woltéw réwno-
legle (rys. 8) (tj. oba poczatki i oba
konce), w wypadku za$§ zasilania
pradem 220 woltébw — szeregowo
(rys. 9) (koniec pierwszej sekcji
z poczatkiem drugiej, a poczatek
.pilerwszej z konicem drugiej dopro-
wadzamy do sieci).

Wazng czynno$cia bedzie réwniez
wykonanie z drutu miedzianego o @
2 mm fazy rozruchowej, ktorg
umiescimy w otworach dwumilime-
trowych wywierconych w stojanie
w poblizu otworu Srodkowego (o @
32 mm). Po zalozeniu drutu w otwo-
ry, formujemy z niego petle (rys. 10)
i lutujemy koncowki obu sgsiaduja-
cych ze sobg zwojow mosigdzem.

W ten sposéb zapewniamy do-
kladne ich polaczenie.

5. Skladanie silnika

Najpierw wkiadamy w nawinietg
cewke indukcyjng rdzen cewki i lek-
ko wciskamy go w wyciecie stoja-
na, zwracajgc uwage na to, aby
koficowki uzwojenia znalazly sie po
stronie zewnetrznej silnika. W cza-
sie weciskania nalezy naciskaé na
wystajgce koncoéwki rdzenia, a nie
na cewke, gdyz w ten sposéb mo-
glibySmy jg latwo wuszkodzié. Na-
stepnie z tylnej strony stojana przy-
kiadamy obejme i przewlekamy
przez otwory w kotkach sruby M3,
po czym przesuwamy przez Srodko-
wy otwér wirnik i osadzamy krét-
szy koniec osi w tulejce lozyskowej,
z drugiej za$ strony nakladamy na
dluzszy koniec osi wirnika — druga
ogbejme i zeSrubowujemy caloéé na-
kretkami M3 (po podlozeniu pod-
kiadek).

Jesli wszystkie cze$ci wykonalis-
my dockladnie i dopasowaliSmy je
starannie, to wirnik powinien obra-
caé sie w stojanie lekko i plynnie
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bez zacinania sie lub zatrzymywania
po kilku obrotach. W przeciwnym
razie nalezy wirnik ponownie wy-
wazyé.

Aby zabezpieczyé wirnik przed
wzdluzosiowym przesuwaniem sieg,
wkladamy w tulejke lozyskowg A —
stalowa kulke o ® 4 mm i zapun-
ktowujemy ja w tulejce, uniemozli-
wiajgec w ten sposéb wypadanie jej
z tulejki {przez zapunktowanie na-
lezy rozumieé¢ wybicie punktakiem
na otoku tulejki czterech niezbyt
glebokich wglebien, ktore w ten
spos6b zwezg nieco otwoér lozysko-
wy). W czasie punktowania mnalezy
podlozyé pod obejme z obu stron
osi — kawalki plaskownika grub.
9 mm, by w ten sposéb unikngé
skrzywienia osi wirnika, Dla ulat-
wienja cliwienia!lozysk wywiercimy
z gory w obu tulejkach lozysko-
wych — po jednym 2-milimetrowym
otworze.

Zaznaczyé nalezy, ze silniki tego
typu nie wymagaja bocznikowania
kondensatorami, gdyz nie powodujg
zadnych zaklécen w innych znajdu-
jacych sie w poblizu urzadzeniach
odbiorczych {radioodbiornikach lub
telewizorach).

Ziozony w ten sposdéb silniczek,
po uprzednim naoliwieniu lozysk
slizgowych oliwg maszynowsg, pod-
lgczamy do siecii W tym celu zao-
patrujemy sie w laczenidéwke Zyran-
dolowg .tréjprzewodowa i podigcza-
my do niej silnik albo réwnolegle
(przy zasilaniu pradem o napieciu
110 woltéw), albo szeregowo (przy
zasilaniu pradem o napieciu 220
woltow. Sposéb podlgczenia silnika
do sieci jest przedstawiony na rys.
8 i 9. Wszystkie polaczenia powinny
byé starannie zaizolowane tasma
izolacyjng.

Zmiany kierunku obrotéw silnika
mozemy dokonaé¢ tylko przez obrod-
cenie wirnika w stosunku do stoja-
na o 180°, a nie przez zmiane po-
1gczen.

W wypadku uzyskania w czasie
proby zbyt stabego momentu obro-
towego, poglebiamy wycigcia ,W”
do glebokoSci 3 mm skupiajgec w
ten sposéb pole magnetyczne.

Silniczek powyiZszy jest przewi-
dziany do pracy w polozeniu piono-
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wym wirnika i w tym polozeniu
pracuje sprawnie i cicho. Oslone,
zabezpieczajaca silnik przed kurzem
i innymi zanieczyszczeniami, zapro-
jektujemy dopiero po ustaleniu jego
ostatecznego przeznaczenia, gdyz od
tego zalezet¢ beda jej ksziat i wy-
miary oraz magizdal. z jakiego po-
winna konana,

byé wy = ;




