W Migdzynarodowym Roku Dziecka Mtody Tech-

nik”, . Telewizja Miodych” — Telewizyjny Miodziezo-

wy Magazyn Techniki , Lidar" i Centralna Sktadnica
Harcerska oglaszajg konkurs pod hastem

Uczestnicy konkursu powinni do kofica czerwca br. wyko-
naé i przedstawié organizatorom jakas zabawkg. Pozosta-
wia sig przy tym peina swobode, co do rodzaju zabawki, jak
| materiatu, z ktérego bedzie ona zrobiona. Jedynym, ale
bardzo wainym ograniczeniem inwencji uczestnikow kon-
Kkursu jest tylko to, ze zabawka musi by¢ catkowicie bezpie-
czna.

Na konkurs mo2na wigc zgtaszaé wiasnej roboty:

~ laloczid, figurki zwierzat, kiookl, ukladenki itp.,
- mintaturowe domki, mebelki, pojszdy, narzedzie itp.,

~ proste instrumenty muzyczne,

- proste zabawki , elektryczne | elektroniezne,

- proste zabawki dla przedezkolakow | ucaniéw
miodszych kias szkoly A

Mogg byé one wiasnego pomystu [ub byt wykonane
wedtug znanych wzordw przy uiyciu, jak ju powiedziano,
dowolnego materiatu: papieru, kartonu, tektury, drewna,
kory, skéry, tkanin, sznurka, druty, blachy, tworzyw sztucz-
nych, kasztanow, zotedzi itp,

Kaizdy uczestnik konkursu moze zgiosi¢ dowolng iloé¢
28bawek, ale do kazdej powinna byé dotaczona oddzieina
kartka z czytelnym imisniem | nazwiskiem wykonawcy
oraz jego doktadnym adresem (wraz z kodem pocztowym).

Zabawki nalety przysyla¢ do Redakeji ,Mtodego Techni-
ka" - ul, Spasowskiego 4, 00-389 Warszawa, nie czekajgc a2
uptynie termin zamknigcia konkursu. W miarg naptywu
zabawek beda one bowiem wstgpnie oceniane, wykonaw-
cy prac wyréiniajgcych siq starannoscig albo sposobem
wykonania, pomystowoscig w doborze materiatow, orygi-
nalnodcig konstrukcji, estetyky ~ bedg zapraszani w czasie
trwania konkursu przed kamery telewizyjne, eby mogli
pokazat, jak siq takie rzeczy robi | zachecié innych mtodych
technikéw do przylaczenia sig do naszej akeji.

Wszystkie nadestane do konca czerwca zabawki zostang
ocenione przez sqd konkursowy ziozony 2 przedstawicieli
organizatoréw, Zwigzku Harcerstwa Polskiego, zaproszo-
nych artystow plastykow | pedagogow.

Sad konkursowy przyzna 10 NAGROD GLOWNYCH
w postaci:

3 MAGNETOFONOW
3 ELEKTRYCZNYCH WIERTAREK
4 ZESTAWOW PRZYRZADOW POMIAROWYCH.

Niezalenie od tego wszyscy uczestnicy konkursu wezmg
udziat w losowaniu 20 nagréd pocieszenia.

Przewiduje sig opublikowanle wzoréw najclekawszych zabawek wraz
z opisami ich wyh ia w ,Miodym Techniku” | zorganizowanle
wystawy pokonk i

Zgodnie z hastem konkursu, nadestane zabawki nie badg zwracane
wykonaweom, lecz po zakoficzeniu konkursu, zostang przekazane
Domom Dziecka. -

Spodziewamy sig, &8 konkurs spraw| wisle radosci zarowno wyko-
nawcom, jak | przyszlym udytkownikom zabawek.
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Stosunkowo czgsto spotyka sig silniki jednofazo-
we z pomocniczq fazg rozruchows, wigczang jedynie
na czas rozruchu. Do tej grupy maszyn zaliczamy
np. silniki od pralek, pomp wodnych, ostrzalek,
wentylatoréw i innych urzgdzefi. Silniki tego typu
zasilane sg z sieci jednofazowej o napieciu 220V,
a ich moc wynosi od kilkudziesigciu watéw do
péltora kilowata.

Ogo6lne zasady dzialania tych silnik6w omoéwilis:
my w czebci [ artykulu (9/78 ,,MT"). Na fot.
przedstawiono stojan zdemontowanego silnika od
pralki, ktérego konstrukcja moze by¢ przykladem
omawianych maszyn.

Ze wzgledu na wigkszq moc, elementy obwodu
magnetycznego oraz obudowa silnika réznig si¢
znacznie od odpowiednich elementéw silnikéw
zwartg fazg rozruchows, szczeg6lnie zas konstruks
cja stojana i jego uzwojenia. Natomiast wirniki
takich maszyn, chociaz wigksze, s§ zbudo
analogicznie.

Stojan wykonany jest z blach zelazokrzemo
w ksztalcie piercieni polgczonych w pakiety p
pominajgce grubo$cienng rurg, wyposazong od
wngtrz w kanaly zwane 2tobkami. W zlobl
umieszczone sa cewki uzwojenia elektromagn:
fazy roboczej (wytwarzajace gléwny strumief
gnetyczny) i cewki elektromagnesow fazy rozruc
wej. Faza rozruchowa wigczana jest tylko na
rozruchu, za pomocg wylacznika odfrodks




przekaznika elektromagnetycznego, lub tez wlacza-
na jest recznie za posrednictwem przycisku,

Innym spotykanym rozwiazaniem jest trwate al-
bo okresowe laczenie fazy rozruchowej z siecia
przez odpowiedni kondensator. Zastosowanie sze-
regowo wigczonego kondensatora w obwodzie fazy
rozruchowej powoduje zwigkszenie przesuniecia fa-
zowego miedzy strumieniem magnetycznym fazy
roboczej i strumieniem fazy rozruchowej, co wydat-
nie wplywa na zwigkszenie momentu rozruchowego
silnika. Do tego celu wykorzystuje sie specjalne
kondensatory pradu przemiennego (w zadnym razie
nie elektrolity) o pojemnoéci okolo 10 uF na kazde
100 W mocy silnika, przystosowane do napiecia
sieci.

Instalowanie silnikow

Silniki 0 mocy do 300 W mozna wlgcza¢ bezpo-
érednio do sieci o$wietleniowej, zaleca sig tu jednak
stosowanie bezpiecznikéw o przedluzonym czasie
zadzialania (tzw. bezpieczniki zwloczne). Wynika
10 ze znacznego poboru pradu w czasie rozruchu,
szczeg6lnie przez obcigzona maszyne. Na przyklad
silniki od pralek o mocy okolo 200 W pobieraja
w czasie rozruchu prad do 10 A! Jesli stosujemy
w instalacji bezpieczniki automatyczne o pradzie
znamionowym 6 A lub zwykle bezpieczniki topiko-
we 6 A, to w czasie uruchamiania silnika pralki
najczgscie] wystepuje zadzialanie bezpiecznika,
|p0dc‘z.as gdy bezpiécznik zwloczny na 6 A nie
zadziata. Prostszym rozwigzaniem jest stosowanie
awyklych bezpiecznikéw topikowych na 10 A. Za-
znaczamy, ze bezpieczniki topikowe nie chronia
silnika przed przecigzeniem, a stanowig tylko
luchmnc przed zwarciem w instalcji. W warsztacie
majsterkowicza nietrudno o przecigzenie maszyny,
warto wige postarac si¢ o wykonanie zabezpieczenia
za pomocg przekaznika termicznego, np. do ostrzal-
ki, tokarki, wiertarki. Schemat takiego zabezpie-
tzenia pokazano na rys. 1,

Przekaznik termiczny nalezy wyregulowaé na
artos¢ pradu réwna iloczynowi 1,1 x warto§é
du znamionowego silnika. Wartos¢ pradu zna-
inionowego odczytujemy z tabliczki Znamionowe;j,
zabezpieczenia mozna wykorzysta¢ typowy tréj-
izowy przekaznik termiczny ze stycznikiem lub
facznik typu AP III - 25, o odpowiednim zakre-
e pradowym wyzwalacza termicznego.

W omawianych maszynach nietrudno jest zmie-
i¢ kierunek obrotéw wah, zmieniajac miejscami
enie konicowek fazy rozruchowej (rys. 2%
ba jednak umieé¢ je odréinié od kofc6éwek
ojenia roboczego. Ten sam efekt uzyskuje si¢

zmieniajgc miejscami koricowki uzwojenia robocze-
go. Niestety, trudno jest podaé §cisla regule znajdo-
wania tych koficowek, ze wzgledu na niejednozna-
czno§¢ wykonywania doprowadzeri do tabliczek
zaciskowych silnikéw. (Schemat polgczen znajduje
si¢ czasem pod pokrywa tabliczki zaciskowej lub na
innych elementach silnika). Nie radzimy wigc wy-
konywac¢ takich prob przed poznaniem konstrukcji
uzwojenia.

Naprawy silnikow

Konserwacja maszyn jednofazowych ogranicza
si¢ do okresowego smarowania lozysk. Po dhuzszej
eksploatacji, jezeli daja sie wyczué luzy lozyskowa-
nia, trzeba wymieni¢ lozyska. W czasie wykonywa-
nia tych czynnosci nalezy unikaé dziatania czynni-
kéw chemicznych i mechanicznych na uzwojenie.
Podczas demontazu silnikéw z od$rodkowymi wy-
lacznikami fazy rozruchowej musimy szczegoblnie
uwazac, by nie uszkodzi¢ wylacznika. Przy niewlag-
ciwym demontazu latwo o urwanie doprowadzen,
czy wrecz polamanie wylacznika, kt6ry jest moco-
wany do jednej z pokryw za pomoca wkretéw.

Najpowazniejszym zadaniem bedzie przezwaja-
nie maszyny. Podkre§lamy, Ze prawidlowe wykona-

Fragment stojana silnika od pralki z dwoma zezwojami
fazy roboczej




nie przezwojenia nie jest zbyt trudne, ale wymaga
starannodci i cierpliwosci. Nie bedziemy tu wnikaé
w teoretyczne podstawy konstrukeji uzwojefi, a po-
damy tylko niezbedne wskazéwki.

Podstawowym warunkiem powodzenia w pracy
jest écisle odwzorowanie uzwojenia wykonanego
fabrycznie. Wazne sg tu wszelkie szczegoty, a wigc:
geometria cewek (uzwojenia), érednica i rodzaj
drutu nawojowego, ilo§¢ zwojéw poszczegdlnych
cewek, grubosé i rodzaj izolacji zlobkéw, sposéb
polgczen poszczeg6lnych cewek uzwojenia, sposéb
izolowania uzwaojenia.

Nielatwo byloby oméwi¢ w ogélny spos6b wyko-
nywanie uzwojefi réznych typ6w. Ograniczymy si¢

wigc do dwéch przykladéw przezwajania silnikéw
do pralek. Pierwszy przyklad bedzie dotyczyl typo-
wego przezwojenia silnika, to znaczy bez zmiany
jego parametréw, a drugi przezwojenia na wigkszg
liczbe obrotéw.

Schematy uzwojen

Po zdemontowaniu silnika, w pierwszej kolejnos-
ci rysujemy schemat uzwojenia fazy roboczej i roz-
ruchowej. W celu sporzgdzenia schematu trzeba
sobie wyobrazi¢, Ze ,,przeciglismy” stojan wzdluz,
miedzy zlobkami i rozwingliémy go na plaszczyZnie.
Tym samym musieli§my wigc ,,przecigc” w pew-

1_)4_"_

1-przekaZnik termiczny,
2-stycenik
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nym miejscu cewki uzwojenia. Dzigki temu latwo
bedzie narysowa¢ sposéb ulozenia cewek w zlob-
kach stojana. W silnikach od pralek najczescie]
spotyka si¢ uzwojenie przedstawione na rys. 3,
gdzie #lobki zaznaczono w postaci waskich, ponu-
merowanych prostokgtéw. W Zlobkach lezg boki
cewek, poza zlobkami za$ tzw. czola cewek. Wiado-
mo, ze zazwyczaj jedna cewka sklada sig z wielu
zwojéw. Na rysunku cewke przedstawia sig za
pomoca pojedynczej lini. Odleglos¢ migdzy jednym
a drugim bokiem tej samej cewki (rozpigtod¢ cewki)
nazywamy poskokiem ztobkowym i mierzymy ilo$-
cig zlobkéw — rys. 4. Dla uproszczenia konstrukeji
uzwojenia stosuje si¢ cewki podzielone na czgscei
(tzw. zezwoje), ktére s3 rozmieszczone koncentry-
cznie, jedna wewnatrz drugiej, co daje mozno§¢
uniknigcia klopotliwego laczenia cewek w grupy
i prowadzi do oszczgdnosci drutu nawojowego oraz
miejsca w pokrywach maszyny.

Niektére uzwojenia sa wykonywane nieco ina-
czej, a ich czola przypominajg zwieticzenia koszyka
wiklinowego - ,,koszykowe”, w tym przypadku
uzwojenie nalezy wykonaé odpowiednio jak fabry-
czne. Na schemacie (rys. 3) strzalkami zaznaczono
chwilowy kierunek pradu, co ulatwi¢ moze zorien-
towanie si¢ w rozmieszczeniu biegunéw magnetycz-
nych (tez chwilowym). Jak widaé, na kazdy biegun
przypada ta sama ilos¢ Ztobkéw. Cztery zlobki
jednego bieguna obejmuje faza robocza, natomiast
dwa, faza rozruchowa, W zlobkach jednego bieguna
leza boki cewek, w ktérych chwilowy kierunek
przeptywu pradu jest zgodny.

Przedstawione na rys. 3 uzwojenie wytwarza
czierobiegunowe pole magnetyczne. Warto zauwa-
7yé, iz na jeden biegun przypadaja boki réznych
cewek. Na tym schemacie poczgtki uzwojenia jed-
nej cewki oznaczono literg p, a odpowiednie inde-
ksy oznaczajg numer cewki. Podobnie oznaczono
literg k i indeksami korfice cewek, np. p1 - k)
oznacza poczgtek i koniéc cewki pierwszej. Zezwoje
tej samej cewki sg polgczone na schemacie za pomo-
ca ukosnych kresek, poprowadzonych migdzy jed-
nym a drugim zezwojem danej cewki. Dla wigkszej
przejrzystoéci rysunku, cewki fazy roboczej naryso-
wano kolorem zielonym, a cewki fazy rozruchowej—
kolorem czerwonym. .

Przyklad I: przezwajanie silnika od pralki.

Ponizszy przyklad wybraliSmy ze wzglegdu na
0g6lng dostepnosé, niski koszt i powszechnosé silni-
kow od pralek.

Dane uzwojenia roboczego:

1. Zasilanie — 220 V/50 Hz,

2. Tlosé¢ biegundw - 4,
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3. Ilo§é cewek — 4 (po dwa zezwoje koncentrycz-
ne w kazdej),

4, Tloé¢ zwojow cewki — 120 (2 x 60),

5. Rodzaj drutu nawojowego — DNE @ 0,6 mm,

6. Poskok Zlobkowy — 1:4: 6.

Dane uzwojenia rozruchowego:

1., 2. -jak wyZej,
3. Tlos¢ cewek — 4 (cala cewka stanowi jeden ze-
zwdj),

4. Ilo$¢ zwojéw cewki — 80,
5. Rodzaj drutu nawojowego - DNE @ 0,4 mm,
6. Poskek zlobkowy - 1 : 6.

UWAGA

Dla poszczegblnych typéw maszyn mogg wysta-
pi¢ istotne réznice, zaréwno co do iloSci zwojéw
w cewkach lub ich zezwojach, jak i §rednicy drutu
nawojowego. Podane wyzej wielkosci nalezy trakto-
waé jako orientacyjne.

Po przygotowaniu schematu ilustrujgcego kon-
strukcje uzwojenia przystgpujemy do usunigcia zni-
szczonych cewek, W tym celu $cinamy ostrym
przecinakiem czola cewek po dowolnej stronie
stojana.

Drugg strong cz6l pozostawiamy, Nastg¢pnie na-
grzewamy dos¢ silnie (do ok. 353°K, czyli 80°C)
stojan i wyciagamy szczypcami poszczegOlne ze-
zwoje cewek, chwytajac je za pozostawione czola.
Zwracamy przy tym uwage, by wyciagngé doklad-
nie wszystkie przecigte zwoje przynajmniej dla jed-
nej cewki fazy roboczej i jednej cewki fazy rozru-
chowej, co da mozno§¢ ich przeliczenia. (Cewki
danej fazy majg t¢ samg ilos¢ zwojow).

Stojan bez uzwojenia czy$cimy mechanicznie,
szczegdlnie za$ jego zlobki, do ktérych czgsto przy-
wiera spalony preszpan oraz lakier.

W zlobki oczyszczonego stojana zakladamy nowsy
izolacje w postaci wygietych w ksztalcie litery U pa-
skéw preszpanu grubosci 0,2-0,3 mm. Zwinigty
pasek preszpanu wsuwamy w zlobek tak, by do-
kiadnie przylegat do jego $cianek. Dlugoé¢ paska
winna by¢ wigksza o okolo 10-15 mm od dlugodci
pakietu blach stojana. Po wsunigciu w Zlobek,
pasek wystaje z niego symetrycznie po obu stronach
stojana. Szerokos§¢ paska dobieramy w ten spaséb,
zeby dokladnie przykryl calg wewngtrzng powierz-
chni¢ zlobka i nie wychodzil przy tym ponad zlo-
bek. Zatem pasek preszpanu musi byé dokladnie
prostokgtny przed wygigciem. W czasie wyginania
unikamy zalamywania preszpanu. Moze by¢ tu
pemocny cienki precik. Zalamany lub nieréwno
przyciety preszpan nalezy stanowczo odrzucic,
w przeciwnym bowiem razie w pewnoscig w tym
miejscu powstanie przebicie izolacji po uruchomie-



—— Uzwojenie robocze poskok 1:6.8:10 12
- “Uzwojenie rozruchowe poskok 1:10:°12

?p:Z

- |
| BB - AN
I o~ u i 4 e b 1 B || R
— e A Z ol
o - P
- K 1 1K1 e I K1 W
1 - )
p * +Wylt I
_x_:‘—* A roctkowy
)ZEU\":
W RYS. 6




niu maszyny. Widaé wigc, ze wykonanie izolacji
7lobkowej stanowi niezwykle istotng czynno$c.
Dlatego tez radzimy dokladnie si¢ przyjrze¢ izolacji
wykonanej fabrycznie i to calej izolacji uzwojenia,
jeszcze przed jego wyciagnigciem ze stojana.

Dla ustalenia prawidlowych wymiaréw cewki
wykonujemy z grubego drutu ramke modelujaca
ksztatt cewki. Dla fazy roboczej sporzadzamy ram-
ke o rozpigtoéei czterech zlobkéw. Dla fazy rozru-
chowej - o rozpietosci szesciu Zlobkéw. Przygoto-
wane ramki powinny luzno wchodzi¢ w odpowied-
nie ztobki i dawaé mozno$¢ uformowania ksztaltu
odpowiadajacego ksztaltowi cz6l cewek. Po wypro-
filowaniu ramka przypomina ksztalt cewki wykona-
nej fabrycznie; korzystamy dla poréwnania z pozos-
talych czeéci cewek spalonych. Przestrzegamy, ze
nicodpowiednic wymiary ramki, a zatem péZniej
i cewki zniweczg calkowicie nasz wysitek. W razie
watpliwosci lepiej bedzie wykona¢ jedng cewke
prébng (moze by¢ ze spalonego drutu o odpowied-
niej §rednicy) i eksperymentalnie utozyé ja w stoja-
nie, niz postgpowaé pochopnie, narazajac si¢ na
strat¢ sporej ilosci drutu.

Wyprofilowang ramke prostujemy teraz tak, aby
przypominala prostokat, i zakladamy symetrycznie
na szablon-nawijarke, umieszczajac w jej wierzchol-
kach kotki. W ten sposéb przenosimy wymiary
cewki na szablon. Po zdjeciu ramki z szablonu
zabezpieczamy kolki skrzydelkami i przystgpujemy
do nawijania cewek. Drut prowadzimy réwno, bez
zbytniego naciagu. Dla cewki fazy roboczej, sktada-
jacej sig¢ z dwoch zezwojéw, najpierw nawijamy
zezw6j wewnetrzny, odpowiadajacy rozmiarom wy-
konanej ramki, a nastepnie na wierzcholkach tego
zezwoju ukladamy kawaltki filcu grubosci okolo 5
mm. Nie przecinajac drutu nawijamy teraz drugi
zezwdj cewki. Boki zezwojéw nawinigtej cewki
przewigzujemy kawalkiem drutu nawojowego lub
nicia, by zapobiec rozsypywaniu si¢ zwojéw. Pa-
migtamy tez o zaznaczeniu poczgtku cewki (od
ktérego rozpoczeliSmy nawijanie) i pozostawieniu
koficéwek dlugosci okoto 250 mm. Tlosé zwojow
przyjmujemy zgodnie z obliczeniami uzwojenia
uszkodzonego. W analogiczny sposéb wykonujemy
cztery cewki,

Cewka fazy rozruchowej stanowi tylko jeden
zezw6j, jest zatem prostsza do nawinigcia. Podobnie
jak cewki fazy roboczej — cewki fazy rozruchowej
nawijamy w jednym kierunku i zaznaczamy ich
poczatki.

Ukladanie cewek w stojanie, chociaz jak i po-
przednie czynno$ci wymaga dokladnosci, nie jest
zbyt trudne. Czynno$¢ ukladania cewek w zlobkach
okresla sig jako tzw. ,,wsypywanie”.
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Przed rozpoczeciem wsypywania cewek, nalezy
oznaczy¢ jeden (dowolny) ze Zlobkéw jako pierw-
szy, np. zlobek w poblizu tabliczki zaciskowej. Od
tego zlobka bedziemy liczyé, zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara, poskoki cewek oraz ich kolej-
nosé.

Zezwoje I cewki fazy roboczej wsypujemy naste-
pujgco: zezw6j wewnetrzny (mniejszy) — jeden bok
w drugi zlobek i drugi bok w pigty Zlobek, zezw6j
zewnetrzny (wigkszy) — jeden bok w pierwszy zlo-
bek i drugi bok w sz6sty zlobek. Cala cewka musi
leze¢ w stojanie symetrycznie tak, aby jej czola
wystawaly jednakowo po obu stronach pakietu.
Podczas wsypywania zwojow cewki w ztobki nie-
trudno uszkodzi¢ delikatng izolacje drut, dlatego
tez polecamy stosowanie dwéch wygietych pod
katem prostym paskow preszpanu, whozonych do
wnetrza Zlobka miedzy wsunigty wezesniej izolacjg.
Dzigki temu drut latwo wslizguje si¢ w Zlobek, nie
kaleczy si¢ o jego ostre krawedzie i nie dostaje sig
pomiedzy izolacje a zelazo. Zawodowi nawijacze
stosuja specjalng metode wsypywania cewek, a mia-
nowicie: rozwigzujg zezwdj, ktéry zamierzaja wsy-
pywaé, lekko formuja ksztalt cewki, wsuwaja ja do
wnetrza stojana i chwytaja dany bok zezwoju obu-
racz z jednej i drugiej strony stojana. Kciukiem
i palcem wskazujacym kazdej dloni rozdzielaja teraz
zezw6j na poszczegblne zwoje, starajge sig ich nie
krzyzowaé i wprowadzaja zw6j zazwojem w zlobek.
Inaczej méwigc, rozdzielaja oni zwoje w palcach
i kierujg palcami drut az do momentu jego ulozenia.

Kolejne cewki fazy roboczej wsypujemy nastgpu-
jaco:

IT cewka — zezw6j wewnetrzny — jeden bok w 6smy
ztobek i drugi bok w jedenasty zlobek, zezwdj
zewnetrzny — zlobek siédmy i dwunasty.

111 cewka — zezwdj wewnetrzny ~ Zlobek czternasty
i siedemnasty, zezw6j zewnetrzny — zlobek trzynas-
ty i osiemnasty. IV cewka — zezw6j wewnetrzny —
7lobek dwudziesty i dwudziesty trzeci, zezwdj ze-
wnetrzny — zlobek dziewigtnasty i dwudziesty
czwarty.

Korice i pﬂcaatkl cewek musza leze¢ po jednej
stronie stojana, i tu uwaga - przed wlozeniem
kazdej nastepnej cewki sprawdzamy, czy na skutek
obrécenia nie zmienili§my kierunku zwojow. Wszy-
stkie cewki ulozone w stojanie muszg mieé ten sam
kierunek zwojéw.

Eaczenie cewek fazy roboczej przeprowadzimy
w nastgpujacy sposob: poczgtek I cewki lutujemy
do izolowanej linki miedzianej, miejsce lutowania
izolujemy koszulkg olejows, a koniec przylutowanej
linki podiaczamy do odpowiedniego zacisku tabli-
czki zaciskowej.



Koniec I cewki lgczymy z koricem IV cewki,
koniec cewki II laczymy z koficem cewki III,
poczgtek cewki I11 z poczatkiem cewki IV, a pocza-
tek cewki II lutujemy do izolowanej linki miedzia-
nej, ktérg izolujemy koszulks olejows i laczymy do
drugiego zacisku fazy roboczej (obok zacisku polg-
czonego z poczatkiem cewki I). Dlugosé wszystkich
polgczent dobieramy w taki sposob, aby przewody
nie byly zbyt luZne, ani tez naprezone. Wszystkie
polaczenia lutujemy (tylko przy uzyciu jako topnika
kalafonii) i izolujemy ze znacznym zapasem koszul-
ka olejowa. Poprawnym sposobem izolowania pola-
czen jest naciggnigcie na obie koncowki cewek,
jeszcze przed ich zlutowaniem, cienkiej koszulki az
do samych cewek. Po czym, naleZy nasuna¢ na
jedng z koncéwek nieco szerszg koszulke, kiora po
zlutowaniu polaczenia naciaga si¢ na polaczenie.

Nastgpnym etapem pracy bedzie wsypywanie
cewek fazy rozruchowej.

Cztery cewki fazy rozruchowej zajmujg miejsce
w zlobkach pozostalych po zakoiniczeniu uzwojenia
fazy roboczej. Kazda z cewek zajmuje dwa odpo-
wiednie zlobki.

Kolejnos¢ wsypywania:

I cewka - Ztobek czwarty i dziewigty,

IT cewka — zlobek dziesiaty i pigtnasty

I cewka - zlobek szesnasty i dwudziesty pierwszy,
IV cewka - zlobek dwudziesty drugi i zlobek trzeci.

Liczenie Zlobkéw rozpoczynamy od zlobka za-
znaczonego jako pierwszy. Przed wsypywaniem
cewek lekko odginamy na zewngtrz czola cewek
fazy roboczej.

Poczatek I cewki fazy rozruchowej zaopatrujemy
w migkka koncéwke i lgczymy pod zacisk, do
ktérego dolgczyliSmy wezesniej poczatek I cewki
fazy roboczej. Koniec I cewki laczymy z koricem I1
cewki, koniec IIT cewki z koficem cewki IV, pocza-
tek cewki II z poczatkiem cewki I11, a poczatek IV
cewki wyprowadzamy mi¢kkg koncéwka pod trze-
ci, wolny zacisk tabliczki zaciskowej. Miejsca pola-
czen izolujemy analogicznie jak dla fazy roboczej.

Po zakoficzeniu uzwajania maszyny musimy zai-
zolowa¢ 1 usztywnié cale uzwojenie stojana.

Izolowanie rozpoeczynamy od zaloZenia izolacji
w zlobkach, zamykajacej drut od otwartej czesci
zlobka. Zlobki zamykamy za pomoca paskéw z pre-
szpanu uformowanych w ksztalcie litery V, kiére
wsuwamy do wnetrza paskow w kszialcie litery U,
wlozonych przed wsypywaniem cewek. Dlugosé
paskéw V powinna by¢ taka jak diugoé¢ paskéw U,
natomiast ich szeroko§¢ taka, by z oporem wchodzi-
ly w zlobek. W czasie zamykania zlobkéw zwraca-

my. uwage aby Zaden ze zwojow cewki nie wszed}
migdzy preszpan i zelazo. Oba uksztaltowane paski
preszpanu tworza jakby rurke, a w jej wnetrzu
miesci sig drut (rys. 5).

Bywa czasem, Ze drut w zlobkach jest powygina-
ny, co utrudnia lub wrecz uniemozliwia zamkniecie
zlobka. W takim przypadku ,,ukladamy” drut uzy-
wajac dhugiej, gladkiej szpilki drewnianej albo alu-
miniowej,

Po zaizolowaniu zlobkéw sprawdzamy, czy pre-
szpan nie wystaje ponad wewngtrzng powierzchnie
stojana, w razie koniecznodci dociskamy go szpilka,
a nawet ,,dobijamy” cienkim klinem drewnianym.
W silnikach starego typu uzwajanych drutem
w oprzedzie wi6knistym zlobki sa dos¢ luzne. Po
zastosowaniu drutu emaliowanego pozostaje wicle
wolnego miejsca. Dla dostatecznego i koniecznego
unieruchomienia drutu stosuje si¢ wtedy drewniane
kliny, wbijane migdzy paski Vi gérna cze$é zlobka.

Opréez izolacji miedzy stojanem i uzwojeniem,
trzeba wlozy¢ izolacj¢ migdzy cewki fazy roboczej
1 rozruchowej. Na t¢ izolacje stosujemy réwniez
preszpan, ktéry wsuwamy migdzy czota cewek obu
faz. W zadnym wypadku nie mozemy tu dopuscié
do wzajemnego styku drutu cewek réznych faz.
Przekladki 1zolacy]ne 7 preszpanu s3 dos¢ sztywne,
dlatego nacinamy je 1ednostwnmc nozyczkami, co
daje moznoé¢ ich wlasciwego uformowania, szcze-
golnie podczas bandazowania. Nacigcia wykonuje-
my od zewnetrznej strony czol cewek.

Kolejng czynnoécig bedzie formowanie cz6l ce-
wek, polegajace na ich odgigciu na zewnatrz tak, by
wirnik swobodnie wchodzil do stojana 1 nie tarl
o uzwojenie podczas obrotéw. Uformowane czola
cewek bandazujemy taémg bawelniang, prowadzo-
na spiralnie. Tasme prowadzimy wokol cz6t cewek
obu faz, migdzy szczelinami powstatymi po uzwoje-
niu maszyny w sgsiedztwie czol i pakietu stojana. Po
kazdym zwoju ta$me silnie §ciagamy i prowadzi-
my do nastepnej szczeliny, przytrzymujgc palcami
Sciagnigty zwdj. Zwracamy przy tym uwage na
prawidlowosé polozenia izolacji Zlobkowej 1 mig-
dzyfazowej, ktérg podczas tej czynnosci latwo prze-
sunac.

Po zakoriczeniu bandazowania mozemy prébnie
uruchomi¢ silnik.

Uwagi dotyczace prébnego uruchomienia silnika
mozna znaleZé w pierwszej czesci artykubu (9/78

MT”), w szczegdlnosci za$ przed prébnym rozru-
chem radzimy sprawdzi¢ stan izolacji migdzy kor-
pusem maszyny a jej uzwojeniem. O ile nie zachodzi
obawa o stan wykonanej izolacji, montujemy ma-
szyng, pamigtajac o podlaczeniu do zaciskéw tabli-
czki zaciskowe]j koncéwek wylacznika odsrodkowe-
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go (dla niektérych typ6éw silnikéw czynnosc 1¢
wykonujemy przed zalozeniem pokryw bocznych).
Jedng z koricowek wylgcznika laczymy z zaciskiem,
z ktérym poprzednio potaczylismy poczatek II cew-
ki fazy roboczej, a drugg do zacisku, z ktérym
polaczylismy poczatek IV cewki fazy rozruchowej.
Zmontowany silnik podigczamy do siecii prowadzi-
my prébg biegu jalowego (bez obcigZenia). Jesli
silnik pracuje poprawnie, demontujemy go powtor-
nie i nasycamy uzwojenie lakierem izolacyjnym lub
wodoodpornym. Wystarczy w tym celu nasyci¢
same czola cewek. Po lakierowaniu starannie suszy-
my uzwojenie w poblizu grzejnika elektryczngo lub
na sloficu az do czasu stwardnienia lakieru. Wypré-
bowanym sposobem suszenia silnika jest podgrze-
wanie stojana za pomoca zaréwki wsunigtej do jego
wnetrza.

Ostatnig czynnoscig bedzie zmontowanie silnika,
ktéry od tego momentu bedzie gotéw do pracy.

Uwaga. W wielu przypadkach wystepuje uszko-
dzenie silnika polegajace na spaleniu samej fazy
rozruchowej. Czasem daje si¢ ostroznie usung¢
spalone cewki i zastgpi¢ je nowymi. Odpada wtedy
znaczna cze§¢ pracy, ale istnieje réwnieZ ryzyko
daremnego trudu, nie polecamy wigc takiej metody
postepowania.

Przyklad II — wykonanie uzwojenia na 2800
obr/min. Wigkszoé¢ silnikéw od pralek ma pred-
ko&¢ obrotowa okolo 1450 obr/min. W praktyce
amatorskiej potrzebne sg niewielkie silniki, np. do
ostrzatki, o wigkszej predkosci obrotowej. Majster-
kowicze, ktorzy z powodzeniem wykonali typowe
uzwojenie, mogg si¢ podjaé wykonania uzwojenia
dwubiegunowego, zapewniajgcego dwukrotnie wig-
ksza predkoé¢ obrotowg walu silnika. Konstrukcja
takiego uzwojenia jest w zasadzie prostsza (z wyjgt-
kiem cewek fazy roboczej, ktére majg cztery kon-
centryczne zezwoje), nie wystepujg w nim bowiem
zloZzone polaczenia migdzycewkowe.

Na rys. 6 przedstawiamy schemat uzwojenia
dwubiegunowego. Jak wida¢, uzwojenie ma dwie
cewki fazy roboczej i dwie cewki fazy rozruchowej.
Cewki fazy roboczej zajmuja po osiem zlobkéw
kazda, a cewki fazy rozruchowej — po cztery zlobki.
Latwo zauwazyé, Ze cewki rozruchowe majg taky
sama geometrig jak cewki fazy roboczej uzwojenia
czterobiegunowego. Oczywiscie, nie dotyczy to
iloéci zwojoéw. Poniewaz wszystkie uwagi odnosnie
wykonywania uzwojenia i sposobu jego izolowania
z przyktadu I dotycza réwniez przyktadu IT, podaje-
my tylko niezbgdne wskazéwki oraz dane uzwo-
jenia. '

A oto dane uzwojenia opracowanego specjalnie
dla Czytelnikow ,,MT”, =
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Uzwojenie robocze:

1. Zasilanie 220 V/50 Hz,

2. Tlo$¢ biegundw - 2,

3. Mlo§¢ cewek — 2 (po cztery zezwoje koncentrycz-
ne w kazdej),

4. Tlo§¢ zwojow cewki — 240 (4x60),

5. Rodzaj drutu nawojowego - DNE © 0,65 mm,
6. Poskok zlobkowy - 1:6:8:10: 12.
Uzwojenie rozruchowe:

1., 2. - jak wyzej,

3. llo§¢ cewek — 2 (po dwa zezwoje koncentryczne
w kazdej),

4, Tlo$¢ zwojéw cewki — 160 (2x80),

5, Rodzaj drutu nawojowego — DNE @ 0,5 mm,
6. Poskok zlobkowy ~ 1:10: 12,

Kolejnos¢ wsypywania cewek fazy roboczej:

I cewka - zezwéj wewnetrzny (najmniejszy) —
zlobek czwarty i dziewiaty, zezw6j nastepny (bez-
po$rednio otaczajgcy wewnetrzny) ~ trzeci i dziesia-
ty, zezwo6j kolejny — drugi i jedenasty, zezwoj
zewnetrzny (najwigkszy) — pierwszy i dwunasty.

11 cewka — zezw6j wewnetrzny — zlobek szesnasty
i dwudziesty pierwszy, zezwGj nastgpny — pigtnasty
i dwudziesty drugi, zezwdj kolejny — czternasty
i dwudziesty trzeci, zezw6j zewnegtrzny — trzynasty
i dwudziesty czwarty.

Wsypywanie cewek fazy rozruchowej:

I cewka - zezw6j wewngtrzny - Zlobek 6smy
i siedemnasty, zezw6j zewngtrzny — siédmy i osiem-
nasty.

II cewka — zezw6j wewnetrzny ~ zlobek dwu-
dziesty i Zlobek piaty, zezw6j zewngtrzny — dzie-
wietnasty i szésty.

Polgczenia: cewki fazy roboczej — poczgtek cewki
I laczymy do tabliczki zaciskowej, koniec za$ z kofi-
cem cewki I1. Poczgtek cewki 11 lgczymy do drugie-
go zacisku fazy roboczej. Cewki fazy rozruchowej -
poczatek 1 cewki fazy rozruchowej lgczymy pod
zacisk, do ktérego podlaczyliSmy poczgtek I cewki
fazy roboczej. Koniec cewki I laczymy z koficem
cewki II, a poczatek cewki II podigczamy do trze-
ciego wolnego zacisku tabliczki zaciskowe;j.

Wytgeznik odérodkowy laczymy migdzy zaciski,
do ktérych podlgczylismy poczatek II cewki fazy
roboczej i poczatek 11 cewki fazy rozruchowej.

Przed przystgpieniem do przezwajania radzimy
dokladnie przeanalizowa¢ zamieszczone schematy
uzwojeri i przemy§le¢ strategi¢ dzialania. Uwaza-
my, 7 hawet mato wprawny amator moze z pelnym
powodzeniem przezwoi¢ nie tylko silnik od pralki,
ale nawet maszyng tréjfazowa czy maszyng pradu
stalego. Zachecamy do podejmowania takich préb
i zyczymy powodzenia. Jerzy Augustyniak

Wilodzimierz Augustyniak



