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Silniki elektryczne, używane do napę¬
du różnych mas>zyn roboczych i obrabia¬
rek, powodują obrót nie bezpośrednio, lecz
przeważnie za pośrednictwem przekładni
kół zębatych, przekładni pasowych lub
łańcuchowych,

Pędnie te czynią maszyny bardziej nie¬
bezpiecznymi, mniej dostępnymi, bardziej
hałaśliwymi, a ponadto wprawiają w drga¬
nia zarówno same maszyny, jak i stropy
i ściany budynków, do których te maszy¬
ny są umocowane. Wytwarzanie przy
tym tych pędni, jak również i ich umie¬
szczenie oraz obsługa wymaga użycia
o wiele więcej materiału, obrabiarek
i innych środków, aniżeli wyrób, dopaso¬
wanie i obsługa samych silników elek¬
trycznych.

Strata energii w takich pędniach, zwła¬
szcza w wielostopniowych, wynosi często
kilkanaście procent. Dlatego też bezpo¬
średnie sprzężenie wału maszyny roboczej
z wałem silnika elektrycznego jest najlep¬
szym rodzajem połączenia tych dwóch róż¬
nych mechanizmów.

Jeszcze lepszym rodzajem połączenia
silników elektrycznych z maszynami robo¬
czymi stanowi układ, w którym wirnik sil¬
nika elektrycznego stanowi część maszyny
roboczej.

Wirujące części maszyn roboczych wy¬
twarza się prawie wyłącznie z materiałów
ferromagnetycznych, jak stall lub żeliwo,
i to właśnie było pierwszym powodem do
przekształcenia tej części maszyny na wir¬
nik silnika elektrycznego.



Celowi temu odpowiada najlepiej za¬
sada asynchronicznego silnika elektryczne¬
go z wirnikiem zwartym,, gdyż w silniku
takim nie ma zupełnie pierścieni ślizgo¬
wych, podojbnie jak i żadnej izolacji
w wirniku. Ta ostatnia właściwość stanowi

dalsze wskazanie dla rozwiązania powyż¬
szego zagadnienia.

SŁraty na hisiterezę przy tych samych
warunkach zależą w bardzo małym tylko
stopniu od tego, czy wirnik został wyko¬
nany jako jednolita masa, czy też został
złożony z iblach.

Straty te przy małych częstotliwo¬
ściach, występujących przy poślizgu wirni¬
ka isilmika asynchronicznego, są w obu
przypadkach znikome. Prądy Foucaulta,
powstające w masywnym wirniku takiego
silnika elektrycznego, są prądami robo¬
czymi, a powodowane przez nie straty są
proporcjonalne do -drugiej potęgi często¬
tliwości.

Rozważania dotyczące pracy maszyny
asynchronicznej pozwalają uzyskać szeieg
fizycznych i konstrukcyjnych wskazówek,
które należy uwzględnić przy przekształ¬
ceniu obwodu wirującej części maszyny
roboczej na wirnik silnika elektrycznego.
Zalety takiego wykonania polegają w pier¬
wszym rzędzie na tym, że isltraty w żelazie
są niewielkie, a po drugie uzyskuje się
możność zastosowania zwartego masywne¬
go Wirnika, dzięki brakowi jakichkolwiek
kontaktów ślizgowych oraz środków izola¬
cyjnych w tym wirniku.

Wykonaniu takiego połączenia asyn¬
chronicznego silnika elektrycznego z ma¬
szyną roboczą, a więc z pominięciem
wszelkiej przekładni, stoją na przeszko¬
dzie następujące przyczyny.

1. W większości maszyn roboczych
szybkości ekonomiczne tych części, które
mogłyby być wykorzystane jako wirnik sil¬
nika elektrycznego, są znacznie mniejsze
aniżeli szybkości silnika elektrycznego.

Szybkość głównych wirujących części ma¬
szyn leży bardzo często w granicach od
100 do 400 obrotów na minutę przy wy¬
maganej mocy od 1 do 10 kW.

2. Tylko w niektórych maszynach ro¬
boczych szybkość powyżej wspomnianej
części jest dostatecznie duża, jednakże nie
odpowiada ona synchronicznym szybko¬
ściom, jakie mogą być otrzymane w wirni¬
ku asynchronicznego silnika elektrycznego
przy zwykłej liczbie okresów prądu, zasi¬
lającego ten silnik.

Bardzo często szybkości takich maszyn
roboczych wynosizą np. 1500—2500, 1000—
1300, 750^875 obr/min. Przy zwykłej,
liczbie okresów, wynoszącej 50 okr/sek,
wspomniane liczby obrotów można otrzy¬
mać w silniku asynchronicznym nie ina¬
czej jak tylko za pomocą zastosowania
nadmiernego i niedopuszczalnego poślizgu.

3. Duiża liczba maszyn roboczych wy¬
maga stosowania kilku zbliżonych do sie¬
bie szybkości, które nie odpowiadają syn¬
chronicznym szybkościom wirnika zwykłe¬
go silnika asynchronicznego przy istnieją¬
cej liczbie okresów prądu zasilającego ten
silnik. Maszyny robocze wymagają np. na¬
stępujących stopni szybkości: 780 i 850;
1050, 1180 i 1260; 600, 640, 670 i 710
obr/min.

4. Zewnętrzna powierzchnia części wi¬
rujących wielu masizyn roboczych jest czę¬
ściowo zajęta przez inne narządy maszyn
lub też przez obrabiane przedmioty lub
materiały. Wskutek tego do wykorzysta¬
nia tych części jako wirnika silnika asyn¬
chronicznego niezbędne jest przestawienie
stojana i wirnika. Trudność wykonania ta¬
kiego silnika- oraz niewygodna jego obsłu¬
ga są samo przez się zrozumiałe.

5. Wreszcie w wielu rodzajach maszyn
roboczych główne wymiary części wirują¬
cych maszyny, czyli ich średnica i długość
wzdłuż osi są dostosowane do zadań speł¬
nianych przez te maszyny i są zupełnie
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niewspółmierne z głównymi wymiarami
współczesnych silników asynchronicznych
o żądanych mocach.

Jako przykład takiej niewspółmierno-
ści można podać bęben zglrzeblarek do ba¬
wełny. Średnica 'takiej zgrzeblarki wynosi
więcej niż 1 anetlr, podobnie jak i jej dłu¬
gość wzdłuż osi. Moc potrzebna do napę¬
du całej zgrzeblarki wynosi około 1 kW.
Zastosowanie do bębna takiej maszyny
zwykłego kolistego sitojana o średnicy oko¬
ło 1 m przy mocy 1 kW oraz utrzymanie
przy tym określonego ciężaru minimalne¬
go jak również zachowanie właściwości
energetycznych i rozruchowych jest, prak¬
tycznie biorąc, w granicach takiego stoja¬
na całkowicie niemożliwe pod względem
elektrotechnicznym, pomijając już kwestię,
że wbudowanie tego rodzaju stojana
w maszynę roboczą jest zgoła niewyko¬
nalne.

Niewspółmierności kinematyczne, tech¬
nologiczne i geometryczne, nie pozwalają¬
ce na elektryczne połączenie tych maszyn
z silnikami w dużej liczbie maszyn robo¬
czych, występują razem. Zagadnienie ta¬
kiego połączenia sitaje się wskutek tego je¬
szcze bardziej skomplikowane.

Wynalazek niniejszy dotyczy również
tego zagadnienia i odnosi się do maszyn
roboczych, posiadających bębny, tarcze pa¬
sowe, koła rozpędowe, płaskie tarcze
i w ogóle narządy wirujące. Te narządy
wirujące, wykorzystane jako masywne
zwarte wirniki, są wprawiane w ruch wi¬
rowy za pomocą ruchomych pól magne¬
tycznych.

Źródłem tych ostatnich według wyna¬
lazku nie jest jednak trójfazowy stojan
kołowy, lecz stojan trójfazowy, posiada¬
jący postać wycinka zwykłego stojana
i tworzący otwartą i przylegającą do wi¬
rującego narządu część pełnego obwodu
koła.

Stwierdzono, że takie ukształtowanie
źródła ruchomych pól magnetycznych nie¬

zależnie od tego, że wykazuje wszystkie
znamiona, jakie są potrzebne i dostateczne
do wykorzystania powyżej wspomnianych
wirujących narządów maszyn roboczych
jako pełnego, izwartego twornika silnika
elektrycznego, posiada jeszcze szereg in¬
nych cech charakterystycznych.

Na rysunku na fig. 1 literą S oznaczo¬
no stojan wycinkowy, a literą R — wiru¬
jący narząd maszyny roboczej, na który
nasadzany jest z możliwie małą szczeliną
powietrzną wspomniany stojan wycinkowy.

Rig. 2—4 przedstawiają schematycznie
wykonanie uzwojenia stojana wycinkowego
do drobno stopniowej regulacji szybkości
wirującego narządu maszyny roboczej.

Fig. 5 przedstawia schematycznie szcze¬
gólną postać wykonania stojana wycinko¬
wego, w której stojan ten składa się z kil¬
ku elementów łukowych L, M, N, z któ¬
rych każdy rozwija określoną część ogól¬
nej mocy urządzenia napędowego i za po¬
mocą tej częściowej mocy może napędzać
wirujący narząd maszyny roboczej zupeł¬
nie samodzielnie, to jest niezależnie od in-t
nych elementów. Cel oraz przypadki za¬
stosowania tych elementów łukowych bę¬
dą wyjaśnione poniżej.

Literą W na wszystkich figurach ozna¬
czone jest uzwojenie stojana wycinkowe¬
go, umieszczone w odnośnych żłobkach.

Czarne punkty na obwodzie obrotowe¬
go narządu R oznaczają na fig. 1 i 5 wsta¬
wione w ten narząd pręty miedziane lub
aluminiowe o małym przekroju popnzecz-
nym, które na czołowych powierzchniach
narządu są zwarte iza pomiocą pierścieni,
posiadających również mały przekrój. Po¬
nurzej wyjaśniono, jaki wymiar posiadają
te przekroje.

Na fig. 1 i 5 przedstawiono schema¬
tycznie wsporniki, zamocowujące stojan
wycinkowy Względnie jego części składo¬
we w niezbędnej bliskości od powierzchni
obwodowej narządu wirującego. Wsporni¬
ki te według fig. 5 są wykonane z żelaza
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dwuteowego. Tego rodzaju lub też podob¬
ne wsporniki stojana wycinkowego mogą
być przymocowane do osłony maszyny ro¬
boczej Mb też 'do innych miejsc samej ma¬
szyny względnie obok miej.

Na fig. 1 i 5 uwidoczniono poza tym
dirdwmiane uichwyty stojana wycinkowego.
Uchwyty takie mogą być zastosowane
w silnikach do 10 kW i mają na celu na¬
danie sitojanowi wycinkowemu postaci
przyrządu ręcznego, który może być łat¬
we zakładany na masizyny robocze i odej¬
mowany od nich.

Poniżej omówiona jest i wyjaśniona
konstrukcja, za pomocą której, stosując
stójainy wycinkowe według wynalazku, za¬
pobiega się powyżej wymienionym zasad¬
niczym trudnościom, uniemożl iwia j ącym
zespolenie w jednym narządzie czynności
wirnika silnika oraz wirującego narządu
właJściwej masizyny roboczej.

Z początku omówiony będizie pierwszy
z tych sposobów, za pomocą którego usu¬
wa się przeciwieństwa, omówione powyżej
w punktach 1, 2 i 3.

Brak niektórych liczib obrotów we współ¬
czesnych silnikach asynchronicznych, to
jest prawie całkowity brak w nich poślred-
nich wartości synchronicznych liczb obro¬
tów w granicach np. od 3000 do 1500, od
1500 do 1000, od 1000 do 750 na minutę
przy częstotliwości f = 50 obr/sek, lub
też przy innej dowolniej liczbie okresów
na sekundę, objaśnia się jedynie tym, że
uzjwojenia sitojanów silników są wykony¬
wane ,z taką poidziałką biegunową t, jaką
przy średnicy stojana D Otrzymuje się ja¬
ko liczbę całkowitą i przy tym parzystą,
to jest

 = określonej liczbie całkowitej i pa¬
rzystej (1)

Ponieważ jednak takimi liczbami są 2,
4, 6, 8 itd., przeto obroty synchroniczne,
otrzymywane przy itakich sitojanach koło¬

wych, są ograniczone stopniowaniem

2:4:6:8... = 1:2:3:4 itd (2)

W celu wyjaśnienia działania stojana
wycinkowego rozpatrzono stojan kolisty
o średnicy D0, uzwojony w sposób zwykły
i obliczony np. na 3000 obr/min wirnika
przy szybkości synchronicznej przy 50
okr/sek, czyli słojan dwubiegunowy, to
jest stojan, w którym  — = 2 i który
jest przecięty poprzecznie w jednym miej¬
scu i następnie wygięty na łuki o innych
średnicach krzywizn D19 D2, Ds itd.

Należy przede wszystkim zaznaczyć, że
ogólna długość obwodu ji D0 dawnego sto¬
jana kołowego odpowiada każdemu ze sto-
janów wycinkowych, posiadających jedy¬
nie proporojonailniie mniejszy kąt łuku ob¬
wodowego <P, <to jest dla zespołu powsta¬
łych łuków kolistych otrzymuje się ró¬
wnanie :

Z początku f omówione będzie główne
zagadnienie szybkości synchronicznej przy
zespole /takich stojanów wycinkowych
o różnych .średnicach krzywiznowych, lecz
o jednakowej podziałce biegunowej t
uzlwojenia.

Szybkość liniowa u "ruchu pola magne¬
tycznego 'W takich stcfanach wycinkowych
przy niezmliennej częstotliwości / jest za¬
wsze jednakowa i wynosi mianowicie

- * * A kDti fA.v = 2 t f = const = ,- .... (4)
oO

Oznacza to, że jeżeli np. przy siojanie
kołowym o średnicy D0 = 10 om obroty
synchroniczne wynoszą 3000/mlin, to przy
rozdięftym sitojanie dwubiegunowym o śred¬
nicy D = 13 om i długości łuku jak po¬
przedni obwód koła otrzyma się już nie
3000 synchronicznych obrotów na minutę,
lecz
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3000 . ^ - 3000 . jy = 2333,3
synchronicznych obrotów na minutę.

Przy dalsizej zmianie średnicy krzy¬
wizny łuku sito jama nip. do 18, 23, 37 cm
uzyskuje się odpowiednio 1667, 1304, 811
obr/min.

Ogólne równanie na liczbę obrotów
parzy stojanie wycinkowym otrzymuje się
zatem z rówtoania (4)

60.2t/
n = ^T7 ' ' ' ' (5)

gdzie litera t oznacza podziałkę bieguno¬
wą uzwojenia stojana, która tutaj nie jest
ograniczona, litera / — częstotliwość prą¬
du zasilającego stojan i litera D — średni¬
cę krzywizny łuku sitojana, odpowiadającą
średnicy wirującego narządu, napędzanego
przez stojan wycinkowy.

Wielkość liczby obrotów synchronicz¬
nych, jaką można otrzymać przy sto Janach
wycinkowych, może być więc dowolnie do-
brama. Pozwala to jednak na całkowite
zapobieżenie drugiej \z pięciu zasadniczych
trudności, wymienionych powyżej, a stoją¬
cych na przeszkodzie bezpośredniemu
sjprzężaniu silnika z maszyną roboczą.

Przy ogólnym omawianiu szybkości
obrotu wirującgo narządu przy stojanach
łukowych ustalono już, że zamierzone licz¬
by obrotów na minutę mogą być nie tylko
dobrane dowolnie, lecz można je także
otrzymać przy dowolnej w pewnej mierze
liczbie biegunów. Przy 50 okr/sek można
np. otrzymać 350 obrotów synchronicznych
na minutę zarówno przy stojanie wycin¬
kowym, posiadającym jedną parę biegu¬
nów, jak i iprzy stojanie posiadającym 2,
3, 4, 5, 6, 7 włącznie do 8 par biegunów.

Dla ogólnego przypadku liczba par bie¬
gunowych p, która może być dobrana dla
każdego sitojana wycinkowego przy liczbie
obrotów na minutę n zawiera się w gra¬
nicach

1 / ^ 60/ ,,.1 ^ p ^—— .... (6)
n

gdizlie literą n oznaczono zamierzoną liczbę
obrotów synchronicznych na minutę, literą
zaś / — częstotliwość.

W przeciwieństwie zatem do zwykłych
stojanów uzyskuje się możność budowania
sito janów wycinkowych, obliczonych nawet
na zupełnie małe liczby obrotów i z małą
liczbą biegunów. Pod względem fizycznym
np. tak prizy dwóch, czterech czy sześciu
biegunach i 50 okr/isek można otrzymać
synchroniczną liczbę obrotów na minutę,
wynoszącą np. 120.

Mała liczba biegunów powoduje jed¬
nak w stojanie małą liczbę amiperozwojów,
małą oporność urojoną oraz małe opory
omowe uzwojenia stojana, jak również ma¬
łą ilość użytej miedzi oraz małe straty Ju-
lea. Innymi słowy stojany wycinkowe tak¬
że i przy małych liczbach obrotów posia¬
dają wskutek małej liczby biegunów ener¬
getyczne właściwości ruchowe i wagowe
takie same lub prawie takie same jak i sto¬
jany maisizyn szybkobieżnych.

Ta własność stojanów wycinkowych po¬
siada zasadnicze znaczenie pod tym wzglę¬
dem, że pozwala uniknąć pierwszej z po¬
wyżej przytoczonych niewspółmieimości
występującej przy zespoleniu wirującej
części maszyny roboczej z urządzeniem
napędowym. Dzięki temu zastosowanie sto^
janów wycinkowych obejmuje bardzo roz¬
ległą klasę wolnobieżnych maszyn robo¬
czych, jak nip. kulowe młyny do węgla,
młyny do rozdrabniania rud i cemenitu,
obrotowe piece do wypalania, rozdrabniar-
ki do kamieni, wrzecioniarki i zgrzeblarki

Poniżej zostaną omówione właściwości
stojanów wycinkowych, dotyczące drobnio-
stopniowej regulacji liczby obrotów, oraz
sposób wykorzystania tych właściwości.

Z równania (5)
60 . 2 t /
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dotyczącego synchronicznych szybkości
przy stojanach wycinkowych, wynika, że
przy jednej i tej samej częstotliwości moż¬
liwa jest drobnostopniowa regulacja szyb¬
kości w przypadku, gdy możliwa jest od¬
powiednia drobnostopniowa zmiana po-
działki biegunowej stojana. W celu. roz¬
wiązania tego zagadnienia stosuje s-:c we¬
dług wynalazku uzwojenie pierścieniowe,
które może być przełączane w ten sposób,
że uzyskuje się zmianę wielkości podział-
ki biegunowej.

Odnośnie uzwojenia pierścieniowego na¬
leży zaznaczyć, że w stosunku do stojanów
wycinkowych przy tego rodzaju uzwoje¬
niu unika się niektórych wad stojanów
zamkniętych, gdyż po pierwsze umieszcza¬
nie uzwojenia pierścieniowego w żłobkach
stojanów wycinkowych może być zmecha¬
nizowane, a mianowicie bądź przez uprzed¬
nie wykonanie całych poszczególnych pier¬
ścieni żłobkowych i nasunięcie icn na oby¬
dwa końce wycinka stojana, bąaź też przez
nawinięcie w żłobkach uzwojeń przy obra¬
caniu stojana, zaciśniętego między ostrza¬
mi odpowiedniej obrabiarki (dla małych
jednostek), a po drugie przy uzwojeniach
o dużej podziałce biegunowej i małej osio¬
wej długości żelaza stojana część czołowa,
to jest część nieczynna, przynależna do
każdego przewodu uzwojenia pierścienio¬
wego, jest mniejsza, aniżeli w innych ro¬
dzajach uzwojeń.

Wykonanie uzwojenia pierścieniowego
w zastosowaniu do stojanów wycinkowych,
przeznaczonych do drobnostopniowej regu¬
lacji, jest przedstawione na fig. 2—4 ry¬
sunku.

Według tych figur, w przypadku ukła¬
du połączeń w gwiazdę, każda z trzech faz
uzwojenia pierścieniowego posiada przer¬
wy w odpowiednich miejscach, od których
odprowadzone są odgałęzienia do przełącz¬
nika.

Liczba i rozdział odgałęzień odpowiada
każdorazowej liczbie szybkości, jaką po¬

zwala otrzymać stojan oraz wartości bez¬
względnej każdej z tych szybkości.

Odgałęzienia są doprowadzone do
urządzenia rozrządczego, przystosowanego
odpowiednio do każdorazowej kombinacji
szybkości.

Fig. 3 i 4 przedstawiają zmienne połą¬
czenie tych odgałęzień w celu wytwarzania
kolejno zwiększającej się szybkości.

Połączenie z odgałęzieniami, przedsta¬
wione na fig. 3, odpowiada najmniejszej
z czterech możliwych tu szybkości.

Jak już wspomniano, przy wszystkich
tych połączeniach fazy stojana pozostają
połączone w gwiazdę. Jest jednak rzeczą
zrozumiałą, że także i układ połączeń
w trójkąt może być zastosowany przy ta¬
kiej kombinacji szybkości.

Liczba żłobków, przypadająca na 1 fa¬
zę i 1 biegun, może być, jak wiadomo, za¬
równo liczbą całkowitą jak i ułamkową.

Wskutek tego bieguny mogą być do¬
brane dowolnie blisko względem siebie.

Przy podziałce żłobkowej stojana wy¬
cinkowego, wynoszącej np. 1,2 cm, oraz
przy przełączeniach jego uzwojenia pier¬
ścieniowego kolejno na 31//3, 3V2» 3% i 4
żłobki na biegun i fazę otrzymuje się od¬
powiednio następujące podziałki bieguno¬
we w cm: 12; 12,6; 13,2; 14,4. Przy czę¬
stotliwości 50 okr/sek oraz przy średnicy
krzywizny takiego stojana wynoszącej np.
60 cm można otrzymać, niezależnie od
liczby biegunów tego stojana (w podanych
powyżej granicach), następujące synchro¬
niczne szybkości, wyrażone w obrotach na
minutę: 382, 401, 420, 458.

Te wszystkie szybkości są obliczone we¬
dług równania (5).

Drobnostopniowa regulacja liczby obro¬
tów, jaka jest zasadniczo możliwa i prak¬
tycznie osiągalna przy stojanach wycinko¬
wych, pozwala zastosować je także i w ta¬
kich rodzajach maszyn roboczych, do na¬
pędu których konieczne jest regulowanie
szybkości. Dzięki temu zapobiega się tak-
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że trudności wymienionej powyżej w punk¬
cie 3,

Geometryczne ukształtowanie stojana
w postaci wycinka kołowego, to jest czę¬
ści pełnego koła, pozwala zawsze umieścić
takie; stojany na obwodzie maszyn robo¬
czych. Wystarcza do tego celu, ażeby tyl¬
ko pewna część cylindrycznej powierzchni
zewnętrznej lub wewnętrznej wirującej
części maszyny roboczej, wykorzystanej ja¬
ko wirnik, była wolna. W kulowych mły¬
nach do węgla, w których wewnętrzny ob¬
wód bębna jest zajejty przez węgiel i kule,
można np. umieścić stojan w postaci wy¬
cinka koła bez żadnych przeszkód z ze¬
wnątrz. W zgrzeblarce natomiast, w któ¬
rej zewnętrzny obwód jej bębna jest za¬
jęty przez kolce, stojan wycinkowy moż¬
na bez najmniejszych trudności zawiesić
wewnątrz bębna pod jego wewnętrzną po¬
wierzchnią.

Ponieważ istota wynalazku nie zmienia
się od tego, czy stojan wycinkowy jest
umieszczony na zewnątrz, czy też we¬
wnątrz obrotowej części maszyny roboczej,
przeto na rysunku uwidoczniono jedno
z tych dwóch możliwych położeń, a mia¬
nowicie zewnętrzne umieszczenie stojana.

Główne wymiary, to jest średnica oraz
osiowa długość wirującej części maszyny
roboczej nie nastręczają żadnych elek¬
trycznych względnie konstrukcyjnych trud¬
ności w stojanach wycinkowych dla prze¬
kształcenia tej części na zwarty wirnik.

Należy jednocześnie zaznaczyć, że każ¬
dy element klatki wirnika, umieszczonej
w części wirującej, znajduje się tylko
w ciągu ułamka czasu trwania obrotu czę¬
ści wirującej w polu magnetycznym stoja¬
na wycinkowego.

Co się tyczy nagrzewania się wirnika,
to wskutek wyżej omówionych przyczyn
przekrój prętów i pierścieni tego wirnika
klalkowego może być dobrany w przybli¬

żeniu y —-— razy mniejszy od normal¬
nie obliczonych przekrojów.

Wielkość cp oznacza tutaj kołowy łuk
stojana. Wykonanie stojana według fig. 5,
to jest złożonego z kilku części, posiada
szczególnie dużą wartość przy dużych śre¬
dnicach wirników oraz przy dużych mo¬
cach, potrzebnych do napędu. W tych
przypadkach wyrób i montaż tych części
jest prostszy, koszty zaś wykonania części
zapasowych mniejsze, aniżeli przy zwykłe¬
go rodzaju całych stojanach kołowych.

Ponadto za pomocą stopniowego włą¬
czania kolejnych części łukowych można
wielokrotnie zmniejszyć wielkość całkowi¬
tego uderzenia prądu przy rozruchu.

Części stojana w zależności od rozpo¬
rządzanego swobodnego miejsca i innych
warunków mogą być umieszczone na ob¬
wodzie maszyn roboczych bądź stykając
się ze sobą, jak to uwidoczniono na fig. 5,
bądź też z zachowaniem pewnego odstępu
między tymi częściami, bądź wreszcie czę¬
ści te mogą być przesunięte osiowo wzglę¬
dem siebie nad lub pod względnie na ze¬
wnątrz lub wewnątrz wirującej części ma¬
szyny roboczej.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Stojan do napędu maszyn roboczych
i obrabiarek, znamienny tym, że jest wy¬
konany w postaci wycinka zwykłego sto¬
jana silnika asynchronicznego na prąd
wielofazowy, który jest dostawiany z za¬
chowaniem zwykłej szczeliny powietrznej
bezpośrednio do wirującej części maszyny
roboczej lub obrabiarki.

2. Stojan według zasitrz. 1, znamienny
tym, że w celu podziału całkowitej jego
mocy na stopnie jest on zestawiony z od¬
dzielnych części, z których każda stanowi
niezależny wycinkowy sitojan na prąd wie¬
lofazowy, działający wraz z pozostałymi
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częślcliami na jedną i tę samą część wiru¬
jącą maszyny roboczej lufo obrabiarki.

3. Sltojan według zastrz. 1, 2, znamien¬
ny tytm, że jego uzwojenie pierścieniowe
jest zaopatrzone w odprowadzenia do za¬
cisków przełącznika, po których, w celu re¬
gulowania diczlby obrotów napędzanej czę¬

ści maszyny rolboczej, ślizgają się konłak-
ty, służące do zmiany podziałki bieguno¬
wej uzwojenia stojana,

Peter A. F r i d k i n

Zastępca: M. Skrzypikowski
rzecznik patentowy
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