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Przemysł bawełniany zajmuje się przeróbką 
bawełny, surowca roślinnego, importowanego do 
Polski, na przędzę, względnie na tkaninę.

Przeróbka bawełny składa się z następujących 
czynności:

1. Przędzenie.
Zasada przędzenia polega na wytworzeniu z 

pęka luźnych poplątanych włókien równej, trwa
łej nitki o określonej grubości.

2. Tkanie.
Z przędzy przez połączenie nici wytwarza się 

tkaninę. Składa się ona ze splotu nici w dwóch kie
runkach: jedne biegną wzdłuż tkaniny i nazywane 
są osnową, drugie zaś wpoprzek tkaniny i nazywane 
są wątkiem.

3. Wykończanie tkanin.
.Tkanina surowa tylko wyjątkowo może być 

wzięta wprost z tkalni do użytku. Zazwyczaj 
przechodzi ona jeszcze cały szereg zabiegów che
micznych i mechanicznych, mających na celu bądź 
to upiększenie tkaniny dla ułatwienia jej zbytu, 
bądź też nadanie jej specjalnych własności lub 
przystosowanie do wymagań mody. Na rys. 1 przed
stawiony jest przebieg wytwarzania z surowca tka
niny bawełnianej.

A. N a p ę d  e l e k t r y c z n y  
w p r z ę d z a l n i a c h .

Na tablicy 1 przedstawiony jest zasadniczy 
plan przędzenia, t. j. wyszczególnione są główne 
czynności, którym podlega na maszynach ba
wełna.

wyczesanie i dzielenie, napędzane są bądź z pędni 
bądź oddzielnym silnikiem lecz z napędem paso
wym. Trzeparki nadają się do bezpośredniego po
łączenia z silnikiem napędowym.

TABLICA 1.

. P l a n  p r z ę d z e n i a

Forma doprowa

dzonego przędziwa

Czynność

maszynowa

Forma otrzymanego 

przędziwa

W stanie luźnym Mieszanie 
i czyszczenie

Wstanie luźnym

W stanie luźnym 
lub w formie 

waty
Ułożenie Wata lub taśma

Wata lub taśma Wyrównanie Taśma lub 
niedoprząd

Taśma Przędzenie
przygotowawcze

Niedoprząd

Niedoprząd Przędzenie
ostateczne

Przędza.

Powyższe maszyny nie wymagają regulacji 
obrotów i nie przedstawiają nic ciekawego ani pod 
względem wykonania napędu, ani pod względem  
wyboru silnika.

Przejdziemy więc do omówienia napędu tych
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Na tablicy 2 podana jest moc, pobierana przez maszyn przędzalniczych, które ze względu na cha-
poszczególne maszyny przędzalnicze, rakter ich pracy względnie na wymagania specjal-

Maszyny przygotowawcze, t. j. mające speł- ne, stawiane przy ich zelektryfikowaniu, zasługują
nić rozluźnianie, trzepanie, rwanie, rozplątanie, na specjalne uwzględnienie.
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W r z e c i o n i a r k i  (Fleyery) wymagają 
bardzo delikatnego rozruchu i spokojnego równo
miernego biegu, gdyż przerabiany przez nie suro- 
więc nie ma jeszcze dostatecznej wytrzymałości. 
Regulacja obrotów jest zbędną.

TABLICA 2. '

R O D Z A J  M A S Z Y N Y
Moc pobierana 

dla napędu 
w kW

M ie s z a r k a ........................................ 1,5

O t w i e r a c z ............................................. 4,5 — 9

W i l k ................................................... 3,5

Trzeparka ........................................ 3 — 6

0,5 — 10

W y c i ą g a r k a .................................. 1,5

Wrzecioniarka (na każde od 70 do 
110 w r z e c io n ) .................................. 1,0

Przędzarka okresowa (na każde od 
200 do 350 wrzecion) . . . . 1,0

O b r ą c z a r k a ........................................ 2 ,5 -8 ,5

Brown - Boveri stosuje przy wrzecioniarkach 
normalny silnik asynchroniczny krótkozwarty, któ
ry napędza maszynę przekładnią pasową. Poślizg 
pasa łagodzi rozruch i przedłuża czas jego trwa
nia. Silnik ma szerokie koło. wrzecioniarka zaś 
luźne i stałe. Pas naprężany jest specjalną rolką 
z obrzeżem, której położenie na wałku może być 
zmieniane i która służy jako posuwacz pasa. Drą
żek wyłącznikowy wrzecioniarki przy zatrzymy
waniu maszyny przesuwa rolkę, a z nią i pas na 
luźne koło, przy uruchamianiu —  na stałe. Wrazie 
krótkich przerw w pracy maszyny silnik nie jest 
wyłączany. Przy napędzie wrzecioniarki kołami 
zębatemi od silnika nie można stosować normal
nych silników krótkozwartych, osiągają one bo
wiem pełne obroty w ciągu małego zaledwie ułam
ka sekundy, dla luźnego jeszcze przędziwa jest to 
zbyt krótki okres czasu i nitka zrywałaby się. Dla 
tego celu zostały więc skonstruowane specjalne sil
niki o delikatnym rozruchu.

Zakłady Siemens & Schuckerta umieszczają 
na wale wirnika pierścień, osadzony za pomocą 
gwintu. Przez zmianę położenia pierścienia wzglę
dem pierścienia zwierającego uzwojenie wirnika 
osiąga się zmianę rozproszenia a przez to samo 
i zmianę siły rozruchu.

Powszechne towarzystwo Elektryczne (AEG) 
stosuje do napędu wrzeciorniarek silniki krótko- 
zwarte, lecz pierścienie zwierające uzwojenia wir
nika mają duże przekroje, a więc małą oporność. 
Ażeby można było moment rozruchu silnika lepiej 
przystosować do napędzanej maszyny zwiększa się 
oporność wirnika przez obtoczenie pierścieni zwie
raj ących.

Ponieważ wrzecioniarki w czasie pracy bar
dzo często są zatrzymywane dla przewlekania ni

tek, należy stosować wyłączniki o kontaktach, nie 
ulegających zbyt szybkiemu zużyciu.

P r z ę d z a r k i  o k r e s o w e  (Selfaktory).
Przebieg pracy przędzarki okresowej podzie

lić można na następujące okresy:
1. Wyjście wózka, podczas którego niedo- 

prząd otrzymuje potrzebny skręt.
2. D o k r ę t, gdy po dojściu wózka do krań

cowego punktu, podczas jego postoju, wrzeciona 
w dalszym ciągu się obracają i udzielają przędzy 
dodatkowego skrętu.

3. O d w ó j, nitka wtedy odwija się z górnej 
wolnej części wrzeciona.

4. P o w r ó t  w ó z k a ,  nitka utworzona pod
czas okresów 1 i 2 nawija się na wrzeciono.

Zależność poboru mocy od czasu dla przędzar
ki okresowej przy napędzie jednostkowym przed
stawiona jest na rys. 2.

kH

Rys. 2. Praca przędzarki okresowej o 600 wrzecionach, 
i 7 500 obrotów wrzeciona.

Wahania obciążenia zmieniają się od 18,2 do 
0,6 kW. Największy pobór mocy ma miejsce pod
czas wyjścia wózka i dokrętu.

Jeżeli do napędu jednostkowego użyć silnik
o mocy przystosowanej do największego obciąże
nia, to w okresie niedociążenia będzie on praco
wać nieekonomicznie, koszt instalacji wypadnie 
zbyt wysoki, gdyby zaś zastosować silnik o mocy 
odpowiadającej średniemu przeciętnemu obciąże
niu, będzie on stale okresami przeciążany, izolacja
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wskutek nadmiernej temperatury może ulec przed
wczesnemu zniszczeniu.

Dla wyrównania wahań poboru mocy przy na
pędzie jednostkowym przędzarek okresowych sto
sowane są silniki asynchroniczne pierścieniowe z 
kołem zamachowem.

W czasie małego obciążenia silnika koło za
machowe przejmuje nadmiar energji, który następ
nie w okresach przeciążenia oddaje.

Na tablicy 3 przedstawione są wyniki osiąg
nięte przez zastosowanie koła zamachowego w e
dług pomiarów AEG.

równomiernego obciążenia, a więc i mniejszej mo
cy silnika, więcej niż sześć jest niekorzystne na
pędzać, ponieważ przędzarki zajmują tak dużo 
miejsca, że w tym przypadku pędnia wypadnie zbyt 
długa.

Moc pobierana zależy od ilości wrzecion, ich 
obrotów i wagi zwitku przędzy. Zużycie mocy nie 
jest wprost proporcjonalne do ilości obrotów 
wrzecion, lecz wzrasta szybciej.

Przędzarki dla przędzy osnowowej mają więk
sze zużycie mocy, niż dla przędzy wątkowej.

Znaczny wpływ na pobór mocy mają czynni-

TABLICA 3.

Waga koła 

zamach, 

w kg

Czas trwania 

okresu pracy 

w sek.

Wyjście wózka Dokręt Odwój Powrót wózka

kW Obroty kW Obroty kW Obroty kW Obroty

bez
kola 15,2 50 520 14 725 3 745 6 732

150 14,4 32 700 12 725 4 745 7 732

Do napędu zastosowany był silnik o mocy 
15 kW i 725 obrotach. Jak wynika z tablicy obcią
żenie szczytowe dzięki kołu zamachowemu spadło 
z 50 na 32 kW. Spadek ilości obrotów w czasie w yj
ścia wózka również się zmniejszył. Wzrost obcią
żenia silnika w czasie odwoju i powrotu wózka 
przy zastosowaniu koła zamachowego objaśnia się 
tem, że w Czasie mniejszego obciążenia koło za
machowe przyjmowało więcej energji.

Ażeby waga koła zamachowego nie wypadła 
zbyt duża stosuje się czasem przy silnikach pier
ścieniowych opory dodatkowe, stale włączone w 
obwód wirnika dla zwiększenia poślizgu. Związa
ne jest to naturalnie ze stałemi stratami energji 
w oporach, przy wysokich cenach energji nie kal
kuluje się.

Układ połączeń takiego silnika wskazany jest 
na rys. 3.

Zakłady Siemens Schuckerta nie stosują ko
la zamachowego, lecz skonstruowały specjalny sil
nik asynchroniczny o poślizgu od 15% do 25%.
Obroty silnika przy początku wyjazdu wózka 
zmniejszają się o 12 —  22%, następnie zaś w prze
ciągu krótkiego czasu osiągają normalną wielkość.

Ze względu na trudności, napotykane przy 
napędzie jednostkowym przędzarek okresowych, 
bardzo często stosuje się napęd grupowy.

Otrzymuje się wtedy znacznie mniejszą moc 
silnika, gdyż obracające się części pędni, t, j. sprzęg
ła, koła pasowe spełniają do pewnego stopnia ro
lę kół zamachowych i wyrównywują obciążenie.
Dla ustalenia mocy silnika napędowego miarodaj- 
nem jest średnie obciążenie selfaktorów, napędza
nych z danej pędni. Wykres obciążenia silnika przy 
napędzie 4 przędzarek okresowych podany jest 
na rys. 4.

Ilość selfaktorów, którą korzystnie da się na
pędzać jednym silnikiem, wynosi od 4 do 6. Mniej Rys- 3- 
niż 4 nie opłaca się, gdyż wtedy nie osiągnie się

Układ połączeń silnika asynchronicznego z oporami 

stałemi w obwodzie wirnika,
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ki takie, jak dokładność ustawienia maszyn, 
smarowanie i obsługa, naprężenie linek. Nieraz w 
pozornie równych warunkach pracy otrzymywano 
przy pomiarach różne wyniki co do zużycia mocy.

k N

Rys. 4. Obciążenie silnika przy napędzie grupowym 4-ch 
przędzarek okresowych.

Silnik napędowy mocowany jest zawsze albo 
na suficie lub też u góry na specjalnej konstrukcji.

O b r ą c z a r k i .
Przędzarki obrączkowe nadają się do napędu 

jednostkowego. Napęd musi zadośćuczynić nastę
pującym wymaganiom.

Nitka podczas skręcania równocześnie nawija 
się na kopkę, zależnie od średnicy warstwy nawi
janej, nitka podlega zmiennemu naprężeniu. Na 
początku i na końcu przędzenia liczba obrotów 
przędzarki powinna być o ca 25% mniejsza od nor
malnych obrotów w czasie pracy. Czas, przypada
jący na przędzenie początku i końca, wynosi mniej 
więcej 1/8 czasu przędzenia przy obrotach nor
malnych.

W czasie samego przędzenia wahania obro
tów są niedopuszczalne, gdyż powodują zerwanie 
nitki. Stosownie do numeru wyrabianej przę
dzy należy dostosować i obroty obrączarki. Roz
ruch silnika musi trwać krótko, lecz nie może od
bywać się zbyt szybko, gdyż wtedy również mogły
by powstać zerwania nitek.

Najprostszy ale i najmniej doskonały ze sta
nowiska przędzalniczego sposób napędu bywa sto
sowany, gdy chodzi o wytwarzanie grubszych ga
tunków przędzy i o taniość instalacji.

Silnik asynchroniczny krótkozwarty otrzymu
je koło pasowe o podwójnej szerokości, obrączarka 
zaś koło robocze i luźne. Naprężacz naciąga pas 
napędowy. Rozruch silnika odbywa się bez ob
ciążenia, pas jest wtedy na luźnem kole obrączar
ki i dla puszczenia silnika stosuje się przełącznik 
gwiazda —  trójkąt.

Specjalny regulator działa na naprężacz i re
guluje jego naciąg, a przez to samo i ilość obrotów 
przędzarki. Można przy tym sposobie osiągnąć 
zmianę obrotów w granicach od 10 do 12%.

Wady tego systemu są: niedokładna regulacja

obrotów oraz szybkie zużycie pasów, zaletą —  ta
niość.

Przy zmianie numeru przędzy należy zmienić 
i koło pasowe.

Stosowane są również silniki asynchroniczne 
krótkozwarte, których stojan posiada dwa uzwoje
nia. Jeżeli jedno ma nawinięcie ośmiobiegunowe, 
drugie zaś sześciobiegunowe, to przy 50 okresach 
silnik będzie miał 750 lub 1 000 obrotów.

Dla rozruchu służy przełącznik gwiazda - 
trójkąt. Układ połączeń podany jest na rysunku 5,

Jest to sposób napędu prosty w obsłudze, bez
pieczny i niezawodny w pracy.

Położenie 1 rozrusznika służy dla uruchamia
nia; wtedy uzwojenie ośmiobiegunowe w połącze
niu „gwiazda" przyłączone jest do sieci. W poło
żeniu 2 rozrusznika to samo uzwojenie przełącza 
się na „trójkąt", silnik robi wtedy 750 obrotów. Na
stępne położenie rozrusznika jest —  3, wtedy ośmio
biegunowe uzwojenie wyłącza się, a włącza sze
ściobiegunowe w trójkąt —  silnik wtedy robi 1 000 
obrotów,

Wadą tego systemu jest, że rozruch trwa zbyt 
krótko oraz, że przejście z 750 na 1 000 obrotów 
odbywa się raptownie. Przy zmianie numeru przę
dzy należy zmienić koła zębate gdyż napęd od 
silnika odbywa się przez przekładnię zębatą.

Przełączanie z jednego okresu na drugi od
bywa się automatycznie przez specjalny regulator, 
połączony z przełączniikem A 'A. System ten nie 
nadaje się dla wytwarzania przędzy cienkiej. Dą
żenie do osiągnięcia doskonałej regulacji obrotów 
doprowadziło do zastosowania do napędu obrą- 
czarek silników kolektorowych.

Na rys. 6 podany jest układ połączeń silnika 
kolektorowego jednofazowego repulsyjnego w 
układzie Deri‘ego. Posiada on dwa systemy szczo
tek: y  i x  —  ruchome, zaś u i v stałe. Uruchamia
nie, zatrzymywanie i regulacja obrotów odbywa się 
przez przesuwanie szczotek po kolektorze. Zale
tą silników regulacyjnych jest prostota obsłu
gi, szeroki zakres regulacji obrotów, wadą zaś ni
ski spółczynnik mocy, wynosi on bowiem 0,8 do 
0,85, oraz wahania napięcia w sieci spowodowane 
przez jednoczesne uruchomienie kilku silników 
włączonych na tę samą fazę w sieci, to też silniki re- 
pulsyjne rodziela się równomiernie na poszczególne 
fazy z sieci. Silniki repulsyjne zastosowały do na
pędu obrączarek poraź pierwszy zakłady Brown 
Boveri, które również przeprowadziły i podstawo
we badania co do warunków pracy obrączarek.

Dla uniknięcia wad silników repulsyjnych 
zastosowano silniki kolektorowe trójfazowe. Układ 
połączeń silnika kolektorowego szeregowego poda
ny jest na rys. 7.

Prąd z sieci doprowadzony jest do uzwojenia 
stojanu, a następnie do transformatora, który ob
niża napięcie, zasilające wirnik, na wartość do
puszczalną dla kommutacji. Moc tego transforma
tora wynosi od 1/3 do 1/2 mocy silnika.

Spółczynnik mocy silnika trójfazowego kolek
torowego jest wyższy od spółczynnika mocy silni
ka repulsyjnego i wynosi od 0,95 do 1,0.

Wadą silnika szeregowego kolektorowego jest, 
że jak w silniku szeregowym prądu stałego 
obroty zależne są od obciążenia, to jest, maleją
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przy wzroście obciążenia, wzrastają zaś przy 
zmniejszaniu.

Ta właściwość wymaga nader dokładnego i 
umiejętnego określenia wielkości silnika dla obrą- 
czarki; nie można ustawiać silnika o małej mo
cy ze względu na możliwość przeciążenia.

M e c h a n i c z n a  b u d o w a  s i l n i k ó w  d l a  
p r z ę d z a l n i .

Pomieszczenia przędzalni przepełnione są py 
łem. bawełnianym, który jest bardzo łatwo zapalny. 
Silniki użyte do napędu muszą być od pyłu zabez-

Przy uruchamianiu obrączarek po dłuższym po
stoju zwłaszcza w zimie, gdy maszyny są wystu- 
dzone, smarowanie gorzej działa, silnik ma nieko
rzystne warunki pracy, obroty obrączarek maleją, 
produkcja zaś zmniejsza się. Wad tych nie po
siada trójfazowy silnik kolektorowy bocznikowy w 
wykonaniu Siemens & Schuckerta. Układ połączeń 
takiego silnika wskazany jest na rys. 8.

Wirnik silnika posiada dwa niezależne od sie
bie uzwojenia: jedno połączone jest w gwiazdę i za
silane prądem trójfazowym z sieci przez pierście
nie, końce drugiego uzwojenia połączone są z ko
lektorem. Końce uzwojenia stojana doprowadzone 
są do dwóch systemów szczotek przesuwalnych po 
kolektorze. Obroty silnika bocznikowego kolektoro
wego są zupełnie niezależne od obciążenia i dają 
się łatwo regulować przesuwaniem szczotek.

Jedyną przeszkodą w rozpowszechnieniu tego 
silnika jest jego wysoka cena.

pieczone. Przy zastosowaniu napędu grupowego 
maszyn, można umieścić silnik nazewnątrz pomie
szczenia np, w korytarzu i zastosować wtedy nor
malny otwarty typ. Tam gdzie się to nie da wyko
nać, należy stosować zamknięty typ silników. Przy  
napędzie wrzecioniarek i obrączarek, ażeby zaosz
czędzić na mocy silników, stosuje się silniki okap- 
turzone ze sztuczną wentylacją, która zależnie od 
miejscowych warunków różnie bywa wykonywaną.

Tam, gdzie ze względów budowlanych nie m oż
na umieścić kanałów wentylacyjnych powietrznych 
stosuje się wodne chłodzenie płaszcza stojanu. Roz
chód wody dla silnika o mocy 7,5 kW wynosi ok. 
25 —  30 ltr/h. Sposób ten rzadko obecnie się sto
suje, jest on kłopotliwy w  eksploatacji, wymaga 
czystej i miękkiej wody.

Chłodzenie powietrzne urządza się w ten spo
sób, że każdy silnik ma na wale wentylator, który 
ssie powietrze chłodzące z głównego wspólnego ka-
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nału dolotowego. Powietrze gora.ce z silników w 
zimie używa się dla ogrzania pomieszczenia, w le 
cie wypuszcza się na dwór.

Rys. 6. Układ połączeń silnika kolektorowego jednofazo
wego (repulsyjny).

Najlepszem wykonaniem jest doprowadzenie 
zimnego powietrza dla chłodzenia silników wspól
nym kanałem, a usuwanie ciepłego powietrza z sil
ników nazewnątrz sali specjalnym exhaustorem.

B. N a p ę d  e l e k t r y c z n y  w t k a l n i a c h .

Na tablicy 4 wyszczególnione są czynno'ci w y
konywane w tkalniach.

TABLICA 4.

Czynność
Maszyna 

wykonująca ją

Pobór mocy 
dla napędu 

w kW

Cewienie wątku Przewijarka lub 
cewiarka

0 ,7 6 -1 ,8 5

Snucie Snowarka 0 ,1 5 -0 ,2 6

Krochmalenie Krochmalarka 1,1 - 1 , 8 5
osnow

Tkanie Krosnotkackie 0,2 —2,0

Przeglądanie Przeglądarka 0,35— 0,55

Odmierzanie Odmierzarka 0,35—0,75

Cewienie, snucie i krochmalenie są to czynno
ści przygotowawcze.

Przy cewiarkach i snowarkach stosuje się za
równo napęd grupowy jak i jednostkowy, ten ostat. 
ni- jest droższy i nie daje specjalnych korzyści. 
Krochmalarki nadają się lepiej do napędu grupo
wego, posiadają one bowiem kadzie z mieszadłami

i pompki do krochmalu, wentylatory wyciągowe. 
Przy napędzie jednostkowym należałoby albo na
pędzać silnikiem przystawkę stropową i od niej 
dopiero pasami oddzielnie przenosić energję dla 
samej maszyny i dla jej urządzeń pomocniczych, 
albo też zastosować oddzielne silniki napędowe, co 
znacznie podrożyłoby instalację.

Najracjonalniej jest tak zgrupować maszyny 
w oddziale przygotowawczym, ażeby przy napę
dzie grupowym dla każdego rodzaju ustawić od
dzielny silnik.

Kierownictwo tkalni może wtedy przystosować 
produkcję oddziału przygotowawczego odpowied
nio do potrzeb.

N a p ę d  j e d n o s t k o w y  k r o s i e n .

Zasadniczem wymaganiem stawianem przy 
napędzie jednostkowym krosien tkackich jest stała 
ilość obrotów. Wszelka zmiana szybkości powodu-

kys .7. Układ połączeń silnika kolektorowego trójfazowego 
szeregowego.

je zmianę siły uderzenia czółenka: tkanina niema 
wyglądu równomiernego, powstają na niej tak zwa
ne „rzadkie paski".

Nie jest bynajmniej łatwem zadaniem osiągnię
cie dla krosna stałej szybkości: warsztat w ciągu 
pracy jest często zatrzymywany, następnie znów 
uruchamiany. Ażeby każda z tych przerw nie od
bijała się ujemnie na jakości tkaniny, silnik napę-
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jest między dwiema tarczami ciernemi, dociskanemi 
sprężyną. Nacisk sprężyny można regulować na
krętką. Jedna z tarcz zaklinowana jest na wale kro
sna. Tarcie tarcz o koło zębate przenosi ruch na 
wał krosna. Nagłe zatrzymanie krosna powoduje 
ślizganie koła zębatego po powierzchni ciernej 
tarczy, umocowanej na wale, zabezpieczając zęby

Rys. 8. Układ połączeń silnika trójfazowego kolektorowego 
bocznikowego S i S. Rys. 9.

Silnik do napędu jednostkowego krosień. Napęd pionowy.

nadaje się ze względu na zmianę obrotów w zale
żności. od obciążenia, bocznikowy zaś zmienia ob
roty zależnie od wahań napięcia w sieci. Rozruch 
silników prądu stałego odbywa się powoli i dla 
uruchomienia niezbędny jest rozrusznik. Obecnie 
stosowane są do napędu jednostkowego krosien 
wyłącznie silniki asynchroniczne krótko zwarte
o ilości obrotów ca 950 na minutę.

Silniki, te wykonywane są jako całkowicie zam
knięte o dużym momencie pociągowym przy rozru
chu, wynoszącym bowiem, około 2,5 normalnego.

Przy lekkich krosnach stosuje się ze względu  
na taniość napęd pasowy. Dla osiągnięcia stale jed
nakowego naciągu pasa silnik umocowany jest na 
zawiasach, dwoma zaś sprężynami można zwięk
szyć naprężenie pasa. Stosowane konstrukcje, za
leżne od kierunku napędu pasowego, pokazane są 
na rysunkach 9 i 10.

Przy ciężkim typie krosien w użyciu jest na
pęd przez koła zębate. Silnik zawieszony jest wte
dy na żeliwnym stojaku, umieszczonym oddziel
nie od krosna. Konstrukcja stosowana przez AEG  
pokazana jest na rys. 11.

Dla dokładnego nastawienia pracy kół zęba
tych silnik z jednej strony umocowany jest śruba
mi umieszczonemi w wycięciu ściany stojaka, z dru
giej zaś strony i zdołu opiera się o śruby nastawne. 
Ten sposób umocowania wskazany jest i dlatego, 
ażeby można było stosować zamienne koła zębate, 
bywa to nieraz pożądanem, gdy zmienia się gatunek 
wytwarzanej tkaniny. Dla uniknięcia wyłamywa
nia zębów w przekładni przy raptownem zatrzy
maniu krosna, używa się specjalne sprzęgła, umoż-

od wyłamania. Zaletą konstrukcji tej jest wielka 
prostota i niezawodność w pracy. Raz ustalony do
ciągnięciem nakrętki moment pociągowy jest nie
zmienny.

Rys, 10,
Silnik do napędu jednostkowego, Napęd skośny.

Na rys. 12 i 13 pokazana jest inna konstrukcja 
sprzęgła w wykonaniu firmy Muller i Seidel w Ło
dzi z silnikiem „Elektrobudowy". Zastosowane tu 
jest również sprzęgło cierne lecz stożkowe. Regu^ 
lację sprzęgła wykonuje siła odśrodkowa dwóch

dowy musi szybko osiągnąć normalną ilość ob- liwiające obracanie się silnika luzem jeszcze przez
rotów. czas pewien po zatrzymaniu krosna.

Silniki prądu stałego zupełnie się nie nadają Na. rysunku 11 pokazana jest w przekroju kon-
do napędu jednostkowego krosien. Szeregowy nie strukcja AEG. Duże koło zębate umieszczone
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ciężarków. W czasie rozruchu ciężarki powstrzy
mywane są sprężyną tak długo, dopóki silnik nie 
osiągnął pełnych normalnych obrotów, wtedy 
sprzęgło włącza silnik na pracę.

Moc silników stosowanych do napędu jednost
kowego krosien zależnie od ich wielkości waha się 
od 0,2 kW do 2 kW, sprawność wynosi od 0,73 do 
0,87, spółczynnik mocy od 0,68 do 0,82,

Znaczna ilość silników małych wpływałaby 
niekorzystnie na spółczynnik mocy elektrowni do 
której są przyłączone. Dlatego też duże fabryki 
elektrotechniczne wytwarzają specjalny typ silni
ków do napędu jednostkowego krosien o lepszej 
sprawności i większym spółczynniku mocy, cena 
ich jest naturalnie wyższa.

Korzyści płynące z zastosowania silników

kryje się w ciągu najwyżej jednego roku zwiększo
ne wydatki na kupno droższych silników.

Zwykłe trójbiegunowe wyłączniki nożowe lub 
pokrętne nie nadają się do pracy w tkalniach: kon
strukcja ich jest zbyt słaba, styki nie wytrzymałyby 
częstego wyłączania i włączania, zbyt szybko ule
głyby opaleniu, zwłaszcza, że stałe drgania
i wstrząsy, wywołane biciem czółenka, pogarsza
ją stan przylegania. Stosowana w praktyce kon 
strukcja pokazana jest na rys. 11. Na solidnej pod
stawie umocowane są gniazda bezpieczn:kows
i sprzężyny stykowe, które ślizgają się po obracal- 
nych naokoło osi płytkach. Przy przejściu ze stanu 
włączenia na wyłączenia, płytki są smarowane dla 
uniknięcia opaleń. Dźwignia, zatrzymująca krosno 
połączona jest wyłącznikiem, jak widać na rys. 11.

Rys, 11. Napęd jednostkowy krosna tkackiego z przekładnią zębatą (AEG),

droższych, lecz o lepszej sprawności, uzmysłowi 
najlepiej następujący przykład.

Do napędu krosna zastosowano normalny sil
nik o mocy 0,25 kW, sprawności 76,5% pobór mo
cy z sieci wynosi 0,33 kW. Przyjmując całoroczną 
ilość godzin pracy krosna 2 185. oraz spółczynnik 
wyzyskania krosna 0,81, t, j. że postoje krosna 
wynoszą 19%, otrzymamy, że pobór pracy w ciągu 
roku wyniesie:

2 185 h . 0,33 kW. 0,81 =  585 kWh
Dla silnika specjalnej konstrukcji, lecz tejże 

mocy, sprawność wyniesie 82,5%, a Dobór mocy
0,303 kW.

Roczny pobór pracy przy niezmienionych po
zostałych warunkach pracy wyniesie

2 185 h . 0,303 kW. 0 81 == 536,, kWh.
Roczna oszczędność na energji dla jednego 

silnika wyniesie
585 kWh — 536,3 kWh =  487 kWh.

Przy cenie energji 20 g/kWh zaoszczędza się 
gr/kWh . 487 kWh =  9,74 zł.

. Silnik specjalny jest jednak o 4% droższy od 
normalnego, zastosowanie jego ma więc rację by
tu jedynie tam, gdzie z oszczędności na energji po-

Urządzenie napędu jednostkowego w tkalniach 
jest co do kosztów znacznie droższe od napędu 
grupowego. Koszta konserwacji instalacji również 
są wyższe przy napędzie jednostkowym, niż przy 
grupowym: duża ilość silników, wyłączników wy
maga systematycznych rewizyj przez wyszkolony  
personel,

Dokładne pomiary, jakie były robione przez 
inż. G. W. Meyera w Czechosłowacji w tkalniach 
z napędem elektrycznym grupowym i jednostko
wym, doprowadziły do następujących wniosków:

1) pobierana energja na jedno krosno jest 
większa przy napędzie jednostkowym, niż przy 
grupowym.

2) Spółczynnik mocy jest przy napędzie gru
powym znacznie większy, niż przy jednostkowym,

3) Sprawność silnika dla napędu grupowego 
jest większa, niż silników dla jednostkowego na
pędu.

W naszych warunkach, gdzie kapitał jest dro
gi i o kredyt trudno, napęd jednostkowy może zna- 
leść zastosowanie jedynie  wtedy, gdy orzy zakła
daniu nowych tkalni zwiększone wydatki na urzą
dzenia elektryczne można zrównoważyć budyn
kiem tańszym, bo nieobciążonym pędnią.
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N a p ę d  g r u p o w y  k i  \ i e n .

Bardzo korzystnym dla tkalni ) napęd gru
powy, umożliwia on lepsze przystoso. .nie produ
kcji tkalni do chwilowego zapotrzebowania ryn
ku zbytu, co ma u nas przy sezonowym charakte
rze pracy przemysłu bawełnianego duże praktycz
ne znaczenie.

Przy projektowan i! napędu grupowego należy 
dzielić tkalnie na możliwie jednostkowe grupy co do 
ilości i rodzaju krosien. Można wtedy stosować je
den i ten sam typ silników elektrycznych dla na
pędu. Przeprowadzenie takiej normalizacji znako
micie ułatwia zamianę silników w razie ich usz. 
kodzenia, umożliwia posiadanie mniejszej ilości 
części zapasowych w magazynie.

Dla ułatwienia projektowania napędów grupo
wych w tkalniach pcdaję w tablicy 5 wyniki p o 
miarów w tkalniach bawełny.

Sprawność tkalni została ustalona, jako stosu
nek ilości obrotów, rzeczywiście wykonanych przez 
krosna, do teoretycznie obliczonych, liczba ta cha
rakteryzuje więc postoje krosien Moc, pobierana 
przy biegu luzem, została ustalona w czasie przerwy 
obiadowej, gdy pasy, napędzające poszczególne 
krosna, znajdowały się na kołach luźnych. Stra
ty pędni, które w czasie pracy są większe, niż 
przy biegu luzem, wobec niemożliwości ich ustale
nia, przyjęto jako równe stratom przy biegu jało
wym.

C. N a p ę d  e l e k t r y c z n y  w w y k o ń c z a  1- 
n i a c h.

Jak już było uprzednio wspomniane zwykle 
tkanina bawełniana podlega jeszcze całemu szere
gowi procesów chemicznych i mechanicznych. Na 
tablicy 6 przedstawiony jest normalny przebieg 
wykończania tkanin bawełnianych, W  zależności 
od wymagań jakim towar musi odpowiadać, plan 
ten ulega zmianie. Wszystkie czynności powyższe 
wykonywane są maszynowo. Rys,

Praca w wykończalniach różni się jednak pod

działy względnie niektóre maszyny pracują mniej 
intensywnie w zależności od sezonu produkcji.

2) Niektóre oddziały kończą dzienną pracę

12, Napęd jednostkowy krosna w wykonaniu firmy 
Muller i Seidel z silnikiem Elektrobr.dowy.

TABLICA 5.

Ilość
krosien

napędza
nych

1 96 43”

2 117 37"

3 128 36"

4 143 37"

wielu względami od pr 
niach:

1) W  niektórych

0,81 24,0 5,3

0,82 37,25 6,0

0,79 38,5 8,0

0,82 35,25 6,0

w przędzalniach i tkal- 

okresach roku pewne od-

•'lt

Spra

wność

tkalni

Moc pobierania w

przy 

pracy pędni

przy 

biegu luzem

na pracę 

tkania

Moc pobierana przez 
1 krosno w kW 

przy pracy na tkanie

z pędnią bez pędni

Rodzaj

pędni

wcześniej, ażeby tkanina mogła jeszcze tego same
go dnia przejść te następne operacje, które są ko
nieczne dla zabezpieczenia przed zapsuciem.

Średnia 
szero
kość 

krosna 
w c. a.

0,309

0,388

0,381

0,304

łożyska
kulkowe

samosmary



Plan wykończania tkanin bawełnianych. Tab,,ca 6
Tkanina surowa z tkalni

Krochmalenie

Suszenie

Nakrapianie

Rozszerzanie

Gładzenie

Przeglądanie

t l i  er zenie 
i

Nawijanie

Prasowanie

Pakowanie

Przeglądanie

Opalanie

Odkrochmalanie

Pranie

Gotowanie

Pranie

Merceryzowanie

Chlorowanie

Kwaszenie

Pranie

Uyzymame

duszenie

Postrzyganie

Szczotkowanie

Farbowanie

Pranie

Suszenie

Krochmalenie

duszenie

Kropienie

Rozszerzanie

Gładzenie

Przeglądanie

Mierzenie
i

Nawijanie

Prasowanie

Pakowanie

Postrzyganie

Szczotkowanie

Napawanie

Drukowanie

Parowanie

Pranie

Suszenie

Chlorowanie

Suszenie

Krochmalenie

Nakrapianie

Rozszerzanie

Gładzenie
i

Przeglądanie 

KI i er zenie 

Nawijanie 

Prasowanie 

Pakowcnie 

______ i __________

Tkanina biała Tkanina farbowana Tkanina drukowana
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3) Niektóre maszyny mają. bardzo niski spół
czynnik wyzyskania, t. j. stosunek pracy rzeczywi
stej do czasu pracy nominalnej. Objaśnia się to 
stratami na przygotowanie maszyny do produkcji, 
mycie maszyn i t. p.

W tablicy 7 podana jest moc, pobierana przez 
poszczególne maszyny wykończalnicze, Dane te 
mają służyć dla orjentacji, jakiej mocy silniki na
pędowe można zastosować.

TABLICA 7.

RODZAJ MASZYNY

Moc pobie
rana dla 
napędu 
w kW

Nadaje się do 

napędu

Opalarka . . . . 3 , 5 - 5 grupowy
Pompy dla ługu . . 7,5— 10 H
Pralka . . . . . 7 ,5 - 2 0
Wyżymarka . . . 3,5—5
Suszarka walcowa . 2,5—3,5
Suszarka łańcuchów. 7,5— 15 jednostkowy
Krochmalarka . . 2 ,0 - 4 ,0
Nakrapiarka . . . 0,75— 1,5
Gładziarka stępowa 6  — 7,5
Magiel wodny . . 7 ,5 - 1 5
Gładzi arka. . . . 7 ,5 - 3 0
Skrzynia farbiarska 0,35— 1,0
Draparka . . . . 5 7,5
Postrzygarka . . . 1 ,0 -1 ,5
Napawarka . . . 5 — 15
Drukarka . . . . 1 0 - 3 5
Parownik . . . . 3 - 4
Wirówka . . . . 4 ,5 - 7 ,5
Rozszerzarka . . 0,75 -1,5 grupowy
Merceryzarka. . . 4 ,5 - 1 5 jednostkowy
Przeglądarka . . . 0,4—0,6 grupowy
Rozmierzarka 0 ,3 5 -0 ,7 5 11
Łamarka . . . . 2 ,0 - 2 ,5

Omawiać będziemy tylko te napędy, które 
przedstawiają dla elektrotechnika specjalne za
gadnienia.

W irów ki  służą do odsączania tkanin z wody. 
Przy pracy wirówek rozróżniać należy dwa okresy: 
rozpęd  podczas którego kosz maszynowy ze stanu 
spoczynku doprowadzony jest do największej ilo
ści obrotów dopuszczalnej dla danej maszyny 
i okres pełnego ruchu, w czasie którego, ilość ob. 
rotów się niezmierna.

Na moc pobieraną w czasie rozpędu mają 
wpływ następujące czynniki:

1) czas trwania rozpędu;
2) moment bezwładności mas wprawianych 

w ruch;

3) ilość obrotów, do której ma być wirówka 
doprowadzona.

W czasie samej pracy pobór mocy zależy od 
tarcia w łożyskach i tarcia powietrza, które wobec 
szybkiego ruchu ma duże znaczenie.

Dla uniknięcia raptownych wahań w obciąże
niu silnika stosuje się przy uruchamianiu wirówek 
specjalne rozruszniki, umożliwiające powolny roz
ruch. W tedy naturalnie opory muszą być odpo
wiednio obliczone, ażeby bez obawy o przepalenie 
przenosiły znaczne natężenia prądu.

Samo wykonanie napędu bywa trojakiego ro
dzaju:

1) pionowy silnik umieszczony jest u góry 
nad koszem wirówki i bezpośrednio sprzężony z wa
łem maszyny;

2) silnik umieszczony jest na dole pod dnem 
osłony, wykonanie ookazane na rys. 15. Smarowa
nie silnika odbywa się z góry;

Rys. 13, Napęd jednostkowy krosna w wykonaniu firmy 

Muller i Seidel z silnikiem Elektrobudowy,

3) umieszczony z boku silnik napędza pa
sem wirówkę (rys. 16).

Pierwsze i drugie wykonanie napędu wirówek 
wymaga silnika o anormalnej, specjalnej konstru
kcji, jest więc znacznie droższe i w razie uszkodze
nia silnika wywoła dłuższą przerwę w ruchu. W y
konanie wg. rys. 16 jest najtańsze i najpewniejsze 
w pracy.

Drukarki  wymagają regulacji obrotów w gra
nicach od 1 do 10. Szybkość drukarki jest różną
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przy ustawianiu walcy, drukowaniu oraz przy my
ciu maszyny.

Moc pobierana zależną jest od ilości walcy

Rys. 14. Silnik do napędu maszyn włókienniczych w wyko
naniu firmy Elektrobudowa.

wzorzystych, ich ciśnienia, wzoru drukowanego 
i szybkości drukowania. Przy ustalaniu mocy silnika 
należy postępować nader oględnie, uwzględniając 
największą ilość walcy.

Przy ilości drukarek poniżej czterech stosuje 
się następujące silniki:

1) Normalne silniki asynchroniczne pierście
niowe. Regulację szybkości osiąga się przez zasto
sowanie przekładni olejowych systemu ,,Thoma‘‘.

2) Silniki kolektorowe trójfazowe. Przy sze
regowych zakres regulacji bywa 1 : 3. przy boczn- 
kowych 1 : 6 oprócz tego stosuje się jeszcze dodat
kowe oparniki dla powiększenia czułości regulacji.

Układy połączeń silników kolektorowych po
dane były na rys. 7 i 8 przy omawianiu napędu ob- 
rączarek. «

Przy większej ilości drukarek stosuje się układ 
pięcioprzewodowy umożliwiający regulację bez 
strat.

TABLICA 8.

Układ połączeń takiej instalacji pokazany 
jest na rys. 17.

Cztery prądnice o napięciach 55, 165, 165 
i 110 woltów przyłączone są do pięciu szyn zbior
czych.

Silnik napędowy drukarki przełączany jest na
stawnikiem na poszczególne napięcia lub ich su
mę. Stopni szybkości mamy 9, jak wynika z tablicy 8.

Żeby zmiany szybkości odbywały się powoli 
i bez raptownych skoków, walec przełącznikowy 
nastawnika wprawiany jest korbką w ruch tak, że 
przełączenie z jednej szybkości na następną wyma
ga pełnego obrotu korbki. Wskaźnik na tarczy z nu
merami wskazuje odpowiedni stopień regulacji. 
Dla natychmiastowego zatrzymania silnika w razie 
nagłej potrzeby służą przyciski. Dla ponownego 
puszczenia w ruch, korbka nastawnika musi być 
sprowadzona zawsze do położenia zerowego i do
piero z tego położenia można silnik włączyć.

Wzbudzanie silnika włączone jest na stałe na
pięcie najwyższe, t. j. 495 V i specjalnym oporni
kiem można je regulować. W  razie wyłączenia 
wzbudzania powstaje wskutek samoindukcji uzwo
jenia magnesowego napięcie, przewyższające kilka
krotnie napięcie robocze, mogłoby ono przebić izo
lację. Dla zabezpieczenia uzwojenia wzbudzające
go równolegle do niego włącza się opór bezinduk- 
cyjny.

Moc użytkowa oddana przez silnik na wale 
wynosi

N u =  y). E. 1

y) — sprawność silnika,
E —  napięcie sieci,
I —  natężenie prądu w tworniku.

S top ień
szyb
kości

Silnik zasilany 
przez prądnicę

Napięcie w tworniku silnika

I

IV

III

I +  II 

' III +  IV

II +  III 

I . +  II +  III

u +  i i r +  iv

i +  ii +  iii +  IV

55 V 

110 V 

165 V 

55 V +165 V =220  V 

165 V-f-l 10 V =275  V 

165 V -f 165V =  330V  

5 5 V + 1 6 5 V + 1 6 5 = 3 8 5 V  

1 6 5 V + 1 6 5 V + 1 1 0 = 4 4 0  V 

5 5 V + 1 6 5  V +165 V + 110=495 V

Rys. 15. Napęd bezpośredni wirówki.

Gdyby silnik na 500 V, jaki jest stosowany 
przy systemie pięcioprzewodowym, na pierwszym 
stopniu regulacji t. j. przy 55 woltach miał oddać 
swą normalną moc użytkową, prąd w tworniku je
go musiałby wzrosnąć w stosunku 4n5/r,r, czyli dzie- 
więciokrotnie. Przy takiem natężeniu prądu izolacja 
uzwojeń twornika uległaby uszkodzeniu. Wobec te
go należy początkową szybkość drukarki tak wy-
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kich bardzo silnie na siebie naciskanych walców, 
pomiędzy któremi przepuszcza się tkaninę.

Napęd gładziarek odpowiadać musi następu
ją c y m  wymaganiom:

1) silny moment pociągowy przy ruszaniu;
2) mała szybkość przy wciąganiu towaru 

pomiędzy walce;
3) stopniowe i łagodne przejście z szybkości 

(przy wciąganiu na szybkość roboczą;
4) regulacja obrotów w zakresie 1 : 2 ;
5) możność zatrzymywania wygładziarki 

■z kilku miejsc.
Przy małych maszynach, gdy chodzi o tanią 

instalację, stosowane są silniki krótkozwarte z prze
sączeniem biegunów. Układ połączeń pokazany na 
.rys. 5. Mniejsza szybkość służy do wciągania to- 
fwaru.

Najprostszy lecz nieekonomiczny sposób na
pędu —  to zastosowanie silnika asynchronicznego 
z regulacją obrotów przez włączanie oporów w ob
wód wirnika. Układ połączeń wskazany na rys. 
18. Oporniki płycinowe ustawione są oddzielnie, 
a do ich włączenia lub wyłączenia służy nastaw
nik. Tam gdzie cena energji nie odgrywa roli, moż
na ten rodzaj napędu stosować ze względu na pew
ność działania, prostotę obsługi i taniość.

Przy wygładziarkach o większej ilości walców  
stosuje się napęd dwusilnikowy z układem połą
czeń według rysunku 19.

Jeden silnik pomocniczy mniejszy o krótko 
zwartym wirniku służy do napędu wygładziarki, 
lecz jedynie przy wciąganiu tkaniny, drugi większy
— do napędu przy normalnej pracy. Szybkość biegu 
dużego silnika można regulować włączaniem opo
rów w obwód wirnika.

Przetwornica. Silnik napędowy.

Rys. 17. Układ połączeń dla napędu drukarek przy systemie pięcioprzewodowym.

Gładziarki  (kalandry). Gładzenie należy do 
jnaj ważniej szych czynności przy wykończaniu w y
robów bawełnianych. Gładziarka składa się z gład-

Silnik pomocniczy przekładnią zębatą połączo
ny jest z wirnikiem dużego silnika. Na wale tym 
znajduje się jeszcze specjalne sprzęgło, które au

Rys. 16. Napęd pasowy wirówki.

3) umożliwia zastosowanie do napędu ma- 
'szyn normalnych, a więc tanich silników prądu 
stałego.

Wadą tego systemu jest droga sieć przewo
dów i konieczność przetwarzania prądu zmienne
go na stały.

brać, ażeby przy normalnej pracy maszyny silnik 
przy pełnem obciążeniu otrzymał pełne napięcie 
do twornika. Nieprzestrzeganie powyższej zasady 
prowadzi do częstych przeciążeń silnika, a co za 
,tem idzie i do przerw w ruchu.

System pięcioprzewodowy znalazł w dużych 
drukarniach zastosowanie, gdyż

1) jest on niezawodny w działaniu i niemożli
we są przy nim mylne połączenia przez obsługę;

2) ekonomiczny, niema bowiem żadnych strat 
w oporach przy regulacji szybkości;
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tomatycznie wyłącza silnik pomocniczy w momen
cie, gdy silnik główny osiągnął przy rozruchu 
szybkość większą od szybkości siln:ka pomocnicze
go, napęd gładziarki przejmuje wtedy silnik głów
ny. Do przełączania służy nastawnik.

w wykończalniach bardzo ważną sprawą, gdyż co 
decyduje o możności ruchu. W bielarniach i farbiar- 
niach należy stosować albo typy o wzmocnionej izo
lacji albo też zamknięte silniki, gdyż wyziewy z 
kwasów i wilgoci niszcząco działają na izolację.

Opory.

'  12 11 10  9 8  7  6  5  4  3 2  1 0

Rys. 18.
Układ połączeń silnika dla napędu wygładziarki 

z regulacją obrotów przez włączanie oporów.

Uirnik

jące:
Zalety napędu dwusilnikowego są następu- D. O b s ł u g a  u r z ą d z e ń  e l e k t r y c z n y c h .

Warunki pracy w przemyśle bawełnianym są 
dla urządzeń elektrycznych bardzo niekorzystne; 
w przędzalniach i tkalniach wilgoć, kwasy szkodli
wie działające na izolację. Ażeby urządzenia elek
tryczne sprawnie działały i nie były powodem po
żarów i przerw w ruchu koniecznem jest ze strony 
kierownictwa ruchu rozciągnięcie troskliwej opie
ki i usuwanie zawczasu zauważonych podczas pra
cy błędów i usterek. W tym celu stale powinny być 
wykonywane następujące prace konserwacyjne:

1) prostota obsługi i niezawodność w pracy;
2) szybkość przy wciąganiu towaru jest stalą;
3) silnik główny może być lepiej przystoso

wany do warunków obciążenia: pracuje on więc 
z większą wydajnością i lepszym spółczynnikiem  
mocy.

Przy napawarkach, parownikach stosuje się te 
same rodzaje napędu co przy drukarkach.

Suszarnie walcowe i pralnie nie wymagają do
kładnej regulacji; do ich napędu można stosować 
normalne silniki asynchroniczne, ze zmianą szyb
kości za pomocą kół stopniowych.

Wybór odpowiedniej konstrukcji silnika jest

1) wszystkie silniki powinny być raz na ty 
dzień starannie oczyszczane z brudu szmatką 
i przedmuchiwane z kurzu mieszkiem;

2) u silników z napędem pasowym należy od
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czasu do czasu kontrolować szczelinę powietrzną 
od strony naciągu pasa, dla stwierdzenia czy łoży
sko z tej strony nie wyciera się;

3) u nastawników należy co tydzień kontro
lować czy młoteczki stykowe dobrze dolegają, czy 
śrubki nie poluzowały się, a sprężyny nie osłabły;

E. R a c j o n a l i z a c j a  g o s p o d a r k i  

e l e k t r y c z n e j .

W przemyśle bawełnianym potrzebne są znacz
ne ilości ciepła dla celów fabrykacji. Celowem  
jest połączenie wytwarzania energji elęktrycz-

Rys. 19. Układ połączeń przy napięciu dwusilnikowym wygładziarki.

4) styki wyłączników powinny być starannie 
oczyszczone papierem szmerglowym, po oczysz
czeniu wysmarowane waseliną;

5) stan izolacji sieci i silników, zwłaszcza w 
wykończalniach, trzeba często sprawdzać.

Powyższe czynności wykonywane być mogą 
w zasadzie wyłącznie prawie poza godzinami nor
malnej pracy fabryki, połączone są więc ze zna- 
cznemi kosztami. Sowicie się 'one opłacają ze 
względu na zabezpieczenie od przerw w  pracy 
i trwałości instalacji.

nej z wykorzystaniem pary odlotowej z turbin pa
rowych dla celów  fabrykacyjnych.

> Na rys. 20 według danych AEG przedstawio
ny jest w  wykresach Sankeya bilans dla trzech 
turbozespołów tej samej mocy, lecz o turbinach 
parowych różnej konstrukcji.

Z bilansów wynika, że przy pracy ze skrapla
niem 14,22% spalonego paliwa, przy pracy z po
bieraniem 58,42 %, a przy pracy z przeciwprężno- 
ścią 70,68% idzie na pracę użyteczną.

Dla lepszego uwidocznienia wpływu, jaki ma
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wykorzystanie pary odlotowej na koszt paliwa na mamy stratę przez skraplanie, przeliczoną dla kot 
1 kWh przytaczam następujący przykład. łowni

Jeżeli oznaczymy 2970
ilość ciepłostek dla wytworzenia 1 kWh przez D, 0^J5 =  CP̂ '

cpł/kWh
ilość paliwa w  kg dla wytworzenia 1 kWh przez >T5atm_____ _________ r

D ,  kg/kWh 7  | j
cieplny równoważnik 1 kWh =  860 cpł, L—i <¥
sprawność kotłowni przez yj* =  0,75, __/
sprawność rurociągów parowych przez 7jr =  0,97, ZrV- - JL r"̂
sprawność mechniczną turbiny przez 7], — 0,97, M  —  h - W
sprawnosc generatora przez % =  0,92, Tp fz ^
to dla turbiny przeciwprężnej otrzymamy zależność 0  ^  ^ z,

V)* . 7jr  . 7j ,  . Y]g 0,75.0,97. 0,97. 0,92 

=  1325 cpł/kWh,

a w przeliczeniu na węgiel dąbrowiecki o wartości 
opałowej W  =  6150 cpł.

D» =  ~ # - =  =  0.216 k4/kWh. Rys. 21. Elektrownia fabryczna przy zapotrzebowaniu 
energji elektrycznej, przewyższającem zapotrzebowanie pa
ry. K — kocioł z przegrzewaczem, Zr — zawór redukcyjny, 
Tp — Turbina przeciwprężna, Z< — zawór zwrotny, Zi — 
rozrząd części niskoprężnej, S — skraplacz, vi i vz — ruro

ciągi parowe, oi i 02 — odbiorniki pary.

Przeprowadźmy takie same obliczenie dla tur
biny ze skraplaniem, przyjmując rozchód pary na 
1 kWh przy mocy spotykanej w przemyśle włó
kienniczym 5,5 kg/kWh. Skraplając 1 kg pary przy

z e  skraplaniem z. pobieraniem pary z przeciwpręznoscią

Straty w turbinie 
ochłodzenie 7 58

Straty w turbinie 
z ochłodzenie 0,70

straty  w turbinie 
,yt $ \ ^ p r z e z  ochłodzenie 0,5-4

Uartość opałowa 
węgla 100,00-

Uariość opałowa 
węgla 100.00

A

jrto ić opałowa 
węgla 100.00

Zagrzanie wódy 
chłodzącej w  shrap!aczu 

5P, 92

D/a celów 
grzejnych 51,70

Dla celów 
grzejnych 05.00

Rys. 20. Porównanie bilansów cieplnych turbogeneratora o mocy 1 000 kW przy pracy.

próżni od 90 do 96%, woda, chłodząca skraplacz, 
musi odprowadzić ok. 570 cpł. Jeżeli przyjmiemy 
temperaturę wody zasilającej w kotłowni ok. 30° C, 
strata wskutek skraplania dla dażdego kg pary 
wyniesie 570 —  30 =  540 cpł, a dla każdej kWh, 
wytworzonej przez turbinę ze skraplaniem,

5,5 kg . 540 cpł/kg =  2970 cpł. 

Uwzględniając sprawność kotłowni vjk —  0,75 otrzy-

Ogółem dla wytworzenia 1 kWh przy pra
cy ze skraplaniem potrzeba w kotłowni

1325 cpł/kWh +  3960 cpł/kWh =  5285 cpł/kWh 
Wyrażając w paliwie

Dw ~  615(T 0,860 kŁs/kWh.

Widzimy, że przy pracy ze skraplaniem roz-
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chód paliwa na 1 kWh jest prawie c z t e r o k r o t 
n i e  w i ę k s z y ,  niż przy pracy z przeciwpręż- 
nością!

W praktyce trudno jednak stworzyć takie wa
runki pracy, ażeby zapotrzebowanie pary i energji 
umożliwiały całkowite wyzyskanie ciepła pary od
lotowej dla fabrykacji.

Na rys. 21 przedstawiony jest schemat elek
trowni w fabryce włókienniczej, jeżeli zapotrzebo
wanie energji przewyższa zapotrzebowanie pary. 
Praca odbywa się w sposób następujący.

Turbina przeciwprężna pracuje stale przy peł- 
nem obciążeniu elektrycznem, turbina z pobiera-

27'

Tp

Rys. 22. Elektrownia fabryczna z zasobnicą Ruthsa przy 

zapotrzebowaniu pary, przewyższającem zapotrzebowanie 
energji. K — kocioł z przegrzewaczem, R — zasobnica pary, 
Zi i Z2 — zawory samoczynne, Zz — zawór zwrotny, Tp — 
turbina z pobieraniem pary, S — skraplacz, Z3 — rozrząd 
części niskoprężnej, Vi i v 2 — rurociągi parowe, o. i o., — 

odbiorniki pary.

niem dostarcza resztę energji elektrycznej, wyrów
nując równocześnie wahania obciążenia parowe
go i w  miarę tego, jak zmienia się zapotrzebowanie 
pary, pracuje więcej na skraplanie względnie w ię 
cej z pobieraniem.

Zawór redukcyjny, równolegle włączony w sieć 
rurociągów parowych z turbinami, może służyć do 
pokrywania szczytów obciążeń parowych oraz do 
pracy, jeżeli tylko jedna z turbin jest czynną, a 
pobieranie pary duże. Układ powyższy jest pewny  
w pracy i umożliwia tanie wytwarzanie energji 
elektrycznej. Jedyną wadą jego jest. że obciążenie 
parowe kotłowni uzależnione jest od wahań w  pro
dukcji, a więc praca kołtowni nie odbywa się nor
malnie przy najwyższej sprawności. Dla usunięcia 
i tej wady korzystnem jest zastosowanie zasobnie 
pary (cieplarek). Korzyści, płynące z zastosowania 
cieplarki Ruthsa, są następujące:

1) uniezależnienie pracy kotłowni od zmien
nego zapotrzebowania pary dla fabrykacji;

2) osiągnięcie lepszej sprawności kotłowni 
wskutek stałego i równomiernego jej obciążenia;

3) zmniejszenie powierzchni ogrzewalnej kot
łowni ze względu na równomierne jej obciążenie;

Jeden z licznych możliwych układów połą
czeń wskazany jest na rys. 22. Równolegle z turbi
ną z pobieraniem w sieć parową włączona jest za
sobnicą Ruthsa. Jeżeli w fabryce pobieranie pary 
zmniejszy się, wtedy turbina pracuje więcej na 
skraplanie, bierze z kotłowni mniej pary, ciśnie
nie w rurociągu r wzrośnie, zawór z; automatycz
nie się otworzy i zasobnica będzie się ładować parą
o wysokiem ciśnieniu. W  razie zwiększonego za
potrzebowania pary dla fabrykacji ciśnienie w ru
rociągu r2 spadnie i najpierw zacznie zasilać fa
brykę parą turbina, następnie zasobnica.

Turbinę z pobieraniem należy wybrać w  da
nym wypadku stosownie do obciążenia elektrycz
nego i odpowiednio do niego ustalić ilość pary, 
możliwej do pobierania. Sprawa wykorzystania pa
ry wylotowej wymaga dokładnych i umiejętnych 
badań przedwstępnych dla ustalenia ilości po
trzebnej energji, pary i ich przebiegu w czasie.

F. R o z w ó j  p r z e m y s ł u  b a w e ł n i a n e , g , o  
w P o l s c e .

Na tablicy 9 przedstawiony jest stan przemy
słu bawełnianego w Polsce i sąsiednich państwach.

TABLICA 9.

Ilość
wrzecion %

Ilość krosien 
tkackich °/o

Przerobiono 
bel bawełny °/o

Ilość
robotników %

Na kuli
ziemskiej 170 233 624 100 3 198 562 100 23 870 024 100 3 794 980 100

Polska 1 690 000 0,9 44 000 1,38 214 000 0,9 71 800 1,9

Czechosłowacja 3 508 000 2,06 125 000 3,92 329 000 1,43 116 000 3,05

Niemcy 10 300 000 6,05 240 700 7,55 1 667 904 6,98 375 000 9,9

Rosja 10 827 500 6,35 270 712 8,5 029 174 3,9 459 055 12,1

Wartość produkcji przemysłu bawełnianego roku 1925 —  430 miljonów złotych, dla roku 1926 
według obliczeń Komisji ankietowej wynosiła dla 537 miljonów złotych.



4 4 8 PRZEG LĄ D  ELEKTROTECH NICZNY Nb 14

W I A D O M O Ś C I  T E C H N I C Z N E .

Siły W O d n e  Francji. P. Tardieu, minister rot>ót pu
blicznych we Francji, w  czasie mowy, wygłoszonej podczas 
otwarcia elektrowni wodnej w  Puy Valador, podał szereg 
danych, dotyczących eksploatacji sił wodnych we Francji.

Francja posiada siły wodne, szacowane na 7,5 miljo
nów kW. W roku 1914 eksploatowanych było 55 000 kW, 
w chwili obecnej — już przeszło 2 miljony. Brak węgla oraz 
ogromne zapotrzebowanie energji dla potrzeb przemysłu 
wojennego, spowodował w okresie wojennym budowę znacz
nej ilości zakładów wodnych, tak iż w okresie powojennym 
dał się odczuć chwilowy nadmiar energji elektrycznej, gdyż 

podaż zaczęła przewyższać popyt.

Dzięki budowie szeregu nowych linji wysokiego na
pięcia, energją elektryczna mogła być rozprowadzona po 
całym kraju, zwiększając wielokrotnie jego pojemność od
biorczą. Od trzech lat buduje się we Francji średnio po 
1000 km nowych linji wysokiego napięcia rocznie, a w naj
bliższej przyszłości budowa prowadzona być ma jeszcze 

energiczniej.

Znacznie gorzej przedstawiała się sprawa budowy no
wych zakładów wodnych. Koszta budowy elektrowni wzro
sły po wojnie 6-cio krotnie, podczas gdy dochody z tego 
źródła tylko dwukrotnie, tak iż zaprzestano zupełnie bu
dowy elektrowni wodnych, budując tylko cieplne, jako w y
magające mniejszych nakładów.

Uzdrowienie finansowe oraz szereg ułatwień, przyzna
wanych przez rząd dla budujących zakłady wodne, sprawi
ły, iż podczas gdy w latach poprzednich budowano średnio 
około 50 000 kW rocznie, w samym tylko 1928 r. zainstalo
wano w zakładach wodnych zgórą 200 000 kW,

W ciągu 1927 r. doprowadzono energję elekryczną do
3 000 nieelektryfikowanych do tego czasu gmin.

Jeżeli elektryfikacja posuwać się będzie nadal w tem 
tempie, to liczyć należy, iż w ciągu 6 lat wszystkie miejsco
wości we Francji zaopatrzone będą w energję elektryczną.

Francja produkuje obecnie 12,3 miljardów kWh rocz
nie, czyli okrągło 300 kWh na głowę mieszkańca. Więcej 
energji na mieszkańca produkują tylko Stany Zjednoczone,

Szwecja i Szwajcarja, podczas gdy Niemcy, Anglja,, a na
wet Włochy mają produkcję mniejszą.

( „L‘Industrie Electr." Nr. 885).

Automatyczne podstacje trakcyjne na linji Chicago 
North-Shore i Milwauke w Ameryce,

Wzrastający wciąż ruch na zelektryfikowanych w ro
ku 1916 kolejach międzymiastowych, skłonił Zarząd do roz
szerzenia istniejących instalacyj. Ponieważ tak podniesienie 
napięcia roboczego, jak i zwiększenie przekroju przewodu 
jezdnego wymagałoby bardzo znacznych kosztów, zdecy
dowano się na budowę pięciu nowych podstacyj, podwaja
jąc w ten sposób ich ilość i moc i zmniejszając odpowiednio 
straty w przewodach jezdnych. Dzięki zastosowanym prócz 
tego innym ulepszeniom zużycie energji, które w 1916 r. 
wynosiło 3,64 kWh na wagono-km, spadło w 1920 r. do 
2,69 kWh na wagono-km, a obecnie jest jeszcze mniejsze.

General Electric Co, która budowała wszystkie pod
stacje, a następnie zaopatrzyła je w urządzenia do pracy 
automatycznej, prowadzi bardzo szczegółową statystykę ich 
pracy, która pozwoliła na uzyskanie szeregu interesujących 
danych. Podstacje zaopatrzone są w przetwornice jedno
twornikowe, zatrzymujące się automatycznie przy słabem 
obciążeniu i ruszające przy jego wzroście.

Ilość uszkodzeń na podstacjach, w zależności od ilo
ści dokonanych manewrów przedstawia się w sposób na
stępujący:

Nazwa podstacji
Ogólna

ilość
włączeń

Ogólna
ilość

uszko
dzeń

Ilość 
uszkodzeń 
na 1 000 
włączeń

Four M i l e ................................ 24 700 13 0,527
K e n o s h a ..................................... 33 141 37 1,113

21 582 10 0,464
7 196 46 0.392

13 987 13 0,929

Rezultat 48-o godzinnej eksploatacji 3 podstacyj, pra
cujących w odmiennych nieco warunkach każda, przedsta
wia się jak następuje:

W Y S Z C Z E G Ó L N I E N I E Podstacja
Kenoska

Podstacja 
Lake Bluff

Podstacja
Libertyville

500 1 000 300
1 271 2 310 2 219
44,2 80,3 77,0

Ilość ro z ru ch ó w ..................................................... 60 4 26
Średni czas pracy między zatrzymaniami . . • 18,5 min. 9,6 godz 1,4 godz
Sprawność podstacji % ...................................... 81,5 88,5 78,0
Średnia moc °/o w stosunku"do zainst. . . • 59,7 37,3 29,0

Pobrana energją dzieli się procentowo na poszczególnych podstacjach w sposób następujący:

W Y S Z C Z E G Ó L N I E N I E Podstacja
Kenoska

Podstacja 
Lake Bluff

Podstacja
Libertyville

81,5 88,5 78,0
1,86 0,43 0 16

„ „ aparaturze pędu zmiennego . . . . 0,16 0,11 0,27
0,11 0,07 0,30

„ „ aparaturze pędu s t a ł e g o ...................... 0,38 0,36 0,85
1,04 0,02 0,34

„ w przetwornicy i transf. głównym . . • 14,88 10,48 19,19
0,07 0,03 0,09

100 100 100



JMŁ 14__________ __________________ P R Z E G L Ą D  E L E K T R O T E C H N I C Z N Y  __________________________ 4 4 9

Automatyzacja podstacyj dala kolei roczną oszczęd
ność w eksploatacji, wynoszącą 3 804 dolary rocznie na pod
stację,

(„Llndustr ie Electr. Nr. 879).

Ciąg OŚĆ dostawy prądu. -  Związek Międzynaro
dowy Wytwórców i Rozdzielców Energji Elektrycznej prze
prowadził ankietę wśród swych członków w sprawie spo
sobów zapewnienia ciągłości dostawy prądu. Poszczególne 
kwestje zostały ujęte w pytania, których ogólna ilość w ro
zesłanym kwestjonarjuszu wynosiła 36, podzielonych na 11 
rozdziałów. Przytaczamy niżej zasadnicze dane z referatu 
p. En, Uytborcka, opracowane na podstawie odpowiedzi, 
nadesłanych na ankietę.

1. O b s a d y r e z e r w o w e ,  — Z otrzymanych odpo
wiedzi wynika, iż większość elektrycznych przedsiębiorstw 
rozdzielczych nie posiada oddzielnych obsad (grup robotni
ków] do wykonywania napraw zarówno na linjach, jak i na 
podstacjach; wyjątek stanowią obsady dla szczególnie wiel
kich i ważnych przewodów przesyłowych. Każda taka grupa 
składa się z 2 do 7 pracowników pod przewodnictwem na
czelnika; w normalnych warunkach pełnią oni inne funk
cje — są zajęci pracą przy dozorze istniejących urządzeń, 
ich utrzymaniu, budowie linji elektrycznych i t. p. Tego ro
dzaju obsady są zaopatrzone w szybkie środki komunika
cyjne, jak to podkreślają referaty francuskie i włoskie.

2. P r z y r z ą d y  o s t r z e g a w c z e .  — W transfor- 
rratorniach, pozbawionych stałej obsługi, tylko wyjątkowo 
stosowane są przyrządy ostrzegawcze, dające znać o ich 
wyłączeniu samoczynnie i zawiadamiające o tem miejsca, 
znajdujące się pod ciągłym dozorem.

Sygnały ostrzegawcze, ogólnie stosowane w elektro
wniach i podstacjach, znajdujących się pod ciągłym dozorem, 
bywają świetlne lub dźwiękowe. Tego rodzaju przyrządy 

są ustawiane w miejscach zamieszkania personelu nadzor
czego, czy też, w szczególności we Francji, u pracowników  
czego, lub też, w szczególności we Francji, u pracowników  

wiadomienie odbiorcy dla stwierdzenia przer>vy w do
stawie prądu.

3. K o m u n i k a c j a  t e l e f o n i c z n a .

I. K o m u n i k a c j a  p o m i ę d z y  o d b i o r c a m i  
a p r z e d s i ę b i o r s t w  em r o z d z i e l c z  em. — Naogół 
odbiorcom jest umożliwione telefoniczne komunikowanie 
się z przedsiębiorstwem rozdzielczem, które swój telefon  
podaje im do wiadomości wszelkiemi rozporządzalnemi środ
kami. W Holandji i Danji, przeciwnie, uważając, że nagro
madzanie się zgłoszeń odbiorców z zażaleniami na przerwę 
w dostawie prądu może spowodować zaburzenia w komuni
kacji telefonicznej przedsiębiorstwa w razie zajścia uszko
dzenia.

II. K o m u n i k c j a  s ł u ż b o w a .  — Istnieje tenden
cja w kierunku pomnażania środków komunikacyjnych po
między elektrowniami, połączonemi ze sobą, oraz pomiędzy 
elektrowniami a podstacjami, W Europie do sieci telefonów  
publicznych są dołączane telefony prywatne, podczas gdy 
w Stanach Zjednoczonych, jak się zdaje, więcej liczy się na 
komunkowanie się przez sieć publiczną. Telefonja bezdru- 
towa tego czy innego systemu jest w  kilku wypadkach  
stosowana we Francji oraz we Włoszech, gdzie są w toku 

badania w kierunku udoskonalenia odpowiednich urządzeń,

4. P o ł ą c z e n i a  z a k ł a d ó w  w y  t w ó r c z y c  h.—■ 
Za wyjątkiem Hiszpanji, Holandji oraz Rumunji łączenie ze 
scbą elektrowni rozpowszechnia się jako środek, mający 
na celu bądź to koncentrację wytwarzania energji w zakła

dach gospodarczo najkorzystniejszych, bądź też —- zapewnie
nie ciągłości pracy. Ogólnie biorąc, równoległa praca kilku 
elektrowni jest rzeczą wyjątkową, przewody, łączące po 
szczególne zakłady, są jednak najczęściej utrzymywane pod 
napięciem, nawet gdy nie pracują.

5. P o d s t a c j e  s a m o c z y n n e ,  — Ilość podstacji, 
rozdzielających prąd stały, jest stosunkowo ograniczona; 
niema z nich żadnej, któraby rozdzielała prąd zmienny.

6. P o n o w n e  w ł ą c z a n i e  p o  p r z e r w i e .  — 
Jeśli wypadek, który spowodował przerwę w  ruchu, zaszedł 
poza elektrownią, próbuje się natychmiast wznowić dostawę 

prądu przez ponowne włączenie poszczególnych przewodów 
zasilających. W razie, gdy powód przerwy leży w obrębie 
samej elektrowni, ucieka się ona do pomocy innych zakła
dów. Przeciętny czas, potrzebny na wznowienie dostawy 
prądu, mieści się w  granicach pomiędzy 2 a 5 minutami, 
gdy uszkodzenia niema, i — 20 a 30 minutami, gdy trzeba 

wykonać przełączenia i uruchomić nowe maszyny.

7. S t a t y s t y k  a.—Wszystkie elektryczne przedsię
biorstwa rozdzielcze, członkowie związku, prowadzą staty
stykę, której zadaniem jest ustalenie dodatkowej mocy, jaka 
musi być przewidziana dla pokrycia najbliższego rocznego 
szczytu krzywej obciążenia.

Statystyki te jednakże same przez się nie mogą być 
uważane za wystarczający miernik do ustalenia tej dodat
kowej mocy, i trzeba pozatem mieć na względzie dane ogól
ne statystyki gospodarczej okręgu, obsługiwanego przez za
kład, lokalne możliwości rozbudowy sieci i t. p.

8. R e z e r w a .
I. R e z e r w a  w p o w i e r z c h n i  o g r z e w a l n e j  

i z e s p o ł a c h  w y t w ó r c z y c h ,  — Liczby, podawane 

do określenia stosunkowej wielkości rezerwowej powierzch
ni ogrzewanej, zmieniają się w  odsetkach pomiędzy 12 a 30, 
lub nawet 40%, Wielkość rezerwy w powierzchni ogrze
walnej jest nagół niższa od wielkości rezerwy w zespołach  
maszynowych, która np, nieraz dosięga (w Belgji) 100% mocy 
instalowanej.

II. Z a p a s y  p a l i w a .  •— Rzeczą bardzo trudną, je
śli nie wprost niemożliwą, jest ustalenie ilości dni pracy, na 
jaką winien być przewidziany minimalny zapas paliwa, 
który należy uważać za konieczny do zapewnienia ciągło
ści pracy elektrowni. Dowodzi tego wielka rozbieżność od
powiedzi, otrzymanych na to pytanie ankiety. Rozmiary tego 

zapasu zależą od tysięcy różnych okoliczności, zmieniają
cych od jednego okresu do drugiego, w  zależności od okoli
cy, bliższej lub dalszej odległości od ośrodka zaopatrzenia 
w węgiel, warunków komunikacji i t. d. i t. d.

9. S y s t e m y  r o z d z i e l a n i a .

I. S i e ć  o t w a r t a  c z y  t e ż  z a  nyk n i ę t a ? — 
Sieci wysokiego napięcia w Belgji, Danji, Hiszpanji i Fran
cji są układane w postaci pętlicy otwartej, a w Rumunji — 
w postaci zamkniętej, gdy natomiast we Włoszech i w Ho
landji są stosowane oba systemy planowania sieci.

O ile chodzi o sieci niskiego napięcia, zdania, Jak się 
zdaje, co do najbardziej odpowiedniego systemu rozdzielania 
są bardzo podzielone, z wyjątkiem wypadku sieci rozdziel
czych wiejskich, gdzie, jak widać, ogólnie przyjęta jest sieć 
otwarta.

II. Z a b e z p i e c z a n i e  p d c i n k ó w  u s z k o d z o 
n y c h  o r a z  p r z y r z ą d y  s y g n a l i z a c y j n e .  — Nie
które sprawozdania podają wiadomości o zabezpieczaniu 
uszkodzonych odcinków sieci otwartych za pomocą wyłącz
ników samoczynnych, czy też — przy sieciach niskiego na
pięcia — bezpieczników topikowych. Ilość przytoczonych
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w odpowiedziach sposobów ustalania, który z przewodów  
uległ uszkodzeniu, jest bardzo znaczna, zatrzymywać się na 
szczegółach w tym względzie nie będziemy.

10. P r z y r z ą d y ,  u ż y w a n e  w z a k ł a d a c h  
w y t w ó r c z y c h  i n a  s i e c i .  — Kwestjonarjusz rozróż
niał wyłączniki samoczynne, bezpieczniki i wyłączniki sek
cyjne. Wyłącznki samoczynne są podzielone na wyłączniki 
z regulowaniem natężenia prądu; z regulowaniem na czas 
wyłączania; z regulowaniem na natężenie prądu i na czas 
wyłączania niezależnie; na wyłączniki na minimalne napię
cie bez powtórnego włączania i na takież o samoczynnem 

ponownem włączaniu, wreszcie, na wyłączniki różniczkowe.

Równolegle do tej klasyfikacji, opartej na sposobie 
działania, kwestjonarjusz przewidywał jeszcze inną, biorą
cą za pukt wyjścia miejsce, gdzie się dane przyrządy znaj
dują: pomiędzy prądnicami a szynami wysokiego napięcia; 
pomiędzy szynami wysokiego napięcia a transformatorami; 
pomiędzy temi ostatniemi a szynami bardzo wysokiego na
pięcia; pomiędzy szynami a linjami i t. d.

Pomimo tego szczegółowego podziału kwestjonarjusza 
zebrane informacje dają możność wyciągnąć tylko bardzo 
skąpe i ogólnikowe wnioski. Można mianowicie stwierdzić 
pewną tendencję w kierunku oddawania pierwszeństwa wy
łącznikom samoczynnym, sterowanym przez przekaźniki 
z regulowaniem na czas i natężenie prądu wyłączenia. W po
łączeniach pomiędzy przewodami wysokiego napięcia a in
stalacjami odbiorców, odgałęzionemi od tych przewodów, 
wyłączniki te są przytem dość często zastępowane przez 
zwykłe bezpieczniki,

11. D o z ó r  i n s t a l a c j  i,—Częściami instalacji do w y
twarzania i rozdzielania energji elektrycznej, o które chodzi 
w danym razie, są, oczywiście, takie, które nie wymagają 
ciągłego dozoru, jak to transformatornie, które autor okre
śla mianem „podstacji zwykłych", zawierające tylko zwykłe  
transformatory; przewody o bardzo wysokiem, wysokiem 

i niskiem napięciu. O ile chodzi o transformatornie, regułą 
ogólną jest, jak się zdaje, wizytacja comiesięczna, chyba że 
chodzi o przetwórnię bardzo wielką, która może być od
wiedzana codziennie. Przewody na bardzo wysokie napię
cia, dla których nie są przewidziane specjalne obsady do
zoru, są rewidowane co tydzień, lub co najmniej raz na mie
siąc; co do przewodów na niskie napięcie, znaczenie ich 
zmienia się w tak szerokich granicach, iż niemożliwem się 
staje ustalenie jakiejkolwiek reguły w tym względzie o za
stosowaniu ogólnem we wszystkich możliwych wypadkach.

12. W n i o s k i  o g ó l n e .  — Ponieważ zagadnienia, 
związane z zapewnieniem ciągłości pracy, są bardzo złożone, 
a warunki eksploatacji sieci bardzo różnorodne, referent 
zgłosił' wniosek, aby zagadnienie to pozostawało na porząd
ku dziennym prac Międzynarodowego Zjednoczenia W y
twórców i Rozdzielców Energji Elektrycznej z tem jednak, 
aby zamiast rozpatrywania całokształtu sieci, rozdzielono 
zagadnienie na 4 działy; 1. zakłady wytwórcze, 2. przewody 
połączeniowe i przewody o bardzo wysokiem napięciu,
3. sieci rozdzielcze o wysokiem napięciu w okręgach o po- 
ważnem zużyciu energji, i , wreszcie, 4. sieci niskiego na
pięcia w okręgach o ‘slabem zużyciu. Zdaniem referenta dla 
każdego z tych działów należałoby przeprowadzić specjal
ne badania, obejmujące punkta następujące; I. rodzaj i czę
stość wypadków, wywołujących przerwy w  pracy; 2. dozór 
i utrzymanie urządzeń maszynowych; 3. zakres zarządzeń, 
podejmowanych w celu zastąpienia w każdej chwili 
jakiejkolwiekbądź właśnie uszkodzonej sieci urządzenia 
przez inną, znajdującą się w stanie odpowiednim do 

pracy; 4. zarządzenia, stosowane w celu umożliwienia

szybkiego dokonywania napraw urządzeń; 5. najlepsza me
toda do mierzenia przerw w pracy w celu uzyskania drogi 
do liczbowej oceny postępów, dokonywanych w różnych 
krajach, w sensie polepszenia warunków dostawy prądu pod 

względem jej ciągłości.

Wiedza elektrotechniczna w Jugosławii. Wszyst
kie trzy narody, wchodzące w skład Jugosławji, mają po 
jednym uniwersytecie (svenciliste): Serbowie — w Belgradzie, 
chorwaci — w Zagrzebiu, a słoweńcy — w Lublanie. W każ
dym z tych uniwersytetów jest wydział techniczny i w każ
dym wykładana jest elektrotechnika.

W Belgradzie katedra elektrotechniki jest obsadzona 
przez profesora zwyczajnego Dragomira Ivanovica, a po za 
tem wykłady specjalne prowadzi docent Pavle Miljanic.

W Lublanie również jest katedra elektrotechniki. Pro
wadzi ją profesor zwyczajny Milan Vidmar, autor wielu 
dzieł technicznych, w tej liczbie znanego podręcznika o 
transformatorach, wydanego w języku niemieckim.

Wreszcie w Zagrzebiu elektrotechnikę teoretyczną 
wykłada inż. Josip Loncar, a praktyczną inż. Miroslav Plohl.

Nad słownictwem technicznem serbsko - chorwackiem 
pracują specjaliści w Zagrzebiu, którzy w latach 192C 
i 1921 ogłosili w czasopiśmie „Tehnicki List" (organ „Udru- 
zenje Jugoslavenskich Inzenjera i Arhitekta") materjały do 
słownictwa z dziedziny budowy maszyn i okrętów, a obec
nie pracują nad ogólnym słownikiem technicznym, obejmu
jącym języki: 1) chorwacko-serbski, 2) włoski, 3) niemiecki 
i 4) angielski. Autorzy tego słownika korzystają z polskich 
słowników technicznych i korespondują w sprawach termi- 
nologji polskiej z prof. St. Odr. Wysockim, który nam te 
informacje podaje.

...—---- - • ; ■ -----:

Napięcia rozdzielcze w Szwecji. — Z odczytu 
p. dyr. H. M. Molina, poświęconego ogólnemu ujęciu zagad
nienia urządzenia sieci rozdzielczych prądu zmiennego w 
zwarcie zabudowanych obszarach miejskich, przytaczamy 
następujący szereg danych, dotyczących napięć rozdziel
czych, stosowanych w publicznych zakładach elektrycznych 

Szwecji. Zaznaczyć należy, iż dane poniższe odpowiadają 
stanowi rzeczy na dzień 1 stycznia 1928 roku.

A  więc do 1890 roku jedynem napięciem rozdzielczem, 
znanem w Szwecji, było 110 V, Od tego roku wraz z oJpo- 
wiedniemi żarówkami zjawia się po raz pierwszy napięcie 
220 V, poczem wkrótce przychodzi kolej na układ trójprze- 
wodowy 2 X 220 V i to napięcie staje się normalnem dla elek
trowni publicznych, budowanych później w Szwecji. 
W Sztokholmie, gdzie początkowo sieć rozdzielcza była 
zbudowana na napięcie 2 X HO V, w roku 1903 przebudo
wano ją na napięcie 2 X 220 V.

Z początkiem bieżącego wieku rozpoczyna się w 
Szwecji okres wyzyskania spadków wodnych z przesyłaniem 
energji, wytworzonej w postaci prądu zmiennego, do są 
siednich miast, a wraz z tem rozpowszechniają się instalacje 
na prąd zmienny. Z nich np. elektrownie w Linkoping, czy 
Polkenberg (1904 r.) zastosowały prąd trójfazowy o napięciu
3 X 220 V dla światła oraz 3 X 500 V dla siły. W szeregu 
innych miast znajdujemy instalacje, zbudowane na napięcie 
380/220 V. Po tym okresie przejściowym następuje okres 
budowy wielkich elektrowni okręgowych, przyczem tworzy 
się szereg przedsiębiorstw, które objęły swemi sieciami wie
le miast i miasteczek poprzednio, już zaopatrywanych w 
prąd. Z drugiej strony i niektóre miasta same wychodzą po 
za swe granice w poszukiwaniu siły wodnej dla swych włas
nych potrzeb elektryfikacyjnych (w Szwecji, jak wiadomo, 
przy braku krajowego węgla siła wodna stanowi główne



Na 14 P R Z E G L Ą D  E L E K T R O T E C H N I C Z N Y 451

źródło energji napędowej dla elektrowni), jednocześnie po
dejmując zaopatrzenie w energję okolic. Stosują one naogół 
prąd trójfazowy i zachowują prąd stały tylko dla central
nych dzielnic miejskich.

W wyniku wytworzył się w Szwecji dość zawikłany 
obraz rozmieszczenia po kraju sieci różnych systemów prą
du i różnych napięć. Ogólny obraz jego dla miejskich sieci 
rozdzielczych podaje tabliczka następująca:

S i e c i  m i e j s k i e .

S i e c i p r ą d u  s t a ł e g o S i e c i  p r ą d u z m l e n n e g o
Ilość mieszkańców Ilość mieszkańców

Napięcie Ilość sieci zasilanych Napięcie Ilość sieci zasilanych
mieiscowosci miejscowości

1 X 120 1 2 488 190/110 22 124 854
2 X  110 14 97 472 220/127 53 271 855
2 X  120 5 213 547 3 X 2 2 0 18 87 993
2 X 150 3 23 497 3 X 150 1 23 864

3 X  110 2 2 400
2 X 1 1 0 2 14617

Razem 23 336 979 Razem 98 526 883
2 X 220 34 900 581 383/220 22 115 509
2 X 250 1 17 000

Razem Razem
prąd stały 58 1 254 560 prąd zmienny 126 642 392

W jednem mieście istnieją dwie sieci prądu stałego
o różnych napięciach, podobnież w  kilku miastach istnieje 
po dwie, a nawet większe ilości niezależnych sieci prądu 
zmiennego. Razem 57 miast ma sieci prądu stałego, a 99 — 
prądu zmiennego.

W poniższem zestawieniu podane są ilości miast, po

siadających: 1 — po jednej tylko sieci bądź a) prądu stałego, 
bądź b) prądu zmiennego; 2. po dwie sieci: 2 a jedną — prą
du stałego, a drugą — zmiennego i 2b) dwie sieci prądu 
zmiennego, i wreszcie 3. — posiadających większą ilość s ie 
ci różnego rodzaju.

P o z y c j a Ilość Ilość mieszkańców 
miast

la
lb

Miasta o jednej tylko sieci rozdzielczej prądu stałego 
if jj t) »» ji zmiennego

14
47

81 586 
235 480

61 317 066

2a
Miasta o dwóch sieciach rozdzielczych: jednej prądu stałego 

i drugiej — prądu z m i e n n e g o ................................ 30 879 688

z tej ilości mieszkańców zasilane jest prądem stałym 
,< ?, ,, ,i ,, zmiennym

750 392 
124 296

2b
Miasta o dwóch różnych sieciach rozdzielczych prądu

7 91 385

37 971 073

3 Miasta o trzech lub większej ilości różnych sieci rozdzielczych 15 608 813

z tej ilości jest zasilane prądem st mieszkańców w miastach 
•) .. ,, zmiennym „ ,,

13
15

422 582 
186 231

Jak wynika z tych zestawień, ok. dwóch trzecich 

mieszkańców Szwecji jest zaopatrzone w prąd stały, a jed
na trzecia — w zmienny. W największych miastach Szwecji 
stanowczą przewagę w rozdzielaniu ma prąd stały: w Sztok
holmie jest nim ubsługiwane 95% ogółu ludności, w  Gote- 
borgu — 88% i t. p. Z pośród napięć rozdzielczych dla prą
du stałego najbardziej rozpowszechnionem jest 2 X  220 V, 
dla prądu zmiennego — 220/497 V.

Artykuł zawiera jeszcze szereg dalszych szczegółów, 
dotyczących zarówno strony eksploatacyjnej, jak też i kosz
tu urządzenia sieci rozdzielczych w miastach Szwecji 
(w szczególności obszernie jest potraktowane m. Malmo), na 
nich jednakże, jako posiadających już tylko czysto lokalne 
znaczenie, bliżej się zatrzymywać nie będziemy.

(Teknisk Tidskriit t. LVII1, str. 5)



4 5 2 P R Z E G L Ą D  E L E K T R O T E C H N I C Z N Y

Prostowniki^rtęclowe dla napięć powyżej 1 500 V 
we Włoszech. Sprawność prostowników rtęciowych wzra
sta wraz z ich napięciem roboczem. To też coraz częściej 
spotyka się prostowniki w urządzeniach prądu stałego w y 
sokiego napięcia, z których ogromną większość stanowią 
instalacje kolejowe. Moc zainstalowanych prostowników  
dla napięć powyżej 1 500 V przekracza już obecnie ogółem 
120 000 kW. Znaczna część tych instalacji znajduje się we

Włoszech, gdzie dla elektryfikacji kolei głównych i do
jazdowych stosowany jest prawie wyłącznie prąd stały w y
sokiego napięcia.

Według danych, ogłoszonych przez firmę Brown-Bo- 

veri, zainstalowane są we Włoszech następujące urządze
nia prostowników rtęciowych dla napięć powyżej 1 500 V.

Podstacje wymienione w p. 4 i 7 wykonane są jako 
automatyczne.

K O L E J

P o d s t a c i a P r o s t o w n i k i Sieć pierwotna

Nazwa Moc kW Napięcie Ilość T y p okr/sek Napięcie

1 Ferrovie dello Stato . . Apiće 1700 3000 2 GRZ/156 45 62000
2 S. A. Biellese , . , . . Bieli a 1100 2500 1 n 50 14000
3 Nord M ilano...................... Novate 6000 3000 3 GRZ/1612 42 23000
4 S. A. Adriatico Appenino i>ervigliano 1400 2600 2 GRZ/136 50 30000
5 Ferrovje Vicinali, Rome . Centocelle 850 1650 1 GRZ/166 45 30060
6 Soc. Tramvie Vicentine . Vicence 2200 3000 2 11 42 10000
7 V II • • Valdagno 1500 3000 2 A 26 42 10000
8 Ferrovie della Dolomiti . Cost, dAmpezzo 2200 3000 2 GRZ/156 42 18000
9 Castellamare-Peune. . . Moscufo 1400 2602 2 A 26 50 24000

10 Arezzo-Sinalunga . . . S Śavino 1200 3000 2 » 50 30000
11 Ferrovie Vicinali, Rome . S. Cesareo 850 1650 1 GRZ/156 45 22000
12 Ova Predazzo . . , . S. Lugano 1820 2600 2 A 26 50 19200

(Revue BBC, Nr. 2, 1929).

Elektryfikacja kolei przecinającej Andy. Jedyną 
linją kolejową, przecinającą wpoprzek Amerykę Południo
wą, jest kolej Valparaiso — Buenos Aires, o długości 1 400 
km, łącząca Ocean Atlantycki ze Spokojnym i przecina
jąca Andy, stanowiące granicę między Chile i Argentyną.

Eksploatacja górskiego odcinka tej kolei napotykała 
na ogromne trudności z powodu wzniesień, dochodzących 
do 80°/oo (kolej zębata), oraz znacznej ilości tuneli, których 
wentylacja była utrudniona. Ponieważ linja biegnie w gó
rach na wysokości powyżej 3 000 m nad poziomem morza 
(max, 3 207), poważne niebezpieczeństwo stanowiły opa
dy śnieżne, przekraczające 6,5 m w czasie normalnej zi
my. Ruch na linji musiał być prawie co roku przerywany 
w miesiącach zimowych.

Mimo stałego stosunkowo ruchu część odcinka 
górskiego została na przestrzeni 70 km zelektryfikowana. 
Wzniesienia na zelektryfikowanej części dochodzą do 25°/oo 
dla kolei zwykłej i 80°/oo dla zębatej. Tor na całej długości 
1-metrowy,

Zastosowany został prąd stały, o napięciu 3 000 V, taki 
sam, jaki zastosowano dla elektryfikacji kolei Chilijskich. 
Wagę pociągów powiększono ze 120 tonn przy trakcji pa
rowej do 150 tonn w jedną i 200 tonn w drugą stronę. Linję 
obsługują lokomotywy adhezyjno-zębatkewe, typu 1C +  C1, 
największe ze zbudowanych dotąd lokomotyw tego typu. 
Dzięki odpowiednim urządzeniom śniegowym od dwóch lat 
nie było przerw w eksploatacji, mimo poważnych opadów 
śnieżnych.

(Revue BBC, Nr. 4, 1929).

Wypadki elektryczne w Szwecji. Z artykułu in
spektora państwowego R. Holmera w sprawie napięć użyt
kowych, stosowanych w Szwecji, przytaczamy następujące 
dane, dotyczące wypadków porażeń elektrycznych, zaszłych 
w. Szwecji od chwili rozpoczęcia się bardziej rozwiniętego 
ruchu elektryfikacyjnego (r, 1906) aż do końca roku 1927-go.

Ilość ogólna wypadków:
Porażenia, połączone z lekkiemi uszkodzenia

mi' ciała . ................................................  1598 71,1%
Porażenia, połączone z ciężkiemi uszkodze

niami ciała, pociągające za sobą inwalid-
ność .......................................................... 162 7,2%

Porażenia śmiertelne . . . . .  487 21,7%

Ogólna ilość wypadków . . 2247 100,0%

Zbadanie powodów wypadków elektrycznych prowa
dzi do poniższego zestawienia odsetkowego wypadków o w y
niku śmiertelnym, zaszłych z powodu porażeń elektrycz
nych, przyczem autor zastrzega się, iż w wielu razach brak 
było możliwości dokonania zupełnie ścisłej oceny powodów  
tych wypadków ze względu na brak lub niedokładność da
ny chr

Zestawienie odsetkowe wypadków według ich po
wodów:
Wypadków, zaszłych z powodu braków w urządze

niach elektrycznych . . . . . . 5 8 %  
Wypadków, w których winę ponosi sam poszkodo

wany .........................................................................39%
Wypadków o charakterze czysto przypadkowym. . 3%

Razem. . . 100% 

(Teknisk Tidskrift, T. LV1II, Cr. 1, str. 13).

Stosunkowe potanienie prądu w Anglji. — Jak
stwierdzono to w mowach na dorocznym obiedzie angiel
skiego Instytutu Inżynierów Elektryków, pomimo znaczne
go podrożenia paliwa w Anglji w  stosunku do cen przed
wojennych —• lak np. ceny węgla wzrosły o 80% — ceny 
prądu są obecnie nieco niższe, niż przed Wojną Światową. 
W, związku z tem była też zwrócona uwaga na to, iż wskaź
nik statystyczny cen w dziale „opału i światła", podawany 
do wiadomości publicznej przez angielskie minister
stwo przemysłu i handlu, (B. O. T. — index) jest obec
nie o 70% wyższy od przedwojennego, co tłomaczy się tem, 
iż wskaźnik ten jest obliczony na podstawie tylko cen w ę 
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gla, nafty, świec i gazu, pominięciem cen na prąd. Słusznie 

przytem podniesiono, iż pora byłaby już obecnie, mówiąc
o cenach opału i światła, uwzględniać i, jeśli nie przede
wszystkiem, to w każdym razie w równym stopniu z cenami 
na wszystkie te produkty, ceny energji elektrycznej.

(The Electrician, t XC1I, Nr. 2646, str. 188).

tiKraft OCh Ljus” . — Pod tym tytułem od począt
ku ubiegłego roku zaczęło wychodzić pierwsze fińskie cza
sopismo elektrotechniczne. Stanowi ono łączny organ dwóch 

fińskich organizacji — Finlands Elektroingenjórsforbund 
(Związek Fińskich Inżynierów - Elektryków) oraz Finlands 

Elektricitetswerksforening (Zjednoczenie Elektrowni Fin- 
lanji). Obie te organizacje są nowe, niedawno powstałe  
w związku z ożywieniem działalności kół elektrotechnicz
nych Finlandji i jej przemysłu elektrotechnicznego. Na cze 
le pisma stoi redaktor p. V. Veijola, który ma przy sobie 

komitet redakcyjny. W myśl panujących w Finlandji zwy
czajów, czasopismo wychodzi w dwóch wydaniach — 
szwedzkiem i fińskiem.

(Teknisk Tidskrift, t. 88, Nr. 3, str. 55).

„10 sposobów ̂ zabicia stowarzyszenia”. Pod tym
tytułem wydany został przez „Animateur des temps nou- 
v«aux" dowcipny plakat, przeznaczony dla zwalczania nie
chęci członków rozmaitych towarzystw do wszelkiej pracy 
społecznej. Plakat zawiera prócz szeregu humorystycznych 

rysunków „10 sposobów niezawodnego zabicia każdego 
stowarzyszenia", które brzmią, jak następuje:

1. Nie chodzić na zebrania stowarzyszenia.
2. Jeżeli przyjść na zebranie, to z .opóźnieniem.
3. Cokolwiek się zdarzy na zebraniu, winić o to za

rząd.

4. Krytykować pracę wszystkich bardziej czynnych 
członków. Daje to zawsze duże powodzenie.

5. Nigdy nie przyjmować żadnego urzędu.
6. Gdy się jest „kimś", krytyka staje się bardzo 

utrudniona.

7. Jeżeli pytają o opinję, mieć jej nie należy.
8. Nic nie robić, ale jeżeli inni coś robią, mówić, że 

„coś jest nie w porządku",
9. Nie śpieszyć się z płaceniem składek.

10. Nie sprowadzać i nie jednać nowych członków.
„Przykazania te nie tracą u nas nic na swojej aktual

ności, ale, jak widać, nie tylko Polska cierpi na brak 
chętnych do pracy.

(„LIndustrie Electr." Nr. 884).

Elektrokultura. Od wielu lat prowadzone są bada
nia, mające na celu ustalenie wpływu elektryczności pod 
jej wszelkiemi postaciami na rozwój roślinności, tak z pun
ktu widzenia naukowego, jak też przemysłowego i gospo
darczego. Ostatnio badania takie przeprowadzili na więk
szą skalę francuscy profesorowie Heine i Audubert oraz 
angielski Electroculture Committee.

Rozróżniać należy wpływ elektryczności na samą ro
ślinność od wpływu na jej otoczenie. Wpływ elektryczno
ści atmosferycznej, występującej pod postacią upływów  
i wyładowań, zdaje się być dla otoczenia roślin niezaprze
czalnym, gdyż wyładowania ułatwiają wszelkie syntezy 
amoniakalne w atmosferze i w glebie.

Stwierdzony został również wpływ elektryczności na 

rozwój niektórych mikro-organizmów, przyczyniających się 
do zwiększenia urodzajności gleby.

Co do samych roślin, to wpływ elektryczności na nie 
może być wytłómaczony specjalną wrażliwością materji 
żyjącej na działanie prądu elektrycznego , oraz niektóremi

zjawiskami fizycznemi lub chemicznemi, wywołanemi lub 

wzmocnionemi przez wpływ elektryczności, jak np. elek
troliza materji komórkowej, przyśpieszenie włoskowatego 
obiegu soków i t. p. Prócz tego elektryczność zdaje się dzia
łać jako katalizator w niektórych procesach organicznych.

P.P. Heine i Audubert, badając wpływ wyładowań 
elektrycznych na rośliny, doszli do ■ następujących wnio
sków:

1. Wyładowania elektryczne nie wpływają zupełnie 
na stan nasion w stanie uśpienia. Badania, prowadzone 
w bardzo szerokim zakresie, od wyładowań słabych do bar
dzo silnych i czasie od pół do sześciu godzin, nie dały żad
nych rezultatów.

2. Wpływ wyładowań na nasiona kiełkujące jest zu
pełnie wyraźny, przyczem wyładowania słabe przyśpiesza 
ją kiełkowania, podczas gdy zbyt silne działają na nie uje
mnie. Istnieje pewne optimum natężenia, dla którego wpływ  
wyładowań jest największy , Praktyczne znaczenie tego 
wpływu jest jednak minimalne, gdyż maleje on szybko 
z rozwojem rośliny, przyśpieszając jedynie kiełkowanie w ła 
śnie. ,

Szereg osób i instytucyj prowadziło badania, mające 
na celu ustalenie wpływu prądu stałego lub zmiennego roz
maitych napięć, prądu o wysokiej częstotliwości oraz wy
ładowań wysokiego napięcia na rozwój rośliności, żadne 
z nich jednak nie dały rezultatów, mogących mieć zastoso
wanie praktyczne.

Tak więc elektryczność, stosowana powszechnie w rol
nictwie jako siła napędowa lub czynnik, służący do walki 
z pasożytami i konserwacji produktów, nie znalazła dotąd 
praktycznego zastosowania w elektrokulturze poza stoso- 
wanem często naświetlaniem elektrycznem, przyśpieszają- 
cem rozwój lub dojrzewanie niektórych produktów.

(„LIndustrie Electr.“ Nr. 879).

Tak zwane „krótkie zwarcia” w instalacjach elek
trycznych. Szeroka publiczność przypisuje zwarciom, które 
pospolicie nazywa „krótkiemi spięciami" wszystkie wypad- 

i z elektrycznością oraz pożary, których wyraźnej przy
czyny nie dało się ustalić. Opinję tę podtrzymują zwykle  
pisma codzienne, których redaktorzy posiadają często dość 
ograniczony zosób wiedzy technicznej.

P. D. L. w „Revue Generale des Sciences" stara się 
dowieść niedorzeczności, tego twierdzenia, twierdząc, iż 
zwarcia właściwe są bardzo rzadko przyczyną pożarów, 
gdyż powodują one natychmiastowe wyłączenie wyłączników  
lub palenie się bezpieczników. Daleko większe niebezpie
czeństwo stanowi niedbale wykonana instalacja elektryczna 
w której powstać mogą nieraz miejscowe upływy prądu, 
przechodzące z czasem w  małe łuki elektryczne, będące 
w większości wypadków przyczyną katastrofy, gdyż stałe  
natężenie prądu upływowego nie powoduje wyłączenia 
urządzeń ochronnych. Zjawiska tego rodzaju nie powinny 
być utożsamiane ze zwarciem, którego istotą jest mały opór 
pomiędzy zwartemi częściami oraz wynikające stąd znacz
ne natężenie prądu.

Towarzystwa asekuracyjne pobierają zwykle nieco 
większą opłatę za ubezpieczenia domów z instalacją elek
tryczną, ze względu jakoby na większe niebezpieczeństwo 
pożaru. Jest to pogląd fałszywy, gdyż istnieje daleko więk
sze niebezpieczeństwo zapruszenia ognia przy innych, niż 
elektryczne, rodzajach oświetlenia. Powinna być zamiast 
tego przeprowadzana bardzo sumienna kontrola przyjmowa
nia instalacyj, gdyż od tego właśnie zależy bezpieczeń
stwo każdego pomieszczenia.

(„L'lndustrie Electr." Nr. 884).
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Z Ż Y C I A  O R G A N I Z A C J I

Polski Związek Przedsiębiorstw Elektrotechnicznych.

W związku z uprawnieniem na zakład elektryczny, 
jakie ma być nadane firmie W. A. H a r r i m a n  Inc., New  
York, P o l s k i  Z w i ą z e k  P r z e d s i ę b i o r s t w  E l e k 
t r o t e c h n i c z n y c h  złożył Panu Ministrowi Przemysłu 
i Handlu oraz Panu Ministrowi Robót Publicznych następu
jący memorjał:

„Polski Związek Przedsiębiorstw Elektrotechnicznych, 
zrzeszający cały przemysł elektrotechniczny wytwórczy  
w Polsce, ma zaszczyt zwrócić się do Pana Ministra Prze
mysłu i Handlu z prośbą o przychylne rozpatrzenie poniżej 
przytoczonych spraw, ściśle związanych z dalszym rozwo
jem krajowego przemysłu elektrotechnicznego.

Uprawnienie Rządowe, mające być udzielone grupie 
Harriman i S-ka w Nowym Jorku i ogłoszone otjecnle przez 
Pana Ministra Robót Publicznych w celu przeprowadzenia 
publicznej rozprawy i w celu wyświetlenia spornych kwe- 
styj, niedostatecznie jasno i niedostatecznie sprecyzowanie 
gwarantuje przemysłowi polskiemu pierwszeństwo przed za
granicznym przemysłem w zaopatrzeniu się koncesjonarjusza 
w maszyny i materjały elektryczne przy budowie elektrowni 
i urządzeń elektrycznych.

Paragraf 28, traktujący o wykonaniu budowy, kończy 
się w ostatnich trzech wierszach następującym warunkiem: 
„Przy wykonywaniu urządzeń powinien uprawniony przy 
jednakowych warunkach dawać pierwszeństwo wyrobom 
polskim".

Przemysłowcy elektrotechniczni, widząc niejasność tej 
końcowej redakcji par, 28, proszą Pana Ministra Przemysłu 
i Handlu o przyczyninie się do skreślenia tych trzech wier
szy i w zamian o dodanie nowego paragrafu 28 o treści na
stępującej:

„Koncesjonarjusz obowiązany jest przy pokrywaniu

zapotrzebowania na materjały i urządzenia w czasie trwania 
koncesji nabywać je w wytwórnich krajowych, o ile są 
w nich wyrabiane, w założeniu, że wyroby te będą odpo
wiadały normalnym terminom dostaw i warunkom technicz
nym, i będą stały na poziomie wewnętrznych, normalnych 
cen zagranicznych z dodaniem przewozu i obowiązującego 
cła. Warunki płatności również nie mogą odbiegać od nor
malnie stosowanych w przemyśle krajowym".

W dalszym ciągu pozwalamy sobie zwrócić uwagę Pa
na Ministra na paragraf 12. W ustępie trzecim tego para
grafu na stronicy 5-ej, zaczynającym się od słów „Upra
wniony może w każdym czasie przed nabycie jakichkolwiek 
urządzeń elektrycznych".., przeoczono dodać „w Polsce , 
bez czego paragraf ten mógłby być rozumiany w inny nie
korzystny dla przemysłu polskiego sposób.

Wreszcie paragraf 91, określający w końcowej swej 
części skład Rady Nadzorczej Zarządu i Komisji Rewizyjnej, 
jako też osób, działających na mocy ogólnej prokury, pomija 
możliwość wejścia do tych urzędów elementu polskiego. 
Pożądane byłoby zagwarantowanie polskim przemysłowcom 
przynajmniej 1/3 miejsc w tych urzędach, a to dla nadania 
tworzącej się dużej organiazcji przemysłowej kierunku pol

skiego.
Polski przemysł elektrotechniczny prosi Pana Ministra 

Przemysłu i Handlu o życzliwe potraktowanie przytoczo
nych spraw w imię rozwoju krajowego przemysłu i jego 

obrony.

Z Wysokiem poważaniem 

P o l s k i  Z w i ą z e k  P r z e d s i ę b i o r s t w  
E l e k t r o t e c h n i c z n y c h  

Prezes Rady i Zarządu: Z, O k o n i e w s k i

Dyrektor: P. J a n u s z e w s k  i."

B 1 B L J O G R A F J A

Prof. Wojciech Świętochowski, U w a g i  o o r g a n i z a 
c j i  t w ó r c z o ś c i  i p r a c y  n a u k o w o  - b a d a w c z e j  
w P o l s c e .  Warszawa 1928. Wydawn. Kasy im. Mianow
skiego (odbitka z X tomu „Nauki Polskiej").

Broszura, zawierająca 13 str. tylko, godna jest jednak 

z wszech miar uwagi wszystkich, którzy interesują się twór
czością naukową, tak ściśle zespalającą się obecnie z prze
mysłem. Według obliczeń autora powinniśmy mieć 5 000 
pracowników naukowych, posiadamy zapewne nie więcej, 
niż 1100. Zaliczeni są tu pracownicy samodzielni na placów
kach państwowych i prywatnych oraz pomocnicy i praco
wnicy przygodni, nie zajmujący żadnej placówki, lecz ma
jący przygotowanie i zamiłowanie do pracy naukowej, któ
rą uprawiają dorywczo.

Autor zwraca uwagę na konieczość uprzywilejowania 
jednostek, pracujących naukowo, ułatwiania im pracy i dal
szego kształcenia się. Według słów prof. Świętosławskiego 
„bez wytężonej pracy kilku tysięcy jednostek, pracujących 
twórczo, mozolna praca miljonów pracowników fizycznych 
i setek tysięcy pracowników umysłowych rozwoju całkowi
tego Państwu zapewnić nie zdoła.

Elektryfikacja Polski, Zeszyt 4. Zapotrzebowanie i pro
dukcja energji elektrycznej. Naturalne źródła energji (z 2 ma
pami i 6 rysunkami). Zągłębie węglowe (Śląskie, Dąbrowskie, 
Krakowskie). Opracowane pod kierunkiem K a z i m i e r z a  
S i w i c k i e g o ,  naczelnika wydziału elektrycznego. Wydaw
nictwo Ministerstwa Robót Publicznych. Str. 281 — 349.

T r e ś ć :  I. Zapotrzebowanie energji. II. Obecna pro
dukcja energji elektrycznej. III. Naturalne źródła energji. 

IV. Wnioski.
Nasze Zagłębie Węglowe, a szczególnie dzielnica Ślą

ska, obfituje w zasoby energetyczne, których racjonalne wy
zyskanie do celów elektryfikacyjnych wpłynęłoby wydatnie 

na podniesienie stanu gospodarczego Państwa.
Szczególniejsze znaczenie dla racjonalnej gospodarki 

węglowej posiadają zagadnienia z jednej strony zużycia 
mniej wartościowych gatunków węgla, a głównie miału, tru
dnego do zbytu i bezużytecznie leżącego na zwałach, a z dru
giej strony — znaczne rezerwy maszynowe w elektrowniach 

kopalnianych i w hutach Zagłębia,
Jako wyjście z sytuacji jest wskazana współpraca elek

trowni Zagłębia, przetwarzających miał na energję elektry
czną, zasilającą wspólną sieć przewodów.

Wydawca: Wydawnictwo czasopisma „Przegląd Elektrotechniczny”, spółka z ograniczoną odpowiedzialnością.

Sp. Akc. Zakł. Graf. „Drukarnia Polska", Szpitalna 12


