Rozdziaz VI,
SPOSOBY POFRAVIENIA XKOMUTACJTI.
l.%Zwiekszenie cporu zwartych zwojnic.

Tsktzenie pod szczotkami spowédﬂwane jest nierdw~
wnierng gestosclg pradu na powierzchni stykowsj szezotki.
‘é nierdwnomicrnogé wywoluje dodatkowy prgd komutaéji 1,
sewstaly od wlak&romotoryczuéj siiy komutacji zwartych
sekeyd.

| | .Komﬁtacja bedzie wtedy prawidiows, kiedy gestcsé
“pradu na calej powlerzchni stykowe] szczotki begdzie jedna-

kowa, a to oslggamy przez mozliwie ca&kowite‘dsunigcie
dodat¥owego pradu komutacji ig.
1iemyi.ée‘wartoéé tego pradu wynosi

8

Zmniejszyé prad is mozemy przez zmniejszenie
elektromotoryczmej siily komuﬁacji aklub pPrzez zwigkszenie
oporu fs zwojnicy zwaftej.

Opér zwartej zwojinicy zwickszamy pazez zastosowa-

nie szozotek weglowych zamiast dawnie; uzywanych metalowych.
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Opdr shczotek metalowych jest bardzd maly ‘tak. %e
pr#y niewielkich nawet wartodclaoh siy komutacji msmy
znactne iskrzenis na komutotorze.

OpdT camych saczolek weglowych, jak véwniesz i
op6r przy praejscin pradu miedzy temi szczotkami, a komu-
tatorem jest 2zZnacznie wieks:iy niz pray s3zczoilkach metalo-
wych. .

Szczotki metalowe stosowane 33 obecﬂie tylko deo
massyn na niskie vapiecic /do kilkunasiu woltdw/,bucdowa-
nych np. do celdw elektroehemicznych, a to dlatego,aby
un#knaélduéego spadku napiecia na szczotkach i miedzy
niemi a komutalorem.

Do tyﬁhée celéd  oprdcz szczotek matalowych
uzywane s szczotki bronzowo-weglowe, ktére ék}adajq sig
% mlész;niny wegla 1 bronzu. Posiadajs one forme szczotek
weglowyeh, a polysk metalowychs odzZnsczajs sie wiélka
twardoéciq. Szczotki te-czesto uzywa sie przy plerscie~.
niach élizgowych silnikéw asychronicznych.

v maszynach z biegunami zwroinemi kweazija szczo~
tek jest mniej palaca, W kazdmy razie jest jeszcze dogé
wazna,géyz z nig jest zwiazany opdr przejécia, a tolize
strata napieciz na tym oporze, czyli t.zw.man 1 ¢ ¢c i e
przejsctia. |

Napiecie przejécia zé;eiy od mgterja&u szczetkd

i Xamutatora, od gestofeci pradu w szczotce, od kierunia’
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pradu, od tempera.ury powierzchni przejdclowel, od ¢iénie-
nia gzczotki na komutater, od szybkodei obwodowej 1 ed ro-
dzaju pradu t.j.é?y pf@d jest staiy czy zZmienny. Nzetepuie
wielki wpXyw na opér przejsciowy ﬁywlbraja wotrzszénienia,
wbérym podlegaja oprawki szczotek i sama maszyna, a wiec
budowa 2o%ysk 1 kounstrukeja uchwytow szczotkcﬁych.

Dla Xxfertnku pradu od metalu do W@gia‘/szczotki
dodatnie dla pr@ﬁnic. a ujemne dla silnikéw/ opér przej=
g$e¢ia 1 napiecie przejédcia jest wigksze niz dla odwrobneéa
¥ierunku pradu od wegla ﬁo metalu. Tem sie objasnia, zZe
rxny przecigzeniu pradnicy szczotki ujemne, jako posiada-
'jgce mnieiszy opor przejéciowy, najplerw zaczynaja lkrzed,
potem zad szczotki dodatnie.

bliwienie i polerowanie komutatora wywoiuje
zzniejszenie pracy tarcia i1 czesto niewlelkie powigksze-
nie oporu przejécia. Jednakze daje to reéultaty dobre
tylko przy szczotkach metalowych. Priy szczotkach weglo-
wybh oliwienie powoduje czernienie komutatora, oraz
Zatwiej moze nastapié zwarcie miedzy poszczegdlnemi wy-
¢inkami, - |

. Co sig tyczy ciénienia BZCZStek na komutator to
pray powigkszeniu cisgnienia napiécie przejsciowe zmniejszaa
éie poczgtkowo szybko, péiniej za? coraz wolniej. Objaénié
éie to prawdopodobnie tem, ze przy ﬁowigkazaniu cisnienia

powigksza sie powierzchnia styku szczotki z korutatorem,
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a zatem zuniejszaja sig straty na przejfcie pradu, rosng
zad straty na tarcie, a wigc jeszeli przyjmiemy pod uwage
0gélng sume strat komutatorowych wéwczas pewne okredlone
cignienle da rezultaty najlepsze. Okazuje sig, ze cidnie-
nle gzezotek na komutator érednio powinno wynosié okoZo
0,12 kg/cm%, Przy ustalaniu cidnienia szczotki na komuta-
tor nalezy sie liczyé z tem, ze wogdle male napigcie
przejécla pogarsza warunkifkomutacji. ‘

Co do gestosdcl pradu to szczotke niq:az'moﬁna ob=-.
cigkyé az do zarzenia sie wegla, a jednak pod szczotks
moze nie byé iskier. Z drugiej strony niekiedy pomimo
maXego obecigzenia szczotkl silnie iskrzg, zdarza sig to
zwykle gdy szczotki drgaj&.?ojawienie sie w1§c iskier
pod szczotkami moze byé wywoXane nietylko przez przyciyny
elektryczne, ale i mechaniczne. Przy okreélaniu wiec do-
puszezalnej gestodci pradu musimy przyjaé, ze mechaniczne
przyczyny, wywolujace iskrzenie, sprowadzone sg do minimum,
przei odpowiednis budowe maszyn i konstrukcje uchwytow
gzczotkowych, _ L

W maszynach z bieéﬁnani'zwretneni. gdzie komutacja
zachodzi prawidXowo, gestosé pradu pod szczotkami okres-
lajg wZasnosci szczotek oraz czernienie komuiatora‘jako-
tez i wymiary szczo%ek.

Szczotki miekie zanieczyszczaja xomutator, i to

tem wiecej im mocniej cismg na niego tak, zZe komutator
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pokrywa sie warstwg wegla co szczegbluie daje si¢ zauwa-
Zy¢ pray znacénych natezeniach pragdu. Jak wyzej wspomi-
nalismy zanieczyszczeaie komutatera moze byé prayczyng
ognia koﬁutatorcwego, szczegblhle przy duzych napieciach
miedzydziatkowych. Straty na przejscie: pradu 1 na tarcie
sa mniejsze przy szczotkach miekich niz przy twardych
/szczotki miekie maja opdr wiasciwy mniejszy od twardychd
dlategotez szczotki migkie nadajg sie do maszyn piskiego
nspiecia, =2 twardsﬁe ggtunki do maszyn wysokiego napiscia,
z wyjatkiem moze przetvornic jednomaszynowych, przetwérzag
jacych prsd zmienny na staly, gdézie przy nawst dodé wy-
sokich napieciach stosuje sie szczotki stosunkowo-migkie,
gdyz maszyny te budowane bywajg na wielkie moce i w prze-
ciwnym razie korutator przyjmowaiby zbyt wielkie wymiary.

Przy migkich szczotkach oleuga komutatora musi
by< znscznie lepsza, aby komutator pozostawaz stale czys-
ty. TWarde szczotki czynig komutator bZyszczacym i pole-
ruja go.

: Poniewaz opér wiasciwy wegla maleje wraz ze
wzrostem gestodci pradu,wiec rozkad pradu w szezotkach
jednakowe] biegunowos$ci zawsze bywa troch¢ niepewny, szcze-
g6élnie gdy prad ulega wahaniu. Im wigeej szczotek posiada
maszyna, tem wieksze réznice moga powstaé w pradach od-

dsielnych szczotek, a zatem mnieisza trzeba wybrad srede-

nig gestoddé pradu dla wszystkich szczotek.
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Z te] same] przyczyny nie meczina wybierad zbyt
duzel powierzchnl stykn dla Jednej szczotkl, gdyz wtedy

prad rozkiada sig nierdwnomiernie, Wale szczot

53

i lepiej

dostosovujg sig¢ do nierdwnosci niz duze, a oprécz

C-’-

ego
saczotki mate chZodzg si¢ lepiej niz wieksze.
Dopuszczalna strata naplecis micdzy szczotky a
komutatorem bywa zwyile ogranicééna czgsciowo przesz
czernienie komutatara i jednoczesne nastepowanle mato-
wego stanu powierzchni szczotki, czedciows za$ przez
iskrzenie. Hajniééza_ﬁapi@cie,przy ktérem powierzchnia
szczotﬁi moze stac sig matowa, wynosi 2,5 wolta, a na~
piecie,przy ktérem jeszcze nie wystepuja iskry, wynosi
dla.kierunku wegiel-metal 3 wolty, a dla kierunku métal—
wegiel - 3,5 wolta. Liczby te moga ulegac pewﬁym waha-
niom zaleﬁnié od mogy maszyny.
Dopuszczalna gestosdé pradu3 Jaka bywa uzywana
i wielkogé nagigcia prze;écia,_una;.spéchynniki tarcié
podane sg W tabiicy na str.39. W te] tablicy liczby wyra-
zajice naplecie przejscia dotyczs straty napigcia na
dwoch szczotkach razem - dodatniej i ujemnej.

W siinikgch komutatorowych pradu zmiennegeo,
gdzie komutacja zachodzi‘w'trudnych warunkaéh, niezalez-
nie od stosowania qzczotek weglowych, zwigkszamy opér
zwartych zwojnic przéz'zwigks;enie oﬁoru przewodow,Xgczg~

cych zwojnice z dziakami komutatora, rys.ll7.
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Zwiékszenic oporu obwodu dla pradu i  mozemy--
jeszcze dokonadé w ten aﬁoséb. ze obok giéwnej szczotki A,
rys.118 upleszczamy dodatkcwq:mnieQSZQ.szééotkg B odizo-
lowana od szczotki gidwnej i w ten sposdb dodatkowy
rrad komutacjl bedzie miaX do przejscia drdg@_o oporze

juz znaczanie wisgkszym.

S
‘{‘2-1,‘:‘ Rys. 118,
Poniewaz dodatkowy
- prad komutacji przechodzi
przez szczoike rownolegire
do powier26hn1 stykﬁwej, zas

prad twornikowy prostopadle,

. rysaloﬁ,byloby‘idéhlna rze-~
_ Rgs.HS.' . tzg spreparowas szcéotki z
takiego materjatu, aby opér jego w kierunku prostopadiym
‘do powierzchni styk owej byl.niéwieifizfa‘znaczny w kie~
- runku réwnolegiym. : | |
WXasnosé fg W pewnym stopniu majg szczotki weglo-
wo-metalowe. 8kzadajg sis one z éienkich,blaazak metalo-

wych, miedzy ktdéremi znajduja sie warstwy wegla, rys.l119.
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W szczotkach “Boudreauxﬂ _blasaki S5 bronZowe; a w

szczotmaeh “Pnaruwelt“ miedziane.

2.Przezuwonie szczotek.'

Drugim spéaobeﬁ zmniejszenia dﬁdaﬁkawego pradu ko=
mutacji jest zmniéjséenie élektroméioryéznej siiy-kcmutan;i
zwartych sekcyjlprzez.wytwarzenig w nich pewnej elektro-
motorycznej siZy.o kieruﬁku prisciwnym do pierwszej;T@
wytwerzona siXe, potrzebg do skompensowania siiy kamu-
tacji nazywaé bedziemy elektromotgfyczn@ 3ii§ kompeﬁsuja—
ca i oznaczaé przez epe _ -

Gdy zwarta zwojnica w danej chwili zZnajduje sle
w strefig.bbojgtnej miedzy biegﬁnami K ifs,ﬁrgytem_kie-
runek ruchu rozPatrywaneJ sekcji jnst ;— od W dﬁ S; | _
‘rya 12C, to kierunek sily komutacgl /hk/ awartaj zwajnicy .
Jest zgedny z klerhnklan siz elektromotorycznych twornlka.
wytworzonych pr&ez biegun N;‘lpaczaa kierunek siiy kgmq—
tacii w zwvartej zwojnicy jgétltaki, jaki byx kierunek
sik elektromotorycznych twornikai/mﬁ/ przed_zw#rciem.

| Z tego wym;ca., ze ele}’tromotoryczrla siza kompeunsuniats
/ép/ powinna m¢e9 klerunek sily elektromotorycznej twor-
n1ka./Es/,Jgka zjawi sie w Awonigy,gdy ta opusci strefg
obojetng. Inaczej méwigc zwarta zwojnica mgsi byé pod

dziazaniem magnetycznego strumienia nastgpnego w kierunxu



