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PRICE LIST OF PRECISION TOOLS

FOR METAL CUTTING

LISTE DE PRIX DES OUTILS DE PRECISION

POUR TRANCHER DES METAUX

PREISLISTE DER PRAZISIOHSWERKZEUGE

ZUM SCHNEIDEN YON METALLEN
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COUNTERSINK DRILLS 60°

FORETS A CENTRER DOUBLES 60°

ZENTRIERBOMRER 60°

Diamater Alloyed cast steel High speed steel
. Alliage d’acler fondu Acier rapide
Diamatre Legiarter Werkzeugstahl Schnelistabi

Durchmesser Price/

pce dox Price/ 10 pcs doz
mm Pri:.tl pce £ doux Prix/ 10 pcs £ douz
Preis/ Stk Dex Preis/ 10 Stk Dt

1 . 21.56 2, 6, 3
1.5 21.56 2, 6, 3
2 23.01 2, 9 4

27.62 2,19, 2
35.37 3,15, 10
50.75 5, 8, 9
83.11 8,18, 1
118.49 12,,13, 11
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COUNTERSINK DRILLS WiTH PROTECTIVE COUNTERSINK 60° / 120° POINTED COUNTERSINK 60° 75° 90°

FORETS A CENTRER A PROTECTION NOYEE 60° /120° FRAISES POINTUES 60° 75° 90°

ZENTRIERBONRER MIT SCHUTZSENKER 60° /120° SPITZSENKER 60° 75° 90°

Diamater Aﬁilal‘;:.:‘a?is.:‘((::!!u HKAI‘?;.:P::‘;:HI Diameter Alloyed cast steel High speed steel

Alliage d'acier fondu Acier rapide
Diamétre Legiercer Werkzeugstahl Schnellstahl Diamatre Legiarter Werkzeugstahl S:hn:llsrpzhl

Durchmeszer Price/ pes doz Prics/ 18 pes doz Curchmesser
mm Prix/ pce £ douz Prix] 10 pcs £ douz
Prais/ Stk Dz Preisf 10 Stk Du

10 pes doz Price/ pes doz
mm 10 pes £ douz Prix/ pcs £ douzr
Preis/ 10 Stk Dez Preis/ Stk Dt

1 38.40 , 4y 2, 4 8 3078 3, 6, —
15 43— 4,12, 2 13 48— 5. 2,1
2 53.78 5,15, 3 20 130.7 14, =, 2
25 61.54 6, 11,11 25 152.54 16, 6,11
3 90.74 9,014, 6 30 190.68 20, 8,, 8
4 139.39 14,,18,, 9 35 228.81 2,10, 5
5 173.58 18,12, — 45 29851 31,19, 9
s 228,81 2,10, 4 50 348.48 37, 6,10
& 479.98 51, 8, 8
A 661.45 70,17, 7
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MILLING CUTTER FOR VALVE-SEAT 157, 30° 607 75 GYLINDRICAL REAMER FOR HAND USE, WITH STRAIGHT FLUTES

FRAISES POUR SOUPAPE A FRAISER LES SIEGES 15°, 30°, 80° 5°

ALESOIRS CYLINDRIQUES A MAIN A RAINURES DROITES

VENTILSITZFRASER 15°, 30° 60°, 75°
ZYLINDRISCHE HANDREIBAHLEN MIT GERADEN NUTEN

High speed stecl
Acier rapide
Schnellistahl

Alloyed cast stcel
Alliage d'acier fondu
Legicranerkxaugsuhl

Diameter
High speed steel

Alloyed cast steel
Acicr rapide

Diameter Alliage d'zcier fondu

Diamétre

Durchmesser

mm

e —
Price/ 10 pes doz

Prix/ 10 pcs £ douz
Preis/ 10 Stk D

-
Price/ 10 pes

Prix] 10 pes
Preis/] 10 Stk

doz
£ douz
Dz

25

30

5812 6, 4y 7
61.54 6,11, 11
66.13 7w 10 9
7049 o114 1
76.93 8, 4,11
81.53 8,14, 9
87.71 9% 84—
92.31 9,17, 10
99.94 10,, 14, 2
104.68 11, 4n
11072 11,17,
119.53 12,, 16,
124.53 13, 6,
142.02 15,, 4,
157.80 16,12,
172.27 18,, 9
180.05 19,, 5,11

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release

Diamétre
Durchmesser

mm

Loglertor Woerkzeugstahl

—
Price/ 10 pes doz

Prix/] 10 pes £ douz
Preis/ 10 Stk Du

Schnellstahl

Price/ 10 pes
Prix/ 10 pes
Preis/ 10 Stk

n

O 0NN

O OR R R A A oA = A e
EREREBTx®»Jonsr 2O

2616 2,16,
2616 2,16,
21.56 2, 6,
2313 2, %
24,59 2,12,
26.16 2,16,
21.75 2,19,
29.19 3 2
32.34 3 9%
35.36 3,15,
36.96 3,19,
37.48 &y =,
£1.56 4 9,
43 4,12,
46.16 4,18,
4919 5 5
52.34 5,12,
53.78 5,15,
58.38 6 5
59.97 6, 8,
7233 7,15,
75.35 8 1,
79.95 8,11,

.“N&—"O\lu-—i

-
-~ N o

5 8,
5,12,
5,18,
6, 8,
6,18,
7.1,
8, 4,
9 1,
9, 14,

10, 7,
1,11,
11,17,
13, 3,
14,10,
15,12,
17, 9,
18,19,
20, 11,
24,18,
26, 18,
29, 6,
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SEYS Rv— —— TAPER REAMER METRIC FINISHING

Alliage d'acier fondu Acier rapide
Diamétre Legierter Warkzeugstah! Schnellstahl

Durchmesser Price/ 10 pes doz Price/ 10 pes dox
Prix/ 10 pes £ doux Prix/ 10 pcs £ %onx
-3

mm. Preis] 10 Stk Du Preis/ 10 Stk

ALESOIRS METRIQUES POUR CONES MORSE, FINISSEURS

24 84.48 9, 1, 1 298.55 31,19,
25 90.74 9,14, 6 324.81 3%, 16, i
% 9691 10,7, 8 38267 .- MERISCHE KEGELREIBAM LEN, FERTIGSCHNEIDER
27 104.54 1, 4 1 415.54 44,10,
28 109.15 11,12,11 451.05 48, 6,
29 11375 12, 3,10 487.87 52, 5,
30 123,09 13, 3,10 531.26 56, 18,
3 145.97 15,12,10 573.34 o, 8 9 Diamatre L e onoht Ay
32 155.17 16,12, 7 616.74 66, 1, 9 Durchmesscr Price 10 pas dor Price] pes
4 165.69 17,15, 1 68146 72,19,10 mn Pre 10 20 Proy S
34 174,90 18, 14,10 708.79 75,19, —
35 184,10 19,14, 7 ma 82,14, 3
36 218.29 23, 7,10 806.10 8, 7, 6
37 228.81 24,10, 5 87315 93,11, 3
38 239.33 25,12, 11 924.45 99, 1, 2
39 252.48 27, 1, 1 1000.72 107, 4, 8
40 263, — 28, 3, 8 1058.57 113, 8, 7
5
2
5
2
5

Diameter Alloyed cast stee] High speed steal

4 69.16 7,

6 7838 8,

9 8r.1 9
12 93.76 10,,
18 121.50 13, —u
24 165.69 17,15,
32 241.96 25,,18,,
40 411.60 44, 2,
50 1016.49 108,,18,,
60 1505.67 161,, 6,

“ 277.46 29, 14, 1103.28 118, 4,
291.93 31, 5, 1184.81 126,19,
309.03 33, 2, 1262.39 135, 5,

339.27 36, 7, 142019 152, 3,
356.37 38, 3, 1497.79 160, 9,11
47 373.46 40, —, 1596.40 17, 1,
48 390.56 0,17, 1698.97 182, 1,
49 407.65 43,13, 1785.76 19, 7,
50 42475 45,10, 1876.50 201, 1,

42
43
44 315.60 33,16, 1343.92 144, —,
45
4

6
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TAPER REAMER FOR MORSE CONES, FINISHING TAPER REAMERS FOR PIN HOLES, CONE 1:50

ALESOIRS COMIQUES POUR CONES MORSE, FINISSEURS ALESOIRS CONIQUES CONE 1:50

v

KEGELREIBANLEN FUR MORSEKEGEL, FERTIGSCHNEIDER STIFTLOCHREIBAHLEN KONUS 1:50

. Alloyed cast steel High speed steel
N High speed steel W - A
Diameter Aﬁ}“::l‘:'?dl:r‘f‘:;su A:i:rnpld- Diameter Alliage ‘d'"lan;; fonduhl Aszthcr lrllplgl.
Diamétre Legierter Werkzeugstaht Schnellstahl Diamétre Legiercer Werkzeugsta nellsa
. Durchmesser Price/ 10 pcs doz Price/ 10 pcs dox
Durchmesier | Peicel 10 pes g b bl o0 me Prix/ 10 pes £ douz Prix| 10 pca £ doux
mm o To S D Preis/-10 Stk Preis/ 10 Stk Du Preis/ 10 Stk Dex

73.78 7,18, 2 0.8 32.34
87.71 9% 8, — 1 29.19
116.90 12,10, 7 . 27.75
160.43 17, 3,10 26.16 70 1, 9
337.96 36, 4, 4 i 26.16 7 1, 9
271.75 2,19, 6 7, 1, 9
32.34 3, % 4 7, 1, 9
38.40 4, 2, & 7w 1., 9
4616 4,19, — 8,14, 9
56.94 6, 2,,— 11,,10,,10
70.75 7,11, 8 14, 18,, 9
7075 7,11, 8 14,18, 9
104.68 11, 4, 4 22, 13, §
132.82 14,, 4, 8 31,,19,, 9
184.10 19, 14, 7 &7, 9, 9
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ADJUSTABLE REAMER FOR HAND USE, "TYPE R** SHORT WITH
SUPPLEMENTARY CUTTERS

ALESOIRS, REGLABLES A MAIN"'TYPE R** COURTS, AVEC DES
COUTEAUX SUPPLEMENTAIRES

VERSTELLBARE HANDREIBAHLEN MIT EINSATZMESSERN "TYPE R*
KURZE AUSFUNRUNG

Alloyed cast steel High speed steel
Alliage d'acier fondu Acier rapide
Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl
Masse
Price/ 10 pcs fdoz Price/ pcs | fdoz
mm Prix] 10 pes £ douz Prix/ pcs £ douz
Preis/ 10 Stk Dz Preis/ Stk D

Dimensions

7 =17 81.56 8,14, 9 |
77— 83 81.56 8,14, 9
83— 9 81.56 8,14, 9
9 — 97 81.56 8, 14, 9
9.7—10.5 81.56 8,14, 9
10.5—12 81.56 8, 14, 9
12 —135 95.34 10, 4, &
13.5—15.5 98.49 10, 11,, 1
15,518 103.09 M 1 —
18 —21 103.18 1, 1, 2
21 —2% 12453 13, 6,11
2% - 275 138.08 14,15., 11
27.5-31.5 16175 17, 6, 8
31.5-37 352,37 37,15, 2
37 —45 48— 48, —, —

@ 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-01043R002500060001-3

ADJUSTABLE REAMERS FOR HAMD USE “TYPE H" LONG, WITH
SUPPLEMENT ARY CUTTERS

ALESOIRES REGLABLES A MAIN « YYPE K » LONGS, AVEC DES
COUTEAUX SUPPLEMENTAIRES

VERSTELLBARE HANDREIBAHLEN MIT EINSATZMESSERN
,»TYPE N LANG*

Alloyed cast stael High speed steel
Alliage d'acier fondu Acier rapide
Dimensions Legierter Werkzeugstahl Schnellstah)

Masse

Price/ 10 pcs doz Price/ pcs doz
Prix/ 10 pes £ douz Prix/ pes £ douz
Preis/ 10 Stk Du Preis/ Stk i Dtz

10.5—-12 112,30 12,,—, 8
12 135 11230 12, —
13.5—-15.5 112,30 12, —
15.5-17.5 127.68 13, 8,
17.5-19.5 138.08 14,15,
19.5-21.5 16,, 4,
21.5—24.5 17,,15,,
24.5-27.5 20,12,
27.5-31.5 26,, 2,
N5-37 28, 7.,
37 —45 38, 3,
45 55 65,, 4,10
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ADJUSTABLE SLOTTED REAMERS FOR HAND USE TAPER REAMERS FOR MORSE CONES, CONE 1:10

ALESOIRS REGLABLE A ENCOCHES A MAIN ALESOIRS CONIQUES POUR CONES MORSE, CONE 1:10

NACHSTELLBARE HANDREIBAHLEN GESCHLITZ KEGELREIBAHLEN FiR MORSEKEGEL, KONUS 1:10

Alloyed cast steel High speed steel

Diameter Alloyed cast steel High speed steel Alliago d'acier fondu cier rapide
' Alliage d'acier fondu Acier rapide Dimensions Legierter Werkzeugstahl ‘Schellenahl

Diamétre Legierter Werkzcugsahl Schnellstaht Masse

Price/ 10 pes doz Price/ pcs " doz
Durchmesser Price/ 10 pes doz Price/ pes Prix/ 10 pcs £ douz Prix/ pcs £ douz

om Prix/ 10 pes £ douz Prix/ pcs Preis/ 10 Stk Dtz Preis/ Stk Dz
Preis] 10 Stk Dz Preis/ Stk

8 11993 12,17, — 7695 8, 411

9 127.68 13,13, 132.82 1y 4, 8
10 135.45 14,10, 21172 22,13, 9
" 143.34 15, 7, 35111 37,12, 6
12 151.23 16,

13 160.43 17,

14 169.64 18,

15 178.84 19, 3,
16 207.77 22, 5,
17 215.66 23, 2,
18 224.87 2, 11,11
19 236.70 25,7, 3
20 247.22 26, 9,10
21 260.37 27,18,
22 270.89 29, —,
23 280.10 30, —,
2 289.30 30,19,

25 30114 32, 5,
26 337.96 36, 4,
27 353.74 37,18,
28 364.26 39, —,
29 378.72 40,11,
30 39349 42, 2,

12
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REAMERS FOR MACHINE USE WITH TAPER SHANK, WITH | REAMERS FOR MACHINE US WITH CYLINDRICAL SHANK
STRAIGT FLUTES -

ALESOIRS POUR MACHINES A QUEUE CONIQUE, A RAINURES DROITES ALESOIRS POUR MACHINES A QUEUE CYLINDRIQUE

MASCHINENREIBANLEN MIT MORSEKEGEL MIT GERADEN NUTEN MASCHINENREIBAHLEN MIT ZYLINDRISCHEM SCHAFT

Hoyed 1 High speed steel Diamater Alloyed cast steel High speed steel
Alloyed cast steal

Alliage d'acier fondu Acier rapid
Alliage d'acier fondu Acier rapide Diamétre Legierter Werkzeugstahl S:llmellnpzlhle
Diameter Legierter Warkzeugstahl Schnellstah! ‘ *

Durchmesser N -
e | 2 e ol I PR BT
Durchmesser Prix/ pce £ douz Prix/ 10 pes Prels) Stk dou A dou

Prais/ Stk Dz Preis/ 10 Stk

112,29
112.29
112,29
112.29
112.29
112.29
119.92
126.10

52,32 5,12, 2
53.51 5,14, 8
56.94 6, 2, 1
61,54 6,11, 11
66.13 7, 1, 9

70.73 7.1, 7
136.76 76,92 8, 5, 1
145.96

156.48 ‘ 83,10 8,18, 1
188.04

201.19

210.40
227.49
241.96
264.31

286.51

310.34
364.24
390.54
k447
464.18
502.33
540.45
577.27

|GOGGGQ

-
o =
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REAMERS FOR MACHINE USE, WITH CYLINDRICAL SHANK AND WITH SHELL REAMER WITH STRAIGHT FLUTES
SQUARE HEAD

ALESOIRS POUR MACHINES A QUEUE GYLINDRIQUE ET A TETE CHRREE ALESOIRS A RAPPORTER A RAINURES FLUTES
\

MASCHINENREIBAHLEN MIT ZYLINDRISCHEM SCHAFT UND VIERKANT LUFSTECKREIBANLEN MIT GERADEN NUTEN

High speed steel ;i Alloyed cast steel High speed steal

Diameter AIAI}:DZQ‘;':::" s't::‘l’u Acier rapide b Diameter Alliage d'acier fondu Acier rapide

Diamétre Le;ilu‘urWerkztupuhl Schnellstaht A Diamitre Legierter Werkzeugstah! Schnellstahl
! . - ——— - —

" Price Durch el —_— -
Durchmesser ™ P doz Price/ 10 pcs urchmesser Price/ pcs doz Price) 1 pce dox

Prix{ 10 pcs Prix] pcs £ douz Prix| 1 pce £ doux
mm ;;‘:51 ?{i ‘ 'ISJ‘::z Prltiil 10 Stk mm Preis] Stk Dz Prais/ 1Stk - Dum

9, 4 7 18 16.70 17,17, 11
9,19, 11 19 17.23 18, 9, 3
10,11, 20 17.75 19, —, 5
11, 4 21 18.28 19,11, 9
12, 7, 22 18.94 20,11, 5
13,13, 23 19.59 20,19, 10
14,18, 2% 2042 21,11, 2
16, 6,11 ; 25 20.91 22, 8, 2
17,17, 11 26 . 21.70 23, 5, 1
19, 11, 27 22.62 2%, 4,10
21, 5, 23.54 25, 4, 6
25,11, 24.46 2, 4, 3

20, 3,
32,16,
35,15,

W 2 2972
45,15, 11 ' 30.90
49,14,10 ‘ 32.61
53,16, 7 . 3393
8, 9, 7 g 35.50

26,30 28,
27.35 29,
28.40 30,

9
7
1
27,12, 4 { 25.38 27, 3,11
X ]
8
9
8

63,11, — ; a7.21
67,15, 7 )
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Alloyed cast steel ) High speed steel k RE““ERS FUR R“ET IWI.ES
Diameter Alliage d'acier fondu Acier rapi:‘-
Diamatre ch‘ururerknugsuh\ Schnellsta

e

Durchmasser Pri cs doz Pr[ccl 1 pes

P:In:']l :a £ doux prix/ 1 pes
Dz

. Pre] Stk Peeisff 1 Stk ALESOIRS POUR TROUS DE RIVETS
o | | 3879 M1, b ‘
@ 46.02 9, 6, 3
“ 931 52,16, 9
45 51.02 54,13, 5
“ 5343 56,18,
&7 55.23 59, 3,

A8 57.07 61, 3, 1 Aﬁ!lqy.fi'a:“ s{me!’ Hiih.xpnd.;:eel
50 61.41 65,16, 1 Pt ol Lt Weekeeugsiah o Schneinabl
52 65.62 70, 6,

55 72.59 77,15,

4 Durchmesser Price pes doz Price] 1 pee doz

8 Prix/ pcs £ douz Prix] 1 pce £ douz

Preis] Stk Dz Preis/ 1 Stk D

58 79.95 85,13, 5

o 8521 o, & 2 10 11.38 12,, 3,11
62 9.4 106,10, 5 13 13.07 14,, — 1
&5 109.54 17, 7, 6 ; 14 1542 16,0 4 1
2
&
8
3
5

mm

NIETLOCHREIBAHLEN

8
8

68 12072 129, 7. 16 051 w19, 7
70 127.03 136, 2, . s e 70
72 13479 144, 8, " a7 .
75 145.83 156, 5.

78 155.96 167, 2, 20 3656 39, 3.
80 163.45 175, 2,11 ; 22 37.48 40, 3,
82 17121 183, 9, 2 2
85 181.99 195, —, 3 § 25
1] 19291 206,14, 3
90 202.54 216,19, 11
92 211.98 227, 2,11
95 226.70 242,18, 5
98 241,43 258,14, 1
100 252.48 270, 10,10

38.13 40,,17,,
42.47 45,,10,,
28 45.37 48,,12,,

Declassified in Part - Sanitized Co
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HAND TAPS FOR METRIC THREAD

Alloyed cast steel High speed steel
Alliage d'acier fondu Acier rapide
Diameter Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl

Diamstre Cut Sharpened Sharpened
Alguisé

T‘Rl“ns F“'ET A "‘l" “ETRIQUE Ge‘s::hk:\pifmn Gt:c‘l:‘:’?en Geschliffen

Durchmesser
mm Price/10 pcs (}‘d“ Price/10 pcs £/dox Price/10 pcs L/dox

Prix[10 pes douz | Prix/10 pes douz | Prix/10 pes douz
Preis{10 Stk Dz Preis/10 Stk Dtx | Preis/10 Stk Dtz

HANDGEWINDEBOHRER FUR METRISCHES GEWINDE s |2 6 wars | 515, 3| 10309 | 11, 1,
%59 | 2.12, 5537 | 5,18, 8] 11063 | 14,17,
2019 | 3 2 er71 |9, 8 of 13676 | 14,13,
High d ] .
Aored et Hand o rapide 3078 | 3 6
Dlameter Legierter Werlzeugstahl Schnelistahl 3379 3,12, 6643 7,1, 9| 160.43 17, 3,
Diamétre Cut Sharpened Sharpened
Coupé Aiguisd Aiguist 2997 | 4 5 7838 | 8, 8 ol 197.25 | 21, 2,
Durchmesser Geschnitten Geschliffen Geschliffen
mm Priceft0 pss| doz l;ri'celsoo pus| :ox I;ri;e/:: pes! ’t 39; 47.74 5, 2, 92,31 9,17,10| 243.27 26, 1, 4
w5 EERE| E | ats, o] 1015 |s1,10] 230 | 51—
6,15, 3| 12453 34— | 3515
0t |1 - 411 148.60 41847 u’ 6,
8, 4 . X 16,
1841 | 1,19 7695
9231 | 917,10 18016 s1841 | 55,10,
1841|119 12, 7 219.61 64041 | 68,12
2, 7, - x . , 12,
184 119 e 14 270.89 807.40 | 86,10
, 18, . . ,
1841 | L1 - 18, 3 324.81 1003.35 1o7l1o
1588 ) 113 o 1‘1 ’ 377.41 1197.95 123, 7'
21, 11, g g . 7,
1538 11 - 5,10 46551 | 49,17, 8| 1447.80 | 155, 2
1237 |1, 6 6,11, 11 6,11, 11 238.02 ’
28040 |30, — &| S49.67 |58,18,—| 169897 | 182, 1, —
1381 |1, 9 6,11, 14 8,18, 1
796 |36, 4 &| 65356 |70,—, 8| 211581 226,14, 5
1381 |1, 9, 5, 2 4 7.8 4
1381 |1, 9, 5 2 4 7,15, —
1381 {1, 9 4 81 7,15, —
1538 | 1,13, 415, 6 8 411
1538 | 1,13, 415, 6 8, 411
1538 | 1,13, 418,11 8, 41
1696 | 1,16, 5, 2, 4 8,18, 1
1841 | 1,19 5, 5 5 9,17,10
1999 |2, 2,10 5, 8,10 10,14, 3
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HAHB TAPS FUR “ETRIG Fl"E T“REA“ Alloyed cast steal High speed steel

Alliage d'acier fondu Acler rapide
Diameter Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl

Diametre Cut Sharpaned
Coupé Alguisé

TARAUDS FILET A MAIN METRIQUE, FIN Durchmessee Gochai_ | Guchien | Cudin
! mm Price/ 10 pcs. doz Price/ 10 pce dox. Price/ 10 pce doz
Prix/ 10 pcs £{douz | Prix/ 10pce 11| douzx Prix/ 10 pce £] doux

Preis/ 10 Stk / Du Preis/ 105tk } D Preis/ 10 Stk / Dtz

39.97 | 4 5 6916 | 7, 8 3| 11374 12, 3,10

HANDGEWINDEBOHRER FUR AETRISCHES GEWINDE, FEIN 36.96 \ -"-i 6643 \7' 1, 9] tlo7z | 117, 4
£7.7£‘ \ 5 2, 4 70.75 7,11, 8 119.92' 12,17, —
2
3

52.34 | 5,12, 7232 | 8,16, 5| 14202 | 15 406

Alloyed cst steel High speed steel
Alliage d'acier fondu Acier rapide 53.78
Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl
- .- |
Diamétre Cut Sharpened Sharpened 59.97
Coupé Aiguisé Aiguisé 6645
Durchmesser Geschnitten Geschliffen Geschliffen -

5,15, 76.92 8, 4,11] 15254 16, 6,11

Diameter

6,12, 11 83.10 8,18, 2| 193.30 20, 14, 4

7, 1. 9 90.73 9,14, 6| 207.77 22, 5, 4
Price/l0 pes \ [dor | Price/t0 pes £ldez Pricef10 pes| ‘/do; 72.33

mm

. 7,15, — 99.94 110,14, 2| 228.81 24,10, 5
Prij10 pes | £]douz | Prix/10 pes douz | Prix/10 pes douz \
Preis{10 Stk De | Preisi0 Stk Drz | Preigf10 Stk D 75.35 \s, 1, 6 .62 | 5 2 1| 23801 25,10, 1
i
|
|
!

9 _ | 7905 | 8,11, 4] 11835 112,15,10) 257.74 27,12,

LTI TR AR S

]
1%02 | 5694
1.2x02 | 5694

! 86.13
i
14x02 | 5694 |
\.
i
t

9, 4, 7| 12943 13,16, 272.20 29, 3,

Wl

6
6,
6 0231 | 9.17,10| 13873 (14,17,

|

i 30901 | 33 2
| 101.52

|

i

10,17, 7| 14858 |15,18, 344.53 26,18,

17x02 | 5694
2 x02 | 569
23%025 | 5075 5. 8 9
26x025 | 4774 | 5 2 4
3 x035| 3840 14 2, 4 !
4 x035| 3696 ' 3,19, 3 ' i 151.23 \

‘;

!

6
[ 113.75

169.63 | 18, 3, 41847 4, 1,11
132.82 ‘14. 4, 469.44 50, 6,

123.08 |13. 3, 9
8
1 43939 | 14,18, 9| 198.56 121, 5, 497.07 53, S,
1
5
1

184.10 |19, 14,

9
4
5
12, 8, 9 157.80 16,18, 3| 37476 40, 3,
7
7
7

16, 4, 210.40 !22,10,11| 528.63 56,13,
16,15, 20749 |24, 7, 7] 56049 60, —,
17,15, 23.27 |26, 1, 5| 58912 63, 2, 7
18,14, 10| 26037 27,18, — 621.98 66,13, —
29,14, 6| 65091 69,15, —

s5x05 | 3537 3,510 15649

5 x05 | 3879 3125 | 165.69
17490

5.5%0.5 2949 3, 2 7 |

6 x075| 2646 i 2,16, 1 6,11, 11 10, 4, 4 \
7 x075| 2775 | 2,19, 6 ‘5,18, 8 10,17, 7 !
}

7 i \

182.79 '119.11. 9| 277.46

8 x075| 2949 3, 2, 6 2 1 11,10, 10
9 x1 2949 | 3, 2, & S, 2 i 11,10,10

1
10x1 3379 3,12, 5,18, 4 11,13, 11 !

P L B> L1 C Y
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Dimensions

Masse

Alloyed cast steel

High spead steel

Alliage d'acier fondu
Legierter Waerlaeugstahl

Acier rapide
Schnellstaht

Cut.
Coupé
Geschnitten

Sharpened
Alguisé
Geschliffen

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

Prix/10 pes douz

Price[10 pes | . doz
Preis/10 Stk ‘ D

Price/10 pes
Prix/10 pcs
Preisf10 Stk

douz | Prix/10 pcs
Da Preis/10 Stk

dox _|Price/10 pcs
[4
1

189.36 |20, 5,10
202.51 |21, 14, —
21434 122,19, S

230.13 | 24,13, 3
24591 |26,-7, —
256.43 |27, 9, 7
27484 |29, 9, —
291.93 31.‘ 5-8
306.40 132,16, 8
323.49 ‘134. 13, 4

#,19,10
43,19,
45,18,
48, &,
50, 8,
52,11, 3
54,17,
57, 7,
60, —,
62, 11,
2,19,
- 3, %
3,12,
4, 5,

291.92
309.01
328.75
348.46
368.20
387.91
406.32
426,06
449.72
470.77

l:n, 5, 8| 68247
33, 2, 3| 72844
35, &, 7| 769.26
a7, 6,10| 799.51
39, 9, 1| 841.59
i,11, 4| 90076
43,10,10| 97177
45,13, 1| 1023.06
48,3770 1078.29
50, 9, — | 1141.61

1426.77
1497.78
1567.47
1630.59
1697.66
1762.09
1833.10
1931.73
2034.30
2135.54
9747
107.43
109.80
118.35

73,

78,

82,

85,13, S
9, 3, 7
96,10, 5
104, 2, 7
109,12, 6
115, 10, 11
122, 6, 2

152,17, 9
160, 9,11
167,19, 3
174,14, 6
181,18, 4
188,16, 4
196, 8, 6
206, 19, 10
217,19, 8
228,16, 8
10, 8, 3
11,10, 3
11,15, 4
12,13, 8

Dimensions

Masse

Alloyed cast steel
Alljage d'acier fondu
Le;l:rurWurkzeu:xuhl

High speed steel
Acier rapide
Schnellstahl

Cut
Coupé
Geschaitten

Sharpened
Aiguisé

Geschliffen

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

Price[10 pes
Prix/10 pes
Preis/10 Stk

doz
£douz
Dz

Pricef10 pcs | doz
Prix/10 pcs £[dour
Preis/10 Stk

Dex

Price/10 pcs
Prix{10 pcs
Preis/10 Stk

doz
£[douz
Dua

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved fo Release

29N
47.60
52.20
53.78'
56.94
58.52
59.97
66.15
7219
84,56
86.13
89.16
93.76
101.52
112.30
123.15
13413
145.97
153.85
164.38
182.79
199.88

412, —
5, 2,—
511,11
5,15, 3
6 2 —
6 5 5
6 8 7
7, 1,10
7,14, 9
9, 1, 3

9, 4 7

9,11, 1
10, 1, —
10,17, 7
12, 0, 8
13, 4, —
14, 7, 6
15,12, 10
16, 9, 9
17,12, 4
19,11, 9
21, 8, 2

75.36 1, 6
76.93 4,11
7693 411
78.38 8, —
78.38 & —
81.53 | 8,14, 9
854 | 9,1, 3
9074 | 9,14, 6
99.94 | 10,14, 3
10945 | 11,14, —
119.93 12,17, —
13071 | 14, —, 2
142,02 |15, 4 5
152.54 |16, 6,11
163.06 |17, 9, 6
17358 | 18,12, —
18673 |20, —, 2
202.51 | 21,14, —
218.29 |23, 7,10
228.81 |24,10, 5
268.26 | 28,14, 11
30245 132, 8, 2

123.61 l
129.91
132.82
143,34
15547
161.75
165.69
193.31
228.80
251.17
216.69
284.04
298.51
337.96
378.72
411.60
460.25
515.48
547.04
579.92
646.98
716.68

13, 411
13,18, 5
14, 4 8
15, 7, 3
16,12, 7
17, 6, 8
17,15, 1
20,14, 4
24,10, 4
26,18, 4
23, % S
30, 8 9
31,19, 9
36, & &
40,11, 8
i“, 2, 1
49, 6, 5
55, 4, 9
58,12, 5
62, 2,10
6, 6 7
76,15, 11

50-Yr 2013/09/10 :
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MACHINE TAPS FOR METRIC THREADS, DIN 13-14 MACNINE NUT TAPS FOR METRIC THEAD

TARAUDS FILET A MACHINE, METRIQUES, DIN 13-14 TARAUDS A ECROUS POUR MACHINE, METRIQUE

MASCHINENGEWINDEBOHRER FUR

Diameter
Diamtre

Durchmesser

mm

Cut

METRISCHES GEWINDE, UIN 13-14

Alloyed cast steel

Alliage d'acier fondu

Coupé

Pricef 10 pcs.
Prix] 10 pes
Preis/ 10 Stk

Geschnitten

]

?r’te[(b}.c;
Prix/ 10 pcs
Preis/ 10 Stk

3234 \
3234 |
32.34
32.34
30.78
29.19
24,59
18.41
21.56
2156
2343
2313
2343
2313
2343
2646
27.75
30.76
32.34
33.79
36.96
.56

3.
3,

Lugleranerkzcug:uhl
-

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen
doz
£{douz
Du

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release

High speed steel
Acier rapide
Schnellsaahl

e
Sharpened

Aiguisé
Geschliffen

Price/10 pcs
Prix /10 pes
Preis{ 105tk

92.31
92.31
84.56
79.95
79.95
84.56
84.56
81.71
90.74
99.93
103.09
113.75
121.50
151.23
180.16

RE
\
|
‘.
|

9,17,10
9,17,10
9, 1, 3
8,11, 4
8,11, 4

1, 3

1, 3

Alloyed ast steel High speed steel
Acier rapide

Alliage d'acicr fondu
Legierter Werkzeugstahl
—_—
Cut
Coupé
Geschnitten

]
Pricef 10 pcs doz Pricef 10 pcs
£{do

Diameter
Diamétre
Durchmesser

m
™ prix] 10 pes 5z |prind 10 pcs

Preisf 10 Stk Daj

2, 9, 4
2, 9, &
2,16, 1
2,19, 6
3,27
3, 5,11
3, 511
412, 2
5, 2,

5,12,

6 2

8,15,

7.1, 7
8,18, 1
9,14, 6
14,7, 5
14, —, —
16, 6,11

93.76
79.95
6643
63.12
59.95
53.35
50.75
55.35
6342
67.72
73.76
81.53
92.31
403.09
116.89
130.06
170.95
198.56

Preis/ 10 Stk

|

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

LF:;
Dez

10, — 1
8,11, 4
7, 1, ¢
6,15, 4
6, 8 6
5,14, 4
5, 8 ¢
518, 8
6,15, 4
7, 5 2
7,18, 1
8,14, 9
9,17,10
1, -1
12,10, 6
13,18, 9
18, 6, 4
21, 5, 6

@ 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-01043R002500060001-3

Schnelistahl

Sharpened

Aiguisé

Geschliffen

Price] 10 pcs

Prix] 10pcs

Presif 10 Stk i

112,29
106.11

96.91

99.94
104.54
107.69
109.14
136.76
152.54
181.47
193.30
206.45
218.29
253.79
302.29
358.98
428.69
499.70

|

doz
£[douz
&
12,—, 8
1,7, 5
0,7 8
10,14, 3
1, 4 1
11,10, 10
11,13, 11
14,13, 1
16, 6,11
19, 8,11
20,14, 3
22, 2, 6
23, 7,10
27, 3,11
32, 7,10
38, 9 5
45,18, 9
53, 10,11

MASGHINEN-HUTTERGEWlIBEINIHER FUR METRISCHES GEWINDE
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MACHINE TAPS FOR METRIC FINE THREADS

Alloyed cast steel High speed stecl
Alliage d'acier fondu ‘Acler rapide
Diameter Legierter Werkzeugstahl Schnellstah!

Diamétre Cut Sharpencd Sharpened

Aiguisé Aiguisé TARAUDS POUR MACHINE, METRIQUES, FINS

Coupé
Durchmesser +  Geschnitten Geschliffen Geschliffen

mm Prkcl10p:s\ tfdox Price/ 10 pes . ;dez Price/ 10 pcs £/doz

Prix/ 10 pes douz |Prix/ 10pes douz | Prix/ 10pcs douz
Preis/ 10 Stk Du Preisf 10 Stk D Preis{ 10 Stk Dz

'MASCHINEN-GEWINDEBOHRER FUR METRISCHES FEINGEWINDE
- 47140 |18, 6 9| 22618 |26, 4, 9| 59305 | 6311, —

21040 |22,10,11| 272.20 |29, 3, 4 761.37 81,11, 8
25146 | 26,18, 4| 32479 |34,16, 1 946,79 |-101, 9, 1

Alloyed cast steel High speed steel
295.87 131,14, 1] 38265 |41, — — 1184.80 126,19, 2 let:f:rw;%:z:g:m AS‘:‘I::::TI‘;:;:?
320.86 |34, 7, 8| 416.86 |44,13, 4| 1459.64 156, 8, 2 T e

Dimensions CCu:é Slxn.rpe_néed ShAa_rpn.:ngd
355,05 |38, 11, — | 46155 |49, 9, 2| 1814.69 | 194, 9 — Masse Geschnicten Gesehlffen Geschiiien

- . |——

39743 | 42,11, 51548 |55, 4 9| 209477 | 224, 9. 4 P(i:e]10pr_s——£/dol Peice/ 10 pes L/dcx Price/ 10 pes

Pri 10 pcs douz |Prix/ 10pcs douz | Prix/ 10 pes
482,59 | 51,14, 42857 67, 7, 1) 2612.87 | 279,19, 8 Preis] 10 Stk Do |Preis/ 105tk Dz | Preis/ 10Stk

57071 |61, 3, 74296 179,12, 3] 313624 | 336, 1, 3 | |

13 | 7, 1, 9| 907k | 914
81003 | 86,16, — | 105330 |12,17, 4| 376248 | 403, 2, 8 6x075 | 663
7%075 | 6946 | 7, 8 3] 9534 |10. &

8x0.75 72.32 | 7,15, — 99.94 |10, 14,
9x1 79.95 | 8,13, 4| 103.09 11, 1,
10x1 81.53 | 8,14, 9| 110.72 11,17,
11x1 93.76 |10, — 11] 126.40 13,10,
12x1.5 104.68 |11, 4 4| 14202 15, 4,
13x1.5 116.89 12,10, 143.33 |15, 7,
14%1.5 124,52 |13, 6,1 167.01 |17,
15%x1.5 130.70 |14, —» 478.84 |19, 3, 3
16x1.5 139.39 | 14,18, 189.36 |20,
17x1.5 156.48 |16, 15, 210.40 |22,
18%1.5 173.58 |18, 12, 235.40 |25, 4 6
19x1.5 190.67 |20, 8, 25643 |27, 9, 7
20%1.5 206.45 |22, 2, 28010 |30, —, 4
21x1.5 224.86 |24, 1, 302.45 |32, 8 2
22x1.5 243.27 |26, 1, 32642 |34,18,11
23%x1.5 263.— |28, 3, 355.05 |38, — 11
24%1.5 280.09 37478 |40, 3, 3
25%1.5 295.87 398.45 | 42,13, 11

s

N
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1043R002500060001-3
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Dimensions

Masse

Alloyed cast steel

Cut
Coupé
Geschnitten

Alliage d'acier fondu
Legierter Werkzeugstahl

Sharpencd
Aiguisé
Geschliffen

High speed stee!
Acier rapide

Schnellstahl
I

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

e —
26x1.5
27x1.5
28x1.5
29%x1.5
30x1.5
31x1.5
32x1.5
33x1.5
34x1.5
35%1.5
36x1.5
37%x1.5
38x1.5
39%x1.5
40x1.5
£x1.5
42%x1.5
43%1.5
44x1.5

—_
Pricef 10 pcs

Prix/ 10 pcs
Preis/ 10 Stk

310.34
332.68
356.35
369.50
407.65
428.69
456.29
479.96
504.96
527.30
553.60
577.27
604.90
£32.50
660.12
687.73
714.03
741.65
771.89

)
doz
£[douz
D

Price/10 pcs dox
Prix/ 10 pes £ [douz
Prais/ 10 Stk

D=

Prix/ 10 pcs
Prels/ 10 Stk

e
Price/10 pcs

doz
£fdouz
D

420.80
449.73
477.35
506.26
536.42
573.34
608.85
645.65
681.16
714.05
74691
778.47
816.61
849.48
888.93
923.12
963.90
991.50
101912

33, 5
35,13,
38, S,
39, 11,
43,13,
45,18,
48,17,
51, 8 7
54, 2, 2
156,10, 1
59, 6, 5
61,17, 2
64,16, 4
67,15, 6
70,14, 9
73,13, 11
76,10, 3
79 9% 5
82,14, 3

45, 1,10
3,10
3, —
5, —
9, 8
8, 9
4,10
3, 9
72,19, 10
76,10, 3
80, — 9
83, 8, 4
87,10, 1
91, —, 6
95, 5, 1
98,18, 4
103, 5, 9
106, 4,11
109, 4, 1

764.02
844.22
924.45

1017.80

1104.59

1213.74

1330.77

1447.81

1524.08

1597.72

1676.72

1758.45

1879.13

2011.93

2103.98

2192.10

2299.93

228.79

2590.47

81,17,
90, 9,
9 1
109, 1,
118, 7,
130, 1,
142,12,
155, 2,
163, 6,
171, 4,
179,13,
188, 7,
201, 7,
215,11,
225, 9 —
234,17, 11
246, 9 —
260, 5, 1
277,11, 7

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release

HANDGEWINDEBOHRER FiiR WHITWORTH-GEWINDE

Diameter
Diamétre
Durchmesser

mm

HAND TAPS FOR WHITWORTH THREAD

@ 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-01043R002500060001-3

TARAUDS FILET A MAIN, WHITWORTH

Alloyed ast steel
Alliage d'acier fondu
Legierter Werkzeugstahl

-
Cut
Coupé
Geschnitten

Dua

. —
Price/10 pes doz
Prix/ 10 pcs £ {douz

Preis/ 10 Stk

116"
332’
1y8"
5/32"
3pe”
7/32”
1[4
516"
3j8”
16"
12
916"
s[e

118"
A

13/16”
7/8"

15/16”

18.41 \ 1,19, 6
1696 | 1,16, 5

12.37 6 6
12.37 6,
13.81 %
13.81 9
15.38 1,13,
1696 | 1,16,
18.41 1,19,
21.56 2, 6,
2646 | 2,16,
29.19 3, 2,
3234 | 3 %
38.40 4, 2,
3.~ | 412
4939 ! 5, 5
56.94 6, 2,
63.12 6,15,

P,
Price/ 10 pes d oz
Prix/ 10 pes £]|douz

Sharpened
Aiguisé
Geschhlfen

Preis! 105tk D

6 2,1

5,12, 2
4,19, —
4,19, —
4,15, 7
5 5 5
5,5 5
7, 1. 9
5,18, 8
6,11, 11
7, 8 38
8,11, 4
9,17,10
11, 1, —
12, 7, —
14, — 2

High speed steel
Acier rapide
Schnellstahl

Sharpened
Aiguisé
G u(hhﬂen

Price/10 pes
Prix] 10 pcs
Preis] 10 Stk

83.11
83.11
83.11
83.11
78.38
81.53
87.71
99.94
113.75
132.82
156.49
192.25
197.25
239.33
277.46
326.12

| 4

|
\
|
l

doz
doux

8,18, 1
8,18, 1
8,98, 1
8,18, 1
8, 8 —
8,14, 9
9, 8 —
10, 14, 3
12, 3,10
14, 4, 8
16,15, 5
20,12, —
21, 2, 9
25,12, 11
29,14, 7
34,19, —

Gl il bl Ml M B
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MACHINE TAPS FOR WHITWORTH THREADS

Alloyed cass steel High speed steel
Alliage d'acier fondu Acier rapide
Diameter Legierter Werkzeugstah! Schnellstahl

Diamétre csut& ShAi‘rpl.n:d Slxrpeln;d
i 4
Durchmesser Gescha ttan Gesehien Geschitien TARAUDS POUR MACHINE, WHITWORTH

mm Price/10 pcs t{dox Price/ 10 pcs L/doz ;ricel 10 pes /dox
£

Prix/ 10pcs doux }Prix/ 10pcs douz | Prix/ 10 pes douz
Preis/10 Stk Dua Preis/ 10 Stk Dez Preis/10 Stk Dexz M

g 016 | 7. 8, 3| 14596 |15.12.10] 38924 | 41,14, 3 MASCHINEN-GEWINDEBOHRE R, FUR WHITWORTH- GEWINDE

118" 8656 | 9 1, 3| 178.84 |19, 3, 3] 49970 | 53,10, 11
11a | 10152 |10,47, 7| 21436 22,19, 5| 600.94 | 64, 7,11
1387 | 127.68 |13,13, 8| 24459 (26, 4 2| 77452 82,19,11 Alloyed casc sceel High speed stael

Alliage d'acier fondu ASd;r ll’l‘s::i?
11/2” 156.49 |16, 15, 280.10 |30, —, 4 919.17 98, 9,11 Diameter | Legierter Werkzeugstahl chne

i Ci Sh d Sharpened
1587 | 18673 |20, —, 2| 319.53 |34, 4,10 114009 | 122, 3, 4 Diamésre Couph Aiguis Aiguisé

rr Durchmesser Geschnitten Geschliffen Geschliffen
13/4 216,97 |23, 5, 361.61 |38,15, —| 1399.15 | 149,18, 6 - FricelToper ‘/du P i/dox PEwITY /doz

i i Prix/ 10 L {d
1780 | 25643 |27, 9, 7| 407.65 |43,13, 8| 168845 | 180,18, & Pog 10pce | cfdowe | Briod 105 £fdoue | O B
2" 309.01 |33, 2, 456,29 | 48,17,11| 2069.79 | 221,15, 9

e | 1696 | 1,16, 5
cpmer | 1841 [ 1,19, 6
14" 1841 | 1,19, 6
sper | 1999 | 2,11, 2
3/8” 2343 | 2, 9, 7
e | 2774 | 2,19, 6
1/2" 3234 | 3, 9 4
9M16” | 3696 | 3,19, 3
1

&

4

5/8" M55 | 4 9,
1per | w77 | s, 2
34 5378 | 5,15,
1367 | 6156 | 611,11
7/8 7075 | 7.1, 8
15/16” | 7838 | 8, 8, —
" 843 | 9, 4, 8

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-01043R002500060001-3
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MACHINE NUT TAPS FOR WHITWORTH THREADS

TARAUDS A ECROUS POUR MACHINE, WHITWORTH

MASOI|IHEH-HUTTEREEWINDEBOHRER FiiR WHITWORTH-GEWINDE

Diameter

Cut
Coupé
Geschnitten

Diamdtrs

Durchmesssr

Preis] 1 Stk Du

-

Price] 1 pce doz Price/ 1 pce dor
prix] 1 pee| £fdouz |Pris/ ipce\ L{

— e ——
Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

Preis] 1 Stk

Alloyed st ‘steel High speed steel
Acier rapide

Alliage d’acier fondu
Legierter ‘Werkzeugstahl

Schnellstah!

) _S—harp(ned
Aiguisé
Geschliffen

) Pricef 1 pce

Prix/ 1 pce
Preis/ 1 Stk

dox
£{douz
| Du

3.38
3.23

3 9%
3, 9
3,12,
3,16,
4, 2,
4,12,
°5, 8,11
6 2,
6,18, 6
7,18, 2
9, 4, 6
10,17, 7
12,10, &
14, 7, 5
16, 4 1
17,15, 1
20, 8, 8
23,10, 8
28, —, 11
8
5

32, 16,
40, 14,
49,12, —
59,12, —
84,10, 11

9.07
8.61
8.31
6.61
5.08
5.54
6.46
7.53
8.61
9.85
11.07
12.45
13.81
15.38
16.96
18.80
20.51
24.20
27.22
31.95
39.05
49.05
60.09
72.46
101.52

77,12, 11

9.07
10,45
9.99
10.45
13.41
15.25
1819
20.25
22.49
25.25
28.93
35.90
42,08
46.29
50.23
60.75
70.61
94.68
101.78
139.91
179.23
205.80
260.24

311.65

\108, 15, 8| 365.43

9,14,
10, 17,
10, 14,
11, 4

45, 1,10
49,12, —
53,16, 6
65, 1,11
75,13,
101, 9,
109, 1,
149,18,
192, 1,
220, 10,
278,17,
333,18, 11
391,11, 6
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HAND TAPS FOR IRON PIPES

TARAUDS FILET A MAINA GAZ

GASHANDGEWINDEBOHRER

Diameter
Diamétre
Durchmesser

mm

Alloyed cast steel
Alliage d'acler fondu

Legierter ‘Werkzeugstahl
e

Coupé
Geschnicten

Price/ 1—9—: dozx
Prix/ 1 pee] £fdouz
Preis/ 1 Stk Dz

————— —-
Sharpened
Aiguisé

Geschliffen

Cut

Prix/ 1 pce
Preis| 1 Stk

douz
Dex

178"
1 I‘ll
3/8”
142"
5/8”
ajr
718"

o

11/8”

1147

13/8”

112"

15/8”

134"

o

214"

23/8”

212"

234"

3//

3,08

416

5.23

6.46

7.38

8.46
1015
11.38
14.60
17.49
19.52
22,88
26.30
28.40
34.45
40.63
45.37
52.60
62.46
71.93

|
3, 6,
4 9
5,12,

2
2
6,18, 6
7,18, 2
4

7

6.16

8.31
10.31
12.91
1473
16.70
20.25
22.62
29.06
35.24
39.05
43.66
48.92
49.97
55.89
63.91
72.72

9 1
10,17,
42, 3,11
15,10, 11
18,14,10
20,18,
24,10,
28, 3,
30, 8
26,18,
43,10,
48,12,
56, 7.
66,18,
771,

47,17, 11
121,14, -
2%, & 9
31, 2,10
37,15, 3
L41,16,11
46,15, 8
52, 8 5
53,10, 14
59,17,10
73,16,10
77,18, 6
7864 |84 5 &
87.45 |93, 14, 2
93.63 \m. 6 7

@ 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-01043R002500060001-3

High speed steel

Acier rapide
Schnellstahl

Sharpened B
Aiguisé

Geschliffen

9.79
12.61
18.80
26.83
3419
49.71
60.75
67.06
8513

114.—
140.10
155.83
175.81
182.65
197.77

Prix/ 1 pee

Pricel 1 pee dor | Pricel 1 pee
¢
Preis] 1 Stk

10, 9,10
13,10, 3
20, 2,11
28,15, —
36,12, 9
53, 5, 4
65, 2, —
71,17, 2
92, 5,11
122, 3, 2
150, 2, 6
166,19, 7
188, 7. 9
195, 14, 4
211,18, 5

e RO SIS 52
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MAGCHINE TAPS FOR IRON PIP
0 ES MACHINE NUT TAPS FOR IRON PIPES

REST——————

TARAUDS FILET A MACHINE PO ; i
UR 6AZ TARAUDS A ECOURS FILET A MACHINE POUR GAZ

GAS-MASCHINENGEWIN
INDEBOHRER GAS-MASCHINEN-MUTTERGEWINDEBOHRER

. Alliage d'acier fondu Acier rapide
Diameter ’—___Le—:ﬂ:rkuug:uhl Schnellstahl Alliage d'acier fondu
hrevgan o cowemmr |
Diamétre Cc..;é Sharpened Sharpened Diameter Le;i:rurWerkxeuxsum o Schnellstah! _
oup Aiguisé Alguisé " T Shened P
Durchmesser Geschnitten Geschiiffen Gaschliffen Diamtre o Sfxif&ei;\:d er;xp‘;:zd
- — Durchmesser Geschniteen Geschliffen Geschliffen

Alloyed case steel . High speed steel ____'——4—_"_—_’__ —
Alloyed cast steel High speed steel
Acier rapide

_

_ Geseha®d -
e Price/ 1 p:e\ ‘/m Price/ 1 pee| /doz Price] 1 p:e‘ c { doz

mm Price/ 1 pco doz.
Prix/ 1 pce leoux

Preis 1 5k = Price/ 1 7¢3] efdouz |Prinf 1pee| Adouz Prix] 1 pee douz

Preis/ 1 Stk | Dtz Preis/ 1 Stk [»]-3 Preis/ 1 Stk Dtz

14 7. ‘
! 1749 | 18,1410 \ 1/8"” 845 | 814 8| 1061 1% 7, 5| 1999 21, 8,

3/8”
1 18 11.85 |12, 14, — 1539 |16, 9,10 26.56 28, 9

5j8
3
7/8"

”

3/8” 15.25 |16, 6,10 19.86 |21, 5, 7 35.24 37,15,

5
3
3
1/2” 2249 |24, 2, — 29.06 |21, 2,10 51.02 54,13, 5
5/8" 2604 27,18, 1 3379 |36, 4 2 56,54 . 60,11, 9
7

7

9

6

s | 3209 (3 7.9 482 |4h 16, 3| 7445 | TS
787 | 40.63 43,10, 9 s2.60 |56, 7, 4| 11099 | 11818,
114 1" sas2 |57, 7.—| 6378 |68 &1 146.88 | 157, 7,
13/8" 6,11, 8 11jer | 6088 |65 4 9 79.08 | 84,13, 9| 20039 | 266,17,
112 7,14, 11/4" 7009 |75, 2, 1| 9139 97,18, 7| 22710 | 243, 7, —
13/8” 82, 5 vaer | 7837 |ea19, 7| 0191 0% 4o 26484 | 283,15, 9
1347 87,15,

212 qjer | 9073 |97 4 6 11648 |126,19, 2| so07.58 | 32911, 9

2 107,13, s 368, 1
248 128, 4 15/8 so1.38 |108,12, 8| 13216 |14, 12, 4 auaas | 368 11
23/8” 141'. 1: i

21/2” 165, 3,
23/4" ‘195, 8,

3 224, 9,

11/8”
1147
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ELECTRICIAN'S. TAPS FOR ,,BERGMANN PIPES*‘, PROFILE ANGLE 80° TAPS FOR FROST STUDS FOR HAND USE
ACCORDING TO DIN VDE 430,

A MAIN
TARAUDS A GAZ, KNGLE DE PROFIL 80° SELON DIN VDE 430 TARAUDS POUR VIS A GLACE

GEWINDEBOHRER FUR PANZERROHRE PROFILWINKEL 80° LAUT HUFSTOLLEN-NANDGEWINDEBONRER
DIN VDE 430

Alloyed cast steel Hlxh‘sp«d .nnl
Alloyed cast steel High speed steel Allhg: d'acier fondu Acier np::‘o
Alliage d'acier fondu Acier rapide Legierter Werkzeugstahl Schnellstal

Diameter Legierter Werkzeugstah! Schnellstah! ] Diameter " Sharpaned
c© T Sharpened Diamitre c:':;g Sh.:i!mz Aiguisé
Coupé Aiguisé Aiguisé Duschmesser Geschnitten Geschliffen Geschliffen

Diamétro Cut Sharpened

Durchmesser Geschnitten Geschliffen Geschliffen
Prical 10 : Pricef 10 doz
mm Price/ 10 pce . /dcx P:-I;;/ 1 :: . / dor

Prix/ 10 pce douz Stk Du
Preis/ 10 Stk D Prais/ 10 St

2949 | 3,—, 3 : 1827 | 1,19, 2
323 | 3, 9 4 2782 | 26 9
3696 | 3,19, 3
456 | 4 91
5378 | 5,19, 3

6

7

75.35 8 1,
10291 (11, —,
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TAPS FOR BLACKSMITHS FOR HAND USE SCREW-PLATES FOR METRIC TWREADS, DIN 13-14

TARAUDS A MAIN FOUR FORGERONS FILIERES A TRUELLE, METRIQUES, DIN 13-14

WANDGEWINDEBOHRER FUR SCHMIEDE SCHNEIDEISEN FiR METRISCHES GEWINDE, DIN 13-14

Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
Legierter Werkzeugstah!

High speed steel
Acier rapide
Schnellstahi

Alloyed cast steel
Alliage d’acier fondu
Legierter ‘Werkzeugstahl

High speed steel
Acier rapide

Diameter Schnellstahl

Diameter

Diamétre
Di

Cut
Coupé

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

Diamétre

Durchmesser

Cut
Coupé
Geschnitten

Sharpened
Aiguisé
Geschliflen

Sharpenad
Aiguié
Geschliffen

Prix/ pes douz Prix) 10pcs douz Prix| pcs douz Prix/ pes doux

Price/10 pes|  |doz | Price/ pes ‘
£ .
Preis/ Stk Dua Preis/ 10 Stk Dx Preis| Stk D Preis/ Stk Dex

Prix] 10 vul douz Prix/ pes
1

_— - -
Price/ pcs ‘ dox mm Price/ 10 pcs . doz Price/ pcs ‘/du Price/ pes ‘ldox-
Price/10 Srk D Preis Stk |

1/8”
“aper

R
s6”
3j8”
718"
127

102 | 1, 2, —
11.56 | 1, 4,10
1261 | 1, 7, 1
14.20 | 1,10,
16.04 | 1,14,
17.87 | 1,18,
2235 | 2, 7,
/8" 2602 | 2,15,
34" 31.02 | 3 6
17 4076 | 4 7,

35.36
35.36
35.36

3,15,10
3,15,10
3,15,10
35.36 3,15,10
35.36 3,15,10
3078 | 3, 6,
30.78 3, 6
29.19 3, 2
2
2

29.19
29.19
29.19
2919
29.19 2,
29.49 2,
29.19 2
29.19 2,
29.19

33.79

2
2

1
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Allngs dicir fonda i o FINE DIES FOR METRIC THREADS, DIN 243,517
Schnellsahl

Diamoter Loglarter Werkzeugsah

Diamdtre Cut <

Caupé Aiguisé
Geschidlen
Price/ 10 pes dot

Prix/ 10 pes 4 £
Preis/ 10 Stk D

FILIERES A TRUELLE, FINES, METRIQUES, DIN 243,517

Da

379 SCMNEIDEISEN FUR METRISCHES FEINGEWINDE, DIN 243,517

38.40
38.40
50.75
50.75
50.75
50.75
69.16
69.16
87.71
87.71
123.09
123.09
169.64
169.64 3,
228.81 | 24,10,
227.50 |24, 7,
302.45 |32, 8,

Alloyed cast steel High speed steel
Alliage d’acler fondu Acier rapide
Legierter Werkzeugstahl Schnellstah!

P o o N

Dimensions Cut Sharpened Sharpened
Coupé Aiguisé Aiguizé
Masse Geschnitten Geschliffen Geschliffen

Price/ 10 pes | t{doz Price/ pes C/d" Price/ pcs ‘Idox
1

Prix/ 10 pes douz Prix{ pcs doux Prix] pcs douz
Preis/ 10 Stk Dtz Preis/ Stk Da Preis/ Stk - Dex

W W WV WV WV VN N W

1%0.2 5378 | 5,15, 4
1.2x0.2 5378 | 515, 4
1.4x0.2 5378 | 5,15, 4
1.7%0.2 53.78 | 5,15, 4

2x0.2 53.78 | 5,15, 4
2.3x0.25 53.78 | 5,15, 4
2.6%0.25 4616 | 4,19, —

3x0.35 4616 4,19, —

4%0.35 4459 | 4,15, 7
4.5x%0.5 k174 | 5, 2, 6

5%0.5 47.74 | 5, ]
5.5x0.5 4174 | 5, $
6x0.75 4174 | 5 ]

5, 6
5 é

-L-l.
)

8
8
8
8,
8,
3,
3
3

W N NN

7%0.75 49.19
8x0.75 49.19
8x1 4616 | 4
9x1 49.19
9.5x1 49.19
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Diamoter

Diamétre

mm

Alloyed cast sceel
Alliage d'acier fondu
Legiorter ‘Markzeugstahl

High speed steel
Aclsr rapide
Schnalistahl

Durchmesser

Coupé

Ge:

Cut Sharpened

schnitten

Aiguisé
Geschiiffen

Sharpened
Aiguisé
Gexchliffen

Price/10 p

3 doz
Prix/ 10 pcs £/douz
Preis/10 5tk

Price/ pcs
Prix] pcs
D Prais/ pes

doz
£{douz
Dux

Prix/ pcs douz

Price/ pes doz
£
Prels] pcs / Dz

33.7¢9
38,40
38.40

3,12,
4,

@ 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-01043R002500060001-3

FINE DIES FOR METRIC THREADS, DIN 243517
FILIERES A TRUELLE, FINES, METRIQUES, DIN 243,517

SCHNEIDEISEN FUR METRISCKES FEINGEWINDE, DIN 243,517

50.75
50.75
50.75
50.75
69.16
69.16
87.71
87.71
123.09
123.09
169.64
169.64
228.81
227.50
302.45

Alloyed cast steel High speed steel
Alliage d'acier fondu ‘Acier rapide
chieruchrkz-upuhl Schnellstah!

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

Price/ pes doz. Price/ pes dox
douz Prix/ pcs £ [douz Prix/ pcs £]douz

Ditnansions Cut
Coupé
Masse Geschnitten

Price/ 10 pes | t{dox

Prix/ 10 pes

Preis/ 10 Stk Otz Preis/ Stk D Preis] Stk Dtz

W L 0 0 0 OV > ;W

1%0.2
1.2x0.2
1.4x0.2
1.7x0.2

2%x0.2
2.3%0.25
2.6%0.25

3x0.35

4%0.35
45%0.5

5%0.5
5.5%0.5

6%0.75

53.78
53.78
53.78
53.78
53.78
53.78
4616

5,15, Il
5,15, |
5, 15,
5,15,
5,15,
5,15,
4,19,
4616 | 4,19,
4459 | 415,
4774 | 5,
4774 | 5,
4774 | 5
4774 | 5,
7x0.75 4949 | 5
8x0.75 4919 | 5
8x1 46.16
9x1 49.19
9.5x1 49.19

D T T

;
|

5 5
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Alloyed cast steel High speed steel
Alliage d'acier fondu Acier rapide
Legierter Werkzeugstah! Schnallstahi

SCREW PLATES FOR WHITWORTH THREADS, DIN 11-12

Dimensions CE:;‘ S%r“&td Sh;lrp.lnzd
Masse A nulsé Geschliafen FILIERES A TRUELLE, WHITWORTH DIN 11-12

Price/10 pcs doz Price/ 10 pes. doz Price/ pcs doz
£ £/d £/

Prix/ 10 pcs douz | Prix/ 10 pes ouz | Prix/ pcs douz
Preis/10 Stk Du Preisf 10 Stk Du Preis| Stk Dtz

10x1 5236 | 5,12, SCHNEIDEISEN FUR WHITWORTH-GEWINDE, DIN 11-12

11x1 5234 | 5,12,

10.5x1 5234 | 5,12,

11.5x1 52,34 1 5,12, Alloyed cast steel High speed steel
Alliage d'acier fondu Acier rapide
Legierter ‘Werkzeugstah! Schnellstahl
i

-

3 i Cut
12x15 | 5997 | 6 & Dimensions Coupé Alguié Algoisé
Masse Geschnitten Geschliffen Geschliffen

13x1.5 | 5997 | 6 8 _ Guchniuen ) OOFFR |
Price/ 10 pul Lroz Price/ pcs Lrox Price/ pcs £Idoz

ix] 1 d Pri d Pei doux
txis | 3997 & 8 pd tope | £l | SR | o re S Ow
15x1.5 59.97 | 6,

16x1.5 | 7838 | 8, 1rer | 3536 | 315,10
17x15 | 7838 | 8 ajzer | 3536 | 3,15,10
18x15 | 7838 | 8 1/8" 35.36 | 3,15.10
19x1.5 | 7838 | 8, sj2r | 3536 | 3,15.10
20x1.5 | 7838 | 8, ajer | 3536 | 3,15,10
2x15 | 999 72 | 35.36 | 3,15.10
22x15 | 9994 14" 3536 | 3,15,10
23%x1.5 | 9994 sper | 2949 |3 27
2%x15 | 999 aje” 3379 | 3,12, 5
776 | 3879 | 3125
12 38.40 2, 4
gper | 3840 2, &

9

9

9

9

3

12x1 61.54 | 6,11, —
Sharpened Sharpened

5/8 5075
167 | 5075
34" 5075
1367 | 5075
7/8" 69.16
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Alliage d'acier fondu Aciar rapide
Legierter Werkzeugstah| Schnelistah!

Alloyed case steel High speed steel 'lE ||0l TA'S an |R0l PI'ES

Dimensi Cut Sharpened Sharpened
imension Coupé Alguisé Alguisé

Gusthiifien FILIERES A GAZ

Price/ 10 pcs Price/ pcs tldu Price/ pcs illox

Masse

Prix/ 10pcs Prix| pes doux Prix| pes douz
Preis/ 10 Stk Di Prais/ Stk Dtz Preis] Stk Dex

13167 | 6916 : GAS-GEWINDESCHNEIDBACKEN
1 69.16

11/8” 87.1
114 87.71 Alloyed casc steel High speed steel

Alljage d'acler fondu Acier rapide
13/87 12340 Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl

’ 3 Cut Sharpened - Sharpened
11/2 167.01 Dimensions cons Niguisé Aigoish
15/8" 167.01 Masse Geschnitten Geschliffen Geschliffen

Price/ 1 pce doz Price/ 1 pee doz Price/ pes doz
1347 22881 el ibeel €fdour | Prixf tpce| £[doux | Prix/ pes £[douz

Preis/ 1 5tk Dua Preis/}1 Stk Dtz Preis/ Stk Dtz
17/8” 228.81

2 292.25 18" 523 | 5,12, 1
18 523 | 5,12, 1
38" 677 | 7,5 1
4 677 | 7, 5 1
s/8” 892 | 9,11, 2
3 1128 |12, -, 8
7/8 1231 |13, 3,10
1 13.07 |14, — 1
118" 13.94 |14,18, 9
11/ 13.94 | 14,18, 9
138" 2144 22,19, 6

3

8

e oy

112 2446 |26, 4,
15/8” 37.08 |39, 14,
134" 4432 |47, 9,10
2 62.33 | 66,15,10

T

s B e i

f
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ELECTRICIAN'S DIES FOR , BERGMANN PIPES' PROFILE ANGLE 80°
ACCORDING TO DIN VDE 430

RATCKET $TOCKS AND DIES FOR IRON PIPES WITH JAWS CUTTING LEFT
HAND AND RIGHT HAND
FILIERES A GAZ ANGLE DE PROFIL 80° SELON DIN VDE 430 FILIERES A CLIQUET POUR GAZ AVEC MACHOIRES COUPANTES
A DROITE ET A GAUCHE
SCHNEIDEISEN FUR PANZERRONRE PROFILWINKEL 80°
LAUT DIN YDE 430 RATSCHEN-GASGEWINDE-SCHNEIDEISEN MIT RECHTS-

UND LINKSSCHNEIDENDEK BACKEN

Diameter

Alloyed cast stesl
Alliage d'acier fondu
Legierter Werkzeugstahl

High speed steel
Acier rapide
Schnellstah!

Durchmesser

Cut
Diamitre Coupé
Geschnitten

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

Price/ 10 pcs
mn Prix| 10pes
Preis/10 Stk

doz
£|douz
T

Prix| pcs douz

Pricef pes . dox.
Prais/ Stk Dex

Price/ pes dox
Prix/ pcs 7| douz
Preis] Stk Dz

30.76
30.76
33.79
36.%6
43.—~
73.78
83.11

3, 6, —
3, 6, —
3,12, 6
3,19, 3
4,12, 2
7,18, 2
8,18, 2

Diameter

Diamétre

Durch

Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
LegierterWerkzeugstahl

Hiih speed sceal
Acier rapide
Schnellstahl

Cut
Coupé
Geschnitten

Sharpened
Aiguisé
Geschliffen

Sharpened
Alguisé
Geschliffen

Prix/ 1pce £{douz
Dz

Price/ 1 pcs doz
Preisf 1Stk

Prix/ pcs £/douz

Price/ pes doz
Preis/ Stk Dz

Preisf Stk

Price/ pcs
Prix/ pcs L
Ou

141
1/27—2"
23"
34

106,78 |14, 8,
152.28 [163,
313.62 (336,
457.67 1490,
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DOUBLE ANGLE MORTISE MILLS MORTISE MILIS WITH CYLINDRICAL SHANK
FRAISES POUR MORTAISES DE DEUX COTES FRAISES PGUR MORTAISES A QUEUE CYLINDRIQUE

LANGLOCHFRASER ZWEISEITIG : LANGLOCHFRASER MIT ZYLINDRISCHEM SCHAFT

High spaed steel ;. - Alloyed cast steel High speed steel
A e fond Ader capide rapide Diameter Alliage d'aclor fondu Acter rapide

Diameter Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl Dhamitre Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl

Diamitre S—————— ! h
Durchmesser " z Price/ 10 pcs ricel  pes oz sice, pes
h Pricel pes do 0 Durchmesser Prico/ d Price/ 10
mm Prix| pes £ dour Prix/ 10 pes mm Prix/ pes £ douz Prix/ 10 pes
Prais/ 34 Dtz Prais/ 10 Stk 0 Preis/ Stk Dtz Preis/ 10 Stk

2 52.34
2

35.36
35.36
35,36
35.36
36.96
38 40
41.56
43.—
50.75
53.34
56.94
63.12
67.72
72.32
78.38
86,13
92.31
98.49

104,68

5 52.34
52,34
55.37
56.94

61.72
73.78
81.53
10 90.74

3

4

5

6 63,12
7

8

9

- R o
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Mloyed cast steel High speed steel MoRTISE "ILLS WIT“ TAPER SHANK

Diameter Alliage d'acier fondu Acier raplde
Diamdtre Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl
.

Durchmesser Price/ pes doz Pricef 10 pcs
mm Prix/ pes £ douz Prix/ 10 pes
Preis/ Stk Dz Prels/ 10 Stk

FRAISES POUR MORTAISES A QUEUE CONIQUE

20 l 113.75
21 135.45

22 145.96
23 155.17

LANGLOCHFRASER MIT KEGELSCHAFT

24 165.69

25 181.47 Alloyed cast steel High speed steel
Alliage d'acier fondu Acier rapide

26 - 198.57 Diamitre Legierter Werkzeugstahl Schnellstal

Diameter

Durchmesser Pri ’T—‘ Frice] 10
N e e [T B | BHEE
30 270.89 reis/ St 3 reis/ ol

32 306.38 7232
3% 337.96 72.32

369.52 7232
35 . 75.35 ,

81.53 3
8613 9, &
90.74 9,14,
96.90 10, 7,
127.68 13,13,
13413 14, 7,
138.08 14,15,
148.60 15,18,
157.89 16,18,
178.64 19, 2,11
181.47 19, 811
195.94 20,19, 11
234,07 25, 1,
252.48 27, 1,
270.89 29, =
295.88 31, 14,
341.90 36,12,
373.46 40, —,

|

-
“w oo N Y
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SHANK CUTTER WITH CYLINDRICAL SHANK TAPER SHANK CUTTERS

_ FRAISES A QUEUE AVEC TIGE CYLINDRIQUE FRAISES A QUEUE CONIAUE

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDRISCHEM SCHAFT SCHAFTFRASER MIT KEGELSCHAFT

Diameter
Diamétre
Durchmesser
mm

Alloyed cast steef
Alliage d’acier fondu
Legicrter VWerkzeugstahl

High speed steel
Acier rapide
Schnellseahl

Price/ pes
Prix/ pcs
Preis/ Stk

doz
£ douz
Dtz

Price/ 10 pcs doz
Prix/ 10 pes
Preis/ 10 Stk Dz

£ douz

wn

0 @ N U s W W

PP G Gy
L S X B R )

39.97
39.97
39.97
39.97
44.59
49.19
53.78
61.54
61,54
79.95
87.71
95.34
98.49
106.12
123.09
132.82
139.39
151.23
160.43

4 5 8
4 5 8
45 8
4 5 8
4,15, 7
555
5,15, 4
6,11, 11
6, 11,11
8,11, 5
9 8 —
10, 4 4
10,11, 1
", 76
13, 3,10
14, 4, 8
14,18, 9
16, 4, 2
17, 3,10

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release

Diameter
Diamétre

Ourchmesser

Alloyed cast steel
Altiaga d’acier fondu
Legierter Werkzeugseahl

High speed steel
Acier rapide
Schnellstahi

Price] pcs dox
Prix/ pes £ douz
Preis/ Stk D

Price/ 1 pce
Prix/ 1 pce
Preis/ 1 Stk

8.46
8.46
8.46
8.46
8.46
8,46
8.46
8.46
8.31
8.92
10.31
13.68
14.86
17.09
19.07
24.84
28.80
31.69
34.32
37.24
43.53
49.31
53.78
59.31

1
1,
1,
1,
1
1,
1,
1,
8,18,
9,14,
", 1,
14,13,
15,18,
18, 6,
20, 8,
26,12,
30, 17,
33,19,
36,15,
39,17,
46,12, 11
52,16, 10
57,12, 7
63,11, 1

[ Y

O GLWU O MNOL
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HEAVY DUTY TAPER SHANK CUTTER WITH TWISTED TEETH SLOTTING CUTTER WITH CYLINDRICAL SHANK (WOODRUFF TYPE)

FRAISES A QUEUE CONIQUE DE HAUTE CAPACITE A DENTS TOURNEES FRAISES A RAINURER (TYPE WOODRUFF) A QUEUE CYLINDRIQUE

HOGI'II.EISTUNGS-SGHAFTFRESER
MIT KEGELSCHAFT UND SPIRALYERZAHNUNG

- SCHLITZFRASER MIT ZYLINDRISCHEM SCHAFT

Diameter
Diamétre
Durchmesser

mm

Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
Legicrter ‘Werkzeugstahl

High speed steel
Acier rapide
Schaellstahl

Prix| pcs
Preis/ Stk

£ doux
Du

Price/ pcs ‘ dox

Price/ 1 pce dox
Prix/ 1 pce £ douz
Preis/ 1 Stk D

16
18
20
22
2%
26
28
30
32
3%
¥
38
40
45

|

23.80 25,10,
25.25 27, 1,
28,01 30, —,
30.24 3, 8,
36.82 39, 9,
38.66 4, 8,
74 45,16,
46,02 49, 6,
49.84 53, 8,
59.31 63,11,
64,30 68,18,
70.62 75,13,
77.98 83,11,
96.65 103,11, 4

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release

Dimensions
Masse

Alloyed cast steel
Alliage d'acler fondu
Legierter Werkzeugstahl

—n—

. -—
Price/ pes doz

Prix] pcs £ doux
Preis Stk Dex

High speed steel
Acier rapide
Schnallstahl

Pricef 1 pce
Prix/ 1 pce
Preis/ 1 Stk

8,77

8.77
1031
10,31
10.31
11.85
11.85
11.83
13.41
13.41
13.41
15.25
15.25
17.75
17.75
2117
247
24.72
28.27
28.27
49.31
877

@ 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-01043R002500060001-3
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FRAISES A QUEUE CONIQUE POUR RAINURES T PETITES FRAISES A RAINURER A QUEUE CYLINDRIQUE

SCHAFTFRASER FUR T-NUTEN, MIT KEGELSCHAFT KLEIN-NUTENFRASER MIT ZYLINDRISCHEM SCHAFT

Alloyed cast stael High speed steel Alloyed case steel High speed steel
Alliage d'acler fondu Acier rapide " Alllage d'acier fondu Acier rapide
Dimensions Legleran-rkz:unuhl Schnellstahl Dimensions Lo;lcrurWnrkuunuhl Schaellstahl

Mazse Price| pes doz Price] 1 pee doz Masse grice/ pes /du: Price/ 10 pes /dox
£

Prix/ pes £ dour Prix/ 1 pee £ doux Prix/ pcs douz Prix/ 10 pes douz
Ou

Preis/ Stk Dtx Preis/ 1 Stk | Preis| Stk Dtz Preis/ 10 Stk Dex

13.28 14, 4,
13.94 14, 18,
14.86 15, 18,
15.78 16,18,
22,09 23,13,
25.51 27, 6,
28.93 31, -
32.35 34,13,
42.61 45,13,
50.50 54, 2,
61.15 65,10,
7430 79,12,

16 mm X 4-5-6 73.78 7,18,2

De e . _ e .
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ANGLE CUTTERS WITH CYLINDRICAL SHANK FACING CUTTERS

FRAISES ANGULAIRES A QUEUE CYLINDRIQUE FRAISES CYLINDRIQUES

WINKELFRASER MIT ZYLINDRISCHEM SCHAFT WALZENFRASER

e o 5 v i -

v yepe=

Dimensions
Masse

Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
Le;iarurW:rkuu‘mhl

Pricef pes doz
Prix/ pes £|doux
Preis/ pcs Du

Price/ 10 pcs L/d“

High speed steel
Acler rapide
Schaellstahl

doux
Dua

Prix] 10 pcs
Prais/ 10 pes

Dimensions
Masse

Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
LegilrurW-rkuupuhl

High spaed steel
Acier rapide
Schaclistahl

Pricef pes
Prix/ pcs £
Prais/ Stk

dox.
doux
Dax

Price/ 1 pce
Prix/ 1 pce
Prais 1 Stk

16 mm X 6 mm X
x 10 mm x 60 mm

89.16 9,111

13.94
15.52
17.09
21.70
24.72
27.88
18.15
22,88
27.22
32.48
37.14
4497
30.11
35.64
41.82
49.18
60.49
.27
46,02
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HEAVY DUTY MILLING CYLINDRICAL CUTTERS

Alloyed cast steel ’ High speed steel
Alliage d’acier fondu Acier rapide
Dimensions Legierter Werkzeugstah! Schaellstahl

Masse

:ri:el pes ‘ :ox ll:r:n”1 pce . goz
ped 25 [ | i | FRAISES CYLINDRIQUES DE HAUTE CAPACITE
75%40 55.36 59, 6, 5
75%50 64,70 69, 6 7 .
75%60 79.16 84,16, 6
75x75 91.92 98, 9,11
75%100 119.14 127,13, 3
High d t
x4 072 9311, 5 aplore. 25 s, igh o e

9050 100.33 107, 10, 2 Dimensions Legierter Werkzsugstah! Sinllllnhl
s HMasse Pricef pes (/ doz Price] 1 pce £/doz

HOCHLEISTUNGS -WALZENFRASER

e todo 18, 6 - e B w | wiE o
90x75 129.92 139, 4, 4

90x100 170.82 183, —,10 70%50 82.84 88,15,
90x125 209.87 - | 224,17, 9 75%75 115.98 124, 5,
110x50 128.24 137, 7, 8 75%100 137.55 147, 7,
110x60 14859 159, 4, 5 90% 60 140.70 150, 15,
110x75 178.31 191, 1, 90x100 218.95 234,12,
110100 228.55 244, 18, 110x75 246.82 264, 9
110125 278,51 298, 8, 110x90 238.28 255, 6,
110150 325.20 348, 9, 110110 299.42 320,16,
13060 204,22 218, 16, 130x90 421.98 452, 3,
130%75 26041 278, 14, 130x 110 438.29 469,12, 11
130% 100 U177 366, 4,
130x125 408.70 437,18,
130%150 483.— 517,11,
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SIDE MILLING CYLINDRICAL CUTTERS ACCORDING TO DIN 841 SIDE MILLING SHELL GUTTERS

FRAISES CYLINDRIQUES FRONTALES, SELON DIN 841 FRAISES CYLINDRIQUES FRONTALES, DE HAUTE CAPACITE

WALZENSTIRNFRASER LAUT DIN 841 HOCHLEISTUNGS - WALSENSTIRNFRASER

Alloyed cast steel High speed steel Alloyed cast steel High speed stesl
Alliage d'acier fondu Acier rapide Alliage d'acier fondu Acier rapide
Dimansions qu-rurW-rkxcux:nhl Schnellstahl Dimensions Legiercer Werkzeugstah! * Schnellstah!

Masse Price/ pes fr“ Price/ 1 pce t/ Masse Price] pcs leax Pricef/ 1 pce £/

Prix/ pcs douz Prix/ 1 pce Prix/ pes douz Prix/ 1 pce
Preis] Stk Dtz Preis 1 Stk Dex Preis/ Stk Dtz Preis/ 1 Stk

16.31 17, 9, 7 30%30 20.52 21,19, 9
19.32 20,14, 1 35%35 i 24.33 26, 1,
17.88 19, 3, 2 40%20 22.35 23,19,
23.93 25,12, 10 40 X 40 i 29.98 32, 2,
29.93 32,15 50% 25 . 29.95 32, 2,
35,64 38, 3,10 5030 £0.63 43,10,
32.48 34,16, 1 6030 44,58 47,15,
51,02 54,13, 5 £0%60 63.78 68, 6,
51.42 55, 2, — 75%35 64.30 68, 18,
95.60 102, 8,10 _ 75%75 119.66 128, 4,
7443 79,15, 2 : 90x35 102.31 109,12,
95.60 102, 8,10 110x35 119.66 128, 4,
139.39 149, 7, 3 | 130%35 174.24 186, 14,
19347 206,19, 9 3 150 % 40 241.43 258, 14,
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'u‘“ ““_L"a cunins E Alloyed cast steel High speed steel

Alliage d'acier fondu Acler rapide
Dimensions Legierter Werkzeugstah! Schnalistahl

Masse Price/ pcs [ doz Price 1 pce ‘/ doz
£

Prix/ pes douz Prix/ 1 pce douz
Preis/ Stk Du Preis/ 1Stk D

FRAISES A RAINURER FRAISEES

90x 20 4£5.24 48, 9, 7
B 3 110x12 5313 56,18, 8
- T 110x 14 56.41 60, 8,11
NUTENFRASER, GEFRAST %

110x16 60.23 64,10, 10
110x 18 64.70 6, 7, 9
11020 69.04 73,19, 7

Alloyed ast steel High speed steel

Alliage d'acier fondu Acier rapide i 110% 24 76.53 82, —,
Dimensions Lullruchrluounuhl Schnellstahl . 130%14 82 8,10,

bW \———— T
Masse Price] pes ‘ ! dox Price/ 1 pee l . /daz
£

Prix| pcs douz Prix/ 1 pee dour i 130x 16 85.08 9, 3
Preis| Stk Pux Dtz s 9

1

8

Preis/ 1 Stk ; 4
. E 130%18 90.34 96,16, 1

3

8

9

13.94
14.60
15.25
15.78
16.70
17.75
18.28

14,18, 9 : 130%20 95.34 102, 3,
15,12, 11 ; 130% 24 ' 105.86 113,
16, 6,10 4 150% 16 ! 111.54 19,
16,18, 2 ; 150%20 124.40 133,
17,17, 11 - 150x24 139.39 149,
19—, 5 15028 15642 165,
19,44, 9 i
18.94 20, 5,11
2012 21,11, 3
23.28 24,18, 11
24.20 25,18, 8
26,04 L 27,18,
27.88 29,17,
29.72 31,17,
3393 3%, 7,
36.29 38,17,
38.40 &, 3
40.63 43,10,
.55 44,10, &

|
|
|
|
|
|
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SLOT MILLING CUTTERS WITH BACKED-OFF TEETH

FRAIS

HUTENFRASER MIT HINTERDREHTEN ZAHNEN

ES A RAINURER A DENTS AVEC PROFIL INVARIABLE

Dimensions
Masse

Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
Legierser Werkzeugstahl

- ¥
Price/ pcs doz
Prix{ pcs £ douz

Preis/ Stk D

High speed steel
Acier rapide
Schnellstahl

—

@ 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-O1043R00250060001-3

Dimensions
Masse

Alloyed cast steel
Alliage d'acler fondu
Legierter Werkzeugstahl

High speed steel
Acier rapide
Schnelistahl

Price/ pes
c/

Prix| pcs
Preis/ Stk

doz
douz
Dt

Prix/ 1 pce

Price/ 1 pee ’
£
Preis/ 1 Stk {

Dz

Prix] 1 pce

Price/ 1 pce \

Preis] 1Stk

jdox
£ {douz
Du

|

t

15.52
16.18
16.70
17.23
18.41
19.20
2042
20.91
22.62
26.96
28.01
30.24
32.61
34.72
36.82
39.32
41.82
&b 45
46.95

|

16,12, 7
17, 6, 9
17,17, 11
18, 9, 3
19,14, 7
20,11, 6
21,11, —
22, 8, 2
2%, 4 9
28,17,10
30, —, 4
32, 8 1
34,18, 11
37, 4 1
39, 9. 1
42, 2, 8
44,16, 3
47,12, 7
50, 6, 3

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release

90% 20
110%12
110x14
110x16
110%18
110%20
11024
130% 14
130x16
130%18
130%20
130X 24
130%28

49.58 s 7
53.78 57,12, 7
57273 1 61,17, 3
6156 ' 65,1811
63.36 67,17, 14
6930 7 T4 5 2
77.06 82,11, 6

7074
75.09
79.95
8416
9415

103.36

75, 16,
80, 9,
85,13,
90, 3,
100, 17,
110, 15,

1043R002500060001-3
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DIVIDED SLOTTING CUTTERS WORKING ON 3 SIDES WITH MILLED TEETH SIDE MILLING GUTTERS WITH TEETH MILLED ON 3 SIDES

FRAISES LATERALES DIVISEES A DENTS FRAISEES A 3 COTES FRAISES LATERALES A DENTS FRAISEES A 3 COTES

GETEILTE FRASER AUF 3 SEITEN SCHNEIDEND MIT GEFRASTEN ZAHNEN

SCHEIBENFRASER AUF 3 SEITEN GEZANNT

Dimensions

Masse

Alloyed cast steel
Alliage d’acier fondu
Leglerter Werkzeugstahl

High speed steel
Acier rapide
Schnelstaht

Prix/ pcs doux

Price/ pes doz
£
Preis Stk Dtz

douz
Dtz

Prix] 1 pce

Price/ 1 pce ¢
Preis/ 1 Stk

60x14
75%x16
75x%18
90x18
9020
110x18
110%20
110x 24
130x18
130 24
130x28
150% 20
150% 24
150x 28
15032
175x 24
175x32
175% 36

3% 9
53, 2,
1
5,

56,
74,
78,15,
98,10,
104, 13,10
12, 3, 2
131,17, 9
145,11, 2
151,12, 3
166,16, 7
181,18, 2
197, 2, 8
22, 4 2
257,14, 4
295,12, 4
315, 9,11

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release

Dimensions

Masse

Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
Leglerter Werkzeugstahl

High speed stesl

Acier rapide
Schnallstah!

Prix/ pcs douz

Price/ pes ‘ dox
Preis/ Stk D

Price/ 1 pce
Prix] 1 pce
Preis/ 1 Stk

dox
£[douz
Du

60x8
60x10
60x12

60x16
75%10
75%x12
75%14
75%16
75x18
90x12
90x14
90x16
90x18
90x 20
110x 14
110x16
110x18
110x 20

60x14°

20.12
21.57
22,88
24,20
25.51
29.33
31.82
33.27
35.24
7.2
40.24
43.39
47.08
50.10
53.78
61.15
65.35
69.56
747

21,11, 2
23, 2, &
2,10, 4
25,18, 8
27, 6 9
A, 87
3%, 2,—
35,13, —
37,15, 3
39,17, 6
3,25
4, 9,14
50, 9, —
53,13,
57,12,
65,10,
70, =
74,10,
7, 9,
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Alloyed cast steel High speed steel lEA“ DUTY SlDE Mll.l.lﬂﬁ GUTTER W|T|| TEET“ "“-LED 0" 3 SWES

Alliage d'acier fondu Acier rapide
Legierter Werkzeugstahl Schnellstah!

Price/ pcs fdoz. Price/ 1 pce {dox

prew) £k oo | B AER ey FRAISES LATERALES DE HAUTE CAPACITE,
: A DENTS FRAISEES A 3 COTES

10x22 79.46 84,16, 6
130%18 93.76 100, 9, 5 )
130% 20 99.41 106,10, 6 HOCHLEISTUNG-SCHEIBENFRASER AUF 3 SEITEN GEZAHNT
130% 22 104.95 o112, 9 — 3 ’
130x 24 110.99 118,18, 8
150%18 117.03 125, 8, 1 JrTS—— ——
150x20 12746 136, 5, 2 3 Dimensions e onstaht P
3
1

150%22 : 135.19 144,17,
150% 24 143.07 © 153, 6,

Prix/ pes doux

douz Prixf 1 pce
Preis/ Stk Du

Masse Price/ pes ‘ doz -—Pri:e/1 pee doz
£
Da Preis/ 1 Stk /

150x 26 151.09 161,18, — 60x8 27.88 29,17, 5
159.38 170,15, 8 60%x10 29.85 31,19, 8
- 60x12 31.56 33,16, 5
60X 14 i 33.53 35,18, 7
60x16 3544 37,12, 6
75%10 40.63 43,10, 9
75%12 4448 47, 6,10
75x 14 46.02 "49, 6, 3
75%16 4879 Lo,
75%18 51.42 55,
%12 55.49 59,
90x14 59.83 &4,
9016 65.22 69,17,
9018 69.30 ¢ T4, 5,
90%20 ' 74.56
10x14 84.95
110x16 ' 90.21
110x18 96.26 -
110x 20 102,57 109,18, 2
110% 22 ' 109.67 ¢ 117,10, &
130%16 129.92 139, 4, 4
130%18 142,54 152,14, 9
130% 20 i 145.30 155,13,11
130x22 153.59 164,11, 7
130% 24 16214 173,14, 10
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SINGLE ANGLE CUTTERS FRONT ANGLE CUTTERS, 50°

FRAISES ANGULAIRES D'UN COTE FRAISES ANGULAIRES FROMTALES, 50°

EINSEITIGER WINKELFRASER WINKELSTIRNFRASER, 50°

Alloyed cast steel High speed steel Alloyed cast steel High speed steel
Alliage d'acier fondu Acierrapide K Alliage d'acier fondu Acler rapide
Dimensions Legierter Werkzeugsahl Schnellstah! Dimensions Legierter Werkzeugstaht Schnellstah!

dox Price/ 1 pce
doux ks Prix| pes £f doux Prix/ 1 pce £ {douz
Dua E: Preis/ Stk Da Preis/ 1 Stk D

Prix/ pes doux Prix/ 1 pce
Preis/ Stk Dz Preis/ 1 Stk

Masse Price/ pes c}“x Price/ 1 pce }do; 5 Masse Price/ pes
£

45513 mm &0°—90° ‘ 1631 17,9, 7 35x12 14,20 15, 4 4
60x18 mm 60°—90° 2293 | 25,1210 3 45x15 1696 18 3 6
€028 mm 70°—80° 2972 17, — 5518 | 2147 22,13, 8

. 65x20 . 28.27 30, 5,11
75% 2% 39.87 82,14, 6
9028 : 56.54 0,11, 9
110x 34 i 87.7 L 93,19, 9
13040 ' 124.53 133, 8,10
150 48 176,87 189,10, 6
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PRISM CUTTERS, MILLED FORMER CUTTER SEMICIRCULAR, CONCAVE

FRAISES PRISMATIQUES FRAISEES : FRAISES FACONNEES POUR FORMES HEMICIRCULAIRES, CONCAYES

PRISMENFRASER MIT GEFRASTEN ZAHNEN : FORMFRASER FUR HALBKREISPROFILE, KONKAY

N Alloyed cast steel High d steel
Alloyed cast steel High speed steel Alliuyz d'acier fondu lj\di?-e:apisd:e

Alliage d’acier fondu Acier rapide 2 Di " L W
Dimensions Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl E imensions egierter Werkzeugstahl Schnellstahl

E Masse Price/ pes doz Price/ 1 pce dy
Masse Price/ pcs l . /dox Price/ 1 pce . /doz ; Prix/ pes ‘ c/ douz Frixl’ 1 hee L/d::x
Dz

Prix/ pes douz Prix/ 1 pce doux K Preis/ Stk Preis/ 1 Stk Du

Preis/ Stk i Dex Preis/ 1 Stk Dz

55x 8 mm 20.51 21,19, 7
55%x 9 mm 21.57 2, 4
5510 mm 22.62 4,10
60x12 mm 23.93 12,11
6014 mm 25.51
60x16 mm 27.48 ,
65%x18 mm 29.33
65X 20 mm 31.03
65%x22 mm 33.93
70x24 mm 3813
70x26 mm 41.69
70x26 mm 45.24
75%30 mm 49.57
75%32 mm 52.34
75% 34 mm 55.23
80x 36 mm 59.31 63, 11,
80x38 mm 63.65 68, 4,
8040 mm 67.99 72,17,
85x42 mm i 73.51 78, 15,
85x 44 mm 77.85 83, 8,
92x 47 mm 89.16 95,10,10
92%50 mm 96:26 103, 3,
D 102x 53 mm 110.46 118, 7,
@ 102%x 56 mm | 117,56 125,19,
@ 10859 mm 128.74 137,19,
@ 108x62 mm ’ 13715 146,19,
D 114x 66 mm 152.93 163,17,
@ 114%70 mm 162.67 174, 6,

55%10 mm 45° | 1775 l 19, —, 5
65%12 mm 45° ‘ 22,62 2%, 4,10
80%15 mm 45° 32.61 34,18, 11
95%18 mm 45° 42.34 i 45, 7, S
55%12 mm 60° 1840 | 19,14, 4
65%15 mm 60° . 25.51 27, 6, 9
1
8
5

8020 mm 60° ; 3682 39, 9,
95 %24 mm 60° ' 50.89 54,10,
55%14 mm 90° . 19,85 2, 5,
65%18 mm 90° : 26.96 28,17, 10
80%24 mm 90° 403 &319, 4
95530 mm 90° 56.55 50,12, —

R N RS I R S SRS IS I S S ISR SIS ISR
mnmamamor~uonn! 9l o

puol el

76 ¢ 77
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FORMED CUTTER, SEMICIRCULAR, CONVEX

FRAISES FACONNEES POUR FORMES HEMICIRCULAIRES, CONVEXES

FORMFRASER FUR HALBKREISPROFILE, KONVEX

Alloyed cast steel
.Alliage d'acier fondu
Legierter Wer hl

High speed steel
Acier rapide
Schnelistahl

Pricef pcs doz
Prix| pcs £| douz
Preis/ Stk D

Prix/ 1 pce
Preisf 1 Stk

Price/ 1 pce d
! ; els
I

123
ouz
Du

Q

70%x12
75x13
75%x14
80x15
806
85x17
85%18 mm
90x 19
90x 20
95%22
95% 24
? 100x26
@ 100x28
@ 110x30
@ 110x32
@ 115%34 mm
 115%x36 mm
? 120x38 mm
@ 12040 mm

S&G&@SGGSSGG&GSGGSG

17.88 19, 3, 3

18.6 19,14, 7

2025 ' 2,14, —

2147 22,13, 8

23.28 24,18, 11

23.79 25, 9,10

25.51 27, 6 9

26.29 28, 3, 6

29.72 31,17, —

3090 . 33, 2 3

31.96 3, 5, —

33.93 3, 7, 2
39, -, 9
40, 8,10
35,15,10
46,13, —
50,17, 4
54, 10,10
62, 8, &

61.41 65,16, 1

65.88 70, 11,11

71.54

8249

85.61

91.92

99.02

107.57

113,22
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AT O ARTA

GEAR CUTTERS P. A. 20°

FRAISES POUR DENTEES, ANGLE 20°

ZAHNFORMFRASER, EINGRIFFSWINKEL VON 20°

Dimensions

Masse

Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
Legierter Werkzeugstahl

High speed steel
Acier rapide
Schnellstahl

Price/ pcs dox
Prix/ pes £{douz
Prais/ Stk Dt

Prix] 1 pce

a
Preisf 1 Stk Yol

Price/ 1 pce
£
>3

8 8 8 8 8 8 8 8B 8888888 E

18.41
18.41
19.86
2091
22,35
23.80
25.51
27.22
28.93
30.64
32.35
33.93
35.64
37.48
39.71
41.69
43.26
44.58
47.34

1043R002500060001-3
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Alliage d'acier fondu Acler rapide
Legierter Werkzcugstahl Schneltstahl

Pricef pes l £/dox Price/ 1 pce ‘/doz

Alloyed cast steel High speed steei WORM HOBS FOR MILLING GEARS, ANGLE OF CONTAST 15° OR 20”

Prix| 13 douz Prix/ 1 pce doux
F:etil Sp:ck D )| Preis/ 1 Stk Dex

| FRAISES CYLINDRIQUES POUR ROUES DENTEES, ANGLE DE

® 95 mm 53.72 L'ENGRENEMENT 15° OU 20°
100 mm 57.99 e,
@ 105 mm 62.86 o,

ABWALZFRASER FiUR ZAHNRADER, EINGRIFFSWINKEL 15° ODER 20°

@ 105 mm X 68.38 73,

@ 110 mm 80.61 86,
2 110 mm 8495 i Alloyed cast steel High speed steel

Alliage d'aciar fondu Aclor rapide
90.60 97, Dimensions Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl

2 115 mm

Prix/ pcs douz Prix/ 1 pce douz
@ 120 mm H 108.22 115, Preis/ Stk Dtz Preis/ 15tk Dz

© 120 mm’ 118.09 126,10,
@ 135 13873 148,13,
o 145 162.67 174, 6,
@ 155 189.62 203, 3,
° 160 219.34 235, —,
@ 165 ‘ 250.37 268, 5,
2 170 i 282.99 303, 4.
@ 180 315.60 338, 3,
© 190 mm 350.97 76, 1,
@ 195 mm 387.79 15,10,
@ 205 mm X 424,48 454,17, —

@ 115 mm 99.02 106, Masse Price/ pcs 4 c/dox Price/ 1 pce L/doz

50 mm : 113.22 121, 6,
50 mm 13z |12, 6,
55 mm 11888 | 27, 7,
55 mm ' 118.88 127, 7,
60 mm i 127.29 136, 8,
60 mm 127.29 136, 8,
65 mm 13873 148,13,
65 mm 138.73 148,13, 2
70 mm 152.93 163,17, 5
70 mm ‘ 161.44 172,19, 10
75 mm 169.77 | 181,18, 4
75 mm 181.21 19, 3, 6
80 mm 189.62 203, 3, 9
85% 85 mm 213.42 228, 13,10
90% 90 mm 237.75 254,15, 2
95% 95 mm 26343 281,19, 1
@ 100100 mm 291.40 32, 5 -

[T ST S T T S TR TR T ST T ST ST S B ST

@ 100x110 mm 325.46 348, 14, 11
D 105%115 mm 360.83 386, 12, 11

SRR SRR A
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Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
Legierter Werkzeugstahi

Righ speed steel
Acier rapide
Schnellstah!

Prix| pcs douz

Price] pes ‘ doz
Preis/ Stk D

doux

Prix/ 1 pce
cixl 3 D

Price/ 1 pce ¢
Prels] 1 Stk

TET SR e T e et

53.72 57,11, 4
57.99 62,
62,86 67,
68.38 | 73,
8061 . 86,
84,95 9,
90.60 97,

99.02
108.22
118.09
138.73
162.67
189.62
219.34
250.37
282.99
315.60
350.97

387.79
424.48

106,
115,
126,10,
148,13,
174,
203,
235,
268,
303,

SR

80

A

WORM HOBS FOR MILLING GEARS, ANGLE OF CONTACT 15° OR 20°

FRAISES CYLINDRIQUES POUR ROUES DENTEES, ANGLE DE
L’ENGRENEMENT 15° 0U 20°

ABWALZFRASER FiiR ZAIIIIRRI)EII, EINGRIFFSWINKEL 15° ODER 20°

Dimensions

Masse

Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
Legierter Werkzeugstahl

High speed steel
Acier rapide
Schnelistahl

Price/ pcs doz
Peix| pes £[douz
Preis/ Stk Dtz

Price/ 1 pce
Prix/ 1 pce
Preisf 1 Stk

£[douz
Di

1 (%]
125 ©
15 ©
175 ©
2 1]
225 0
25 ©
275 0
3 [}
3.25 @
35 ©
375 @ 80x
4 O 80x
45 @ 85x
5 @ 90x
55 @ 95x
6 © 100x1
65 © 100x1
7 @ 105x1

50 mm
50 mm
55 mm
55 mm
60 mm
60 mm
65 mm
65 mm
70 mm
70 mm
75 mm
75 mm
80 mm
85 mm
90 mm
95 mm
00 mm
10 mm

15 mm

113.22
113.22
118.88
118.88
127.29
127.29
138.73
138.73
152.93
161.44
169.77
181.21
189.62
213.42
237.75
26313
291.40
325.46
360.83

g

148,13,
148,13, 2
163,17, 5
172,19,10
181,18, 4
19%, 3,
203, 3,
228,13,
254,15,
281,19, 1
312, 5, —
348,14, 11
386,12, 11

81
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Dimensions

Masse

Alloyed cast stesl
Alliage d'acier fondu
Legiarter Werkzeugstahi

High. speed steel
Acier rapide
Schnellstahl

Price/ pcs
Prix/ pcs
Preis/ Stk

e

doz
douz
3

Price/ 1 pce doz.
Prix/ 1 pce £ {douz
Preis/ 1 Dez D

@ 115x130 mm
@ 120145 mm
@ 135%x160 mm
D 140x175 mm
@ 150x190 mm
@ 155%205 mm
@ 160x220 mm
@ 170x235 mm
@ 175%250 mm
© 200280 mm
@ 210x 300 mm
@ 220%x330 mm
@ 230350 mm

410.28
471.56
831.99
950.74
1089.47
1307.49
1485.68
1683.85
1882,34
2535.56
2971.35
3565.73
4358.14

546,15,

505, 5,

891, 10,
1018, 15,
1167, 8,
1401, —,
1591,19,
1804, 6,
2017, —,
2716, 19,
3138, 18,
3820, 16,
4669, 18,
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WORM HOBS FOR MILLING GEARS WITH GROUND PROFILE,
ANGLE OF CONTACT 14° 30'—15°—20°

FRAISES CYLINDRIQUES AVEC PROFIL AIGUISE POUR ROUES
DENTEES, ANGLE DE L’'ENGRENEMENT 14°30'—15°— 20°

ABWALZFRASER FUR ZAKNRADER MIT GESCHLIFFENEM PROFIL,
EINGRIFFSWINKEL 14°30'— 15°—20°

Diameter
Diamétre
Durchmesser

High speed steel
Acier rapide
Schnellstahl

Forecutter
baucheurs

Smoothing cutter
Coupe le.xa

Vor

Finishing cutter
Finlsseurs
Fertigschneider

Price/ 1 pce
Prix/ 1 pce
Preis/ 1 Stk

Prix/ 1pce douz

Pricef 1pce | [doz
Preis/ 1Stk Dtz

Prix/ 1 pce

Price/ 1 pce dox
£
Prise/ 1 Stk

-4

doux
Di

147.45
4715
154.51
154.51
165.43
165.43
180.42
180.42
198.70
209.74
228.41
233.94
246,56
277.46
309.15
342,03
378.98
42316
469.06
533.36
920.49
1081.7%

WNNSEN~NOOWONN

1159, 1,11

14715
14715

157,13,
157, 13,
154,51 | 165,11,
154,51 | 165,11,
165.43 | 177,

165.43 | 177,

180,42 | 193,

180.42 | 193,

19870 | 213, ~, 3
209.74 | 224, 14,11
228.41 | 244,15, —
233.94 | 250,13, 7
246,56 | 264, 4, —
27746 | 297, 6, 2
30915 | 331, 5, 4
342,03 | 366,10, —
378.98 | 406, 1,10
42346 | 453, 8, 8
469.06 | 502,12, 4
533.36 | 571,10, 4
920.49 | 986, 6,10
1081.71 (1159, 1,11

NN OONN

157,13,
157,13,
165, 11,
165, 11,
177,
177,
193,
193,
213, —,

244,15,
250,13,
264, 4,
297, 6,
331, 5,
366,10,
406, 1,
453, 8,
502, 12,

1081.74

WO NN WWNN

224, 14,11
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CIRCULAR SAWS WITH SEGMENTS

SCIES CIRCULAIRES AVEC SEGMENTS

KREISSAGEN MIT EINSATZSEGMENTEN

roved for Release

Diameter
Diamétre
Durchmesser-
mm

Alloyed cast steel

Alliage d'acier fondu
Legierter Werkzeugstah

High speed steel
Acier rapide
Schaellstahl

Price/ pes
Prix/ pcs £
Preis/ Stk

doz
douz
Da

Peice/ 1 pce
Prix/ 1 pce £
Preis/ 1 Stk Dtz

300
385
425
475
510
550
610

7o
760
910

246.03
26918
29219
315.33
338.35
369.12

263,12,
288, 8,
313, 2,
337,17,
362, 11,
395, 10,
410.67 440, 1, ~
476.82 510,18, 8
545.98 585, —, 10
611.34 655, 1, 6
676.69 725, 2, —
742,05 795, 2, 9

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release
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SEGMENTS FOR CIRCULAR SAWS

SEGMENTS POUR SCIES CIRCULAIRES

SEGMENTE FiiR KREISSAGEN

Diameter
Diamétre
Durchmesser

Alloyed cast steel
Alliage d'acier fondu
Legierter Werkzougstahl

High speed steel
Acier rapide
Schnellstahl

Price/ pcs doz
Prix/ pcs £{douz
Preis/ Stk D

tz

Prix/ 10 pes
Preis/ 10 Stk

douz

Price/ 10 pes
£
Dz

300
385
425
475
510
550
610
710
760
910

76.92 8, 4,11
87.70 9, 8 —
92.31 917,11
98.48 10,11, 1
103.09 1, 4% —
109.14 11,13,
115.32 12, 7,
126.10 13,10,
132.81 14, 4,
143.33 15, 7,
148.59 15,18,
161.74 17, 6,

1043R002500060001-3
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HACK SAW BLADES FOR HAND USE HACK SAW BLADES FOR MACHINE USE

LAMES DE SCIES A METAUX A MAIN I LAMES DE SCIES A METAUX A MACHINE

HANDMETALLSAGEBLATTER : MASCHINENMETALLSAGEBLATTER

Alloyed cst steel High speed steel : All
Alliage d’acier fondy Acier raplde v Alliaog);.: ';-d’:r ‘Q‘:ﬂu
Dimensions Legierter Werkzeugstah) Schnellstahl 3 Dimensions Legierter Werkzeugstahl

Masse Price/ 10 pcs . /dox Price/ pes . , doz Masse Price/ 10 pes

i It i dox Price/ pes dox
Frix{ 10 pes douz Prix/ pcs douz Prix/ 10 pes de N
Preis’10 Stk b Preis/ Stk Da : Prelsf 10 Sck £ oz .i’:;?,’, & £ dou

High speed steel
Acler rapide
Schnellstahl

127x14%08 (1/1) 19.98 2, 2,10 127x25%1.5 (2/2) 69.56 7,9 1
127x14x0.8 (1/1) 19.98 2, 2,10 127x25%1.5 (11) 54.18 5,16, 2
127x25%0.8 (2/2) 2458 2,12, 8 147%30%1.5 (1/1) 72.33 7,15, —
127%16%08 {1/1) 2146 2,55 | : 147%30x2  (1/1) 72.33 7,15, —
157%25% 0.8 (11) 27.61 2,19, 2 = 16”x40x2  (1/1) 107.69 11,10,10
16”%19x0.8 {1/1) 31.56 3,7 8 17x30x2.2 (1/1) 92,31 9,17,10
12”%16x0.75 (1/1) 19.98 2, 2,10 i 18”x30x1.5 (1/1) 88.24 9, 9 2

127%16x0.8 (1/1) 19.98 2, 2,10 5 197x30x2.2 (1/1) 123.09 13, 3,10
Type ,,Koczé,,

430%30%1.5 mm 241.96 25,18, 7

127%25%0.8 (11) 25.12 2,13,10
167 x19%10.8 (1/1) 27.61 2,19, 2

86




2500060001-3 1
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HACK SAVW BLADES FOR MACHINE USE

LAMES BE SCIES A METAUX A MACHINE

MASGHIHENMETALLSAGEBL&TTER

Alloyed cast steel High speep stael
Alliage d"acier fondu Acier rapide
Dimensions Legierter Werkzeugstahl Schoelistahl

Masse “price/ pos [ [éex price/ 1 pce
Prix! pes £/douz Prix/ 1 pee
Preis/ Stk | | Dz Prois] 1 Stk

137x30x1.5 (1/1)
147x30x2  (11)
16" %20x2 (11)

32.09
4773 51, 2,11
53.78 57,12, 7
18"x26x2  (11) 1542 16, 4,1
187x30%x2  (1/1) 6115 65,10, 6
207 x40%x2  (1/1) 99.81 106,19, —
20 % 40x 2.2 (1/1) 108.88 116,13, 5
147x35%2  (2/2) 4773 51, 2,11
16"x35%2  (2/2) 54.44 58, 6, 9

i
\
|
|
i
167x26x2  (i]1) ! 2275 %, 7, 7
!
i
|
|
|
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KD 621.313.004.24

| POLSKA NORMA PN-55

% E-06000

] I
POLSKI KOMITET Maszyny eiekiryczne
NORMALIZACYJNY Przepisy ogéine

Zamlast
PKN/E-23 z 1932/4T 1

Grupa kalalogowa Vi 60

1. WSTEP

41.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa przepisy ogblne
na maszyny elekiryczne wirujace o mocy przekraczajacej 50 W,
przeznaczone do pracy na wysokoéci nie przekraczajacej 1000 m
ponad poziomem morza.

1 .2. Zakres stosowania normy. Norme stosuje sie W catej rozcig-
gtodci do wszystkich rodzajéw maszyn elekirycznych, z wyjatkiem
maszyn specjalnych, izn. przeznaczonych do pracy w warunkac
specjalnych lub odpowiadajacych specjalnym warunkom technicz-
nym, jak np.: silniki trakcyjne, maszyny instalowane na pojazdach
mechanicznych, statkach i samolotach, maszyny pracujace w atmo-
sferze gazow wybuchowych, pod woda, w nienormalnej fempera-
turze czynnika chtodzacego, pradnice napgdzane turbinami paro-
wymi lub wodnymi, pradnice spawalnicze, silniki dZwigowe, wzma-
chiacze mMaszynowe, zapalarki, silniki jednofazowe, silniki uni-
wersalne.

Zakres slosowania normy W stosunku do maszyn specjalnych
powinien by¢ okreglony v+ normach szczegétowych na dane ma-
szyny lub, w przypadku braku norm, w umowie migdzy wylwémia
i zamawiajacym.

1. 3. Okreslenia

1.3.1. Maszyna elekiryczna. Pod nazwa ,maszyna elekiryczna®,
dalej w skrécie nazywana ,maszyna'’, rozumie sig mechanizm stu-
1acy do przelwarzania energii przy ruchu obrotowym na zasadzie
indukeji alekiromagnelycznej i przeznaczony:
a) do przetwarzania energii mechanicznej na elekiryczna,
b) do przeiwarzania energii elekirycznej na mechaniczng,
c) do przetwarzania energii elekirycznej jednego rodzaju na
energig elekiryczng innego rodzaju, :
d) do regulowania réznych parametrow obwodu elekirycznego
przytaczonego do maszyny.

Przedruk dozwolony tylko za zgodq P

d przez P PKPG
Ustalona praex jeko norma obowlqzviqea
Polskl Komitet Normalizacylny od dnia 1 stycznla 1957 r.
dnla 11 llstopada 1955 r (Dz. U. z 1956 r. Nr 15 poz. 85)
Niaprzosluoganin normy jest karalna

GrZGral, 2286 8.8.56 5000 pap. divk. mat. kl. Y 60 g Al 12,56
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1.3.2. Pradnica jest to maszyna elekiryczna, kitéra przetwarza
energie mechaniczna na elekiryczna.

1.3.3. Silnik jest fo maszyna elekiryczna, kiéra przetwarza ener-
gie elekiryczng na mechaniczna,

1.3.4. Przetwornica jest fo maszyna elekiryczna lub zespét ma-
szyn sprzegniglych badz mechanicznie, badz mechanicznie i elek-
trycznie, kiéry przetwarza energie elekiryczng jednego rodzaju
na energig elekiryczna innego rodzaju.

1.3.5. Przetwornica jednotwornikowa jest to przetwornica, kidra
przetwarza energig elekiryczng w jednym tworniku.

1.3.6. Przetwornica dwustopniowa jest to przelwornica sklada-
jaca sie z dwéch maszyn, kiérych wirniki sprzegniete sa mecha-
nicznie i elekirycznie, np.: z maszyny asynchronicznej i maszyny
pradu statego.

- 1.3.7. Przetwornica dwu- lub wielomaszynowa jest fo przetwor-
nica skladajaca sie z dwoch lub kilku maszyn sprzegnietych ze
soba tylko mechanicznie.

1.3.8. Kompensator jest fo maszyna elekiryczna, ktérej gtéwnym
lub jedynym zadaniem jest wytwarzanie mocy biernej.

1.3.9. Znamiona maszyny. Pod znamionami maszyny elekirycz-
nej rozumie sig zespdl zwigzanych ze soba warloici liczbowych
i okreslen, charakteryzujgcych pracg, do ktérej maszyna jest prze-
znaczona, umieszczonych na fabliczce znamionowej lub wynikaja-
cych z wartoici na niej podanych.

1.3.10. Obciazenie znamionowe jest o obcigzenie maszyny zgo-
dne z jej znamionami.

1.3.11. Przeclatenie jest to obcigzenie wigksze od obcigzenia
znamionowego.

1.3.12. Napigcie maszyn pradu zmiennego podane bez oméwie-
nta oznacza: !
a) w maszynach jednofazowych — warfosé skuteczng napiecia
migdzyzaciskowego,
b) w. maszynach trojfazowych — wartoié skuteczng napigcia
migdzyzaciskowego skcjarzonego,

1.3.13. Napigcie znamionowe jest fo napiecie, na kiére maszyna
zostala zbudowana i oznaczona. -

1.3 .14, Maszyna asynchroniczna (indukcyjna) pierécieniowa jest

to maszyna asynchroniczna, w ktérej uzwojenia faz wirnika sq izo-

lowane od zelaza i migdzy sobg oraz wyprowadzone do piericieni
$lizgowych,

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release

® 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-01043R002500060001-3

—— ]al

d S e

—3— PN-55/E-06000

1.3.15. Maszyna asynchroniczna (indukcyjna) klatkowa lub
zwarta jest to maszyna asynchroniczna, w kiérej uzwojenie wirnika
jest wykonane w postaci klatki z pretéw nieizolowanych i pola-
czonych piericieniami zwierajacymi.

1.3.16. Napiecie wimnika maszyny asynchronicznej piericieniowe]
jest to napiecie wyslepujace pomiedzy piericieniami slizgowymi
w stanie spoczynku przy ofwartym obwodzie uzwojenia wirnika
i przy zasilaniu uzwojenia stojana.

1.3.17. Znamionowe naplecie wimika maszyny asynchroniczne]
piericieniowe] jest o napigcie jak w 1.3.16 w przypadku gdy
uzwojenie stojana jest zasilane napigciem znamionowym maszyny.

1.3.18. Znamionowa zmiennoéé napiecia pradnic synchronicz.
nych, pradnic bocznikowych | obcowzbudnych pradu statego oraz
przetwornic jednotwornikowych jest fo wzrost napigcia, wyrazony
w procentach napiecia znamionowego, wystepujacy przy odciaze-
niu maszyny od pracy znamionowej do biegu jatowego, przy za-
chowaniu wattoéci znamionowej wszystkich innych parametrow
wplywajacych na wahania napigcia, a mianowicie znamionowej
predkosci obrotowej, znamionowej czgstotliwosci, znamionowego
pradu wzbudzenia w pradnicach obcowzbudnych lub opornosci
obwodu wzbudzenia w pradnicach bocznikowych, znamionowego
napiecia zasilania w przelwornicach jednotwornikowych. ifp.

1.3.19. Znamionowa zmiennof¢é napiecia pradnic szeregowo-
bocznikowych pradu stalego jest fo réinica miedzy najwiekszym
i najmniejszym napieciem przy przejiciu od obcigzenia znamio-
nowego do biegu jalowego i z powrotem do obciazenia znamio-
nowego, wyrazona w procentach napigcia znamionowego, przy
zachowaniu warunkéw wymienionych w 1.3.18,

1.3.20. Prad w maszynach wielofazowych jest to warto$é sku-
teczna pradu zmiennego doplywajacego do zaciskéw maszyny
od sirony sieci, jest to wiec pojecie réwnoznaczne z pojeciem
»pradu przewodowego" sieci,

1.3.24. Prad znamionowy jest to prad, na ktéry maszyna zostata
wykonana i oznaczona.

1.3.22. Prad wirnika w maszynach asynchronicznych pierfcienio-
wych jest to prad przeplywajacy przez piericienie §lizgowe lub
styki zwierajace przy obciazeniu silnika,

1.3.23. Znamionowy prad wimika w maszynach asynchronicz-

nych piericieniowych jest to prad wg 1.3.22 wystepujacy przy
znamionowym obciazeniu silnika.
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4.3.24. Udarowy prad symoliysznege zwarcla maszyny synchre-

nicznej jest to najwigksza mozliwa chwilowa warlo$¢ pradu prz
danym wzbudzeniu, wystepujaca po nagtym zwarciu wszystkic
zaciskéw przewodowych bezpoérednio na maszynie.

y
h

1.3.25. Ustalony prad zwarciowy maszyny synchroniczne] jest
fo wartos¢ skuleczna praduy, kidry ustali sig po zwarciu wszystkich
zaciskéw maszyny przy zachowaniu pradu wzbudzenia jak
w chwili poprzedzajacej zwarcie.

1.3.26. Znamionowy moment obrotowy silnika M okreila sie¢ wg
wzoru

M=975-—i—-ka, )

w kiérym:
P — znamionowa moc silnika, w kW,
n — znamionowa predkosé obrotowa, w obrotach na minute.

1.3.27. Moment roziuchowy silnika pradu zmiennego przy roz-
ruchu asynchronicznym jest to moment obrotowy, jaki wystepuje
przy rozruchu asynchronicznym silnika pradu zmiennego, wyra-
sony jako funkcja predkosci obrotowej lub poslizgu.

1.3.28, Poczatkowy moment rozruchowy silnika pradu zmien-
nego przy rozruchu asynchronicznym jest fo najmniejsza warlos¢
momentu rozruchowego wyznaczona przy réinych polozeniach
nieruchomego wirnika.

1.3.29. Minimalny moment rozruchowy silnika pradu zmlennego
przy rozruchu asynchronicznym jest fo najmniejsza wartos¢ mo-
mentu rozruchowego wystepujaca w zakresie predkosci obrofowej
od zera do wartosci, kidéra odpowiada momentowi maksymalnemu.

1.3.30, Maksymalny (kryfyczny) moment obrotowy silnika pradu
zmiennego przy rozruchu asynchronicznym jest {o najwigkszy mo-
ment obrotowy, jaki wystepuje podczas stopniowego zwigksza-
nia momentu na wale silnika przy zachowaniu statej wartosci na-
piecia i czestotliwoici, a w przypadku silnika synchronicznego —
rowniez statej okreélonej wartosci pradu wzbudzenia.

1.3.34. Przeciaialnosé momeniem lub pradem jest fo zdolnos$é
maszyny do wylrzymania przecigzeri momentem lub pradem.

Przecigzalno$¢ momentem wyraza sie stosunkiem wartosci mo-
r_neniu maksymalnego do wartoéci znamionowej momentu. Przecig-
zglnoéé pradem wyraza sie stosunkiem warloéci pradu przecigze-
nia do wartoici pradu znamionowego.

TR st merenamate ot
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4.2,22, Mement wpadowy cllnika synchronicznego jest fo mo-
ment wystepujacy przy predkosici obrotowej réwnej 95 % predkosci
znamionowej przy zasilaniu silnika napigciem znamionowym,
praktycznie sinusoidalnym i symeirycznym o czestotliwosci zna-

mionowej.

1.3.33. Poczatkowy prad rozruchowy maszyny pradu zmleanego
przy rozruchu asynchronicznym jest fo symeiryczny ustalony prad,
jaki pobiera nieruchomy silnik po wigczeniu go na napiecie zna-
mionowe.
1.3.34. Moc pradnicy jest to moc elekiryczna wydawana, mie-
rzona na zaciskach maszyny.

W przypadku pradnic pradu statego jest to moc czynna, dla
pradnic pradu zmiennego -— moc pozorna.

4.3.35. Moc slinika jest fo moc mechaniczna wydawana, mie-
rzona na wale silnika.

4.3.36. Moc przetwomley jest fo moc elekiryczna wydawana,
mierzona na zaciskach wiérnych (odbioru).

Jezeli po stronie odbioru wystgpuje napigcie zmienne, przez
moc przetwornicy nalezy rozumieé wydawang moc pozorna.

1.3.37. Sprawnos¢ jest fo stosunek mocy czynnej wydawanej do
mocy czynnej pobieranej.

1.3.38. Praca prébna jest fo praca maszyny odbywajaca sig przy
obciazeniu, kiérego przebieg w czasie da sie odwzorowaé ana-
lityeznie lub wykreslnie i odtworzy¢ w warunkach laboratoryjnych
lub na stacji prob.

1.3.39. Praca prakiyczna jest fo praca maszyny w warunkach
ruchu przemystowego. Przebieg obciazenia przy pracy praktycz-
nej moze byé w wielu przypadkach zaliczony do jednego z prze-
biegéw przy pracy prébnej, podlega jednak odchyleniom maja-
cym wplyw na wyniki pomiaréw.

4.3.40. Praca znamionowa jest to praca prébna, na kitéra ma-
szyna zostata zbudowana i oznaczona.

1.3.41. Praca prébna ciagla jest to praca probna przy obcigze-
niu stalym przez caly czas frwania préby i frwajaca tak dlugo,
az wszysikie czeici maszyny osiagna prakiycznie ustalony przyrost
temperatury (rys. 1).
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ustal 3 1.3.46. Znamlonowa moc przy pracy doryweze jest fo moc, kidra
alony przyrost temperitury . maszyna moze oddawac przy pracy dorywczej prébnej podczas
§ okreflonego czasu, przy czym femperatura i przyrosty temperatur
przyrost temperatury J sadnej czeécl maszyny nie mogq przekroczy¢ wartofci dopusz-
p— czalnych.
{{ k=

\\2beigienis 3 1.3.47. Praca przerywana prébna jest fo praca maszyny sktada-
3 jaca sie z dowolnie diugiego szeregu obcigzen statych regularie

przerywanych przez wytgczanie maszyny (rys. 3).

{E20005-Y

Rys. 1. Przebleg obclaionia i przyroslu temperatlry dowolnej czeécl maszyny
przy pracy prébne] cigglej

1.3.42. Znaniionowa praca ciagta (symbol C) j
est -
bna przy stalym obciazeniu znamionoxz,ym. )i  praca pré

1.3.43. Zm_lmionowa moc przy pracy clagtej jest to moc, kidrg
:i-\[aszyna rr;o.ze oddawaé przy pracy ciggtej probnej wystarczajaco
czu?;irwa ej, przy czym temperatury i przyrosty temperatur zadnej :
g maszyny nie moga przekraczaé warlosci dopuszczalnych, B Rys. 3. Przebieg obciazenia oraz przyrostu temperatury dowolnej czgbcl
; maszyny przy pracy probnej przerywanej

Prayrost temperatury { obclaZente

1,' *34‘: Praca dorywcza prébna jest fo praca przy obcigzeniu {
: ggf;eyvr‘?éicig przez czas z gory ol;reélgny o tyle krotki, ze przy- P 1.3.48. Znamionowa praca przerywana (symbol P) jest to praca
“nych prjz rosfkérv‘: ;ZelQSCl m‘aszyny nie osiagaja praktycznie ustalo- E przerywana probna przy stalym obcigzeniu znamionowym, prze-
po prac Yirwa tak d{"Pe"a ury (rys. 2). Okres przerwy nastgpujacy rywanym regularnie na skutek catkowitego odigczenia maszyny
fury oio);zenia ugo, az wszystkie czesci ostygna do tempera- k od sieci w rownych odstepach czasu. Stosunek czasu trwania obcia-
' 4 senia do czasu nastgpujacej po nim przerwy powinien by¢ przy
tym niezmienny, a suma obu czaséw powinna byé réwniez nie-
zmienna i zawiera¢ sig w granicach 5 do 10 minut.

; 1.3.49. Znamionowa moc przy pracy przerywanej jest to moc,
przyrost temperatury : kiéra maszyna moze oddawaé przy pracy przerywanej prébnej
abeigzente E przez czas dostatecznie diugi dla ustalenia sig temperatur wszyst-
kich czeici maszyny, przy czym temperatury te lub przyrosty tem-
peratur nie powinny przekroczyé wartoici dopuszczalnych.

= 1.3.50. Znamionowy wzgledny czas pracy przerywane] jest to
czas E wyrazony W procentach stosunek czasu frwania obciazenia do

T, k sumy czaséw obcigzenia i nastepujacej po nim przerwy.

Arzyrost temperatury { obclgzente

Rys. 2. Przebl iaZenia i N )
” oS obcwze;ﬁy' ,f’é’?él@'f&i}";ﬁggn;']‘°‘<'°rvch czefcl maszyny ‘ 1.3.51. Znamionowa predkoié obrofowa jest o predkosé¢ obro-
fowa maszyny przy pracy znamionowej.

<1:l : rzywtsza Znamio?c;wa praca dorywcza (symbol D) jest fo praca 1.3.52. Przyrost temperafury przy pracy ciaglej lub przerywanej
doryweze przy s{abym obcigzeniu znamionowym, frwajaca przez jest to réznica migdzy femperaiura danej czesci maszyny a fempe-
podany na tabliczce znamionowej maszyny. ; raturg czynnika chtodzacego.
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4.3 .53, Przyrost femperatury prxy pracy dorywcze] jest fo réinica E 4.3.65. Znamionowa predkos¢ narasfania wzbudzenia maszyny
miedzy temperatura danej czgsci maszyny na koricu i na poczatku -4 jost to srednia predkoéé narastania napiecia wzbudzenia na pier-
okreélonego czasu pracy. ' ‘ {cieniach $lizgowych (w przypadku maszyny synchronicznej) lub
: na zaciskach uzwojenia wzbudzajacego (W przypadku maszyny
1.3.54. Prakt.ycznle'uslalony prayost femperatury. Przyrost fem- ; pradu statego) od wartodci znamionowej do warlosci zmierzonej
peratury’ danej czefci maszyny uwaza sig 25, prakiycznie ustalony, po uplywie 0,5 sekundy od chwili zwarcia opornika regulatora
jezeli zmiany tego przyrostu nie przekraczaja 1°C w ciagu 1 go- napiecia.
dziny przy zatozeniu, ze obcigzenie maszyny jest state.
4.3.55. Praktycznle ustalona temperatura. Temperaturq danej
czesci maszyny uwaia sig za praklycznie ustalona, jezeli zmiany
fej temperatury nie przekraczaja 1°C w ciggu 1 godziny przy za-
lozeniu, ze obcigzenie maszyny jest state,
{.3.56. Temperafura koiicowa jest to temperatura, kiéra osiag-
nela dana czg$¢ maszyny przy koricu pracy. Jest ona réwna sumie
temperalury czynnika chlodzacego i przyrostu temperatury.

1.3.57. Temperaiura dopuszezalna jest fo temperatura otrzymana

przez dodanie dopuszczalnego przyrostu temperatury do najwyz-

szej dopuszczalnej temperatury czynnika chtodzacego.

1.3.58. Prekiycznie zimna maszyna. Maszyne uwaza sig za prak-

tycznie zimng, jezeli temperatury wszystkich jej czeci réinia sig
. od temperatury czynnika chiodzacego nie wiecej niz o £3°C. M czas .
_ 1.3.59% Maszyna nagrzana. Maszyng uwaza sie za nagrzana, je-

zeli temperatury poszczegélnych jej czeici P"ozew)'iszajq tempe- Rys. 4. Znamionowa predkosé narastania wzbudzenia

rature czynnika chtodzacego wiecej niz o +3°C. L. . . A

. . Znamionowa predkos¢ narastania wzbudzenia ckresla sig fan-
1.3.60. Znamionowa femperatura pracy jest fo w przypadku gensem kata nachylenia proste] poprowadzonej w ten sposdb, e
pracy cigglej i przerywanc) prakiycznie ustalona femperatura da- powierzchnia a fedbpod krzywa narastania napiecia na odcinku

nej czgsci maszyny przy obciazeniu znamionowym i temperaturze odpowiadajacym 0,5 sekundy réwna sie powierzchni tréjkataacd
pod prosta (rys. 4).

* vy,

sig gt Vet

]

oy e o 41 Py

czynnika chtodzacego +20°C.
W przypadku pracy prébnej dorywcze] jest to koficowa tempe- Predkoé¢ narastania wzbudzenia okresla sie jako iloraz przy-
ratura danej czesci maszyny przy obcigzeniu znamionowym 1 po- rostu napiecia odpowiadajacego odcinkowi rzednej ¢ b przez
czatkowej temperaturze czynnika chlodzacego réwnej +20°C. czas réwny 0,5 .

1.3.61. Samowzbudzenie jest fo wzbudzenie maszyny pradem Predkoi¢ te mierzy sie W utamkach napiecia znamionowege Un
wylworzonym w niej samej przy pracy pradnicowej. na sekunde.

{4.3.66. Prad znamionowy wzbudzenia jest fo prad, ktory ptynie
w uzwojeniu wzbudzajgcym przy pracy znamionowej w stanie
nagrzanym maszyny.

{.3.67. Silniki o stale] predkosci obrotowe] sa to silniki; ktérych
predkosé obrofowa nie zalezy od obciazenia, np- silniki synchro-
niczne.

1.3.68. Silniki o bocznikowe] charakferystyce obrotéw sa to sil-
niki asynchroniczne oraz inne silniki, ktorych predkoé¢ obrofowa
maleje nieznacznie ze wzrostem obciazenia, fak Ze wzrost pred-

1.3.62 Wibudzenie obce jest fo wzbudzenie maszyny pradem
nie wylwarzanym w niej samej. )

1.3.63, Napiccie znamionowe wibudzenia jest fo napigcie, ha
kiére wykonano uzwojenie wzbudzajgce maszyny w przypadku
wzbudzenia obcego.

1.3.64. Napiecie znamionowe na plericientach $lizgowych ma-
szyny synchronicznej jest fo napigcie, wystepujace na pisrécieniach
sllz_gowych przy znamionowym pradzie wzbudzenia i znamiono-
wej temperaturze pracy uzwojenia wzbudzajgcego.

Dec|a T . _ e -
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kosci przy przejiciu od obciatenia znamionowego do biegubjalc- 1.3.73. Kietunek wirowania maszyny wyznacza sig przy patize-

wego nie przekracza zwykle 10% znamionowej predkoéci obroto- niu na maszyne: . .

wej. Silniki te moga by¢ uruchomione przy biegu jalowym bez. a) od strony nap_qdu albo od fej sirony napedu, gdzie wat ma

obawy uszkodze mechanicznych. wigkszg Srednicg, tat . i oseli maszyna nie ma

1.3.69. Silniki o szeregowej charakierystyce obrotéw s to sil- b) od 5"°"Ydfgrz‘2€';v?gﬁ§§ n;;ruorown e Y

niki komutaforowe pradu stafego | zmiennego, kiérych predkosc "\éyp'r%v:a rzec?wnei pierécien{om slizgowym, jezeli maszyna

obrofowa zmniejsza sig znacznie w miare wzrostu obciazenia, tak c) od sir ; )l’ufmul’aiora ani wyprowadzonego korica watu,

ze wzrost predkosci przy przejéciu od obcigzenia znamionowego d n:? sntr:on umownej, jezeli nie mozna okresli¢ kierunku wi-

do biegu jalowego przekracza zwykle 10% znamionowej predkosci ) ?owania ?:V g a), b) Iub o). -

obrotowej. ! . \ . .
Silniki te (z wyjatkiem bardzo matych) nie moga by¢ urucha- 1.3.74, Prawy kierunek wirowania jest fo kierunek wirowania

miane bez obciazenia, gdyz osiagaja przy biegu jatlowym nad- zgodny z ruchem wskazéwek zegara.

miemg predketc obrofows, co moZe spowodowaé mechaniczne 1.3.75. Lewy klerunek wirowania jest fo kierunek wirowania
przeciwny do ruchu wskazowek zegara.

uszkodzenie silnika.
1.3.70. Silnik o stopniowe] regulacji predkoéci obrofowe] jest 1.3.76. Symetryczny uktad trojfazowy sinusoidalnych pyqdéw lub
napleé jest o uklad, ktéry spetnia nastgpujace warunki:

fo silnik, kiérego predkoé¢ obrotowa moizna zmieniaé tylko sko- i
a) trzy napigcia lub prady maja jednakowe wartoici skuteczne,

kami. Silnik moze wiec przy danym obciazeniu pracowaé z kilku
predkoiciami obrotowymi, np. silniki asynchroniczne klatkowe b) wskazy 1) fych napieé lub pradéw sa przesuniete wzgledem
siebie o kat 120°, 240° lub 0°.

o przefaczalnej liczbie biegunow.
1.3.77. Niesymetryczny ukiad trojfazowy pradow lub naple¢ jest

1.3.71. Silnik o ciaglej regulacji predkoscl obrofowej jest fo sil-
nik, ktérego predkosé obrotowa moze by¢ dla danego obcigzenia fo uklad, kiéry nie spetnia jednego lub obu warunkéw podanych
w 1.3.76.

regulowana plynnie w pewnych granicach. Po nastawieniu okre-
slonej predkoici obrotowej silnik moze pracowac: Uklad trojfazowy niesymetryczny mozna rozlozyé na trzy uktady
symetryczne:

a) jak silnik o bocznikowej charakterystyce obrotéw, np. silniki
pradu statego bocznikowe, silniki komutaforowe 3-fazowe 4 a) ukfad skiadowych zgodnych,
bocznikowe, ¥ b) uktad sktadowych przeciwnych,

b) jak silnik o szeregowej charakterystyce obrotéw, np. silniki ‘ ¢) uktad sktadowych zerowych.
szeregowe, niekiére silniki szeregowo-bocznikowe pradu 1.3.78. Uklad skfadowych 1godnych pradow lub napieé jest to
stalego, silniki repulsyjne, silniki komutatorowe szeregowe, ulglaé sy'me‘lryczny o kolejnoici faz zgodnej z kolejnoscia faz da-
silniki asynchroniczne ze stale wiaczonym oporem w obwad nego ukfadu napigé lub pradéw (R, S, T).

wimnika, Wartogé sktadowe] symetryczne] zgodnej (R,) moina wyzna-

~

LR LTy ::-»"-F.—."ﬁ-: »,E;;_a_va s

ity

1.3.72. Zmiennofé predkescl obrofowej silnika

a) w przypadku silnikéw o charakterystyce bocznikowej jest to
wyrazona w procentach znamionowej predkoici obrofowej
zmiana predkosci obrofowej, przy przejiciu od pracy zna-
mionowe]j do biegu jatowego z zachowaniem statej wartoici
napigcia, a w przypadku siinikéw pradu zmiennego réwniei
i czestotliwosci,

b) w przypadku silnikéw o charakierystyce szeregowej jest to
wyrazona w procenfach znamionowej predkoici obrotowej
zmiana predkosci obrotowej przy przejiciu od pracy zna-
mionowej do pracy przy obciazeniu réwnym 25% obcigze-
nia znamionowego i przy zachowaniu warunkéw jak w a).

czyé jako -‘?sumy geometrycznej wskazow R, Sizor Tzs0 (rys. 52)-

Wskaz S,,, ofrzymuje si¢ przez obrét wskazu S o kat 120°
w kierunku dodatnim. \

Wskaz T,,, ofrzymuje sie¢ przez obrot wskazu S o kat 240
w kierunku dodatnim. ‘

Za dodatni kierunek obrotu przyjmuje sig kierunek przeciwny
do kierunku wg kolejnosci faz.

s A SR AR SR e Ak i
25

—

N . iciwa
1) Termin ,wskaz wprowadzony przez Centralng Korsug]q Stowniciw
Elelzlrole:hnicznego w miejsce dotychczas uzywanych niewtasciwych ferminow
Jwektor” i Lwskaznik”.

St

5;;;«,“ i

o

o
25

i
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1.3.79. Uklad sktadowych przeciwn
 pr2 ych pradéw lub j
:;; uktad symeiryczny o kolejnosci faz przeciwnej do kollzaajg:)qﬁf:ijfe“
a&?g? y!(hkd}udnaplqc lub pradéw (R, S, T). *
artoé¢ skladowej przeciwnej (R,) moz j
surrvi/ys lE;aec:nlélle!ryczrfwej wskazéw R,j S(z,i? TIZ: rz:ys.wégl,u)lé fako s,
z je si '
o ¥skaz S ._ggdac;nriz'mu;e sig przez obrét wskazu S o kat 240°

Wskaz T,,, ofr: ia si
w kierunku lé%datg:,u]e siq przez obrét wskazu T o kat 120°

1.3.80. Uklad skladowych zero
veh wych napleé lub
uk{:’da r?zgéei;z;::g\é V\?ejnazplgcnacb 2uRb) prqdaghQ zgodn';::q:?;oj;sc: to
erowej z j E
sumy geomeirycznej wskazéw daneogo Tl?izal:iau vé),lzg,a'cl‘zy(éry’sa‘;z) ”

a) b)

Doy 3Ry ?

3
D

Rys. 5. Wyznaczenie ukladéw skladowych syme
uktadu tréjfazowego:
a) uklad skiadowych zgodnych

b) uktad skladow i
ych
o) uklad sktadowych 5323;7:?{:"'

trycznych niesymelrycznego
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1.3.81. Praktycznie symeiryczny ukiad Tréjfazowy sinusoidai-
nych pradéw lub napieé jest to ukiad, kiéry spetnia nastepujace
watrunki: .
a) wartoé¢ sktadowej symefrycznej przeciwnej (1 .3.79) nie prze-
kracza 5% wartoci sktadowej symeirycznej zgodnej (1.3.78),
b) wartoé¢ sktadowej symefrycznej zerowej (1.3.80) nie prze-
kracza 5% wartoéci sktadowej symefrycznej zgodnej.
1.3.82. Prakiycznie sinusoldalna fala naplecia zasilajacego silnikl
pradu zmiennego jest fo taka fala napiecia, kiorej wspétezynnik
ksztallu mieici si¢ w granicach 1,11 £ 0,02,

1.3,83. Straty Jalowe jest fo suma nastepujacych strat mocy:

a) strat w zelazie,

b) strat mechanicznych, sktadajacych sie ze strat tarcia w fozy-
skach, farcia szczotek o komutator lub pierécienie Slizgowe,
strat przewietrzania i siraf mechanicznych wzbudnicy (tylko
w przypadku gdy wzbudnica jest sprzezona mechanicznie
z maszyna),

¢) strat dielekirycznych, :

d) innych strat niezaleznych od pradu obciazenia i wzbudzenia,
np. siraly w przewodach wyréwnawczych maszyn pradu sta-
tego.

Nalezy odréiniaé .straty jatowe" od ,strat biegu jatlowego”,
kiére sq wigksze od ,sirat jatowych” o straty wynikajgce z prze-
plywu pradu biegu jatewego oraz, W przypadku samowzbudzenia
o straty wynikajace z przepiywu pradu  wzbudzajacego przez
opory odpowiednich uzwojer.

1.3 .84, Straty wibudzenia jest fo suma nastepujacych strai mocy:

a) strat w oporach wiaiciwego uzwojenia wzbudzajacego,
z wyjatkiem strat w oporach uzwojenia szeregowego maszyn
pradu statego,

b) strat przejicia przez szczotki przeznaczone wylacznie dla
obwodu wzbudzajacego,

c) strat w regulatorach pradu wzbudzenia,

d) sirat we wzbudnicy tacznie z jej regulatorami, z wyjatkiem
strat mechanicznych we wzbudnicy (tylko w przypadku gdy
wzbudnica jest sprzezona mechanicznie z maszyna).

1.3.85. Straly obcigteniowe jest fo suma nastepujacych strat
mocy:
a) strat oporowych w uzwojeniach, przez kiére przeptywa prad
obciazenia,
b) sitrat przejicla przez szczotki, przez kidre przeplywa prad
obcigzenia,
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c) strat dodatkowych,

Do strat dodatkowych zalicza sie:

d) straty w przewodach uzwojenia spowodowane przez nie-

réwnomierny rozklad pradu,

e) siraly w czeiciach metalowych wywotane przez zmienne

strumienie rozproszenia,

f} wszystkie straly nie wymienione poprzednio, a wywolane

przez prad obciazenia.

Nalezy odréznia¢ ,siraty obciazeniowe” od ,strat przy obciaze-
niu”, kiére sa wieksze od ,sirat obciazeniowych” o straty jalowe
i straty wzbudzenia. \
1. 3.86. Izolacja uzwojen jest fo izolacja poszczegédlnych uzwo-
jert maszyny migdzy soba i wzgledem kadtuba.

1.3.87. izolacja zwojow jest fo izolacja miedzy zwojami tego
samego uzwojenia.

1. 4. Rodzaje budowy maszyn elekirycznych

1.4.1. Zasada podzialu maszyn elekfrycznych ze wigledu na ro-
dzaj budowy. W zaleznosci od stopnia ochrony czeéci bq’dqcych
pod napieciem i czgici wirujacych maszyny przed dostepem wody,
przed dotknigciem i przed dostaniem sie obcych ciat stalych oraz
w zaleznoéci od sposobu wprowadzenia w ruch i od drég prze-
plywu czynnika chtodzacego, rozréinia sig rodzaje budowy ma-
szyn elekirycznych podane w tablicy 6.

Tablice 1--5 stuza do okreélenia rodzajow budowy maszyn po-
danych w tablicy 6.

Jako czeici bedace pod napieciem rozumie sig zardwno czeici
gote jak i izolowane, bedace pod napigciem.

Jako czesci wirujace rozumie sig czesci, wirujace wewnatrz ma-
szyny, przy fym wystajacych koricéw watu nie zalicza sie do czesci
wirujgcych podlegajacych ochronie.

1.4.2. Stopnie ochrony maszyn przed dostepem wody, W za-
lginofci od zakresu zabezpieczenia czesci bedacych pod napie-
ctem i czedci wirujacych maszyny przed dostepem wody, rozréinia
sig stopnie ochrony podane w fablicy 1,

. Ochr9nq przed dostepem wody nalezy rozumie¢ w ten sposdb,
ze oprécz ochrony czeéci bedacych pod napieciem oraz czeéci
wirujacych przed dostgpem wody, zgodnie z wymaganiami tabli-
¢y 1, woda splywajaca po obudowie nie moze dostaé sie do wne-
trza maszyny, pyt wodny za$ spowodowany rozpryskiwaniem wo-
dy padajacej na obudowe moze trafi¢ do wnelrza maszyny,

Tablica 1. Stopnie ochrony przed dosiepem wody

Stopnie ochrony

Dostgp wody do czeéci bgdqcych pod napigciem oraz
czeici wirujacych nie jest niczym ufrudniony

igci sci wiruj hronione
Czeécl pod sapigeciem oraz czgsci wirujace 5 €
przeed gosfepem wody padajqcej pionowo i pod katem
do 45" liczac od pionu

Czeici bedace pod napigciem oraz c;Qsc! wirujaee  s3
chrz?\ionaepfzed dostegpem wody {ryskajqcej poziomo

. s ted s
Czefci bedace pod napigciem oraz czefci wirujace
dfrqo::‘:onf ;rzed dostgpem wody.l tryskajacej w dowolnym
kierunku, nie wylaczajac iryskania od dotu

s P hro-
Czeici bedace pod napigciem oraz czeici wirujace sa ¢ -
m'oqne prsevédl dostepem wody przy oblewaniu falg lub stru
mieniem wody

. T hro-
$ci bed od napigciem oraz czgici wirujgce $3 €
gizoar:g sge?ic?igs!qpen? wody przy zanurzeniu maszyny na

gltebokoéé do 10 m, w ciagu do 30 minut

i igci ja izolacje odporng na
éci bedace pod napigciem maja IZ?IUC)Q o

g:igasi‘:nieqwidy,pinne czeici sa zabezpieczone przgd l':o-
rozja w fen sposéb, ze dostep wody do nich jest nieszko-
dliwy i maszyna moze pracowad bedac catkowicie zanu-

rzona w wodzie

1.4.3. Stop
staniem sle ciat o W
czeici bedacych pod napigcien
dofknigciem i przedostaniem sig

I do-
i hrony maszyn przed dofknigciem i przed do
jat ‘L‘:ych.yw zal!inoéci od rodzaju zabezpieczenia
m i czesci wirujacych maszyny przed
do nich obeych ciat stalych, roz-
rbznia sie stopnie ochrony podane w tablicy 2.

Tablica 2. Stopnie ochrony przed dotknigciem i obcymi ciatami statyml

Lp.

Stopnie ochrony

Ozna-
czenie

. R . . hro-
Czetci pod nepigciem | czefci wirujace nie s3 niczym C -
nio‘?\e lrl’.lb sa ostonigte przed zetknigciem siq z nimi du
zych przedmioléw
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c. d. tobl. 2

Lp. Stopnle ochro Ozna- 1.4.4.2. Sposoby wprowadzenia w ruch czynnika chiodzacego.
P oy czenie Rozréinig sie spo;oby wprowadzenia w ruch czynnika chlodza-
: cego podane w tablicy 4.

Ezqﬁﬁ:i bedace pod napigciem oraz czgicl wiruJace s za- K

ezpieczone przed dolkn_chlem oraz przed przedostaniem g Tablica 4. Sposoby wprowadzania w tuch czynnika chtodzgcego
sig cial slalych przez umieszczenie na wszelkich otworach, v
pro:vadzq*;:ych do wnql;‘za maszyny, oslon siatkowych lub
prefowych o wymierach uniemozliwiajacych i * 6 i i

prelowych o o ohiyednicy réwnalj 155”"1);: przesunigcie . Sposéb wprowadzania w ruch czynnika chiodzacego

Ozna-
czenie

Cretc bedace pod napieciem oraz czafc wirulgce 5 od- Przewietrzanic naluralne bez zastosowania przewietrznikow
gzlelone °§i przesirzeni zewneirznej obudowa nie majacy
zaqnych niezamknielych olworéw, z wyjatkiem szczelin
tozyskowych i olworéw do odplywu skroplin

Za pomoca przewietrznika lub przewielrznikow zmonto-
wanych na wirniku wewnalrz maszyny, powodujacych
wzmozony ruch czynnika chlodzacego

Ochrona jak w 3, poza tym loiyska sq zabezpieczone za
pomoca specjalnych labiryniéw szczalinowych od przedo- Za pomoca przewielrznika zmonlowanego na wale ma-
slawania sie kurzu lub pylu szyny na zewnglirz farczy {ozyskowej, powodujacego wzmo-
‘ zony ruch czynnika chlodzqcego wzdluz zewneirznych
écian kadluba fub w odpowiednich kanatach w kadlubie

1.4.4. Sposéb chiodzenia

1.4 Za pomocyg urzadzenia zewnelrznego (przewietrznik lub
4.4.1. 43ni . . . E ka) ni i eqo konstrukcyjnie z maszyna, powo-
4.1, Czymnik chlodzacy. Rozréinia sie rodzaje czynnika ggi“;g’e;},“v;‘i,;g’;gf,;""?ch cz;nnikayéhllodzgcegg & P

chlodzacego podane w tablicy 3.

Tablica 3. Czynnik chlodzacy 2 | 4.4.4.3. Drogi przeplywu czynnika chlodzacego. Rozréinia sie
drogi przeplywu czynnika chtodzacego podane w tablicy 5.

Czynnik chlodzacy czoe:i‘:. 4+ Tablica 5. Drogi przeplywu czynnika chlodzacego

Ozna-

Droga przeplywu czynnika chtodzacege czenie

Powiefrze z bezposredniego oloczenia maszyny

i Ruch czynnika chiodzacego nie ma doktadnie okreilonego

Fs’?;ﬁ‘l\iyelrze doprowadzone kanalami spoza oloczenia ma- i kierunku

Czynnik chiodzaey jest zasysany z bezpoiredniego ofo-
czenia maszyny od slrony nienzpgdowej, przeplywa przez
maszyne lub wzdluz je] $cian i jest wydalany od strony

r:‘?:';mch{odzqcu powielrze, kiére krgzy w obiegu zam- P napedowej

Czynnik chlodzacy jesl zasysany z bezpoiredniego ofocze-
nia maszyny od sirony napedowej przeptywu przez nia lub
cian | jest wydalzny od strony nienapedowej

Woda chlodzaca wodér, kiéry krazy w obiegu zamknigtym

Czynnik chtodzacy jest zasysany 2 bezpoéredniego ofocze-
Wod 5 nia od sirony napedowej i strony nienapedowej maszyny,
oda, w kidre] jest zanurzona maszyna ; przeplywa przez nig i jest wydalany przez olwory na ob-

3 wodzie kadluba -
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¢ d. tobl. 5

€ d. fabl 6

. Ozna-
Lp. Droga przeplywu czynnika chlodzqeego czenie ; Rodzaj budowy Stopiest ockrony Sposéb chiodzenia

Sposéb |
Czynnik chlodzgcy jest doprowezdzany do maszyny ka- Praed Droga

& . wprowa= -
nalem z innego pomieszczenia, a jest wydalany do bez- s . Przed don,:mhl Czynnik | dzanla p;ze
poiredniego ofoczenia " Sym- | dostepem :bcmml chtodzqey] w ruch cf ::I‘lic
bol |wody wg 4 czynnika H

we hlodzq-
1.4.2 | clolaml | ¢ 4% 1 | chlodzg-| Shlodza
Czynnik chtodzacy jest zasysany z bezpoiredniego oiocze- statymi ! cego wg | 5#9° w;

: k ; cego wi
nia, a jest odprowadzany kanalem do innego pomieszcze- k wg 1.4.3 1-?1‘-,4-29
nia

Z przewielrza-
Czynnik chlodzacy jest doprowadzany do maszyny jednym ¥ niem pbiprze-
kana{;m z innego pomieszczenia | odprowadzany drugim i lolowym
kanafem poza pomieszczenie, w kiérym znsjduje sie¢ ma-

szyna

Z przewielrza-
niem przelo-
1.4.5. Zestawienie rodzajow budowy maszyn. W zaleinoici od fowym
sfopnia ochrony i sposobu chlodzenia, rozréinia sig rodzaje bu- N
dowy maszyn elekirycznych podane w tablicy 6.

Strugostrzelna

Tablica 6. Rodzaje budowy maszyn elekirycznych

Rodzaj budowy Stopiest ochrony Sposéb chiodzenia Wodoszczelna

Przed Sposob Droga

i wprowa-
d:;,zec‘ dc:il::‘%} Czynnik | dzania plrze.
wodepem obeymi chlodzacy, w ruch [+] YW: R )
1 :;g ciatami czynnika | S2YNIx@ ; Glebinowa G

wg
chlodza-
statymi 1444 | chlodza- cego wqg *

wg 1.4.3 €ego Wg| "y 4. -
144.2 443 Specjalng, jak: wedlug norm szczegétowych, W przypadku gdy nie ma

E pyloszczelna, normy szczegétowej na dany specjalny rodzaj budowy,
! b ognioszczelna, stopnie ochrony wg 1.4.2 i 1.4.3 oraz sposéb chlod_zema
2 : wzmocniona wg 1.4.4.1 == 1.4.43 powinny byé uzgodnicne migdzy
4 ’ itd. wylwéreg i zemawiajacym

Chroniona 3 1.4.6, Sposéb oznaczania rodzaju budowy maszyny. Dla ozna-
K % czenia rodzaju budowy maszyny, z wyjatkiem rodzaju budowy
_— specjalnej, nalezy stosowaé nazwe lub symbol rodzaju budowy
podane w tablicy 6. .

Jezeli w oznaczeniu typu maszyny jest podany rodzaj budowy,
nalezy wéwczas dla oznaczenia rodzaju budowy stosowaé symbol
; podany w tablicy é.

Zamknigta Dla oznaczenia rodzaju specjalnej budowy maszyny nalezy sto-
sowaé symbol utworzony z pigciu cyfr odpowiadajacych kolejno
oznaczeniom: stopnia ochrony wg tablicy 1, stopnia ochrony wg

Okapturzona
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tablicy 2, rodzaju czynnika chiodzacego wg fablicy 3, sposcbu
wprowadzania w ruch czynnika chfodzacego wg tablicy 4 oraz
drogi przeptywu czynnika chlodzacego wg tablicy 5.

1.4.7. Przykiad oznaczenia

a) rodzaju budowy maszyny o stopniu ochrony 4 wg fablicy 1,
o stopniu ochrony 3, wg tablicy 2, o rodzaju czynnika chio-
dzacego 1 lub 2 wg tablicy 3, o sposobach wprowadzenia
w ruch czynnika chlodzacego 2 i 4 wg fablicy 4 oraz o dro-
dze przeptywu czynnika chfodzacego 7 wg tablicy 5:

Budowa z przewietrzeniem przelofowym
lub
Budowa Y

b) rodzaju specjalnej budowy maszyny o stopniu ochrony 6
wg tablicy 1, o stopniu ochrony 4 wg tablicy 2, o rodzaju
czynnika chlodzgcego 2 wg fablicy 3, o sposobie wprowa-
dzenia w ruch czynnika chlodzacego 4 wg tablicy 4 oraz
o drodze przeplywu czynnika chlodzacego 7 wg tablicy 5:

Budowa 64247
1.5. Klasyfikacja materiatow izolacyjnych

1.5.1. Dopuszczalna temperalura najgoretszego punkfu podana
w tablicy 7 jest to suma femperatur:
a) najwyiszej dopuszczalnej temperafury czynnika chtodzacego,
b) dopuszczalnego dla danej klasy izolacji i dla danej metody
pomiarowej, przyrostu temperatury, ‘
c) roznicy miedzy temperaturg najgoretszego punkiu a tempe-
ratura zmierzong w maszynie dang metoda.

1.5.2. Material impregnowany. Material uwaza sie za impregno-
wany, jezeli powietrze pomigdzy wiéknami zostalo usuniete przez
odpowiedni maferiat impregnacyjny, nawet jezeli materiat fen

nie wypetnia catkowicie przestrzeni pomiedzy przewodami izo-
lowanymi.

1.5.3. Izolacja nasycona masy zalewna. lzolacje uwaza sie za
nasycony. masq zalewna, jezeli wszystkie przesirzenie miedzy

przewodami izolowanymi zostaly catkowicie wypelnione masa
zalewna.

1.5.4. Klasy materialéw izolacyjnych. Podzial na klasy materia-
téw izolacyjnych stosowanych do budowy maszyn elekirycznych,

w zaleznosci od dopuszczalnej temperatury najgoretszego punkiu,
podaje tablica 7.
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Tablica 7. Podzial materiatéw izolacyjnych

Dopusz-
czalna
tempera-
tura
nsjgo-
relszego
punktu

Grupa maleriatéw
izolacyjnych

Przykiad materiatéw izolacyjnych

Maleriat Uwagi

2

3

4 '1 ' 5

B P T A Py
e s SPand b Sl

o

Materlaly organiczne
z organicznymi czyn-
nikami wiazacymi ©
wytrzymatoici  cie-
pine] odpowiadaja-
cej kl. A

|
Bawelna, jedwab na-

furainy i sztuczny, 1
papier, preszpan, fi- fewng lub umiesz-
bra, drewno, e.malle | czone w plyanym
do drutéw olejowo- | dielekiryku
zywiczne i olejowe
modylikowane stoso-
wane przy dosigpie
powietrza

Impregnowane lub
nasycone masg za-

Kauczuki syntetyczne

Elastomery butadie-
nu i styrenu, kauczuk
butylowy

Materialy wigzace

Lakiery olejowe, ma-
sy zalewne asfaltowe
(kompaundy), Zywice
poliestrowe

Emalie synielyczne,
folie z {iréjoctanu
celulozy z czynnika-
mi wiatacymi o wy-
frzymatoici  cieplnej
odpowiadajacej kla-
sie AB

Emalie do drutéw
syntelyczne na pod-
stawie poliwinylo-
formaldehydowej, po-
liamidowej, poliizo-
cjanowej lub epoksy-
dowej. Folie na pod-
stawie trojocianu ce-
lulozy ociano-masla-
no  (acetobuiyraiu)
celulozy, poliamidow
réwniez w polacze-
niu z preszpanem

Impregnowane lub
nasycone masg za-
fewna

Malerialy prasowane
z wypelniaczem orga-
nicznym oraz uwar-
stwione na podsfa-
wie zywic fenolowych
i melaminowych

Zywice prasowane z | Utwardzone
wypelniaczem orga-
nicznym na podsta-
ie fenolowo-mela-
minowo -formaldehy-
dowej.

Materialy warsiwowe
z papieru, baweiny
na podstawie zywic
fenolowych i mela-
minowych

DP81-01043R002500060001-3
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e. d. fobl, 7

Dopusz-
czalna
tempera-
tura
najgo-
retszego
punkiu

Grupa materiatéw
izolacyjnych

Przyklad maferlaléw lzolacyjnych

Materiat

Uwagi

2

3

4

5

120°C

Maleriaty wigzace

Masy zalewne (kom-
paundy) o fempera-
furze migknienia po-
wyzej 120°C

Materialy nieorgani-
czne z organicznymi
czynnikami wigzacy-
mi o wylrzymalosci
cieplnej odpowiada-
jace}] klasie B

Wyroby » miki, az-
bestu, widkna szkla-
nego np. mikanit,
mikafolia, mikatkani-
ny, tama mikowo-
papierows

Impregnowane lub
nasycone masj za-
lewna

Zywice prasowane z
nieorganicznym wy-
pelniaczem na pod-
stawie fenolowej i
melaminowej

Tekslolit szklany

Utwardzone

Malerialy wiazace

. magnetfycznych

Lakiery na podstawic
zywic alkidowych i
fenolowych modyfi-
kowanych olejem,
zywice nafuralne ja-
ko lepiszcze, np. sze-
lak, lakiery na pod-
slawie oleju wysy-
chajacego stosowane
w miejscach bez do-
stepu powielrza, np.
lakiery impregnacyj-
ne pokryte dodatko-
wo lakierami powle-~
kajacymi, lakiery kle-
jace do wyrobéw mi-
kowych, lakiery po-
wiekajace do blach
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Dopusz-
czalna
fempera-
tura
najgo-
relszego
punkiu

Grupa materialéw
izolacyjnych

Przyklad maleriatéw izolacyjnych

Materiat

Uwagt

2

3

4

5

e

et B 25

ks

Materialy nleorgani-
czne z czynnikami
wiazacymi o wylrzy-
matoici cieplnej od-
powiadajacej klasie
BC ewenlualnie z
czynnikiem  wzma-
cnicjacym  mechani-
cznie klasy A lub AB

Wyroby z miki, az-
bestu, wiékna szkla-
nego na podiozu
nieorganicznym, mi- ‘

kanit

Impregnowane lub
nasycone masg za-
lewng

Malerialy wiazace

Impregnaly | lepisz-
cze silikonowe mo-
dyfikowane materia-
fami  organicznymi. |
Lakiery i lepiszcze
na podstawie Zywic
alkidowych i fenolo-
wych  modyfikowa-
nych slosowane w
miejscach bez do-
stepu powietrza (o
podwyiszonej wytrzy-
maloici cieplnej)

|

R H P e ed e T Gratd 2 AV ERE:

“,h- AL

AN

Materialy nieorgani-
czne z czynnikami
wiazacymi o wylrzy-
matoéci ciepinej od-
powiadajacej klasie
CB nie zawierajace
materiatéw  klasy A
i AB jako czynnika
wzmacniajgcego me-
chanicznie

Wyroby z miki, az-
bestu, wiokna szkla-
nego na podtozu nie-
organicznym, mika-
nit

Impregnowans

Materialy wigzace

Silikony jako Zywice
lub guma. Teflon (po-
liczierofluoroetylen),

polichlorotréjfluoro-

etylen

powyiej
180°C

23 g

Materialy nieorgani-
czne bez czynnika
wiazacego

Mika, wiékno szklane,

Porcelana, kwarce,
szkto i podobne ma-

terialy
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1.5.5. Izolacja wykonana z materialow réinych klas

1.5.5.1. lzolacja z maferialéw jzolacyjnych klasy B i klasy BC
z czynnikiem wzmacniajacym mechanicznie z materiatu izolacy]-
nego klasy A. Jezeli lacznie z materiatem izolacyjnym klasy B lub
klasy BC zastosowano jako czynnik wzmacniajgcy mechanicznie
materiat izolacyjny klasy A, to izolacje taka mozna zaliczyé odpo-
wiednio do klasy B lub do klasy BC pod warunkiem, Ze pod wply-
wem temperatury dopuszczalnej dla klasy B lub dla klasy BC wla-
snosci elekiryczne i mechaniczne izolacji nie ulegna zmianom,
ktore uniemozliwilyby trwala prace izolacji.

1.5.5.2. lzolacja z materialow izolacyjnych réinych kias z wy-
jatkiem przypadkéw wg 1.5.5.4. Jezeli w sklad izolacji wchodza
materialy réznych klas, z wyjatkiem przypadkéw wymienionych
w 1.5.5.1, fo temperatura kazdego z tych materialow nie powinna
przewyiszac odpowiadajacej mu dopuszczalnej temperatury naj-
gorefszego punkiu (1.5.1).

W przypadku zastosowania W rbznych miejscach jednego i tego
samego uzwojenia, np. na potaczeniach czotowych i w ztobkach
réznych klas materiatéw izolacyjnych, dopuszczalng temperature
lub dopuszczalny przyrost temperatury okreila sie odpowiednio
dla kazdej czeici uzwojenia.

W przypadku izolacji czeici maszyny wykonanej z warstw ma-
teriatéw izolacyjnych roznych klas, za dopuszczalng femperatu'g
danej czeici nalezy przyjac dopuszczalng temperature materiatu
izolacyjnego o najnizszej dopuszczalnej temperaturze.

4 . 6, Tablicxki znamionowe

1.6.1. Wymagania ogédlne.
frzona w tabliczke znamionowa fak umieszczong,
stepna w czasie ruchu maszyny.

Tabliczka znamionowa powinna zawieraé nastepujgce dane:

a) nazwa lub znak wylwérni (zamiast nazwy lub znaku wytwoérni
na fabliczce znamionowej moze byé stosowana oddzielna
tabliczka fabryczna),

b) numer normy, wg kiérej maszyna jest wykonana,

¢) typ maszyny (wg katalogu wytwércy),

d) numer fabryczny,

cg rolé wykonania,
rodzaj pradu (staly, zmienny 1-fazowy, zmi -
zZmienny 3-fazowy)),l 4 Y, zmienny 2-fazowy,

a) ric*:dzai maszyny (pradnica, silnik, przetwornica {-twomikowa

Kazda maszyna powinna by¢ zaopa-
aby byta do-

h) symbol rodzaju budowy maszyny wg 1.4.5 — moze byé po-
) dany w oznaczeniu lypu maszyny,
i) moc znamionowa (w kW, MW, kVA, MVA),

j) symbol rodzaju pracy znamionowe] wg
k) znamionowa predkoi¢ obrotowa w obrotach na mi

minute — w przypadku silnikow szeregowych,

loici lub ciezar catej maszyny i cigzar

o) wydatek czynnika chtodzacego,
urzadzenia do wprowadzenia w

jako moc znamionowg nalezy podawaé
w przypadku silnikow wszelkiego rodzaju,
pradnic asynchronicznych i przetwornic
zmienny na staty,
pradnic synchronicznych, przesuwnikéw

przetwarzajacych prad slaty na zmienny.

wym obciazeniu.

w kilka tabliczek.

szyna ulega przewinieciu,
winien uniewaznié¢ pierwoing

znak zaktadu, rok przewinigcia

obok pierwotnej tabliczki znamionowej,

rok przewinigcia,

1.6.3. Tabliczka znamionowa

oprécz danych wymienionych w
a) napigcie znamionowe lub napigcia znamionowe,

b) prad znamionowy lub prady znamionowe,
¢) napigcie znamionowe

f;./'w"v" P . RN b e P
st s e i, oS D RS

e s s

e

r&2ni sie od napigcia znamionowego,
d) prad znamionowy wzbudzenia — w
silnikéw z regulacjg predkosci obrolowej,
bliczce 1ych silnikéw nalezy podaé prad
powiadajacy najmniejszej predkosci obrotowej.

1.3.42, 2.3 lub 2.4,
1) najwigksza dopuszczalna predkosé obrotowa w obrotach na

m) najwyisza dopuszczalna temperatura czynnika chtodzgcego,
n) cigzar maszyny w przypadku maszyn transportowanych w ca-
najcigzszej jej czesci,
w przypadku maszyn transportowanych w kitku czesciach,
w przypadku zewnetrznego
ruch czynnika chiodzacego,
p) inne dane zaleine od rodzaju maszyny wg 1.6.3 do 1.6.8.

moc czynng wydawang
pradnic pradu statego,
przelwarzajacych prad
a moc pozorna wydawang — W przypadku
fazowych i przetwornic

Jako znamionowa predko$é obrotowa nalezy w przypa
nikéw szeregowych podawaé predkoéc obrotowg przy znamiono-

w przypadku maszyn przeznaczonych do kilku rodzajow pracy,
tabliczka znamionowa powinna zawiera¢ dane dla kazdego z tych
rodzajéw pracy, w razie poirzeby moina maszyne zaopatrzyé

1.6.2. Tablicziii znamionowe maszyn przewinietych. Jezeli ma-
zaklad dokonujacy przewiniecia po-
tabliczke znamionowa i umiescic
obok niej wiasng tabliczke znamionowa zawierajaca nazwe lub
oraz dane znamionowe maszyny.

Jezeli przy przewinigciu maszyny jej dane znamionowe nie
ulegly zmianie, zaklad dokonujacy przewiniecia moze umiescié,
nie uniewazniajgc jej
wlasna tabliczke zawierajacq jedynie nazwe Jub znak zaktadu oraz

maszyny pradu stalego powinna,
1.6.1, zawieraé nastepujace dane:

wzbudzenia — w przypadku maszyny
ze wrbudzaniem obcym, jezeli napigcie wzbudzenia obcego

przypadku pradnic oraz
przy czym na fa-
wzbudzenia od-
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A

2. WYMAGANIA TECHNICZNE
1.6.4. Tabliczka znamionowa maszyny synchroniczne] powinna,

oprécz danych wymienionych w 1.6.1, zawieraé nastgpujace dane: 2..1. Napiecia znamionowe. Napiecia znamionowe maszyn, z wWy=
a) napiecie znamionowe lub napigcia znamionowe uzwojen sto- 1% jq;kiem maszyn frakcyjnych, maszyn do fadowania aku.mu.la'iorow};
jana oraz uklad potaczen stojana, maszyn pradu stalego w uktadzie Leonarda, wzbudnic i innyc

b) prad znamionowy zaciskowy lub prady znamionowe zaci- maszyn specjalnych sa podane w tablicy 8.
skowe,

c) czestotliwo$é znamionowa, Tablica 8. Napiecia znamionowe maszyn
d) wspétezynnik mocy znamionowy, E: v

e) prad znamionowy wzbudzenia,

f) napiecie znamionowe wzbudzenia.

1

1
'z

S

Maszyny pradu zmiennego

B

| Maszyny pradu slalego jednofazowe {réjfazowe
3 1.6.5. Tabliczka znamionowa maszyny asynchroniczne] powinna,

oprécz danych wymienionych w 1.6.1, zawieraé nastepujace dane:

a) napiecie znamionowe lub napiecia znamionowe uzwojei sto-

jana oraz uktad potgczen stojana, 30

b) napiecie znamionowe wirnika oraz uklad pofaczern wirnika 115 110 220 230} 220

dla maszyn o wirniku pierécieniowym, izg ﬁg 400 380

c) prad znamionowy zaciskowy lub prady znamionowe zacisko- 4 500

we slojana,

d) prad znamionowy wirnika, (“213%%) (36%(2

e) czestotliwosé znamionows, 2 10500
{) wspéleczynnik mocy znamionowy.

Mapigcia znamionowe

pradnicy silnika silnika pradnicy silnika

,ﬁ;’;{( ;; ;'3 Ew,.,-,',k\i‘g ,,h& s‘-;’[»é T ST

A
2

Q;

1.6.6. Tabliczka znamionowa przetwornicy jednofwornikowe] . o test wskazane
powinna, oprécz danych wymienionych w 1.6.1, zawiera¢ naste- A Stosowanie napigé podanych w nawiasach nie jest wskazane.
pujace dane:

a) napiecie znamionowe po sironie pradu stalego i zmiennego

oraz ukfad potaczed,

b) znamionowe natgienie pradu stalego i zmiennego,

¢) czestotliwo$é znamionowa,

d) wspédlczynnik mocy znamionowy,

e) napiecie wzbudzenia,

f) prad znamionowy wzbudzenia.

Y

2.2. Synchroniczne predkoici obrofowe i liczby biegunéw. Syn-
chroniczne predkoici obrotowe maszyn pr.qdu zmiennego O czg-
stotliwoici 50 Hz oraz odpowiadajace im liczby biegundéw sa po-
dane w tablicy 9.

Tablica 9. Synchroniczne predkoéci obrotowe i liczby biegunéw

Synchroniczne . Synchroniczne Liczba
predkoici obro- Liczba predkoici obros

v o : 5 h biegunéw
1.6.7. Tabliczki znamionowe maszyn o frednicy zewnefrznej fowe obr/min biegunéw towe obr/min ted

blachy magnelycznej mniejszej nit 100 mm moga zawieraé nie
wszystkie dane wg 1.6.1 =+ 1.6.5, powinny jednak zawieraé co
najmniej dane wg 1.6.1 a) =+ f) oraz napigcie znamionowe.

500
f‘;% 375
1000 300

750 250

600 1

1.6.8. Tabliczki znamionowe maszyn o frednicy zewnetrznej
blachy magnetycznej od 100 do 500 mm moga zawieraé nie
wszystkie dane wg 1.6.1, powinny jednak zawieraé co najmniej
dane wg 1.6.1 a), b), ¢), d), e), f) — w skrécie, g), h) — w ozna-

czeniu typu maszyny, i), j), k) oraz odpowiednie dane w
1.6.3 <+ 1.6.6. ' ) P g

%ﬁiﬁ@l&ﬁ&%m-m% i Gdt . e

- Synchronicznych predkoici obrofowych ponizej 250 obr/min nie
normalizuje sig.

3

o

3

77

558

-
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2. 3. Znamionowe prace dorywcze sq nastepujace:
15-minutowa (symbol D15), R
30-minutowa (symbol D30),
60-minutowa (symbol D60).

2. 4. Znamioncwe prace przerywane sg nastgpujace:
15-procentowa (symbof P15})’:” ? e
25-procentowa (symbol P25),
40-procentowa (symbol P40),
60-procentowa (symbol P&0).

2.5. Normalny kierunek wirowania. Normalnym kierunkiem wiro-
wania jest kierunek prawy dla silnikéw, a lewy dla pradnic.

Zamawiajgcy ma prawo wymagaé dostarczenia maszyn o nie-
normalnym kierunku wirowania lub o dwach kierunkach wirowania
na podstawie umowy z wytwérca fylko w przypadkach technicznie
uzasadnionych.

W przypadku gdy zmiana kierunku wirowania maszyny uwarun-
kowana jest tylko przefaczeniem zaciskdw — oznaczenie na ma-
szynie kierunku wirowania jest zbedne. Gdy zmiana kierunku wi-
rowania wymaga zmian konstrukcyjnych, np. przestawienia wen-
tylatoréw, to kierunek wirowania powinien by¢ na maszynie trwale
i nieusuwalnie oznaczony.

2.6. Zgodnosé kierunku wirowania z kolejnoicia faz. W maszy-
nach fréjtazowych normalny kierunek wirowania wg 2.5 lub umé-
wiony nienormalny powinien odpowiadac kolejnosci faz zgodnie
z kolejnoscig oznaczenia zaciskow.

2.7. Ksztalt fali napigcia pradnic synchronicznych przy biegu ja-
tewym i napigciu znamionowym. Fala napigcia zmiennego wytwa-
rzanego przez pradnicg synchroniczng o mocy przekraczajacej
1000 kVA powinna miec ksztalt o iyle zblizony do sinusoidalnego,
aby df)\fvolna warto$¢ chwilowa a nie réznita sig¢ od odpowiedniej
wartosci g fali gléwnej (pierwszej harmonicznej) wigcej niz o 5%
amplitudy S fali gtownej (rys. 6).

Rys. 6. Kszlalt fali napiecia

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release
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Dla pradnic synchronicznych o mocy od 100 do 1000 kVA do-
puszczalna réznica tych warloéci wynosi 10%.

Pradnice synchroniczne o mocy ponizej 100 kVA nie podlegaja
postanowieniem dofyczacym ksztaltu fali napiecia.

2. 8. Symetryczny uklad napigé pradnicy synchronicznej. Pradnica
synchroniczna trojfazowa powinna dawal przy biegu jalowym
prakiycznie symetryczny uklad napiec.

2.9. Nagrzewanie si¢ maszyn

2.9.1. Najwyisza temperaiura. Najwyisza femperaiura poszcze-
goélnych czeici maszyny zmierzona przy pracy znamionowej nie
powinna byé w zadnym przypadku wieksza od temperatury do-
puszczalnej (1.3.57) dla danego sposobu pomiatu.
2.9.2. Temperatura czynnika. chlodzacego. Maszyny powinny
byé¢ budowane przy salozeniu, ze temperatura powieirza chiodza-
cego nie przekracza 135°C, a femperatura wody chtodza-
cej +25°C.

Na podstawie warunkéw technicznych uzgodnionych miedzy
wyiwdrcg a zamawiajacym dozwala sie budowac maszyny przy za-
tozeniu innej femperatury czynnika chlodzacego.

2.9.3. Dopuszczalne przyrosly femperatury

2.9.3.1. Dopuszczalne przyrosty temperafury poszczegélnych
czgici maszyn z izolacja z materiatéw klasy A'i B. Dopuszczaine
przyrosty temperatury poszczegdlnych czeici maszyn izolowanych
materiatami klasy A i klasy B, przy zalozeniu, ze temperatura po-
wietrza chlodzacego nie przekracza 1+35°C, a temperatura wody
chlodzacej +25°C — sa podane w tablicy 10.

Wyjatek stanowia:
g)uzwojenia napigcia przekraczajace 11000 V.

Dopuszczalne przyrosty temperatury uzwojen na napigcia po-
wyzej 11000 do 16000 V sa o 1,5°C mniejsze na kazde pelne
lub cze$é 1000 V powyzej 11000 V od odpowiednich war-
tosci podanych w fablicy 10.
Dopuszczalne przyrosty temperatury uzwojer na napiecia
powyzej 16000 V powinny by¢ ustalone w umowie migdzy
wytwérca i zamawiajacym.

b)uzwojenia maszyn o budowie zamkniete]
na napigcia nie przekraczajace 1500 V.
Dopuszczalne przyrosty temperatury tych uzwojen sa o 5°C

wyzsze od odpowiednich warloici podanych w tablicy 10.
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zeli i ° ] . .
fe;\(;z::;i:?g‘ &e;gtu&aw g’;rylg':jkucmgﬁgﬁﬁ,opo%f:ﬁ;iﬁﬁug il;mC- i Jeteli izolacja skfada sig z rpaierla{ow n'alfazqcych do rozny::ih
peratura +25I°C w przypadku chtodzenia woda, dopuszczalne klas, alg maignai klasy o nizsze] wylrzyrga!9sc; na ﬂ;.n;(perailyrq od-
przyrosfy temperatury podane W tablicy 10 nalezy zmniejszyé 7 grywa jedyme‘rolq' pomocnicza, to wtedy 'loiaClQ adq za l‘;l‘? Sran
k°C s do klasy o wyzsze} wyirzymalgscn na temperature po warunkiem,
° : & ze izolacja ztozona nie ulegnie uszkodzeniu Qod wzgledem die-
2.9.3.2. Dopuszczalne przyrosly femperatury czescl maszyn e lekirycznym i mechanicznym przy diugotrwatej pracy W tempera-
z izolacja z materialow organicznych nieimpregnowanych. Stoso- i turze dopuszczalnej dla materialu izolacyjnego klasy o wyisze]
wanie do izolacji maszyn elekirycznych bgwelny, jedwabiu i pa- i wytrzymatosci na temperaturg.
pieru — w stanie nieimpregnowanym i bez zalania olejem lub i .
masa kablowa nie jest wskazane, W przypadku gdyby stosowanie 3 2.9.3.8. DoP_uszczalne przyorosty temperatury totysk
i ialé i i i imi a) tozyska slizgowe — 45°C,
takich materialéw okazalo sie konieczne, toddla izolowanych nimi y &) lotyska foczne  — £0°C
uzwojeir stykajacych sig z nimi czeici sktadowych ustala sig do- . . , ¢
puszczalne przyrosty ie:1peraiury o 15°C nizsze od odpowiednich ; o d%zm:ﬁ:ia;":asg?":?;g/ d:\r:%r:;u‘:’yb)!ovtygl:z;;:glgupsrfzoes‘gj/(;zr::
lci‘i[iaiulz]z:sz;ﬂ;‘y&l'\.'?%l?)vr ostow temperaiury przew:dzxanych dla izo- smaréw o zwigkszonej wytrzymatosci cieplnej.
3.9.3.3. Dopuszczalne przyrosty femperatury czesci maszyn : 2. 10. Wytrzymalos¢ elekiryczna
1 izolacja z maferiatow klasy AB. Dla uzwojen z izolacja z materia- ; 2.10.1. lzolacja uzwoljeit nowej maszyny powinna wylrzymaé
téw klasy AB oraz dla stykajacych sig z nimi czeéci rdzenia i innych ; W ciggu jednej minuty bez przebicia i przeskoku napiecie probier-
;zq',sg‘l’éki:?q?(:vz\/:hosﬁgSp;ifringsg;zczdaol;lexsfgglfsgi it:)mge:ftlgx cze zmienne kprakiycznie csiinus.oida‘lr;;al_ o ﬁqs!oﬂiwoéci 50 Hzcfs
A . C 4 YZyH w5 i o warloéci skutecznej podanej w tablicy 11,
femperatury przewidzianych dla izolacji kiasy A (2.9.3.1). Wyjatek stanowia g:\:':szyny wiqkszych'lroz}rr\iaréyv_ moni_ovga;\e
2.9.3.4. Dopuszczalne przyrosty femperatury czefci maszyn 2 w miejscu ustawienia. lzolacja poszczegoinych czeci uzwojen ta-
z izolacja z maferiatow klasy BC. Dla uzwojen z izolacjg z matetia- 5 ka_ch maszyn powinna wylrzymac probe peinym napigciem _pro
5 i i imi ici [P k bierczym, dokonang w wylwérl, a po zmontowaniu calosci po-
téw klasy BC oraz dia stykajacych sig z nimi czgsci rdzenia i in- : A 4 s gh 0, rownym 75% napiecia probier-
nych czeici sktadowych ustala sig dopuszczalne przyrosty tempe- ; winna wydrzymac pr’ grnap{?m : Y o nap
ratury o 15°C wigksze od odpowiednich dopuszczalnych przyro- czego podanego w iaplicy tl.
stéw femperatury przewidzianych dla izolacji klasy B (2.9.3.1).

Tablica 11. Napiazie probiercze przy prébie izolacil vzwojeh

dzai . Warloéé skufeczna napigcia
Rodzaj uzwojenia probierczego W v

—_—

7 Izolacja z materialow klasy CB. Dla uzwojen z izolacja z maleria-
tow klasy CB oraz dla stykajacych sie z nimi czeici rdzenia i in-
nych czeici sktadowych ustala sie dopuszczalne przyrosty tempe- . ' bezposredni

ratury o 45°C wigksze od odpowiednich dopuszczalnych przy- ¥ 1 32"’321’;";05’;:’“23;{;;5°,fi':°,,’,§m’}f_
rostow temperatury przewidzianych dia izolacji klasy B (2.9.3.1). ’ nione w nastepnych punktach fej fa-
2.9.3.6, Dopuszczalne przyrosty femperatury czeici maszyn ¥ bh:)y)p;?;gn1 °k\“»}°TZé, 1 kVA, jak
z izolacja z materiatéw klasy C nie powinny osiagaé wartoici, kidre 3 réwniez wszysikie maszyny O na-
moglyby byé szkodliwe dla izolacji sasiednich czesci maszyny lub 5 pieciu nie v{(i\%kslzygnkei 24V, | 20500
innych przylegltych materiatow. 3 b) :%c}udznsamiono:ym wyzs;;{;
2.9.3.7. Dopuszczalne przyrosly temperatury uzwojer z izolacja od 24 V, b kVA do
z malen.alo'w nalez_qcych do ro;r}ych klas. Jezeli izolacja sktada sig s 9 ‘:SWK\? E,b",vxvl“ o nepieciu | 2 U -+ 1000 jednak nie mniej-
7 maleriatéw nalezacych do réinych klas, to dopuszczalny przy- e Znamionowym wyiszym 0d 24 Vi | 7o od 1500 V
rost temperatury osiggnigly przez kaidy materiat nie powinien i d) 10 MW lub MVA i wieceiona- 1 ) 4 a4,

przekraczaé wartosci dopuszczalnych dla danej klasy (2.9.3.1+ ; piaciu ?"a“gé.%%?fﬁ'?.' 3:%39?0\'

+293.6), | Ll Somelewov

2.9.3.5. Dopuszczalne przyrosty femperatury czesci maszyn ,4 \
: Lp.‘

2 U+ 1000

D n— . -
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. d. fabl. 11

ych powinna wy-

< jen ici zewinigt
G 13 uzwojen maszyn catkowicie pr 2wy
Lp. Rodzaj uzwojenla Warto$¢ skuleczna napigcia : 1zolacja uzwoj povin y

4 ieci bierczym po
problorczego. w v trzymaé probe pelnym napigciem pro Yy
&2 1 blicy 1. h czeSciowej naprawie uzwo-
; . oty maszyn poddanych €zgsciC PPl
Uzwojenia wzbudzajgce pradnic syn- | 10U jednak nle wigksze od ] 1?°|ac]a.uzw0]er; m:na}é pféb% napiQCiem rownym 75% napiacia
chronicznych, kiérych znamionowe | 3500 V i nle mniejsze od e jenia powinna wytrzy w tablicy 11,
| napigcie wzbudzenia nie Jest wigk-|{ 1500V probierczego pod?nego Sbowana z wynikiem dobrym
1 : " ! N
!sze od 750V \zolacja uzwojen maszyny Wypro inna byé ponownie ba-
! petnym napigciem p@bierczyn:jkr::ek g)nci’x;:oéci):ﬂykonania préby
ieciem. rzypa ; i
3 | Uzwojenis wzbudzajace  silnikéw | dana tym napec {rans l::N'cie maszyny, dluzszym magazynowaniu
kompensatoréw synchronicznych oraz kontrolnej (np. po IranSPoL apieciem rownym 75% napiecia pro-
przetwornic jednolwornikowych: lub P°5’°ju) wykonuje sig Ja nep %l' 11). Préby konirolne nalezy
A) Rozruch odbywa sig przy zasila- WYCh maszyn S .

% | bierczego dla no ne ici worni lub za jego
niu od strony pradu wielofazowe- 4 wykonygwaé w obecnosci przedsiawnc;ela wyt
go, przy obwodzie wzbudzenia: pre:

a) zwarlym przez opér lub swoje - zgoda. licy 11 litera U oznaczono: . o e &
frédto zasilania 10 U jednak i & W tablicy 11 1t iecia — najwyisze napigcie zi
2 oy Je nak nle mniejsze od a) di_a uza?en po!qczonych z siecia ) ‘ o
i miono . i napiecie wzbu-
10 U + 1000 jednak nie mnie)- b b) dla uzwo’ier'l wzbudzajacych — znamionowe pi&

sze od 1500V -2 H
¢) oiwarlym i nie podzielonym na T dzenia,

o tednej lub kilku maszyn
sekeie 20 U+ 1000 jednak nle mnlej- = c) dla polqczonych ze soba uzwojen jednej

b) oiwarlym i podzielonym na
sekcje,

: K . bre moze powstac
B 2 PO s wzgledem korpusu, kiore
sz0 od 1500V T nle wigksze na'wyzsiecgggﬁﬂzwolgeZo punktu uzwojenia z korpus?n;'
Rozruch odbywa siq w inny spo- od 8000V & przy polas ia wirnikéw silnikéw asynchronlc.znyCh O sia Y_T
:ob niz od sirony pradu wielo- d) d‘la uz&:vo}imoiéw . znamionowe napigcie wirnika, a dla sil-
azowego! : k!ﬁ'}w goo prmy nawrotnej przy zastosowaniu hamoyv:rl:l:
oosts . -2 O i igcie wirnika.
a) silniki  synchroniczne urucha- o mrzeciwpl‘t';de“ — dwukrotne znamionowe napigcie .
miane za pomocy silnikéw roz- - £ P . 16 aszyny powinna wytrzymaé w ciagu
ruchowych, 10 U jednak nle mniejsze od 2.40.2. lzolacja zwojow m yn apiecie probiercze mie-
. 1500V 5 minut bez uszkodzenia podwyzszone napiqele B na zaciskac
b) przetwornice jednotwornikowe . zyskane droga podwyzszema napigcia
uruchamiane za pomoca silni- K dzyzwojowe uzy

. Zei iecia znamionowego.
kéw rozruchowych lub od stro- maszyny do 1,3-krolnej warlodcl napigei2
ny pradu statego 2 U+ 1000

jednak nie mniej- Wyiatek stanowia: . . adzono préby

sze od 1500 V a)yll,gwojenia maszyn, W kig{ych_n&:wg;:ig;‘imdz P
1 o ve i oszczegoinymi O . Py
Uzwojenia wabudnc: nd?c’l m:jdz;/dgu napigcie probiercze powinno rownac sie
a) gdy w czasie rozruchu wibu- W _fym prEvE toéci napigcia znamionowego, e 2pd
_dnica jest przylaczona do uzvo- 1,5-kroinej war H oié napiecia jest wigksza niz 30%.
jenia wzbudzajacego  silnika syn- o b) maszyn, W kiorych Zml_enn 4 S Zwoidw nalezy wykonaé
chronicznego, :2£\/jadnak nle mniejsze od W tym przypadku prébe ‘zo‘a.cllozweilprgdkogci obrotowej

. ! on ) ¥

] przy biegu "’.‘QWYmé p'zyﬁ?;z":nia odpowiadajacej znamio-
b) dla wszystkich innych wzbudnic | 2 U + 1000 i przy wartosci pradu wz !

nowemu obcigzeniu.

| . y
5 | Uzwo!enia wirnikéw silnikéw asyn- 2.14. Przecliia“““
i chronicznych piericienlowych o mo-

. Y| lub t -
: aé, bez uszkodzema
. 5 2 1. ‘. qudnlce powmny Wyh’l m rwa:

nle wigkszej od 5 kW,
5

. i Sci iazenia wyra-
3 tego odksztatcenia poszczegolnych ich czeici, przeciaze! y
' 500
l ponad

2 llji'moo zajace sig wzrosiem pradu do warfoci rownej 150% pradu znamio-
nowego maszyny trwajace:
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15 sokund — w przypadku pradnic synchronicznych o mocy
nie przekraczajacej 1000 kVA i pradnic pradu
statego,

1 minule — w przypadku pradnic synchronicznych o mocy
wigkszej od 1000 kVA.

Wyijatek stanowia pradnice pradu stalego, kiérych prad zwar-
ciowy jest mniejszy od 150% znamionowego pradu; pradnice te
powinny wylrzyma¢ w ciagu 2 minut prace przy pradzie réwnym
ich pradowi zwarciowemu,

Napiecie przy tej probie powinno byé o tyle zblizone do zna-
mionowego, o ile na to pozwala zaséb wzbudzenia.

2.144. 2, Silniki asynchroniczne {indukeyjne) wielofazowe powinny
wylrzymaé przy znamionowym napigciu i znamionowej czestotli-
wosci w ciagu 15 sekund bez utknigcia lub gwattownej zmiany
predkosci wzrosi momentu na wale do warloéci réwnej:
a) 1,8 momentu znamionowego — w przypadku
pierscieniowych,
b) 1,65 momeniu znamionowego — w przypadku
klatkowych,

silnikéw

silnikow

Wyjatek stanowia:

¢) silniki przeznaczone do pracy w specjalnych warunkach, np.
silniki o wyjatkowo niskiej predkosci obrotowej, silniki do sa-
motokoéw, silniki na prad o czestotliwosci wiekszej cd 100 Hz
c/s. W tym przypadku dopuszcza sie moment maksymalny
mniejszy niz 1,8 lub 1,65 momentu znamionowego. Warto$é
powiekszonego momentu przy prébie przecigzenia powinna
byé przedmiotem specjalnego porozumienia migdzy wy-
tworca i zamawiajacym,

d) silniki nawrotne lub przeznaczone do pracy przerywanej,
kiore powinny wytrzymaé powigkszony moment przy prébie
przeciazenia, réwny 2-krotnemu momentowi znamionowemu.

2.14.3. Silniki synchroniczne wielofazowe powinny wyltrzymaé
przy 'z:'achowaniu znamionowego napigcia, znamionowej czgsto-
tliwosci oraz znamionowego pradu wzbudzenia bez wypadniecia
z synchronizmu wzrost momentu do wartosci, réwnej 1,65-krot-
nemu momenfowi znamionowemu.

2.11.4, 'Silniki pradu s.la!ego powinny wytrzymaé przy zachowa-
niu znamionowego napiecia w ciagu 15 sekund wzrost pradu do
wartodci, réwnej 1,5-krotnemu pradowi znamionowemu.

2.12. Wytrzymalosé mechaniczna przy zwiek
! ekszonej predkoici
obrofowej. Maszyny powinny wylrzymaé w ciagu 2 minut bez

uszkodzen i trwalych odkszialcer zwiek §¢é
o o ity zwigkszong predkoié obrotowa

R e R

e R L

T
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Tablica 12. Zwiekszona predkoié cbrolowa przy prébie wylrzymatoicl
mechanicznej

Rodzaj maszyny Zwickszona predkosé obrotowa

Pradnice 120% znamionovej predkosci obrotowej

Przelwornice jedno-
twornikowe | dwu-
stopniowe

120% znamionowe} predkoéci obrotowe]

Silniki asynchronicz-
ne 3-fazowe prze-
znaczone do po-
trzeb whasnych elek-
frowni wodnych za-
silanych z pomoc-
niczych pradnic

150% najwiekszej predkoscl obrotowe] przy blegu
jatowym

1209 najwigkszej dopuszczalnej prqd!foici c\'brol?-
Silniki o szerego- 1. wymienionej na tabliczce znamionowej, nie
wej charakleryslyce |noiar jednak niz 150% znamionowej predkosci
obrotéw obrotowej

120% najwigkszej predkosci obrotowe] przy biegu
jatowym

Wszystkie pozosia-
te silniki poza wy-
mienionymi powyzej

2.143. Wytrzymatoié na zwarcie udarowe maszyn synchronicznych.

rzymaé dziatanie udarowego
h zaciskow przy biegu jafo-
rownym 105%

Maszyny synchroniczne powinny 'wy.i
wystepujacego przy zwarciu ich z3 W |
a?:\l,l zan?c?né\qui predkoéci obrotowej i napigcith
igci mionowego.
nasﬂl/?;;géznjd;rowegpgprqdu zwarcia symefrycznego mfxszytl\(y sfyni
chronicznej nie powinna W tych warunkach przekraczaé 15-kroine

amplitudy pradu znamionowego.

2. 14. Komutacja - -
2.14 . 1. Stopnie iskrzenia. Ustala sig nastgpujace oznaczenia sto-
.44, 4. St < st
pni iskrzenia zgodnie z rys. .
ief —_ komutacja beziskrowa, . )
s:gp;:': :1/4 __ komutacja ze stabym pu'nkit?V{ym lskrf;-:mem
HoP pod niewielka czeicia, najwyiej qkofo ) pi-
wierzchni, niektorych Iub ws‘zysikscl:\ sz'c?cieci
fopief 11/a — komutacja ze stabym iskrzeniem najwyzel po*
SoPie okoto 1z powierzchni niekforych lub wszyst-

kich szczofek,
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stopien 2 — komutacja z iskrzeniem pod wi
0 w i
povflgrzchni szczofki, wysﬁ;pujqcly?:szpi%)cicz\lil%'f\::!l:E
donich 3 ‘s’zosmq l'ub pod wszystkimi szczolkami,
P — komutacja z silnym iskrzeniem wszysikich szczo-
tek niedopuszczalnym przy dluzszej pracy.

! 1 1%

oy g & &
| zcz)

Rys. 7. Stopnie iskrzenia

2.44.2. Wymagania dot
] \ ofyczace komutacji. Masz
rpa:;r:c::‘\gzzz pr1acolwac lprakiycznie bez iskrzenyi:;,y 1zznf<°'zneu'2;g:
Polerm iskree jI:Io;v;g/;' (:110/20{3::2/‘ wszelkich obciazeniach w zakre-
sie egu jatow ] zenia znamionowego. Sbi
przeciazenie nie powinno wystapic szkodliwegci’skpr;ze);\igrc:llaclae-

gace uszkodzi¢ komut i ez i iei
S alore) pracy. nutator i szczotki lub zmniejszyé ich zdolnodé

2.14.3,
R 1Do$lt}:zc:3}?e _przeblegl komutacjl. Przy stopniach
Zmniejszeni' dolnoci nie wysigpuje przy pracy diugotrwalej
przypadku io:nuolanc?;c;ve: _pracy komutatora i SZCZO*P—kg W ?Y?T{
za si : . N
pusffzalgq przy znamionowym%ozk;acigrizlx('\{i)\:czme beziskrowa t do-
(o] i zeni . ‘
Ciemnye glagy'ﬁa'ik"e"'a 2 ‘wystepuja przy pracy dlugoirwate]
Stopien iskrzenia gm;ia*orle oraz $lady utleniania na szczoikach’
pradu i zmiana' h ki opuszcza sig przy chwilowych uderzeniaci;
R dodatkowych kierunku wirowania (w przypadku zaslosowa
Przy stpniZc'.sks.md%W dla zlagodzenia uderzef pradu) g
e cinkoy K 3 wystepuje przy pracy dugotrwatej
szczotek, W ;{C‘n 6w komutatora oraz spalenie i zniszczel 5
e fyikln; wy %POWBI?IE kor:n‘uiacji wedlug stopnia 3 dopusz:zIe
(bez rozmszrﬁl'(ar)wsze’ chwili przy bezposrednich wIaczeniacI:
warunkiem, Ze kon?&?:to‘:r?y zmianach kierunku wirowania pod
cym sig do dalszej pracy. szezotki pozostang w stanie nadaja-

2.15. Prac
. znamio:omscf\yn N?uy napigciu | czestolliwoici réznigcych sl
o oS moc. aszyna powinna dawaé moznosé qu k i
A I n);i szksr;/aPIQCIu réznigcym sie od zna)xlxiioa:claa
wego nie +5%, przy zachowaniu i j :
sl presji,ozcr(;réarg;ng;ipirzypad}iu pradnic révt?\?englcimzorr;::iocrz\g-
i pre ej i znamionowego wspé i .
week rlé ;1:;3{2: s}:;;acc::ge ;edqoczeénie grzy :ggi';ziyum;lkcazqmioﬁl)'l'
wokci 1 znamiono ch, inych
osci procentowych réznic nie v;);winnc; t}%aﬁ:i?zghﬁngg/h
za niz 5%.

D — -
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3 .16, Wzbudzenle pradnic

2.46.1. Spadek naplecia przy przecigtent powinny
byt tak sbudowane, aby W stanie nagrza je byto
w ciagu krotkiego czasu przeciatyé pradem © 25%. ¢
obrofowa pradnicy, 8 W przypadku maszyn synchronicznych
takze | wspétczynnik mocy: powinny przy tym byé réwne war-
tofciom znamionowym, @ prad wzbudzenia staly i réwny war-
toici odpowiadajace znamionowym warunkom obciazenia. Na-
pigcie na zaciskach pradnicy nie powinno przy tej probie obni-
zyé siq wigcej niz 0 10% napiecia znamionowego.

2.16.2. Zaséh wizbudzenla. Pradnice powinny byé tak zbudo-
wane, zeby mogly W stani tworzyé znamionowe
napigcie, Przy pradzi . 1,25 pradu znamionowego i za-
chowaniu znamionow i dkoéci obrotowej, @ pradnice syn-
chroniczne réwnies i i ego wspolczynnika mocy oraz
namiecie rowne 1,05-kroinemu napigciu znamionowemu  Przy
pradzie Znamionowym i warunkach jak w 2.16.1.

2 .17, Zmiennos¢ napiec! ¢ napiecia moze byé przed-
miotem umowy migdzy i zamawiajacym W przypad u

gdy sprawy tej nie reg szczegdiowe.
2.18. Sprawnoié i straty. ¢ i st@ty réinych‘ ro_dzg-:jéw
maszyn moga byé przedmioiem umowy rnlgdz.y wylwornia i za-
mawiajagcym W przypadku gdy sprawy tej nie regulujg normy
szczegdlowe.

Przy podawaniu
lezy rowniez podac:

a) obciazenie:

b) sposdb WY i

) miejsce wykonania prob, majacyc

sprawnosci. . . .
W przypadku braku powyiszych dany_ch nalezy rozu‘mleé, ze
podana sprawnost dotyczy pracy znamionowel |'powmna byé
wyznaczona zgodnie Z posianowieniami niniejsze] normy-

2.19. Rozruch silnikow
2.19.1, Silniki trojtazowe asynchroniczne kla!kowe.pl:zezna-
czone do pracy ciagtej powinny przy zachowanit, napie

mionowego i czqsio“iwoéci znamionowe) rozwija¢ W okr

rozruchu nastgpujace momenty obrotowe:

a) poaqtkowy moment rozrqchowy wg 1

mniej 0,9 momentu znamionowego: . .
inimalny moment rozruchowy W9 1.3.29, réwny co naj
mniej 0.6 momentu znamionowego: . L.

¢) dla spec]a\nych warunkow napedu dopuszcza sie mniejsze
wartosci momeniow rozruchowych: jednak powinno o by¢

zaznaczone W umowie miedzy wytwérnia a zamawiajacym:

w umowie wartosci liczbowej sprawnoéci na-

obowiazuje podana sprawnoéé,

h na celu wyznaczenie

3,28, rowny <o naj-
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2.149.2. Silni
Fuchu” ssynchvoniciuege. By pray reaczons do rox
ichu _asynchro ruszaniu z

ﬁia czaelzlgaovgli?g;i w sfos*t\mku do stojana rozwijaé pogcoz‘::l?:vgac:

nia ca znamionowemozruc u moment obrotowy, kiéry przy zacho-

e wfas’.ci%v napigcia i znamionowej czegstotliwoici oraz

Prey vl o ego urzqdzgnla rozruchowego bedzi i
,3 momentu znamionowego. Rexle nie

2.20. Tolerancje .

2.20.1.
a)od;'a ::spuszczalne odchylki sprawnoicl sa nastepujace:
| Zyn o mocy nie przekraczajacej 50 kW P OH ) (
by c?llae mniej jednak niz — 0,01 020 {t-a)
maszyn o mocy wigkszej ‘od 50 :
;paczeljn§ 'sprawnos’ci metfoda bezpo';:/g(.in? przy}())adku Y
wle mniej jednak niz — 0,007; 2 05 (t
Szczp:'gzgﬁ‘ayilﬁu_wygr}gczenia sprawnoici metoda strat po-
szezegelnych — % '(1_-77)., jezeli sprawnosé nie przel?ra
e 'czym Od:;yfi(iO{SejizaT:.spral;/v‘noiq jest wieksza od 0,95:
) mfrzzeciego znaku dziesiginegzo).l b
.20.2. Dopuszczalne
prq;ludstalego o odchylki zmiennofci naplecia pradnic
a) dla pradnic bocznik
) czj?niennoéci ezl owych +20% ustalonej w urhowie
waumpgsvciig|czmi!fa?‘izn'i!cowo-szeregowych +20% ustalonej
mo o i A s
- ooy znamionowe;or?apl%ua' nie mniej jednak niz 2%
+20.3, Dopuszczalne odchylki
2.20 0 dchylki predkosci ob
odscimlyrl:igd’:oés obrofowej silnikéw pradu sla!e;‘::ogzl I zr:ll'em
pach znampic?noosc'l obrofowej silnikéw pradu sfafe'qo op:jugz?~a o
e wej przy obciazeniu i nagrzaniu silnik <]:|e’ wia-
yeh lego pracy znamionowej sy podane w fabl?c; 1?30“”6-
ablica 13, Dopuszczal d i i ,
neptr':qc;::y:::le;g&dkoim obrolowej silnikéw

Dopuszczalne odchyiki
Mo s v chyiki _prqdkos’ci obrolowej
iilnika wy'r:'i‘g::" ntach znamionowej predkoici obrotowej
w KW na 1000 obr/min iSilnikéw bocznikowych
szeregowo-boczniko- ilni
it czniko Silnikéw szeregowych

0,6
7 do 2,5 . 15

S —— dla,"'f“lyﬂ o mocy nie
mniejszej od 1 kW

Powyzej 2,5 do 10
" 4o do 10
— +

powyej 10 =10

17,5

Dopuszczalna odchy
nikéw bocznikowych i bocznikowo-szeregowych
zmiennosci pre
wyltwémia i zamawiajacym, nie mniej jednak niz
nowej predkosci obrotowej silnika.

momentu rozruchowego i maksymalnego oraz
pradu rozruchowego silnikow asynchronicznych
a) odchytki wspétczynnika moc

wynosza:
dla silnikéw o mocy nie przekraczajacej 50

_1—cosg,

nie mniej jednak niz
silnikéw o mocy przekraczajqcej 50
{f—cosg,

6
—0,02 i nie wigcej n

nie mniej jednak niz
Dopuszcza si¢ Pprze
padku gdy iloczyn sprawnosci i cos @ otrz
miary nie jest mniejszy od iloczy
foici tych wielkosci po uwzgledn
b) odchylka poslizgu przy pracy znam
wartoéci ustalonej w umowie,

¢) odchytka momeniu rozruchowego silnikéw

nosi —20% wartosci ustalonej w umowie,
d) odchytka maksymalnego momentu
—10% warlosci ustalonej w umowie,
e) odchytka poczatkoweao pradu
klatkowych wynosi +20% warto$

napigcia maszyn synchroniunych
a) odchytki ustalonego pradu z
lonej w umowie Wynosza:
+15% dla maszyn synchronicznych spr.
szynami ttokowymi,
_15% dla pozostatych maszyn,

b) odchylka udarowego pradu symetrycz
130% warlosci ustalonej w umowie, z tyl
kiem, ze powinny by¢
w 213,

¢) odchylka zmiennosci napiecia wynosi 2
lonej w umowie.

A S i P P e

tka zmiennoici predkosci obrofowej sil-

dkosci obrotowej ustalonej w umowie miedzy

2.20.4. Dopuszczaine odchylki wspétczynnika mocy, poslizgu,

y od wartoici znamionowej

5
—0,03 i nie wiecej niz —0,10; dla

kroczenie tych folerancji w  przy-
nu gwaranfowanych war-

ieniu tolerancii,
ionowej wynosi +25%

obrofowego  wynosi

rozruchowego  silnikéw
¢ci ustalonej w umowie.

2.20.5. Dopuszczalne odchytki pradu zwardi

warciowego od wartosci usta-

nego zwarcia wynosi

spetnione wymagania podane

wynosi  20%

0,2% znamio-

poczatkowego

kw

iz —0,07.

ymanych z po-

klatkowych wy-

ja i zmiennosci

zeganych z ma-

m jednak warun-

0% wartosci usta-
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2.21. Uziemienle. Kadiub kazdej mas ini ‘
i ! i Zyny powinien by¢ -

irzongr w zacisk uziomowy, wyraznie oznaczony | zabeZpi:ZSc?:
Ss/r;;i Il::c‘alx:;z\/jq;aw fprzypadku maszyny ze stojakami foiyskoy
, N3 oza tym zao ¢ i i .
ol jeiert pota y patrzyé w zacisk uziomowy co naj.

i budnych,
ionowe] w przypadku pradnic samowz
;yrzyzr;?\z‘::ir;?wovjym zsé pradzie wzbudzenia w przypadku

pradnic obcowzbudnych,

g) wyznaczenie dla silnikow charakterystyki mechanicznej (za-

ADAN'A IECHN}CZNE | leznosci pr dkosci obrotowe od momeniu obrofowe o Iu

i ieci tej warlosci napiecia,
du pobieranego z sieci) przy state
T roba e S e e, d j : h Ddr;)vrv?:lzenl;i)e zasobu wzbudzenia pradnic (2.16.2),
a) probe typu, kors pepag W rodzaje préb: ) sp'ba e ssoby wibudzenie It 5
szyny );%'w c:lrad pozwala na . wyczerpujaca ocene ma- i) pr?b przeciéialnoéci prader dla B kow 59
Bw i \Sykona:\?f em konstrukcji, zastosowanych materia- k‘)) g:gb: Eomutacji 12), "
i ' ‘ i i wnoéci (3.14) . .
) g"r: b\?lf‘gﬁgay%lg;ik*z;: Podzbv"/ala ha Sprgwdzenie. €zy maszyna m)) ggg:c\fvi:r;:y;:raaf‘oélcispn:aechaniczne} przy zwigkszonej pred-
odbiegajace zbylnio od wlasciwoici n b '
sy L pret i . fowej (3-10),
o) e opattadtie Vew 1 coy'przy wykanania ma " Ko obriou (G100 1o
G Oty o g ’ ven Bledéw: p) préba izolacji uzwojen (3.41.1).

w
c) dla oceny nowych konstrukeji lub, w przypadku wprowa- 3.7.2. Proba wyrobu maszyny oradu statego polega na

naniu nasiqpujqc(\écg1l)aadar’|: .
' a) ogiedainy & ewdzeni izolacji migdzy uzwojeniami
i sprawdzenie stanu izolacji W y jeniami
) % rBkaierwszy, ®) ‘?’sfsgixbe?n oraz migdzy poszczegolnymi uzwojeniami
€) przy okresowej kontroli produkeii ka . i ' -
Ff,;ObQ WK,':°|?U slosuje sie: P ji ) F(%m"'a)"' pradem sfatym oporr}oslcl:m\:zv\x,ol(ezn \;;;‘;}?e:asz);rz-
F:‘;,Zgrce;ezqwj kontroli produkeii wykonywanej przez wy- d) pomiarh)per‘;o;f;ggbi;?;%,v;? is‘p ko z wikien S
=2 gowych) przy | h > e ouym, znamionowe]
g) w srzypadk”_ naprawy maszyny, jezeli nie zostaty wpro- : e) pomiar napigcia prqc_:ln'lc przy bl;agur{j‘ prqézie O ronia,
Wii zoniﬁmxany konsfrukcyine. meateriatowe lub iechnzlo- : oredkosci obrotowei l_znarvr;lon:\ rgdaieniu e wibudzena
3.2 g Zne', ore moga mie¢ wplyw na wynik préby typu, f) préba pracy przy z'nar(;g:n‘sw:/ n ol by dl§ b
;. . Badanie maszyn pradu statego ; nie pge;fxa"?{f’przekraczajqcej invani d_mC?(Wna]aneg
stepu szyn ) ¢ im
nas;flel:ui:cr\?&a é‘?;l;ﬁr?aszyny Pradu stefego polega na wykonaniu ; 15y minut, dla ‘mafszyn o mocy wigkszej ©
a) oglédziny (3.8,1') najmniej 30'n3|nlu.' ) dem — dla pradnic (39),
' ; 5 noéci pradem nic (2
‘i'VS'EP;IEbSprawdzenie stanu %3 g:ggg g:izz‘iaézi:lnoéci Fr’rlomeniem — dla silnikéw (3.9),
2, " ° ' jeni . . )
i o o e ¢ ) proga koTu‘acgléi‘iZ%echanicznej przy zwigkszone] pred-
c) pomi P e .. 3 K réawyrzym’
d) f”"‘/z'l’zrczzrr?i‘iergh;:zz z:r irnosm uzwojer zimnej maszyny, ) ioéci obrotowej (3-10) 3.11.2)
pradnicowej lub silnilgw);j,l jalowego przy pracy 1) préba i'ZO|‘aCj.li T:vzv\?vg,j:,ﬁ((é.iijl) -
? Z?stqarli?fewa“ia przy bez m) préba izolac) o -
om
AT ilni icznego polega na wyko-
dami  zastgp- £ 3.3.1. P*réba_qic‘cl:ﬁ Q'ﬂ:g- asynchroniczneg
naniu nastepu] H '
rystyki zewnetrznej (za- : a) ogledziny (3.8.1) . 4 uzwojeniami
: e ObCiQienia)J p(fzay : b)) w%iépne SR ic dsianu v‘vz:'l::il;mim;foszzzegélnych faz
iorafaaedulowanej opor- 3 i kadlubem oraz migdzy UzWO
wiadajacej warunkom pra- ; (3.8.2)

yko-

izolacji rpiqdzy uzwojeniami
poszczegdlnymi

biegu

posrednim obcigzen; :

gcy ek wobila\;ejne::f (j:pifz): 3.3. Badanie silnikéw asynchron

cralne ¢ proby nagrzewania mefo

f) wyznaczenie dla
leznogci napiecia
sia!ej predkoici ob
nosci obwodu wzh

pradnic charakie
na zaciskach o
rotowej oraz
udzenia odpo
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nej przy 2wiekszonej pred-

c) pomiar pra.defn stalym opornoici uzwojer zimnej maszyny, : e) préba wyirzymfﬂogd mechanicz
d) pomiar znamionowego napigcia wirnika — dla silnikow kosci obrotowej (3-'}0)'
plgrscnemowych, f) préba izolacji zwojow (3‘11‘.2)' iatowym (3.14.6.1),
e) préba wytrzymatosci mechanicznej przy zwigkszonej pred- | § g) pomiar pradu i strat przy biegu jaioY rzy czestotliwosci
kosci obrotowej (3.10), pre h) pomiar pradu i strat w_stanie zdwa{;liikizj Znamionowej —
f) préba izolacji zwojéw (3.11.2), znamionowej i przy w_arioscn pradu dla silnikow klatkowych
g) pomiar pradu i sirat biegu jatowego (3.14.6.1), dla silnikéw piersmemowyd{ ;ful
h) pomiar pradu i stral w stanie zwarcia przy czestotliwosci bez wypierania pradu V‘é;’:"” !
ziamionowej i przy warloici pradu bliskiej znamionowej — i) préba izolacji uzwojen ¢ U
dla silnikéw piericieniowych oraz dla silnikéw klatkowych A. Badanie maszyn synchromcmy:h
. bez.WYPiefania pradu w wirniku, 3.4 aszyny synchronicznei po
i) pomiar pradu i sirat w stanie zwarcia przy zmniejszonej 3.4.14, Préba 'Yf‘:) ":jaﬁ.y
czgsqullwosci i przy wartosci pradu zblizenej do znamio- niu naSiQ%u]'qcyc@B?) ' . ojeniami
:/ovv»;?r]niﬁ dla silnikéw klatkowych z wypieraniem pradu ;))C‘)Ng:épf“gy sp;a\;vd’zenie stanu izglagi:nim;qocizzze‘;z"i’n;ch taz
. : . a
Prébe fg nalezy przeprowadzié, jesli dane znamionowe 3 i kadlubem oraz migdzy uzwojeni
oraz moment krytyczny silnika maja byé wyznaczone nie 2 (3.8.2)

: . i tatym opornosci uzwojen Zi
przy bezposrednim obciazeni " . ¢) pomiar pradem staly . i przy zwieks
i st [oienta fect melod oblczeiov d) proba wytrzymatosci mechanicznej p

: s i (3.10)
k) préba przecigzalnosci (3.9 ko oo Tuciow
; . 9, Sci 0 5 zwojow (3.11.2), . rac
l) ?;gb;er;a%rzewanlaf przy bezposrednim obciazeniu (3.8.3.2) : e()) F\;,r;)f:aaaclzzeorlﬁat:.:]lCha"f’]kfe"yswki biegu jefowego PrEY B '
odami zastperymi, ; i lub silnikowel, ia (za-
m) Wyznaczenie przel?legu pradu i momenfu rozruchoweqo prqdnr:gzo‘:;?é charakterystyki symeiryczl'\eg‘::l z\:;;ﬁlawz(bu-
(_zlal‘ez'nosm pradu i momentu obrofowego od poslizgu) dla 9 ‘fly'zno§ci pra ’
silnikéw klatkowych, przy czym zaleinoié¢ ta powinna byé ;Zenia)
w(;'znaczona Przy znamionowym napigciu. W przypadku zmacéenie znamionowego pradu wzk
gby“wyznaczen_:e‘fe; zaleznoici jest mozliwe tylko przy : h) Wy;ci napigcia BA3) — B
grigi]z*c;r;w‘ napigciu, pomiar moie mie¢ jedynie charakfer i ggsciqienia lub me!odamki) F:j°s"e.dmr&l'16 2) — dla pradnic
iny. . . bu wzbudzenia (2.16.2) i
n) v;yzrgcae)me strat | sprawnosci w zaleznoici od obciaze- ) Sgylf;v d;fglla?e zi)s:zpoéredniego obcigienla lub mefodam
ia (3.14), i '
©) wyznaczenie wspélczynnika mocy w zaleznogci od obeci zastepczymt, ici pradem — dia pradne e
zenia, poilizgu przy obcigzeniu Znamionowym P k) p"‘?ba przezilq'zzaal‘:géci n?omeniem ___'dla sm!‘k'éw‘ (3.(3)’8.3.2)
mentu krinCznego — badz z préby bezpoirednie N pr?ba prze|rz::2wania przy bezposrednim obeiazents =
zeg};a, badz Teiodq'opliczeniowq lub wykresing, m) préba r;a%ami zastgpezymis '
P) proba izolacji uzwojer (3.11.1). |sznr2cez?anie strat i sprawnosci .(3’14)' o — dla pradnic
3.3.2. Préba wyrobu silnikéw as 2)) Ieba. wylrzymaloci na zwarcie. udzrow i
konaniu nastepujacych badai: i silnikéw (2.13) . fecia (2.7) 1 symelrycznoscl
la))) ogledziny (3.8.1), p) sprawdzenie ksz;alhu fégl _C“aplqua N et
wstgpne sprawdzenie stanu izolacji mj i napie 2 ot Acxelne . e ek e
At i olacji miedzy uzwojeniami o doéwiadczalne oporno kraczajgce)
oo oraz migdzy uzwojeniami poszczegélnych faz : r) wyznaczenio uzwojen maszyn O moey  prisiacts
) pomiar pradem stat

czasowyc‘1
A 100 kVA,

pomiar znamionow

pners’cieniowych,

lega na wykona-

zZimnej maszyny:
zone| preda-

du twornika w stanie zwarcia o

budzenia oraz zmien-
bie bezposredniego

oraz mo-
go obcia-

ARCRIERRA RSB

ynchronicznych polega na wy-

T

ym opornosci uzwojen zim

i narastania
. iequ  jalowym predkodci N
€go napigcia wirnika — przy biegu |

5w synchronicznychs

nej maszyn i
yny: s) wyznaczenie pensaioro

dla silnikéw : wibudzenia pradnic i kom
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1) wyznaczenie przebiegu momentu i pradu rozruchowego
(zaleinosci pradu i momentu cbrotowego od poilizgu)
oraz mementu wpadowego — dla silnikéw o rozruchu
asynchrenicznym (2.18.2), przy czym zalefnoié ta powinna
by wyrnzczons priy Inamienowym napieciv. W przy-

préby fypy, eby umoihiwic odbiorcy spravidzenie zgodnoici vry-
konania maszyny z cbowizzujacymi normemi o2z zgodnokei vry-
nikéw proby wyrobu z vrynikami proby frpu. i
Na iadznie zamawiajaceco jegd przedstawiciel rrfcvz;a byé
N et - 20 mSeh : . przy-
s s ! S .re checny w vryitwomi przy badaniu zemberone] maszyny. 1 f
padku gdy wyzneczenie tego przebisgu jest moiliwe tylko padkuyies’li maszyna zostalz poddans bzdaniu przed odbiorem,
przy obaifonym napieciv, pomiar moie mieé jedynie cha- Sakiad vryiwbrezy mote siz z00dzié nz povrbrzenie badzh wg
rakier oclentacyiny. orogramu  pidby wyrobu z eryigikiem proby izolzcii zwoioW
u) praba izolachi uzwojen B3-11.0), oraz préby zolecii uzwicjeh, kidrych nie nelezy powiezed.
. e .24 = . . . -
w) badanie wibudnicy w prrypacku jesli jest ona sprzegnisla leseli po wykonzniu préby vryrobu powsiznic prZypuUszczes-S
mechsnicznie = meszyng synchroniang — wg 321 38 wynik kisrecokotwisk badaniz yichodzaceso w skizd prédy
. . . . 52 byl ujs sty baden poriiérzyl.
3.4.1. Foéba wyrobu maszyny synchronicznej polega na wy- fypu moze Dyl ujsmay, RS e o oz
v . : o
Lonaniu nastencacych badan: ) L
Y ootedming 5.8 2 7. Oadlne waroski wykomysems badsh. MasTyne nalety o2-
3) ogiedziny B3.&1) 2.7. 09 . P Vi omeipla ZoAXEO
B} weleone | sorswdzenie shnu izolaci mied e goc jeih do jest moiitwe wi wytwSmi W €T zosizia
3 "-i;"“:'. speswaIsnie Sanu et .m:e_cxzy t.::_‘!lv‘ogucxml wrana hb v zakizdsie, W Kidrm zosizla neprznch. Meszyn2
H L ~ r2z RS uT famis - = A . . PN - s Fe s
,(:.s:ﬁ“‘seh orsz miedty urwojsniemi poszczecgdinych iez 2 by coiowz Co pracy, suche | wdmoiene (oo Sluiszym
o) wiar mradem stshmn cocmoid v iod Timned
Q) pomizr pradem sislym opomedd wwojed ZEnne] masTynY e . : . e -
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oc maszyny, w kilowatach lub kilowoltoamperach '

. Dla maszyny zimnej o Sci i ji ieraj
oDl wiqkszeywarfoééi. pornoici izolacji przybierajg zwykle zna-

3.8.3. Préba nagrzewania | pomiar femperafur

3.8.3.1. Sposoby wykonania

; s préby nagr. é

gir;zgvs{anx.a nalezy wykpqywaé przy bz!zpogezcler:livn:"’zal;aPmbQ o

;i::]q:;rqm}egnas'zyny;.l]esli bezposrednie obciazenie
niemozliwe, préb ; ¢

stepczymi. Sposéb wykon Iia Doy natonaé me

stepcza powinien byé uzg

jacym.

3.8.3.2. Wykon

obci.qieniu. Fryéba a:ie préby nagrzewania

mionowym
;-nch Zna-
; T odami za-
agla_ préby nagrzewania metoda za-
odniony miedzy wylwérca i zamawia-

A Przy bezpoirednim
ezposrednim obcigzeniu

unkéw zgodnych ze zna-'

wyko.naé przy dowolnej
granicach od 10 do 35°C

naeiy Yvyniki’ préby sprowadzi¢ do war
pnami. Prébe nagrzewania mozna
mperaturze powietrza chiodzacego w
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lub przy dowolnych temperaturach wody chlodzacej ponizej
25°C bez koniecznoici wprowadzania poprawek dla przyrostu
temperatury, zaleznych od temperatury czynnika chlodzacego.

Dla poszczegélnych rodzajéw pracy maszyn wykonuje sig

prébe nagrzewania w nastgpujacy sposéb:

a) w przypadku maszyn do pracy ciaglej prébe rozpoczyna
sig z maszyna prakiycznie zimna lub nagrzana. Prébe koni-
czy sig, gdy maszyna osiagnie prakiycznie ustalony przy-
rost femperatury (1.3.54). Dla skrocenia czasu trwania préby
mozna poczatkowo maszyne przeciazy<, jednak z zastrze-
zeniem, ze lo przecigienie nie przekroczy granic dopusz-
czalnych pod wzgledem elekirycznym i mechanicznym,

w przypadku maszyn do pracy dorywczej probe rozpo-
czyna sig z maszyna prakiycznie zimng (1.3.5.8). Prdbe koni-
czy sie po uplywie oznaczonego na tabliczce znamionowej
czasu pracy,

w przypadku maszyn do pracy przerywanej prébe rozpo-
czyna sig z maszyng ‘praktycznie zimng lub nagrzang. Czas
trwania obcigienia i nasiepujacej po nim przerwy nalezy
przyjmowaé réwny 10 min. Prébe koficzy sie wiedy, gdy
maszyna osiggnie prakiycznie ustalony przyrost tempera-
tury (1.3.54).

Wylaczenie maszyny powinno nastapi¢ w polowie oslal-
niego okresu obciazenia. Dla skrocenia czasu trwania préby
mozna na poczatku préby obcigzyé maszyng w sposdb
ciagly.

3.8.3.3. Sposoby pomlaru temperafur czeici maszyny. Stosuje
sig nastepujace sposoby pomiaru femperalur czeici maszyny:

a) sposdb fermometrowy,

b) sposéb oporowy,

c) sposéb wbudowanych czujnikéw.

Pomiar temperatur maszyny (niezaleznie od sposobu pomiaru)
powinien byé wykonany mozliwie podczas trwania préby na-
grzewania lul, jezeli inaczej nie mozna, natychmiast po zatrzy-
maniu maszyny. W tym ostatnim przypadku dopltyw czynnika
chlodzacego powinien byé w miare moznosci przerywany jedno-
czeinie z wylaczeniem maszyny. Pozadane jest sztuczne skré-
cenie czasu frwania wybiegu maszyny.

Jezeli po wyfaczeniu maszyne mozna predko zatyzymaé, na-
lezy zmierzyé temperaturg natychmiast po zatrzymaniu. W przy-
padku gdy po zatrzymaniu maszyny temperatura rosnie jeszcze
przez pewien czas, za wynik pomiaréw nalezy przyjac najwyzsza
odczylana temperature. Do pomiaru femperatury przy stosowa-
niu sposobu termometrowego zaleca sie uzywanie termomeirow

maksymalnych.
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Gl st rczenie, czy maszyna znajduje sie w sfanie odpowie-
i prébyprizzip]);g\;vadzep’xa ?3021c1:sialych préb, a przede wszyst-
Z zwojow (3.11.2) i uzwojen (3.11.1
migfx}ae\gvdoz::::ogs:ianu izolacji mozna prze;rowgdzié' )érzez po-
: rzez s L e el
lacji od czasu ora; Fi’nnymiwr)rlnzer;ca::{zai:il.e zeleinoicl opomosi izo-

Za orientacyjng najmniej
et o r}:égqrzan:jnmejszq dopuszezalng warloéé opornosici

Zolac] maszyny nalezy przyjaé obliczong wg

ji miedzy uzwojeniami

R, = U '
1000 + *1%—0 @
w kiérym:
g, — opornoi¢ izolacji, w megomach
-— znamionowe napigcie uzwojenié maszyn
P — moc maszyny, w kilowatach lub ki!owglligémv;elzgl!l‘.a‘:hl

Dla maszyny zimnej Sci i ji ieraj
e Wikazeywaﬁogeéilopornoscs izolacji przybierajg zwykle zna-

3.8.3. Préba nagrzewania | pomiar femperatur

3.8.3.1. Sposoby wykonani <
k s a préby nagrzewa
ggze.w'am_a nalezy wykgnywaé przy bZzpoé?ednimn’zar.)a
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. iemozliwe, prébe mozina wykonaé i za-
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stepcza powinien byé f A }
Jacym. y¢ uzgodniony miedzy wylwérea i zamawia-

Prébe na-
mionowym

jub przy dowolnych temperaturach wody chlodzacej ponizej
25°C bez koniecznosci wprowadzania poprawek dla przyrosiu
temperalury, zaleznych od femperatury czynnika chlodzacego.

Dla poszczegéinych rodzajéw pracy maszyn wykonuje sig
prébe nagrzewania w nastepujgcy sposoéb:

a) w przypadku maszyn do pracy ciaggtej prébe rozpoczyna
sie z maszyna prakiycznie zimna lub nagrzana. Prébg koii-
czy sig, gdy maszyna osiagnie prakiycznie ustalony przy-
rost temperatury (1.3.54). Dla skrocenia czasu frwania proby
moina poczatkowo maszyng przeciazyé, jednak z zasirze-
seniem, ze fo przeciazenie nie przekroczy granic dopusz-
czalnych pod wzgledem elekirycznym i mechanicznym,

w przypadku maszyn do pracy dorywczej prébe rozpo-
czyna sig z maszyng praklycznie zimna (1.3.5.8), Prébe kon-
czy sie¢ po uplywie oznaczonego na tabliczce znamionowej
czasu pracy,

w przypadku maszyn do pracy przerywanej prébe rozpo-
czyna sie z maszyng praklycznie zimna lub nagrzang. Czas
trwania obciazenia i nasiepujgcej po nim przerwy nalezy
przyjmowaé réwny 10 min. Probe koficzy sie wiedy, gdy
maszyna osiagnie praklycznie ustalony przyrost fempere-
tury (1.3.54).

Wylaczenie maszyny powinno nastapi¢ w polowie ostat-
niego okresu obciazenia. Dla skrécenia czasu trwania préby
mozna na poczatku préby obcigiyé maszyne w sposdb
ciagty.

3.8.3.3. Sposoby pomlaru temperatur czeici maszyny. Stosuje
sig nastepujace sposoby pomiaru temperafur czeici maszyny:

a) sposéb fermometrowy,

b) sposéb oporowy,

¢) sposéb whbudowanych czujnikéw.

Pomiar temperatur maszyny (niezaleznie od sposobu pomiaru)
powinien byé wykonany mozliwie podczas trwania proby na-
grzewania lub, jezeli inaczej nie mozna, natychmiast po zatrzy-
maniu maszyny. W iym ostatnim przypadku doptyw czynnika
chlodzacego powinien by¢ w miare moznoici przerywany jedno-
czeénie z wytaczeniem maszyny. Pozadane jest sziuczne skré-
cenie czasu frwania wybiegu maszyny.

Jezeli po wylaczeniu maszyne moina predko zatrzymaé, na-
lezy zmierzyé temperaturg nalychmiast po zatrzymaniu. W przy-
padku gdy po zahzymaniu maszyny temperatura rosnie jeszcze
przez pewien czas, za wynik pomiaréw nalezy przyjaé najwyzsza
odczytana temperaturg. Do pomiaru temperatury przy stosowa-
niu sposobu termomefrowego zaleca sie uzywanie fermometréw
maksymalnych.
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b) dla maszyn do pracy dorywczej

_ R,—~R
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w kidrych: “
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t, — - ia praktycznie zimn
Ry _f:;no)zera'iyya uzwojenia podczas pomii?»? 0(1'3.58)" i
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3.8.3.6. Sposéb whbudowanych czujnikéw. Sposéb fen polega
na pomiarze femperafury za pomoca czujnikow termoelekirycz-
nych lub oporowych wbudowanych przy wykonywaniu maszyny
w miejsca, kiére sg potem niedostgpne.

Czujniki powinny styka¢ sig jak najscislej z powierzchnig, ki6-
rej temperatura ma byé zmierzona, a poza tym powinny byé
umieszczone w sposéb zabezpicczajacy je przed zetknigciem sig
z czynnikiem chiodzacym. Przy pomiarze temperatury uzwojen
czujniki nalezy rozmieszczaé zaleznie od budowy uzwojenia w na-
stepujacy sposéb:

a) uzwojenia o dwach bokach zezwojéw w ilobku — czujniki
nalezy umieicié miedzy izolowanymi bokami zezwojow we-
wnairz zfobka,

b) uzwojenia o wigcej niZ dwéch bokach zezwojow w ztobku
— czujniki nalezy umiescié miedzy izolowanymi bokami ze-
zwojéw w iych miejscach, gdzie przewiduje sig najwyisza
temperature,
uzwojenie o jednym boku zezwoju w ztobku — czujniki na-
lezy umiescié na dnie stobka miedzy powierzchnia izolacji
zezwojow i wewnegtrzna powierzchnig izolacji slobka. Jeieli
pod dnem 2tobka przebiega poosiowy kanal przewietrzny,
czujniki nalezy umiesci¢ z boku, migdzy zewngirzna po-
wierzchnig izolacji zezwoju i wewnglrzna powierzchnia
izolacji zlobka. Réwniez mozna wiedy wbudowaé czujnik
w érodek zeba w potowie odlegtosci migdzy dwoma pro-
mieniowymi kanalami przewietrznymi. Za zgoda wyliwérey
moizna rowniei umiescié czujnik bezpoérednio na miedzi
uzwojenia wewnatrz izolacji zezwoju.

Przy pomiarze temperalury uzwojen sfojana maszyny pradu
zmiennego nalezy zastosowaé co najmniej 6 czujnikdw, rozmiesz-
czonych motzliwie rbwnomiernie na obwodzie maszyny | whbudo-
wanych w miejsca, gdzie ze wzgledu na budoweg rdzenia stojana
nalezy spodziewaé sig najwyzszej temperatury.

3.8.3.7. Wybor sposcbu pomiaru temperatury. Sposob wbudo-
wanych czujnikéw nalezy stosowaé w stojanach maszyn pradu
zmiennego o mocy wigkszej od 5000 kW lub kVA albo tez o diu-
goéci rdzenia stojana wigkszej od 1 m.

W pozostaiych przypadkach nalezy, jesli to jest motliwe, sto-
sowaé sposéb oporowy albo tez sposéb oporowy lacznie ze
sposobem termometrowym.

Stosowanie sposobu termomefrowego jest konieczne wiedy,
gdy sposéb oporowy nie moze daé doié dokiadnych wynikéw,
np. w zastosowaniu do uzwojelt o matej opornoéci, zwleszcza

gdy opornoéé stykéw i ztacz stanowi znaczng czgié catkowitej
opornoici uzwojenia.
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3.8.3.8. Temperatura czynnika chiodzacego w czaste préby. Wynik préby naley uznaé za dodatni, jezeli po prébie nie
Za temperaturg czynnika chiodzacego przyjmuje sie, zaleznie od wystapia zadne uszkodzenia, ani trwale odkszfal(_:er_aie uniemozli-
rodzaju chtodzenia, nastepujace temperatury: wiajace dalszg prace maszyny, a W przypadku silnikéw ponadto
8) w maszynach chlodzonych powietrzem z bezposredniego jezeli nie nastapi utkniecie, gwaltowna zmiana predkoéci obroto-
ofoczenia — femperaturg powieirza wyznaczona wg 3.8.3.9, wej lub wypadnigcia z synchronizmu podczas proby, a poza tym
b) w maszynach chtodzonych powiefrzem doprowadzonym jezeli maszyna przejdzie z wynikiem dodainim prébe wylrzyma-
spoza pomieszczenia, gdzie znajduje sig maszyna — tem- tosci elekirycznej (3.11). Dla maszyn pradu stalego powinny byé
peraturg powiefrza wlotowego (3.8.3.10), takze spetnione wymagania dotyczace komutacji (2.14).

<) Yéﬂ:sg?;hx 1c)}.‘l°dz°nyd‘ wodg — temperafure wody wlo- 3.10. préba wylrzymatoscl mech'anicznel przy z'wlqkszone! pI‘Q’d-.
koici obrotowej. Maszyne nalezy doprowadzi¢ do predkosci
3.8.3.9. Pomiar femperafury powietrza chlodzjcego maszyn obrotowej wigkszej od znamionowej zgodnie z 242 i utrzymaé
chtedzonych powiefrzem 2z bezposredniego ofoczenia. Za tem- ja przy lej predkosci w ciagu 2 minut.
peraturg czynnika chlodzacego uwaza sie temperaturg réwna Wynik préby nalezy uznaé za dodatni, jezeli po prébie nie
Sredniej warlosci femperatur, pomierzonych w réwnych odste- wystapia zadne uszkodzenia ani irwale odksztalcenia uniemotzli-
pach ostatniej éwierci czasu frwania préby. Temperatury fe po- wiajace dalsza pracg maszyny, a ponadto jesli maszyna przejdzie
winny byé wyznaczone jako wartosci ¢rednie wskazan kilku ter- z wynikiem dodatnim prébe wytrzymatoici elekirycznej (3.11).
mometréw (co najmniej dwéch) umieszczonych w réinych punk~
tach naokolo maszyny, na poziomie jej érodka, w odlegtosci 3,11, Préba wylrzymatoscl elekiryczne]
jednego do dwéch melréw od niej, Termomelry naley chroni¢ 3.41.1. Proba izolacji uzwojefi. Probie nalezy poddaé maszyng

od wszelkich wplywow ruchu powiefrza i promieniowania pocho- irniki dk

; e 1O onfowana z wirnikiem wbudowanym. W przypadku maszyn
d_zqcego z maszyny badanej lub _jamchkolWlek innych zrédet. Po- :ymncr;\ronicz?lych z wydatnymi biegunami i maszyn pradu statego
niewsz zmiany temperatury powietrza chtodzacego wplywaja ze

5Znieni iest dozwolone wykonanie tej proby bez whudowanego wirnika,
znacznym opoinieniem na femperaturg duzych maszyn nalezy jest G At konaniu fe] proby z maszyna kompletnie
uzy¢ wszelkich dostepnych srodkéw do utrzymania moili'wie sta- jeteli sa trudnosci w wyko } provy ¥

B A fowana. .
tej temperatury chtodzacego powietrza. zm\?vr;z‘;s‘iig czedci maszyny majace wplyw na wytrzymatosé izo-

3.8.3.10. Pomlar temperatury powietrza chlodzacego dopro- lacji powinny w czasie proby znajdowac sie W swoim normalnym
wadzoniego spoza pomieszczenia, gdzie znajduje si¢ maszyna. Za polozeniu. . L ;
temperaturg powietrza chtodzacego uwaza sig érednig wartosé Jezeli badanie maszyny obejmuje réwniez PfObf% nagrzewania,
fqn}p'era_fur powieirza wlotowego, pomierzonych w ciggu ostat- to wiedy proba izolacji powinna nastapi¢ na’lyci’tmlasf._po niej.
niej «“:WIerci czasu frwania proby. Pomiar temperatury nalezy wy- W przypadku niemoznosci wykonania prégay izolacji przy tem-
konaé za pomoca co najmniej dwéch termomelréw. peraturze uzwojen odpowiadajacej znamionowym warunkom
3.8.3.11. Pomiar temperafury wody chlo je pracy, probe wykonuje sie z maszynq zimna.

wody chlodzacej nalei)? wyz;yaczac' yémalt:vg(i}lczz?fizl j;fn}zs:;iel:ﬁ Jezeli badanie maszyry el ot Py el inze.

fure powielrza ) toici mechanicznej przy zwigkszonej predkosci. obrotowej i prze-
e powielrza wg 3.8.3.10. cigtalnoici, fo pclm}lainny one poprzedzaé prébe wytrzymatosci
3.8.3.142. Pomlar femperatury czynnika chlodzacego maszyny izolacji.

przy_ innych rodzajach chlodzenia niz wg 3.8.3.9, 3.8.3.10 Do proby izolacji uzwojefi moZna przystepowac tytko wiedy:
i 3.83.11. Sposéb okreélenia temperatury czynnika chfodzacego gdy wstepne sprawdzenie stanu fzolacji (3.8.2) dalo zadowale-
powinien by¢ w tym przypacku przedmiotem specjainej umowy jace wyniki. .
miedzy wytwérca i zamawiajgcym. Wytrzymatosé izolacji uzwojeft W stosunku do korpusu i mie-
3.9. Préba przeciazalnescl. Maszyny nalezy poddawaé przecia- dzy soba nalezy badac napigciem probierczym podanym W 2101,
zeniu pradem lub momentem hamujacym wg 2.11. W przypadku Moc fransformatora probierczego powinna by¢ dostatecznie
pradnic pradu statego dopuszcza sic obnizenie napigcia ze duza w stosunku do pojemnosci badanego uzwojenia. Wpriosé
wzgledu na zasdb wzbudzenia, w przypadku za pradnic syn- napiecia probierczego moze byé dla matych maszyn obliczona

chronicznych dopuszcza sig wykonanie préby w stanie zwarcia. z przektadni fransformatora probierczego; W przypadkach wafpli-
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wych, np. przy dutych mocach, jak réwniez przy napieciach pro- b) komutator powinien by¢ w dobrym stanie, szczotki nale-
bierczych przekraczajfgcych 6 kV nalezy napigcie probiercze mie- zycie dotarte, . tawaé caly czas
rzyé za pomoca przekladnika napigciowego wlaczonego po siro- ¢) potozenie SZ'CZ‘?*ek powinno pozostawac przez komyuiaio_
nie gérnego napigcia transformatora probierczego. Jeden biegun préby niezmienione. Wyjatek stanowig maszy{‘\(y o
urzadzenia probierczego nalezy potaczyé z badanym uzwoje- rowe pradu zmiennego z 9rze§uwanym| $2CZ0 ar;;l. Mo iyeﬁ
niem, drugi — z pozostatymi uzwojeniami polgczonymi ze sobg przypadku prébe w.ykonu)e sig dla_ 9;5‘}'?12“‘/[)‘; l?aide o
i z uziemionym korpusem. Kazdy niezalezny obwéd uzwojenia szczotek oraz dla k\lk’u polozen posrednich. ad ) go-
powinien by¢ poddany prébie. W maszynach wielofazowych na- pofozenia szczotek probe wy!<o_nu']e‘ sig stosownie o odp
lezy wykonaé probe kaidej fazy. Wyijatek stanowia uzwojenia, wiadajacego mu zakresu obcigzen | obrofovg hw 214
w kidrych poszczegélne fazy sq polaczone ze soba w sposéb Ocene komutacji nalezy wykonac wg zasad podanych W &5
frwaly. W iym przypadku mozna prébowaé ylko wytrzymatosé
izolacji calego uzwojenia wzgledem korpusu. Odbiorcy przystu- Zm sel
guje wiedy prawo zadania wykonania préby izolacji miedzy po- wyznaczaniu zmiennoéci napigcia na
szczegolnymi fazami w czasie wykonywania maszyny, kiedy po- warunki: L.
laczenia migdzy fazami nie sa jeszcze zalozone. a) znamionowa P’rqdl\;oscdobfo‘gwc?z»en_‘a w przypadku maszyn
Prébe nalezy rozpoczaé przy napigciu o warlosci nie -przekra- b) stala O%OIE\OSChO wodu wzbu
czajacej /3 petnego napigcia probierczego podanego w 2.10.1, san‘\owz ; \r,‘vy‘l::n;dzenia w maszynach obcowzbudnych,
po czym nalezy podnosi¢ je W sposéb ciagly lub skokami nie c) staly prac z otozenie szczotek, odpowiadajace  pracy
przekraczajacymi 5% wartosci pelnego napigcia probierczego. d) niezmienion® wpmasz nach z komutatorem,
Czas podnoszenia napigcia do pelnej warlosci nie powinien by¢ znamionowe] z sioilizloéé
krotszy od 10 sekund ani diuzszy od 1 minuly. Préba przy pet- e) znamionows 3 cie po stronie pradu zmiennego — W przy-
nym napieciu probierczym powinna frwa¢ 1 minute. Po uplywie f) znag;(nonowehxg?r:i 'ecf\)notwornikowilch-
fego czasu napiecie probiercze nalezy obnizyé co najmniej do /s padku pIa¥ d o moina wyznaczy¢ zmiennoéci napigcia
jego wartoici i wiedy wytaczyé 2rédio pradu. w 'p"szac%ku gay, mebr P ‘/o ‘orajac sie na charaklery-
Przy napieciach probierczych nie przekraczajgeych 2000 V| )| doswiadczalnie, n:lic:zyoo O:-:\Zoyg;i“)i'zngeﬁl;\aleiy przeliczyé na
mozna prébe rokzp'oczaé przy petnej wartosci, napigcia probier- :ieﬁ;e::fu%;e;?;’;mahq pprzez dodanie przyrostu temperatury wy-
st o B T e e Ve foclo pra bt &y el do preedine POy
Wynik préby naleiy uwazeé za dodani, jedli podczas préby caynnika chlodiaced arafory uzwolen maszyny nie zosel K
nie nastgpito przebicie izolacji. lon?z‘za lpgmiyaru, nalety do przeliczen przyjaé temperaturg uzwo-

. czanie zmiennosci napi.qcia. Przy do'éwiadczalpym
3 l lezy zachowa¢ nastepujace

3.44.2. Préba izclaci_zwojéw. Probe izolacji zwojéw nalety jen 75°C.
wykonywaé przy biegu jstowym i podwyzszonym napigciu poda- 3.4, Wyznaczanie strat i sprawnosci

nym w 2.10.2. Czas trwania proby 5 minut. i i i
Dopuszczalne jest zwis;kszpeniey czestotliwosci lub  predkosci 3,14 .4. Wymagane warunki przy Pom'am?h strat ! SP_'awr;‘o;:'.
obrotowej, predkoi¢ ta jednak powinna byé mniejsza od pred- a) maszyna powinna by¢ nalezycie wdrozona (giwnie choc
kosci _obrofowei przy prébie wylrzymatoici mechanicznej (2.12). tu o komutator, szczotki i tozyska), i
'Sl[nlki asynchroniczne piericieniowe naleiy probowaé przy b) szczotki W maszynach z komutatorami powinny by¢ usta-
nieruchomym wirniku i rozwartych piericieniach. wione odpowiednio do warunkéw pracy maszyny:

5 " oz s ¢ iedy ona osla-
3.42. Proba komutacji. Prébe komufacji nalezy przeprowadzac <) sprawnoié nalezy wyznaczac dla maszyny: Kie -
zgodnie z wymaganiami 2.14 podczas préby ogcigien?a i préby gnela prakiycznie usfalony przyrost igm;g%r(a:iury pray fer
przeciazalnoici. Przy probie komutacji nalezy zachowaé nastepu- E peraturze czynnika chiodzacego rownel t . nalezy przyi-
jace warunki: ] Przy przeliczaniu sirat na Inna &emﬁefa uron niaemgerz*ur)’
a) maszyna powinna byé nagrzana, jefli fo jest moiliwe, do mowaé, ie i'ylko sfraty ?poroﬁe{eﬁ eezrz{ury niezalezne.
temperatury odpowiadajacej znamionowym warunkom pracy, pozostale za> rodzaje sirst 53 © °

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/09/1 CIA-RDP81-01043R002500060001-3



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-01043R002500060001-3

b o bbb S 55 recTETYETeT R REEE LS
p—
| ~ 87 - PN.55/E-06000
i PN-55/E-06000 ~ 56 - '

I . R s . N . i sig za pomoca hamownigy,
i czaniu sprawnoici nalezy uwzglednié nastepu- niczna Eioprowadzonq mierzy e o
‘ . jq:erzs);r:{)’rlz\?vaurzqdzesiach pomocniczych: moc zaé elekiryczng wydawana — za pomoca Przyrza

" 4ch identycznych ma-
mocniczych itp. urzadzeniach niezbednych do normalnej b) przezsgc;ré\éanriqrgi‘c"yzt;ler;rg;:zr;yclnécrlxzc};ea nean ;{rache o
racy maszynys ' szyn spY g i bierana i wydawana
o) 'fve \(/vzbudr):ic))" tacznie z jej regulatorami, jezeli jest ona silnik, druga zas jako P'?;":f:ééﬂil;’k‘;r;:;zygh'wy
mechanicznie sprzegnigta z maszyng badang i stuzy wylgcz- mierzy sig za pomocg przy maszyna. Moc mecha-
nie do jej wzbudzania, <) przez spriegniac’s & wywzx;??lgair)’czn; “;szorcowanei
f) w maszynie dodawcze] przetwornicy jednotwornikowej, je- niczng okrefla sie '}""-""lzqg Seimuiac e siraly (zaleinie od
zeli maszyna fa jest czescia skladowa przeiwornicy, maszyny oraz df’dalr?ac ':kooprq’dni c’g c]z ¥ jako silnik).
g) na przewietrzanie w przypadku gdy przewiefrznik jest osa- tego, czy pracuje ona j b bezposrednim oblicza
dzony na wale badanej maszyny, Sprawno$é (7) wyznaczong sposc em P
h) w fozyskach nalezacych do badanej maszyny. sig wg wzoru p
Nie nalezy uwzgledniaé strat: 7= -5+ 100% ®)
i) we wzbudnicach nie sprzggnigtych mechanicznie z dana ma- P,
szyna, w ktérym:
k) w fransformatorze i cewce dlawikowej przetwornicy jedno- P, — moc wydawana,
twornikowej. (Straty te jednak powinny byé podane oso- P, — moc pobierana.

bno), iar sprawnoéci nalezy przeprowadzaé w stanie nagrzanym
) w fozyskach obcych, mai’sc;:/nr:sr pFr)zy temperaturze czynnika chtodzacego wynoszacej
m)w przewietrznikach i pompach wodnych lub olejowych

}
l d) w opornikach, cewkach dlawikowych, transformatorach po- elekirycznych,

20°C. Przy innych temperaturach czynnika chtodzacego nalezy
o osobnym napedzie, chyba ze zostalo to inaczej uzgo- .

wprowadzi¢ poprawke uwzgledniajgca zmiang wartoéci strat opo-
dnione miedzy wytwérca i odbiorcy. .

rowych.
" 3.14.2. Sposoby wyznaczania sprawnofci. Stosuje sie nastepu- 3.14 .4, Sposéb strat ogélnych polega na jednoczesnym PO~
jace sposoby wyznaczania sprawnosci: I 4

) T i by pomiaru:
‘arze wszystkich sirat, Stosuje sie nasi.qpuj.qce sposob e

a) sposdb bezposredni (3.14.3), ml:) sposé)l; pracy zwrotnej (z oglzysknwanlfem 'engr{gn). Dzv:iofq

b) sposéb strat ogélnych (3.14.4), | dnakowe maszyny sprzgga si§ me_cha_mcznl?l I-chg{u a jako

c) sposéb strat poszczegélnych (3.14.5). elektrycznie. Jedna z nich pracuje jako silnik, achg dopro-

Sposéb bezposredni nalezy stosowaé w przypadku gdy spra- pradnica. Moc na pokryci bu maszyhn niczna lub

wnoié jest mniejsza od 80%, przy wiekszych za$ sprawnofciach wadza sie zewnahrz droga elekiryczng, mec aweniuaqlnych
tylko wiedy, jezeli istniejagce urzadzenie (np. hamownica) gwa- jedna i druga. Moc powyzsza, po og;?c\u 30 obliczania
Lamuje nalezyla dokfadnosé pomianlx. \{(Vyjqiek stanowia maszyny sirat w przekiadni mechanicznej jest podstawa

omutatorowe pradu zmiennego, dla kidrych zawsze jest zale- ofci. . : i

cany sposéb bezposredni. sPrs;vg;éb powyiszy zaleca sig stosowac przy wyznaczaniu

W pozostalych przypadkach nalezy stosowaé sposéb sirat po- sprawnosci maszyn pradu statego, R ). Ma-

szczegélnych lub ogolnych, b s6b przewzbudzenia (dla maszyn synchronicznyc ). o
. A ) sposéd P hamia sie jako siinik w biegu jalowym, przy znd
3.14.3. Sposéb bezposrednl. Sposéb fen polega na bezposére- szyne uruchamia tliw i i tak dobranym napigciu na zaci-
dnim pomiarze mocy wydawanej i mocy pobieranej. mioniowe] CZ*QS:O ‘:.,W(;:(l:;zie byly lakie same jak przy obcia-

Pomiary te mozna wykonaé w nastepujacy sposdb- s_kaqh, 2by ?or:g\,"ym_

a) przez jednoczesny pomiar mocy mechaniczne] i elekirycz- zeniu znamh rzewzbudza sig w taki sposéb, aby prad g°'
nej. W przypadku pracy silnikowej moc mechaniczng wy- _Maszyr;q s?eci byt réwny znamionowemu. W Prz‘/F‘J(a u
dawana mierzy sie za pomocg hamownicy lub hamulca, moc bx;.rany sb wzbudzenia jest za maly, prébe mozna wykonac
za$ elekfryczng pobierang — za pomoca przyrzadéw elek- gay za_sodowzbudzeniu_
frycznych, W przypadku pracy pradnicowej moc mecha- przy nie
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Moc pobrana z sieci wraz ze siratami wzbudzenia przeli-
czonymi na pracg znamionowa stanowi ogdlne straly ma-
szyny.

Pomiar strat ogélnych nalezy przeprowadzaé w slanie nagrza-
nym przy temperaturze czynnika chiodzacego wynoszacej 20°C.
Przy innych femperaturach czynnika chlodzacego nalezy wpro-
wadzi¢ poprawke uwzgledniajgca zmiang wartoici sirat oporo-
wych.

3.14.5. Sposéb strat poszczegélnych. Sposéb ten polega na
obliczeniu sprawnosci na podstawie pomiaru, obliczenia oraz
oszacowania sirat poszczegélnych (3.14.6).

Sprawnoéé (7)) oblicza sig znajac wartosé sumy poszczegdlnych
strat w maszynie (2 4 P):
dla silnikéw wg wzoru

n=1- (®)

dla pradnic wg wzoru
AP

"=1-"p,33ip"

@
_w ktérych:

P, — czynna moc wydawana,

P, — czynna moc pobierana.

3.14.6. Wyznaczanie sfrat poszczegélnych

3.14 .6.1. Straly jalowe (1.3.83) nalezy wyznaczaé doswiadczal-
nie sposobem pracy silnikowej lub pradnicowej. Przy wyznacza-
niu strat w maszynach pradu stalego i w maszynach synchronicz-
nych stosuje sie jeden z powyiszych sposobdéw, a w maszynach
asynchronicznych sposéb pracy silnikowej.

a) Spo§6b pracy silnikowej polega na tym, Zze maszyne zasila
sie jako silnik w biegu jalowym napigciem, kidre w przy-
p.adlfu maszyn pradu zmiennego powinno byé réwne na-
pigciu znamionowemu, w przypadku za§ maszyn pradu sta-
tego powinno byé wieksze (pradnice) lub mniejsze (silniki)
od napigcia znamionowego o spadki napieé wywolane
w maszynie pradem, przy ktdrym ma byé wyznaczona spra-
wnoéé. W przypadlfu maszyn pradu stateao predko$é¢ obro-
fowa maszyn powinna byé mozliwie bliska znamionowej,
w przypadku maszyn pradu zmiennego nalezy zachowaé
cggsioﬂlwosc znamionowy, a ponad to dla maszyn synchro-
nicznych fak dobra¢ prad wzbudzenia, aby prad pobierany
z sieci n’znaf mozliwie najmniejsza wartosé.

Straty jatowe sa tu réwne mocy pobieranej z sieci, zmniej-
szonej o straly oporowe w uzwojeniach, o siraly przejécia
na szczotkach oraz ewentualnie o straty wzbudzenia.

@ 50-Yr 2013/09/10 : CIA-RDP81-01043R002500060001-3
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Jezeli zachodzi poirzeba rozdziatu sirat jatowych na sira-
ty mechaniczne oraz straly w zelazie, wyznacza sig warltosé¢
strat jatowych przy réinych warlociach napigcia i wy-
kredla sie zaleznoit strat jalowych od napiecia lub lepiej
od kwadratu napiecia. )

Ekstrapolujac wykres sirat jatowych do wartosci napigcia

réwnej zeru ofrzymujemy wattosé sirat mechanicznych. Przy
wykonywaniu pomiaréw nalezy zwracat uwage na utrzyma-
nie wahai predkosci obrofowej w mozliwie niewielkich
granicach,
Sposob pracy pradnicowe] polega na tym, ze maszyne na-
pedza sig wywzorcowanym silnikiem j.ako pradnice przy
biegu jatowym. Napigcie maszyny na!ezy dla maszyn syn-
chronicznych utrzymywaé réwne napigciu znamionowemu,
w przypadku za$ maszyn pradu sfalego.nélezy ywzglqdnlg
spadki napigé jak przy sposobie pracy S||‘n|koyve|. Prqdkc?sc
obrotowa oraz czestotliwodé ulrzymuje sig rowne znamio-
nowym. . . .

Straty jatowe sa tu réwne mocy mechanicznej pobiera-
nej przez maszyng zmniejszonej ewentualnie o straty wzbu-

dzenia.

3.44.6.2. Straly wzbudzenia (1 3.84) w maszynach pradu sta-
fego i synchronicznych okreila sig jal.(o_lloczyn pradu wzl:zudz?.-
nia przez napigcie wzbudzenia. Jezeli prad w_zbudzen@ nie
moze byé wyznaczony z pomiary, dopuszczalne jest okreslenie
tego pradu droga posrednia.

W przypadku wzbudnicy sprzqgniqh:zj'mechanicznie z ma-
szyna badang, nalezy uwzgledni¢ réwniez straty we wzbudnicy
z wyjatkiem strat mechanicznych.

3.14.6.3. Straty obciazeniowe

3.44.6.3.1. Maszyny z wyjatkiem synchronicznych. Strafy
obcigzeniowe z wyjatkiem strat obciqieniowy_ch w ma’szynach
synchronicznych nalezy wyznaczaé w nastepujacy spgsob:_

a) straty oporowe w uzwo;er’nach z wy]qik_lem
uzwojen wirnikoéw silnikow asynf:[lronl.cz‘-
nych nalezy oblicza¢ na podstawie opornosci uzwojenia
zmierzonej pradem statym. . '

Oporno$é uzwojenia nalezy sprowadzié do koricowej
temperatury nagrzenia uzwojenia przy temperaturze czyn-
nika chiodzacego 20°C wg wzoru

2354 b, (®

Ro=Ry S35
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w kiérym:

R;, — opornoéé uzwojenia przy femperaturze t,,

Ry, — opornoé¢ uzwojenia przy temperaturze pomlaru t,,

t, = 20° 4 4t, gdzie 4t przyrost temperatury uzwojenia

wyznaczony z préby nagrzewania.

Jesli przyrost temperatury uzwojenia jest nieznany, nalezy
przyjaé t, = 75°C.

Wspélezynnik 235 dotyczy uzwojern miedzianych, dla uzwo-
jen aluminiowych wspétezynnik fen wynosi 245.

W przeiwornicach jednotwornikowych siraty oporowe nalezy
wyznaczal przy cos @ = 1 w fen sam sposdb, mnozac jednak
olfrzymang wartoéé przez wspéteczynnik podany w iablicy 14.

Tablica 14. Wspétczynniki do obliczania strat oporowych w przetwornicach
jednoiwornikowych

Liczba faz przetwornicy ; J .12

Liczba piericieni przetwornicy 12

Wspdlczynnik \ 1,38 . 0,56 ! 0,27 } 0,21

b) straty przejiciaprzezszczotkizwyjatkiem
strat przejScia przez szczotki silnikéw
asynchronicznych nalezy oblicza¢ przyjmujac spa-
dek napiecia:

dla jednej szczotki weglowej lub grafifowej — 1 V,
dla jednej szczotki weglowo-metalowej — 03V,

c)straty dodatkowe nalezy wyznaczaé doswiadczalnie
lub szacunkowo wg tablicy 15.

Tablica 15. Straty dodatkowe

AM’\aszyny prqgu stalego bez uzwo
aszyny pradu statego z uzwoj P 0,5

Maszyny asynchroniczne (indukeyjne) mm OIS;Z'
Przelwornice jednoiwornikowe 0'5%
Przetwornice kaskadowe "

1%

jepia kl?mpensacyjnego 1%
o A

W tablic

y tej straty dodatkowe s 2 9 -
don ty 3 wyrazone w % mocy wy

: j W prqdnicach i przelwornicach oraz w % mocy po-
ieranej w silnikach — przy obciazeniu znamionowym.

W przetwornicach jednotwornikowych straty dodatkowe 3
wyrazone w % mocy po stronie pradu slalego.
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Przy obliczaniu strat dla obciazed réinych od znamiono-
wego przyjmuje sig, ze siraty dodatkowe sa proporcjonalne do
kwadratu pradu obcigzenia. e ..
d) straty oporowe i straly przejscia prze.

) szczoylki w wirnikach maszyn asynchroni-
cznych. . )
Wyprzypadku jesli sg wykonywane badania ‘3.3.1 ‘n) i °)£
straty oporowe nalezy wyznaczyé na pogi#awua zmierzonej
warloéci poslizgu. Zmierzona wartosé posl]zgu nal_ez)f spro-
wadzi¢ do ustalonej temperalury nagrzania uzwojenia wir-
nika przy temperaturze czynnika chfodzacego 20°C wg
wzoru

_ 235+t , )
5275 T35 + ¢,

w kiérym: )
s, — warto§¢ poslizgu ofrzymana z pomiaru przy tempe-
rafurze uzwojenia wirnika t;, 0 At
s, — wartosé przeliczona na temperature t, =20 .
jesli znamy z préby nagrzewania przyrgsf tempera-
tury 4t uzwojenia wirnika, lub t, = 75°C, jedli nie

.

byla przeprowadzona préba nagrzewania.
i jen miedzi h, dla uzwo-
Wspdlczynnik 235 dolyczy uzwojen ml‘edzlanyc o dl
jeh WF;/kon;,nych z aluminium wspélczynnik fen wynosi 24:5._k
Jedli niemozliwy jesi pomiar temperatury uzwojenia wirnika,
naleiy przyjmowaé, ze jest ona réwna iemperah{rze s{o;ana.
Siraly w wirniku dla maszyn frojtazowych oblicza sie wg
wzoru

- S,
A Py ='(Py = A Py =Sd Ps) 100" (10)

w ktoérym: . .
— moc czynna pobierana z stecl,
— straly oporowe w uzwcjeniu stojana,
— straty w uzwojeniu wirnika,
— straly w zelazie wyznaczone wg 3.14.6.4,
— poslizg w procentach.

one z podlizgu straty w wirniku ol':e!m}uq réwniez
sfr\a,\flzzgfzc:jécia pr‘;ez szgczoiki w przypadku silnikéw pierscie-
niowych ze stale przylegajacymi szcz?\kaml. ) '

W przypadku jesli wykonanie b_adan 3.3.1 n), _o)’lx'esf .memo(;
7liwe, straty oporowe w uzwojeniach wirnika plersmer'a[owe%u
nalezy wyznaczyé jak podano w a), wyznaczajac war!osc‘:Npr? t
wirnika metodami wykreélnymi Jub otzhgzgr_uowym;l.(_ sigie
przypadku straty przejicia przez szczotki, jesli szczotki sa
przylegajace, nalezy wyznaczyc W sposéb podany w
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W przypadku silnikéw klatkowych, jedli nie s3 wykonywane
badania 3.3.1 n), o), poélizg mozna wyznaczyé na podstawie
wynikéw préby zwarcia przy zmniejszonej czestotliwoici.

3.14.6.3.2. Straty obciateniowe w maszynach synchronlcz-

nych wyznacza sig¢ doiwiadczalnie nastepujacymi sposobami:

a) Spos6b zwarcia. Maszyna ze zwarlym uzwojeniem twornika
jest napedzana przez wywzorcowany silnik pomocniczy
przy zachowaniu znamionowej predkoici obrofowej. Wzbu-
dzenie maszyny nalezy dobraé tak, aby uzyska¢ w uzwo-
jeniu iwornika prad réwny znamionowemu.

Straty obciazeniowe sa w tym przypadku réwne mocy
mechaniczne] pobieranej przez maszyng, zmniejszonej
o straly mechaniczne oraz o siraly wzbudzenia, jesli wzbu-
dnica sprzezona jest mechanicznie z maszyna badana.

Straty mechaniczne nalezy wyznaczyé za pomocy tego
samego wywzorcowanego silnika napedzajgcego maszyne
badang niewzbudzona i z oiwarlym obwodem uzwojenia
stojana.

b) Sposéb przewzbudzenia. Maszyne uruchamia sie jak
w 3.14.6.1, Straly obcigzeniowe sg w tym przypadku réwne
mocy elekirycznej pobieranej z sieci, zmniejszonej o straty
jatowe i straty wzbudzenia. .

c) Sposéb wybiegu. Maszyne doprowadza sig do predkosci
obrofowe] nieco wiekszej od 110% znamionowej predkosci
obrotowej. Obliczenie strat obciazeniowych wykonuje sig
na podstawie frzech pomiaréw czasu, w ciagu kiérego
maszyna zmniejszy swa predkosé obrotowa od warlosci
110% do 90% znamionowej predkosci obrotowej.

Pomiary czasu nalezy wykonaé:

1. dla maszyny niewzbudzonej — czas t,,

2. dla maszyny przy biegu jatlowym i tak dobranym wzbudze-
niu obcym, aby napigcie na zaciskach przy znamionowej
czestotliwoici bylo réwne napigciu znamionowemu —
czas ty

3. dla maszyny w stanie zwarcia i tak dobranym wzbudzeniu
obcym, aby prad zwarcia byt réwny znamionowemu —
czas tg.

Majac straty jatowe 4 P; wyznaczone wg 3.14.6.1 oblicza sig
straty obciazeniowe 4 P,sc wg wzoru

4 Poye = t t—- (1 1)
Do wyzna'czonych z pemiaru strat ok;:iqieniowych nie nalezy
wprowadzaé poprawek ze wzgledu na temperature.

KONIEC
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1. WSTEP

Przedmiot normy . . .

Zakres slosowania normy

Okreélenia e

Maszyna elekiryczna . . .

Pradnica . . .+ . .+

Silnik .« . . 0 ..

Przelwornica .« + . .

Przetwornica jednoiwornikowa

Przelwornica dwustopniowa . . . .
Przetwornica dwu- lub wielomaszynowa

Kompensator . . . .+ « « .«

Znamiona maszyny .

Obcigienie znamionowe .

Przecigienie e e e e

Napigcie maszyn pradu zmiennego . .
Napigcie znamionowe T
Maszyna asynchroniczna (indukcyjna) piericieniowa
Maszyna asynchroniczna (indukcyjna) klatkowa lub
Zwarld o . 0 e e s e e e e r b
Napigcie wirnika maszyny asynchronicznej plerscnen.towej.
Znamionowe napigcie wirnika maszyny asynchronicznej
piericieniowej . . . . o 0 e a e s v 0
Znamionowa ziniennoié napiecia pradnic synchronicz-
nych, pradnic bocznikowych . obcowzbudnych pradu
statego oraz przeiwornic jednoiwornikowych .
Znamionowa zmienno$é napigcia pradnic szeregowo-
bocznikowych pradu stalego . e e e
Prad w maszynach wielofazowyech . . . . .
Prad znamionowy . s e e e e e el ot
Prad wirnika w maszynach asynchronicznych piericie-
miowych . v . e e e e e e e e et
Znamionowy prad wirnika w maszynach asynchronicz-
nych pierscieniowych N
Udarowy prad symelrycznego zwarcia maszyny synchro-
nicznej . e e e a e e e we e r e
Uslalony prad zwarciowy maszyny synchroniczne] . .
Znamionowy momeni obrotowy silnikp M. .
Momeni rozruchowy silnika pradu zmiennego przy roz-
ruchu asynchronicznym .« o . .0 e ekl
Poczatkowy moment rozruchowy silnika pradu zmien-
nego przy rozruchu asynchronicznym . . -
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Sir. ; czny ukiad fréjfazowy pradéw lub napie
Minimalny moment rozruchowy silnika pradu zmiennego : G;ﬁ:ydm:l:gdovzych zgodnych pradéw lub gap'e‘é- el
przy rozruchu asynchronicznym , . ., . ., . . Uklad skladowych przeciwnych pr.qd.OW fu "32"" i
Maksymalny (krylyczny) moment obrofowy silnlka pradu ‘3 a0, Uklad sktadowych zerowych napiec lub pra oidalnych
;mlenneg'o ?rzy rozruchu asynchronicznym . . , . ‘ Prakiycznie symetryczny ukted tréjlazowy sinus .
rzecigzalnoé¢ momentem lub pradem , ., . . . N ' 5 napigé o o0 e e o sl
Moment wpadowy silnika synchronicznege . . . . F;’E-;i?%zr:iueb sinuioqidalna fala napigcia lusﬂamcego.ul‘
Poczatkowy prad rozruchowy maszyny pradu zmiennego : i niki pradu zmiennego o
przy rozruchu asynchronicznym . ., . . | . Strety jalowe . . .
Moc pradnicy . .

Fre ot e e ty wzbudzenia

Moc silntka . oo ?l::lz obcigzeniowe

ngc przge}wormcy . tzolacja uzwojed

prawno$é lzolacja zwojéWw . e b - ..

Praca prébna . - o budowy maszyn elekirycznych . - a

Praca prakiyczna ;stazg;epo%zim maszyn elekirycznych ze "’zglqdu‘ n R

Praca znamionowa . e e e e . Tobudowy  + ¢+ vttt e L

Praca prébna ciggta . . . . . . . [ | | ’S(:g;:lie ochrony maszyn przed dos:;nF:E;“; :li:g\y i przed

Znamionowa praca ciagla . . Stopnie ochrony maszyn przed doknie Coe e
dostaniem sig ciat obeych A

EN
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»

Znamionowa moc przy pracy ciagle] .
Praca dorywcza prébna ., .
Znamionowa praca dorywcza e
Znamionowa moc przy pracy dorywczej .
Prace przerywana prébna . .,
Znamionowa wraca przerywana . . .
Znamionowa mroc przy pracy przetywanej . .
Znamionowy wzgledny czas pracy przerywanej .
Znamionowa predko$¢ obrotowa . . .
Przyrost temperalury przy pracy ciaglej lub
Przyros! temperatury przy pracy dorywczej
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Temperatura kodicowa , . .
Temperatura dopuszczalna
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Samowzbudzenie . .
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Kszfatt fali napiecia pradnic synchronicznych przy biegu
jatowym i napieciu znamionowym ., . . .
Symelryczny uklad napigé pradnicy synchronicznej .
Nagrzewanie sig maszyn . o0 e .
Najwyisza femperajura . . . .
Temperatura czynnika chlodzacego
Dopuszczalne przyrosly temperatur, e e e
Dopuszczalne przyrosly temperatury poszczegélnych cze-
$ci maszyn z izolacja z malerialow klasy A B .
Dopuszczelne przyrosty temperatury czesci maszyn z izo-
lacja z materialéw organicznych nieimpregnowanych .
Dopuszczalne przyrosty femperatury czgici maszyn z izo-
lacjq z materiatéw klasy AB . . [
Dopuszczalne przyrosty femperalury czgéci maszyn z izo-
lacia z materiatéw klasy BC Coe
Dopuszczalne przyrosty lemperatury czqic
lacja z malerialéw klasy CB .

C przyrosly f
lacja z materialéw klasy C e e e
Dopu: Ine przyrosty femperatury uzwojes z izolacja
z materialéw naleigcych do réinych klas . . . .
Dopuszczalne przyrosly temperatury tozysk .

i maszyn z izo-

peralury czeici maszyn z izo-

Wylrzymalosé elekiryczna .

lzolacja uzwojen

Izolacja zwojow

Przecigzalno$é .

Pradnice . . . . . . . . . . .
Silniki asynchroniczne (indukcyjne) wielofazowe .
Silniki synchroniczne wielofazowe

Silniki pradu statego . . . ., . . ., . ., .
Wylrzymatodé mechaniczna przy zwigkszonej predkosci
obrotowej . .

Wylrzymatoéé na
nicznych .
Komutacja . . .

Stopnie iskrzenia . . . . .
Wymagania doiyczace komulacji .
Dopuszczalne przebiegi komutacji P
Praca maszyn przy napieciu i czgsiofliwoici réznigcych
si¢ od znamionowych . . . . e
Wzbudzenie pradnic . .

Spzdek napigcia przy przeciazeniu
Zaséb wzbudzenia ., . .
Zmienno$¢ napiecia

Sprawnos¢ i siraty .

Rozruch silnikéw . . . ., . | . |
Silniki tréjfazowe asynchroniczne klatkowe .
Silniki iréjfazowe synchroniczne .
Tolerancje . . . . , .
Dopuszczalne odchylki sprawnoici e
Dopuszczalne odchytki  zmiennoci napiecia pradnic
pradu statego . . . ., . . . . . .,
Dop\l:szczalne odchytki predkoici obrotowej i zmien-
nosci predkoici obrotowej silnikéw pradu stalego .

zwarcie udarowe maszyn synchro-
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e odchylki wspdiczynnika mocy, poélizgu,
E:%pr:;:::algzruchnwyego i mgks.ymalnego oraz‘pocz%:ko-
wego pradu rozruchowego silntkéw :asyi_wchro_nmz:z; o
Dopuszczalne odchytki prqdu zwarcia i zmienn :
pigcia maszyn synchronicznych ..
Uziemienie e e e e e

3. BADANIA TECHNICZNE

Rodzaje préb . . o o L
Badanie maszyn pradu stelego R
Prébaiypub....,...:..
Sba wyrobu . o . e e 0 L
g'::ia?\ie ysilnikéw asynchronicznych (indukcyjnych) .
Préba ftypu . P -
Proba wyrobu .« . o . 'h‘
Badanie maszyn synchronicznych .
Préba typu PR
Préba wyrobu
Licznoé¢  probki
Préba typu
Préba wyrzl;x
Badanie odbiorcze . . . - 0
Ogolne warunki wykonywania badaf
Opis badant . e e e
Ogledzin e e e e
Wgs|épneysprawdzenie stanu izolacji ;
Proba nagrzewania i porglar |emp:lr:nti|; . :
konania préby nagrze I
wy?l:g:zm‘zypréby nagrzewania przy bezpofrednim ob-
?;;:2{;; po‘mia;'u {.emp‘eraiur czgici maszyny
Sposéb fermomelrowy . . o+t
Sposob oporowy . . - - ¢
Sgoséb whbudowanych cz;umkt:\:laiu'y . o
S osobu pomiaru temp Lo
yz?oerrasiira czynnika chtodzacego w czasie prob:‘aszyn
Pim’i)ar temperatury powietrza .chioqzqcegc: masn
chiodzonych powietrzem z ibezp:;‘s'r:::;ggoo :!Zprnwa-
i ratu powietrza chio go dof -
Z::‘rl\aergo’e?pp:za perieszczenia, gdzie znajduje sie ma.
YD eratury wody i;lod'zqct;i Ce e e
i speralury wody ¢l
l;omn‘:r' i‘:r:g:rralu:; czynnika chlo‘d'zqcego ma;zyngapsr%
i:r:';'lch rodzajach chiodzenia niz wg 3839, 3¢ 10
i 3.83.41 .".lno;ci. . o
S al P X .
i;r:’)tgaa p\;zyizstnaioéci mechanicznej Przy 1w1kazone{
dkosci obwofowe] . . . ¢ P
g:gba wyfrzymatoéci g.le'kirycznej . :
proba izolacji uzwojen coe
Proba izolacji zwojoW .
ba komufacii . . - .
‘:IIV(;z:a:zanie zmiennosci  napigcia
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