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Maszyna do krojenia dzianiny .
Urzgdzenie zastépcze do wytwarzania par benzyny
do zasilania palnika gazowego ..
Uchwyt wzmacnizjacy polgczenie pokrywy z korpusem
wiertarki typu ,,MOJ“ WPT .
Przyrzad do prostowania gwozdzi S
Przyrzad do wykonywania uch w sprezynach s$rubo-
WY.Ch T T
Zaopaitrzenie sprezyn dociskowych w maszynach do
produkcji gwozdzi w sruby dociskajace ..
Kadz farbiarska z bebnem zastosowana do barwienia
barwnikami siarkowymi . . ..
Krochmalenie surowej osnowy ze sztucznego w}oknu
tgcznie z osnowag barwiong y 5 o
Whbudowanie walca prowadzacego w celu ZWleSZQma
wydajnosci bebna suszacego krochmalarki
Urzadzenie do mechanicznego zaladowywania i wyla-
dowywania wiréwki
Maszyna do napawania ..
Urzadzenie do gaszenia iskier przy opalarce gazowe]j .
Ekran izolujgcy do naprawy czot piecow koksowni-
czych na gorgco 2 o 5 o
Urzadzenie dawkujace kwas =1arkowy do rozmencza]m
melasowej e e .,
Sposéb zapobiegania Wydobywamu sie z kadm reak-
cyjnej gazowego amoniaku podczas zsypywania do
niej surowca . . 8 g
Blaszka, odblaskowa w wodowskazach koﬂowych
Zgarnizcz farby do walcéw drukarskich :
Sposbéb naweglania matryc i wykrojnikéw wykonywa-
nych ze stali o niskiej zawartosci wegla(0,12—0,16 %)
Sposob studzenia czopa osi kota polowego ptuga ciag-
nikowego H 28 podczas ciecia osi
DZzwignia do przetaczania wagonow 5 .
Indywidualne dozowanie proszku mlkrofonowegwo we
wkiadkach mikrofonowych
Sposéb ukladania kabla przez kanat S .
Drazek izolacyjny do badania temperatury stykow
urzadzen elektrycznych bedgcych pod napieciem
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Pas bezpieczenstwa ze stopniowym przediuzaczem do
linki zabezpieczajace] ..

Przyrzad pomocniczy do pod»lagama przewodow przy
wymianie izelatoréw wiszacych przy zawieszeniu
odciggowym .

Emalia elekiroizolacyjna do ceweh mdul\cvmych .
Klucz do nakrecania na trzony i odkrecania z trzonow
izolatorow silnoprgdowych i teletechnicznych .
Przyrzad do nitowania uzwojen pretowych stojana ge-

neratora pradu elektrycznego <

Indykator do pomiaru jonizacji przy qudmu stanu izo-
lacji urzadzen elektrycznych :

Elektryczne zelazko obrotowe do sklejania pokrowcow
z blon peclichlcrowinylowych i innych mas termo-
plastyeznych .

hzadzeme do $ciagania ods taledo atlamentu 7 hddn

Sposéb  wykorzystania keozuchéw wytwarzajacych sie na
farbie olejnej L T

Warstwa przeciwkorozyjna ze zbrojonego betonu
w zbiornikach weglowych w kotlowni . .

Zmiana ksztattu obmurza wewnetrznego $cian kotia :

Zastosowanie prowadnika pasa w maszynie do im-
pregnowania pasow ..

Zastosowanie fluorokrzemianu sodu Jako SI‘Odl\a de-
zynfekcyjnego w chiodniach

Wyjatawianie catgutu w jodbenzynie

Skrzynie formierskie 5

Sposéb odlewania plyt manganowych

Nowy sposob skrecania skrzynek formierskich

Urzadzenie do wydmuchiwania balonikéw szklanych
do zarowek ...

Aparat do smarowania lm Wyc1agowych .

Kleszcze suwnicowe ulatwiajace transport i wybijanie
skrzynek formierskich .

Zastosowanie obszycia skoérzanego do 11n konopnych
do podnoszenia ciezarow

Urzadzenie ulatwiajgce zsuwanie belek DMS z s7alk1
wyciagu typu ,.Stamo* .

Rusztowanie do budowy zblorm\kow o.kraglych

Przystosowanie tolkarki do drzewa do toczenia modeli
o wiekszych $rednicach Ce

Uchwyt nozowy do wycinania krazkéw stuzacych do za-
prawiania otwordéw po sekach w deskach

Glowica z nozami nastawnymi do wpustow pletwo-
wych .

Urzadzenie do mechanizacji procesu klejenia i wier-
cenia skrzydel okiennych i drzwiowych
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N6z stolarski do heblarki z zuzytej pilki ramowej do
metalu

Urzadzenie do monta/u elementow mebh gletych

Przyrzad do sprawdzania wspolosiowosel kwadratow
z czescig cylindryczng watkéw . S

Sposéb i marzedzie do dokladnego ocadzama znakéw
pomiarowych i granicznych.

Cylindryczne szkla wskaznikowe przy ZblClnlk’lCh
kwasowych C.

Ulepszenie liczydel wag weglovvych przy kotlach pa-
rowych .

Sposbéb wyrobu balcamu do Cklﬂama soczewek

Zastosowanie standartowege plynu koroz§jnege do
badania odpornos$ci powlok lakierowych puszek
do konserw miesnych . .

Zastgpienie wegla i1 grafitu spektlalme czystegc pro-
szkiem srebrnym przy &nalizach spektrograficz-
nych

Metoda oznaczania gruboam poblaly blachy blalej

Szybki sposéb oznaczania zawartosci krzemu w su-
rowce odlewnicze;j

Aparat do badania pomp Wtryskowych c«ﬂmkow Dlemla

Spos6b ogrzewania zimnego silnika Diesla przed
uruchomieniem .

Sposéb naprawy przepclonych u:zczelek glovvlcowvych
do silnikéw samochodowych e ..

Fkran do kontroli zaworéw wtryskowych do samocho-
dowych silnikéw Diesla .

Klin z noskiem obustronnym

Zmiana konstrukeji §rub mccu;acych leedmm\ty
na obrabiarce 2 o

Sposob przytwierdzania dc rury etermtowej kroéea ze-
laznego jako odgatezienia bez jej wymontowywania

Spawanie elektryczne polowek panewek z brazu przed
obrébka mechaniczng .

Zastosowanie lancucha ,,Galla* do napedu nawuarkl
przy piecu do emalicwania drutéow . ...

Nat')reiacz pasow klinowych w napedzie gietarki szyn
kopalnianych = a0 e

Wyltapywacz magnetyczny do czyszczenia olejew w
skrzynkach biegéw i chlodziwa z zawartego w nich
pytu zelaznege . 5 o g

Urzgdzenie kompensacyjne dc rurociagu Wodnego y

Zawor zastepczy

Przebijak do uszezelek

Kurek do napelniania woda lamp kalbldOW) ch

Zmiana konstrukeji zaworéw powietrznych pomp ko-
retowych typu ,Duplex®
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TYTU&L

Zastosowanie tulei drewnianych do szpul przy piecach
emalierskich - :

Specjalny mnoéz tokarski . .

Tokarski néz profilowy

Punktak samocentrujacy 5

Poglebiacz z wymiennym prowadzemem

Sposob wytaczania glowic zwrotnikéw zgrzeblarek Z 6

Przyrzad do wytaczania tulei .

Przyrzad do toczenia pierscieni tlokowych 5
Usprawnienie obrébek podstawy i pokrywy korpusu
tozyska a0 ..,

Opo6r nastawny do zac1sku WykanczalkL

N6z strugarski stopniowy do przecinania grubych pkyt
stalowych S e e e e,

Zmiana sposobu mocowania szczek wymiennych ima-
dla przy struganiu nacie¢

Stempel do usuwania zadziorow .. .

Urzadzenie hamujace przy strugarce poprzecznej .

Usuwanie szwoéw odlewniczych na szprychach za
vomoca przeciggania

Przyrzad do Scierania probek olowm

Sito do cedzenia pulpy owocowej

Przyrzad do szlifowania cylindrow

Forma gipsowa do szlifowania filizanek

Wozek dwukolowy do transportu silnikow elelx‘mycz—
nych

Chwytak do cegiet

Ladowarka korbowa . ..

Tamanie i usuwanie koksu z piecow do grafityzacji
“elektrod za pomoca suwnicy

Przyrzad do wykrecania urwanych smb

Str.
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ANTONI PIEPRZYK, WITOLD KALISIEWICZ, JOZEF MORAWSKI
1 BRONISLAW DRZEWIECKI

Gdanskie Zaktady Przemystu Dziewiarskizgo im. Bohateréw Westerplatte
w Gdansku

MASZYNA DO KROJENIA DZIANINY

Przed usprawnieniem do krojenia dzia-
niny uzywano nozyc recznych, co byto po-
wodem, ze wydajno$¢ pracy podczas wy-
konywania tej czynnosci byla stosunkowo
mala.

W mysl usprawnienia wykonano spec-
jalna maszyne do krojenia dzianiny, o bu-

dowie podobnej do mechaniczaej pily
tasmowej.
Zasadnicza konstrukcja maszyny do
krojenia  dzianiny uwidoczniona  jest
7
‘ 2

Rys. 1.

schematycznie na rys. 1. Maszyna ta skia-
da sie z noza tasmowego 1, bez konca, roz-
pietego na trzech kotach, tj. na kols nape-
dowym 2, na kole prowadzacym 3, stuza-
cym jednocze$nie do regulowania naciagu
tasmy (noza), craz na kole prowadza-
cym 4. Kolo napedowe 2 napedzane jest

przez silnik elektryczny za posrednictwem
przekladni pasowej. Kolo 3 stuzace do re-
gulowania naciggu tasmy umieszczone
jest na suporcie przesuwanym S$ruba po-
ciagowa, zaopatrzona w kotko reczne do

Rys. 2.

pokrecania. Pomiedzy kolami 3 i 4 umie-
szczony jest stél 5. Ponad stolem tasma
noza przebiega przez wodzik 6 oraz przez
urzadzenie ostrzace 7, skladajace sie z

ay



dwoéch kamieni palcowych umieszczonych
sko$nie i mogacych sie obraca¢ oraz wy-
laczac.

Wyglad wykonanej maszyny oraz Spo-
séb ciecia dzianiny za pomoca tej maszyny
uwidoczniaja dwie fotografie.

Odpowiednio ulozong w pakiet dziani-
ne uklada sie na stole 5 i dosuwajac caly

pakiet do noza tasmowego 1 kroi sie
wzdluz wyznaczonych linii jednocze$nie
wieksza liczbe sztuk.
Rys. 3

0o — 1355

MIROSEAW ZNAJEK
Zaklady Przemyslu Gumowego ,,Wolbrom“ w Wolbromiu k. Olkusza

URZADZENIE ZASTEPCZE DO WYTWARZANIA PAR
BENZYNY DO ZASILANIA PALNIKA GAZOWEGO

Brak instalacji gazowej w laboratorium
chemicznym uniemozliwia przeprowadze-~
pie wielu operacji laboratoryjnych, wy-
magajacych zastosowania palnika dajace-
go plomien o wysokiej temperaturze.

W myS$l usprawnienia korzystne jest za-
stosowanie w takim przypadku urzadze-
nia zastepczego, uwidccznionego na ry-
sunku.

Urzadzenie to skilada sie z butli szkla-
nej 1, napelnionej wata i zalanej do 1/4
wysokoSci benzyna lekkg, z rurki 2 do-
prowadzajgce] powietrze, =zanurzcne] w

benzynie na glebokos¢ 1 — 2 cm, oraz z
rurki 3 odprowadzajacej pary benzyny

welze & 03
&rzﬁ 2

)

roprzez waz gumowy 4 do normalnego
palnika Bunzena, Teklu lub Meckera. Bu-



tla I ustawiona jest w ostonie z blachy 5
na wypadek pekniecia butli i rozlania sig
benzyny. Na kominek palnika nalezy za-
lozy¢é drobna siatke o oczkach wielkosSci
0,5 — 1 mm. Doplyw powietrza w palniku
musi by¢ zamkniety.

KL 5b

W celu wytworzenia i doprewadzenia do
palnika par benzyny wprowadza sie do
butli 1 rurka 2 powietrze o malym nadci-
$nieniu. Temperatura plomienia osiggana
przy uzyciu tego urzgdzenia wynosi okolc
1000°C.

O — 1356

PAWEER MAREK
Kopalnia ,,Chwalowice®

UCHWYT WZMACNIAJACY PORACZENIE POKRYWY Z KORPUSEM
WIERTARKI TYPU ,MOI“ WPI

W wiertarkach typu ,,MOJ“ WP7, maja-
cvch zastosowanie do wiercenia cotwordw
przy robotach weglowych na filarach i
$cianach w kopalni, po pewnym okresie
pracy nastepowalo zrywanie gwintow w
otworach situzacych do polaczenia korpu-
su A z pokrywa B wiertarki.

Powiekszenie $rednicy otworéw dla po-
nownego ich nagwintowania bylo niemo-
zliwe ze wzgledu na niebezpieczenstwo o-

slabienia S$cianek korpusu i trzeba bylo
znalez¢é sposob dodatkowego wzmocnienia
tego polaczenia.

W tym celu wykonany zostal wedlug
usprawnienia przedstawiony na rysunku
uchwyt, majgcy za zadanie zlagodzenie
wystepujacych w polgczeniu naprezen.
Uchwyt jest witaSciwie Sciggiem, ktérego
jednag czes$¢ stanowi koinierz 1 z blachy
8 mm z wywierconymi czterema ctwora-

mi, nalczony na pokrywe, druga za$ —
cztery odpowiednio wygiete prety 2 zmo-
cowane parami w dolnej czesci przy po-
mocy przyspawanych poprzeczek 3. Prety
nagwintowane na swcbodnych koncach
Sciggniete sg z kolnierzem nakretkami 4,
odciazajac dostatecznie polaczenie pier-
wotne wiertarki. Uniknieto w ten sposéb
przerw w pracy i klopotliwych napraw.
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WELADYSEAW WIECZOREK

Warszawskie Przemystowe Zjednoczenie Budowlane Nr 2 w Warszawie

PRZYRZAD DO PROSTOWANIA GWOZDZI

W zakladach, gdzie wystepuje zagadnie-
niec prostowania duzej ilo$ci pokrzywio-
nych gwozdzi, a wiec w budownictwie i
pakowniach, prostowanie to odbywa sie
recznie i zabiera stosunkowo duzo czasu.

Przyrzad opisany ponizej stuzy do zme-
chanizowania tej czynnos$ci, a konstruk-
cja jego jest tak prosta i tatwa, ze przyrzad
moze by¢ wykonany miejscowymi $rodka-

wycieciami w ksztalcie jaskélczego ogona
(rys. 2), tak ustawionych wzgledem siebie,
ze plytki jednej szczeki wchodza miedzy
piytki drugiej szczeki az do zupelnego
zamKkniecia.

Podnoszagc do goéry dzwignie 6, rozchy-
lamy szczeki, przez co tworzy sie miedzy
rimi kwadratowy otwor 9 (rys. 2), w ktéry
wkladamy gwozdz, tak aby lepek gwoz-
dzia pozostal na zewnatrz szczeki. Przez

Rys. 1.

Przyrzad do prostowania gwozdzi (rys. 1)
sklada sie z podstawy 1, do ktérej przy
mocowana jest zebata szczeka stata 3,
wzmocniona podpérkami 2, oraz z zebatej
szczeki ruchomej 4 z popychaczem 5, za-
opatrzonym w zebatke poruszana dzwig-
nig zebata 6. Popychacz 5 prowadzony jest
miedzy Sciankami 8 oraz dodatkowo przez
prowadniki 7. Szczeki 3 i 4 skiadaja sie z
szeregu plytek od 3 do 4 mm grubosci, z

10

zaci$niecie dzwigni 6 zamykamy szczeki
i zaci$niety miedzy nimi gwodidz ulega
wyprostowaniu.

Praca szczek skoncentrowana jest w

srodku plytek szczekowych, ktére nalezy
w tym miejscu hartowaé, jeSli niec hartuje
sie catych ptytek (pitytki stalowe lub z har-
towanymi wkladkami).

Wyciecia w piytkach szczekowych mo-
ga by¢ rowniez wykonane w ten sposéb,



7e przy otwieraniu ich (rys. 3) tworzy sig o-
twoér w ksztalcie trojkata.
Dla unikniecia zapychania szczek rdza i

brudem, odpadajacym =z prostcwanych
g
N\
A
2 S S
Rys. 2
KL 7 d

gwozdzi, nalezy w podstawie 1, pod miej-
scem uchwytu gwozdzi, wycig¢ odpowiedni
otwor.

Na przyrzadzie mozna prostowaé gwo-
zdzie roznej dlugosci i grubosci.

A4

Rys. 3.

3
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TADEUSZ MACZUGA
Wytwoérnia CzeSci Zamiennych w Podgoérzynie

PRZYRZAD DO WYKONYWANIA UCH W SPREZYNACH SRUBOWYCH

Odchylanie koneéw zwojow zwiniete]j
Srubowo sprezyny, majacych stanowi¢ ucha
sprezyny, wykonywano dotychczas za po-
moca szezypcoOw plaskich, lecz ze wzgledu
ra twardoé¢ drutu sprezynowego 1 maily
moment skrecajacy przy trzymaniu szczyp-
c6w reka praca ta byla meczaca.

W mysl usprauwgiienia do wykonywania
tej czynno$ci zamiast szczypcdw zastoso-
wano przyrzad w postaci preta zelaznego,
rozwidlonego na jednym koncu. Szero-
kos¢ i gileboko$¢ rozwidlenia jest dostoso-
wana do grubosci drutu i Srednicy spre-
zyny.

Przy odginaniu ucha przyrzad zaklada
sie rozwidleniem na koncowy zwoj sprezy-

Kl 7Te

ny, jak to uwidoczniono na rysunku, i
przechyla sie z polozenia a w polczenie b.

I

Q

¥
N <\ Przyrzad

Q

Potozerie a

le T\
.
T

ergiyne

O — 1358

WEADYSEAW AMBS
Fabryka drutu i gwozdzi w Krakowie

ZAOPATRZENIE SPREZYN DOCISKOWYCH W MASZYNACH DO PRODUKCJI

W sprezynach dociskowych 1 widet 2 po-
pychacza nozy w maszynach typu uderze-

GWOZDZI W SRUBY DOCISKAJACE

niowego do produkcji gwozdzi zamocowy-
wano dotychczas nity hartowane 3, o ibie

11



stozkowym w spos6b widoczny na rys. 1.
Czop nitu na skutek miarowych uderzen w
oske 4 widel 2 powodowat z biegiem czasu
znieksztalcenie zaréwno sprezyny docisko-
wej 1, jak i oski 4; nastepowalo przy tym
zwykle obluzowanie nitu, ktéry trzeba by-
1o obcigé i wymieni¢ na inny. Ze wzgledu
na duzg twardos$¢ nitow czynnos$é ta bytla
polaczona z trudnos$ciami i powcdowala
czeste przestoje maszyny.

Kl 8 a

Aby temu zapobiec, zastosowano w myséi
usprawnienia (rys. 2) w miejsce nitéow 3
sruby 5 z nakretkami 6, zabezpieczajac spre-
zyny dociskowe 1 podkladkami 7, koniec
zas ogki 4 specjalnymi stalowymi nasadka-

mi ochronnymi 8. Eatwa wymiana zuzy-

tych $rub zmniejszyla znacznie czas prze-
stoju maszyny, a zastapienie nitow érubami
wplynelo korzystnie na czas trwania pracy
Sprezyny.

0 — 135¢%

HANS HAAS I JOHANNES KAHNES
Niemiecka Republika Demokratyczna

KADZ FARBIARSKA Z BEBNEM ZASTOSOWANA DO BARWIENIA
BARWNIKAMI SIARKOWYMI

Z powodu braku innych barwnikéw bar-
wi sie obecnie materialy metrowe barwni-
kami siarkowymi w kadzi farbiarskiej z
bebnem. Dostep powietrza powoduje jed-
nak powstawanie plam na materiale. Przy-
krycie kadzi pomaga tylko czeSciowo, a
zbierajacy sie material musi byé recznie
wtlaczany do kapieli barwiacej.

Te wszystkie trudnosci zostaly usuniete
przez zainstalowanie w kadzi suwaka c z
drewnianymi grabiami, poruszanego za po-
mocg watu korbowego a. Grabie suwaka
weciskajg material schodzacy z bebns do ka-
pieli barwigcej e.

Uzyskane towary barwione (dotychczas
milion metréw) sa bez zarzutu, o bardzo
dobrej trwaltosci. Braki i reczna praca zo-
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staly wyeliminowane. Pracownikom zao-
szczedzono ciezkiej pracy fizycznej, w wy-

sokiej temperaturze, w atmosferze prze-
csyconej para i siarkowodorem.
Obecnie mimo braku barwnikow bez-

posrednich mozna barwi¢ materiaty ze

Kl 8 a

sztucznego jedwabiu oraz materialy ubra-
niowe. Koszty urzadzenia sa niewiekie.
Nadaje sie ono do zastosowania we wszysi-
kich farbiarniach, ktére barwienie barw-
nikami siarkowymi muszg wykonywat w
zwyklych kadziach farbiarskich.

O — 13690

MAX TAUBMANN
Niemiecka Republika Demokratyczna

KROCHMALENIE SUROWEJ OSNOWY ZE SZTUCZNEGO WEOKNA
LACZNIE Z OSNOWA BARWIONA

Przed uzywana dotychczas krochimalar-
ka, jak uwidoczniono na rys. 1, ulozysko-
wane sa na postumencie jeden za drugim
waly z osnowa. Z blizszych waldw schodzi
osnowa surowa, a z ostatniego walu, osno-
wa barwiona. Przy zbieraniu osnéw — nici

Z

Wat zorzedeg " Loriond.
7 2

liczba
barwio-
zostaje wy-

do wyréwnania naprezenia nici,

zerwanych nici przy przerobce
nych tkanin wioékienniczych
datnie obnizona.

Przy dawnym procesie przerobki na 1m
produkeji

przypadalo 1000 nici osnowy

Wat 2prze c'/zg bariong

warek nqﬁfez"a;iqgg

o

barwionej osnowy przekrecaja sie, ponie-
waz wskutek wiekszego naciagu posiada-
ja inne naprezenia niz nici osnowy suro-
wej. Wywiera to ujemny wplyw przy tka-
niu.

W my$l usprawnienia przez ulozysko-
wanie walu z barwiong osnowg na postu-
mencie krochmalarki i zastosowanie blisko
koryta krochmalarki watka naprezajacego

0,656 zerwan nici, przy nowym za$§ proce-
sie — 0,393 zerwan.

Podane w mys$l usprawnienia ustawie-
nie watu z osnowg barwiong na pestumen-
cie krochmalarki moze byé zastosowane
we wszystkich tkalniach materiatéow ko-
lorowych, ktére posiadajg krochmalarki
0SNOwWYy.
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WALTER GEBERT
Niemiecka Republika Demokratyczna

WBUDOWANIE WALCA PROWADZACEGO W' CELU ZWIEKSZENIA
WYDAJNOSCI BEBNA SUSZACEGO KROCHMALARKI

Dotychczas przedza wychodzaca z osta-
tniej pary walcow wyciskajacych kroch-
malarki przechodzita bezposrednio na be-
ben suszacy, przy czym wykorzystywana
powierzchnia ogrzewalna bebna wynosita
6 metrow kwadratowych.

Obecnie przed bebnem suszacym whbu-
dowano walec prowadzacy, tak iz wyko-

Orzebiea pasma dOMYchcezas

Kl 8 a

rzystana powierzchnia ogrzewalna walca
suszgcego zostala zwiekszona do 7,15 me-
tra kwadratowego.

Podwyzszone o 15 procent wykorzysta-
nie bebna suszacego daje w wyniku, przy
wyzszych numerach przedzy, oszczedno$c
na czasie i zmniejszenie zuzycia pary.

ERr

Przebisq pasma oLacne
O — 1362

PAUL SEIDEL
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO -MECHANICZNEGO
ZALADOWYWANIA
I WYRADOWYWANIA WIROWKI

wytado-
recznie,

Dotychczas zaladowywania i
wywania wiréwki dokonywano
co wymagato duzo sit roboczych i pochia-
nialo wiele czasu.

W mys$l usprawnienia nad wiréwka i
przed wiréwka zainstalowano na odpo-
wiedniej wysokosci napedzane silnikiem
elektrycznym bebny listwowe lub walce,
za pomoca ktérych material zostaje wy-
prowadzony z wozka i zatadowany do be-
bna wirowki. Wytadowanie nastepuje
przez przestawienie silnika na kierunek
odwrotny.

14




Zdolnosé produkcyjna wirowki zostaje w
ten sposéb podwyzszona przynajmniej o

509%. Koszty urzadzenia sa znikome, gdyz
Kl 8 a

material na urzadzenie mozna uzyskat ze
starych nieuzytecznych cze$ci maszyn.

0O — 1363

JOSEF GIERLING
Niemiecka Republika Demokratyczna

MASZYNA DO NAPAWANIA

Jest rzecza nieodzowna, aby tkanina,
tak zwany kord, przy obecnie stosowanej
obrobce kauczukiem przed pokryciem jej
byta uprzednio napawana, zeby w ten spo-
séb w czasie kalandrowania $cislej taczy-
1z sie z guma. Od tego napawania uzalez-
niona jest dobra przylepno$¢ gumy do
tkaniny, a tym samym jako$¢ opon. Aby
wprowadzone napawanie uzgodni¢ ze zdol-
noécia przetworcza maszyny kalandrowej,
zostata skonstruowana w my$l uspraw-
nienia maszyna uwidoczniona na rysunku.

tkaning tkanina splywa
zbiornika z

Z waltkéw z
przez watki prowadnicze do
walcami napawajacymi, a stad przez wat-
ki prowadnicze do bebna ogrzewajacego,
ktorego powierzchnia ogrzewajaca jest
doprowadzana za pomoca pary do tempe-
ratury okoto 130°C. Po wysuszeniu tkani-
na zostaje zwinieta.

nie wywolaé w tkaninie nieodpowiedniego
naciggu, wskutek czego =zostaje wyklu-
czone rozciggniecie lub rozerwanie tkani-
ny. Poza tym przewiduje sie zaopatrzenie
bebna w obudowe, ktéra umozliwia odzy-
skiwanie z powrotem przez absorpcje lub
tez kondensacje $rodkow (benzyny), wy-
parowanych w czasie suszenia.

procesu

=+

2

Nalezy przy tym dba¢ przede wszyst-
kim o to, aby przez nieodpowiedni naped

KL 8 b
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PAUL HERDEN
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO GASZENIA

Jzczelina wefsciowa

Ruchomo kiapa

Krociec rury oo poditaczant pary

ISKIER PRZY OPALARCE GAZOWEJ

Walce wyjsciowe opalarki gazowe] nie
gaszg wszystkich odosobnionych iskier na
tkaninie i z tego powodu stale pewna licz-
ba metréw tkaniny ulega zniszczeniu.

W mys$l usprawnienia przy goérnym wy-
biegu opalarki zastosowano skrzynie bla-
szang jako gasnice iskier. Material zosta-
je wprowadzony do skrzyni przez szczeli-
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ne wejsciowsa, przesuwa sie w jednej pa-
rze walcéw, nastepnie po walcu prowa-
dniczym, wreszcie w drugiej parze walcow
i opuszcza skrzynie przez szczeline wyj-
Sciowa. Do gaszenia iskier na tkaninie zo-
staje doprowadzona do skrzyni para. U-

Kl 10 a

mieszczona na zawiasach klapa pozwala
na dostep do srodka skrzyni.

Po zastosowaniu powyzszej skrzyni bla-
szanej nie bylo wiecej wypadkow ognia.
Opisane urzadzenie mozna zastoscwac
przy wszystkich opalarkach gazowych.

G — 1365

JAN PIONTEK
Zaklady Koksownicze ,,Debiensko®

EXRAN I[ZOLUJACY DO NAPRAWY CZOE FIECOW KOKSCWNICZYCH
NA GORACO

Dotychczas przy naprawie czdt piecéw

koksowniczych lub wymianie zelaznych
oktadzin, aby nie wylacza¢ naprawiane-
g0 pieca z ruchu, zamurowywano piec ce-
gla szamotows. Praca trwala zwykle oko-
1o 40 minut. W tym czasie piec byt wyla-

czony z odbieralnika, przy czym gaz spa-

vszczelnienie
§ling i

ekran

sciana
piecosia ~~.__

¥

&
DO,

lat sie bezuzytecznie albo tez pozostawia-
no komore nie obsadzong na czas muro-
wania $ciany szamotowej. Po ukonczeniu
remontu czola Sciane szamotowsg wyraby-
wano i zamykano drzwi piecowe. Wyra-
bana cegla wobec przepalenia i skrusze-
nia nie nadawata sie juz do ponownego u-
zytku.

16

Usprawnienie polega na zastosowaniu

przenosnego ekranu izolujacego, umiesz-
czonego na sankach 1 i skladajacego sie z
ramy 2, wykonanej z rur przecietych
wzdiuz lub z ceownikow, wypelnionej ce-
gla izolacyjng 3. Ekran w calosci otynkc-
wuje sie krzemolitem.

ekraa

—_—

Podczas naprawy czoét piecowych ekran
ten wstawia sie do remontowanego pieca
i uszczelnia gling podobnie jak drzwi pie-
cowe. Czas zakladania ekranu do pieca o-
raz uszczelniania jest krétki i wynosi o-
koto 5 minut. Ekran moze byé¢ uzyty kil-
kanascie razy bez koniecznosci wymiany
cegiel. Po kazdorazowym uzyciu nalezy
jedynie poprawi¢ jego otynkowanie.
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WACLAW KOBUSIEWICZ
PMS, Gorzelnia Przemyslowa w Goswinowicach k. Nysy

URZADZENIE DAWKUJACE KWAS SIARKOWY DO ROZCIENCZALNI
MELASOWEJ

Kwas siarkowy do rozcienczalni mela-
sowej doprowadzano dotychczas w gorzel-
ni prymitywnym

sposobem za pomoca
czerpakéw i wiader, ktore napelniano
kwasem z naczyn kamionkowych 200-li-

trowych. W naczyniach tych, zatykanych
drewnianymi korkami, bardzo czesto po-

wstawaly pekniecia, a wysaczajacy sie
kwas niszczyl! posadzke oraz konstrukcje
zelazng stropu, pracownicy natomiast za-
jeci rozlewaniem kwasu narazeni byli na
poparzenie rak, zniszczenie ubrania oraz
cbuwia. Poza tym przy przelewaniu czesc¢
kwasu zawsze ulegata rozlaniu powodu-
jac duze straty.

W celu zabezpieczenia pracownikow
przed szkodliwym dziataniem kwasu oraz
w celu zaoszczedzenia kwasu zairistalowa-
no w mysl usprawnienia urzadzenie przed-
stawione na rysunku. Urzadzenie to zain-
stalowano w ten sposob, zeby pctrzebna
ilos¢ kwasu mozna bylo dawkowaé bez-
posrednio do umieszczonej ponizej roz-
cienczalni melasowej.

17



Urzadzenie sklada sie ze zbiornika du-
zego 1 (2000 1), wykonanego z gruboscien-
nej blachy, oraz z matego kociotka 2 do
codziennego uzytku, wyskalowanego w
celu umozliwienia dozowania kwasu. Po
uniesieniu za pomoca dzwigni 3 ciezkiego
zaworu olowianego 4 z gniazda 5 kwas ze
zbiornika przeptywa rurg 6 przez glowny
zawor 7 do kociotka 2. Podobny zawor
stozkowy 8 z gniazdem 9 znajduje sie w

Kl 12 g

kociolku 2. Poruszany on jest dzwignia
10, po ktoérej przechyleniu kwas wyplywa
szerokim strumieniem do rozcienczalni
melasy. Zbiorniki w celu ochrony kwasu
przed wilgocia kryte sa pokrywami 11 1
12. Prowadnica 13 utrzymuje doktadne
polozenie zaworu olowianego. Drabinka 14
utatwia dozor zbiornika duzego, ustawio-
nego na podstawie 15.

O — 1367

EDWARD WIATER
Krakowskie Zaklady Farmaceutyczne w Krakowie

SPOSOB ZAPOBIEGANIA WYDOBYWANIU SIE Z KADZI REAKCYJNEJ

GAZOWEGO AMONIAKU FPODCZAS

Przed usprawnieniem (rys. 1) kadz re-
akeyjna k, zawierajagca 10-procentowy
roztwor amoniaku, posiadala wyciety w

pokrywie otwor o, zakrywany przykrywg
p. przez ktéry wsypywano do kadzi suro-
wiec (siarczan glinu). Podczas wsypywa-
sie z

nia partii surowca wydobywajacy

ZSYPYWANIA DO NIEJ SUROWCA

roztworu amoniak uchodzit cze$ciowo
przez rure wywietrznikowa w (nie zaopa-
trzona w ekshaustor), czesciowo za$ przez
olwor o dostawal sie do pomieszczenia
zmuszajac robotnikéw -do pracowania w
maskach ochronnych.

18




Usprawnienie polega na umieszczeniu
w otworze pokrywy kadzi drewnianego
leju 1 (rys. 2), dzieki czemu gazowy amo-
riak nie przedostaje sie do hali produk-
cyjnej podczas dawkowania surowca.
Wsypywany do leju siarczan glinu nie tyl-
ko zastania soba otwoér kadzi, lecz zsuwa-

Kl 13 ¢

jac sie porywa z powrotem do kadzi pary
amoniaku, usitujace wydosta¢ sie przez o-
twor. :

Po wprowadzeniu usprawnienia stato sie
zbedne noszenie przez pracownikéw ma-~
sek ochronnych.

O — 1368

ADAM GASIOREK
Zaklady Energetyczne Okregu Dolnoslaskiego

Elektrownia Ludwikowo

BLASZKA

Wodcwskazy zamocowane na czole ko-
tla parowego stuza do wskazywania wy-
sokosci poziomu wody w kotle. Wysokosé
te odczytuje sie przez grube specjalne
szklo refleksyjne. Szklo takie powoduje
zalaraywanie sie $wiatta i sprawia, ze wo-
de widzi sie dokladnie z odcieniem ciem-
nym.

Poniewaz szkla otrzymywane przez za-
kiad okazaly sie malo przezroczyste i za-
barwione na kolor zielonkawy, odczyty-
wanie poziomu wody bylo utrudnione.

W zwiazku z tym do zwiekszenia wido-
cznosci poziomu wody zalozono w wodo-
wskazie blaszke ze stali chromoniklowej,
na ktérej jasnym tle wyraznie zarysowu-
je sie stupek wodny.

Uwidoczniony na rysunku wodowskaz
jest powszechnie stosowanym wodowska-
zem o szkle plaskim. Z obsadami 1 i 2 ia-
czacymi sie z‘przestrzenia wodng i paro-
wa kotla polaczona jest oprawa szkla
sktadajaca sie z ramki 3 i nakrywki 4, zmo-
cowanych ze soba Srubami. Miedzy ram-
ka a nakrywka osadzone jest szklc 5 przy-
legajace do uszczelki 6 oprawy, do ramki
za$ przymocowana jest blaszka odblasko-
wa 7. Kurek parowy 8, kurek wodny 9 o-
raz kurek spustowy 10 stuza do zamyka-
nia lub otwierania dopltywu pary lub wody.

Zastosowanie b©laszki
wodowskazie ulatwilo
wanie kotta.

odblaskowej w
obsludze dozoro-

ODBLASKOWA W WODOWSKAZACH KOTELOWYCH

¥
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KOLOMAN HALASZ, FRANCISZEK FUZER

Wegierska Republika Ludowa

ZGARNIACZ FARBY DO

Mycie walcow drukarskich odbywalo sie
dotychczas recznie za pomocg szmat, co
bylo bardzo uciazliwe. Wedlug udoskona-
lenia walce polewa sie $rodkiem zmywa-
jacym farbe, a rozpuszczona farbe zgar-
nia sie za pomoca urzadzenia przedsta-
wionego na rysunku.

I‘

WALCOW DRUKARSKICH

Jako $rodek zmywajacy stosuje sie toluol,
tri, benzyne itp. Walce polewa sie $rod-
kiem zmywajacym obracajac je. Zmyta
farba, sptywajaca z rynny do odpowied-
niego zbiornika, po przecedzeniu i odparo-
waniu rozpuszczalnika moze by¢é wyko-
rzystana ponownie.

AT HH\H‘H{
O =D
’5 O O O

\\\\\\\\\\\\\\\\\\V\\V\\\x ™

oooooooQ

Zaprojektowane
dwa ramiona 1 zamocowane
na listwie 2, uchwyt 3 na gume zgarniaja-

urzgdzenie posiada

przechylnie

ca, przymocowany do ramion 1, oraz
rynne 4, do ktorej spltywa zuzyta farba.

20

Urzadzenie usuwa farbe drukarska w
ciggu 8 =+ 10 minut. Poslugujac sie nim o-
siggamy znaczng oszczednos$é czasu i ma-
teriatu.
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BRONISLAW CHARCZUK

SPOSOB NAWEGLANIA MATRYC I WYKROJNIKOW WYKONYWANYCH
ZE STALI O NISKIEJ ZAWARTOSCI WEGLA (0,12—0,16%)

Dotychczas do wykonywania wykrojni~
kéw i matryc do glebokiego tloczenia u-
zywalo sie stali wysokogatunkowej. We-
dtug udoskonalenia uzywa sie stali o nis-
kiej zawartosci wegla (0,12 = 0,16%/¢), sto-
sujac sie przy jej naweglaniu do ponizej
opisanego procesu technologicznego.

Przy procesie tym do naweglania matryc
do glebokiego tloczenia uzywa sie naste-
pujacych sktadnikéw: 50% wiorkow z od-
padkéw skory, 30% wegla drzewnego
sproszkowanego o grubosci ziarna 5 <+ 8
mm, 10% cyjanku zelazowego (z6itego),
10% soli kuchennej, do wykrojnikow za$
— 50% widrkéw z odpadkow skory, 20%
wegla drzewnego sproszkowanego, 20%
cyjanku zelazowego (z6ttego), 10% soli ku-
chennej, przy czym temperatura nawegla-
nia moze dochodzi¢ najwyzej do 780 —=
-~ 800°C.

Przy tej temperaturze warstwa nawe-
glona jest martenzytem drobnoiglastym,
tagodnie przechodzacym w glagb przedmio-
tu naweglonego, bez zadnej widocznej gra-
nicy, oddzielajgcej warstwe naweglong od
pozostatego materiatu.

Po naweglaniu tych przedmiotéw i wy-
jeciu ich ze skrzynki, w ktorej byly nawe-
glane, wklada sie je ponownie do pieca, w
ktorym podgrzewa sie je do temperatury
780°C i hartuje bezposrednio w zimnej wo-
dzie.

QOgoblnie mniema sie, ze tylko w tempe-
raturze 900 — 950°C nastepuje dyfuzja,
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podczas gdy chlonno$¢ zelaza rozpoczyna
sie juz przy 700°C.

Naweglanie w wysokiej temperaturze
daje warstwe gruboziarrdistg, malo wy-=
trzymalg na uderzenia i kruchg. Ostrza i
krawedzie tngce o takiej strukturze sa
kruche. Zastosowanie stali o niskiej za-
wartosci wegla do wyrobu matrye i wy-
krojniké6w daje oszczedno$é na stali wy-
sokogatunkowej, a wykonanie ich oraz ob-
rébka zajmuje mniej czasu.

Regeneracja matryc ze stali o niskim
procencie wegla jest tatwiejsza. Po wycie-
ciu kilkudziesieciu tysiecy sztuk matryce
naweglong odpuszcza sie, poprawia sie
ostrze do pierwotnych wymiaréw i nawe-
gla sie ja powtérnie w czasie o 50% krot-
szym niz przy pierwszym hartowaniu,
podczas gdy matryc ze stali wysckogatun-
kowych normalnie nie regeneruje sie, gdyz
75% takich matryc peka przy powtérnym
hartowaniu. Przy matrycach ze stali nisko-
gatunkowych uzyskuje sie przy hartowa-
niu twardo$¢ siegajacg az 68 RC; mairyce
ze stali wysokogatunkowych  pekalyby
przy takim hartowaniu lub podczas pracy.

Jeszcze jedna bardzo wazng korzyscig
przy naweglanych matrycach ze stali nis-
kogatunkowych jest to, Ze cienkie prze-
kroje lub wystajace krawedzie w tych ma-
trycach nie odlamuja sie, gdyz majg we-
wnatrz rdzen miekki.

O — 1369

PAWEL STEFANSKI
Fabryka Narzedzi Rolniczych ,Unia“ w Grudzigdzu

SPOSOB STUDZENIA CZOPA OSI KORA POLOWEGO
PLUGA CIAGNIKOWEGO H 28 PODCZAS CIECIA OSI

Czopy osi (rys. 1) k6t polowych nr 15725

plugéw ciggnikowych H 28 po nagrzaniu.

osi sg chtodzone w wodzie w celu zabez-
pieczenia ich przed odksztalceniem w cza-
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sie giecia. Przed usprawnieniem stal osi
o gatunku 035 w wyniku chlodzenia harto-
wala sie na calej dlugosci chlodzenia do
tego stopnia, ze chcac pdézniej wywiercié
na koncu czopa otwor, trzeba bylo prze-
prowadzié wyzarzenie w celu zmiekczenia
tego konca.

W my$l usprawnienia zmienionc sposéb
chlodzenia zastosowujac na dnie zbiornika
z woda chtodzaca — warstwe piasku, w
ktéry wsuwa sie koniec czopa w czasie je-
go chlodzenia (rys. 2). Ta czesé czopa zo-

staje utwardzona w mniejszym stopniu,
tak ze mozna nastevnie bez trudnosci wy-
wierci¢ w niej otwor.

Przez zastosowanie usprawnienia wyeli-
minowano operacje wyzarzania, stosowa-
na w celu zmiekczenia konca czopa.

b
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Rysunek do udoskonalenia technicznego OU-207, str. 23.
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JOZEF WASILEWSKI
Centralny Zarzad Przemystu Chlodniczego Chlodnia Skiadowa w Toruniu

DZWIGNIA DO PRZETACZANIA WAGONOW

W zalktadach nie posiadajacych mecha~
nicznych ciaggnikéw do przetaczania wa-
gonéw po torze positkowano sie dotychczas
lomem.

W celu utatwienia tej pracy ulepszono
tom przez wstawienie przegubu przy ogo-
nie 1 (rys.). Calos¢ jest osadzona wahli-
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wie w podstawie stalowej 2, posiadajacej
tapy do obejmowania szyny kolejowej.

W ten sposob udoskonalony tom tworzy
dzwignie. Nacisk w dét ramienia 3 tej
dzwigni powoduje posuw wagonu znacz-
nie ulatwiajac prace (rysunek umieszczo-
no na str. 22).
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LUCJAN ORMONTOWICZ
Zaktady Wytworcze Aparatéow Telefonicznych w F.odzi

INDYWIDUALNE DOZOWANIE PROSZKU MIKROFONOWEGO
WE WKLADKACH MIKROFONOWYCH

Wkladki mikrofonowe z pierscieniami
filcowymi posiadaja do pewnego stopnia
zmienna objeto$¢ komory weglowe]j. Na
réznice w objetosciach komory weglowe]
wplywa rowniez precyzja wykonania oraz
réznice w grubosciach i sprezystosciach
materialow. Dla uzyskania opornosci
wktadki mikrofonowej w granicach prze-
pisowych okazalo sie rzecza konieczng
wprowadzenie indywidualnego dozowania
proszlku mikrofonowego.

Zastosowana w my$l usprawnienia me-
toda 1 opracowany do niej przyrzad umo-
zliwiaja latwe skorygowanie ilo$ci prosz-
ku we wktadce mikrofonowej na podsta-
wie pomiaru opornosci. Przyrzad, uwido-

4

D

Ins

Rys. 1

czniony na rys. 1. w pozycji otwartej i na
rys. 2 w pozycji zamknietej, sklada sie z
podstawy 1 z materiatu izolacyjnego, spre-

|

Rys. 2.

zyny ptaskiej 2 z zatrzaskowym pazurem
3, sworznia przyciskowego 4 ze sprezyha
Srubowa 5, odchylnego ramienia oporowe-
go 6, przykrywki 7 i omomierza 8.

Przebieg indywidualnego dozowania
proszku podano nizej.

Do gniazda przelotowego w podstawie
przyrzadu wklada sie oprawke wkiadki
mikrofonowej, nasypuje sie kalibrowang
miarka przecietna doze proszku mikrofo-
nowego, zaklada sie membrane z elektro-
da gorna i cato$¢ zamyka sie przykrywa 7,
ktora przyciska sworzen 4.



Po obréceniu przyrzadu w ten sposéb,
aby wkladka mikrofonowa swa giéwna
plaszczyzna byla prostopadia do powierz-
chni stotu (rys. 4), to jest znalazia sie W
swej normalnej pozycji pracy, nastepuje
pomiar opornosci za pomoca omomierza S.

whtadka /
mikrofonowa
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Jezeli opornosé jest zbyt mata lub zbyt du-
za, wowczas po ofwarciu przyrzadu odej-
muje sie lub dodaje proszku mikrofono-
wego az do otrzymania przepisowej war-
tosci opornosci.

Rys. 4.
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BERNARD MIENTKI
Zaklady Budowy Sieci i Stacji Elektrycznych
Zaklad Okregowy w Gdansku

SPOSOB UKLADANIA

Przy budowie linii kablowej 15 kV ulo-
zenie kabli przez kanal szerokosci okoto
40 m mialo nastapi¢ przy uzyciu specjal-
rie wybudowanego w tym celu pomostu
pontonowego.

Dostawa trzech pontonow, motoréwki
oraz znacznej iloSci materialéw potrzeb-

KABLA PRZEZ KANAL

W celu zmniejszenia kosztow i uprosz-
ezenia sposobu utozenia kabla przez kanal
zastosowano w my$l usprawnienia proste
urzadzenie montazowe, skladajace sie z
windy budowlanej o nosnosci 2,0 t z ling
stalowa, z odpowiedniej liczby rolek mon~

nych do montazu pomostu oprééz Wyso-
kich kosztow eksploatacji tych urzadzen
i kosztéw materialéw wymagalaby znacz-

nej ilosci roboczogodzin.
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tazowych o ¢ 300 mm oraz z linki pomoc~
niczej.

Ulozenie kabla przez kanal przeprowa-
dzono w sposéb nastepujacy:



Na brzegu kanalu zakotwiczono winde
budowlang 1, ktoérej line no$na 2 rozcia-
gnieto ponad kanalem i zamocowano na
drugim brzegu do pnia drzewa. Line 2 na-
ciggnieto, a beben windy zablokowano. N«
rozwiniety z bebna koniec kabla nalozono
ponczoche kablowa 3, do ktérej przymo-
cowano linke pomocnicza 4, przenoszac
koniec linki 4 na brzeg przeciwlegly. Na-
stepnie po przymocowaniu kabla do rolki
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montazowej 5, natozonej na line nosna 2.
przesunieto kabel wzdiuz liny na odle-
glos¢ 2,5 m, pociggajac z przeciwleglego
brzegu za linke pomocnicza 4. Mocujac
kolejno co 2,5 m kabel do nastepnych ro-
lek, przeciggnieto w podobny sposéb cala
diugos¢ kabla. Opuszczenie kabla na dno
kanalu przeprowadzono w prosty sposéb,
luzujac line noéna przez odwijanie jej
z bebna windy.
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RYSZARD ZADARNOWSKI
Zaklad Sieci Elektrycznych w Bialymstoku

DRAZEK IZOLACYJNY DO BADANIA TEMPERATURY STYKOW URZADZEN
ELEKTRYCZNYCH BEDACYCH POD NAPIECIEM

Do badania temperatury

réoznych polaczen i stykéw ponad tempe-

3

nagrzania sie

rature dopuszczalng w urzadzeniach elek-
trycznych bedacych pod napieciem zasto-

N




sowano w mys$l usprawnienia specjalny
drazek izolacyjny, sktadajacy sie z rury 1
z materiatu izolacyjnego, z walca parafino-
wego 2, osadzonego na koncu rury 1 oraz
z kaptura ochronnego 3, wkrecanego na
skuwe 4 zamocowana do rury nitem 5.
Kaptur 3 siuzy do ochrony walca parafi-
newego przed zlamaniem. Przy detknieciu
walcem parafinowym do czesci ogrzanych

KL 21 ¢

ponad temperature topnienia parafiny
walec parafinowy ulega nadtopieniu.
Przyrzad nadaje sie do badania (w cza-
sie ruchu) urzadzen niskiego i wysokiego
napiecia. Dtugo$¢ drazka zalezy od wyso-
kos$ci napiecia, przy ktorym przyrzad be-
dzie stosowany. Przyrzad nalezy stosowac
przy uzyciu pomocniczego sprzetu ochron-
nego — rekawic i stotka izolacyjnego.
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TADEUSZ BARTOSIEWICZ
Zaklad Sieci Elektrycznych Skarzysko-Kamienna

PAS BEZPIECZENSTWA ZE STOPNIOWYM PRZEDLUZACZEM
DO LINKI ZABEZPIECZAJACEJ

Zaleznie od miejsca pracy montera, kto-
ra moze odbywac¢ sie na stupach linii nis-
kiego lub wysokiege napiecia, potrzebna
jest inna diugos¢ linki zabezpieczajacej
przy pasie bezpieczenstwa.

sie z kilku czlonéw o diugosci po 25 <+ 30 cm
kazdy, polaczonych ze soba za pomoca sta-
lowych kélek spawanych.

Wiasciwa linka zabezpieczajgca pasa
rosiada dlugos$¢ dostosowana do pracy na

Aby ulatwi¢ dostosowanie dlugosci lin-
ki odpowiednio do potrzeb, =zastosowano
w my$l usprawnienia stopniowy przediu-
zacz do linki zabezpieczajgcej. Przediu-
zacz jest wykonany z linki konopnej o tej
same]j Srednicy co linka wlasciwa i sklada

26

stupach niskiego napiecia i wtedy jest za-
pinana tuz przy pasie. Przy pracy na stu-
pach wysokiego napiecia linke zapina sie
na odpowiednim ogniwie, zaleznie od po-
trzebnej dtugosci.
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TOMASZ SERWA
Zaklad Sieci Elektrycznych w Skarzysku-Kamienne]

PRZYRZAD POMOCNICZY DO PCDCIAGANIA PRZEWODOW PRZY
WYMIANIE IZOLATOROW WISZACYCH PRZY ZAWIESZENIU ODCIAGOWYM

Dotychczas przy wymianie izolatoréw
przy zawieszeniu odciagowym na linii na-
powietrznej 110 kV stosowano do podcia-
gania przewodow zacisk suwakowy. Zacisk
ten, kazdorazowo zakladany na przewod,
powodowal kaleczenie i rozkrecanie sig

przewodu, a zakladanie i zdejmowanie za-
cisku byto kiopotliwe.

Usprawnienie polega na zastesowaniu
do podciagania przeWod()w przy wymianie
izolatorow przy zawieszeniu odciggowym
przyrzadu pornocniczego, uwidocznionego

1
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na rysunku. Przyrzad jest wykonany ze
stali konstrukeyjnej i ma postaé stozkowej
tulei z przecieciem, zaopatrzonej w hak.

Przy wymianie izolatoréw przyrzad za-
klada sie przecieciem na przewdd i dosu-
wa sie do uchwytu zawieszeniowego od-
ciggowego tak, aby stozkowa cze$¢ uchwy-
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tu wsunela sie do wnetrza tulei przyrzadu,
PO czym nacigga sie przewdd. Zdjecie przy-
rzadu z przewodu rowniez nie przedsta-
wia trudnosci.

Przyrzad jest dostosowany do uchwy-
téw odciagowych, stozkowych lub majg-
cych koncowke stozkows.

O — 1376

KAROL PAWLIK, ANTONI KLECZEWSKI, ALFRED WOZNIAK
Cieszynska Fabryka Farb i Lakierow, Zaklad w Chorzowie

EMALIA ELEKTROIZOLACYJNA DO CEWEK INDUKCYJNYCH

Emalia elektroizolacyjna wedlug uspra-
wnienia posiada sklad nastepujacy:

Zywica ,kreodur 103¢ 65,5%
Ksylen 6,4 ,,
Biel tytanowa 16,4 ,,
Blanc fix 11,0 ,,
Zolcien zelazowa 0,3,
Czern PP 0,3 ,,
Sadze aktywne 0,1,,

100,0%
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Zywice skreodur® miesza sie na zimno
z pigmentami i rozrabia ksylenem do po-
zadane] konsystencji. Otrzymana w ten
spos6b paste rozciera sie na maszynach
walcowych.

Cewki indukcyjne po malowaniu ta
emalig umieszcza sie w piecu zimnym, po
czym podnosi sie temperature pieca do
150°C i utrzymuje ja w ciagu pé6l godziny.

Otrzymana w ten sposéb warstwa izo-
lacyjna jest trwata i nierozpuszczalna.
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ROMAN MICOREK
PKP Oddziat Elektrotechniczny w Krakowie

KLUCZ DO NAKRECANIA NA TRZONY I ODKRECANIA Z TRZONOW
IZOLATOROW SILNOPRADOWYCH I TELETECHNICZNYCH

Reczne nakrecanie izolatoréw na trzon
lub hak albo odkrecanie izolatoréow ze
starych hakow jest niewygodne i wymaga
dos¢ duzego wysitku fizycznego.

W mysl usprawnienia do nakrecania nha
trzony lub odkrecania z trzondéw izolato-
réw liniowych zastosowano klucz, uwido-
czniony na rysunku (str. 29).

Klucz ten, przypominajgcy swa budowa
klucz do rur, sklada sie z dwoch ramion
stalowych, mianowicie nieruchomego 1 i
ruchomego 2, zlaczonych z sobg hiZno za
pomoca Sruby 3 z nakretkg. Ramie 1 jest
wykonane z Zelaza kutego, a ramie rucho-
me (zewnetrzne) 2 — z blachy. Kazde
Z tych ramion jest zaopatrzone w szczeke
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4 skladajaca sie z korpusu blaszanego 5
oraz przynitowanej do niego wktadki gu-
mowe]j 6. Kazda z obu szczek jest przymo-
cowana do innego ramienia klucza obro-
towo za pomoca Sruby z nakretka.

Przy nakrecaniu lub odkrecaniu izola-
tora z haka obchwytuje sie szczekami 4
gléwke izolatora, zaciskajgc szczeki za po-
Srednictwem ramion 1 i 2. Ruch obrotowy
szczek ulatwia dobre uchwycenie izolato-
ra. W zaleznosci od wielkos$ci izolatora od-
step pomiedzy szczekami klucza mozna
zmienia¢ przez przestawienie $ruby 3, 13-
czacej ramiona klucza, w inny z otworow
znajdujacych sie w ramieniu 1.

Opisany klucz jest stosowany zaréwno
przy pracy na stupach jak i w warsztacie.
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FRANCISZEK KUCZ
Gornoslaskie Zaklady Maszyn
Elektrycznych M-6 w Gliwicach

PRZYRZAD DO NITOWANIA
UZWOJEN PRETOWYCH
STOJANA GENERATORA PRADU
ELEKTRYCZNEGO

Nitowanie uzwojen pretowych stojana
generatora pradu elektrycznego przedsta-
wia trudnosci ze wzgledu na szczuplo$é

miejsca w okolicy nitowanego polaczenia.

Aby trudnoéci te usunaé, zastosowano
w mysl usprawnienia przyrzad do nito-
wania pretéow, ktéry z latwoscia daje sie

wprowadzaé w waskie miejsca pomiedzy

potaczeniami czolowymi stojana.

Rysunek do usprawnienia O-1377, str. 28

Przyrzad posiada jarzmo 1, w ktérego
jednym ramieniu znajduje sie gniazdo 2
na teb nita, a w drugim umocowana jest
przez wkrecenie na gwint tuleja 3, w niej
za$§ Sruba dociskowa 4 z odpowiednio ufor-
mowang koncéwka. Sruba 4 przy jej po-
krecaniu przesuwa sie w nagwintowanym
Nacisk

koncowki $ruby 4 powoduje zanitowanie

wewnetrznym otworze tulei 3.

nita, opartego ibem w gniezdzie Z.
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Inz. LUDWIK SZCZEKACZ

OuU — 2038
i JANUSZ WIUREL

Zaklad Sieci Elektrycznych we Wroctawiu

INDYKATOR DO POMIARU JONIZACJI PRZY BADANIU STANU IZOLACJI
URZADZEN ELEKTRYCZNYCH

Przyrzad stuzy do pomiaru poczatku jo-
nizacji, szkodliwej dla izolacji w maszy-
nach i kablach wysokiego napiecia.

Przy badaniu mechanizmu przebicia izo-
lacji maszyn i aparatéw wysokiego napie-
cia bardzo wazne jest ustalenie napiecia,

gdzie zostaja ponownie wzmacniane i prze-
kazywane na drugi obwod rezonansowy
(cewka 11 mH i kondensator 0,25 uF).
W obwdd ten wilaczony jest mikrogalwa-
nomierz na 100 A poprzez maly prostow-
nik suchy. Lampa AZI sluzy do wytwa-
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przy ktorym powstaje jonizacja. Przyrzad
przedstawiony na rysunku (rys. 1) pozwa-
la ustali¢ jonizacje przez pomiar wylado-
wan wysokoczestotliwych, ktore powsta-
ja przy jonizacji w gazach. Jest to wzma-
cniacz dwulampowy wysokiej czestotliwo-
$ci. Lampa EF 14 (rys. 1) wzmacnia drga-
nia wysokiej czestotliwosci. Wzmacniane
drgania sa przekazywane na obwod rezo-
nansowy (cewka 11 m H i kondensator

10000 pF) i na siatke lampy RENS 1204,
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rzania pradu anodowego. Do transforma-
tora probierczego wysokiego napiecia za-
taczamy jedna okladke kondensatora Co
wysokiego napiecia (rys. 2). Drugs oklad-
ke kondensatora lgczymy z zaciskiem 1
przyrzadu. Drugi zacisk 2 przyrzadu mu-

4
2

odczy!

Q 70
Rys. 3.
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si by¢ dobrze uziemiony. Jako kondensa-
tora Co (rys. 2) mozna uzywacé izolatora
przejsciowego lub stojacego itp. Wazne
jest tylko, zeby na kondensatorzz Co przy
napieciu badawczym nie powstata korona
lub wytadowania. Przew6éd od kondensa-
tora Co do aparatu musi mie¢ Srednice
przynajmniej 5 mm i odstep od ziemi 1 m.
Rownolegle do zaciskow 1 i 2 wlacza sie
maty przeskok (2 ostrza) i lampke neono-
wa na 220 V, jako zabezpieczenie.

Po zalaczeniu przyrzadu w miare stop-
niowego podnoszenia napiecia mikroam-
peromierz nie powinien wskazywaé za-
dnego odchylenia. Po wilaczeniu badanego
izolatora rownolegle do przyrzadu i pod-
noszeniu napiecia od 0 przy napieciu joni-
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zacyjnym powstaja w izolatorze wytado-
wania niezupelne, wskutek czego w obwo-
dzie rezonansowym, przedstawionym na
rys. 2, powstaja drgania z czestotliwos$cig
zalezna od statych obwodu. Mikroampero-
mierz odchyla sie. Przy dalszym podnosze-
niu napiecia zwiekszaja sie wskazania
mikroamperomierza.

Wychylenie mikroamperomierza w
funkcji przytozonego napiecia daje obraz.
wytadowan jonizacyjnych. Rys. 3 przed-
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stawia wykres otrzymany znang metodg
(watomierzem), a rys. 4 — za pemocsg in-
dykatora. Z poréwnania krzywych wyni-
ka, ze indykatorem lepiej mozna ustali¢
poczatek jonizacji.

Metoda ta jest o wiele czulsza niz pomiar
mostkiem Scheringa lub watomierzem,
przy duzej oszczedno$ci na czasie pomia-
row i kosztow aparatow.

oU — 209

TADEUSZ FERENC

ELEKTRYCZNE ZELAZKO OBROTCWE DO

SKLEJANIA POKROWCOW

Z BLON POLICHLOROWINYLOWYCH I INNYCH MAS TERMOPLASTYCZNYCi

Sklejanie pokrowcow z bton mas ter-
moplastycznych zwyklymi elekirycznymi
zelazkami do prasowania sprawia frudno-
Sci z powodu marszczenia sie sklejanych
blon przy przesuwaniu zelazka.

W celu sprawnego wykonania tej ope-
racji -skonstruowano w my$l udoskonale-
nia zelazko obrotowe, uwidocznione na
rysunku.

Zelazko posiada korpus 1 i
grzejny 2 o S$rednicy 80 mm.
pierscienia

pierscien
Wewnatrz
wbudowana jest grzejna spi-
rala oporowa 6. Pierscien grzejny 2 =z
wkiadkami 3 jest osadzony na waiku 4 z
odizoclowaniem od niego

izolacja 7. Walek 4 obraca sie w

jednoczesnym
tozys-
kach kulkowych 5, umieszczonych w wi-
detkowym zakonczeniu korpusu 1.
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Prad elektryczny do zelazka jest pobie-
rany z transformatora, dajacego napiecie
regulowane w granicach od 24 do 45 wol-
téw i doprowadzony jest przewodem dwu-
zylowym 11 przez raczke izolacyijna 12.
Koniec jednej zyly przewodu 11 jest po-
laczony z odizolowanym od korpusu zela-
zka trzymakiem szczotkowym 8 i przez
szczotke 9 oraz kontaktowy pier§cien $liz-
gowy 10 z jednym koncem spirali grzejnej
6, podczas gdy koniec drugiej zyly prze-
wodu oraz drugi koniec grzejnej spirali
oporowej 6 sa polaczone z masa korpusu
i walka. Przestrzen 13 jest wypelniona
wata azbestowa lub szklana.

Po wlgczeniu zelazka spirala oporowa
rozgrzewa pierScien 2 do temperatury
okolo 200°C, ktéra mozna regulowaé przez
odpowiednie nastawienie napiecia trans-
formatora sieciowego.

Blony musza by¢é dokladnie ocliiuszczo-
ne i ulozone na papierze. Szybko$¢ obro-
towa zelazka po blonie ustala. sie dos$-
wiadczalnie.
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STANISEAW TOBIK
Krakowskie Zaklady Materialéw Biurowych w Krakowi2

URZADZENIE DO SCIAGANIA ODSTALEGO ATRAMENTU Z KADZI

Atrament po przygotowaniu pozostawia
sie w kadzi w ciggu 1 =+ 2 tygodni w celu
odstania sie osadu, ktéry nie powinien do-
sta¢ sie do butelek. '

Przed usprawnieniem po osadzeniu sie
osadu czysty atrament byl czerpany z ka-
dzi za pomocg wiader i rozlewany do bu-
telek. Przy takiej pracy atrament rozle-
wal sie ociekajac z wiader, a ptyn w kadzi
ulegal zmaceniu, przez co osad przedosta-
wat sie do czystego atramentu pogarszajac
jego jakosé. W kadzi musiano pozosta-
wia¢ duzg ilo$¢ atramentu zawierajgcego
osad do ponownego osadzania sie lub wy-
lania jako odpad.

W mys$l usprawnienia do Sciggania czy-
stego atramentu z kadzi zastosowano u-
rzgdzenie przedstawione na rysunku.

32

W kadzi 1 zawierajgcej atrament znajduje
sie pltywak 2, zaopatrzony w trzy nézki 3
o regulowanej wysokosci. W plywaku 2
umocowana jest rurka 4, ktorej wlot
znajduje sie ponizej poziomu atramentu.
Na gorny koniec rurki 4 nasadzony jest
waz gumowy 5, zakonczony rurks przy-
mocowang do zewnetrznej $ciany kadzi i
stanowigcy lewar do S$ciggania atramentu.
Waz 5 jest utrzymywany w stanie wypro-
stowanym, niezaleznie od poziomu piynu,
za pomoca rolki napinajgcej 6 polgczonej
linkg z ciezarkami 7.

Wylot lewara (syfonu) zaopatruje sie w
kurek lub $ciskacze albo stosuje sie odbiér
atramentu za pomoca pompy.

Przez umocowanie wlotu lewara w ply-
waku unoszacym sie na powierzchni atra-



mentu, z kadzi $clagana jest stale gorne
warstwa plynu, przy czym osad pozostaje
niezmacony na dnie kadzi. Ustalona do-
Swiadczalnie grubosé warstwy ptynu, za-
wierajaca osad, pozostawia si¢ na dnie ka-
dzi, ustawiajac odpowiednio wysckosc né-
zek 3 ptywaka 2.
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BOLESEAW KRALKOWSKI
Elektrownia w %odzi

SPOSOB WYKORZYSTANIA
KOZUTHOW WYTWARZAJACYCH
SIE NA FARBIE OLEJNEJ

Przed wprowadzeniem  usprawnienia
wyschnicta farba olejna w postaci kozu-
chow, tworzacych sie na powierzchni farb
i lakieréw olejnych jak réwniez na Scian-
kach naczyn, byla wyrzucana jako bez-
uzyteczna.

W mysl usprawnienia kozuchy tworzgce
sie na olejnych farbach i lakierach réznych
barw zbiera sie do jednego naczynia. Po
zebraniu wiekszej ilosci tych kozuchdéw do-
daje sie terpentyny w ilo§ci 5 kg na 50 kg
kozuchow i nastepnie gotuje sie na wol-
nym ogniu, stale mieszajac, az do zupeilne-

KL 24 h

Rysunek do usprawnienia 0-1345.

g0 rozpuszczenia sie fabry. Po przecedze-
niu przez sito otrzymuje sie gesta farbeg o
kolorze szarym, gotowa do uzyiku.
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FRANCISZEK JALOWIECKI
Kopalnia Mystowice

WARSTWA PRZECIWKOROZYJINA ZE ZBROJONEGO BETONU
W ZBIORNIKACH WEGLOWYCH W KOTLOWNI

Blachy stalowe zbiornikow wegla w kot-
tvwniach kopalnianych pod wplywem wil-
goci zawartej w weglu ulegaja stopniowej
korozji, a powierzchnia blach staje sig
chropowata, utrudniajagc zsypywanie sie
wegla po Sciankach zbiornika i powodujac
nawet czesto zatrzymanie sie wegla u wlo-
tu leju zsypowego. Stwarzalo to koniecz-
no$¢ wymiany blach.

W celu przedituzenia trwatosci
zaoszczedzenia znacznych kosztéw

blach i
inwe-

stycyjnych zastosowano pokrywanie blach
od strony wewnetrznej zbiornikéw warst-
wa zbrojonego betonu a grubosci 50 mim,
jak uwidoczniono na rysunku.

Pomyst okazat sie bardzo praktyczny,
gdyz wytrzymato$s¢ betonu na Scieranie
jest duza. Zsyp wegla po sliskich od wil-
goci Sciankach zbiornika z warstwag o-
chronna betonu jest tagodny i nie powo-
duje zatrzymywanie sie wegla (rys. na
str. 34).
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Rysunek do usprawnienia O-1543, str. 33.
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JAN KLAWINSKI
Elektrownia w Szczecitiio
ZMIANA KSZTALTU OBMURZA
WEWNETRZNEGO SCIAN KOTEA

Wewnetrzne obmurze Kkotiowe, w celu
zobezpieczenia przed zwalaniem sie $cian,

KL 28 b

mialo przed usprawnieniem kszlatt poka-

zany na szxicach A i B. Tak wykonane

Sciany byty odporniejsze niz Sciany o jed-

nakowej grubosci, lecz w miej

gclany, tj. w miejsc

ny gruiosci

cegly wystawaly tworzac krawed

cO zmnicj-

ywalo wypalanie sie cegiei,

e

i tym semym po-

szalo ich

wodows

A 8/

W mysl

lesztalt obmurza uwidoczniony na szkicu C.

stosowano

usprawnienia  z
bezpieczenstwo
od-

pornos¢ na zwalanie sie scian obmurza.

Usprawnienie zmniejsza nie

wypalania sie cegiel, czyli zwieksza

G — 1345

STANISLAW SADOKIERSKI

Wioctawskie

ZASTOSOWANIE FROWADNIEKA FPASA

Zaklady Pasow Technicznych we Wioclawku

W MASZYNIE DO IMPREGNOWANIA

PASOW!

Dotychczas prace zwiagzang z procesem
impregnowania pasoéw technicznych wy-
konywalo trzech pracownikoéw, zatrudnio-
nych przy nastepujacych czynnosciach:
jeden Sciagat pas z bebna, drugi podawat i
zanurzal go w zbiorniku a z ciecza do im-
pregnowania, a trzeci odbieral pas z wal-
cOW po impregnowaniu i ukiadat gc w su-
szarni.

W celu wyeliminowania jednego pra-
cownika, podajacego i zanurzajacego pas

w zbiorniku a, zastosowano w mysl u-

sprawnienia prowadnik 1 pasa w maszynie
do impregnowania paséw technicznych, u-
widoczniony na rysunku.

Prowadnik wykonany jest z plaskowni-
kéw, posiada rolke 2 i przesuwne listwy 3
do kalibrowania, pozwalajace na odpo-
wiednie ustawienie ich w zalezno$ci od
szerokosci pasa, dla ograniczenia jego
drgan. Pas, przesuwany przez walce wy-
ciskowe tej maszyny, przechodzi przez pro-
wadnik 1 i zanurzany jest samoczynnie w
cieczy impregnacyjnej zbiornika a.
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Rysunek do usprawnienia O-1345, str. 34.
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Inz. KRYSTYNA ZIELINSKA
Centralny Zarzad Przemystu Chlodniczego, Chlodnia Sktadowa w Krakowie

ZASTOSOWANIE FLUOROKRZEMIANU

SODU JAKO SRODKA

DEZYNFEKCYJNEGO W CHEODNIACH

Powszechnie znanym i szeroko stoso-
wanym $rodkiem dezynfekcyjnym do po-
mieszczen i opakowan towarow w chtod-
niach jest wapno gaszone, ktéore jednakze
nie posiada wtasciwos$ci plesniobojczych.

Po przeprowadzeniu szeregu badan prak-
tycznych stwierdzono, ze specjalne wiasci-
wosci ple$niokdjcze posiada fluorokrze-
mian sodu nawet w matych stezeniach.

Flucrokrzemian sodu jest bialtym prosz-
kiem, trudno rozpuszczalnym w wodzie,
totez nalezy go stosowa¢ w postaci zawie-
sin o stcsunkowo duzych stezeniach (po-
wyzej 10%) i zawiesiny te w czasie stoso-
wania czesto miesza¢ w celu ufrzymania
stezenia. Fluorokrzemian sodu ma jednak
te wade, ze jest szkodliwy réwniez dla lu-

KL 30 i

dzi i dlatego mozna go stosowac tylko tam,
gdzie nie styka sie bezposrednio z produk-
tem spozywcezym.

Kantowki przeznaczone pod mieso nie
moga by¢é nim pociagane, tak zreszta jak i
przy stosowaniu wapna. Natomiast wszyst~
kie kantowki i przektadki pod takie towary
w skrzynikach, jak jaja, smalec, masto, jabi-
ka itp., powinny by¢ po dokiadnym oczysz-
czeniu pociggane fluorokrzemianem jak
rowniez kanaly, podlogi, a nawet Sciany,
narazone na zaatakowanie przez plesn.

Poczatkowy lekki ostry zapach, ktoéry
wydziela sie przy stosowaniu fluorokrze-
mianu, ulatnia sie szybko po zastosowaniu
przewietrzania i nie wplywa szkodliwie na
towar.

U — 199

Mgr ZDENKA TUBIELEWICZ

Warszawskie Zaklady Farmaceutyczne w Warszawie

WYJALAWIANIE CATGUTU W JODBENZYNIE

Ostatnia faza produkcji catgutu jest
wyialawianie, tj. pozbawienie go wszel-
kich bakterii oraz ich =zarodnikow. Do-
tychczas wyjatawiano catgut przez zanu-
rzenie i przetrzymywanie go przez okres
10-dni w roztworze 0,06% jodu krystalicz-
nego, w alkoholu etylowym 96% =z dodat-
kiem 2% gliceryny. Wyjatawianie to mu-
siano powtarzac¢ kilkakrotnie (1 = 5 razy),
poniewaz po pierwszym wyjatowieniu wy-
niki badan bakteriologicznych byly pozy-
tywne tylko w 15 — 20%. Kilkakrotne wy-
jatawianie wplywalo ujemnie na jako$é ni-
ci chirurgicznych, zmniejszajac ich zdol-
nosc¢ resorpcji oraz wytrzymalo$c tak, ze
poszczegoblne partie nici nie nadawaty sie
do uzytku. Do wyjalawiania zuzywano du-
ze ilosci alkoholu, a do badania na jalo-
wos¢ duze ilosci pozywek bakteriologicz-
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nych; poza tym wyjalawianie i badanie
zabierato duzo czasu.

Pragnac podnies¢ jakosé catgutu oraz
zmniejszy¢ do minimum straty, a tym sa-
mym koszty produkcji, przeprowadzono
proby majace na celu wynalezienie lepsze-
go Srodka wyjatawiajacego. Stwierdzono,
ze najlepszym Srodkiem wyjatawiajacym
jest benzyna — oczyszczona, lekka, bez-
wonna, z dodatkiem 0,05%0 jodu krysta-
licznego, uprzednio rozpuszczonego w mi-
nimalnej ilo$ci alkoholu etylowego abso-
lutnego, skazonego 5% alkoholu metylo-
wego. W roztworze tym zanurza sie catgut
na przeciag 10 dni. Juz po pierwszym wy-
jatlawianiu wyniki badahn bakteriologicz-
nych wykazuja jalowo$é w 99%, a spora-
dyczne przypadki niecjatowosci (1%) sg po
drugim wyjatawianiu w 100% jalowe.



Wytrzymatos¢é wyjatowionego catgutu
odpowiada wymaganiom, a poniewaz prze-
trzymuje sie go w jodbenzynie tylko przez
10 dni, jego zdolno$¢ resorpcji jest lepsza
niz poprzednio i nie zachodzi koniecznosé

Kl 31 ¢

odrzucania niektérych partii. Zuzycie che-
mikalii jest znacznie mniejsze niz dotych-
czas, a wyjatawianie zabiera o wiele mniej
czasu anizeli poprzednio.

ouU — 115

Inz. TADEUSZ MACURA.
Zaklady Wytworeze Silnikéw Elektrycznych w Cieszynie

SKRZYNIE FORMIERSKIE

Kadtuby silnikéw  elektrycznych wiel-
kosci 9 — 13 byly formowanec dotychczas
w skrzyniach skladanych, ktorych boczne
Sciany byly Sciggane $rubami.

Przy wybijaniu odlewéw z tych skrzyn,
pclegajacym na uderzeniu mtotkiem Iub
lomem stalowym o Sciany, ewentualnie za

sie zeliwo zbrojone w formie wktadek z pre-
tow zelaza odpadkowego. Do uch skrzyni
stosuje sie prety stalowe o powiekszone]
Srednicy, a do czopéw — bolce, przyspa-

wane do kawatka blachy.
Skrzynie udoskonalone odznaczaja si

diugotrwaloscia, gdyz czefci naprezeil w

wkladki zbrojerniosse

ucho skreynd

Sruby moculgee
rozbieraine sciany skrzynt

pomoca mlotkow pneumatycznych, skrzy-
nie pekaly. Pekniecia te pod wplywem
zmian termicznych powiekszaly sie.
Cbecnie wedtug udoskonalenia do wy-
tonania bocznych Scian skrzyni stosuje

c26p Skrzyni

wkiadko 20rcfeniowa

prety & islara
N\ _ogpagkowégo

$cianach przejmuje zbrojenie z pretow
stalowych, a powstale pekniecia nie pc-
wiekszaja sie ani przy dalszych uderze-

niach, ani na skutek zmian termicznych.
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RYSZARD FRACRIEWICZ i JOZEF DRABEK

SPOSCE ODLEWANIA

Przy dotychczasowym odlewaniu piyt ze
stali manganowej wlewany melal prze-
chodzil do nadlewu. Doswiadczenia wyka-
zaly, ze powstawaly wowczas jamy gazo-
we. Przy niskiej przewodnosci cieplnej tej
stali upalanie nadlewdw przeprowadzalo
sie na odlewach goracych (temp 500°
600°C). Jezeli ten warunek byt do-
trzymany ze wzgledéw ruchowych, otrzy-

nie

PEYT MANGANOWYCH

nadlewu przediuza czas krzepniecia nadle-
wu. Prostokatna plytka rdzeniowa wyko-
nana jest z masy (piasek rozrobiony ole-
czterema szpilkami for-
ta posiada Srodlku
0o ma malnej
sie w kierunku odlewu.

jem) i uzebrowana

mier

hi. Plvtka W

Srednicy

olwor owalny
40 mm, zZzwgza
plytki wynosi od 6 do 8 mm. Po

Grubosé

przeciwnej stronie odlewu daje siz otwory

Plytka rdzeniowa

| Wlow

A S EEE TR
o S S L
3 ~ N ~
. N \ N
3 . -~ .
o .
ST, SO O

T~ Wiew

Plytka rdrze

mywano w odlewach naprezenia, ktore
bardzo czesto byly powodem pekniecé.

Technologia, zmieniona wediug udo-
skonalenia, polega na zastosowaniu kry-
tvch nadlewow cylindrycznych, umiesz-

czonych miedzy wlewem i plytka rdzenio-
wq. Nadlew posiada kanal wentylacyjny,
taczacy roztopiony metal nadlewu z atmo-
sferg, jak przedstawiono na rysunku. Du-
Ze rozgrzanie masy formierskiej wokol

38

P‘f’gﬂ;‘é‘ rdzeniona

eweniualnie nicwielkie

wentylacyjne,

przelewy, polaczone z odlewem rowniez za

pomoca opisanych plytek rdzeniowych.
Tzk wykonane nadiewy i przelewy po zu-
pelnym ostygnigeiu odlewu mozna usunac
za pornoca kilku uderzen miotkiem.

metody nie

w postaci

Przy stosowaniu powyzszej
wad w odlewach
jam usadowych lub gazowych.

stwierdzono
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MIECZYSLAW WIENIECKI
Fabryka Przyrzadow i Uchwytow w Bialymstoku

NOWY SPOSOB SKERECANIA SKRZYNEK FORMIERSKICH

g ; 2 4
Dotychczas skrecanie skrzvaek {for- L L\ =
mierskich odbywalo sie za pomoca $rub 1 L ﬁ’—1w t‘"’"‘
z nakretkami 2. Skrecanie takie pochlania- o
i
|

|
zuzyceiu.

L oA

fo sporo czasu i $ruby ulegaly szybliemu T
|
i

W mysl usprawnienia do skrecania |

skrzynek formierskich zastosowano sworz- -

nie 3 z klinami 4, uwidocznione na rysun- ‘

ku. Kliny 4 posiadaja otwory ¢ na zawlecz- [ t;*) el i |

ki zabezpicczajace kliny przed wypada- T -

niom. Preed  usgrawme mem Fa usprawnienu

Rysunek do udoskonalenia technicznego OU-201, str. 40.
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JOZEF SALAMONOWSKI i HENRYK BRYNDA

Stoteczne Zaklady Elektrotechniczne Przemysiu Terenowego w Warszawie

URZADZENIE DO WYDMUCHIWANIA BALONIKOW SZKLANYCH
DO ZAROWEK

Urzadzenie wediug udoskonalenia stuzy
do wydmuchiwania balonikéw szklanych
do zaréwek samochodowych o $rednicy
23 mm.

Szklang rurke o $rednicy 17 mm, przy-
cieta na 85 mm diugosci i zatopiona na

jednym koncu, zaklada sie w uchwyt 1
wiertarki zaopatrzonej w sprzegto 2 z ha-
mulcem 3, uruchamiane pedalem noznym
za pomoca sznura 4.

Dolny zatopiony koniec rurki szklanej
obraca sie miedzy dwoma palnikami gazo-
wymi 5 i 6, do ktérych doprowadza sie gaz
rurka 8, przy czym doplyw gazu reguluje

sig raczky 7.

¥l 35 a

Po rozgrzaniu rurki szklanej do punktu
plastycznosci nastepuje formowanie balo-
nika drazkiem formujacym 10, przestawia-
nym w tym celu raczka 11 w pozycje pio-
nowa. Przesuniecie powoduje
jednocze$nie przeplyw powietrza sprezo-
doprowadzanego przewocdem 9, do
rurki 12 polaczonej rurka gumowg z prze-

raczki 11

nego,

wodem 13, prowadzacym do otworu cen-
tralnego uchwytu I, pcwodujac wydmu-
chanie balonika.

Po uformowaniu balonika zmniejsza sie
plomienie gazowe raczka 7, wylacza sig
sprzeglo pedalem, a dmuchanie — raczika
11 i zdejmuje sie gotowy balonik (rys. na

str. 39).
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ROMAN RAJWA
Kopalnia ,,Pokdj*

APARAT DO SMAROWANIA LIN WYCIAGOWYCH

Dotychczas smarowanie lin wyciggowych
cdbywato si¢ recznie. Sposob ten okazal sie
niepraktyczny ze wzgledu na duze zuzy-
cie smaru i czasu.

Majac na wzgledzie obnizenie Kkosztow
kkonserwacji liny zastosowano w my$l u-
sprawnienia aparat do samoczynnego sma-
rowania lin wyciggowych, uwidoczniony
na rysunku.

Aparat sklada sie z dwudzielnego zbior-
nika 1, ktérego czeSci polgczone sa ze soba
$rubami 2. Zbiornik za pomoca odpowied-
nich nézek przymocowany jest dc belek B

i posiada w dolnej swej czesci szyjke C z

40

pierscieniowa wkiadka filcowa 3, a u géry
pierscien 5, rowniez z pierscieniowyg wkiad-
kg filcowag 4.

Smarowanie lin wyciggowych odbywa
sie w sposob nastepujacy: lina wyciago-
wa A przechodzi przez $rodek zbiornika
wypelnionego smarem, przez szyjke C i
pierscien 5. Wkladka filcowa 3 w szyjce C
zabezpiecza przed wyciekaniem smaru, na-
tomiast wktadka filcowa 4 w pierScieniu 5
wyréwnuje smar na linie A. Smarowanie
liny odbywa sie samoczynnie przy szybko-

$ci liny okolo 1 m/sek (rys. na str. 41).
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HENRYK WIECZOREK i MIROSEAW ZGODA
Huta ,,Baildon*

KELESZCZE SUWNICOWE

UEATWIATACE

TRANSPORT I WYBIJANIE

SKRZYNEK FORMIERSKICH

Przed usprawnieniem transport i wybi-
janie masy formierskiej ze skrzynek przy

odlewaniu magnesow odby
sob nie zapewniajacy potrzebnej, duzej
wydajnosci. Na miejsce wybijania prze-
wozono kazdorazowe ladunek skladajacy
sie¢ z dwoch lub irzech skrzynek zwiaza-

valy sie w spo-

Wybijanie
cddziel-

nych razem Ilafncuchem. masy

wykonywano z kazdej skrzynki

nie. Na miejsce [formowania skrzynki
ZONo recznie.

polega na

nIrzenos
Usprawnienie
i zastosowaniu specjalnych klesz

wykonaniu

zy suw-

0 szezek

nicowych, skiadajacych sie z d

11 2, ktére polgczone sa ze schba przegu-

bami 3. Kleszcze zawiesza sie na czterech
ianicuchach na haku suwnicy.
w raziegpotrzeby, kleszczv w po-

odkladzna poprzecz-

Do utrzy-
vania,
ji otwarte]

stuzy
ka 4, zaopatrzona w zaczep.

Kleszcze znajdujace sie  w pozycji

ctwartej opuszeza sie na ustawicne obok

siebie skrzynki formierskie i odsuwa sig

poprzeczke 4, aby kleszcze mogly zacis-
naé¢ sie na skrzynkach formierskich pod

ich uchami. Uchwycone w ten sposob
skrzynki (6 = 8 sztuk) przewozi sie suw-
nica na miejsce wybijania. Wybijanie ma-
sy wykonuje sie¢ w poiozeniu skizvnek za-

MIECZYSEAW MAJ
Zaklady Starachowickie w Starachowicach

ZASTOSOWANIE OBSZYCIA SKORZANEGO DQC LIN KONOPNYCH
DO PODNOSZENIA CIEZAROW

Liny konopne, stosowane do podnosze-
nia ciezaréw, przy czestym: uzyciu ulega-
ja stopniowemu przetarciu w miejscach
zalamania liny. Stwarza to niebezpie-
czenstwo zerwania sie lihy w czasie pra-
cy, ktére moze spowodowaé nieszczeSliwy
wypadek.

W celu zabezpieczenia liny obszyto ja w
miejscach narazonych na przetarcie ka-
watkami skéry w sposéb uwidoczniony

42

wieszonym, po czym transportuje sie je
z powrotem suwnicg.

O — 1349
na rysunku. Obszycia takie gwarantuja

trwato$e liny, nie ulegaja szybkiemu zu-
zyciu 1 daja sie latwo wymienic.

Przed usprawniemem Po usprawnieniu
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TEOFIL MALOWANSKI

Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego Warszawa 2

URZADZENIE ULATWIAJACE ZSUWANIE BELEK DMS

7 SZALKI WYCIAGU TYPU ,,STAMO®

belki DMS t{ransportowann
sze pietra  budynku wyciagiem
tvpu ,,Stamo”. Zsuwas
bezposrednio na

Dotychczas

na wys
przysciennym
belek polozonych

wyciagu wymagalo duzego wysilku pra-
cownikéw oraz powodowaic bkie nisz-

czenie szalki na skutek silnego tarcia

R

Urzadzenie to sklada sie z drewnianej
4 (do wulatwienia
py 5 1 przesuw-

~

7 w celu

beiki 1 z rolkami 2, 3

zsuwania belki) oraz z ia
nej obejmy 6, zaciskane] klinem
zomocowania urzadzenia na szalce 4 wy-
ciagu. Rolka 3 jest umieszczona nieco ni-

zej niz rolki 2 i 4 w celu uzyvskania lep-

e i

o+ QL

chropowatej powierzchni belki
transportowanej.

W celu ulatwienia pracy i zabezpiecze-
nia szalki wyciagu przed szybkim znisz-
czeniem zastosowano, w my$l usprawnie-
nia, do ulatwienia zsuwania belek DMS
z szalki wyciagu urzadzenie uwidocznio-

ne na rysunku.

stopli

belki
rolkach skrajnych. Do spodu belki przy-
mocowane sa dwie listwy wspornikowe 8

szego oparcia transportowanej na

o grubosci rownej grubosci plaskownika
podtrzymujacego rolke 3. Transportowang
belke 1 kladzie sie na rolkach 2, 3 i 4, z
ktorych nastepnie mozna ja tatwo usunac.

43



Kl 37 e

OoU — 202

ANTONI BEKASIAK
Cukrownia ,,Szamotuty*

RUSZTOWANIE DO BUDOWY ZBIORNIKOW OKRAGLYCH

Budowa zbiornikéw okraglych, np. me-
lasnikéw, wymagata dotyehczas przygo-
towania ztozonej konstrukeji pomocniczej
w formie rusztowania potrzebnego do pod-

J 3

Rusztowanie pesiada stup 1 postawiony
w $rodku budowanego zbiornika i w polo-
wie wysokosci, usztywniony odciazkami 2.
Do znajdujacego sie w gornej czesci stupa
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noszenia blach. Wykonane w my$l udo-
skonalenia rusztowanie, uwidocznione na
rysunku, stanowi uproszczonag konstrukcje
pomocniczg.
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jest piet

1 trzpienia 3 przymocowanych
poprzeczek 4, utozonych promieniowo i po-

taczonych z piecioma stupami plaskimi 5..

zaopatrzonymi w stopnie. Tak polgczone u



géry stupy 5 sa w dole powiazane miedzy
soba poprzeczkami 6 i zakonczone krazka-
mi 7. Krazki 7 spoczywaja na szynie 8,
biegnacej dokola budujacego sie zbiornika,
przez co cale rusztowanie jest ruchome i
mozna nim dowolnie manewrowas dookota
zbiornika.
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Przy tym sposobie budowy w wierzchu
zbiornika pozostaje otwor, przez ktéry
przechodzi stup 1. Otwoér ten zostaje zam-
kniety po zdemontowaniu rusztowania i

wyjeciu stupa 1.

O — 1351

EMANUEL DROZDEK
Zaklady Azotowe im. Pawla Findera w Chorzowie

PRZYSTOSOWANIE TOKARKI DC DRZEWA DQ TOCZENIA MODELI
0O WIEKSZYCH SREDNICACH

Zainstalowana w modelarni zakladéw
tokarka do drzewa byta przystosowana do
toczenia modeli o Srednicy ponizej 700 mm.
Wieksze modele musiano kierowaé do
dzialu mechanicznego lub do innych za-
ktadow.

W celu umozliwienia obrobki modeli o
wiekszych $rednicach zastosowano w to-

karce wrzeciono 1 przechodzace poza tyl-
ne lozysko 2 i nagwintowane na pewnej
dtugosei gwintem lewoskretnym. INa czesé
nagwintowana zakrecono tarcze 3 stuzacy
jako uchwyt modeli, na zwyklym za$§ sto~
le 4 do imadel zamocowano wspornik 3
noza.
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ZYGMUNT BOSIAKOWSKI

UCHWYT NOZOWY DO WYCINANIA KRAZEOW SLUZACYCH
ACH Vo

DO ZAPRAWIANIA OTWOROW PO SERACH

Przy produlkcji roznego rodzaju  skrzyn

drewnianych scki znajdujace sic w de-
skach wypadaja, pozostawiajac otlwory.

Desek takich nie brakuje sig, natomiast
peddaje sie je zabiegowi tzw. zapr-wiania.
Odbywalo sie to dotychczas w nastepujacy
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torych znaidowal sie

specjalnym wierttem

sposob: otwory, w

sek, rozwiercalo

dnica se-
lza, nastepnic pita tasmowa wycinalo sie
odpowiedni krazek, ktéry po nasmarowa-
niu klejem stolarskim weciskato sie w otwor

na nicco wielksza srednice niz

N
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deski. Po wyschnieciu kleju zaprawione w
deskach krazki obrabialo sie dalej razem z
deskg. Wycinanie takich krazkoéw pila tas-
mowa bylto uciagzliwe i pochlanialo wiele
roboczogodzin.

Do przy$pieszenia tej czynnos$ci w mysl
usprawnienia skonstruowano uchwyt no-
zowy, ktory po zalozeniu na wiertarce u-
mozliwia wycinanie krazkéw dowolnej
$1ednicy. Do wytoczenia krazka zadanej
grubosci i érednicy mocuje sic wydrazony



trzpien 1 uchwytu 2 we wrzecionie wier-
tarki, deske za$, z ktorej maja byé wycie-
te krazki, przytrzymuje sie na
stopka 3 z kolcami, na kiéra poprzez
trzpien 4 wywiecrany jest nacisk sprezy-
ny 5. Noze 6 i 7 mocuje sie S$rubami 8§ w

maszynie

3
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wycieciu uchwytu 1 w odleglosci zaleznej
od s$rednicy krazka. Sruby 9 przeciwdzia--
faja wyginaniu sie widelek uchwytu. Dzia-
lanie noza 6 polega na nacinaniu obrysu
krazka, natomiast noza 7 — na wytaczaniu
rowka na zewnatrz obrysu.
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IMIERZ KOSTUCHA

Pomorskie Zaklady Przemy

siu Drzewnego w Gdansku

GLOWICA Z NOZAMI WNASTAWNYMI DO WPUSTOW PELETWOWYCH

Do zaptetwiania den i wiek w skrzyniach
sluzyly dotychczas specjalne noze impor-
towane.

Obecnie czynno$¢ te wykonywa sie
specjalna glowica 1 z odpowiednimi noza-

mi 2, wedlug zalaczonych szkicow.

posiada
Do tego wpustu wsuwa sie

Glowica w gornej swej czesci
teowy wpust.
noze o profilu odpowiadajacym ksztatto-
wi wpustu 1 zamocowuje sie je za pomoca
dwoéch przeciwleglych $rub 3, wkrecanych
w nagwintowane otwory 4. Tnaca czesé
noza 2 posiada specjalny ksztalt, umozli-
wiajacy otrzymanie gladkiej krawedzi 5
robionego wpustu, co ulatwia wkladanie

listwy ptetwowe] w getowy wpust.

Jako material do wykonania nozy moga
stuzy¢ zuzyte noze heblarek.

Kl 38 e

WLADYSEAW SKIBOWSKI
Zjednoczenie Nr 1 Budownictwa Miejskiego w Poznaniu

URZADZENIE DO MECHANIZACJI PFROCESU KLEJENIA I WIERCENIA
SKRZYDEEZ ORIENNYCH I DRZWIOWYCH

W celu skrécenia czasu i usprawnienia

operacji skiadania stolarki ckiennej oraz
drzwiowej skonstruowano wedlug udo-
skonalenia przyrzad przedstawiony na
rysunku.

Przyrzad ten jest to stét 2 wyvkonany z
drewnianej plyty o gruboéci 5 cm, spoczy-
wajacej na czterech lub szeéciu nogach.
Piyta pokryta jest obustronnie blacha o

grubosci 2 mm i posiada otwory 12 potrzeb-
ne do przestawiania przykladnic oporo-
wych 3 zaopatrzonych w trzpienie o $red-
nicy 20 mm. Do stolu 2 za pomceca S$rub
przeloctowych przymocowana jest rama Ze-
lazna 4, zaopatrzona w =zaciski koliste z
mimosrodami 5, polaczonymi listwa lacza-
ca 7. Mimosérody 5 uruchamia sie raczka 6
nastawialng na segmencie zebatym § za po-



mocyg sprezynujacej zapadki. Ruchome,
przylegajace do mimo$rodéw 5 przykltadni-
ce ramowe 15 sa oblozone twardym drew-
nem. Sprezynujace trzpienie 11 odciggajg
przyktadnice ramowe, co ulatwia umiesz-
czenie ram przeznaczonych do Kklejenia.

Praca przebiega najsprawniej, gdy jest
dwoch pracownikéw. Jeden smaruje kle-
jem i sktada skrzydla okienne, drugi u-
kiada skrzydla na odpowiednio przygoto-
wanym stole, a nastepnie obaj Sciskaja ra-
me za pomocag raczek 6. Nad stolem za-
wieszona jest pionowo (przy pomocy prze-
ciwwagi lub sprezyny) ruchoma wiertarka

elektryczna do wiercenia otworéow do
kotkéw drewnianych. Po whiciu zanurzo-
nych uprzednio w kleju kotkéw do ramy
okiennej zluznia sie zaciski 5 przez odpo-
wiednie przesuniecie raczek 6 i wyjmuje
sie gotowe skrzydlo.

Przy skladaniu stolaerki drzwiowej po-
stepuje sie analogicznie postugujac sie na-
kladkami przytrzymujacymi 10. Flyta sto-
lu powinna posiadaé otwory odpowiedniej
wielkogei do usuwania trocin.

Zastosowanie przyrzadu skroécilo wiecej
niz o polowe czas skiadania stolarki okien-
nej.
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HENRYK SZTARKMAN
Fabryka Samochodéw Ciezarowych w Lublinie

NOZ STOLARSKI DO HEBLARKI Z ZUZYTEJ PIEKI RAMOWEJ DO METALU

Noze stolarskie do heblarki stolowej
wykonywano dotychczas ze stali narze-
dziowej w kolejnych operacjach, miano-
wicie: odkuwania, hartowania i szlifowa-
nia. Czynno$¢ szlifowania pochlaniata

48

jednak bardzo duzo roboczogodzin, gdyz
kazdorazowo nalezalo zeszlifowaé war-
stwe 2 — 3 mm materialy, jako naddatku
na ewentualne wypaczenie sie noza na
diugo$ci w czasie nagrzewania i hartowa-



nia. Wykonany w ten sposéb néz nie da-
wal réwniez gwarancji jednakowej twar-
desci na calej powierzchni.

Dla zaoszczedzenia stali i zmniejszenia
kesztow robocizny zastosowano do heblo-
wania, wedlug usprawnienia, odpowiednio
cszlifowane zuzyte pitki do metalu, bedace

a

.

i
/
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pelnowarto$ciowym narzedziem (twardosc
okoto 60 R,).

Przerébka pitki na néz, jak wida¢ z ry-
sunku, polega jedynie na zeszlifoweniu ze-
bow a, zaostrzeniu krawedzi b i wykona-
niu w koncach narzedzia nacie¢ ¢ do za-
mocowania na maszynie.

b vy
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JAN KUBICA
Bielskie Zaklady Przemystu Drzewnego, Fabryka mebli gietych w Jasienicy

URZADZENIE DO MONTAZU ELEMENTOW MEBLI GIETYCH

Dotychczas meble giete, np. bujaki,
montowano w prymitywnym urzadzeniu,
do ktérego wkiadano prowizorycznie ele-
menty sktadowe jednego boku bujaka,
wyznaczano miejsca polgczen poszczegol-
nych elementéw, wchodzacych w skiad
jednego boku bujaka, po czym nastepowa-
1o reczne Scinanie elementéw w tych miej-

/4

scach. Po wykonaniu $cieé miejsca pola-

Rys. 1.

czen skrecano $ciskami $rubowymi. Po
zestawieniu w ten sposoéb jednego boku
bujaka skrecano poszczegolne jego ele-
menty wkretkami metalowymi.
Udoskonalenie polega na tym, ze przy-
gotowanie do montazu i sam montaz roéz-

nych elementéw bujaka lub innych mebli
wykonywa sie za pomocg dwéch urzadzen,
opisanych ponizej.

Jednym z tych wurzadzen (rys. 1) jest
deska 1, do ktérej w odpowiednich miej-
scach przykrecone sa wkretkami klocki

A

),

drewniane 2 o ksztaltach odpowiadaja-
cych wygieciu w okres§lonych miejscach
elementu 3 bujaka. Po wlozeniu elementu
3 miedzy klocki 2 nastepuje Scinanie na
gryzarce miejsc przysziych potaczen 4 tego
elementu z innymi elementami bujaka.

Rys. 2.
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Drugie urzadzenie, przedstawione na
rys. 2, ultatwia sam montaz poszczegdlnycn
elementéw mebli, w opisanym przypadku
elementéw wchodzacych w sktad boku
bujaka. Do deski 1 przykrecone sg klocki
drewniane 2. Pomiedzy klocki 2 wklada sie
trzy elementy wchodzace w sktad boku bu-
jaka, a mianowicie: porecz 3 i element 6
z uprzednio -Wykonanymi Scieciami oraz
element 5. Klocki drewniane 2 nadaja
wiasciwy ksztalt bokowi bujaka i utatwia-

Kl 42 b

ja polaczenie poszczegdlnych jego elemen-
tow Srubami w miejscach uprzednio w
tym celu $cietych.

Za pomoca tych urzgdzen wyznaczanie
miejsc na Scinanie odbywa sie automatycz-
nie, a sam montaz elementéw mebla od-
bywa sie szybko i bez wysitku fizycznego.

Urzadzenia takie moga by¢ zastesowane
przy wyrobie zaréowno wszelkiego rodzaju
mebli gietych, jak i innych wyrobéw gie-
tych.
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STEFAN MALKIEWICZ

Zaktady Starachowickie w Starachowicach

PRZYRZAD DO SPRAWDZANIA

WSPOEOSIOWOSCI KWADRATOW

7 CZESCIA CYLINDRYCZNA WALKOW

Sprawdzanie wspoélosiowosci cylindrycz-
nej czeSci watka z kwadratem odbywalo
sie dotychczas za pomoca pryzmy i czujni-

ka. Sprawdzanie to nalezalo wykonywaé
dla kazdego boku kwadratu oddzielnie ,na
bicie*“ wzgledem osi cylindra. Odezyty czuj-
nika przeciwlegtych bokéw kwadratu
trzeba bylo odejmowaé od siebie i dzieli¢

Sruba molelowana

29
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przez dwa, co bylo klopotliwe, niepewne i
wymagato duzo czasu.

Wedlug udoskonalenia przyrzad do
sprawdzania daje gotowy odczyt na skali
lub na czujniku wspdtosiowosci. Przyrzad
sklada sie z dwoch dzwigni 1 i 2, ktore
obracajac sie w punktach obrotu Ia i 2a.
chwytaja ostrzami 1b i 2b dwa boki kwad-
ratu stanowiacego caltos¢ z cylindrem uto-
zyskowanym w pryzmie3. Sprezyna 4 stuzy
do silnego uchwytu bokow kwadratu przez
ostrza 1b i 2b. Gorne konce dzwigni 1 i 2
daja odczyt wspotosiowo$ci za pomoca
czujnika lub skali.

Schematy dziatania przyrzqdu

Schemat I. Kwadrat jest wspolosiowy z
cylindrem.

Schemat II. Kwadrat jest przesuniety z
osi w kierunku strzatki A (wzglednie B).

(,Ql.lh/dly’r{, prm,ul !

1\,, fe [ 2

Kﬁrdyc;_j,_,n F[I,L Iy
5&0/‘:

Skala dZzwigni 1 przesunela sie w tym sa-
mym Kierunku, a wskazéwka dzwigni 2 w
przeciwnym kierunku i wskazuje na skali
wielko$é przesuniecia kwadratu z osi.

Schemat III przedstawia przyrzad po-
dobny do pokazanego w schematach I i II,
jednakze wykonany dla przedmiotu z wy-
cieciem.

Schemat IV pokazuje, ze wielko§¢ kwa-
dratu nie wplywa na odczyt wspotosio-
wosci.

Przy mniejszych dokladnos$ciach wspoi-
osiowos$ci uzywa sie nacietej skali i w tym
przypadku odchylce wspoétosiowosei o 0,1
mm odpowiada na skali 1 mm. Przy wigk-
szych dokladno$ciach uzywa sie czujnika;
w tym przypadku jedna podzialka na czuj-
niku odpowiada odchylce wspolosiowosci o
0,001 mm.
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STANISEAW ROZEK
Poznanskie Okregowe Przedsiebiorstwo Miernicze w Poznaniu

SPOSOB I NARZEDZIE DO DOKEADNEGQO OSADZANIA
ZNAKOW POMIAROWYCH I GRANICZNYCH

Narzedzie do dokladnego osadzania zna-
kéw pomiarowych i granicznych sklada sie
z podiuznej deseczki 1, w ktorej wykona-
ue sa otwory w $rodku i na zwezajacych

sie koncach, oraz z dwoéch zaostrzonych
sworzni zelaznych 2

Na kotek oznaczajacy wytyczony punkt
naklada sie deseczke 1, tak aby kotek
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przeszedt przez otwoér Srodkowy. Przez
otwory na koncach deseczki whbija sie w
ziemie prostopadle zZelazne swerznie. Z
jednego sworznia i kotka zdejmuje sie de-
seczke i odklada na bok, tak aby w punk-
cie oznaczonym kolkiem mozna bylo wy-
kopa¢ dot do osadzenia znaku podziem-
nego.

Po wykonaniu dolu deseczke zaklada sie
z powrotem na obydwa sworznie Zelazne i
wyznacza sie $rodek wykopanego dotu
ciezko okuta tyczka, ustawiajac wediug
niej znak podziemny 3. W koncu osadza sig
znak naziemny, unoszac deseczke w gore
tak, aby po opuszczeniu oparita si¢ na po-
wierzchni znaku naziemnego.

Powyzsze narzedzie oraz sposéb postugi-
wania sie nim daje dokladne, pewne i
szybkie centrowanie znakow podziemnych
i naziemnych.
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JAN BIALAS

Zaklady Azotowe im. Pawla Findera w Chorzowie

CYLINDRYCZNE SZKEA

WSKAZNIKOWE PRZY

ZBIORNIKACH KWASOCWYCH

Do wskazywania poziomu cieczy w zbior-
nikach ze stezonym kwasem azotowym
stosuje sie specjalne szkla wskaznikowe,
wbudowane bardzo szczelnie do oprawy
potaczonej z kréccem zbiornika, aby zapo-
biec wydzielaniu sie tlenkéw azotu nie-
bezpiecznych dla obstugi.

Dotychczas stosowano szkla wskazniko-
we pochodzace z importu, majace ksztalt
cylindrow 1 zakonczonych stozkowo. Szkta
te zakladano w sposéb pokazany na rys. 1,
taczac czesce stozkowsy szkla za pomoca kot-
nierzy 2 i 4 z tgcznikiem 3. Stozkowa czesé
szkla musiata by¢ bardzo dokladnie oszli-
fowana, a czynno$¢ zakladania szkla byta
klopotliwa i trudna. Poza tym najmniejsze
uszkodzenie czeSci stozkowej powodowato
nieszczelno$e szkla, a wskutek tego jego
zabrakowanie.
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W my$l usprawnienia wykorzystano
uszlkodzone szkla, odcinajac czes¢ stozkowa
i pozostawiajac jedynie sam cylinder. W
uproszczonym polaczeniu, pokazanym na
rys. 2, zastosowano uszczelnienie skladaja-
ce sie z gniazda 6, dtawika dociskowego 7
craz uszczelki grafitowo - azbestowej 8.

Uszczelnienie tego rodzaju, zastosowane
przy kilku zbiornikach, okazaio sie prak-
tyczne, a szkla nie ulegaly uszkodzeniu.
Poza tym usprawnienie umozliwito wyko-
rzystanie szkiel uszkodzonych i zabrako-
wanych.

KL 42 f

v;\
/7 . Y
Y \&
S .
O — 1378

HIERONIM RYBACKI
Elektrownia w Grudzigdzu

ULEPSZENIE LICZYDER WAG WEGLOWYCH PRZY KOTLEACH PAROWYCH

W dotychczas stosowanych liczydiach
wag weglowych, przedstawionych na ry-
sunku ,przed usprawnieniem®, poruszanie

Przed uspra SIEEINCIT

poszezegbélnych kotek zebatych mechaniz-
mu napedowego licznika odbywalo sie za
pomoca sprezyn plaskich 1, odpowiednio

Pc usprasneniu
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wygietych i umocowanych w sworzniach.
Sprezyny te stuzg jednocze$nie do napedu
i hamowania kotek zebatych, na ktérych
umocowane sa tarcze cyfrowe. Sprezyny
plaskie 1 nie zapewnialy jednak prawidlo-
wej pracy mechanizmu, poniewaz bardzo
czesto lamaty sie, jeko tez nie hamowaly
przesunieé tarczy, co powodowato przesko-

Kl 42 h

ki cyfr liczydia i falszywe wykazywanie
iloSci przesypanego wegla.

Wedlug usprawnienia te usterki liczydet
zostaly usuniete przez zastapienie sprezyn
plaskich 1 sprezynami 2 z drutu, wykona-
nymi i zatozonymi w sposéb uwidoczniony

na rysunku ,,po usprawnieniu‘.
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ZYGMUNT PROBA, TADEUSZ WAGNEROWSKI
Polskie Zaktady Optyczne w Warszawie

SPOSOB WYROBU BALSAMU

Do sklejania soczewek niezbedny jest
‘balsam, ktory dotychczas Zaktady Optycz-
ne produkowaly z surowca amerykanskie-
go. Produkcja zakladu byla wiec uzalez-
niona od mozliwosci dostaw.

Problem zostal rozwiazany po przepro-
wadzeniu prob przez zastosowanie surow-
ca krajowego. W mysl udoskonalenia za-
miast 1 kg surowca stalego, kawalkowego,
pochodzenia zagranicznego, zuzywa sig
1 kg kalafonii krajowej wysokogatunko-
wej (gatunek 3-a z Garbatki). Sporzadza
sie roztwoér kalafonii w ksylolu w stosun-
ku wagowym kalafonii do ksylolu 11 : 9. Po
odstaniu zlewa sie czysta (wierzchnia)
cze$é roztworu, po czym zageszcza sie go
przez wyparowanie.

Kl 42 1

DC SKLEJANIA SOCZEWEK

Przy tym samym sposobie przygotowy-
wania i z zachowaniem tych samych sto-
sunkow ilo$sciowych procent odpadu przy
produkcji balsamu z kalafonii jest taki
sam jak przy produkcji z surowca amery-
kanskiego, tj. 10%.

Nowy balsam jest nieco jasniejszy od
balsamu otrzymywanego z surowca amery-
kanskiego, co zwieksza jego przydatnose
do sklejania.

Przeprowadzone proby nie wykazaly
roznicy w soczewkach sklejonych nowym
balsamem a poprzednio stosowanym. Po-
nadto dzieki udoskonaleniu uzyskano
oszczedno$¢é wskutek roéznicy cen oraz u-
niezaleznienie sie od dostaw zagranicznych.
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Inz. ALFRED GROSMAN
Laboratorium Branzocwe Centralnego Zarzadu Przemystu Miesnego w Bydgoszczy

ZASTOSOWANIE

STANDARTOWEGO PLYNU KOROZYJNEGO DO BADANiIA

ODPORNOSCI POWELOK LAKIEROWYCH PUSZEK DO KONSERW MIESNYCH

Do okreS$lenia przydatnosci powlok
lakierowych puszek do konserw miesnych
zestosowano standartowy plyn korozyjny.
Dziatanie korozyjne tego plynu na powlo-
ki lakierowe puszek konserwowych po
1 1/2-godzinnym ogrzewaniu w temperatu-
rze 121°C jest analogiczne jak dziatanie
stosunkowo najagresywniejszych prze-
tworéw miesnych na powloki lakierowe
puszek po 2-letnim magazynowaniu.
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Badang puszke konserwowa lakierowa-
na napeinia sie standartowym plynem ko-
rozyjnym, ktéry przygotowuje sie roz-
puszczajac 100 g zelatyny i 50 g soli ku-
chennej w 900 ml wody destylowanej o
temperaturze 60°C, a nastepnie, po ostu-
dzeniu, dodajgc najpierw 3 g siarczku so-
dowego krystalicznego Na=S . 9 H:0 i w
koncu 20 g kwasu winowego, po kazdo-
razowym dodaniu rozpuszczajgc przez do-



bre mieszanie. Ptyn ten powinien by¢ uzy-
ty zaraz po przygotowaniu, zanim zzeluje.

Puszke zamyka sie 1 ogrzewa w auto-
klawie przez 90 minut przy temperaturze
121°C. Po ostygnieciu otwiera sie puszke.
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Inz. WOJCIECH

Powloka lakierowa puszki przydsatnej do
celow przemystu miesnego nie moze po tej
prébie wykazywaé zadnych zmian ani pod
wzgledem optycznym, ani pod wzgledem
mechanicznym.

oU — 215
KLIMECKI

Gtéwny Instytut Metalurgii im. St. Staszica w Gliwicach

ZASTAPIENIE WEGLA I

Analize spektrograficzng materiatéw nie
przewodzacych pradu elektrycznego (rury,
zuzle, materialy ceramiczne itd.) oraz ma-
terialow rozdrobnionych (wiérki stalowe,
druciki, proszki itd.) wykonuje sie normal-
nie przez stlaczanie probek badanych ma-
terialow ze spektralnie czystym grafitem,
jako materialem wigzacym, umieszczajac
nastepnie otrzymane pastylki w kubkach
grafitowych tej samej czystosci. Grafit te-
g0 rodzaju jest pochodzenia zagranicznego.

Udoskonalenie polega na zastosowaniu w
miejsce grafitu proszku srebrnego, wolne-
g0 od zanieczyszczen, produkowanego w
kraju, przy czym mozliwe jest odzyskiwa-
nie srebra z zuzytych pastylek. Srebro ja-
ko pierwiastek o wyjatkowo ubogim wid-
mie nadaje sie dobrze jako spoiwo, ponadto
nie utlenia sie, wobec czego moze by¢ prze-
chowywane przez dlugi okres czasu w sta-
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GRAFITU SPEKTRALNIE CZYSTEGO
PROSZKIEM SREBRNYM PRZY ANALIZACH

SPEKTROGRAFICZNYCH

nie sproszkowanym w przeciwienstwie np.
do proszku miedzianego.

Srebro sttacza sie tatwo, dajac pastylki
spoiste, bardzo dobrze przewodzace prad
elektryczny i cieplo, co jest bardzo korzyst-
ne przy analizach w tuku elektrycznym.
Przy zastosowaniu pastylek ze srebrem
zbedne sa kubki, gdyz wystarcza uchwyt
miedziany z matym wgtebieniem, v ktéorym
umieszcza sie pastylke w ten sposdb, ze
wystaje ponad gorny brzeg uchwytu co
najmniej 0,5 mm, dzieki czemu wyltadowa-
nia elektryczne odbywaja sie jedynie na
powierzchni pastylki, a sam- uchwyt jest
nienaruszony i moze by¢ wielokrotnie uzy-
wany.

Dzieki opisanym zaletom, potwierdzonym
przez wielokrotne préby, stosowanie sreb-
ra jako spoiwa jest bardziej ekonomiczne
od dotychczas stosowanego spektralnie
czystego grafitu.
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Inz. ALFRED GROSMAN
Laboratorium Branzowe Centralnego Zarzadu Przemystu Miesnego w Bydgoszczy

METODA OZNACZANIA GRUBOSCI POBIALY BLACHY BIALEJ

Do oznaczania grubosci pobiaty blachy
bialej stosowano dotychczas w przemysle
zmudna metode dwustopniowego usuwa-
nia pobiaty — najpierw trudno dostepnym
nadtlenkiem sodu, a nastepnie kwasem
solnym.

Nowa metoda umozliwia oznaczanie gru-
bosci pobialy blachy bialej w sposob pro-
sty przy uzyciu tatwo dostepnego wodoro-
tlenku potasu. Kawalek blachy biatej o

wymiarach 5 X 5 cm oczyszcza sie doktad-
nie z brudu i ttuszczu najpierw za pomoca
waty napojonej spirytusem, a nastepnie
za pomoca waty napojonej eterem etylo-
wym, Po czym po wysuszeniu wazy sie do-
ktadnie. Blache zgina sie, wstawia do zlew-
ki szklanej na 200 mli wlewa 150 ml
30-procentowego wodnego roztworu wo-
dorotlenku potasu. Nastepnie zlewke z
blachg i tugiem przykrywa sie szkielkiem i
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ogrzewa do wrzenia, utrzymujac w stabym
wrzeniu przez jedna godzine. Potem wyj-
muje sie blache ze zlewki z tugiem, plucze
starannie letnia woda destylowana, wycie-
ra lekko za pomocjg waty napojonej spiry-
tusem, a w koncu za pomoca waty napojo-
nej eterem i po wysuszeniu wazy sie. R6z-
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nica ciezaréw wyrazona w gramach, pom-
nozona przez 400, daje ilo$¢ pobialy w gra-
mach, przypadajaca na 1 m2 obustronnej
powierzchni blachy.

W tej samej zlewce przy tej samej ilosci
lugu mozna réwnocze$nie usuwac pobiale
z kilku prébek blachy biatej.

O — 1386

ZOFIA LABUNSKA
Fabryka Wodomierzy im. Komuny Paryskiej we Wroclawiu

SZYBKI

SPOSOB OZNACZANIA ZAWARTOSCI

KRZEMU

W SUROWCE ODLEWNICZEJ

Przed usprawnieniem oznaczanie Si w
zeliwie wykonywano nastepujaco: 2 g zZe-
liwa w postaci drobnych widéréw rozpusz-
czano w H2SOy4 (1:3) w zlewce na 400 cms3.
Fo rozpuszczeniu roztwoér utleniano za po-
moca 10 ml HNOj3 i odparowywano go do
ukazania sie biatych dymoéw SOs. Pozosta-
tos¢ traktowano 10 ml HCI i rozcienczano
wodg do 120 ml, po czym odsaczano osad
SiO2 i przemywano go do zaniku reakcji
na Fe, najpierw 5-procentowym HCI, a
potem woda. Przy tej metodzie szczegolnie
dilugo (kilka godzin) trwalo przemywanie
osadu SiOs.

W my$l usprawnienia oznaczanie krze-
mu w zeliwie przeprowadza sie nastepuja-
co: 1 g zeliwa w postaci drobnych wiorkow
rczpuszeza sie w 20 ml HCI (3:2) w porce-
lanowej parowniczce i roztwér odparowuje
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sie do sucha. Pozostalosé traktuje sie 10 m?
HCI1 stezonego, rozpuszcza 5-procentowym
gorgcym HCl do objetosci 40 — 50 ml i
utlenia za pomoca HNO3 (1:1). Osad SiO:
odsacza sie przez sgaczek umieszczony w
karbowanym lejku i przemywa sie go naj-
pierw goracym 5-procentowym FCl do za-
niku reakcji na Fe, a nastepnie 2 — 3 ra-
zy goraca woda. Przemywanie csadu trwa
okolo 15 minut. Saczek z osadem umiesz-
cza sie nastepnie w porcelanowym tyglu,
suszy sie i prazy. Wyprazony ocad SiO:
wysypuje sie na wytarowane szkielko ze-
garowe i wazy. Caly czas oznaczania Si ta
metoda trwa godzine.

Przy uzyciu do prazenia osadu SiO: tyg-
la platynowego oznaczanie Si mozna skro-
ci¢ jeszcze bardziej, do 35 — 40 minut.
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FRANCISZEK BOCHENEK, ZYGMUNT SCHIEBERL
Zjednoczenie Przemystowe Budowy Nowej Huty

APARAT DO BADANIA POMP

Dostarczanie do kazdego cylindra silni-
ka Diesla stale tej samej ilo$ci paliwa
przez pompe jest jednym z najwazniej-
szych czynnikéw sprawnego dziatania sil-
nika. Do kontroli ilo$ci dostarczanego pa-
liwa na kazdy obrét pomp wiryskowych
sa w uzyciu aparaty kontrolne. Aparaty
dotychczas uzywane majg jednak te wade,
ze dla przeprowadzenia kontreli trzeba
zdemontowaé pompe wtryskowa i ustawié
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WTRYSKOWYCH SILNIKOW DIESLA

ja na aparacie. Pompy silnika Staliniec
nie mozna sprawdza¢ za pomoca dotych-
czasowych aparatéw ze wzgledu na od-
mienng budowe tej pompy. Poza tym de-
montaz obudowy pompy (o ciezarze okolo
100 kg) i nastepne zmontowanie pochlania-
loby okolo szesnastu godzin roboczych.
Doktadnosé¢ dotychczas uzywanego apara-

tu réwniez nie jest wystarczajaca.



Aparat wedlug udoskonalenia usuwa po-
wyzsze niedogodnosci i wady, gdyz mozna
nim przeprowadzi¢ kontrole pompy bez
demontazu.

Aparat laczy sie za pomocg przewodow,
odpornych na wysokie ci$nienie, z wtryski-
waczami. Listwe za$ zebata w pompie na-
stawia sie na najmniejszy wysuw podaja-
cy (2—5 mm).

Paliwo wtlaczane przez wtryskiwacz 2

w postaci mgty skrapla sie na stozku amor-
tvzujacym 2, splywa na rynienke 3 i w po-
staci kropel dostaje sie do podstawionych
szklanych (menzurek)

miarek doktadnie

ilosci paliwa wtryskiwanego. Regulacje
nastawia sie w stosunku do najmniejszego
stupka przez odpowiednie przesuniecie

tioczka w kierunku zmniejszenia dawki.
Regulacje te przeprowadza sie az do zupel-
nego zrownania sie stupkow.

Jesli tloczki sg zuzyte, to w normalnym
swoim polozeniu (przy wysuwie listwy
3 — 5 mm) nie pokonaja ci$nienia wtryski-
waczy 175 at. W tym przypadku nalezy
przesunaé tloczki na zwiekszona dawke,
sygnalizujac tym samym zuzycie sie tlocz-
kéw.

cechowanych. Pompe obraca silaik roz-
ruchowy. Do pomiaru dla kazdego cylindra
przyjmuje sie te samg liczbe wiryskow (np.
10, 20). Stupek paliwa w miarce daje do-
kladny obraz iloSci paliwa wiryskiwanego
do cylindra. Réznica wysoko$ci stupka dla
poszczegdlnych cylindrow daje roéznice

Pompa nastawiona tym aparatem daje
dawki

oszczedno$é paliwa, nalezyta prace silni-

silnikowi idealne paliwa, duza
ka, usuwa czarne lub zbyt niebieskie dy-
mienie, §wiadczace o za duzej lub za matej

dawece paliwa.
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JAN LENCZEWSKI, ALBIN WYMAZAR®A, WLADYSLAW STEC
Szybowcowy Zakiad Doswiadczalny w Bielsku

SPOSOB OGRZEWANIA ZIMNEGO SILNIKA DIESLA
PRZED URUCHOMIENIEM

Podczas zimy silnik Diesla wymaga do-
datkowego ogrzania przy uruchamianiu.
W mysl usprawnienia do ogrzania silnika
uzyto pary wodnej ¢ cisnieniu okoto 1 atn,
kiéra mozna pobiera¢ z instalacji central-
nego ogrzewania, kotta parowego itp.

Koncowke przewodu doprowadzajacego
pare przylacza sie do uktadu chlodzenia w
silniku, a mianowicie do otworu stuzacego
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do wlewania wody, do dowolnej koncowki
w przewodzie wodnym, lub do kranu spu-
stowego.

Przy ci$nieniu pary 1 atn silnik nagrzewa
sie w ciggu 10 do 15 minut. Tworzaca sie
w przewodach wode nalezy odpusci¢. Po
zagrzaniu sie silnika wlewa sie do chlodni-
cy wode lekko podgrzana, aby riepotrzeb-
nie nie ostudzaé¢ silnika.
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JAN PRZYSTARZ
Zaklad Sieci Elektrycznych w Jeleniej Gorze

SPOSOB NAPRAWY PRZEPALONYCH USZCZELEK GLEROWICOWYCH
DO SILNIKOW SAMOCHODOWYCH

W silnikach samochodowych pod wply-
wem wysokiej temperatury ulegajg prze-
paleniu uszczelki glowicowe miedziano -

azbestowe najczesciej w miejscach naj-
bardziej przewezonych, rozdzielajacych
sgsiednie komory spalania. Dotychczas®

@R = )

orzepalone uszczelki nie byly naprawiane,
lecz wymieniano je na nowe.

Dla zaoszczedzenia kosztow kupna no-
wych uszczelek naprawia sie w mysl u-
sprawnienia przepalone uszczelki w spo-
sOb ponizej podany. W miejscu przepalo-
nym wycina sie uszkodzong cze$é¢ uszczelki
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diutem i wstawia na to miejsce dokladnie
pasujaca wkladke 1, wycieta ze zdrowegd
miejsca innej zuzytej uszczelki. Wkladke 1
przymocowuje sie za pomoca paskow 2
wycietych z oktadziny miedzianej. Krawe-
dzie wyciecia oraz krawedzie wkiadki, sty-

kajace sie z uszczelkg, sa uksztaltowane
jako linie 'amane, dokladnie pasujace do
siebie. Do obrysowania ksztaltu wyciecia
oraz wkiadki uzywa sie szablonu blaszane-
go. Czas zuzyty na przeprowadzenie na-
prawy uszczelki w opisany sposéb wyno-
si okolo pét godziny.
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Inz. ANDRZEJ PRZEWORSKI

Panstwowa Komunikacja ‘Samochodowa,
Warsztaty Glowne w Warszawie

EKRAN DO KONTROLI ZAWOROW
WTRYSKOWYCH
DO SAMOCHODOWYCH SILNIKOW
DIESLA

Zawory wtryskowe poddane regeneracji
powinny by¢ przed wmontowaniem do sil-
nika samochodu sprawdzone co do pra-
widlowoséci rozpylania  paliwa, szczel-
nogcel itp.

W my$l usprawnienia wykonano ekran
lustrzany, ktéry pozwala na dokitadne
sprawdzenie rozpylania oraz stwarza od-
powiednie warunki z punktu widzenia bez-
vieczenstwa i higieny pracy.

\

{isslro ekrany
| {uslro ekrany

19

odpiyw /ﬂ
palive

—

Ekran ten, uwidoczniony w przekroju
na rys. 1, posiada ostone blaszanag 1, w kto-
rej umieszczona jest blacha 2 stuzgca do
zamocowania szkia 3 (lustra). Za szklem 3
umieszezony jest krazek z blachy 4. Szklo 3
wraz z krazkiem 4 jest osadzone w pierscie-
niu gumowym 5 i przymocowane do bla-
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chy 2 za pomoca uchwytu pierscienicwe-
go 6. U dotu lustro 3 jest objete rynienks 7,
zbierajaca paliwo $ciekajace podczas prob
z lustra 3. Z rynienki 7 paliwo jest odpro-
wadzane dalej rurka 8, a paliwe, $cieka-
jace z ostony, Scieka rurka 9. Do odprowa-
dzenia szkodliwych dla zdrowia i tatwo
palnych par stuzy wentylator, ktérego sil-
nik elektryezny 10 jest przytaczony do sie-
¢i elektrycznej przewodami 11. Pary sa od-
prowadzane rura 12 na zewnatrz. Do trwa-~
tego umocowania opisanego ekranu siuzy
blacha 13.

Do sprawdzania zaworéw wiryskowych
stuzy uklad uwidoczniony schematycznie
na rys. 2. Przed ekranem, opisanym wy-
zej, umieszeza sie w uchwycie 14, przymo-
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cowanym do stolu probierczego 15, badany
zawor wiryskowy 16, przy czym odleglose
wylotu zaworu od lustra ekranu zaleznie
od typu silnika wynosi:

1. Fiat 366 — 515 el
2. Fiat 326 — 180 mm
3. Leyland LOPS — 33 mm
4. Leyland OPS — 18¢ mm
5. Panhard — 60 mm

Zawér wtryskowy zostaje potaczony rur-
kq z reczng pompka paliwowa 17, zaopa-
trzona w manometr wysokiego cisnienia 18§
(609 at). Po uruchomieniu pompki paliwo-
wej wytryskujace paliwo osiada na lustrze

ekranu dajac obraz prawidlowos$ci roz-
bylenia.
0 — 1384
MAZUREK

Kopalnia ,,Wirek*
KLIN Z NOSKIEM OBUSTRONNYRL

Podczas usuwania awarii w zmechani-
zowanym transporcie dolowym lub przy
demontazu przenoénikéow stosowane do-

tychczas kliny noskowe (rys. 1), stuzace do
umocowania ko6t zebatych, ulegaly czesto
zlamaniu podczas ich wyciggania. Ziama-
nie klina zwiekszalo koszty demontazu i
przedtuzalo czas usuwania awarii.

insta kota

Aby unikngé przypadkéw ulamania sie
klina podczas jego wyciagania, stosuje sie
w my$l usprawnienia klin z noskiem dwu-
stronnym, uwidoczniony na rys. 2. Klin ta-
ki bez narazenia go na zlamanie wyciaga
sie za pomoca Sciggacza, ktory zaklada sie
z dwoch stron podwodjnego noska.

_ piasta kofq

N 7
7? wal
.':_’lf. -
Rys. 2
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ANTONI PALUT, STANISEAW KUBIK
Wyiwoérnia Maszyn Gorniczych w Niwce k. Sosnowea

ZMIANA KONSTRUKCJI SRUB

MOCUJACYCH PRZEDMIOTY

NA OBRABIARCE

Dotychczas do mocowania przedmiotéw

cbrabianych na strugarkach, wytaczar-
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kach i innych obrabiarkach uzywano $rub
zwyklych z tbem prostokatnym, ktérych



wykonanie bylo dosy¢ kosztowne z uwagi
na to, ze Sruby nalezalo odkuwac, a nastep-
nie odpowiednio obrabia¢. Uzywanie wy-
mienionych $§rub byto ograniczone z powo-
du réznych wysokosci obrabianych przed-
miotéow, do ktorych nalezato dostosowac
dlugosé srub mocujacych, co w nastep-
stwie pociggalo dodatkowe koszty.

Majac na wzgledzie obnizenie kosztow
wykonywania réznej wielko$ci $rub mo-
cujacych przedmioty obrabiane, zastoso-
wano w my$l usprawnienia wymienne Sru-
by dwustronne 1, wkrecane do wktadek 2,
jak uwidoczniono na rysunku. W zaleznosci
od wielko$ci mocowanego  przedmiotu
obrabianege $ruby dwustronne 1 wymie-
nia sie odpowiednio, wykorzystujac te sa-
me wkladki 2.
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GALL SANDOR
Wegierska Republika Ludowa

SPOSOB PRZYTWIERDZANIA DO RURY ETERNITOWEJ KROCCA
ZELAZNEGO JAKO ODGALEZIENIA BEZ JEJ WYMONTOWYWANIA

Dotychczas dla wykonania odgatezienia
od rurociggu eternitowego musianc dany
kawalek rury eternitowej wymontowaé i
zastapi¢ ksztaltka eternitowa.

Przy zastosowaniu przedstawionego na
rysunku sposobu wediug udoskonalenia na
rure eternitowa A naklada sie dwa strze-
miona-B z bednarki. Fomiedzy konce
strzemion, w ktorych sg otwory, wktada sié
Sruby uchylne E. Do krééca C zakonczone-
80 z jednej strony kolnierzem F na gwin-
cie, a z drugiej strony naktadka G, przyle-

gajaca swoja powierzchnia do powierzchni
rury, przyspawany jest ptaskownik H, kt6-
ry stuzy do przyci$niecia krééca C do rury
za pomoca $rub E. Pomiedzy kréccem C i
rura A znajduje sie uszczelka D. Po wy-
wierceniu otworu w rurze eternitowe]j na-
kiada sie strzemiona B na te rure, nastep-
nie dogina sie je w ten sposéb, aby przy-
legaty do rury na calym jej cobwodzie.
Konce strzemion lgczy sie ze §rubami E,
po czym przytwierdza sie kréciec do rury
za pomoca ptaskownika H, docigganego za
pomoca nakretek &rub E. (rys. na str. 62).
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Rysunek do udoskonalenia technicznego OU—218, str. 61.
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MAKSYMILIAN NATRZYNSKI
Zabrzanska Fabryka Maszyn Goérniczych w Zabrzu

SFPAWANIE ELEKTRYCZNE PCEOWEK PANEWEK Z BRAZU
PRZED OBROBKA MECHANICZNA

W celu dokonania obrébki mechanicznej
(toczenia) dwudzielnej panewki brazowej
taczono dotychczas obie potéwki panewki
lutem cynowym. Wymagalo to uprzednio
podgrzania obu poléwek panewki do od-
powiednie] temperatury, pokrycia plasz-
czyzn styku cyna i potgczenia pctéwek pa-
newki. Poniewaz nie zawsze udawalo sie
podgrza¢ polowek panewki dokladnie do
temperatury topliwosci cyny, =zachodzily
przypadki wyplywu cyny przy nadmier-
nym podgrzaniu, przy niedostatecznej za$
temperaturze w ogole nie nastepowato po-
laczenie obu poléwek panewek. Réwniez
w czasie toczenia panewki zdarzafo sie, ze
polowki panewki rozlutowywaty sie.

Dla unikniecia istniejacych trudnosci za-
stosowano laczenie poléwek panewki spa-
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waniem elektrycznym

elektrodg
wa w miejscach 1 i 2, uwidocznionych na
rysunku. Dzigki temu osiggnieto niezawod-
ne i szybkie polaczenie poléwek panewek,
zaoszczgdzajac przy tym deficytowej cyny.

weglo-
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LUCJAN KAWKA
Warszawskie Zaklady Wytworcze Materiatéw Elektrotechnicznych w Ozarowie

ZASTOSOWANIE EANCUCHA

»GALLA®

DO NAPEDU NAWIJARKI

PRZY PIECU DO EMALIOWANIA DRUTOW

Dotychczas uzywane pasy skoérzane (stru-
ny) do napedu nawijarki przy piecu do e-
maliowania drutéw okazaty sie nieprak-
tyczne ze wzgledu na mate rozstawienie osi
k6t pasowych (250 mm). Przy silniejszym
naprezeniu nastepowalo zrywanie pasow,
natomiast przy malym naprezeniu — po-
wstawal duzy poslizg, szkodliwy przy ema-
liowaniu drutu.
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W celu usuniecia tych usterek i podnie~
sienia jako$ci emaliowanego drutu zasto-
sowano w mysl usprawnienia do napedu
nawijarki tancuch ,,Galla®“. Dzieki uspraw-
nieniu uzyskano jednostajny obrét bebna
nawijarki i trwato$é napedu. Przyniosto to
w nastepstwie znaczne korzysci w postaci
zmniejszenia brakéw, dzieki réwnomier-
nemu wypalaniu emalii.

O — 1388

ROMAN SZEWCZYK, MIECZYSEAW SZMIDT, KARQL KANSY
Huta Kosciuszko

NAPREZACZ PASOW KLINOWYCH W NAPEDZIE GIETARKI
SZYN KOPALNIANYCH

Przy napedzie gietarki szyn kopalnia-
nych stosowane sa pasy klinowe. Dlugosc
tych paséw trudno dostosowaé scisle do
rozstawienia osi kot napedzajacego i nape-
dzanego. Nawet w przypadku nowych pa-

2 3

W mysl usprawnienia przy napedzie gie-
tarki zastosowano naprezacz pasa o kon-
strukecji uwidocznionej na rysunku.

Naprezacz sktada sie z diwigni 1, na
ktorej dwéch koncach osadzone sg luzno

4 1 3 2
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séw, $cifle wymierzonych, po pierwszym
okresie pracy zachodzi trwale nieznaczne
ich wydluzenie, wplywajace na zmniejsze-
nie wspoétczynnika sprawnosci przekiadni.

rolki 2 na oskach 3. Wychylenie dzwignt
wok6l sworznia 4 uzaleznione jest od po-
lozenia draga nastawczego 5, polaczonego
jednym koncem z rolka i przesuwanego w
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dot lub w goére, w celu regulacji naprezenia
pasa.

Taka regulacja dala moznos$c wiasciwe-
go wykorzystania mocy silnika napedowe-

3 4
=
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go jak réwniez umozliwila zastosowanie

paséw Kklinowych diuzszych, nie odpowia-
dajacych rozpietos$ci osi kot.

s
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JAN PYTLIK, JAN ISKRA
Bielskie Zaklady Urzgdzen Technicznych w Bielsku-Biatej

WYEAPYWACZ MAGNETYCZNY DO CZYSZCZENIA OLEJOW

W SKRZYNKACH BIEGOW I

CHLODZIWA Z ZAWARTEGO

W NICH PYRU ZELAZNEGO

Opitki i pyl zelazny, znajdujace sie po
pewnym czasie pracy maszyn w olejach
smarnych w skrzynkach biegdw oraz w
chtodziwie w urzadzeniach chlodzacych,
narzedzia i material przy obrébce na obra-
biarkach, powodujg szybsze zuzycie sie
czeSci maszyny, zmniejszenie trwalodei
pompek do chlodziwa, prowadnic supor-
tow itp.

Aby olej w skrzynkach biegéw lub chto-

- dziwo oczy$ci¢ z zanieczyszczen pyltem i
opitkamij zelaznymi, stosuje sie w mysl u-
sprawnienia wylapywacz magnetyczny o-
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pilek o konstrukeji uwidocznionej na ry-
sunku.

Wylapywacz magnetyczny opitek i pyiu
zelaznego sktada sie z magnesu trwatego
(statego) 1 o specjalnym ksztalcie pierscie-
niowym, osadzonego za posSrednictwem
tulejki 2 z materialu niemagnetycznego na
rurce 3 doprowadzajacej olej. Nad magne-
sem w pokrywie 4 skrzynki biegow u-
mocowany jest lej blaszany 5 oraz szklany
wziernik 6 stuzacy do obserwacii urza-
dzenia.



Olej, doprowadzany rurka 3, przeplywa
droga oznaczona strzatkami przez pierscie-
iowy otwor pomiedzy biegunami magne-
su N i S iuchodzi do zbiornika przez o-
kragte otwory 7, znajdujace sie u spodu
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magnesu. Przy przeplywie oleju przez mag-
nes 1 pyl zelazny i opitki, zawarte w ole-
ju, przywieraja do biegunéw magnesu na
Frawedziach otworu pierécieniowego, skad
sa okresowo usuwane.

migjsce gromadzenia
siepyls Zelaznego

oU — 219

ALFRED KEMP
Zaklady Gornicze ,,Lena“

URZADZENIE KOMPENSACYJNE DO RUROCIAGU WODNEGO

Jezeli teren, przez ktory przechodzi ru-
rociag wodny, zasilajacy np. flotacje w
wode ze stawu, jest nie ustabilizowany, na-
stepuja uskoki i zapadniecia.

W rurociggu powstaia wtedy znaczne si-
iy rozrywajace i §ciskajgce, wskutek czego
nastepuja czeste pekniecia tegoz rurociagu.

W celu usuniecia tych usterek do ruro-
ciggu zostalo wmontowane urzadzenie
kompensacyjne pokazane na rysunku.
Urzadzenie to sktada sie z dwoéch odcinkéow

rur polgczonych ruchomo: rury zewnetrz-
nej 1 o @ 250 mm oraz wchodzacej w nia
rury wewnetrznej 2 o ¢ 200 mm. Polgcze-
nie obu rur jest uszczelnione sznurem 3
nasyconym lojem z grafitem.

Przedstawione urzgdzenie kompensacyj-
ne moze sie rozsuwaé w granicach okolo
800 mm i zapobiega poprzednim czestym
przerwom, koniecznym do naprawy pek-
nie¢ rurociggu wodnego miedzy stawem a
flotacjg. (rys. na str. 66).
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uszczolka 2 seaurka grafifowego

Rysunek do usprawnienia technicznego OU — 219, str. 65.

Kl 47 £
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JOZSEF DOMERI
Wegierska Republika Demokratyczna

ZAWOR ZASTEPCZY

Chwilowy brak zawordéw na budowach
jest czesto powodem zatrzymywania robdt
instalacyjnych lub oddawania do wuzytku

instalacji nie skompletowanych. W takich
przypadkach stosuje sie na Wegrzech za-
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wory zastepcze, wykonane =z ksztaltek
standartowych oraz latwych do wykonania
czesci toczonych,

Na rys. 1 pokazano zawoér trojnikowy.
Jako kadiub 1 zaworu wykorzystiano stan-
dartowy trojnik z zeliwa ocynkowanego.
Dorobiono do niego tuleje 2, stuzgca jako
siodelko dla grzybka 3 z uszczelnieniem
gumowym lub skoérzanym. Do przeciwleg-
tego konca trojnika wmontowana jest na-
sadka 4 zaworu, posiadajaca gwint dla

Rys. 2.



wrzeciona zaworu oraz zwycza,\a dlawnice
Zaworowa.

Na rys. 2 pokazano wykorzystanie stan-
dartowego trdojnika przy wykonaniu zasu-
wy przelotowej. Elementem zamykajacym
jest w tym przypadku stozek gumowy 1,
nasadzony na metalowa rurke 2 z gwintem
dla wrzeciona zasuwy. Gniazdo dla stozka
tworza dwie odpowiednio wyciete tuleje 3,
wkrecone w kadtub. W nasadce 4 zasuwy
umieszczony jest dtawik i wrzeciono z kot-
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nierzem, zabezpieczajacym je przed ru-
chem posuwistym. Poniewaz taka zasuwa
wymaga wykonania szeregu specjalnych
czesci, wykorzystanie tego projektu jest
nieco utrudnione.

Nadmienia sie, 76 zawory tego
mozna dobrze wykorzysta¢ przy insta-
lacjach prowizorycznych na budowach,
oszczedzajac — zaworow standartowych
(czesto z metali kolorowych), potrzebnych
do wyposazenia stalych instalacji

rodzaju

& — 1390

JERZY SMERCZLEX
Kopalnia ,,Walenty-Wawel®

PRZEBIJAXK DO USZCZELEK

Mechanizm wodomierzy chroniony jest
przed dostepem wody przez tekturowe
uszezelki, ktore powinna cechowa? dokia-
dnos¢ wykonania przy zachowaniu wspol-
osiowosci otworu oraz zewnetrznej Sred-
nicy uszczelki.

Brak oryginalnych uszczelek zmusit ko-
palnie do wykonywania ich we wlasnym
zakresie przy pomocy dwoéch przebijakéw.
W tym przypadku jednak nie osiagnieto
wymaganej dokladnosci wykonania,
wskutek czego duza ilo$¢ uszczelek ulega-
fa zabrakowaniu.

Przebijak wedlug usprawnienia, uwido-
czniony na rysunku, pozwala za jednym
uderzeniem wytloczy¢é wymagana uszczel-
ke, przy czym wydajnos$é jego jest wielo-
krotnie wyzsza od spcsobu dawnicj stoso-
waonego. Przebijak skitada sic z dwéch
wzajemnie przesuwanych cze$ci a i b, z
ktorych @ stuzy do wybijania otworu, b
za$ do otrzymywania zewnetrznego chwo-
du uszczelki. Sprezyna ¢ wlatwia zdejmo-
wanie wyttoczonej uszczelki z przebijaka.

Ki 47 g
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JAN KOCZOREK
Kopalnia ,,So$nica“

KUREK DO NAPEENIANIA WODA LAMP BEARBIDOWYCH

Gornicy udajacy sie do kop=z zaopa-
truja sie w lampy karbidowe, ktore przed

eniern nalezy napelnis¢ woda. Cze-

ienin lamp woda gornicy,

67



Kl 47 £

przez zapomnienie nie zamykali kurka in-
stalacji wodnej, narazajac zaklad na do-
datkowe koszty wiekszego zuzZzycia wody.

W celu zapewnienia ekonomicznej gos-
podarki woda zastosowano w myS$l uspra-
whnienia automatyczny kurek do napelnia-
nia woda lamp karbidowych, uwidocznio-
ny na rysunku. Kurek ten sklada sie z kor-
pusu 1, w ktérym umieszczono wydrazony
trzpien 2, stale dociskany ku dolcwi spre-
zyna 3, powodujac w ten sposéb (dzieki
uszczelce skorzanej 4) szczelne zamkniecie
kurka. Wspomniany kurek lgczy sie z in-
stalacja wodna za pomoca lacznika 5.

Sposéb postugiwania sie opisanym kur-
kiem jest nastepujgcy: do otworu w lam-
pie karbidowej wkiada si¢ wystajacy ko-
niec trzpienia 2 az do oporu kolnierza a o
brzeg lampy. Nastepnie lampe wraz z
trzpieniem 2 przesuwa sie w gore do oporu
zgrubienia b o dolna czes¢ korpusu I,
a wowczas przez otwarty kurek woda
wlewa sie do lampy karbidowej. Po zwol-
nieniu trzpienia 2 z nacisku kurek zostaje
automatycznie zamkniety za pomoca spre-
zyny 3.

3 -- 1392

HENRYK KORZUSZEK
Gliwickie Zaklady Urzadzeni Technicznych w Gliwicach

ZMIANA KONSTRUKCJI ZAWOROW POWIETRZNYCH

POMP OKRETOWYCH

Do regulacji doptywu powietrza do ko-
moér zaworowych przy pompach typu
»Duplex“ stosowano zawory powietrzne,
przedstawione na rysunku ,,przed uspraw-
nieniem“, w ktorych wielkosé skoku grzyb-
ka 1 byla regulowana za pomoca Sworz-
nia 2.

Po dokonaniu usprawnienia konstrukcja
wlotowego zaworu powieirznezo zostata
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TYPU ,DUPLEX*“

uproszczona w sposob pokazany na rysun-
ku ,,00 usprawnieniu®. Zawdr ten sktade
sie z korpusu 1, przeciwnakretki 2, nakret-
ki 3 i grzybka 4. Korpus 1 posiada otwér
przelotowy i gwint na koncach do wmonto-
wania go do przewodu ssawczego oraz do
osadzenia nakretki 3. Nakretka 3 jest
jednocze$nie gniazdkiem grzybka 4. Prze-
ciwnakretka 2 stuzy do zabezpieczenia



przed samoczynnym odkrecaniem sie na- zenia nakretki 3 na korpusie 1, od czego
kretki 3. Regulacja doplywu powictrza do zalezny jest skok grzybka 4.

rrzewodu odbywa sie przez zmiane polo- Zaleta tego zaworu jest uproszczona kon-

strukcja, mniejszy koszt wykonsnia oraz
oszezedno$é na materiale.
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Przed usprawmnieniem. Po usprawnieniu.

KL 48 ¢ 0O — 1393
FRANCISZEK JURCZYK
Slaskie Zaklady Wytworcze Materialéw Elektrctechnicznych w Czechowicach

ZASTOSOWANIE TULEI DREWNIANYCH DO SZPUL PRZY PIECACH
EMALIERSKICH

Wobec tego, ze oski do szpul stosowanych drutu przy prccesie emaliowania tego dru-

na ciagarkach drutu roéznig sie gruboscia tu. W zwiazku z tym w emalierni przewi-

od osiek do szpul przy piecach emalier- jano drut na szpule drewniane, costosowa-
skich, przeto szpule zeliwne, na ktére na- ne do piecow emalierskich.

wijany jest drut na ciggarkach, nie nada- W celu usuniecia niedogodno$ci zwigza-
ja sie do bezposredniego odwijania z nich nych z ciaglym przewijaniem drutu, zasto-
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sowano wediug usprawnienia wymienne
tuleje drewniane, umozliwiajace emalio-
wanie drutu bezpo$rednio ze szpul zeliw-
nych. Tuleja taka jest pokazana na za-
taczonym rysunku. Posiada ona na jednym
koncu .zgrubienie (Srednica D’) do oparcia
szpuli zeliwnej, na drugim za$ koncu sa
przymocowane w rowkach dwie odpowied-
nio wygiete sprezyny 2, stuzace do zabez-

pieczenia tulei przed wypadaniem ze szpu-
li. Srednica zewnetrzna D tulei 7 jest do-
stosowana do wielkosci otworu w szpuli
zeliwnej, a S$rednica d otworu tulei jest
dostosowana do grubosci oski przy piecu
emalierskim.

W wyniku zastosowania opisanej tu-
lei czynnos¢ przeszpulowywania stala sie
zhyteczna i zostata wyeliminowana.

Kl 49 a O — 1395
KAZIMIERZ OGONOWSKI
Zaktady Starachowickie w Starachowicach
SPECJALNY NOZ TOKARSKI
Majac na wzgledzie wykonywanie obréb- nane z piytek z weglikéw spiekanych.

ki wiérowej powierzchni D, E, F i ¢ przed-
miotu obrabianego A4 jednym nczem, za-
stosowano w mysl usprawnienia specjalny
noz tokarski 1, uwidoczniony na rysunku.
N6z ten posiada dwa ostrza B i !, wyko~

KL 49 a

Cstrzem B wykonuje sie obrobke po-
wiechni D i E, natomiast ostrzem C prze-
prowadza sie wykonczajaca ohrobke o-
tworu G i toczy sie rowek F.

£
.
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ELZBIETA SIALKOWSKA
Torunska Fabryka Wodomierzy w Toruniu

TOKARSKI NOZ PROFILOWY

Dotychczas powierzchnie a, b, ¢ 1 d w
cékach P koiek liczydla wodomierza to-
czono nozem tokarskim 1, jak uwidocznio-
no na rys. 1. Kazda z tych powierzchni o-
brabiano osobno, co przediuzalo znacznie
czas obrobki.

W celu skrocenia czasu obrobki tych po-
uspraw-
ktorym

wierzchni zastosowano w mysl

nienia tokarski néz profilowy 2,
wszystkie powierzchnie a, b, ¢ i d toczy sie
jednoczes$nie, jak uwidoczniono na rys. 2.

Rys. 1. Rys. 2.
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JAN KRZYSZPIEN
Slaskie Zaktady Aparatury Elektrycznej w Bielsku-Bialej

PUNKTAK SAMOCENTRUJACY

Wobec braku w zakladzie odpowiednie-
go urzadzenia centrujgcego oraz tokarki z
wrzecionem o dostatecznie duzym prze-
swicie, nakietki w walkach o przekrojun
kwadratowym i sze$ciokatnym wykonywa-
no na wiertarce po uprzednim wytrasowa-
niu i punktowaniu $rodka walka, co po-
chlaniato bardzo wiele czasu.

W celu wyeliminowania trasowania do
punktowania, zastosowano w mysl u-
sprawnienia punktak samocentrujacy, u-
widoczniony na rysunku. Punktak sklada
sie ze stozka samocentrujacego 1 i z wia-
$ciwego punktaka 2. Taki punktak nakla-
da sie na koniec watka A, jak uwidocznio-
no na rysunku, i przez uderzenie mtotkiem
w punktak witasciwy 2 wybija sie Srodek.

Samocentrujacym punktakiem: mozna
wybijaé srodek w walkach o réznych prze-
krojach.

Kl 49 a

JOZEF CHOINSKI
Stocznia Gdanska

FOGLEBIACZ Z WYMIENNYM PROWADZENIEM

Dotychczas stosowane poglebiacze do
stozkowego pogltebiania otworow na nity
przy montazu kadlubow statkow. zaopa-
trzone w niewymienne prowadzenie, po
pewnym czasie uzywania praco{valy nie-
doktadnie na skutek znieksztaicania czesci
prowadzgcej przy ostrzeniu. Przy stosowa-
niu pogiebiaczy tego typu dla kazdej Sred-

innego po-
pasujacym od-

nicy otworu nalezalo uzywaéc
glebiacza o prowadzeniu
powiednio do ctworu.

W mys$l usprawnienia zastosowano po-
glebiacz, uwidoczniony na rysunku, za-
cpatrzony w wymienng czes¢ prowadzaca
1, ktéra wkreca sie centrycznie do pogle-
biacza 2 od jego strony czolowej.
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Mozliwo$¢ wymiany czesci prowadza-

cej, stosownie do $rednicy otworu. zwigk-

sza zakres zastosowania narzecdzia, ulat-

wiajac przy tym ostrzenie.

Arednico| |
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GAWEL

Bielska Fabryka Maszyn Wlokienniczych w Bielsku-Bialej

SPOSOB WYTACZANIA GLOWIC

Przed usprawnieniem glowice zwrotni-
kow do zgrzeblarek toczono na $rednice
95 E8 na tokarce, przy czym czas obrob-
ki na 1 sztuke wynosit 12 minut.

Po usprawnieniu glowice zwrotnikéw
wytacza sie na frezarce poziomej, mocujac
na stole frezarki przedmiot obrabiany w
imadle maszynowym, a we wrzecionie fre-
zarki dwa noze z nakladkami z weglikow
spiekanych. Jeden 2z nozy pracuje jako
zdzierak, a drugi, ustawiony na wymiar
stolerowany @ 95 E8, jako néz wykoncza-
jacy. Czas wykonania operacji wynosi
obecnie 4 minuty, przy czym za jednym
vstawieniem nozy mozna wykonaé¢ okoto
10 sztuk glowic bez ostrzenia nozy.

Dzieki zastosowaniu usprawnienia uzy-
skuje sie tatwosé ustawiania i pewnosé
doktadnego wykonania, a oprécz tego moz-
no$¢ zatrudniania mato wykwalifikowa-
nego pracownika przy wykonywaniu tej
operacji. Czas wykonywania moze bhy¢

Ki. 49 a

ZWROTNIKOW ZGRZEBLAREK Z-6

Raz_wykanczak

We2eciono trezark

NoZ zdzierak

jeszcze bardziej skrocony przez zastoso-
wanie przyrzadu do mocowania jedno-
cze$nie po trzy sztuki i chbrébke szeécio-
ma nozami.

O — 14600

ZENON STRZAELKOWSKI i ANTONI SUSZKA
Zaktady Przemystu Metalowego im. J. Stalina w Poznaniu

PRZYRZAD DO WYTACZANIA TULEI

Przed usprawnieniem toczenie tulei do
potrzebnej grubosci probki wykenywano
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toczac ja od strony - zewnetrznej i we-
wnetrznej. Pociggalo to za sobg trudnosci



mocowania i wykonania tulei w przypadku
tulei o przekroju eliptycznym. W tym
przypadku otrzymywana grubo$¢ Scianek
nie byta jednakowa na calym obwodzie,
a poprawka wymagata duzego wkiadu
pracy Slusarzy.

W mysl usprawnienia zastosowano
przyrzad do wytaczania tulei, uwidocznio-
ny na rysunku, sktadajacy sie z trzonu 1
mocowanego w imaku nozowym tokarki i
zakonczonego widetkami, w ktérych za-
mocowany jest uchwyt wahadlowy 2, po-

siadajgcy na jednym ramieniu imak do
noza 3, a na drugim rolke obrotowag 4.
Uchwyt 2 jest przyciskany do przedmiotu
obrabianego sprezyna plaska 5.

Podczas obrobki tym przyrzadem rolka
4 toczy sie po zewnetrznym obwodzie tu-
lei, a n6z 3, nastawiony na potrzebng gru-
bos¢, skrawa material od strony wewnetrz-
nej tulei. Przyrzad pozwala na ofrzyma-
nie jednakowej grubos$ci Scianek tulei na-
wet w przypadku eliptycznego przekroju
tulei.
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JAN KOCYBA
Fabryka Maszyn ,,Zawiercie*

PRZYRZAD DO TOCZENIA PIERSCIENI TLOKOWYCH

Przeciete pierscienie tlokowe mocowa-
no do obrébki na tokarce po jednej sztuce
w opasce przykrecanej do tarczy tokarki.
Mocowanie takie oraz obrobka po jednej
sztuce nie pozwalaly na wlasciwe wyko-
rzystanie obrabiarki i na skrécenie czasu
wykonania. Dazgc do usuniecia przeszkoéd
hkamujacych wzrost wydajnosci, zastoso-
wano wedtug usprawnienia specjalne u-
chwyty tokarskie, umozliwiajgce jedno-

czesne mocowanie i obrobke dziesieciu
pierscieni.

Uchwyty takie sa pokazane na zalaczo-
nym rysunku. Rys. 1 przedstawia uchwyt
do zewnetrznego toczenia pierscieni.
Uchwyt ten jest wykonany w ksztalcie
glowicy 1 nakrecanej na wrzeciono tokar-
ki. Na zewnetrznej powierzchni tej glowi-
cy znajduje sie wystep 2 stanowigcy opar-
cie pierscieni przy mocowaniu ich tarczg 3
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za -pomoca nakretki 4. Klin 5 zabezpiecza
tarcze 3 przed obracaniem sie podczas to-
czenia.

Na rys. 2 jest pokazany uchwyt do we-
wnetrznego toczenia pierscieni, ktory skla-
da sie z nakrecanej na wrzeciono tokarki
gtowicy 11, posiadajacej otwor cylindrycz-
Srednicy

ny, dostosowany do zewnetrznej

i Hfrasoians fekart

Kl 49 b

pierscieni, nakretki dociskowej 12 i pier-
$cieni 13.

Zakladanie przecietnych pierscieni do
uchwytow tokarskich odbywa sie po u-
przednim $cisnieciu ich za pomoca odpo-
wiedniej opaski. Sposéb postugiwania sie
tymi przyrzadami jest prosty i nie wymaga
wyjasnien. Wydajnos¢ pracy o zastosowa-
niu usprawnienia wzrosta czterokrotnie.

O — 1402

JOZEF GAWEE,
Bielska Fabryka Maszyn Wiokienniczych w Bielsku-Bialej

USPRAWNIENIE OBROBKI PODSTAWY I POKRYWY KORPUSU ROZYSKA

Przed usprawnieniem plaszezyzny sty-
kowe podstawy i1 pokrywy korpusu lozy-
ska do rozciggarki obrabiane byly w
dwoch operacjach: pierwsza operacja byto
trasowanie, druga operacja — struganic
podstawy i pokrywy.

Po zastosowaniu w mysl usprawnienia
frer

frezow zespotowych o odpowiednio dobra-
nych $rednicach (jak to uwidocznia rysu-
nek) operacja trasowania zostata wyelimi-
nowana, a operacje strugania zastgpiono

frezowaniem, dajacym zysk nza czasie
cbroébki, wynoszacy 30 minut na 1 kom-
plet.
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O — 1403

KAZIMIERZ NOWAK
Wytwornia Sprzetu Komunikacyjnego Wroctaw

GPOR NASTAWNY DO ZACISKU WYKANCZARKI

Przy seryjnej obrobce na wykanczar-
kach obrabiane przedmioty mocuie sie w
zaciskach, przy czym aby mozna bylo jed-
nakowo obroéci¢ kolejno mocowanz czeSci
raz ustawionymi narzedziami, czeSci te.po
kazdorazowym zamocowaniu powinny wy-
stawac z zacisku na jednakowa diugose. W
tym celu stosuje sie w zacisku opory, do
ktérych dociska sie i mocuje wkladany
przedmiot (rys. 1). W zwiazku z tym, ze
przy kazdej nowej operacji nalezalo sto-
sowaé nowe opory, tracono duzo czasu na
ich ustawienie.

Aby uprosci¢ dostosowywanie zacisku do

nowej
sprawnienia opoér

operacji, zastosowano w mysl u-

nastawny, uwidocznio-
ny na rys. 2. Jak wida¢ z rysunku, do za-
cisku 1 wecisniety jest korek 2 posiadajacy

otwér wewnetrzny nagwintowany, do kto-
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2acisk

Rys. 2.

rego wkreca sie §rube oporowa 3 i ustawia
sie ja w zadanym poloczeniu za pomoca
przeciwnakretki 4.

C — 1404

JOZEF LUKASIAK

NOZ STRUGARSKI STCPNIOWY DO FRZECINANIA GRUBYCH PLYT
STALOWYCH

Przed usprawnieniem grube piyty sta-
lowe przecinanc na zadany wymiar za po-
moca palnika, a po przecieciu krawedzie
ich wyrownywano za pomoca strugania.

w mys"l usprawnienia przecirtanie gru-
bych plyt stalowych wykonywa sie na
strugarkach podiuznych za pomoca spe-
cjalnego noza o dwoch ostrzach, uwidcez-
nionego na rysunku.

Trzon noza, posiadajacy przekréj prosto-
katny, wykonany jest ze stali ltonstruk-
cyinej. Do dolnej, spiaszczone] czesci trzo-
nu przyspawane sg ostrza ze stali szybko-
tnacej, z ktoérych tylne, osadzone na diuz-
szej czeSci trzonu, a wiec nizej golozone,
zlobi w materiale wstepny rowek w celu
utatwienia pracy w nastepnym suwie

wyzej polozonemu  ostrzu przedniemu,
ktore jest szersze i ma ksztalt ucinaka.
Piyty stalowe moga by¢ przecinane za po-
moca tego noza na zadany wymriar bez
potrzeby dodatkowego strugania po prze-
cieciu.

Ten no6z stopniowy zostat skonstruowa-
ny tak, iz jego ostrze wyprzedzajace przej-
muje okolo % oporu skrawania, strugaja-
ce za$ érodkowa cze$¢ rowka ostrze tyl-
ne — pozostala /s cze$¢ oporu skrawania.
Wskutek malego przekroju wiérow rowek
nie jest zapychany przez wiéry podczas
strugania.

Przy zastosowaniu opisanego noza moz-
na zwiekszy¢ szybko$¢ skrawania oraz
posuw. (rys. na str. 76).
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Rysunek do usprawnienia technicznego
0 — 1404, str 75.
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Kl 49 ¢ O — 140%

DIONIZY HUSZCZA

Fabryka Przybordéw i Uchwytow
w Bialymstoku

ZMIANA SPOSOBU MOCOWANIA
SZCZEK WYMIENNYCH IMADEA
PRZY STRUGANIU NACIEC

Przed zastosowaniem usprawnienia przy
operacji strugania nacie¢ na szczekach
wymiennych mocowano w imadle maszy-
nowym po cztery szczeki ulozone jedna za
druga.

Majac na wzgledzie pocdniesienie wydaj-
nosci oraz lepsze wykorzystanie strugar-
ki, zmieniono w my$l usprawnienia jedng
stala szczeke imadla na ruchoma, aby u-
mozliwié¢ jednocze$nie mocowanie w imad-
le obok siebie dwoéch rzedéw do szeSciu
sztuk obrabianych szczek. W praktyce po-
myst okazal sie stuszny. Imadlo z ruchoms
szczeka (rys. ,po usprawnieniu‘, dzieki
réwnomiernie rozkladajgcemu sie doci-
skowi umozliwia jednoczesne mocowanie ¥
nacinanie dwunastu szczek, a tym sa-
mym — wydatniejsze skrécenie jednost-
kowego czasu wykonania tej operacji.
(rys. na str. 77).

O — 1406

ERNST SCHULZE
Niemiecka Republika Demokratyczna

STEMPEL DO USUWANIA ZADZIOROW

Stempel do usuwania zadzioréw przy
produkeji nitéw i §rub byt dotychczas wy-
konywany z pelnego kawalka materialu
okraglego, co wymagalo duzej ilosci war-
tosciowego materiatu.

Usprawnienie dotyczy stempla do usu-
wania zadzioréw, przedstawionego na ry-
sunku, ktéry w przeciwienstwie do dotych-
czasowego sklada sie z dwoch czelci, a
mianowicie ze stempla 1 i z *amacza za-
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dzioréw 2. Do tego celu nadaja sie zuzyte
juz narzedzia, ktére posiadaja odpowiednie
wymiary. Ostrza obydwoéch cze$ci mozna
latwo i tanim kosztem doszlifowaé. Przez
zastosowanie nastawnych stempli zapew-
niona jest diuga ich uzytkownosé.

Usprawnienie nadaje sie do Wykorzysta-
nia we wszystkich przedsiebiorstwach wy-~
rabiajacych nity i éruby. (rys. na str. 77).



Przed LUSpravnieniem

P usprawnientuy

Rysunek do usprawnienia technicznego 0O — 1406, str. 76.
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O — 1407

E. NCACK
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE HAMUJACE PRZY STRUGARCE POPRZECZNEJ

Wiadomo, ze po wylaczeniu ciezkiej
strugarki poprzecznej sanki wykonuja kil-
ka ruchéw, zanim sie nie zatrzvmaja. Po-
tgczona z tym strata czasu jest znaczna, a
przy tym istnieje mozliwo$¢ wypadku.

Wedlug usprawnienia wbudowano do
takiej obrabiarki urzadzenie hamujace,
przedstawione na rysunku. Przv wylacza-
niu obrabiarki wylacznik uruchamia dra-

Sprzeglo
N

S

zek hamulcowy, ktéry przy pomocy spre-
zyny cociskajacej dziata na szczeki hamul-
cowe. Szczeki hamulcowe sg przy tym do-
iz obra-
biarka jest hamowana i natychmiast za-

ci¢niete do tarczy sprzegla tak,

trzymuje sie.
Takie urzadzenie hamujace mozna za-

stosowaé¢ tukze do innych obrzbiarek.

Koto pasowe

= Silnik napedowny

<

zeka hamulcowa

ek hamulcowy

O — 1408

WILLY RAUTENSTENGEL
Niemiecka Republika Demokratyczna

USUWANIE SZWOW ODLEWNICZYCH
NA SZPRYCHACH

ZA POMOCA PRZECIAGANIA
Dotychczas szwy odlewiczne na szpry-

chach ko6t recznych usuwano recznie za

pomocg pilnika.

Wedlug usprawnienia zastosowano prze-

ciagacz o przekroju odpowiadajacym
ksztalttowi pola miedzyszprychowego. Koi-
ko reczne umocowuje sie w uchwycie i za-
ciska sie mocno, jak wskazuje rysunek, po
czym przepycha sie przeciggacz przez otwoér

miedzy szprychami.
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O — 1409

FRANCISZEK RENER

PRZYRZAD DO SCIERANIA PEOBEK OLOWIU

Przed usprawnieniem drobne kawatki
olowiu do przeprowadzania analizy za po-
mocg rozcienczonego kwasu azotowego
otrzymywano przez wiercenie otworéw w
probkach otowiu 1 ciecie otrzymanych
przy tym wioérow.

W myél usprawnienia zastosowano urzg-
dzenie, uwidocznione na rysunku, w kto-
rym probki olowiu sa Scierane za pomoca

specjalnego freza. Urzadzenie sklada sig z
podstawy 1, silnika 2, na ktérego waltku
osadzony jest frez 3, oraz z obudowy 4 =z
szufladka 5. Scierany precik A olowiu
umieszcza sie w uchwycie 6, zaopatrzonym
w tarcze ochronng 7 oraz w drewniang re-
kojes¢ 8. Starte widry olcwiowe wpadaja
do szufladki 5, skad bierze sie je do analizy.

O — 1419

KAZIMIERZ PIOTROWSKI, WACLAW NOWAK
Zaklady Przemystu Cukierniczego ,,Goplana“ w Foznaniu

SITO BO CEDRZENIA PULPY OWOCOWEJ

Pulpa owocowa, dostarczana przez do-
stawcow w beczkach, zawiera duzo za-
rieczyszczen w postaci kawalkéw drew-
na, ogonkow owocoOw, sznurkéwr, czesci
metalowych itp., ktére nalezy usunaé, aby
nie dostaly sie do karmelkéow. W iym celu
przecierato sie dotychczas pulpe na ma-
szynie przecieraczce, oczyszczajac ja od
wymienionych zanieczyszczen, a rastepnie

wciggano pulpe do wyparki prézniowe] za
pomoca weza gumowego. Koszt obstugi
maszyny byt iednak do$¢ znaczny, gdyz
przecieranie pochlaniaio wiele rokoczo-
godzin.

W my$l usprawnienia zamiast przeciera-
nia zastosowano bezposrednie zasysanie
pulpy z beczek do wyparki przez sito me-
talowe, stuzgce jako zabezpieczenie przed
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zanieczyszczeniami. Sito o ksztalcie wal-
cowego zbiornika dolgcza sie do konca we-
za gumowego, zanurza do beczki i wciaga
pulpe przez otwory sitowe. Zanieczyszcze-
nia pozostaja na dnie beczki.

1

_é&éw@v@a peNuRORR T

s
L]

Sito 1 wykonane z blachy miedzianej o
grubosci 3 mm posiada nasadke rurowa 2,
ktéra zaklada sie do weza gumowego 3.

Wyeliminowanie przecierania przyniosto
cszczedno$¢ na robociznie, utatwilo prace
i polepszyto jakos$é wyrobéw.
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Rysunek do usprawnienia technicznego
O — 1412, str. 81.
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0O — 1412

RAFAL BLACHA i PAWEL KOZIOL
Rybnickie Warsztaty Naprawcze w Niedobcezycach

PRZYRZAD DO SZLIFOWANIA CYLINDROW

Chropowata powierzchnia w cylindrach
powocije szybkie zuzywanie sie pierScieni
oraz tlokéw silnika, przez co jegc zywot-
nos¢ zostaje powaznie skrécona.

W zwiazku = potrzeba doprowadzenia
gladzi cylindrowej do stanu odpowiadaja-
cego wymogom technicznym wykonano we-
dlug usprawnienia przyrzad do szlifowa-
nia cylindrow. Przyrzad sklada sie z osa-
dzonej na odpowiednim trzpieniuv dwu-

Kl 67 a

dzielnej glowicy 1, ktéra jest odlana ze
stopu aluminium i w ktérej wykonane sg
cztery prostokatne otwory 2 na umieszcze-
nie sprezyn 3 i kamieni szlifierkich 4.
Przy obrotowo-posuwistym ruchu glowi-
cy w cylindrze kamienie 4 dociskane spre-
zynami 3 do Scianki cylindra Scierajg chro-
powato$¢ i wygladzaja powierzchnie Scia-
nek. (rys. na str. 80).

O — 1413

STEFAN KOZIOL
Zaklady Porcelany ,,Cmielow*“ w Cmielcwie

FORMA GIPSOWA DO SZLIFOWANIA
FILIZANEK

Przy szlifowaniu filizanek stosuje sie
formy wykonane z gipsu, w ktorych osadza
sie filizanki podczas szlifowania. Formy te
ulegaja szybkiemu zuzyciu z powcdu wy-
cierania sie przylegajacej do filizanki po-
wierzchni wglebienia i wykruszania sie
obrzezy. Przecietna zywotno$é takiej for-
my wynosi 8 — 16 godzin.

W celu przedluzenia zZywotnc$ci form
gipsowych zastosowano w mysl uspraw-
nienia wkiadki do ngqbi’eﬁ, wykonane z
blachy oiowianej grubosci 5 mm. Taka
wktadke odlewa sie na modelu filizanki, a
nastepnie oblewa sie gipsem. Forma gip-
sowa z wktadka olowiowg, pokazana na
rysunku, nie wykrusza sie, a zywotnos¢ jej

wynosi 3 — 4 miesigce.

Przekrof A=A

Whladka olowiowa

Gips

6ips
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0 — 1411

BOGUMIE MATUSINSKI
Fabryka Lin i Drutu w Zabrzu

WOZEK DWUKOELOWY DO TRANSPORTU SILNIKOW ELEKTRYCZNYCH

Transportowanie silnikéw elektrycz-
nych w zakladzie odbywalo sie dotych-
czas za pomoca wozka popychanego po
szynach kolejki waskotorowej. W zalez-
no$ci od ciezaru silnika przy transporcie
zatrudnionych bylo 3 lub 4 ludzi.

Obecnie w my$l usprawnienia zastoso-
wano do transportu silnika woézek dwuko-
lowy o konstrukcji rurowej, calkowicie
spawanej, umozliwiajacej szybkie podnie-
sienie silnika z ziemi przez jednego czlo-
wieka i przetransportowanie go do wyzna-
czonego miejsca.

Woézek tworzy rama 1 wykonana 2z rur
oraz zespawana z wideltkami 2, w ktoérych
sg osadzone kota biezne 3. Posrodku przed-
niej czesci ramy umieszczony jest hak 4

2 J

lekko poprzeczke 6 ramy wozka, sprowa-
dzamy go do polozenia, przy ktérym silnik
zawisa poziomo na haku. Wtedy z tatwos$-

stuzgcy do zaczepiania silnika 5 po odpo- cig, dzieki wydluzonej konstrukcji ramy,
wiednim przechyleniu wézka. Naciskajac mozna silnik przetransportowac.
Kl 81 e O — 14i4

PAWEEL MILLER
Huta ,,Sosnowiec*

CHWYTAK DO CEGIEE
W celu zwiekszenia wydajnosci pracy

przy zaladowywaniu lub wyladowywaniu
cegly zastosowano w my$l usprawnienia

chwytak twidoczniony na rys. 1. Chwytak
sklada sie z wygietego ptaskownilza 1 oraz
wygietej rurki stalowej, polgczonej z

Rys. 2.



plaskownikiem za pomocg zawiasy 2. Je-
den koniec rurki tworzy raczke 2, a drugi
ramie dociskowe 4. Do plaskownika przy-
mocowany jest poza tym uchwyt 5, ulat-
wiajacy zwalnianie cegiel z chwytaka.

Sposéb postugiwania sie chwytakiem
(rys. 2) jest nastepujacy: chwytak zaklada
sie z gory na réwno ulozone cegly a i pod-

KI 81 e

nosi sie za raczke 3, przez co ramie doci-
skowe 4 zostaje docisniete do cegiel, a
cegly uchwycone. Zwolnienie cegiel, ukla-
danych od razu w kozly, nastepuje przez
podnoszenie chwytaka za uchwyt 5.

W zalezno$ci od wielkosci chwytaka
mozna nim uchwyci¢ dwie, cztery lub szesé
cegiel w sposob pokazany na rys. 2.

O — 1415

JAN GIELAS
zjednoczenie Budowy Piecéw Przemystowych w Krakowie

EADOWARKA KORBOWA

Zaladowywanie na samochody ciezkich
przedmiotéw, a szczegdlnie roznego rodza-
ju maszyn, bez posiadania odpowiednich
urzadzen dzwigowych nasuwa wiele trud-
nosci i wymaga od wykonawcéw duzego
wysitku fizycznego oraz umiejetnosci.
Uwidoczniona na rysunku tadowarka u-
latwia te prace w duzej mierze.

F.adowarka skltada sie z ramy 1 wyko-
nanej w zelaznych ceownikéw i katowni-

kow, z walkéw 2 osadzonych obrotowo w
podluinicaéh ramy, przesuwanego pod-
wozid 3, przekladni két zebatych 4, bebna
na line 5, korby recznej 6, liny stalowej 7
i krazka prowadniczego 8.

T.adowanie za pomoca tadowarki ma
przebieg podany ponizej. Jeden xoniec la-
dowarki wspiera sie na platformie samo-
chodu i zabezpiecza linkami przed zsuwa-
niem sie, drugi za$ zostaje oparty na zie-
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mi. Podwozie 3 ustawia sie w takim polo-
zeniu, aby stanowilo podpore ramy tado-
warki. Zaladowywany przedmiot umiesz-
cza sie przy ladowarce i zaczepia lina.
Wecigganie przedmiotu na samochéw wyko-
nuje sie obracajac korbe 6.

Kl 81 e

W zalezno$ci od ksztaltu zatadowywane-
go przedmiotu stosuje sie przy wciaganiu
cdpowiednie podkladki z desek lub przed-
miot zaladowywany wciaga sie bezpos$red-
nio po walkach. Wytadowywanie odbywa
sie w sposob analogiczny.

O — 1416

JOZEF BEDRONKA
Zaklady Elektrod Weglowych 1 Maja w Raciborzu

LAMANIE I USUWANIE KOKSU Z PIECOW DO GRAFITYZACJI ELEKTROD
ZA POMOCA SUWNICY

Przy grafityzacji elektrod dla zabezpie-
<zenia ich przed opalaniem zasypuje sie je
w piecu mielonym koksem. Po ochlodzeniu
pieca gérna warstwa koksu stanowi twar-
dg spieczona mase, ktorej usuwanie wyma-
ga duzo czasu i pracy. Dotychczasowy
sposob usuwania jej z pieca polegal na wy-
rabywaniu spieczonej warstwy koksu ki-
lofami i wyrzucaniu lopatami na ze-
wnatrz.

Obecnie w mys$l usprawnienia ts praco-
chtonna czynno$¢ jest wykonywana za po-
moca suwnicy i kleszczy. Do tego celu sto-
suje sie dwa rodzaje Kleszczy: jedne o
szczekach w postaci pojedynczych hakow,
stuzace do wstepnego tamania spieczonej
warstwy, a dfugie do usuwania kawatkow
polamanej spieczonej masy, przy czym za-
miast pojedynczych hakéw kleszeza te ma-

Kl. 87 a

ja szerokie szczeki, zakoncw. sne cdrowied-
nimi fapami.

Zawieszone na haku suwnicy kleszcze,
jak uwidoczniono na rySLmku, whijaja’ sie
przy podnoszeniu w spieczona warstwe
koksu i1 dokonuja lamania jej lub tez za-
bieraja kawaly pclamanej spieczonej ma-
gy i usuwaja z pieca.

O — 1418

STANISLAW BALCEREK, ADOLF SZEWCZYK

Zaklady Wytwoércze Aparatéw Wysokiego Napiecia, Werszawa-Praga

PRZYRZAD DO WYKRECANIA URWANYCJI SRUB

Wykrecanie urwanych Srub jest zawsze
rzecza bardzo klopotliwa. W mysl uspraw-
nienia do wykrecania urwanych $rub wy-
konano przyrzad majacy postaé¢ stezkowe-
go gwintownika zaopatrzonego w gwint
lewoskretny dwuzwojowy. W celu wykre-
cenia urwanej Sruby nalezy wywierci¢ w
niej otwér umozliwiajacy wprowadzenie
przyrzadu. Po dokonaniu tego, pokrecajac

ownt lewy dwuzwojowy

przyrzad za pomoca klucza w lewo, wykfe-
ca sie urwana $rube z otworu.




Administracja Wydawnictw Urzedu Patentowego PRL
Warszawa, Al. NiepodlegloSci 188

wysyla na zadanie
instytucjom, klubom techniki i racjonalizacji

oraz zakladom pracy

ogleszone drukiem w latach 1949 — 1952
OPISY UDOSKONALEN TECHNICZNYCH I USPRAWNIEN

Szezegélowe wykazy tytuldow tych -opiséw, wydrukowanych w formie
oGdzielnych kartek sg zamieszczone w ,,Wiadomoéciach Urzedu Paten-~

towego®“ poczawszy od numeru 11-12/1949.

PORADNIA
Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej

dla wynalazcéw i racjonalizatorow

WARSZAWA
Al. NiepodlegloSci 188

czynna we wtorki od godz. 16 do 17.30
Porady techniczne i prawne z zakresu wynalazkéw, udoskonalen

technicznych’ i usprawnien.



Zeszyt 5
PRZEPISY

o zglaszaniu przez zaklady pracy do Urzgdu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowe]
udoskonalen technicznych i usprawnien. (Zarzadzenie Prezesa Urze¢du Patentowego RP
z dnia 16 czerwca 1952 r.).

§ 1. Udoskonalenie techniczne lub usprawnienie, zwane w hinlejszym zarzadzeniu projektem,
zgtasza do Urzedu Patentowego Rzeczypospolitej Polskiej wtasciwy ze wzgledu na przedmiot
projektu zakltad pracy po przyjeciu tego p103ektu przez komisje wynalazczo$ei i wydaniu de-
eyzjl przez kierownika tego zakladu pracy o przyjeciu projektu do realizacji.

§ 2. 1. Pismo, przy ktérym przesyla sie projekt do Urzedu Patentowego, powinno zawieraé:

a) nazwe i adres zakladu pracy, ktérego kierownik przyjat projekt do realizacji,

b) tytut projektu,

c¢) stwierdzenie, ze komisja wynalazczoSci uchwalila wystapié do Urzedu Patentowego
o uznanie projektu za udoskonalenie techniczne lub, ze komisja wynalazezosci uznala projekt
Za usprawnienie.

2. W przypadku, gdy twoéreca lub choéby jeden z wspoittwdrcéw projekiu jest osoba, wy-
mieniona w § 19 ust: 1 lit. a lub b uchwaly Nr 291 Rady Ministrow z dnia 14 kwietnia 1951 r.
w sprawie wynagradzania tworcé6w pracowhiczych wynalazkéw, udoskonalen technicznych
§ usprawnien (Monitor Polski Nr A-36, poz. 446), pismo powinno zawieraé réwniez:

a) nalezycie uzasadniony wniosek o stwierdzenie przez Urzad Patentowy oryginalnosci udo-
skonalenia technicznego lub stwierdzenie, ze komisja wynalazczo$ci zakladu pracy, ktérej kie-
rownik posiada uprawnienia do zatwierdzenia wynaglodzema, uznala projekt za usprawnienie
oryginalne, albo

b} stwierdzenie, ze projekt w chwili jego dokonania nie byl zwiazany bezposrednio z za-
Kkresem pracy twoércy lub ktéregokolwiek z wspéitworcow tego projektu, wobec czego przepisy
§ 19 uchwalty Nr 291 Rady Ministréw nie maja zastosowania. Przez projekt zwiazany bezposred-
nio z zakresem pracy rozumie sie projekt, ktérego dokonanie nalezaio do obowigzkoéw stuzbo-
wych wediug wykonywanej funkcji.

§ 3. Do pisma, przy ktérym przesyla sie projekt do Urzedu Patentowego nalezy zalaczyé:

1) karte ewidencyjng zawierajacg co najmniej:

a) peiny tytuI projektu,

b) date zgloszenia projektu przez twoérce lub wspéitworcéow w zakladzie pracy,

c) wykaz wszystkich wspokwércéw (peine imiona i nazwiska) ze wskazaniem pelnionych
przez nich funkecji w chwili dokonania projektu oraz procentowego ich wkladu pracy przy opra-
cowaniu projektu,

2) wyciag z protokoltu komisji wynalazczo$ci, zawierajacy ocene, czy projekt odpowiada
przepisom art. 1 pkt. 4 i art. 2 usi. 1, albo przepisom art. 1 pkt. 5 i art. 2 dekretu z dnia 12 paz.
dziernika 1950 r. o wynalazczoéci pracowniczej (Dz. U. Nr 47, poz. 428);

3) opinie rzeczoznawedéw o projekcie, jezeli takie opinie zoste ;7 wydane;

4) stwierdzenie, ze projekt zostal przyjety do wykorzystania; przez przyjecie prOJekLu do
wykorzystania rozumie sie powzigcie decyzji o jego realizacji;

5) opis projektu, ktory powinien 5ciSle okres$laé pod wzgledem technicznym przedmiot
projektu;

6) rysunki, szkice lub fotografie projektu, jezeli sa niezbedne do zroczumienia istoty
projekiu. cT

§ 4. 1. Opis projektu powinien zawieraé:

a) przedstawienia stanu dotychczasowego,

b) przedstawienie istoty projektu ze wskazaniem zmian, jakie wprowadza projekt..

2. Opis projektu powinien byé tak jasny i doktadny, aby fachowiec moégt wedlug niegc
zastosowaé projekt, W opisie nalezy unikaé okreslen i nazw uzywanych tylko w danym zakla-
dzie pracy, nalezy natomiast stosowaé ogélnie przyjeta polska terminologie i stownictwo tech-
niczne. Jezeli sg zalaczone rysunki, szkice lub fotografie projektu, opis powinien posiada¢ od-
nos$niki cyfrowe lub literowe do poszczegblnych czedei, przedstawionych na tych rysunkach,
szkicach ilub fotografiach.

§ 5. Rysunki projektu nalezy sporzgdzaé¢ wedilug Polskich Norm. Arkusze rysunkowe powin-
ny posiadaé w zasadzie format A4 (210297 mm), a w wyjatkowych przypadkach inny format.
Odnosniki eyfrowe lub literowe, zamieszezone przy poszczegdlnych czeSciach przedstawionych
na rysunkach, szkicach lub fotografiach projektu, powinny S$ciSle odpowiadaé odno$nikom opi-
su projektu. -

§ 6. 1. Projekty, ktore nie odpowiadaja praepisom § 1, albo ktérych dokumentacja nie jest
wystarczajaca do ich zarejestrowania i wydania §wiadectwa o dokonaniu udoskonalenia tech-
nicznego lub za$wiadczenia o dokonaniu usprawnienia, Urzad Patentowy zwraca zakiadom pra-
cy do uzupelnienia.

2. Przepisu ust. 1 nie stosuje sig do projektéw, ktore niewatpliwie posiadajg cechy wy-
nalazku lub wzoru uzytkowego.

§ 7. Zarzadzenie niniejsze wchodzi w zycie z dniem ogloszema w Wiadomosciach Urzedu
Patentowego.

(Przedruk z ,,Wiadomosci Urzedu Patentowego® Nr 3—4 z dnia 30 sierpnia 1952 r., poz. 52).
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