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WLADYSEAW SADOWSKI

ZASTOSOWANIE PRZECIWWAGI DO KLATKI SZYBOWEJ WYCIAGOWEJ,
PORUSZANEJ KOLOWROTEM JEDNOBEBNOWYM

Klatka szybowa wyciagowa byla poru-
szana Lkolowrotem o napedzie elektrycz-
nym za posrednictwem jednej liny. Klat-
ka ta w czasie jazdy w doél, nie majac
przeciwwagi, powodowala przys$pieszanie
obrotow silnika sprzezonego z kolowro-
‘tem. Powodowalo to szybkie zuzywanie
sie tasm hamulcowych oraz rozrywanie u-
zwojenia wirnika. TUszkodzenia te przy-
czynialy sie do unieruchomienia wyciagu
i przerw w produkcji. Do normalnej pracy
wyciagu potrzebne byto urzadzenie wycia-
gowe o wiekszej mocy z kolowrotem dwu-
bebnowym. Wobec braku takiego koto-
wrotu zastosowano do klatki pfzeciw—
‘wage, odciazajaca kotowrdt istniejacy.

Jak wida¢ =z rysunku, przeciwwaga I
0 ciezarze klatki 2 réwnowazy te klatke
za posrednictwem przewieszonej przez
krazek 4 liny 3, przymocowanej jednym
koncem do przeciwwagi a drugim do klat-
ki. Lina 5, przymocowana jednym koncem
do klatki 2, prowadzona Kkrazkiern 6 i na-
‘wijana na beben kolowrotu, stuzy do uru-
cthamiania wyciagu.

Po zrownowazeniu klatki przeciwwaga
lina 5 pracuje pod cbcigzeniem mniejszym
od poprzedniego, gdyz przerosi tylko cie-
zar wozka lub wozka z urobkiem; dlatego
Wywolywane przezen przyspieszenie przy
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ruchu w dot jest stosunkowo mate, nie gro-
zi zniszczeniem silnikowi ani tasmom ha-
mulcowym. Poza tym usprawnienie zape-
wnia réwnomierng prace wyciggu i stwa-
rza lepsze warunki bezpieczenstwa pracy.
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HENRYK OSYRA, FRANCISZEK GARLAZKA, RYSZARD SNIEGON
Kopalnia Walenty-Wawel

ZMIANA SPOSOBU STAWIANIA

TAM PODSADZKOWYCH NA SCIANACH

W KOPALNI WEGLA KAMIENNEGO

‘W kopalniach wegla kamiennego po wy-
braniu odcinka o szerokosci okoto 9 m
stawia sie na $cianie tame czotowg. W od-
legtos$ci 1,5 — 2,0 m od Sciany urabianego
pokladu *ustawia sie szereg stojakow w
jednej linii, ktére nastepnie obija sie de-
skami lub segmentami z desek. Przed u-
sprawnieniem, jak to uwidocznia rys. 1,

pory odcinkami zuzytych lin, ktérymi u-
“mocowuje sie¢ rygle do stojakéw obudowy
Scianowe]j, przeznaczonej do zamulania.
Stan tamy wykonanej wediug usprawnie-
nia uwidocznia rys. 2, z ktérego widac¢, ze
wyeliminowane sa rozpory, jako tez po-
trzeba stawiania stojakow dodatkowych,
ktore byly zbudowane, aby mozna bylo

_slojaki

‘20bezpieczajgce

- ygle

_ podporti
poiouice

rovTVEe oWy

Ll =

Rys. 2.-

zabezpieczano tame na calej jej diugosci,
stosujac rygle i podpérki oraz rozpory
wsparte o ocios jako tez stojaki zabezpie-
czajace, gdy wybrana przestrzen jest juz
podsadzona.

Aby zaoszczedzié pracy przy budowaniu
rozpér i drewna na te rozpory, zmieniono
system wzmacniania tam, zastepujac roz-

urabia¢ wegiel, gdy wybrana przestrzen

jest podsadzona.

W wyniku usprawnienia tame czolowa
wykonuje sie o dwie zmiany wczesniej, a
zbednos¢ stosowania stojakow dodatko-
wych daje dalsza oszczednosé dwdich dnid-
wek roboczych.
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Inz. TADEUSZ GOLARZ, FEYSZARD MAL¥, WILHELM BITNER, BGGDAN
SZUMILAS, OTTON STACHEN, PAWEEL RACZKA
Kopalnia ,,Wieczorek*

ZABEZPIECZENIE TASMY STALOWEJ PRZY SKIPIE PRZED ZRYWANIEM SIE

Zrywanie sie tasmy skipowej przenosni-
kow powodowalo czesto przerwy w pracy i
hamowato wydobycie wegla. Przyczyng
awarii byto nieprawidlowe uktadanie sie
niektorych elementéw tasmy, ktére wzno-

Schemat 3

W celu zapobiezenia wynikajacym =z
powyzszych przyczyn awariom zastosowa-
no wediug usprawnienia urzgdzenie poka-
zane na rysunku, wylaczajgce naped tas<
my -przed doj$ciem nieprawidtowo ulozo-

szgc sie ponad polozenie normalne w
‘chwili przej$cia przez tzw. gwiazde zwrot-
na Gw zaczepialy o dzwigar noény i po-
wodowatly zrywanie sie ta$my.

nych elementéw do ‘dZwigara. Urzgdzenie
to sklada sie z wysiegnika 1, watka 2.
dzwigni 3, drazka 4 i elektrycznego wy-
igcznika 5.



Przy normalnie ulozonych elementach
6 poruszajacych sie w kierunku strzaltki S’
wysiegnik 1 zakonczony rolka dectykajac
‘taSmy powoduje male ruchy wahadlowe
watka 2, ktore dzieki wycieciu 7 w dzwig-
ni 3 nie sg przenoszone na drazek 4. W
przypadkach za$ nieprawidtowego uloze-
nia tych elementéw nastepuje ich spie-
trzenie, ktére przesuwajgc sie dalej powo-
duje wieksze odchylenie wysiegnika 1, a
tym samym wiekszy ruch obrotowy sprze-
zonego z nim waltka 2. Walek ten, poru-
szajac sie wraz z nieruchomo osadzonym
w nim kotkiem 8, dotyka tym kotkiem
Scianki wyciecia 7 w dzwigni 3, odchyla

Kl 21 ¢

ja w kierunku strzaltki S” i przesuwa dra-
zek 4, ktoéry poruszajac wylacznik 5 prze-
rywa doplyw pradu do silnika.

Ruch przeno$nika zostaje wstrzymany
przed dojsciem spietrzonych elementow
tasSmy do dzwigara 9. Wowczas naprawia
sie nieprawidtowo ulozone elementy tasmy
i przenosnik pracuje dalej do nastepnego
przypadku spietrzenia. Dla ograniczenia
ruchu wysiegnika 1 i dzwigni 3 w kierun-
ku przeciwnym zastosowano kolki 10, 11
oraz sprezyne 12,

Zastosowanie tego urzadzenia wyelimi=
howalo przerwy w pracy, powodowane
zrywaniem sie tasmy.

O — 1422

WEADYSEAW WIECH
Zaklad Sieci Elektrycznych w Kielcach

TABLICZKA ROZGALEZNA DO PRZEWODOW UZIEMIAJACYCH

Przewody stuzace do uziemienia apara=
tow na podstacjach i rozdzielniach muszg
byt polaczone trwale z gléwnym przewo-
dem uziemiajacym z wykluczeniem mozli-
wosci powstania ztego styku na potaczeniu.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
do tego celu tabliczki rozgateznej do prze-
wodéw uziemiajacych tatwej do wykona-
nia, zapewniajacej dobra jakos¢ styku i o
silnej budowie.

Tabliczka ta sklada sie z podstawy 1
wykonanej z zelaznej blachy ocynkowa-
nej o grubo$ci 3 mm, z uchwytu

krotnego 2, wykonanego z takiej samej

wielo-

blachy jak podstawa 1, oraz ze srub 3 o
wymiarach 118 X 15, ktéore stuzg do za-
ci$niecia przewodow uziemiajacych miedzy
uchwytem a podstawa tabliczki.
Najwieksze ($rodkowe) gniazdo uchwy-
towe 4 stuzy do zamocowania glownej lin-
ki uziemiajgcej o przekroju 95 mm?, w po-
zostalych za§ gniazdach zamocowuje sig
uziemiajgce przewody, odgaleziajace sig
do poszczegdlnych aparatéw uziemianych.
Gniazda uchwytowe w uchwycie wielo~
krotnym wykonuje sie o wielkosci odpo~
wiadajacej przekrojom przewoddw uzie-
miajgcych, ktore majg bvé uzyte.
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KRYSTYNA ZBOROWSKA, STEFAN PIELASINSKI
Zaklady Wytworcze Aparatow Wysokiego Napiecia im. Georgi Dymitrowa
w Warszawie

MIESZANINA DO OTRZYMYWANIA POWIERZCHNI PRZEWODZACYCH NA
IZOLATORACH PORCELANOWYCH

Grafit koloidalny, uzywany dotych-
czas przy wytwarzaniu powierzcinni prze-
wodzacych na izolatorach porcelanowych,
moze by¢ w myS$l usprawnienia zastapio-
ny mieszaning sktadajacag sie z sadzy, la-
kieru nitro oraz rozpuszczalnika do lakie-
ru nitro, wzietych w proporcji wagowo:

40% bezbarwnego lakieru nitro,
40% rozpuszczalnika do lakieru nitro,
20% sadzy malarskiej.

Mieszanina ta przewodzi prad elektrycz-
ny w stopniu wiekszym niz grafit koloidal-
ny. Z powodu duzej lotnosci rozpuszczalni-~
ka zaleca sie przechowywanie mieszaniny
w naczyniach szczelnie zamknietych oraz

KL 21 h

przygotowywanie go w iloSciach potrzeb-
nych do jednorazowego uzycia.

W razie stwardnienia mieszaniny nale-
zy rozrobi¢ ja rozpuszczalnikiem. Po-
wierzchnia porcelany przeznaczona do po-
krycia powinna by¢ bez polewy, a przed
rozpoczeciem powlekania nalezy jg sta-
rannie wytrze¢ suchg szmatks.

Powlekanie przeprowadza sie pedzlem,
mozliwie rownomiernie, podobnie jak gra-
fitem koloidalnym. Po powleczeniu porce-
lane odstawia sie do wyschniecia, a pe-
dzel myje sie w rozpuszczalniku.

Dodanie wody do mieszaniny wykona-
nej w mys$l usprawnienia psuje jej wtasci-
wosci.

0O — 1424

MIKOLAJ FEMIAK
Zaklady Wytwoéreze Elektrotechniki Motoryzacyjnej w Swidnicy

PRZYSPAWANIE PEYTEK Z WEGLIKOW SPIEKANYCH DO NOZY
TOKARSKICH

Przyspawanie autogeniczne plytek =z
weglikow spiekanych do nozy tokarskich
nie dawalo dotychczas w zakladzie zado-
walajacych wynikow i stanowilo problem
trudny do rozwigzania. Wada tej metody

1

byt niedokladny zespaw, pekniecia piytek
oraz dtugi czas trwania operacji.
Przeprowadzone z Ikolei wielokrotne
proby przyspawania piytek elektryczna
metoda punktowsa przy polozeniu elektrod

Rys. 2.
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pokazanym na rys. 1 réwniez okazaly sie
bezskuteczne, gdyz elektrody 1 i 2, polozo-
ne bezposrednio w jednej linii jedna pod
druga, nagrzewaly zbyt silnie plytke 5 na-
pawana na oprawie noza 3 =za pomoca
spoiwa 4 (mosiadz, miedz), wskutek czego
wystepowalo miejscowe przegrzanie piyt-
ki sprzyjajace jej peknieciom.

Korzystne rozwiazanie przyniosto w
mys$l usprawnienia zastosowanie napawa-
nia metoda punktowa droga po$rednia
dzieki umieszczeniu gornej elektrody (rys.
2) spawarki na oprawie noza zamiast na
pilytce. Zaabsorbowane prz=z oprawe cie-

Kl 22 f

plo powodowato réwnomierne nagrzewa-
nie plytki, dajac w wyniku silny zespaw
plytki z nozem. Nie wystapily przy tym
tzw. mikropekniecia.

Ciepto nagrzanej ptytki umozliwia szyb-
sze ostrzenie plytek na ostrzarce. Z tego
wzgledu ostrzarka musi by¢ zainstalowa-
na obok spawarki.

Jako spoiwa do napawania zaleca sic
uzycie nie mosiadzu, lecz miedzi; zwieksza
to nieco czas przypawania, lecz za to tem-
peratura nagrzewu podnosi sie do 1100°C,
co wplywa dodatnio na ostrzenie plytek.

0O — 1425

HENRYK ROT

SPOSOB ZABEZPIECZANIA PRZED UTLENIANIEM ROZTOPIONEGO OLOWIU
PRZY PRODUKCJI MINII OLOWIANEJ

Przy produkcji minii otowianej na po-
wierzchni roztopionego otowiu o tempera-
turze 500°C tworzy sie na skutek utleniania
zgar, dochodzacy do 2,5% w stosunku do
wsadu metalu. Powoduje to z jednej strony
straty materiatowe, gdyz utleniony otéw
nie nadaje sie do dalszej przerébki na mi-
nie, a z drugiej strony stwarza mozliwo$é
zatykania sie otworu spustowego i unie-
ruchomienia pieca.

Kl 23 d

W my$l usprawnienia roztopiony otow
pokrywa sie w piecu 10-milimetrowa war-
stwa ochronna z mielonego wegla drzewne-
go, posypujac otéw weglem w odstepach
co godzine. W ten sposob zabezpiecza sie
w duzym stopniu oléw przed utlenianiem
i zmniejsza jego straty do 0,8% wsadu, co
daje jednocze$nie oszczednos¢ materiato-
wa oraz polepsza warunki produkcji.

O — 1426

JAN ELLWARDT
Zaklady Przemystu Tiluszczowego im. gen. W. Wroblewskiego w Gdansku

URZADZENIE DO ROZPROWADZANIA KATALIZATORA W OLEJU PRZED
PROCESEM UTWARDZANIA

Przed procesem utwardzania oleju lub
tluszczu nalezy doktadnie rozprowadzié w
nim katalizator, stanowigcy ciastowata za-
wiesine metalicznego niklu w tluszczu.
Rozprowadzanie katalizatora wykonuje sie
w mieszalniku zaopatrzonym w wezowni-
ce grzejng. Katalizator, doprowadzany do
mieszalnika przez wsyp, opada jednak na
dno i mimo mieszania rozprowadzenie go
w oleju trwa co najmniej godzine.

W celu skrocenia czasu rozprowaczania
i zwiekszenia przez to przepustowosci mie-
szalnika zastosowano w my$l usprawnienia
kosz z siatki drucianej, ktory umieszcza sie
w mieszalniku, jak pokazano na rysunku.
Ponadto zastosowano wyzsza temperature
oleju w mieszalniku, przepuszczajac przez
wezownice grzejna pare o preznosci 4 at
zamiast jak dotychczas 2 at. Kosz 3 zawie~
sza sie zaczepami wewnatrz mieszalnika



I na wezownicy grzejnej pod powierzchnig
oleju doprowadzanego przewodem 5. Kata-
lizator, doprowadzany wsypem 2 do mie-
szalnika, spada do kosza i stad zostaje sptu-
kiwany przez olej, znajdujacy sie w ruchu

wirowym, nadanym mu przez mieszadlo 4.

Dzigki takiemu urzadzeniu czas potrzeb-
ny na rozprowadzenie katalizatora skrocono
do potowy.
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Kl 24 ¢ oU — 221
Inz. STANISEAW MICHALIK, WACEAW WYSIADEOWSKI, MARIAN GRABOWSKI
Ostrowieckie Zaklady Materialéw Ogniotrwatych w Ostrowcu Swigtokrzyskim

KSZTALTKI PALNIKOWE DO PIECOW CERAMICZNYCH

Piece ceramiczne posiadaja przewaznie Omawiana ksztattka dzieki swej znacznie
po kilka duzych palnikéw gazowych. Aby powiekszonej zabkowanej powierzchni ka-
wypalane przedmioty uchroni¢ przed bez- naldéw przyspiesza i polepsza spalanie oraz

Przed dokonamiess; wsprawnienia

4
Krata ulozona z cegly ogniotrwalej
T IIT I L T T T T TN ITLT
7 ) D 1 ) P i
/7 N DV O 4
77 I O 1
7/ L O
o Palnik - 5 //
Rys. 1.
. / ;
//// .
4
7
Komora
/ Ksztaltki szamotowe
7 7
) )
YER &8 a.:’\Q gc;Q

AL Palnik

P dokonaniu usprawnienta

Rys. 2.

pos$rednim dziataniem plomienia, stosowa-
ne sg przegrody azurowe z cegly szamoto-
wej (rys. 1) oraz Sciany przewatowe. Dobre
spalanie gazéw w dsnych warunkach jest
jednak przewaznie trudne do osiagniecia.
Aby polepszy¢ spalanie gazéw i ograni-
czy¢ je do najblizszej okolicy palnika, za-
stosowano wedlug udoskonalenia szamoto-
we ksztaltki palnikowe o bardzo rozwinig-
tej powierzchni (rys. 2 i 3), przylegajace
szczelnie do. wylotow palnikowych w Scia-
nie pieca. Na rys. 4 pokazany jest przekroj
ksztattki po linij tamanej AO i OB.
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daje tagodny plomien na podobienstwo plo-
mienia palnika dyfuzyjnego.

W wyniku otrzymano bardzo zadowala-

Kl 24 f

jace rezultaty eksploatacyjne i mozliwosé
lepszego wykorzystania miejsca w komorze
pieca ceramicznego.

O — 1427

BRONISEAW KOSZYK
Fabryka Papieru w Milkowie k. Karpacza

GASZENIE ZUZLA W LEJU ZSYPOWYM KOTEA WYSOKOPREZNEGO

Goracy zuzel, spadajacy wraz z popiotem
i palacym sie weglem z tylnej czeSci rusztu
obrotowego kotta parowego do leja zsypo-
wego (popielnika) powodowa? czesto uszko-
dzenie leja i przepalenie znajdujacej sie pod
nim zasuwy. Jednoczesnie wydzielajacy sie

4

twory rurki, gasi réwnomiernie na calej
szeroko$ci rusztu goracy zuzel i chlodzi
przesuwajace sie rusztowiny i tancuch na-
pedzajacy. Spietrzacze 4 zuzla, skiladajace
sie z szeregu polgczonych ze soba plytek
zeliwnych, ustawione w poprzek rusztu,
umozliwiajg w przypadku chlodzenia wo-
da doktadniejsze oczyszczenie rusztowin

z leja gaz utrudniat prace zatodze kottcwni,
stwarzajgc niebezpieczenistwo zatrucia.
Dla zapobiezenia temu zalozono w mysl
usprawnienia ponad lejem zsypowym I ru-
re natryskowa 2, polaczona z wezem gu-
mowym 3, doprowadzajacym wode. Roz-
pryskiwana woda, wyplywajaca przez o-

z zuzla, wplywajac dodatnio na ich trwa-
tosé.

W ten sposob uzyskano polepszenie wa-
runkow higieny i bezpieczenstwa pracy, zli-
kwidowano mozliwosé powstania pozaru w
kotlowni i zapewniono sprawne dziatanie
instalacji paleniskowej.

15
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‘MARIAN BIENKOWSKI, FRANCISZEK GOLEBIOWSKI,

O — 1428
MICHAL LUKASIEWICZ

Zaklady Przemystu Dziewiarskiego im. Tomasza Rychlinskiego w E.odzi

ZGINACZ IGIEE DZIEWIARSKICH DO MASZYN OCZKARSKICH

Przy zginaniu igiel dziewiarskich na za-
.Zinaczu, tak zwanym kreperze (rys. 1), two-
vzy sie kolanka, ktére obcina sie nastepnie
na potrzebna diugos$¢ szezypcami.

W mys$l usprawnienia po dokonaniu od-
powiedniej przerébki zginacz zostal przy-
stosowany do jednoczesnego zaginania
4rzonu igly i obcinania kolanka na ustalong
dlugoseé (rys. 2), przez co osiaga sie przys$pie-
szenie produkcji igiet.

Przerébka zginacza pcolega na zastapie-
qniu gtadkiej pytki 1 (rys. 1) plytka stalowa

Rys. 1. Przed usprawnieniem

Kl 31 a

Polozenie b”

1 (rys. 2) z wycieciem 2 i wystajacym utwar-
dzonym progiem 3. Ponadto na ramieniu 4
umieszczono nozyk 5 o dwustronnych os-
trzach. Nozyk ten, mocowany wkretem 6 do
ramienia 4, po stepieniu moze by¢ przekia-
dany o 180°.

Nozyk 5 jest umocowany na ramieniu 4 w
takiej odleglosci, zeby przy odchylaniu tego
ramienia z polozenia ,,a“ w polozenie ,b*
ostrze nozyka stykato sie z ostra krawedzia
utwardzonego progu 3, tworzac rodzaj no-
Zyec.

Potozenie ,a

Rys. 2. Po usprawnieniu

O — 1429

JOZEF SIWEK
Prasownia Metali i Rafineria we Wrocltawiu

ZATYCZKA DO OTWOROW SPUSTOWYCH

PIECOW PREOMIENNYCH DO

TOPIENIA ALUMINIUM

‘Przed usprawnieniem do zatykania otwo-
réw spustowych w piecach ptomiennych do
topienia aluminium byly uzywane w zakla-
dzie krotkie korki zeliwne 1 osadzone na

drazku 2 (rys. 1). Poniewaz taki korek nie
wypelniat catej diugosci otworu wypltywo-
wego, stopiony metal dostawat sie do niegc
od wewnatrz i tutaj ma skutek obnizonej



temperatury ulegal skrzepnieciu. Dla doko-
nania spustu nalezato kazdorazowo usuwac
skrzeply metal z otworu, postugujac sie przy
wybijaniu specjalnym narzedziem. Czyn-
noéé ta zabierala duzo czasu i byla niekie-
dy niebezpieczna dla obslugi pieca.
Zaprojektowana w mys$l- usprawnienia
zakonczona glowka zatyczka (rys. 2) o
ksztalcie wydiuzonego stozka i diugosci

i
il

2

wiekszej od diugosci otworu zastepuje ko-
rzystnie dotychczas stosowane korki. Za-
tyczka ta po zalozeniu do otworu pieca
wypelnia cala jego dtugos¢, siegajac az do
wnetrza pieca. Stopione aluminium na sku-
tek stalego kontaktu z zatyczka nie krze-
pnie, a po usunieciu zatyczki z otworu
przed spustem roztopiony metal z tatwo-
$cig wyplywa z pieca.

4

]

o s i
—— e e e e T

e —

Rys. 2,

O — 1430

ANDRZEJ MEYNARCZAK, BRONISLAW KACZMAREK
Swarzedzkie Fabryki Mebli w Swarzedzu

PRZYRZAD DO NACIAGANIA SPREZYN TAPCZANOWYCH

Przed zastosowaniem usprawnienia na-
ciaganie sprezyn przy zakladaniu siatki na
tapczany bylo wykonywane bezposrednio
rekoma. Praca wymagala znacznego wysil-
ku, a wykonywajacy ja ludzie czesto ka-
leczyli ‘sobie rece.

W celu utatwienia
czynnosci sporzgdzono

wykonywania tej
wedtug

uspraw-

?1 ponstely py, %
0\;\ /

iﬂad({gﬂ/]/ﬂ ?l//‘
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nienia pokazany na rysunku przyrzad do
naciagania sprezyn, za pomoca ktorego
jeden pracownik moze sprezyny naciggac
i zapina¢. Przyrzad sktada sie z dwustron-
nego haka zelaznego 1 o jednym ramieniu
krétszym, a drugim diuzszym, umocowa-
nego w swym rozwidleniu za pomoca Sru-
by 2 na przechodzacej przez to rozwidle-

KL 35 b

nie rurce zelaznej 3, stanowiacej w danym
przypadku dwuramienng dzwignie.

Przy uzyciu tego przyrzadu hak 1 zakla-
da sie na zlacza sprezynowe, po czym
dzwignie 3 jednym koncem opiera sie o
rame tapczanu, a odchylajac drugi jej ko-
niec powoduje- sie odciaganie sprezyny i
jej zapinanie.

O — 1431

MIECZYSL.AW WILK
Huta ,,Zawiercie*

UZEBIONE KRAZKI STYKOWE PRZY ZBIERAKACH PRADU W SUWNICY

Przewody $lizgowe suwnicy, pracujace]j
na otwartej przestrzeni w skladzie ziomu,
pokrywaja sie w okresie zimowym zlodo-
waciala powloka, uniemozliwiajaca nor-
malna prace suwnicy. Powodowane tym
przerwy w pracy suwnicy trwaly zwykle
przez czas potrzebny do oczyszczenia
przewodow.

Aby unikng¢ tych przerw, zastcsowano
w mysl usprawnienia w okresie zimowym

zamiast gltadkich krazkow stykowych (rys.
1) przy odbierakach pradu suwnicy —
kirazki uzebione o konstrukeji uwidocz-
nionej na rys. 2. Podczas jazdy suwnicy
krazki te krusza pokrywe lodowa, przy-
vierajaca do przewodow $lizgowych, eli-
minujac przerwy w pracy suwnicy, po-
lrzebne poprzednio na oczyszczenie prze-
wodéw z pokrywy lodowej.

O — 1432

MICHAY DZIEWONSKI

Dyrekcja Okregowa Xolei

Panstwowych w Krakowie

PODNOSNIK SRUBOWY ,LILIPUT*

Podnos$nik $rubowy ,Liliput”, wediug
usprawnienia, przedstawiony na rys. 1, u-
mozliwia szybka i bezpieczna wymiane
czesci urzadzen przenoszacych obcigzenie
wagonu na resor, jak sworznie i lubki.
Sktada sie on z korpusu 1 w ksztalcie

Scietego stozka z otworem gwintowanym o

18

gwincie prostokatnym i przyspawanymi
u dotu tapkami dla zabezpieczenia przed
zsuwaniem sie z resoru. W nagwintowa-
ny otwor korpusu 1 wkreca sie $rube 2
z takim samym gwintem, ktorej doét jest
zakonczony czworokatem do klucza dla
adawania jej ruchu obrotowego. Na wie-



Kl 26 ¢

rzchu czworokata znajduje sie boiec 3
wpuszczony czeSciowo w $rube, z wysta-
jacym koncem stozkowym.

Zastosowanie podnosnika pokazano na
rysunku 2. Przy wymianie sworzni i lub-
kow zaklada sie podno$nik na resor tak,
aby tapki obejmowaly jego boczne kra-
wedzie, a stozek 3 dotykal ramy wagonus
Przy wykrecaniu $ruby nastepuje odchy-
lenie sie skrzydla resoru i zwolnienie od
obciazen sworzni i lubkow, ktoére mozna
swobodnie wymieniac.

Rys. 2.

O — 1434

Inz. JOZEF STACHYRA ‘
Zjednoczenie Slaskie Instalacji Sanitarnych Budownictwa Miejskiego w Katowicach

URZADZENIE DO USUWANIA ZANIECZYSZCZEN MECHANICZNYCH Z WODY

W INSTALALJIE

W celu usuniecia zanieczyszczen mecha-
nicznych z wody w przewodach central-
nego ogrzewania, raz w roku, po ukonczo-
nym sezonie ogrzewania, spuszcza sie wo-
de z instalacji i trzykrotnie przeptukuje
sie przewody strumieniem wody wodocia-
gowej.

Aby uniknaé¢ kosztow zwiazanych z co-
rocznym czyszczeniem przewodéw — we
wspomniany sposob, zastosowano w mysl
usprawnienia urzadzenie, w ktorym pod-
czas pracy instalacji centralnego ogrzewa-
nia gromadza sie zanieczyszczenia mecha-
niczne, zawarte w krazacej w przewodach
wodzie. Urzadzenie to, uwidocznione na
rysunku, wilgczone jest do glownego prze-
wodu powrotnego w instalacji ceniralne-
80 ogrzewania. »

CENTRALNEGO OGRZEWANIA

Urzadzenie skiada sie ze zbicrnika 1 o
ksztalcie leju z otworem spustowym, zao-
patrzonym w koncowke do wkrecenia
kurka gazowego 2 o S$rednicy 37, otwie-
ranego i zamykanego odejmowanym klu-
czem (raczka) 3, oraz z dwoéch koinierzy
4 i 5, stuzacych do wmontowania urzadze-
nia w linie rurociggu. Zbiornik 1 jest wy-
konany z blachy stalowej taczonej za po-
moca spawania i posiada wewnatrz Scian-
ki dzialowe 6, usztywniajace konstrukcje
i zapobiegajace wyginaniu sie Scianek bo-
cznych pod wplywem = cis$nienia. Liczba
Scianek dziatowych zalezna jest od wiel-
kosci zbiornika.

Urzadzenie wlgaczone do przewodu po-
wrotnego centralnego ogrzewania groma-
dzi zanieczyszczenia”mechaniczne wody,

19



skad moga one by¢ w kazdej chwili szyb-
ko usuniete przez przekrecenie kurka ga-
zowego 2. Strata wody przy kazdorazo-
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wym opréznianiu zbiornika 1 z zanieczy-
szczen jest mala i nie przekracza 10 — 20
litrow.

O — 1435

LEONARD KIJEWSKI
Zaklad Sieci Elektrycznych w Legnicy

PRZYRZAD POMOCNICZY DO USTAWIANIA SEUPOW W GRUNTACH
PIASZCZYSTYCH, BAGNISTYCH I PODMOKEYCH

Na gruntach piaszezystych, bagnistych
i podmoklych ustawianie stupéw linii na-
powietrznych jest utrudnione. Przy kopa-
niu dolu szpadlem nastepuje obsuwanie
sie mokrej =ziemi, btota lub piasku do
wnetrza dolu, co czyni te prace ciezka i
przedtuza czas potrzebny na wykonanie
dotu. ’

Przy kopaniu doléw i ustawianiu stu-
péw stosuje sie w my$l usprawnienia

20

przyrzad pomocniczy, uwidoczniony na
rysunku. Przyrzad ten ma Lksztait rury

laszanej (grubosé blachy 3—5 mm), zlozo-
nej z dwoch czeSei 1 i 2. Cze$¢ rury I po-
siada na gornym brzegu kolnierz wzmac-
niajgcy 3, wykonany z przypawanego do
blachy, odpowiednio wygietego preta, po-
niewaz na tym brzegu opiera sie stup pod-
czas ustawiania. Cze$¢ wyzsza 2 rury sta-
nowi przy ustawianiu stupéw prowadnice,



po ktorej dolny koniec slupa zeslizguje sie
w dol. Cze$ci 112 rury sa laczone ze soba
za pomoca dwoch umocowanych do  obu
czesci rury zawias 5 przez wsuniecie w nie
sworzni 4. Kazda z czesci 11 2 rury posiada
w swej gornej czesci przymocowany uch-
wyt 6. }

Przyrzad spiety w calo$¢ sworzniami 4
ustawia sie w miejscu, w ktérym ma byé
wkopany stup, i za pomoca $widra ziemne-
go, skrzynkowego lub talerzowego, wydo-
bywa sie ziemie z rury, wyrzucajac ja na
zewnatrz przyrzadu. W miare poglebiania
dolu wsuwa sie rure coraz glebiej, az do
osiagniecia odpowiedniej glebokosci. Po
wstawieniu stupa do rury wyciaga sie za
pomoca wielokrazlka, umocowanego na
siupie, kolejno sworznie 4, a nastepnie od-
dzielnie obie czesci rury, wykorzystujac
uchwyty 6.

Przyrzad zabezpiecza doly przed chbsu-
waniem sie brzegéw 1 ulatwia stawianie

shupow.
T& -

:

i

!

‘ =

Ry

Kl 37 b

-6 7
4
g
7
\\\_J‘
+"— =Y
2.
O — 1435

ROMAN LITKIEWICZ
Zaklad Sieci Elektrycznych w Elblagu

HAKI DO OBRACANIA SEUPOW SIECIOWYCH

Przy ustawianiu shipéw sieci niskiego
lub wysokiego napiecia w wykopanych
dolach czynnos$é obracania slupéw dla na-
dania im wlaéciwego polozenia wzgledem
linii sieciowej wykonywana byta dotych-
Czas recznie i wymagata zwykle duzego
Wwysitku.

Aby ulatwi¢ te prace brygadom siecio-
wym, do obracania siupéw zastosowano
w my$l usprawnienia haki o ksztalcie stu-
polazéw. Uwidoczniony na rysunku taki
hak 1 jest wykonany z preta stalowego o-
kraglego i dostosowany ksztalttem do $red-
nicy stupa. Jeden jego koniec jest zakof-



czony ostrzem stanowigcym punkt zacze-
pienia przy obracaniu stupa, drugi zas ko-
niec wykrepowany jest w ksztalcie ucha.
W otwér tego ucha zaklada sie dzwignie 2
odpowiedniej diugosci, za pomocg ktorej
mozna obracaé¢ stup bez trudnosci.

T
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ANTONI OCHONSKI

O — 1437

Zaktady Prefabrykacji w Czyzynach

ULEPSZENIE STOLOW
WIBRACYJNYCH TYPU ,,VIS“

Stolty wibracyjne ,,Vis“, stuzace do pro-
dukeji prefabrykatéw betonowych, w wy-
konaniu fabrycznym skladaja sie z podsta-
wy dolnej oraz z czesci gornej w postaci
ramy z ceownikow i plyty z blachy grubo-
sci 2 mm. Gérna cze$C spoczywa na cpre-
zynach Sciskanych $rubami. Przy uzyciu
tych stolow stwierdzono, ze zdolnes¢ ich
do przenoszenia wibracji na element pro-
dukowany jest bardzo mata. Przyczyna
tego jest prawdopodobnie to, ze cienka 2-
milimetrowa blacha wpada w rezonans,
nastepuje interferencja fal wibratora i
plyty oraz ich wzajemne gaszenie sig.

a) piyte stoltu na catej diugosci

uszty-
wniono dwoma pasami 3 z blachy grubosci
8 mm 1 szerokosci 200 mm, przyspawany-
mi na koncach do ceownika ramy i przy-
nitowanymi do zeber usztywniajacych w
miejscach krzyzowan;
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W myS$l usprawnienia wprowadzono
nastepujace zmiany w konstrukeji stotu
wibracyjnego:

/Q
3 =
L0 7
Y
— 7
L /4

b) sprezyny 1 oraz sruby 2 taczace goér-
na czest stoltu z dolng zastapiono krazka-
mi gumowymi 4 i Srubami 5.

W wyniku dokonanych przerdbek stoly
, Vis“ zostaly uzyte do produkcji i wyka-
zaty duzg sprawnos¢.
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FELIKS STEFPNIEWSKI

Budowlane

Przedsigbiorstwo

Powiatowe w Rypinie

PRZYRZAD DO WIAZANIA PRETOW PRZY ZBROJENIU BETONU

Do wiazania pretéw przy zbrojeniu be-
tonu uzywano dotychczas Kkleszczy, kto-
rych uzycie, szczegdlnie przy zbrojeniu be-

e

Rys. 2.

lek betonowych lub grubszych
bylo niewygodne.

W mysl usprawnienia do wiazania pre-
tow  zbrojenia  zastosowano przyrzad
(rys. 1) majacy postaé klucza, wykonany

stropow,
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z preta o ¢ 5 mm. Dlugosé przyrzadu wy-
nosi okoto 20 cm.

Spos6b wiagzania za pomoca przyrzadu
jest nastepujacy. Drut stuzacy do wiaza-
nia sklada sie we dwoje (rys. 2) i zgina sie
go na wigzanych pretach. Po przetknieciu
haka przyrzadu w sposéb uwidoczniony
na rys. 3, trzymajac jedna reka za konce
drutu, przez obracanie przyrzadem skreca

T

Rys. 3.

sie konce drutu z soba, laczac w ten spo-
séb wiazane prety zbrojenia.

Przyrzad umozliwia latwe i szybkie wy-
konanie wiazania nawet w trudno dostep-
nych miejscach zbrojenia.
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ALBIN JAGSCH
Zjednoczenie Nr 1 Budownictwa Miejskiego w Poznaniu

SPOSOB ODNAJDYWANIA NIESZCZELNOSCI W JEZYKACH KOMINOWYCH
ZA POMOCA LAMPY ELEKTRYCZNEJ OSWIETLENIOWEJ

W $ciankach dzialowych komindw, zwa-
nych jezykami kominowymi, trafiaja sie
szpary lub otwory, powstate na skutek nie-
dbatego wykonania badZz w wyniku kucia
bruzd i nieodpowiedniego ich zamurowa-

nia. Nieszczelnos$ci te sg przyczyna niedo-
statecznego ciggu przewodu kominowego i
dymienia piecow. Naprawa takiego prze-
wodu do czasu zastosowania niniejszego
usprawnienia byta klopotliwa ze wzgledu
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na trudnosé ustalenia miejsca nieszezelno-
éci, o ktorej istnieniu $wiadczy dym wy-
cheodzacy jednocze$nie dwoma przewoda-
mi.

Zastosowany wedlug usprawnienia spo-
s6b odnajdywania nieszczelnoSci w jezy-
kach kominowych polega, jak wynika z
zalaczonego rysunku, na wprowadzeniu do
przewodu kominowego przeno$nej lampy

z osiatkowana zaréwka i kloszem. Swiatlo
przesuwanej w przewodzie zarowki, na-
trafiajac na szczeline w $ciance, przenika
do sasiedniego przewodu i daje sie latwo

E
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zaobserwowaé przy patrzeniu od gory.
Po odnalezieniu szczeliny dilugosé¢ wpusz-
czonego w przewod kabla okresla poziom
szczeliny.
|
i
L= 2 ﬂ*zeuodg; komingwe
=
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. a
|
N |
,,,,,,,,, N
NJ
C — 1440

ALBIN JAGSCH
Zjednoczenie Nr 1 Budownictwa Miejskiego w Poznaniu

PRZYRZAD DO USZCZELNIANIA SPOIN W PRZEWODACH KOMINOWYCH

Przy murowaniu przewodéw dymowych
i wentylacyjnych na skutek nieuwagi mu-
rarzy zdarzaja sie przypadki niewypelnie-
nia zaprawg spoin miedzy ceglami. Pow-
stale wskutek tego szczeliny niekiedy prze-
chodzg na wylot do sasiedniego przewodu
1 powoduja dymienie piecow.
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Przyrzad do zalepiania takich szczelin,
sporzadzony wediug usprawnienia, ma na
celu usuwanie tych usterek.

Przyrzad sklada sie z kolowrotu I u-
mieszczonego na czapie kominowej, z lin-
ki stalowej wpuszczonej w przewod i =z
przymocowanego do tej linki preta stalo-



wego 3, ktérego dolny koniec jest zaopa-
trzony w gwint i nakretke 4. Na precie
tym osadzona jest plyta gumowa 5 grubo-
$ci okolo 1 cm oraz klocek drewniany 6,
podtrzymujacy pilyte 5 i zabezpieczony od
dolu nakretka 4 z podktadka.

Przyrzad zawiesza sie na wpuszczonej
do przewodu linie przez dolny otwoér wy-
czystkowy. Po zawieszeniu przyrzadu
wlewa sie warstwe gestej zaprawy oraz

okolo 20 litrow zaprawy zupelnie rzadkiej.
Nastepnie podciaga sie przyrzad wraz z
zaprawa Kku gorze za pomoca kolowrotu.
Przesuwany slup zaprawy dostaje sie do
napotykanych szczelin i wypelnia je. Pod-
trzymujaca zaprawe plyta gumowa zacie-
ra szczeliny i wygltadza $cianki przewodu.

Opisany sposéb zacierania szczelin w
przewodach kominowych =zostal wypro-~
bowany i dal dobre wyniki.

_Zaprowa

_Przewdd po zafarcis

2

W/'-i‘rzelr(}o'j a-a .
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TADEUSZ SZKUTA, Inz. EDWARD WOJNAR, FELIKS TOBIASZ
Rielskie Przemyslowe Zjednoczenie Budowlane w Bielsku - Bialej
PRZESUWNA BETONIARNIA DO PRODUKCJI PREFABRYKATOW
ZELBETOWYCH

Prefabrykaty zelbetowe produkowane
dotychczas w duzych krytych pomieszcze-

niach (szopach) dajacych ochrone prefa-
brykatom przed wplywami atmosferyczny-

25



mi w czasie samej produkcji, jak réwniez
w czasie dojrzewania prefabrykatow (21
dni). Wykonanie takich duzych szop oraz
transport materiatow byly kosztowne.
Przedstawiona na rysunku betoniarnia,
przesuwna na dwoéch torach waskotoro-
wych, przyczynia sie w duzej mierze do
zmniejszenia kosztow produkeji prefabry-
katow. Szopa ta, wykonana z drewna i po-
kryta papa, spoczywa na czterech woz-
kach (wézki od koleb), ktére przesuwaja
sie po torach. Na specjalnie urzadzonym

kantorek dla majstra oraz 10 stanowisk
roboczych (4 plyty podczas produkcji). W
miare postepu pracy szope przesuwa sie po
torach. W przypadku silnego nasionecz-
nienia lub deszczu prefabrykaty pozosta-

wione poza dachem szopy nakrywa sig
matami stomianymi.
Zastosowanie szopy przesuwnej przy-

niosto powazne oszczedno$ci przez zmniej-
szenie kosztow budowy w stosunku do ko-
sztow szopy statej, potrzebnej wielizoSci,
oraz przez wyeliminowanie przewozenia

pomoscie znajduja pomieszezenie: beto- betonu taczkami.
niarka, magazyn podreczny na cement,
Przekroj 4-4 B
I B 1 Ton
Sklad cementu) Biuro
Plyta Plyta -
] i o
oF Betoniarko
S8 2001
Plyta Plyta
o Tor
g
Przekroj B-8
J& P =5 a8
%\\1/,,/ 2SN SIS LLN
Widok boczny
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Pemost roboczy
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BOLESLAW HENSZEL
Z.B.M. Warszawa 2, B.O.R.

POWTORNE RAPOWANIE NIESZCZELNYCH PRZEWODOW DYMOWYCH

Rapowanie przewodéw dymowych cdby-
wa sie w zasadzie podczas murowania
S$cian kominowych. Jednak wskutek np.
przeoczenia lub niedbaltosci wykonawcow
zdarzaja- sie przypadki, ze proba wykona-
nych juz przewodéw dymowych wylkazuje
ich nieszczelno$¢ i koniecznosé powloérne-
g0 rapowania.

Przed usprawnieniem powtérne rapowa-
nie odbywato sie w ten sposob, ze do prze-
wodu dymowego przebijano otwory o wy-
sokosci trzech warstw cegly (okoto 20 cm)
w liczbie 3—5 na kazdej kondygnacji (licz-
ba otworow zalezy od wysckos$ci kondy-

Rys. 1.

gnacji), przez ktére przewdd rapowano
powtoérnie. Powoduje to znaczne straty na
materiale i znaczny dodatkowy koszt robo-
cizny.

Zastosowany w my$l usprawnienia spo-
sOb powtérnego rapowania nieszczelnych
przewedow za pomoca tzw. rapownicy eli-
minuje w znacznej mierze straty w ma-
terialach i zmniejsza koszt robocizny.

Rapownica, uwidoczniona na zdjeciu,
sklada sie z dwoéch sprezyn materacowych,
zlozonych na krzyz, zgietych w polowie
swej dlugosci i sczepionych drutem, z kté-
rego rowniez wykonane jest ucho do za-

czepienia linki. Rapownice nakrywa sie
jednym lub dwoma kwadratowymi ka-
walkami brezentu o wymiarach 35 X 35
cm, zaopatrzonymi posrodku w otwoér dla
przesuniecia ucha rapownicy.

drgzek

Ses e ea G

linka konopna

13 mgaunica

olsibr

2,

przevdd dymos

~Im
]
AR
Rys. 2.
Dla wykonania czynno$ci rapowania,

jak to uwidocznia rysunek, wykuwa sie w
$ciance przewodu dymcwego po jednym
otworze na kazdej kondygnacji. Otwory te
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powinny znajdowaé sie na wysokosci ckolo
1 m od poziomu podiogi.

Rapowanie w my$l usprawnienia wyko-
nuje zespdt zdunski, skladajacy sie z 1 zdu-
na i 1 podrecznego. Przebieg rapowania
tym sposokem jest nastepujacy:

Przez otwor na gérnej kondygnacji (lub
przez komin) zdun opuszcza linke konop-
na z hakiem, do ktérego podreczny, znaj-
dujgcy sie na nizszej kondygnacji, przy-
czepia rapownice nakryta brezentem. Pod-
reczny wpycha rapownice do przewodu,
przy jednoczesnym podcigganiu linki przez
zduna, i ustawia ja gérnymi zwojami tak,
aby przylegaty do Scianek przewodu dy-
mowego. Brzegi dolne brezentu nakrywa-
jacego rapownice powinny zroéwnacé sie z
gornym brzegiem otworu przekutego do
przewodu.

Po wykonaniu powyzszego zdun wlewa
przez gorny otwor wode w celu zmoczenia
$cianek przewodu, a nastepnie wlewa o-
kolo 6 litréw zaprawy, tzn. tyle, aby wy-
tworzyé nad rapownica stup zaprawy oko-
1o 30 cm wysokosci. Po nalaniu zaprawy

Kl 38 a

zdun podciaga do goéry rapownice linka za
pomoca drazka, dziatajac nim jak dzwig-
nia, oparta o zewnetrzng krawedz otworu,
jak to uwidoczniono na rysunku. Zapra-
wy dolewa sie w miare jej ubywania, az
caly odcinek przewodu dymowego zostanie
wyrapowany. Czynno$¢ te powtarza sie poc
raz wtory, dajac zaprawe rzadka w celu
wygladzenia $cianek przewodu.

W przewodach wyrapowanych w
wyzszy sposob zasklepione zostaja ctwo-
ry nawet wielkosci 1/4 cegly. Przew6d dy-
Mmowy wyrapowany w opisany sposob ma
przekroj okragly, najbardziej odpowiedni
do -dobrego funkcjonowania przewodu dy-
mowego. Po wyrapowaniu przewodu u-
przednio wykute otwory zostaja zamuro-
wane.

Rapowanie najlepiej jest wykonywat
lkondygnacjami (po 2,70 — 3,50 mb prze-
wodu) w kierunku od géry budynku w doéb
Rapowanie wiekszych odcinkéw przewodu
wymaga wiekszego wysitku przy podcia-
ganiu rapownicy w gore i utrudnia czyn-
nos¢ rapowania.

1‘! Q=
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Inz. JAN ZEREBECKI
Poznanski Okreg Lasow Panslwowych w Poznaniu

SCINANIE DRZEWA PILAMI MECHANICZNYMI

Scinanie drzewa pilami mechanicznymi
skiadalo sie dotychczas z trzech nastepu-
jacych po sobie operacji, mianowiciz: cie-

28

cia wstepnego, wyciecia karbu, ciecia cba-
lajacego.

Metoda zastosowana w mysl usprawnie-
nia ogranicza sie do dwoch operacji, uwi-
docznionych na rysunku. Pierwszy rzaz I
— ciecie wstepne od strony upadku drze-
wa na gilebokosé 0,5 srednicy drzewa, mo-
zliwie najnizej przy ziemi, drugi rzaz 2 —
ciecie obalajace z przeciwnej strony drze-
wa, réwniez poziome, przebiegajace o 2 cm
wyzej, rownolegle do ciecia wstepnego.

Metoda ta eliminuje najtrudniejsze dla
robotnika i zuzywajace najwiecej paliwa
ciecia ukog$ne (wyciecia karbu), przyspie-
sza prace i stwarza lepsze warunki bez-
pieczenstwa pracy. Wedlug przeprowa-
dzonych prob oszczedno$¢ na paliwie wy-

osi 0,06 litra na 1 m?® drewna, a oszczg-
dnoéé na czasie pracy 45—53%.
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TADEUSZ BARAN
Kluczborskie Fabryki Mebli w Kluczborku

PRZYRZAD DO WYCINANIA NA PILE TASMOWEJ KRZYWIZN
WE WSTAWKACH OPARCIOWYCH DO KRZESEL

Wstawki oparciowe do krzesel wycinano
dotychczas na pile tasmowej po linii cbry-
su, kiéra nanosilo sie na material cltow-
Zamiast

kiem wedlug danego szablonu.

kazdorazowego obrysowywania_ zastose-
wano w mys$l usprawnienia przyrzad, za
pomoca ktdrego wycinanie takich wstawek
odbywa sie bez uprzedniego rysowania.
Wspomniany przyrzad stanowi przymo-
cowywana do pily tasmowe] plyta 1 z czo-
pem 2 oraz osadzone obrotowo na czopie 2
ramig¢ 3 dostosowane do profilu wstawek
arciowych.

Sposdb  posiuvgiwania sie

adem wyjasnia rysunelk.

Dodatnig cecha przyrzadu, poza wyeli-
minocwaniem rysowania, jest latwosé cie-
cia za jego pomoca po iuku, gdyz nie wy-
maga ono skupienia uwagi na przesuwa-

nie materiatu wediug linii obrysu.
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WILHELM GRANIECZNY
Kopalnia ,,Rydultowy

NARZEDZIE, OSADZONE NA MLOTKU CODBUDOWY,
DO WYRABYWANIA DREWNA NA DOLE KOPALNI

Aby ulatwié prace przy wykonywaniu
Tobét ciesielskich na dole kopalni oraz ro-
bot rabunkowych, gdzie ze wzgledu na
brak miejsca uzycie normalnej siekiery
jest niewygodne, zastosowano w mys$l us-
Prawnienia mtotek odbudowy, zaopalrzo-
Ny w narzedzie uwidocznione na rysunku.

Narzedzie to skiada sie z trzonka 1 {(wyko-

nanego z zuzytego normalnego diuta), po-
siadajacego na jednym koncu chwyt dc
zamocowania go w glowicy mlotka odbu-
dowy, a na drugim stozek do osadzenia na
nim diuta 2 majgcego ksztalt
Diuto 2 jest odkute ze stali i zaopatrzone

w otwor stozkowy, w ktéry whija sie sto-

siekiery.

ek trzonka 1 (rys. na str. 30).
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Rysunek do usprawnienia
©iliaa. b 24l

technicznego
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Inz. FRANCISZEK HWOZDENSKI
Jaworznicko - Mikolowskie Warsztaty Na-

prawcze w Kostuchnie
IMPREGNOWANIE KOPALNIAKOW

Kopalniaki impregnowano dotychczas
sposobem podanym przez Burnetta, sto-
sujac jako impregnat srodek pod nazwa
fluralsil. Impregnacje przeprowadzano w
nastepujacy sposéb: ;

1. Pco zaladowaniu i zamknieciu kotla
wytwarzano w nim proéznie okoto 25—35 cm
Hg i pozostawiano drewno przez okolo 12
minut pod jej dziataniem (proéznia I). Uwa-
zano, ze przez to nastepuje w pewnym
stopniu usuniecie wilgoci z drewna.

2. Kociol napelnianc impregnatem o
temperaturze dochodzacej do 60°C i wyt-
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warzano w kotle cisnienie okoto 8 atmo-
sfer. Podczas tego procesu nastepowalo
wtlaczanie impregnatu w drewno. Czas
trwania wttaczania wynosit okoto dwodch
godzin.

3. Ze zbiornika wypuszczano impregnat
i wytwarzano préznic trwajaca do 8 minut
(proznia II) w celu osuszenia drewba juz
nasyconego.

4, Kociol otwierano i wydobywano na-
sycone drewno.

Proces ten poddano analizie i przepro-
wadzono proby, ktore wykazaly, ze: 1. roz-
puszczalnosé fluralsilu jest dostateczna w
temperaturze pokojcwej, 2. temperatura
impregnatu nie ma zasadniczego wplywu
na nasycenie, 3. przy drewnie suchym (po-
vietrze) proznia I nie przyczynia sie do
zmniejszenia zawartosci wilgoci w drew-
nie, 4. przy drewnie mokrym, np. po diuz-
szym deszeczu, préznia I usuwa okolo 309
wody przyjetej w czasie deszczu.

W wyniku analizy (w my$l usprawnie-
nia) postanowiono zmieni¢ dotychczaso-
wy proces przez: 1. zaniechanie ogrzewa-
nia impregnatu i rozpuszczanie flurasilu
w mieszalniku bez cgrzewania oraz 2. nie-
stosowanie zasadniczo prézni I, chyba ze
drewno po dlugotrwalym deszczu jest
bardze mokre.

Usprawniony proces impregnacji drew-
na przedstawia sie wiec nastepujaco:

1. Po zaladowaniu i zamknieciu kotta

drewnem powietrznie suchym — nie
stosowaé prozni I
drewnem mokrym — stosowaé¢ proz-

nie I.
2. Fluralsil rozpuszczaé w mieszalniku
w lecie'— bez ogrzewania wody;

w zimie — ogrzewajac wode do okolo
20°C.

3. Impregnat stosowac
w lecie — nie ogrzany:

w zimie — ogrzany do okoto 26°C.

4. Drewno poddawaé¢ w kotle ciénieniu do
9 atmosfer az do chwili wchloniecia
przez 1 m3 drewna 200—240 impregna-
tu (odpowiada to nasyceniu 33—41%).

5. Po spuszczeniu impregnatu stosowaé w
ciagu okoto 8 minut préinie II.
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WEADYSEAW MYSZKA
Spoéidzielecze Zaklady Gumowe im. M. Buczka w Gdyni

URZADZENIE DO NAWILZANIA BENZYNA BLASZEK WULKANIZACYJNYCH
DO EATEK SAMOCHODOWYCH

Przy masowe]j produkecji wulkanizacyj-
nych latek samochodowych stosowane jest
naklejanie tatek na blaszki zwilzone uprze-
dnio benzyng. Blaszki te dotychczas sma-
rowano benzyna postugujac sie pedzel-
kiem. Czynnos¢ ta byta klopotliwa i za-
bierala duzo czasu, powstawaly przy tym
straty spowodowane rozlewaniem benzy-
ny.

Proste i wygodne urzadzenie uwidocz-
nione na rysunku ulatwia zwilzanie i za-
oszczedza benzyny. Sklada sie z blaszanej
wanienki ! (z obcigzajaca wkiladka olowia-
na) oraz z przyspawanego do wanienki u-
chwytu 2. Dno wanienki jest wylozone fil-
cem 3. W uchwyt wstawia sie butelke 4 z
kbenzyna dnem do goéry az do oparcia o file.

Butelka z benzyna cisngc swoim ciezarem
na file powoli go nawilza.
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ZYGMUNT WOZNIAK, WELADYSEAW TWARDOSZ
Krakowskie Zaktady Wytwoércze Materialow Elektrotechniczrych, Krakéw - Plaszow

ZASTOSOWANIE WKLADOW DO BLVOKO‘W EBONITOWYCH
NACZYN AKUMULATOROWYCH PRZY PROCESIE WULKANIZACJI

Przed usprawnieniem bloki ebonitowych
naczyn akumulatorowych byly wulkanizo-
wane w prasach.

Z uwagi na diugi czas wulkanizacji zmie-
niono proces produkcyjny przez zastoso-
wanie czesciowego wulkanizowania w pra-
sach, a mnastepnie dowulkanizowywania
blokéw naczyn akumulatorowych w kot-
lach.

Przy wulkanizacji w kottach, na skutek
braku usztywnien, $cianki poszczegélnych
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komor blokéw ulegaly rozprezeniu. Powo-
dowato to duza ilos¢ brakéw, gdyz na sku-
tek tych rozprezen powstawaty niedoklad-
nosci w wymiarach komor bloku.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
wkladow zelaznych, ktére po wyjeciu blo-
ku z prasy umieszcza sie' w komorach blo-
ku, a nastepnie dopiero dowulkanizowuje
sie bloki naczyn w kotle wulkanizacyj-
nym.
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AUGUSTYN TRUBISZ

ZASTOSOWANIE SZYNY ZABEZPIECZAJACEJ SKLEPIENIE OKNA
WSADOWEGO PODCZAS ZERDZIOWANIA

Dotychczas podczas rafinacji miedzi w
biecach plomiennych za pomoca belki dre-

wnianej, uwidocznionej na rys. 1, powsta-
waly wstrzasy i gwattowne ruchy belki
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zanurzonej w metalu, ktorej drganie usz-
kadzalo sklepienie okna wsadowego.

Aby uchronié¢ to sklepienie od uszlodzen
podczas zerdziowania, zastowano w mysl
usprawnienia uwidoczniona na rys. 2 szy-

ne ochronna, zakladana do uchwytéw u-
mocowanych na wysokosci goérnej krawe-
dzi okna. Szyna ta nie dopuszcza do zet-
kniecia sie zerdzi ze sklepieniem okna
wsadowego. Po zakonczeniu zerdziowa-
nia wysuwa sie szyne z uchwytow i opu-
szcza sie zasuwe pieca.
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STEFAN WIECZOREK
Technicznych ,,Zgoda” w Swietochlowicach

Zaklady Urzadzen

PRZYRZAD DO SPRAWDZANIA ROWNOLEGEOSCI PROWADNIC OBRABIAREXK

W celu utatwienia sprawdzenia réwno-
leglosci prowadnic przy duzych obrabiar-
kzach, podczas skrobania ich przy kapftal—
aym remoncie, zastosowano w mysl uspra-
wnienia uniwersalny przyrzad umozliwia-
jacy sprawdzanie prowadnic za pomoca
czujnika.

Przyrzad skiada sie z listwy 1, do kté-
rej przymocowuje sie trzymaki do zamo-
cowania czujnikow 2, z oszlifowanych wal-
kow prowadzacych 3, z kostki 4 podpiera-
jacej listwe 1 oraz z dokladnej poziomnicy
5 Walki prawadzace 3 moga by¢ ustawio-
ne i umocowane do listwy I w dowolnym
potozeniu {zaleznie od wielkosci sprawdza-
nej obrabiarki); rowniez kostka 4 moze
by¢ ustawiona na zadanag wysoko$c¢ i odle-

glos¢ od walkow prowadzacych. Czujnik

zegarowy mocujs sie w odpowiedniej po-
zycji na trzymaku w rowkach wyfrezowa-
nych w listwie 1.

/loée cbrabiarki



Zastosowanie przyrzadu oraz sposob za-
meccowywania czujnikéw przy sprawdza-
niu rowneleglosci réznych plaszezyzn pro-
wadnic obrabiarki uwidocznia rysunek.

KL 42 b

Przyrzad pozwala na doktadne
dzenie rownoleglosci
wielkosci obrabiarek.

spraw-
prowadnic réznych
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JOZEF KRZYSZTOWSKI
Zaktady Metalowe w Bielsku-Biaiej

PRZEDEUZENIE ZYWOTNOSCI SPRAWDZIANU WSKAZNIKOWEGO

Sprawdziany wskaznikowe stuzace do
sprawdzania Srednic wewnetrznych byty
wykonywane z materialu C 16. Zywotnosé
ich w warunkach pracy zakladu wynosita
okolo 6 dni.

W mysl usprawnienia nalutowano na
szybko zuzywajace sie koncowki nozek
sprawdzianu piytki P z weglikow spieka-
nych (jak to uwidoczniono na rysunku), w
wyniku czego zywotno$¢é sprawdzianu
wzrosta okolo 10-krotnie.

Kl 42 b
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KRYSTYNA PASZKOWIAK
Zaklady Metalowe im. gen. Waltera w Radomiu

UKEAD DWOCH SPRAWDZIANOW POLACZONYCH Z SOBA SZTYWNO
DO SPRAWDZANIA WYMIAROW NA PRZEDMIOCIE

Przed usprawnieniem do sprawdzania
dwéch réznych wymiaréw na przedmio-
cie uzywane byly przez pracownikéw dwa
cddzielne sprawdziany szczekowe. Odkta-
danie i wybieranie sprawdzianu powodo-
walo wykonywanie wielu zbednych ru-

Kl 42 ¢

Inz.

chéw, co obnizalo wydajnosé pracy. W mysl
usprawnienia zastosowano uklad dwoch
sprawdzianow polgczonych z soba sztywno
w jedna catos$é. Zastosowanie takiego przy-
rzadu upros$cito manipulacje i zwigkszylo
przepustowosé odbioru (rys. na str. 34).
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WIKTOR WISNIEWSKI, inz. JERZY PIWONSKI

Zaklady Gazownictwa Okregu Wroctawskiego we Wroctawiu

POMIAR DUZYCH ILOSCI GAZU ZA POMOCA POMIARU CZESCIOWEGO

Do mierzenia duzych iloéci gazu stosuje
si¢  powszechnie mierniki objetosciowe,
stacyjne wodne lub rotorowe. Mierniki te
sa bardzo kosztowne, wymagaja duzo
miejsca na zainstalowanie, a w przypadku
uszkodzenia — kosztownych napraw, przy
Czym powstaja powazne trudnosci w cecho-
Waniu ich po dokonanej naprawie. Wyla-
tiaja sie réwniez trudnosci wobec braku

ich na rynku krajowym. Stosuje sie row-
niez pomiar gazu za pomoca zwezenia
przekroju przeplywu, mianowicie przy za-
stosowaniu dysz i zwezek. Zwezka, wbu-
dowana w rurociag, wywoluje czeSciowa
zamiane energii potencjonalnej w kine-
tyczna, co objawia sie réznica ci$nien przed
zwezka i za zwezka. Ta réznica ciSnien jest
wielkoécia proporcjonalnag do ilosci gazu
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Rysunek do usprawnienia technicznego

0-1451, str. 33.

przeplywajacego przez zwezke. Metoda ta,
w zasadzie prosta, wymaga zastesowania
precyzyjnych przyrzadéw wtornycn, mia-
nowicie kosztownych i nie wyrabianych w
kraju urzadzen, rejestrujacych z duzg do-
kladnoScig roznice ci$nien i ci$nienie sta-
tyczne, a nastepnie z otrzymanych wykre-
s6w do$¢ zmudnego obliczania ilosci gazu.

Sposdéb pomiaru ilosci gazu metoda po-
miaru cze$ciowego polega w my$l uspraw-
nienia na zastosowaniu zwezki, w micjsce
jednak aparatu rejestrujacego stosuje sie
zamontowany réwnolegle do odcinka no-
miarowego normalny niewielki gazomierz
miechowy, ktorego wlot jest poiaczony z
odcinkiem pomiarowym bezposrednio przed
zwezka, wylot za$§ bezpo$rednio za zwez-
ka. W przewodzie, ktory taczy gazomierz z
rurociagiem, znajduje sie blenda o $éredni-
¢y dobranej odpowiednio do miejscowych
warunkow pomiaru.
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Ilvos',ci gazu przepiywajacego przez gazo-
mierz sg proporcjonalne do calkowite]
ilo$ci gazu przeplywajacego przez rurociag
Nalezy jedynie drogy préb wyznaczyC przy

A\
\ ZHeika

riznych natezeniach — przeplywu Sredni
wspolezynnik, przez kiéry nalezy pomno-
zye ilo&¢ gazu zarejesirowang przez gazo-
mierz w pewnym okresie czasu, aby otrzy-
maé calkowita ilosé gazu, ktéra przeply-



rela w tym samym okresie czasu przez ru-
rocigg.

Metoda ta znajduje zastosowanie, gdy
ci$nienie gazu w rurociagu przekracza 100
mm slupa wody. Spadek ci$nienia w zwez-~
ce w przewodzie glownym nalezy daé do-
statecznie duzy, aby strate ci$nienia w ga-
zomierzu mozna bylo uwazaé za znikoma.

Przeprowadzone prébne pomiary po-
twierdzity racjonalnoéé¢ tej metody i po-

Kl 42 k

zwolily ustalié, ze przy rdéznych, zmiennych
natezeniach przepltywu warto$é wspdi-
czynnika przeliczenia jest z wystarczajaca
dokladnoscia stata.

Zaletami tej metody sa: 1. taniosé i lat-
wos¢ wykonania urzgdzenia pomiarowego,
2. latwy 1 stosunkowo szybki sposéb obli-
czenia ilosci gazu, 3. mozno$¢ przeprowa-
dzenia w kazdej chwili kontroli ustalone-
go wspoélezynnika.
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Inz. MIECZYSELAW MULLER
Dyrekcja Budowy Zakladéw Soli Potasowych, Katowice-Welnowize

SPOSOB EONTROLI SZCZELNOSCI CHEODNI PROZNIOWEJ

W chiodniach prézniowych jak réwniez
we wszelkich urzadzeniach i zbiornikach,
w ktérych w czasie pracy cisnienie jest niz-
sze od atmosferycznego, zachodzi obawa,
ze powietrze przedostaje sie do waetrza
przez nieszczelno$ci w uszczelnieniach po-
kryw, wilazéw, zlaczy, zawordw itp. i psu-
je proznie, zwiekszajac przez to prace
pomp prozniowych. Skontrolowanie szczel-
nosci uszczelnien po przerwie w pracy u-
rzadzenia, spowodowanej np. koniecznos-
cia czyszczenia wnetrza lub przeprowadze-
nia remontu aparatury prézniowej, jest
trudne i wymaga obserwacji urzadzenia w
clagu diuzszego czasu.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
urzadzenia umozliwiajycego szybkie spraw-
dzenie szczelno$ci uszezelnienia. W pokry-
wie zbiornika nad wuszczelnieniem 1 jest
wykonany rowek 2, do ktérego zostaje do-
prowadzona ciecz kontrolna (woda, nafta,
olej lub tp.) ze zbiorniczka 3 w postaci rur-
ki szklanej lub metalowej ze szklang szyb-
ka zaopatrzona w podziatke. Po wytworze-
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LUCJAN

niu préozni w przypadku zlej szczelnosci
uszczelnienia daje sie zauwazy¢ opadanie
(ubytek) ptynu kontrolnego w zbiorniku 3.
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FPrzez zastosowanie tegc szybkiego 1

latwego sposobu kontroli szczelnosci zwigk-
sza sie pewno$¢ ruchu urzadzen i zmniej-
sza sie straty czasu na uruchomienie apa-
ratury chtodni prézniowej po kazdorazo-
wym postoju.
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STAJGLI

Mikotowskie Zaklady Budowy Maszyn w Mikolowie

URZADZENIE DO BADANIA WYTRZYMALOSCI MAEYCH ODLEWOW
NA UDERZENIE

Przed usprawnieniem badanie wytrzy-
matosci matych odlew6éw na uderzenie
pPrzeprowadzano w sposéb prymitywny,

miancwicie jeden z robotnikéw wchodzit na
drabine na wysoko$é 6 m, skad opuszczal
odlewy na plyte kamienns.
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Usprawnienie polega na zastosowaniu
urzadzenia do badania wytrzymatosci ma-
tych odlewéw na uderzenie o konstrukeji
uwidocznionej na rysunku.

Urzadzenie to skiada sie z przymocowa-
nego do piyty podstawowej I stojaka 2 wy-

36
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konanego ze zgietej rury o érednicy 2!/2”, z
trzech krazkow prowadniczych 3 do linki,
ze zderzaka 4 oraz z kleszezy specjalnych 5.
Kleszcze sa zawieszone na lince 6 przecho-
dzgcej przez otwor w zderzaku 4 i prowa-
dzonej przez krazki 3. Linka 6 wraz z klesz-



czami podciggana jest za pomoca korbki,
nie uwidocznionej na rysunku. Zderzak 4
majacy ksztalt Scietego stozka jest umoco-
wany na wysiegniku 7 wykonanym z pla-
skownika. Kleszcze posiadaja dwa ramiona
8, Sciggane ku sobie za pomoca sprezyny 9.
Ramiona Kkleszczy zaopatrzone sa na dol-
nych koncach w szczgki uchwytowe 10, a
na gornych w dwa walcowe ciezarkj 11
oraz w dwa wygiete poéikolisto kawatki
ktore wchodzi

plaskownika 12, miedzy

Kl 42 1

Sciety wierzcholek stozka zderzaka 4 w
krancowym goérnym polozeniu kleszczy.
Przy badaniu wytrzymaloéci odlewéw nz
uderzenie umieszczony w kleszczach odlew
podciaga
kleszczami w gére. Po dojsciu kleszezy do
poziomu zderzaka 4 i dalszym ich podcia-
ganiu zderzak wchodzac pomiedzy wygiete
kawalki ptaskownika 12 rozchyla ramiona
kleszezy i uwalnia odlew ze szczek Klesz-

czy.

sie za pomoca linki 6 wraz z
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BOLESLAW ZELBA, JERZY CHOJDAK
Cukrownia Gryfice

ZMODYFIKOWANE SITKO CLASSENA DO POBIERANIA PROB SYROPOW
MIEDZYKRYSZTALOWYCH Z CUKRZYC ZAWARTYCH W MIESZADEACH

Przed usprawnieniem préby syropu mie-
dzykrysztalowego otrzymywano przez wi-
rowanie na wiréwce laboratoryjnej, co
jednak nie odpowiada normalnym warun-
kom krystalizacji.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
odpowiednio przerobionego sitka Classena,
za pomocg ktérego pobiera sie préby syro-
péw miedzykrysztalowych z cukrzyc w
mieszadlach.

Przyrzad sklada sie ze zbiornika 1 na
syrop, z sitka Classena 2 i pokrywy 3, za-
opatrzonej w raczke 4 oraz kréciec 5 slu-
zacy do polaczenia rurka gumowa przy-
rzadu z prézﬂiq. Stoe.

Przed uzyciem przyrzadu, rozkreca sie
czesci 1, 2 1 3, doktadnie myje sie i suszy.
Po zmontowaniu przyrzadu dolacza sie do
krééeca 5 gruboscienny waz gumowy, Po-
laczony z préznia, po czym przyrzad wkla-
da sie do mieszadla z cukrzyca,
jac go do potowy pokrywy 3. Po pobraniu
Proby syropu wyjmuje sie przyrzad z cu-
krzycy, odiacza sie od prézni i odkreca
czes¢ 1 w celu wziecia zawartoéci do ana-
lizy.

zanurza-
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Inz. KAZIMIERZ WITKOWSKI
Poznanski Okreg Laséw Panstwowych w Poznaniu

PRZYRZAD ULATWIAJACY PRZENOSZENIE SKRZYNEK Z SADZONKAMI

Przed usprawnieniem przenoszono sa- Przyrzad umozliwia réownoczesne przeno-
dzonki w skrzynkach sadzonkowych recz- szenie 4 lub 8 skrzynek, czyniac te prace
nie, po jednej skrzynce w kazde]j rsce. lZejsza i bardzie] wydajna.

W mysl usprawnienia do przenoszenia Konstrukeja beleczki z hakami uwi-

krzynek z sadzonkami zastosowano przy- doczniona jest na rysunku. Do koncow
zad skladajacy sie z powszechnie znane- drewnianej beleczki I przymocowane s3

oW

go nosidia do wody, na ktérego koincach cztery haki 2, po dwa z kazde]j strony, a w
zawiesza sie beleczki drewniane, zaopa- $érodku beleczki zamocowane jest ucho 3
trzone w haki do zawieszania skrzynek. do zawieszania na nosidle.

=
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FRANCISZEK OCZKO
Bardeckie Zaklady Papiernicze, Bardo Sl k. Klodzka

ZABEZPIECZENIE EOZYSK KULKOWYCH POMPY
PRZED DZIALANIEM GORACYCH PLYNCW ZRACYCH

Podczas przepompowywania goracego zakladu z kadzi do chlodnicy zachodzila
plynu lugu powarzelnego w spirytusowni potrzeba przeprowadzania kilkakrotnie w



ciagu roku remontu pomp i wymiany lo-
7ysk kulkowych. Przedostajacy sie bowiem
przez dtawik do lozyska kulkowego piyn
wyplukiwal smar znajdujacy sie w tozy-
sku, znacznie przys$pieszajac zuzycie lo-
zyska. Konieczny remont 8 pomp zainsta-
lowanych w zakladzie wymagal duzego na-
kladu pracy i byl kosziowny.

Aby zapobiec przedostawaniu sie ptynu
do lozyska, zastosowario w mysl uspraw-

I's)
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nienia ochronna tarcze gumowsa 1 na wal-
ltu 2 pomiedzy tozyskiem 3 i dlawikiem 4
pompy, wykonujac ja z odpadkéw tasSmy
gumowe]j. W tarczy wykonany jest otwbér
o okolo 4 mm ml}iejszy od $rednicy walka
w celu lepszego uszczelnienia.

Przeprowadzone proby daly wyniki po-
zytywne.
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BOLESEAW CZOLBA, GRACJAN LIGMAN
Stocznia Gdanska

USZCZELNIENIE RURY PRZEGRZEWACZA KOMORY ZWROGTNEJ
KOTEA OKRETOWEGO

Konstrukeja uszczelnienia rury prze-
grzewacza w komorze zwrotnej przy lkot-
lach okretowych stanowila dog§é skompli-
kowane urzadzenie dlawiace. Skiadalc sie
ono, jak uwidoczniono na rysunku 1, z
DierScienia I zmocowsanego S$rubami bez-
Posrednio z komora 2, z drugiego pierscie-
nia 3 polaczonego z vpierscieniem 1 przy-

pawana do nich tulejka 4 oraz z pierScie-
nia 5 zamykajacego uszczelniajaca warstwe
sznura azbestowego 6, zalozonego miedzy
rure 7 a tulejke 4.

W myS$l usprawnienia (rys. 2) zastosowa-
no tylko jeden pierscien 8, zeszlifowany
pod katem na obwodzie otworu. Piericien
ten dociska do $ciany komory jedynie jed-
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ng warstwe sznura azbestowego 9, co przy
stosunkowo niskim cisnieniu pary w ko-
morze daje uszczelnienie dostateczne.

Dzieki uproszczonej konstrukcji osiag-
nieto oszezednesé na materiale i zmniejszo-
no koszt uszczelniania.
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FRANCISZEK JOZWIAK
Poznanskie Zaklady Remontowo-Montazowe w Poznaniu

USZCZELNIENIE GUMOWE PRZY KLAPACH ZAMYKAJACYCH SZLAMIAREK

Przy klapacl: zamykajacych 1 szlamia-
rek (rys. 1) stosowano dotychczas w za-
kladzie uszczelnienia skoérzane, przynito-
wujac do nich na caltej powierzchni krazek
skérzany 2. Krgzek ten unieruchamiano
jednostronnie w pierscieniu 3 rury 4 dla
umozliwienia samoczynnego zamykania lub
otwierania sie klapy przy ruchu szlamiar-
ki w gore lub w dol. Uszczelnienie takie
ckazalo sie jednak niepraktyczne, gdyz zu-
zywalo sie szybko i trzeba bylo je wymie-
niaé, co zwiekszalo koszty eksploatacyjne
szlamiarki.
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Aby unikna¢ cigglej i kosztownej wy-
miany Llszc§ellliezlia, zmieniono nieco we-
dlug usprawnienia konstrukcje urzadzenia
zamykajacego, stosujac jako uszczelnienie
zamiast skory sznur gumowy o przekroju
kwadratowym. W tym celu w piersScieniu 3
(rys. 2) wytoczono rowek o profilu trapezo-
wym, w ktory wcisnieto sznur 5. Klape za-
mykajaca wykonano przegubowo w ten
spos6b, ze jedna jej cze$é 6 stale przylega
do uszczelnienia, natomiast druga cze$¢ 7
moze swobodnie poruszaé sie, naciskajgc
szczeliwo przy ruchu szlamiarki w gore.

Dzieki zastosowaniu gumy osiagnieto
dobra  szczelno$¢ klapy, zaoszczedzono
kosztownej skory i zmniejszono do mini-
mum ilo$¢ remontéw szlamiarki.
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RYSZARD RECLIK
Kopalnia Jankowice

PRZYRZAD DO CZYSZCZENIA BUTLI STALOWYCH
DO SPREZONEGO POWIETRZA, STOSOWANYCH
W LOKOMOTYWACH POWIETRZNYCH

Wysokoprezne butle stalowe, stosowane
w lokomotywach powietrznych lub w ba-
teriach wyréwnawczych w sieci rurocia-
gow sprezonego powietrza, musza by¢ o-
kresowo (co 2 lata) czyszczone w celu usu-
niecia nagromadzonej na ich $ciankach
oliwy oraz rdzy.

stosunkowo duzej ilosci roboczodniéwek.

W mysl usprawnienia butle sg czyszczo-
ne za pomocg przyrzadu osadzonego we
wrzecionie recznej wiertarki powietrznej,
a sktadajacego sie z diugiego trzonu 1, wy-
konanego z rury lub z zuzytego Swidra ko-
palnianego, oraz z przymocowanych do

Y
5

e e

Dotychczas butle te czyszczono napetnia-
jac je woda z dodatkiem odpowiedniej
ilodci sody i przepuszezajac nastepnie przez
nie pare, ktora powodujac podgrzanie i
skiécenie wody dopomagata do usuniecia
oliwy ze §cianek butli. Sposéb ten byi nie-
ekonomiczny, gdyz powodowal zuzycie
Znacznej ilo$ci pary i sody oraz wymagat

konca trzonu 1 czterech tancuchéw 2. Aby
oczysci¢ butle, nalewa sie do niej wody
z soda, po czym wprowadza sie przyrzad i
uruchamia napedzajaca wiertarke. Lancu-
chy przyrzadu uderzajac o $cianki butli
oczyszczaja je dokladnie z oliwy i rdzy.
Czyszczenie butli za pomocg przyrzadu
jest dokladniejsze i wymaga mniej czasu.
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LAJOS MOLNAR
Wegierska Republika Ludowa

URZADZENIE DO SPUSZCZANIA CIECZY
ZE ZBIORNIKOW WAGONOWYCH (CYSTERN)

Wylot, ktérym spuszcza sie ciecz z cy-
sterny, jest zakonczony kréécem lub kur-
kiem z nagwintowanym koficem. Fonie-
waz zaréwno $rednica tej rury, jak i wy-
miar gwintu nie sg znormalizowane, za-
projektowano uniwersalne urzgdzenie spu-
stowe.

Urzadzenie tc sktada sie z pierScienia o
znacznie wiekszej $rednicy wewnetrzne]j
anizeli zewnetrzna $rednica nagwintowa-

nego konca krocca 2. PierScien stalowy

Kl 48 a

WLADYSEAW NOWAK, WLADYSEAW RYNARZEWSKI,

jest zaopatrzony w trzy sruby zaciskowe 3,
ktorymi przytwierdza sie ten pierscien do
krééea 2. Précz tege do pierscienia przy-
spawane sa trzy uchylne sruby =zacisko-
we 4, ktérymi za pomoca nakretek motyl-
kowych 5 przyciska sie do kofica rury spu-
stowe] kolnierz 6 z wpuszczona uszczel-
ka 7. Koinierz ten jest zakoniczeniem krdc-
ca, do ktérego przymocowany jest gietki
przew6d 8. Tym przewodem spuszcza sie

* ciecz przy oproéznianiu cysterny.
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O — 1461
JOZEF ZYDLEWICZ,

CZESELAW CEGIELKA
Zaktady Przemystu Metalowego im. J. Stalina w Poznaniu

APARAT DO GALWANIZOWANIA DROBNYCH PRZEDMIOTOW

Dotychczas z powodu braku aparatu
kielichowego do galwanizowania wigzano
pojedynczo drobne przedmioty drutem, co
pochlaniato wiele czasu, a bardzo drobne
przedmioty, jak np. wikrety, nakladano na
sita, z ktorych czesto wypadaly i ginetly.

W celu skrécenia czasu pomocniczego
zastosowano w my$l usprawnienia aparat
do galwanizowania drobnych przedmiotow,
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uwidoczniony na rysunku. Aparat skiada
sie z korpusu 1, do ktorego przymocowa-
ny jest silnik elektryczny 2; silnik ten
przez przektadnie koét pasowych 3, kot ze-
batych czolowych 4 i kot stozkowych 5
wywoluje obracanie sig (60 obr/min) me-
talowego bebna 6 wraz z naczyniem Kka-
mionkowym 7. W naczyniu kamionkowym
7 umieszczono anode 9 potaczona z biegu-



nem dodatnim zZrodia pradu oraz katode 8
potaczona z biegunem ujemnym zrddla
pradu.

W celu dokonania powleczenia galwanicz-
nego wystarczy odtiuszczone drobne przed-
mioty wsypa¢ do naczynia kamionkowego
7, nada¢ aparatowi odpowiedni ruch obro-
towy 1 wlaczyé prad. Oprécz roboczego
ruchu obrotowego (od silnika) dookota osi,
beben 6 posiada jeszcze ruch przechylny,
nadawany raczka 10 przez przekladnie $li-
makowa 11 i zespot két zebatych stozko-
wych 12 a stuzacy do ustawiania pod odpo-
wiednim katem bebna podczas galwanizo-

i
7
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Kl 49 a

wania 1 wytadowywania
naczynia kamionkowego 7.

przedmiotow z

Po skonczonym procesie galwanizacji za-
wartos¢ naczynia 7 wylewa sie na sitc ka-
mionkowe urzadzenia, wykonane réwniez
w mysl usprawnienia, na ktéorym przed-
mioty pozostaja, a elektrolit Scieka do spe-
cjalnego zbiornika.

Zaleta omawianego aparatu jest to, Ze
przez wymiane naczynia 7 mozna przepro-
wadza¢ w nim rézne procesy galwaniza-
cyjne, np. niklowanie, miedziowanie, cyn-
itowanie i kadmowanie.

O — 1462

ROMAN ZAK
Warszawski Zaklad Mechaniczny Nr 2 w Warszawie

PRZYRZAD DO USTAWIANIA NOZY W WYTACZADLE

Do dokladnego i szybkiego ustawiania
nozy w wytaczadle podczas jego zbrojenia
zostal wykonany w my$l usprawnienia
Przyrzad uwidoczniony na rysunku.

Przyrzad sktada sie z dwoéch péipierscieni
iz faczonych z soba érubami 3 zaopatrzo-

nymi w nakretki skrzydelkowe. Sruby 3 sa
zamocowane na sworzniach 4 odchylnie.
PierScienie, skrecone z soba za pomocs
Srub, powinny utworzyc wewnatrz otwér o
$rednicy wytaczadia, a natozone na wyta-
czadlo powinny daé sie przesuwac.
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W pierScieniu 1 zamocowany jest czujnik
zegarowy 5, wedlug Lktérego za pomoca

wkretki 6 ustawia sie noz 7 w wytaczadle 8
na zgdany wymiar.

{

JAN KOCYBA
Fabryka Maszyn ,,Zawiercie*

PRZYRZAD DO SCISKANIA PIERSCIENI TLOKOWYCH
PRZY WKLADANIU ICH W UCHWYT TOKARSKI

Przy wktadaniu przecietych pierScieni
tlokowych w uchwyt tokarski w celu wyto-
czenia ich powierzchni zewnetrznej i we-
wnetrznej na wymiar $ciskano je w opasce
skrecanej $rubami, tracgc przy tym duzo
czasu na zakrecanie oraz rozkrecanie $rub.

Majac na celu skrocenie czasu wykona-
nia tej czynnosci, zastosowano w mysl
usprawnienia uwidoczniony na rysunku
przyrzad, ktéry pozwala na jednoczesne
szybkie Sci$niecie 10 pierScieni tlokowych
za jednym ruchem dzwigni.

Przyrzad sklada sie z opaski I wykona-
nej z blachy stalowej, nakladki 2 przyni-
towanej jednym koncem do opaski i za-
konczonej zawiasg 3, ciegna 4, dZzwigni 5 i
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zaczepu 6, polaczonych ze sobg przegubo-
wo sworzniami 7, 8 i 9. Kotek 11, zamoco-
wany w opasce 1 i przesuwajacy sie w
otworze podiuznym 10 w nakladce 2, za-
pobiega wichrowaniu sie opaski podczas
$ciskania pierscieni tlokowych.

Zakladanie pierscieni tlokowych w przy-
rzad, ewentualnie przyrzadu na pierscie-
nie, odbywa sie po przechyleniu dzwigni 5
w kierunku ,,a*. Sciskanie pierécieni tloko-
wych po wlozeniu ich w przyrzad dckonuje
sie przechyleniem tejze dzwigni w kierun-
ku ,,b“ (rys. na str. 45).

Zaleta przyrzadu jest wielokrotne skroé-
cenie czasu S$ciskania pierScieni tlokowych
w stosunku do sposobu dawniejszego.



Pierscienietlokowe / :

10

Rysunek do usprawnienia O-1463, str. 44.

Kl 49 a

O — 1464

JAN SZCZUTOWSKI
Elblagska Fabryka Urzadzen Kuziennych w Elblagu
PRZYRZAD DO TOCZENIA PRETOW OKRAGELYCH NA REWOLWEROWCE
LUB TOKARCE

Prety metalowe skrawane przy toczeniu
jednym nozem nie miaty na catej swej
dlugo$ci réwnej érednicy z powodu ugina-
nia sie preta pod naporem noza.

Przyrzad tokarski wedlug usprawnienia,
Umocowany w suporcie rewoiwerowki lub
tokarki, umozliwia jednoczesne skrawanie
dwoma nozami, zapewniajac przez to uzy-
skanie jednakowego wymiaru $rednicy na
Calej diugosci toczonego preta.

Przyrzad ten, jak pokazano na rysunku,
sktada sie z uchwytu 1 zaopatrzonego w
otwor przelotowy 2, stanowigcy prowadni-
ce przetoczonej czeSci preta, ze srubami 3
stuzgcymi do zamocowania dwéch obsad 4
do osadzania nozy N, zaopatrzonych w Sru-
by 5 do mocowania i §ruby 6 do regulacji
nozy przy ustawianiu ich na zadany wy-
miar toczenia.

Zastosowanie przyrzadu przyczynito sie
do podniesienia jako$ci i skrécenia czasu
toczenia (rysunek na str. 46).
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technicznego

Rysunek do wusprawnienia

O — 1464, str. 45.

s0b ujete pewnie i w miejscu swego podzia-
iu doci$niete jedna do drugiej, przy czym
nie moga wyskoczyé z uchwytu.

Przy takim zamocowaniu niemozliwe jest
obrcbienie zewnetrznej powierzchni A pa-
newki. Dlatego powierzchnie te obrabia sie
réwnoczesnie z wierceniem.

Na rysunku liczba 1 oznacza wal, 2 —
tarcze dociskowa, 3 — wkladke kalibrowa,
4 — cze$¢ mocujaca w ksztalcie dzwonu,
5 — tarcze dociskowa, 6 — tuleje.

Kl 49 a

Kl 43 a O — 1465

ALBERT NOTHLING, WALTER NIEBEL,
ALFRED PISAROWSKI
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE MOCUJACE
DO TOCZENIA ZEWNETRZNYCH
POWIERZCHNI PANEWEK
DWUDZIELNYCH

Dotychczas panewki dwudzielne przy to-
czeniu ich powierzchni zewnetrznych byly
mocowane na wale za pomoca gwintowa-
nych pierscieni, przy czym byty dociskane
poosiowo dwiema tarczami. Taki sposob
zamocowania nie zapewnial jednak doklad-
nego przylegania do siebie obydwoch po-
towek panewek w miejscach styku, co po-
wodowalo niedokiadne ich  wykonanie
Czasami rowniez poléwki panewek wyska-
kiwaly i zagrazaly bezpieczenstwu pracy
tokarza. ‘

W my$l usprawnienia do mocowania pa-
newek sluzy czes¢ 4 wytoczona stozkowo
w ksztalcie dzwonu. Panewki sg w ten spo-

EWALD KUPPER, PAUL JONAS
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO WYTACZANIA WYDRAZEN KULISTYCH
DO ELOZYSK Z KULISTYMI PANEWKAMI

Znane i stosowane urzadzenia do wyta-
czania wydrazen kulistych sg napedzane za
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pomoca ko6t zebatych i §limakowych. Ponie-
waz wykonanie tych két w zaktadzie bylo



polaczone z trudno$ciami, wykonano w

mysl usprawnienia urzadzenie do wytacza-
nia napedzane wrzecionem osadzonym w
obudowie i obracanym korba. Wrzeciono
za pos$rednictwem wodzidla powoduje obroét

tarczy, w ktérej zamocowany jest néz to-
karski. Przez wymiane tarczy z whudowa-
nym ftrzymakiem noza urzadzenie moze
by¢ przystosowane do wytaczania réznych.
srednic.

Kl 49 a

O — 1467

JOSEF KALIGA
Niemiecka Republika Demokratyczna

CENTRUJACE URZADZENIE WIERTNICZE PRZY TOKARCE

przedmiotow
ucigzliwe z

Dotychczas centrowanie
obrabianych na tokarce bylo
powodu koniecznosci czestego zamocowy-
wania oraz regulowania i pochlanialo wie-
le czasu.

Dla usuniecia tych aiedogodno$ci zapro-
jektowano urzadzenie przedstawione na ry-

skiada
czesci: plytka prowadzaca I miesci w sobie

sunku, ktoére sie z nastepujacych

nawiercong pod katem 90° i dociskang
sprezynami tuleje centrujacg 3; trzymak
jest
zamiast noza tokarskiego. Do zamocowania

urzadzenia zamocowany w suporcie

dociskanej sprezynami 6 tulei centrujacej
wraz z czterema
tbami 5. W tulei
konika osadzony jest, rowniez nawiercony

stuzy piyta mocujaca 4
Srubami ze stozkowymi

pod katem 990°, trzpien centrujacy 7 konika.

Przedmiot obrabiany zostaje zamocowa-
ny pomiedzy tuleja cenfrujagca 35 oraz
trzpieniem 7 i zabezpieczony przed obra-
caniem sie przy toczeniu przez obsjmujaca



g0 unieruchomiona tuleje centrujaca. Za
pomoca osadzonego we wrzecionie obra-
biarki centrujacego urzadzenia mozna
przystapi¢ do centrowania obrabianych
przedmiotow.

Kl 49 a

Zalety urzadzenia ujawniaja sie w
oszczednosci na czasie. Urzadzenie zostalo
zastosowane 1 okazalo sie wartosciowe,
Urzadzenie nadaje sie specjalnie do zasto-
sowania w przemysle obrobki metali.

O — 1468

HEINZ ANDRA
Niemiecka Republika Demokratyczna

WEKEADKI DO WRZECION AUTOMATOW INDEX-52
DLA UMOZLIWIENIA KORZYSTANIA
NA NICH Z UCHWYTOW ZACISKOWYCH PITTLERA

W zakladzie, w ktérym zgloszono niniej-
szy pomyst racjonalizatorski, stat prawie
calkiem bezuzytecznie automat Index-52,
gdyz z powodu zniszczen wojennych dyspo-
nowano tylko uchwytami zaciskowymi do

7 4. 5 6
]
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1 N 2 3,

materialéw w trzech rozmiarach. W za-
kladzie tym posiadano réwniez jeden auto-
mat Pittlera wyposazony w komplet uchwy-
téw. Twoérca pomystu racjonalizatorskiego

KI. 49 a

zaprojektowatl przeto urzadzenie dodatko-
we w celu umozliwienia zastosowania na
automacie Index-52 posuwnych i zacis-
kowych uchwytow z automatu Pittiera.

Wykonano wktadke 1, ktéra wprasowano
do nakretki 7 wrzeciona, a ponadto zasto-
sowano pierscien 2. Obie czeSci 1 i 2 stano-
wia dobre prowadzenie dla tulejek zacis-
kowych Pittlera i wobec tego umozliwiajs
silny zacisk. Rowniez dla szczekowego u-
chwytu posuwu 6 stworzono dobre prowa-
dzenie. Poniewaz zuzyta oliwa chtodzaca
splywala przez nakretke wrzeciona, szcze-
ki i materiat obrabiany, a nastepnie skapy-
wala przez otwor we wrzecionie, przeto u-
sunieto te wade przez zastosowanie pier-
Scienia 4 zgarniajacego oliwe.

Dzieki usprawnieniu obecnie mozna w
pelni wykorzysta¢ automat Index-52 sto-
sujac uchwyty zaciskowe i posuwowe z au-
tomatu Pittlera.

O — 1469

TADEUSZ MAJEWSKI
Aleksandrowskie Zaklady Przemystu Ponczoszniczego w Aleksandrowie E.6dzkim

DOSTOSOWANIE TOKARKI DO TOCZENIA MIMOSRODOW

Reczne wykonywanie mimosrodéw po u-
przedniej zgrubnej obrobce maszynowej
zabieralo duzo czasu i wysitku.

Zastosowany wedlug usprawnienia spo-
sob mechanicznej obrobki mimosrodéw na
tokarce znacznie przy$piesza i utatwia ich
wykonanie.

Sposob ten, jak widaé z zalgczonego ry-
sunku, polega na kopiowaniu ksztaltow
wzorca. W tym celu na watku I mocowa-
nym w klach lub w uchwycie samocentru-

jacym tokarki osadza sie mimosréd wzor-
cowy 2, a w odpowiedniej od niego odle-
glosci mocuje sie na tymze walku dwa
mimosrody 3, 3’ podlegajace obrobce.

Z suportu tokarki zostaje wyjeta s$ruba
pociagowa ruchu poprzecznego, a po prze-
ciwnej stronie tokarki umieszcza sie spre-
zyne 4 ciagnaca suport w kierunku pro-
stopadlym do toza.

Rolka 5, zamocowana w suporcie na po-
ziomie osi watka 1 i réwnolegle do niej, be-



dac dociagana wraz z suportem do oparcia
o mimosrod wzorcowy 2 kieruje poprzecz-
nym posuwem suportu i zamocowanym w
nim nozem N, ktéry przesuwajac sie z su-
portem w kierunkach prostopaditych do osi
obrotu toczonego przedmiotu skrawa obra-

biane mimosrody wedtug ksztattu wzorca.
Posuw podiuzny suportu rozostaje bez
zmian.

Opisany sposob poza skroceniem czasu

KL 49 a

wykonania zapewnia takze dokladnosé
ksztattu.
/
l
0O — 1479

STANISEAW SABLIK
Zaklady Metalowe w Bielsku-Biale]j

REGENERACJA ZUZYTYCH NOZY PIORKOWYCH NN-17.0

Rys. 1.

Noze piérkowe NN-17.0 (rys. 1), stuzace
do dokladnej obrobki bocznych Scianek o-
twordéw, po zuzyciu sie musialy byc¢ zasie-
powane nowymi.

Usprawnienie polega na przedluzeniu
zywotnoéci tych nozy. Mianowicie zuzyte
noze, przeznaczone na zlom, wyzarza sig,
a nastepnie ttoczy sie w nich podtuzne row-
ki uwidocznione na rys. 2. Wytlaczanie ro-
wkow odbywa sie na prasie recznej za po-
moca przyrzadu przedstawionego na rys. 3.
Wyttaczanie rowkéw powoduje plynigcie
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materiatu na strony, a przy tym zwieksze-
nie szeroko$ci narzedzia o okoto 2 mm.

Poszerzone w ten sposéb noze pidrkowe
poddaje sie obrébce w kolejnosci operacji
przewidzianej przy wykonywaniu nozy
nowych po ich obrdbce termicznej, tj. z po-
minieciem obrdébki wstepnej.

Kl 49 a

0 — 1471

MARCELI PAWELCZYK
WIERTEO DO WIERCENIA OTWOROW W CIENKICH BLACHACH

Przed usprawnieniem wiercenie otworéw
o Srednicy 25 mm w blachach o grubosci
1 mm (w czeSciach do szoferki samochodu

na potrzebna $rednice 25 mm. Po przejscin
wiertta przez blache krawedzie otworu po-
siadaly zadziory. W celu usuniecia zadziort

wWiercenie

riercenie
wstepne ostafeczne
| wnestgg SR SRS 1
TN
| |
ySvwanie zadziory '

Rys. 1.

»Star) sktadalo sie z trzech cperacji. Wier-
cono najpierw wstepny otwor o @ 6 mm,
po czym rozwiercano go wierttem kretym
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stosowano dodatkowsg trzecig operacje, U-
zywajac narzedzia recznego o ksztalcie
skrobaka. Przebieg tych operacji wyjasnia



rys. 1. W mysl usprawnienia do wiercenia
otworéw w blachach stanowiacych czeSci
konstrukcyjne szoferki samochodu ,,Star”
zastosowano wiertlo krete o () 25 mm,
o specjalnie zaszlifowanym ostrzu, jak to
uwidoczniono na rys. 2. Za pomoca tego
wiertta otwory sa wykonywane w jednej
operacji, przy czym dobrze naostrzone kra-
wedzie tnace wiertla wycinaja w blasze
krazek, pozostawiajac gotowy otwoér o brze-
gach gtadkich, bez zadzioru.

Kl 49 a

wiercenie na 9@!@440

PAUL LEUTLOFF
Niemiecka Republika Demokratyczna

UCHWYT ROLKOWY

Usprawnienie dotyczy uchwytu zamoco-
wujacego samoczynnie tuleje, rury lub in-
ne podobnie uksztaltowane czeSci maszyn.

w] |
>
1
vy

Uchwyt sklada sie zasadniczo z czopa u-
mocowujacego I z natozonym na nim swo-

KL 49 a

bodnie obracajacym sie pierscieniem 2, za-
wierajacym rolki zaciskajace 3. Obrabiany
przedmiot po natozeniu na urzadzenie zo-
staje samoczynnie zamocowany przez obrot
czopa 1 wewnatrz pierscienia 2, przy czym
uchwyt dziata jak rolkowe sprzegto zacis-
kowe. Dzieki zastosowaniu tego uchwytu
uzyskuje sie nastepujace korzysci:

W czasie obrébki sita zamocowania pod-
nosi sie samoczynnie. Przedmiot nie prze-
suwa sie do wnetrza uchwytu, cze$¢ obra-
biana nie doznaje uszkodzen od zaciskow,
oszczedza sie czasu i silty roboczej praco-
wnika. Roznica $rednic otwordéw zaciska-
nych przedmiotéw moze wynosi¢ okoto
2 mm.

O — 1473

W. ERNST
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO USUWANIA ZADZIOROW

Usuwanie zadzioréw z rowkéw w wal-
kach i kotach przeprowadzano dotychczas
Wywajac pilnika i skrobaka.

Urzadzenie wedlug usprawnienia, przed-
stawione na rysunku, pozwala na rowno-
mierne i czyste zdejmowanie $cinki. Skia-
da sie ono z zaopatrzonego w rekojesé pre-
ta stalowego grubogci 8 mm, na ktérym jest
Zamocowana tarcza stalowa; noski tej tar-

czy odpowiadaja szerokosciom oczyszcza-
nych rowkdéw. Dzieki temu urzadzenie to
prowadzone jest pewnie podczas pracy i u-
mozliwia réwnomierna obrobke obu kra-
wedzi rowka, zdejmujac wzdluz calej diu-
gos$ci rowka jednakowa Scinke.
Przez zastosowanie takiego
uzyskuje sie polepszenie jakosci wykona-
nia oraz skrocenie czasu pracy.

urzadzenia
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Rysunek do usprawnienia technicznego
O — 1473, str. 51.

KL 49 a O — 1474

OTTO BERTHOLD
Niemiecka Republika Demokratyczna

WIERTEA DO ODLEWOW
POROWATYCH

Przy wierceniu odlewéw porowatych za-
chodzi duze niebezpieczenstwo zboczenia
i zlamania wiertta. W razie zlamania wier-
tta traci sie duzo czasu na wybicie lub wy-
diutowanie go z obrabianego cdlewu.

Zbhoczenia wiertta nie zdarzajg sie wecale
orzy zastosowaniu krétkiego. ostro zakon-
czonego wiertla, ktorym wiertacz pracuje
nawet przy posuwie recznym bez odchylen,
jak frezer. Przy odrecznym wierceniu na-
lezy zamocowac obrabiany przedmiot.

Wiertlo wedlug usprawnienia przynosi
oszczedno$é czasu, narzedzi i zmniejszenie
ilo$ci brakow.

Kl 49 a
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JAN OPALINSKI
PKP Oddzial Mechaniczny Krakéw-Plaszow

GEOWICA TRZYNOZOWA DO WYCINANIA DENEK
W GNIAZDACH ZESPOREK PRZEGUBOWYCH

Dotychczas wycinanie denek w gnia-
zdach zespérek przegubowych kotiéw pa-
rowych w celu wyjecia uszkodzonej ze-
spérki wykonywano recznie, co pochlania-

ny miedzy gniazdem zespoérki i sciang ko-
tia.

W celu usuniecia usterki oraz skroécenia
czasu wycinania denek zastosowano w mysl

Rys. 1.

1o wiele czasu. Poza tym przy recznym wy-
cinaniu denek powstawalo obluZnienie
gniazda zesporkowego przez ostabienie spoi-
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usprawnienia glowice nozows, uwidocznio-
na na rys. 1. Glowica ta sktada sie z opraw-
ki 1 zakonczonej stozkiem A, w ktoérej sa



umieszczone trzy noze 2, unieruchomione
srubami 3. Powyzsza glowice wklada sie
stozkiem A do glowicy wiertarki elektrycz-
nej do zespoérek. Po uruchomieniu wiertar-
ki noze 2 wykrawaja spoine miedzy gniaz-
dem B zesporki przegubowej C i denkiem

D, przy czym oprawka 1 jest prowadzona
po zewnetrznej powierzchni gniazda B (rys.
2). Przez nacisk glowicy w kierunku denka
D zostaje ono wykrojone, przez co umozli-
wia sie wyjecie uszkodzonej zespoérki.

Lo

DS

Rys. 2,

KL 49 a
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JOZEF NOWAK
Cieszynska Fabryka Narzedzi w Cieszynie

PRZYRZAD DO MOCOWANIA WYKORBIONYCH WALOW
KUZNI POLOWYCH PRZY WYTACZANIU ROWKOW

Zamocowywanie wykorbionych walow
do kuzni polowych dla wytaczania rowkow
cabywalo sie poprzednio w czteroszczeko-
wym uchwycie nastawnym, bylo klopotli-
we 1 zabieralo duzo czasu.

Wedtug usprawnienia zastosowano przy-
rzad, w ktérym wspotosicwe zamocowanic
tych waléw odbywa sie szybko i sprawnie.

Przyrzad ten, jak pokazano na rysunku,
sklada sie z tulei 1 nakrecanej jednym kon-
tem na wrzeciono tokarki, przy czym na
drugim koncu tulei sa umieszczone dwie
ruchome szezeki 2 i 2/, przesuwane za po-

moca Sruby 3 posiadajacej prawy i lewy
gwint oraz kwadraty na koncach. Sruba 3
jest umiejscowiona w prowadnicy 4. Szczeki
2 1 2’ osadzone sg na czole tulei I w rowku
trapezowym, maja naciecia od strony we-
wnetrznej i otwory z gwintem prawym i le~
wym. Do usuwania luzéw w obsadzie

szczek stuzy klin 5 i dwa wkrety 6. Swo-
rzen 7 i wkret nastawny 8 stanowig opar-
cie watu W (zaznaczonego na rysunku li-
nig przerywang) przy zamocowywaniu go
w szczekach przyrzadu. Przy toczeniu swo-
rzen ten jest wsuniety w gilab tulei 1 i za-




mocowany $ruba 9. Wkret 10 stuzy jako
prowadzenie dla podiuznego rowka na
sworzniu 7, przez co zabezpiecza sworzeil
przed obracaniem sie i ogranicza jego prze-
SUW.
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Zastosowanie = przyrzadu pozwolito na
skrocenie czasu przygotowawczego przy o-
peracji toczenia. Sposob postugiwania sig
nim jest prosty i nie wymaga wyjasnien.

O — 1509

ZENON NAGIECKI
Zaklady Wytworcze Aparatow Telefonicznych w Lodzi

PRZYRZAD DO FREZOWANIA POLCSIEK WYLACZNIKOW

Dotychczas przy frezowaniu pétosiek do
wylacznikéw mocowano je w przyrzadzie,
przedstawionym na rys. 1, skiadajacym sie

z dwoch plytek skrecanych $rubg. Ze wzgle-
du na istniejace réznice w grubo$ciach pol-
osiek w przyrzadzie tym mozna bylo moco-
wac tylko dwie poloski. Mocowanie wick-
szej liczby poltosiek grozito wyrwaniem fre-
zowanego przedmiotu i lamaniem frezow.

W celu skrocenia czasu frezowania i lep-
szego  wyzyskania maszyny opracowano w
my$l usprawnienia przyrzad przedstawiony
na rys. 2, w ktorym dzieki rozlozeniu sit
dociskowych na kazdy wlozony detal mo-
zna mocowac i frezowaé¢ 8 sztuk jednocze-
$nie. ‘

Kierunki dzialania sit dociskowych poka-
zano strzatkami.

J

Rys. 2.
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FRANCISZEK TOMASZEWSKI
Zaklady Przemystowe 1 Maja w Pruszkowie

PRYZMA DO JEDNOCZESNEGO ZAMOCOWYWANIA
DWOCH METALOWYCH PRETOW OKRAGLYCH
PRZY CIECIU PILA TARCZOWA

Przy cieciu pretow metalowych pilg tar-
czowa mocowano w imadle zazwyczaj PO
jednym precie.

54

W my$l usprawnienia w celu podniesie-

nia wydajno$ci pit tarczowych zastosowa-

no uwidoczniong na rysunku dwustronna



pryzme, spelniajacg role przektadki miedzy
dwoma zamocowanymi pretami. Dzieki za-
stosowaniu takiej przekladki checnie mo-
cuje sie w tymze imadle i przecina jedno-
cze$nie po dwa prety, nawet o réoznych sre-
dnicach. Zastosowanie tego sposobu zamo-
cowywania przecinanych pretéw przyczy-
nilo sie do znacznego wzrostu wydajnosci
pil tarczowych.

Kl 49 ¢

JERZY KUCHARCZYK
Elektrownia Szombierki

PRZYRZAD DO WYCINANIA RUR Z KONDENSATOROW PAROWYCH

Aby wydoby¢ Sciany sitowe z kondensa- Przyrzad ten sklada sie z wrzeciona 1, na
toréw, nalezy usunaé tkwiace w nich rurki. ktérego koncu zamocowany jest frez tar-
Dotychezas -rurki usuwano (po uprzednim czowy 2, oraz z dwoch tulei mimosrodo-
odgieciu zawalcowanych konecéw) wybija- wych 3 i 4, zaopatrzonych w dzwigienki 51 6

:

Jac je za pomocy miotka pneumatycznego, 6
tak aby jedna koncéwka wysunela sie z o-
tworu jednego sita, a rownocze$nie druga —\

koncowka przesunela sie przez otwér w
drugiej $cianie sitowej. Sposéb ten wyma-
gal duzo czasu i powodowal niszczenie ru-
rek przez ich pogiecie.

W my$l usprawnienia zastosowano przy-
rzad, uwidoczniony na rysunku, za pomo-

B ———
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ca ktérego mozna tatwo obcinaé zawalco- do ich obracania. Wrzeciono 1 przyrzadu o~
wane w $cianach sitowych rurki w bliskiej  trzymuje naped z recznej wiertarki elek-

2ddleglosci tuz za $ciana sitowa. trycznej.
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Przy obcinaniu rurki przyrzad wsuwa sie
do wnetrza rurki, uruchamia sie wiertarke,
po czym obraca sie o pewien kat tuleje 3,
tak aby frez zaglebit sie (od wewnatrz) w
seianke rurki. Po dokonaniu tego przez
wspolny obrot obu tuiei 31 4 cbeina sie rur-
ke na calym jej obwodzie.

Kl 49 ¢

Wyjete w ten sposéb rurki beda krotsze o
dtugos¢ osadzenia ich w $Scianach sitowych,
lecz nadaja sie do dalszego uzytku, np. w
kondensatorach krétszych lub do innych
celow.

O — 1489

BRUNO TRAGER
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO PODNOSZENIA IMAKA NOZA
PRZY STRUGANIU GREBOKICH ZLOBKOW O KSZTAECIE T

Przy struganiu gitebokich zlobkéw o
ksztalcie T imak noza musi by¢ podnoszo-

Kl 49 ¢

ny w gore przez obstugujacego robotnika,
przy czym konieczny jest wysitek fizyczny.

Do podnoszenia imaka noza zastosowa-
no obecnie drazek, zamocowany przegubo-
wo do imaka i zaopatrzony w dolnym kon-
cu w rolke. Przy posuwie roboczym drazek
jest ulozony tak, ze rolka porusza sie po
powierzchni obrabianej czesci. Poza cze-
Scig obrabiang musi byé zalozona pochyla
pod katem 45° listwa, za pomoca ktorej na-
stepuje podniesienie imaka noza.

Podnoszenie imaka noza nie jest samo
przez sie nowos$cia. Usprawnienie polega na
opracowaniu specjalnej postaci urzadzenia
podnoszacego.

0 — 1481

HELMUT LOFFLER
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE MOCUJACE DO CIECIA NA SKOS NA PILE TARCZOWEJ
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Znane powszechnie urzadzenie mocuja-
ce zostalo ulepszone przez odpowiednie o-
sadzenie gornej belki mocujacej i zwiek-
szenie zakresu wahliwosci
mocujacej.

dolnej czesci
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KARL NERGER
Niemiecka Republika Demokratyczna

UCHWYT PILNIKA DO OSTRZENIA PI¥. TARCZOWYCH

Przyrzad przedstawiony na rysunku stu-
zy do uzyskania zebéw o jednakowym
ksztalcie i o czystej powierzchni przy o-
strzeniu pit tarczowych 7. Uzycie przyrza-
du jest proste. Sktada sie on z dwoch u-
chwytéw 2 ze $rubami 5 zaopatrzonymi w
nakretki motylkowe 6 oraz z dwoch rekoje-~
$ci 3 1 tacznika 4 uchwytéw 2, stuzacego ja-
ko prowadnica pilnika. W rekoje$ciach 3
osadzony jest przez whbicie pilnik tréjkatny
do ostrzenia zebow pity. Rekojesci 3 sa za-
ciSniete w uchwytach 2 Srubami 5, zaciska-
jacymi jednoczesnie po przeciwleglej stro-
nie uchwytow tacznik 4, tak ze poszczegol-
ne wymienione czesci sktadowe przyrzadu
tworza razem silnie polgczona catoscé.

Gdy pita ma by¢ ostrzona, wowczas przy-
rzad kladzie sie na jej ostrzu tak, ze lacz-
nik 4 lezy na grzbiecie jednego z zebow pi-
ly w odpowiedniej odlegto$ci od pilnika.
Nastepnie ustawia sie powierzchnie pilni-
ka pod odpowiednim katem, wedlug zeba,
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ktéry ma byé ostrzony, i cato$é zamocowu-
je sie érubami za pomoca nakretek motyl-
kowych 6.

Zeby pily, ostrzonej w ten sposob, maja
jednakowy ksztalt.

oU — 223

WEADYSEAW BICZYSKO, WACLAW TOMASZEWSKI
Zaklady Wytworcze Wytacznikéw Wysokiego Napiecia A-10 w Miedzylesiu k. Warszawy

WYKROJNIK Z PRZYMUSOWYM BOCZNYM DOCISKIEM PASOW BLACHY

Wykrojniki sa budowane przewaznie w
ten sposéb, ze:pas blachy przesuwa sig mie-
dzy listwami prowadzacymi zachowujac
luz wynoszacy okolo 1 mm. Przy niedokia-
dnym cieciu blachy na pasy na nozycach
gilotynowych otrzymuie sie¢ pasy o duzych
cdchylkach na szerokoci, tak ze w wykroj-
niku pas za waski przesuwa si¢ poprzecz-
nie, a pas za szeroki zakleszcza sie w li-
stwach prowadzacych. Wykrojniki z zasto-
sowaniem noza bocznego sa drozsze W Wy-
konaniu i $cinaja dodatikowy pasek blachy.

Wykrojnik wedtug udoskonalenia,
przedstawiony na rysunku, rozwigzuje za-
gadnienie dobrego prowadzenia w ten spo-

sob, ze listwa prawa 1 jest dalej odsunieta
od krawedzi tnacych niz listwa lewa 2 i o-
procz stempli roboczych posiada jeden
stempel dodatkowy 3, dociskajacy swym
klinem pas blachy do listwy lewej 2.

Ustawiajac wykrojnik na prasie, nalezy
tak dobra¢ skok, zeby pas blachy, docis-
kany klinem stempla 3 do listwy 2, prze-
suwajac sie w wykrojniku, nie byt wypa-
czany (rys. na str. 58).

Urzadzenie to jest proste i tansze od wy-
krojnika z nozem bocznym, moze by¢ za-
stosowane do wykrojnikéow juz istnieja-
cych i ma te zalete, ze nie wymaga naddat-
ku materialu na Scinek noza bocznego.

57



©

e
|
7

T

'

'
ke

ST

0OU-223, str.

Rysunek do udoskonalenia techniczniego

'

D050 BIIpO o757

__F_E
. 2 |l
e €
@@@Mrw o | O _J_;

ﬂ ﬁ,ﬁ o
oo e ,J
Ol 9] |it, .
|
~ o~ “

Naped z silnika elektr,

Rysunek do udoskonalenia technicznego OU-224, str. 59.



Kl 49 e

00U — 224

WLADYSEAW DURAT, BOLESEAW SICZEK
Swidnickie Zaklady Szpilek, Okué i Przyboréw Tkackich w Swidnicy

POLAUTOMATYCZNA GWINCIARKA DO SZPILEK Z GWINTEM DO DREWNA

Do nacinania gwintu do drewna na
szpilkach, co wykonywano dotychczas przy
pomocy specjalnych narzynek, zostata skon-
struowana potautomatyczna  gwinciarka
wedlug rysunku. N6z 1 zamocowany w ima-
ku 2 otrzymuje ruch posuwisty poprzecz-
ny za pomoca mimos$rodu 3 poruszanego
walkiem 4 i przekladnia 5, wzdluzny zas
ruch za pomoca drazka 6 i S$limakowe]
krzywki 7. Oba ruchy przenosi naped lan-
cuchowy 8 trojstopniowe]j tarczy pasowej

Kl 49 e

9, ktora jest napedzana od przystawki 10
za pomoca silnika elektrycznego. Tarcza
pasowa 9 napedza réwniez tuleje zacisko-
wa 11, w ktorej osadzona jest szpilka, przy
czym zacisk i zwalnianie szpilki 12 doko-
nuje sie za pomocg ukladu drgzkowego 13
i raczki 14. Réwnolegty uktad drazkowy 15
z raczka 16 wyrzuca nagwintowang szpilke,
a sprezyna 17 cofa wyrzutnik automatycz-
nie. Catosé zmontowano na korpusie rewol-
wer6éwki wycofanej z ruchu (rys. na str. 58).

O — 1483

LUDWIK PANFIC
Stocznia Gdanska

URZADZENIE DO MECHANICZNEGO GWINTOWANIA RUR

Gwintowanie rur w miejscach polaczen
odbywato sie dotychczas w zakltadzie przy
pomocy gwintownicy do rur, pokrecarnej
recznie. Wymagato to duzego wysitku ze
strony pracownika zajetego gwintowaniem,
zwilaszcza przy wiekszych $rednicach rur,
i wplywalo na zmniejszenie wydajnosci.

Obecnie zmechanizowano w mys$l uspra-
‘wnienia operacje gwintowania rur, zaste-
pujac sile ragk ludzkich odpowiednim me-
chanizmem.

Urzadzenie przedstawione na rysunku
skilada sie z silnika elektrycznego 1, ze

1 2
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skrzynki biegéw 2 redukujgcej obroty sil-
nika z 930 na 30 obr/min i z pokretta 3,
polaczonego przegubowo ze skrzynka bie-
gow. Pokretto jest wsparte na podtrzymce
okularowe]j 4 i zakonczone z drugiej strony
widelkami, wprawiajacymi w ruch gwin-
townice 5, osadzong na rurze 6 poddawanej
operacji gwintowania. Rura umocowana

jest w uchwycie 7 stotu 8.

Urzadzenie pozwala na zmiane kierunku
obrotow, dzieki czemu mozna gwintowaé
rury gwintem prawoskretnym Iub lewo-
skretnym.

=
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BOGDAN OBCEWICZ
Stocznia Gdanska

PRZYRZAD DO WKRECANIA SZPILEK (SRUB DWUSTRONNYCH)

Przy wkrecaniu srub dwustronnie gwin-
towanych, tzw. szpilek, postugiwano sie do-
tychczas w zaktadzie nakretkami 11 2, zmo-
cowanymi kluczem na szpilce 3 (rys. 1). By-

Rys. 1.

1o to uciazliwe, gdyz kazdorazowe zaktada-
nie nakretek na szpilki przediuzalo znacz-
nie czas wkrecania. Jednoczes$nie przy nie-
dostatecznym docisku nakretek powstawal
miedzy nimi luz, mogacy spowodowac ze-

Slizniecie klucza i skaleczenie
wkrecone juz $ruby.

rak o inne

W mysl usprawnienia do ulatwienia pra-
cy i zapewnienia jej bezpieczenstwa skon-
struowany zostal przyrzad (rys. 2) sklada-
jacy sie z odpowiednio diugiej nakretki I,
nagwintowanej w jednej polowie lewoskre-
tnym, a w drugiej polowie prawoskretnym
gwintem, oraz z wkretu 2 o gwincie lewym,
zakonczonego trzpieniem's.

Szpilke, wkrecona w cze$¢ nakretki pra-
woskretna, unieruchamia sie wkretem 2
i wraz z calym przyrzadem wkreca sie w
nagwintowana czgs$¢ maszyny, krecac klu-
czem nakretke 1. Zdejmujac przyrzad wy-
starczy zluzowa¢ wkret 2 i swobodnie od-
kreci¢ nakretke 1.

3
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Rys. 2.
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RYSZARD LIK
Stocznia Szczecinska

PRZYRZAD DO PROSTOPADEEGO GWINTOWANIA OTWOROW

Przy recznym gwintowaniu otwordw
powstaje trudnosé utrzymania pokrecane-
go gwintownika w polozeniu prostopad-
tym do powierzchni gwintowanego przed-
miotu. Z tej przyczyny prostopadiosé
gwintéw, szczegblnie w przedmiotach cien-
kich, przewaznie nie jest zachowana.

Dla umozliwienia prostopadiego gwin-
towania otworéw w przedmiotach drob-
nych zastosowano wedlug usprawnienia
przyrzad pokazany na rysunku.

Przyrzad ten sklada sie ze stojaka 1 za-
opatrzonego w stope 2, stuzaca do przykre-

60

cania przyrzadu na ptycie lub stole, oraz w
gléwke prowadzaca 3 z otworem prosto-
padiym do podstawy, w ktérym osadzone
jest dopasowane suwliwie wrzeciono 4.
Dolna cze$¢ wrzeciona jest zaopatrzona w
uchwyt samocentrujacy 5 do mocowania
gwintownika, a cze$§¢ gorna zakonczona
pokrettem 6 do nadawania gwintowniko-
wi ruchu obrotowego.

Podlegajacy gwintowaniu przedmiot
spoczywa na pilycie, a przez lekki nacisk

i pokrecanie wrzeciona wraz z zamocowa-



nym w him gwintownikiem dokonuje sie
gwintowania.

Opisany przyrzad zapewnia prostopadie
prowadzenie gwintownika, a tym samym
przyczynia sie do lepszej jako$ci wykona-
nia gwintow.
KL 49 g oU — 225
ERYK LYTEK
Katowickie Zjednoczenie Wodno-Inzynie-

ryjne Budownictwa Przemystowego

w Katowicach

LACZENIE DROBNOOCZKOWYCH
SIATEK DRUCIANYCH
NITAMI W POSTACI PEYTEK
LUB TASMY OLOWIANEJ

T.iaczenie drobnooczkowych siatek dru-
clanych na stykach, np. w filtrach rurko-
wych do studzien gitebinowych, odbywato
sie dotychczas przez lutowanie, ktére jest
robota pracochlonng i wymaga duzej ilosci
stosunkowo wysokoprocentowej cyny.

W mysl udoskonalenia brzegi siatek 13-
czy sie w nakladke przez nitowanie, co da-
je duza oszczedno$¢é na czasie, przy czym
zamiast cyny uzywa sie tasmy lub plytek
olowianych o grubosci 1 do 2 mm. Brzegi
siatek 1aczy sie w nakladke, wktadajac
miedzy siatki w miejscu ich }aczenia ka-
walki blachy olowianej o wyraiarach okoc-
10 10 X 10 mm lub waska tasme otowiana.
Nastepnie brzegi siatek zaklepuje sie z obu
stron mlotkiem na twardej podkiadce, co
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powoduje przenikniecie miekkiego otowiu
przez obie siatki. W ten spos6b zostaje u-
tworzone trwate i elastyczne polaczenie
siatek, ktore nie ustepuje pod wzgledem
wytrzymatosci lgczeniom lutowanym cyna.

Sposob takiego lgczenia brzegow siatek
zostal wyprébowany i zastosowany z do-
brym wynikiem.

OoU — 226

RUDOLF CZAUDERNA
Szybowcowy Zaklad Do$wiadczalny w Bielsku - Bialej

PRZYRZAD DO NITOWANIA ZA POMOCA NITOW RUROWYCH

W kunstrukcjach lotniczych uzywa sie
czgsto nitow rurowych dla otrzymania
mozliwie najmniejszego ciezaru konstruk-
¢ji. Nitowanie to odbywa sie normalnie za
Pomocg wspornika i zakownika, w ktory
uderza sie mlotkiem, jednak nie zawsze
jest to mozliwe ze wzgledu na trudny do-
step i delikatno$é cze$ci nitowanych.

Wedlug udoskonalenia zamiast milotka
uzywa sie $ruby o gwincie drobnozwojo-
wym i nakretek. Na £rube A nasuwa sie
wspornik B, nastepnie za§ S$rube wsuwa
sie w nit rurowy N. Na drugi koniec Sruby
wsuwa sie zakownik C dosuwajac go do
nita. Do zakownika dosuwa sie po Srubie
podktadke mosiezna D, ktérej zadaniem
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jest zmniejszenie oporu tarcia podczas do-
ciskania. Nastepnie nasuwa sie na srube
nakretke dociskowa, a w konicu nakreca

ﬁg‘; %
=

A/ B/

Nakretha docigkoun

z gwintem drabrozwojowgm

///IZ \

Nakretka ustalajgca.

z guintem drobnozwoowym

LoBredmiol nitowany
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sie nakretke ustalajaca (obie z gwintami

drobnozwojowymi).

Proces nitowania odbywa sie w sposob
nastepujgcy. Kluczem przytrzymuje sig
nakretke ustalajaca, tak aby $ruba nie

obracata sie, a pokreca sie nakretke doci-
skowsg, ktora wykrecajac sie z nakretki
ustalajacej dociska zakownik do nita, two-
rzac w ten sposéb w wyztobieniu zakowni-
ka teb nita.

W czasie tej czynno$ci sworzen $ruby na-
razony jest tylko na rozcigganie bez skre-
cania. Ze wzgledu na dopuszczalng wy~
trzymalo$é na rozrywanie nie nalezy sto-
sowaé $rub o Srednicy mniejszej niz 6 mm.
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STANISLAW TOKARZ, JOZEF BLECHINGER
Fabryka Maszyn w Gliniku Mariampolskim

WSKAZNIK WYMIAROWY PRZY MEOTACH PAROWYCH

W czasie kucia =zachodzi koniecznose
sprawdzania co pewien czas grubos$ci odku-
wanego przedmiotu. Dla dokonania tej
czynnosci kowal zatrzymuje miot i przy
pomocy specjalnych macek sprawdza wy-
miar.

Poniewaz wielokrotne pomiary przediu-
zajg czas kucia i zmuszaja do cigglego wig-
czania i wylaczania mechanizmu napedo-
wego, zastosowano w my$l usprawnienia
przedstawiony na rysunku wskaznik wy-
miarowy przy mlotach, dajaey moznos¢ w
czasie kucia bezpo$redniego odczytywania
na skali podzialki grubo$ci przedmiotu.

Podzialke I wskaznika przymocowano do
stojaka 2 mtota, na bijaku za$§ 3 umiesz-
czono w uchwycie 4 wskazéwke 5. Przy
zetknieciu sie plaszezyzn  pracujacych
mlota 6 i kowadta 7 koniec wskazéwki od-
powiada podziatce 0, po zalozeniu zas
przedmiotu na kowadlo wskazéwka po
kazdym uderzeniu wskazuje na podzialce
grubo$é odkuwanego przedmiotu.
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KAROL ZEIDLER
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO NASZYWANIA PIERSCIENI SKORZANYCH

Na nakryciach brezentowych, czyli plan-
dekach, sa naszywane piericienie skorza-

wykonywano na zwyklych

obracajgc recznie

ne. Prace te
maszynach do szycia



plandeki, przy czym pierscien skérzany
latwo ulegal przesunigciu, a ponadto czesto
powstawal nierowny szew.

Uwidocznione na rysunku urzadzenie
jest wbudowane do dwuiglowej maszyny
do szycia. W urzadzeniu tym liczba 1 ozna-
eza plyte, 2 — tarcze, 3 — $ruby, 4 — za-
suwke, 5 — drazek przyciskajacy mate-
rial, 6 — stopke dociskajaca materiat, 7 —
plytke Sciegowa, 8 — igly do szycia.

Plandeka po mechanicznym wycieciu w
niej otworow zostaje wraz z pierScieniem
skérzanym nasunieta otworem na obracaja-
cq sie tarcze 2. Przyrzad przesuwny maszy-
ny przesuwa pod iglami réwnomiernie i w
jednakowym oddaleniu od punktu $rod-
kowego pierscien skoérzany i plandeke, na
skutek czego powstaje catkowicie doktad-
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ny szew koncentryczny. Ponadto osiaga

si¢ znaczna oszczednog¢ czasu.
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Inz. ALFRED GROSMAN

Centralny Zarzad Przemyslu Miesnego,

METODA

Obecnosé nadmiernej ilosci zanieczysz-
czen mechanicznych w smalcu przeznaczo-
nym do dluzszego magazynowania jest
jedna z glownych przyczyn psucia sie
smalcu.

Dotychczas stosowana metoda oznaczania
zanieczyszczen mechanicznych w smalcu
polegala na wzrokowym pordéwnywaniu
probek z trwalymi wzorcami. Metoda ta nie
jest doktadna i mogla by¢ Zrédlem powaz-
nych bledow.

Z tych powodéw w my$l usprawnienia
opracowano metode dokiadniejsza, wediug
ktérej oznaczenie zanieczyszczen mecha-
nicznych przeprowadza sie nastepujaco:

Odttuszczony saezek o $rednicy ckolo
17 em ktadzie sie na wysuszona i pozosta-
wiona kolo wagi przez okres przynajmniej
30 minut parowniczke i wazy sie go razem
Z parowniczksg na wadze technicznej. Na-
stepnie odwaza sie do saczka ckoto 100 g
dobrze wymieszanego smalcu. Saczek ze

$malcem umieszceza sie w lejku, a ten z ko-

lei w kolbie stozkowej, po czym calos
\‘/‘Stawia’ sie do suszarki, pozostawiajac w
temperaturze okolo 100°C tak dlugo, az

Laboratorium Rejonowe w Bydgoszczy

OZNACZANIA ZANIECZYSZCZEN MECHANICZNYCH W SMALCU

caly smalec sie przesaczy. Nastepnie wyj-
muje sie saczek z lejka, zawigzuje sie sa-
czek w gornej jego czeSci sznurkiem,
wklada do aparatu Soxhletta i ekstrahuje
bezwodnym eterem etylowym lub nafto-
wym przez 1 — 2 godziny. W jednym apa-
racie Soxhletta mozna odttuszcza¢ jedno-
cze$nie kilka sgczkéw. Po ekstrakeji wkia-
da sie sgczek z powrotem na te samg pa-
rowniczke, suszy przez godzine w suszarce
w temp. 100°C, nastepnie odwigzuje sig
sznurek i pozostawia parowniczke z sgcz-
kiem przez 30 minut kolo wagi, po czym
wazy sie je na wadze technicznej.

Procentowa zawarto$é zanieczyszczen
mechanicznych w badanej prébie smalcu
wynosi

(b—a)— 100
c
gdzie:

a — masa saczka z parowniczka,

b — masa saczka wraz z zanieczyszcze-
niami mechanicznymi i z parow-
niczka,

¢ — masa probki smalcu wzietej do
analizy.
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STANISEAW DEBOWSKI
Parowozownia Gléowna Krakow

PIERSCIEN USZCZELNIAJACY DO USZCZELNIANIA
CYLINDROW POMP WODNYCH PAROWOZOWYCH

Do uszczelniania cylindréw pomp wod-
nych typu Knorra, zasilajacych kotly pa-
rowozowe, stosowano dotychczas pier-
Scienie olowiane, zaopatrzone w usztyw-
niajacy drut stalowy. Pierscienie olowiane

o
d('em;p drut stalawy

ulegaly szybkiemu zuzyciu z powodu ma-
tej twardosci i braku sprezystoSci mate-
riatu.

W my$l usprawnienia pier$cienie te za-
stapiono pierScieniami wykonanymi z
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~
CZym pilerscien

drewna grabowego. Pierscienie drewnia-
ne pracuja lepiej od otowianych i wyka-
zZuja znacznie wieksza trwalosé.

Ksztalt pierscienia drewnianego, uwi-
docznionego na rysunku, osiaga sie przez
wycinanie i obrébke na tokarce, przy
nalezy  wykona¢ tak,
aby plaszczyzna czolowa pierscienia byla
réwnoleglta do stojow materialu drzewne-
go. Po wytoczeniu pierscienia przecina sie
pierScien w jednym miejscu, dajac prze-
ciecie skos$ne nachylone. Gotowy pierscien
zanurza si¢ na 2 — 3 minuty w gotuja-
cym oleju cylindrowym, przez co zabez-
piecza sie go przed wichrowaniem przy
wysychaniu, szczegélnie gdy do wyrobu
pierscienia uzyto drewna mokrego. W
rowku, wykonanym od wewnatrz pierscie-
nia, umieszcza sie sprezynujacy drut ze
stali weglistej, rowniez zaopatrzony w
przecigcie, ktory nadaje wieksza sprezy-
stos¢ pierscieniowi drewnianemu.

Pierscienie drewniane sg latwe do wy-
konania i moga by¢ wyrabiane z drewna
suchego lub mokrego.
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JOZEF TYMIENIECKI
Sieradzka Gorzelnia Przemyslowa w Sieradzu

CHLODZENIE WODNE DLAWIC  POMP ODSRODKOWYCH
TEOCZACYCH GORACY WYWAR

Duze pompy odsrodkowe w gorzelni, z
ktérych jedna tloczy wywar do wyparek,
druga za$ z wyparek do pieca potasowe-
go, ze wzgledu na nie sprzyjajace warun-
ki- pracy, spowodowane przettaczaniem
plynu o wysokiej temperaturze (100°C),
wymagaly czestych napraw, mianowicic
wymiany zuzytych tulei dlawigcych bra-
zowych oraz pakunkoéw uszczelniajacych ze
sznura azbestowego. Utrudniona byta réw-
niez sama czynno$¢ uszczelniania diawic,

64

gdyz silniejsze dokrecenie powodowalo
szybkie wycieranie sie tulei i pakunkow,
natomiast stabsze nie uszczelnialo pomp
dostatecznie, skutkiem czego zageszczony
wywar przeciekal, opryskujac otoczenie.

Wedtug usprawnienia zaprojektowano i
zastosowano w gorzelni przedstawione na
rysunku chlodzenie wodne, polegajace na
doprowadzzniu rurka rozgateziona 1 zim-
nej wody do dlawic 2 pompy 3. Woda,
opiukujgc zewngtrzna powierzchnie dia-



wie chlodzi je, lecz nie obniza temperatu-
ry wywaru i nie wplywa ujemnie na jego
jokosé, dzigki czemu osiagnigeto mozno$¢
doktadnego regulowania docisku pakun-

kow, wykluczajgcego przeciekanie i roz-
prysk zacieru. Zuzyta wode odprowadza
sie rurami przez kanal S$ciekowy 4 na ze-
wnatrz.

¢

i

.
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PIOTR SZAL
Dolnos$laskie Zaklady Budowy Urzadzen Przemyslowych w Nysie

WOZEK DO PRZEWOZENIA BUTLI Z KWASAMI

Dawniej butle szklane i kamienne z
kwasami przenosito dwéch ludzi. Podczas
Przenoszenia i przelewania zawartosci na-
Czynia zdarzaly sie czesto wypadki popa-
zenia, a czasem i stluczenia butli.

Pokazany na rysunku woézek do przewo-
zenia butli z kwasami gwarantuje bez-
Dieczeﬁstwo, utatwia transport i zmniejsza
koszty przewozu, gdyz do przewozenia
butli woézkiem potrzebny jest tylko jeden
czlowiek.

Wozek sktada sie z podwozia 1 o trzech
kélkach, do ktorego przyspawany jest pa-

tak 2 stuzacy do pchania Itb ciggniecia
wozka; z ramy 3 z dzwignig 4, umieszczo-
nej na podwoziu na zawiasach; z kosza 5
zawieszonego w ramie na przegubach; z
dzwigni 6 do przechylania kosza; z chomat-
ka 7 przytrzymujacego butle; z zamknie¢
8 i 9 zabezpieczajacych rame i kosz przed
samoprzechyleniem. W celu udogodnienia
zotadunku i wytadunku butli gérny pier-
Scien 10 kosza sktada sie z dwoch potowek,
polaczonych z sobg zawiasa 1 zamkiem.
Miejsca styku kosza z butly wylozone sg
guma (rys. na str. 66).
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Rysunek do usprawnienia technicznego 0-i491, str. 65.
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MICHAY, KWIEK
Zjednoczenie Slaskie Instalacji Sanitarnych Budownictwa Miejskiego w Katowicach

PRZYRZAD DO TRANSPORTU I UKELADANIA RUR BETONOWYCH

Wykonany w my$l usprawnienia przy-
rzad jest przeznaczony do
uktadania rur

transportu i
betonowych i skiada sie z
diugiego drazka drewnianego 1, na ktére-
go koncu w okuciu 2 z pltaskownika umo-
cowane sa dwa koélka 3 osadzone na tozy-
skach kulkowych. Na czesci drazka 1, ma-
jacej przekroj kwadratowy, zamocowuje
sie w odpowiednim miejscu podikolisty
wspornik 4 o s$rednicy dostosowanej do
wewnetrznej $rednicy rur betonowych.
Aby przetransportowaé¢ Iub przesunac
rure  podczas ukiadania rur, wprowadza
si¢ przyrzad do wnetrza rury tak, aby koi-

przeciwnego konca drazka 1 w gore, na
sikutek oparcia sie wspornika 4 o gorng
wewnetrzng powierzchnie rury, rura zo-
staje uniesiona, co stwarza moznos¢ tatwe-
g0 jej przesuniecia.

ka wystawely poza rure. Przez uniesienie
M
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MARCIN RATAJCZAK
Zaklady Przemystu Metalowego im. J. Stalina w Poznaniu
OPRAWKA ROLKI OBCIAGACZA TARCZ SZLIFIERSKICH
Dotychezas w oprawce rolki obciagacza  cisku. Regeneracje oprawek przeprowa-

tarcz szlifierskich blachy 1 i 2 z otworami
ha sworzen 3 z rolka 4 ulegaly szybkiemu
Uszkodzeniu. W biachach tych, nie podda-
nych procesowi obrébki termicznej i po-
siadajacych niedostateczng grubogé, o-
twory tatwo sie wycieraly w czasie pracy
Na skutek drgan i nieréwnomiernego na-

dzano przez zaspawanie otworéw, a na-
stepnie wywiercenie ich na wymagang
érednice. Zabieg taki powtarzano najwyzej
trzykrotnie, po czym oprawka stawata sig
bezuzyteczna.

W celu unikniecia czestych napraw
oprawki zastosowano w mysl usprawnie-
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nia grubsze blachy 5 i 6, do ktorych przy-
spawano pierscienie 7 i 8 z otworami na
sworzen 3a. Blachy te i pierscienie podda-

Przed usprawnieniem
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Irzonek_drewniany
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no procesowi utwardzania. Wprowadzone
zmiany zwiekszyly w duzym stopniu trwa-
lo$¢é oprawki.

Fo usprawreniu

Trzonek drewniany

Inz. CZESLAW PODGORSKI
Dolno$laskie Zaktady Metalurgiczne w Nowej Soli n. Odra

OSTRZARKA ELEKTROSTYKOWA NA PRAD ZMIENNY

Trudno$ci napotykane przy ostrzeniu na-
rzedzi z nakladkami z twardych spiekow
sa catkowicie pokonywane przy stosowaniu
szlifierek elektrostykowych, ktore znajdu-
jq coraz szersze zastosowanie w zaktadach
przemystowych. Ze wzgledu na nieskom-
plikowang budowe ostrzarek elektrosty-
kowych wiekszo$é zakladow jest w stanie
wykonaé je sposobem gospodarczym.

Do budowy ostrzarki mozna uzy¢ nor-
malnej szlifierki, napedzanej silnikiem
elektrycznym 1 o mocy ¢ kW i 2200 obr/min.
Na koncach watu silnika osadzono dwie
tarcze metalowe 2: jedna zeliwna o Sred-
nicy 230 mm i grubosci 28 mm oraz druga
tarcze stalowa o $rednicy 240 mm i gru-

bo$ci 28 mm. Doprowadzenie pradu do
tarcz odbywa sie za pomocg szczotek i
pierscieni $lizgowych. A wiec obracajaca

sie z duza predko$cia obwodowa metalowa
tarcza 2 z jednej strony i ostrzone narze-
dzie 4 z drugiej strony zostaja dolaczone do
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zaciskOw uzwojenia  niskiego napiecia
transformatora 5, dzieki czemu przy do-

ciskaniu narzedzia 4 do tarczy 2 plynie

~ zza/qeov

przez nie prad o duzym natezeniu. Z
chwila przyciskania do wirujacej tarczy
powierzchni narzedzia podlegajacego
ostrzeniu zachodzi zjawisko topienia po-

szczegblnych czasteczek narzedzia na jego



powierzchni przylegajacej do tarczy, przy
czym roztopione czasteczki zostaja natych-
miast usuwane wirujaca tarcza. Po-
wierzchnia tarczy, ktorej masa materiatu
latwo odprowadzajacego cieplo jest znacz-
nie wieksza niz masa narzedzia ostrzonego,
nie roztapia sie, tym bardziej ze miejsce
styku z narzedziem stale zmienia sig i tar-
cza nie zdaza nagrzac sie silniej. Ponicwaz
narzedzie podczas ostrzenia ulega nagrza-
niu, nalezy je umocowywac¢ w uchwycie z
materialu o dobrej przewodnosci elektrycz-
nej, izolowanym warstwa materiatu o zlej
przewodnosci cieplnej.
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Do zasilania ostrzarki stuzy transforma-
tor z rdzeniem z blachy transformatoro-
wej, wykonany we wlasnym zakresie.
Uzwojenie pierwotne iransformatora skta-
da sie z 598 zwojow izolowancgo bawelna
drutu nawojowego o ¢ 2,6 mm z zaczepa-
mi na napiecie 220 i 330 woltéw, nie uwi-
docznionymi na rysunku. Uzwojenie
wtorne sktada sig z 28 zwojow drutu mie-
dzianego o (» 8 mm, izolowanego tasma
sjagonet”, z piecioma zaczepami na na-
piecie 2, 4, 6, 8 i 10 woltow. Schemat po-
laczen urzadzenia uwidoczniono na ry-
sunku.
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LEON JAWORSKI
Gliwicka Wytwornia Czesci Samochodowych w Gliwicach

PRZYRZAD DO DOKEADNEGO I SZYBKIEGO DIAMENTOWANIA
TARCZ SZLIFIERSKICH, SEUZACYCH DO SZLIFOWANIA
FREZOW SLIMAKOWYCH

Przed zastosowaniem przyrzadu wediug
usprawnienia szlifowanie frezéw $limako-
wych wykonywano na zataczarce, na ktorej
suporcie w speejalnym uchwycie zamoco-
wywano szlifierke.

Diamentowanie tarcz stuzacych do szli-
fowania tych frezéw wykonywano dia-
mentem osadzonym w uchwycie zamoco-
wanym (po wylaczeniu maszyny z biegu)
na trzpieniu szlifowanego freza. Diamen-
towanie to wymagalo nastepujacych czyn-
nosci: zatrzymania maszyny, wylaczenia
posuwu, zamocowania na trzpieniu uchwy-
tu z diamentem, cofnigcia (przez ruch po-
przeczny suportu) tarczy z polozenia robo-
czego, skrecen‘ia szlifierki o odpowiedni
kat, diamentowania tarczy przez reczny
posuw suportu, ponownego wilaczenia su-
portu i wreszcie ponownego dokladnego
ustawienia tarczy w' polozeniu roboczym.

Przyrzad wedlug usprawnienia pozwala
zarOwno na zmniejszenie liczby operacji,
jak roéwniez na poprawe dokladnosci
obrobki, dajac duze oszczedno$ci w czasie.
Sklada sie on z podstawy 1, dc ktérej przy-
mocowana jest tarcza obrotowa 2 2z przy-
krecong do niej prowadnica 3, oraz z su-
waka 4, przesuwanego sruba 5, w ktérym

osadzony jest imak 6 zaciskajacy specjal-
na $rube 7 z diamentem obsadzonym na jej

koncu.

oz flimekowy

i Ustowienie robocre
AL Ustowiernie  podczas
& /" diomentowaria

Pe usprawmeniu
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Diamentowanie za pomoca tego przy-
rzadu odbywa sie w sposob nastepujacy:
przyrzad zamocowuje sie w uchwycie przy
obsadzie szlifierki, tarcze obrotowa 2 skre-
ca sie tak, aby suwak 4 tworzyt odpo-
wiedni kat z osig szlifierki i w tym polo-
zeniu ustala sie ja na podstawic przyrzadu.
Nastepnie cofa sie tarcze szlifierska z po-
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lozenia roboczego przez ruch suportu i za
pomoca $ruby § przesuwa sie suwak 4 po
odpowiednim zblizeniu diamentu przez do-
krecanie Sruby 7 do tarczy szlifierskiej.
Po diamentowaniu tarczy szlifierskiej co-
fa sie tylko $rube 7, a raz ustawiony kat
potozenia suwaka 4 zoslaje zachowany do
nastepnych diamentowan.
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WLADYSEAW DROZYNSKI
Gdanskie Zaktady Remontowo - Montazowe, Gdansk - Oliwa

PRZYRZAD DO WYGELADZANIA CYLINDROW MASZYN PAROWYCH

Sprawno$¢ pracy maszyny parowej jest
zalezna w duzej mierze od okragiosci i
gladko$ci powierzchni wewnetrznej jej cy-
lindréw. Wygladzanie tej powierzchni w
zakladach remontowych odbywa sie rézny-
mi sposobami i zawsze jest problemem
trudnym do dobrego rozwiazania.

Dazac do wuzyskania dobrej gtadzi w
mozliwie krétkim czasie, zaprojektowano
wedlug usprawnienia przyrzad do wygita-
dzania cylindréw maszyn parowych po ich
przetoczeniu wzglednie do usuwania ma-
lej owalizacji w tych cylindrach. Do posu-
Wwu poosiowego wrzeciona 11 tego przyrza-
du stuzy zebatka w postaci pochwy 1, na-
suniete] na to wrzeciono i ustalanej na nim
dwoma nastawialnymi pier$cieniami 2;
pochwa 1 posiada u dolu uzebienie, pro-
wadzone w odpowiednich wykrojach gor-
nej czesci wspornika 5. Zebatke te urucha-
mia sie korba reczng 4 za pomocg kotka
zebatego 3, osadzonego w tozysku 17 w ra-
mieniu wspornika 5 tworzacego jedna ca-
‘to$¢ z uchwytem 7. Kota pasowe 6 sg osa-
dzone w tarczy uchwytu 7 za pomoca pier-
Scienia dwudzielnego 8 w odleglosci uwa-
runkowanej przez pierscien 9 z podtocze-
niem i tuleja 10 z kolnierzem.

Dwa uchwyty 7 i 7 stuzg do zamocowa-
nia przyrzadu do cylindra. Na wrzecionie
11 z rowkiem podiuznym jest osadzona ru-
ra 12 z przyspawanymi zebrami 12/, na
ktoérych za pomoca sworzni 13 zamocowane
sa trzy siodetka 15 wraz ze sprezynami 16
rozpierajacymi osadzone w nich drewnia-
ne klocki 14.
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Przyrzad jest umocowany w czasie iran-
sportu na przcnosnych saniach. Po osadze-
niu na cylindrze jest on napedzany mecha-
nicznie od silnika elektrycznego za po-
moca pasow klinowych. Przyrzad przy-
mocowuje sie do cylindra uchwytami tréj-
szezekowymi. Wrzeciono 11 przyrzadu, nie-
zaleznie od ruchu obrotowego nadawane-
go przez silnik, posiada takze ruch posu-
wowy, nadawany mu korba reczng za po-
moca zebatki 1.

Wygtadzenie wykonuje sie za pomocy
trzech obracajacych sie klockéw z twar-
dego drewna, rozprezanych sprezynami.
Jako materiat Scierny moze by¢ stosowany
papier Scierny, przyklejony do klockow,
lub klocki nasmarowane klejem i obtoczone
w proszku szmerglowym, ktéore po wy-
schnieciu kleju pelnig role tarczy szlifier-
skiej. W zaleznos$ci od $rednicy cylindra
nalezy stosowaé odpowiednia grubosé kloc-
kow.

Przyrzadem tym mozna usuwaé male
wyrobienie lub rysy bez uprzedniego to-
czenia. Rozmieszezenie klockéw w trzech
punktach obwodu zapewnia okraglto$c¢ cy-
lindra po szlifowaniu. Z uwagi na to, ze
szlifowanie omawianym przyrzadem nie
wymaga demontazu cylindra, jest on prak-
tyczny przy pracach remontowo - monta-
zowych, gdyz czyni zbednym demontaz i
montaz cylindréw, zaoszczedza transport,
jest lekki w przewozie, skraca czas szlifo-
wania i zapewnia dokladno$é wylkonania
irys. na str. 71).
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STANISLAW KANIA

UCHWYT DO SZLIFOWANIA
NOZY PEYTKOWYCH
DO GLOWIC FREZARSKICH

Noze plytkowe do glowic frezarskich
szlifowano pierwotnie w zakladach na od-
chylonym od poziomu uchwycie elektro-
magnetycznym z podlozonag podkiadka.
Odchylenie uchwytu, rowne odchyleniu
katowemu noza plytkowego, wynosi zwyk-
Jef3=—"5°%

W my$l usprawnienia dla przyspieszenia
operacji szlifowania zostal wykonany uch-~
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wyt 1 o ksztalcie ptytki, ktérej powierzch-
nia goérna posiada nachylenie odpowiada-
jace nachyleniu noza piytkowego 2, co eli-
minuje calkowicie czynno$¢ nastawiania
uchwytu elektromagnetycznego 3, trwaja-~
ca okolo poéitorej godziny, oraz daje gwa-
rancje otrzymania zawsze tego samego ka-
ta w plytce podlegajacej szlifowaniu.

Na skutek zmiany procesu technologicz-
nego i zastosowania opisanego uchwytu
umozliwiono jednoczesne szlifowanie
dwoéch nozy plytkowych, przy czym czas
szlifowania obniZzony zostat z 0,6 do 0,05 go-
dziny.
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EDMUND WROBLEWSKI, FRANCISZEK FRANKiiEWICZ
Pomorska Odlewnia i Emaliernia w Grudziadzu

PRZYRZAD DO MOCOWANIA NOZY DO NOZYC GILOTYNOWYCH
PRZY OSTRZENIU

Dtugie noze do nozyc gilotynowych
ostrzy sie na strugarce za pomoca szlifier-
ki, umocowanej na glowicy strugarki. Mo--
cowanie tych nozy sprawialo wiele trud-
nosci. Wobec braku urzadzenia do ustawia-
nia glowicy pod wymaganym katem
wzgledem stolu zachodzila konieczno$¢ od-
powiedniego ustawiania noza na stole
strugarki. Dotychczasowy sposob ustawia-
nia nozy polegal na tym, ze néz wpuszcza-
no w rowek teowy stotu, wymagan= za$
pochylenie uzyskiwano stosujac specjalne

podktadki i plytki, co bylo do$¢ klopotli-
we i wymagalo duzo czasu.

Wedlug usprawnienia sporzadzono przy-
rzad pokazany na rysunku. Korpus I tego
przyrzadu posiada wykonany pod wiasci-
wym katem podiuzny rowek do umieszcze-
nia ostrzonego noza N, ktéry jest mocowa-
ny przez docisk do Scianki bocznej rowka
$rubami 2. Sruby 5 stuza do umocowywa-
nia przyrzadu na stole strugarki. Mocowa-
nie noza w tym przyrzadzie jest proste i
trwa krotko.
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Spoéldzielnia Pracy

,Postep w Sopocie

FARBY KLEJOWE SCIENNE I SUFITOWE W POSTACI GOTOWEJ DO UZYTKU

Odnowienie mieszkania we wilasnym za-
kresie tanim sposobem gospodarczym
przedstawialo dotychczas dla wielu ludzi
pracy duze trudnosci. Nieznajomosé bo-
wiem techniki malarskiej, receptury i spo-
sobu przyrzadzania farby sprawiala, ze ku-
pujacy zazwyczaj nabywal poszczegolne
sktadniki farby w nieodpowiednich ilo-
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§ciach i przyrzadzal! ja w sposob nie-
umiejetny. Najczedciej wskutek niewlasci-
wego wymieszania otrzymany kolor roéznit
sie znacznie od zamierzonego, a nawet wy-
stepowaly smugi.

Wszystkie te niedogodnos$ci usuwa pPo-
myst wprowadzenia gotowych suchych
farb Sciennych, przygotowanych fabrycz-



nie, a wige ekonomicznie, w dogodnych
opakowaniach, ze sposobem uzycia we-
dlug receptury nizej zamieszczonej.

W produkcji farb Sciennych klejowych
suchych podstawowym skiadnikiem jest
ton lub kreda, pozbawione zanieczyszczen
i dobrze kryjace, pozostale za$ skladniki —
to sucha farba wapienna oraz klej malar-
ski. Wszystkie skltadniki po dokiadnym
przesianiu wklada sie w odpowiedniecj
proporcji do mieszarki mechanicznej i
miesza ok. 10 minut. Gotowy produkt jest
pakowany w torby, a na opasce zabezpie-
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czajacej umieszcza sie z jednej strony
wzor koloru farby znajdujacej sie w tor-

bie, a z drugiej — sposob uzycia.

Receptura na farby $cienne:
1. kreda mielona 86 — 90%o,
2. farba sucha wapienna 2 — 6%,
3. klej malarski 8%o.

Receptura ra farbe sufitowa:

1. kreda plawiona 97,7,
2. klej malarski 2,0%,
3. utlramaryna 0,3%b.

O — 1500

ERNEST CEBULA, BERNARD WILLIM, WALTER MALICIUS, WEADYSEAW SKORKA
Gliwickie Zaktady Materialow Ogniotrwatych

ZASTOSOWANIE ELOZYSK TOCZNYCH W WALCACH GNIOTACYCH
PRZY GNIOTOWNIKU MOKRYM

Stosowane w przemysle ceramicznym
gniotowniki mokre do rozdrabniania i mie-

szania mlewa (glin, szamotu itp.) sa za-
opatrzone w walce, obracajace sie po misie

Przed usprawnieniem

Po usprawnieniu

%3



poziomej. Walce te, wykonane z zeliwa i
ujete w obrecze staliwne, byly dotychczas
osadzone w bhrazowych lozyskach $lizgo-
wych na wykorbionych watach. T.ozyska
tego typu w czasie pracy bardzo czesto
wyrabialy sie i powodowaly wycieranie sie
walow. Naprawa w tym przypadku obej-
mowata odlew i obrobke nowych pane-
wek, nadpawanie i obrébke walow oraz
pasowanie tozysk. Wykonanie tych opera-
cji trwalo zwykle diugo i byto bardzo kosz-
towne.

Dla uniknigcia przerw w ruchu i za-
oszezedzenia kosztévr czestych napraw za-
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stosowano wedlug usprawnienia zamiast
tozysk Slizgowych 1 dwurzedowe rolkowe
lozyska toczne 2, przedstawione na rysun-
ku. W zwiazku z tym przekonstruowano
lub zmieniono niektére elementy, miano-
wicie: lozyska toczne osadzono w pokry-
wach 3 i 4 umieszczajac miedzy nimi tu-
lejke odleglosciowsy 5; pierscien oporowy 6
zastapiono tocznym lozyskiem oporowym 7
zabezpieczajac go pokrywa 8; natomiast
pierscien oporowy 9 zalozono od strony we-
wnetrznej walca. Aby zapobiec przenika-
niu pytu do lozysk, zastosowano uszczelki
filcowe 10.

0 — 1501

BOLESELAW KOZELOWSKI, FRANCISZEK BARTKOWIAK
Chodzieskie Zaktady Porcelany

STOZEK Z PORCELANY DO OSADZANIA IZOLATOROW LINIOWYCH
W CELU NADANIA IM OSTATECZNEGO KSZTAELTU
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~padkach w celu

Przy produkecji izolatorow liniowych, dla
nadania im ostatecznego ksztattu poddaje
sie je operacji podtaczania i wykanczania.
W tym celu zamocowuje sie izolatory zwyk-
le w stozku gipsowym i osadza na wrzecio-
nie formierskim. Stozek taki chroni jedno-
czesnie dolng plaszezyzne izolatorow od

uszkodzen. Stozki gipsowe okazaly sie
jednak praktycznie nietrwate, gdyz po
pewnym czasie ich plaszczyzna styku z

izolatorem ulegala uszkodzeniom powodu-
jac skaleczenia izolatoréw. W tych przy-
umozliwienia dalszego
uzywania stozkow nalezalo je co pewien
czas obtaczaé, a wreszcie wymienia¢ na
nowe.

W my$l usprawnienia dla zwiekszenia
wytrzymatosci stozkéw 1 zaoszczedzenia
zarowno materiatu, jak i robocizny wyko-
niuje sie je z masy porcelanowej i glazuru-
je gldwke w plaszczyznie stykowej, a na-
stepnie wypala. Trwatos¢ takich stozkow
jest wielokrotnie wieksza niz stozkéw gip-
sowych, przez co unika si¢ operacji czeste-
go ich obtaczania. Na rysunku uwidocznio-
ne izolator 1 osadzony w stozku porcela-
nowym 2,
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KAZIMIERZ LESNIAK
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Zarowskie Zaktady Materialow Ogniofrwatych

ZAPRAWA DO WOZKOW TUNELOWYCH

Do budowy wozkéw tunelowych sto-
sowano dawniej ksztaltki szamotowe du-
zego formatu, produkcwane sposobem recz-
nego formowania. Ksztaltki te przy wypa-
laniu ulegaly znacznym odksztatceniom, co
sprawialo, ze po zabudowaniu ich do woéz-
kow nie przylegaly do ciebie i nie chronily
dostatecznie zZelaznych cze$ci podwozia
przed dzialaniem wysokiej temperatury.
Poza tym wypusty jednego wozka nie
wchodzity w wystepy drugiego.

Z powyzszych przyczyn, jak rowniez ze
wzgledu na podniesienie temperatury wy-
palu w piecu tunelowym, postanowiono bu-
dowaé¢ wozki z normalnych ksztattek wiel-
kopiecowych. Jednakze przy uzyciu do la-
czenia ksztattek zwyklej zaprawy szamo-
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towej male te ksztaltki rozsuwaly sie po
jednorazowym przejsciu przez tunel i za-

chodzita konieczno$é cigglej przebudowy
wozkow przy duzym zuzyciu materiatu
szamotowego.

W mys$l usprawnienia do 1gczenia

ksztattek zastosowano nowa zaprawe, sil-
nie wiazaca w temperaturze 1400°C. Po do-
konaniu prob ustalono nastepujacy sktad
zaprawy:

2 cz. gliny surowej Zarnéw (I mm),

4 cz. piasku,

3 cz. zlomu szamotowego I (1 mm),

1 cz. soli szarej (1 mm).

Zaprawa o tym skladzie, =zastosowana
do wozkow tunelowych, daje bardzo do-
bre wyniki.

0O — 1433

JOZEF NOWAK
Pomorskie Zaklady Materialéw Elektrycznych im. gen. Karola Swierczewskiego

DZWIGNIA DO PRZETACZANIA CIEZKICH BEBNOW Z KABLEM

AR ) .
Przed usprawnieniem do przetaczania

potrzeba byto

cigzkiego bebna z kablem
kilku ludzi.

Aby ulatwié prace przetaczania bebnow

z kablem, zastosowano w my$l usprawnie-
nia specjalng dzwignie, zaopatrzong w kot-

e
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ka. Konstrukcje tej dzwigni uwidocznia ry-

sunek. Przy przetaczaniu bebna
dzwigni podsuwa sie pod
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stopke 1
obrzeze tarczy

bebria i naciska sie na ramie 2 dzwigni,
powodujac obrét bebna.

Przy zastosowaniu tej dzwigni jeden ro-
betnik moze przetoczy¢ cigzki beben.

0 — 1503

ANTONI SEAWIK
Stocznia Gdanska

URZADZENIE DO ZALADOWYWANIA ZWIRU DO ODZELAZNIACZY WODY
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Rys. 1.

Przed usprawnieniem zwir do filtréw od-
zelazniajacych tadowano za pomocyg wia-
dra podciaganego na wysokos¢ filtru linka
przerzucona przez bloczek (rys. 1). Czas
zuzywany przez robotnikow na napelnie-
nie zbiornika filtru byt duzy.

Aby skrocié czas napelniania zbiornika
{iltru zwirem, skonstruowano urzadzenie
do tadowania zwiru za pomoca sprezonego
prowietrza. Urzadzenie sklada sie ze zbior-
nika 1, do ktérego rura 2 doprowadzane
jest sprezone powietrze dwoma odgalezie-
niami zaopatrzonymi w zawory 3 i 4. Zwir
ze zbiornika 1 jest poruszany strumieniem
sprezonego powietrza i transportowany ru-
ra 5 o $rednicy 50 mm do zbiornika filtru.

Czas napelniania zwirem zbiornika filtru
zostal skrécony prawie 4-krotnie.

gﬁr!mdzace owiclrze
4———-5-_.—‘

It r

Rys. 2,
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ALFONS KONIECZNY, DONAT URBANCZYK, WIKTOR ROSKOSZ
Fabryka Celulozy i Papieru w Kaletach
PEUG WEGLOWY O NAPEDZIE MECHANICZNYM

Wyladowywanie miatu weglowego z wago-
noéw i usypywanie go lopatami w pryzmy
jest praca ciezka, wymagajaca od robotni-
ka duzego wysitku fizycznego. Magazyno-
wanie miatu przez dluzszy czas w hatdach
grozi samozaplonem i wymaga przegarnia-
nia lub usypywania w pryzmy odpowied-
niej wysokosci, co takze pochtania wiele
wysitku i kosztow.

Mechanizm napedowy pluga jest zamon-
towany na przenosniku tasmowym, co u-
mozliwia tadowanie wegla z haldy do wa-
gonu i odwrotnie.

Praca plugiem przy wyladunku z wago-
nu przedstawia sig nastepujaco: przeno$nik
z napedem pluga ustawia sie przy drzwiach
wagonu, plug za$ wnosi sie do wagonu. Ro-
botnik ujmuje plug za raczki, wgniata go

Wedlug usprawnienia, dazac do zmecha-
nizowania tej ciezkiej pracy, skenstruowa-
no uwidoczniony na plug
do przesuwania wegla o napedzie silnikiem

rysunku

elektrycznym. Urzadzenie tego ptuga skla-
da sie z ptuga wlasciwego 1 o ksztalcie szu-
fli z raczkami; liny stalowej 2 o $rednicy
5 — 7 mm; bebna do liny 3; bebna do kabla
4; silnika elektrycznego 5 o mocy 3,5 kW,
przektadni slimakowej 6; kabla 7; wyltacz-
nika 8; rolek kierunkowych 9.

w wegiel i1 naciska prawg dzwigienke kon-
taktu uruchamiajacego silnik. Silnik obra-
cajac beben w prawo nawija nan linke i
ciggnie ptug z weglem do drzwi wagonu. Po
dojsciu ptuga do drzwi robotnik zwalnia
naciskana dzwigienke i silnik zostaje wy-
laczony; naciskajac za$ lewa dzwigienke,
powoduje obrot bebna w lewo oraz zluzowa-
nie linki i kabla, tak iz umozliwione jest
odciaganie ptuga do poprzedniego miejsca.
Czynnosé te robotnik powtarza az do opro-
Znienia wagonu.



Podobnie przedstawia sie praca itym piu-
giem przy zaladunku Iub przegarnianiu
hatdy.

Wyltacznik jest skonstruowany w ten
sposob, ze uniemozliwia jednoczesne na-
ci$niecie obu dzwigienek kontaktowych, a

KL 81 e

tym samym krotkim
Zwarciem.
Zdolnos¢ zaladowcza i wyladowcza pluga

wynosi okolo 30 fon/godz, a szybkos¢ po-
suwu 0,6—0,7 m/sek.

zabezplecza przed

O — 1505

TADEUSZ SWITEK
Poznanskie Stocznie Rzeczne
PRZYCZEPA SAMOCHODOWA Z BLASZANYMI UKOSAMI
DO WYELADOWYWANIA MATERIAEROW SYPKEICH

Do przewozenia ziemi, zwiru i innych
materiatéw sypkich wobec braku samo-
czynnych wywrotek uzywano dotychczas
zwyklych samochodow ciezarowych I1ub
przyczep, z ktérych musiano nastepnie wy-
sypywacé przewozony tadunek recznie za
pomocg lopat.

W celu przyspieszenia i ulatwienia wy-
ladunku w myS$l zastosowanego juz uspra-
wnienia, przedstawionego na rysunku, na
ciezarowkach badz przyczepach wbudowu-
je sie dwustronne ukosy I z blachy grubo-

Kl 84 d

$ci 3—4 mm, o odpowiednim kacie nachy-
lenia. Ukosy te zmocowane sa z jednej stro-
ny z belkami poprzecznymi 2, z drugiej zas
strony wsparte sa na ustawionej na wspor-
niku 4 belce teowej 3. W razie przewozenia
lzejszych materialéw sypkich mozna pod-
wyzszyé boki pojazdu dodatkowymi deska-
el k.

Wyladunek nastepuje zwykle samoczyn-
nie. Jedynie w przypadku transportu mok-
rej gliny trzeba uzyé¢ topat.

(S
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FELIKS CUKROWSKT
Centralne Warsztaty Sprzetu Budownictwa Miejskiego w Warszawie
WZMOCNIENIE RAMY PODWOZIA SPYCHARKI

Podczas ciezkiej pracy spycharek zda-
rzaja sie czesto przypadki pekania ram ich
podwozi. Stosowany dotychczas sposéb
naprawy tych ram, polegajacy na naktada-
niu w miejscach pekniecia tat, nie wytrzy-
mujacych najczeSciej zachodzacych na-
prezen, nie byt odpowiedni i nie zapo-
biegal nastepnym uszkodzeniom.
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Aby zapobiec pekaniu ram podwozi spy-
charek, zastowano w my$l usprawnienia w
spycharkach typu Staliniec D-157 i Cater-
pillar D-8 wzmocnienie ramy przez przy-
pawanie po jej stronie zewngtrznej
dwoéch katownikow 60 X 80 X 10 w spo-
sob uwidoczniony na rysunlku.



‘Wzmecniona w ten sposéb rama I spy-
charki posiada tacznie z katownikami

7

wzmacniajacymi 2 przekroéj, zblizony do

dwuteowego.

Kl 87 a

0 — 1506

JOZEF TALACH
Krakowskie Przemyslowe Zjednoczenie Budowlane

PRZYRZAD SPAWALNICZY DO MOCOWANIA CZESCI RAM
LUB FUTRYN STALOWYCH

Wykonywanie futryn oraz wszelkiego ro-
dzaju ram stalowych spawanych byto do-
tychczas bardzo utrudnione i wymagato
Scislej wspolpracy Slusarza ze spawaczem.
Ustawienie bowiem reczne naroza ramy do
spawania nie moglto by¢ nigdy dokiadne i

kazdorazowo trzeba bylo sprawdza¢ wza-
jemne potozenie lgczonych czesSci. W przy-
padku niedoktadnosci $lusarz musial pro-
stowaé¢ rame na ptycie uderzeniami miot-
ka. Czynnos$ci te powtarzaly sie przy spa-
waniu wszystkich czterech narozy ramy,
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przediuzajac znacznie czas ich wykonania.
Dla zapewnienia ciagloSci pracy i unik-
nigcia prostowania ram zastosowano spec-
jalny przyrzad spawalniczy w postaci na-
roznikoéw. Slusarz skreca nimi calag rame,
a nastepnie przekazuje ja spawaczowi, kto-
ry kolejno spawa od razu wszystkie cztery
naroza, nie tracac czasu na sprawdzanie.
Naroznik mocujacy sklada sie z prosto-
padlych wzgledem siecbie ceownikéw 1, po-
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laczonych poprzeczkami 2 i 3. Do ceowni-
kow 1 zostaly przyspawane zaciski $rubo-
we, w ktorych umieszcza sie laczone ele-
menty. Jedna czes$¢ zaciskow stanowi ka-
townik 4, druga $ruba 5 zakonczona pokre-
tem 6.

Po wykonaniu spawania i zdjeciu naro-
znikOw rama nic ulega Zzadnym odksztal-
ceniom.

0 — 1507

EDWARD AREDZKI

Widzewskie Zaklady Przemystu

Bawelnianego 1 Maja w f.odzi

PRZYRZAD DO CENTROWANIA WRZECION
PRZY PRZEDZALNICZYCH MASZYNACH OBRACZKOWYCH
' W CZASIE ICH PRACY

Niewyposrodkowane wrzeciona przedzal-
niczych maszyn obraczkowych powoduja

czeste zrywanie sie ni ! | zatrzymywanie

maszyny. Dawniej, przed zastosowaniem
opisanego ponizej przyrzadu ' wykonanego
w mys$l usprawnienia, centrowanie wrze-
cion odbywalo sie za pomocq mtotka i tepe-
go przecinaka. Dokonywajacy fej czynno-
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¢ci praktykant lub mistrz oddziatu przysta-
wial przecinak do korpusu wrzeciona i u-
derzajac mlotkiem sprowadzal wrzeciono
do polozenia centrycznego wzgledem obra-
czki. Przy potozeniu wrzeciona ekscentry-
cznym wzgledem $rodka maszyny zatrzy-
mywano maszyne.

Dla zapobiezenia zrywaniu sie nici oraz
postojom maszyn z wymienionych przy-
czyn zaproponowano w my$l usprawnienia
prosty przyrzad umozliwiajacy wyposrod-
kowywanie wrzecion podczas pracy maszy-
ny. Przyrzad sktada sie z haka 1, Sruby 2
I naktadki na $rube 3.

Centrowanie odbywa si¢ przez zatozenie
przyrzadu na korpus wrzeciona i obragczke
wrzecionowsq. Przez dokrecanie Sruby przy-
rzadu dokonuje sie przesuniecia korpusu
wrzeciona wzgledem obraczki w tawie o-
braczkowej. Po ustawieniu wrzeciona W
polozeniu centrycznym dokreca sie $ruby
korpusu wrzeciona pod lawa wrzecionowa.
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MARIAN HUDZIK
T.6dzkie Zaklady Remontowo-Montazowe

PRZYRZAD DO WYCIAGANIA WYMIENIANYCH OPELOMEK
Z KOTEA PAROWEGO

Wyciaganie wymienianych optomek z ko-
tla parowego zwiagzane jest z duzymi trud-
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nosciami i wymaga znacznego wysitku fi-
zycznego ze wzgledu na powstale w zuzy-



tych rurach odksztalcenia w postaci wy-
brzuszen, owalizacji i skamienialych osa-
doéw na powierzchni zewnetrznej. Przy wy-
konywaniu tej czynno$ci zachodzita czesto
koniecznos$¢ wypalania w Sciankach rury o-
tworéw dla zalozenia draga do nadawania
jej ruchéw obrotowych przy wyciaganiu.
W zaleznosci zas$ od szerokosci pomostu ko-
tla, dtugosci rury i rzedu odksztalcen wy-
palanie otworéw musiano powtarzac.

Przyrzad wykonany wedlug usprawnie-
nia i pokazany na rysunku ulatwia te prace.
Sklada sie on z dwoch raczek 11 2 z zgbko-
wanymi szczekami, osadzonych obrotowo
za pomoca sworzni 3 i 4 w jarzmie. Raczka
11i sworzen 3 posiadaja gwint dla regulacji
rozstawienia szczek stosownie do Srednicy
rury.

Przez zastosowanie tego przyrzadu zys-
kuje sie kilkakrotnie lepsze wykorzystanie
sit pracownikow wyjmujacych optomki,
ktorzy majac lepsze warunki uchwycenia
rury moga wyciagaé ja ruchem srubowym.
batwosé przesuwania uchwytu pozwala na
ustawianie go na rurze w miejscach naj-
bardziej dogodnych.

Kl. 87 a
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STEFAN WARDA
Zespot Elektrowni Qlowianka w Gdansku

PRZYRZAD DO WYCIAGANIA RUR Z SIT
KONDENSATOROW WYPARNICZYCH

Przy wymianie uszkodzonych rur w kon-
densatorach wyparniczych wyjmowano je
z sita po uprzednim rozwierceniu rozwalco-

obustronnych rozwiercen. Przyrzad taki
sktada sie z drobnozwojowego gwintownika
1 z gwintem i kwadratem do pokretki na

———0 =
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wan na obu koncach rury, co pochtaniato
wiele czasu.

Przez zastosowanie w my$l usprawnienia
Przyrzadu pokazanego na rysunku unika sie

R

drugim koncu, z nakretki 2, podktadki 3 i
wspornika 4.

Wyciaganie rury z sita kondensatora za
pomocy tego przyrzadu odbywa sie przez
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wkrecenie gwintownika 1 w konce wycia-

ganej rury oraz dokrecanie nakretki 2, kt6-
ra opierajac sie o podktadke 3 i wspornik 4

Kl 87 b

ciagnie gwintownik, a wraz z nim i rure.
Zastosowanie przyrzadu skraca czas wy-
ciggania rury i nie uszkadza jej koncéw.

0 — 1511

WLADYSLAW WIECH
Zakltad Sieci Elektrycznych w Kielcach

PRZYRZAD DO CZYSZCZENIA Z RDZY GWINTOW
NA TRZONACH IZOLATOROW

Trzony izolatorow na liniach wysokiego
napiecia sg narazone na wplywy atmosfe-
ryczne, co pocigga za soba rdzewienie

gwintéw na trzonach i sprawia trudnosci
przy wymianie izolatoréow z powodu ciez-
kiego odkrecania sie nakretek z zardzewia-
tych trzonow.

W my$l usprawnienia zastosowano przy-
rzad uwidoczniony na rysunku; za pomoca
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tego przyrzgdu mozna oczysci¢ gwint trzo-
nu z rdzy i jednocze$nie poprawi¢ ewentu-
alnie zgniecione nitki gwintu. Przyrzad
sklada sie z oprawki 1 zaopatrzonej w trzy
ramiona 2 oraz z wymiennej narzynki 3, u-
mocowanej w gniezdzie oprawki 1 za po-
moca Sruby 4. W oprawce przyrzadu mozna
mocowa¢ trzy rodzaje narzynek, np 1!/s”,
1127 i 13/4”.




Administracja Wydawnictw Urzedu Pateniowego PRL
Warszawa, Al. Niepodlegloseci 188

wysyla na zadanie
instytucjom, klubom techniki i racjonalizacji

oraz zakladom pracy

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

Szczegélowe wykazy tytuldéw tych opiséow, wydrukowanych w formie
oddzielnych kartek sg zamieszczone w ,,WiadomoSciach Urzedu Paten-

towego“ poczawszy od numeru 11-12/1949.

PORADNIA
Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowe]

dla wynalazcow i racjonalizatoréw

WARSZAWA
Al. Niepodleglo$ci 188

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

technicznych 1 usprawnien.



Zeszyt 6
PRZEPISY

o zglaszaniu przez zaklady pracy do Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej
udoskonalen technicznveh i usprawnien. (Zarzadzenie Prezesa Urz¢du Patentowego RP
z dnia 16 ezerwca 1952 r.).

§ 1. Udoskonalenie techniczne lub usprawnienie, zwane w niniejszym zarzadzeniu projektem,
zglasza do Urzedu Patentowego Rzeczypospolitej Polskiej wtasciwy ze wzgledu na przedmiot
projektu zaklad pracy po przyjeciu tego projektu przez komisje wynalazczosci i wydaniu de-
eyzjl przez kierownika tego zakladu pracy o przyjeciu projektu do realizacji.

§ 2. 1. Pismo, przy ktérym przesyla si¢ 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 wynalazczo$Sei uchwalila wystapié do Urzedu Patentowego
0 uznanie projektu za udoskonalenie techniczne lub, ze komisja wynalazczosci uznala projekt
Za usprawnienie.

2. W przypadku, gdy twoérca lub choéby jeden z wspottwoéredw projektiu jest osoby, wy--
mieniong w § 19 ust. 1 lit. a lub b uchwaly Nr 291 Rady Ministrow z dnia 14 kwietnia 1951 r.
w sprawie wynagradzania tworcdéw pracowniczych wynalazkéw, udoskonalen technicznych
| usprawnien (Monitor Polski Nr A-36, poz. 446), pismo powinno zawieraé¢ réwniez:

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

b) stwierdzenie, zZe projekt w chwili jego dokonania nie by}l zwigzany bezpoS$rednio z za-
kresem pracy twoércy lub ktéregokolwiek z wspéitworcow tego projektu, wobec czego przepisy
§ 19 uchwaly Nr 291 Rady Ministréw nie maja zastosowania. Przez projekt zwigzany bezpo$red-
nio z zakresem pracy rozumie sie projekt, ktérego dokonanie nalezalo do obowigzkéw stuzbo-
wych wediug wykonywanej funkecji.

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

1) karte ewidencyjng zawierajacg co najmniej:

a) peilny tytut projektu,

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

c¢) wykaz wszystkich wspoltworcow (pelne imiona i nazwiska) ze wskazaniem pelnionych
przez nich funkcji w chwili dokonania projektu oraz procentowego ich wktadu pracy przy opra-
cowaniu projektu,

2) wycigg z protokolu komisji wynalazczosci, zawierajgcy ocene, czy projekt odpowiada
przepisom art. 1 pkt. 4 i art. 2 ust. 1, albo przepisom art. 1 pkt. 5 i art. 2 dekretu z dnia 12 paz-
dziernika 1950 r. o wynalazczoSci pracowniczej (Dz. U. Nr 47, poz. 428):

3) opinie rzeczoznawcéw o projekcie, jezeli takie opinie zostz ; wydane;

4) stwierdzenie, ze projekt zostat przyjety do wykorzystania; przez przyjecie projektu do
wykorzystania rozumie sie powziecie decyzji o jego realizacji;

5) opis projektu, ktéry powinien $ciSle okreslaé pod wzgledem technicznym przedmiot
orojektu;

6) rysunki, szkice lub fotografie projektu, jezeli sg niezbedne do zrozumienia istoty
projektu.

§ 4. 1. Opis projektu powinien zawieraé:

a) przedstawienia stanu dotychczasowego,

b) przedstawienie istoty projektu ze wskazaniem zmian, jakie wprowadza prOJel\t

2. Opis projektu powinien byé tak jasny i dokladny, aby fachowiec moégt wediug niego
zastosowaé projekt. W opisie nalezy unikaé¢ okre§len 1 nazw uzywanych tylko w danym =zakia-
¢zie pracy, nalezy natomiast stosowaé og6lnie przyjeta polska terminologie i stownictwo tech-
niczne Jezeli sg zalgczone rysunki, szkice lub fotografie projektu, opis powinien posiadaé od-
noéniki cyfrowe lub literowe do poszcaegblnych czgsci, przedstawionych na tych rysunkach,
szkicach lub fotografiach.

§ 5. Rysunki projektu nalezy sporzadzaé¢ wedlug Polskich Norm. Arkusze rysunkowe powin-
ny posiadaé w zasadzie format A4 (210X297 mm), a w wyjatkowych przypadkach inny format.
Odnosniki cyfrowé lub literowe, zamieszczone przy poszczegdlnych czeSciach przedstawionych
‘na rysunkach, szkicach lub fotografiach projektu, powinny $ciSle odpowiadaé odnoénikom opi-
su projektu.

- § 6. 1. Projekty, ktére nie odpowiadaja pmeplsom § 1, albo ktérych dokumentacja nie jest
wystarczajaca do ich zarejestrowania i wydania swmdectwa o dokonaniu udoskonalenia tech-
nicznege lub zaswiadczenia o dokonaniu usprawnienia, Urzad Patentowy zwraca zakladom pra-
cy do uzupelnienia.

2. Przepisu ust. 1 nie stosuje sie do projektéw, ktére niewatpliwie posiadaja cechy wy-
nalazku lub wzoru uzytkowego.

§ 7. Zarzadzenie niniejsze wchodzi w zycie z dniem ogloszenia w Wiadomo$ciach Urzedu
Patentowego. )

(Przedruk z ,,WiadomoS$ci Urzedu Patentowego'' Nr 3—4 z dnia 30 sierpnia 1852 r., poz. 52).
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