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Urzadzenie do wytwarzania nadsiarczanu amonu za po-
moca elcktrolizy e
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walnych
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ulicznych T o ..
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Skrzynia do transportu komutatoréw wewnatrz zakladu

Pola malogabarytowe typu S006 oslonietych rozdzielni
wysokiego napiecia 6 kV o mocy odlaczalnej 100 MVA
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Kleszcze spawalnicze
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Masa pertowa G
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Mieszanka zastepujgca wosk pszczeli w masie olow-
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Metoda ekonomiczna plOdukCJl mebh .
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Uchwyt zaciskany mimosrodami do préoby wodnej ele-
mentéow grzejnikéow C. O. . .
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Ulepszony sposéb rusztowania Wladuktow sklzynkowych
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Zastosowanie cegly sproszkowanej zamiast pumeksu do
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Metoda oznaczania 1105(:1owego etanolu P

Metoda oznaczania ksantogenianéw za pomoca analizy
potencjometrycznej .

Produkcja seryjna pierscieni zelbetowvch s
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natrysku
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Narzedziowa glowica rewolwerowa do wiertarki

Przyrzad do wytaczania na wiertarce rowkow uszczel-
niajacych w otworach den sitowych

Szezeki wymienne przy uchwytach zaciskowych .

Glowica do wytaczania z uchylnymi uchwytami nozowymi
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wglebien kulistych

Przewozna wiertarka stolowa o napc—;dme elektrycznym

Przyrzad do kopiowania mimosrodéw na frezarce

Przyrzad do przytrzymywania wiertet podluzanych przy
spawaniu 5 5z

t.gczenie plytki ze stah szybko‘mace] Z trzonklem noza ze
stali weglistej przez zgrzewanie

Prostowanie mechaniczne wagonowych ka,towmkow
wsporczych
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PIOTR KARLO

Spoéidzielnia Pracy

5, Mis“

w Warszawie

SPOSOB PRODUKCJI JEDNOPALCOWYCH REKAWIC ROBOCZYCH

Dotychczas przy produkcji jednopalco-
wych rekawic roboczych wykrawano od-
dzielnie rozwiniecie czesci zewnetrznej,
wewnetrznej i palca. Na jedng pare reka-
wic wykrawanych tym sposobem zuzywa-
no 50 cm biezacych materiatu. Z wykona-
nych wykrojow zszywano osobno rekawi-
ce i osobno palec, a nastepnie wszywano
palec,

Wedlug usprawnienia zastosowano nowy

wykroj rekawicy, przedstawiony na rysun-

_Irozwiniecie_czescl wme/rzne/
6. e ;

e

\\\7/ /

ku, obejmujacy w jednym kawalku obie
czesci rekawicy oraz palca i umozliwiajacy
wykrawanie calej rekawicy podilug jed-
nego szablonu. Szycie takiej rekawicy trwa
krocej, gdyz zbedny jest szew boczny i
wszycie palca. Poza tym uzyskano znacz-
na oszczedno$¢ na materiale, poniewaz
przy nowym ksztalcie rozwiniecia zuzywa
sie na jedng pare rekawic 42 cm biez. ma-
teriatu.

Rysunek przedstawia wykréj pary re-
lrawic. :

Rocwiniecie czescr wewnetrzne

Rozwinsecie czescr mne/rz;¢> ________ .

é

_ Rozwirvecie czesci zesnetrzne
5 7

KL 5d
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JOZEF BONCZYK
Kopalnia ,,Szombierki¢

RAMA UCHYLNA DO PRZENOSNIKOW ZGRZEBEOWYCH

Przy stosowaniu przeno$nikéw zgrzeblo-
wych typu ,Pancer* na $cianach wybiera-~

nych po wzniosie w poktadach o upadzie
40° napotykano na trudno$ci ustawienia



napedu -do poziomu. MNaped musiat by¢
podbudowywany z jednej strony drewnem,
co powodowalo przesuwanie sie

przenosnika, a przez to przerwy w ruchu

ramy

powodowane poprawa podbudowania ra-
my. Aby temu zapobiec, musisno przybie-
ra¢ spagu, co wymagalo dodatkowej stra-
ty czasu.

W mys$l udoskonalenia zaprojektowano
przedstawiona na rysunku rame uchylng
do przeno$nika. Rama uchylna sktada sie z
dwoch zasadniczych  elementéw: ramy
wlasciwej 1 i pléz 2 na zawiasach 3 z przy-
spawanymi dwoma ramionami 4. Ramiona
te posiadaja ctwory 5 umozliwiajace usta-

b, |
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wienie napedt w zaleznosci od kgta upadu
poktadu, na ktéorym montowany jest
przenosnik zgrzeblowy.

Przez zastosowanie do ramy pléz uzy-
skano latwe i dogodne transportowanie
napedu w linii upadu po wybraniu catego
pola $cianowego i oddaniu do podsadzki.
Dla zabezpieczenia pozostajagcego napedu
w goérnym polu do czasu podsadzenia pola
wybranej Sciany przewidziane sa w plo-
zach otwory, do ktérych po wywierceniu

. otwordw w spagu whija sie zelazne kotwy,

zabezpieczajace naped przed osunigciem
sie w dol.
Przez zastosowanie udoskonalenia uzy-

skano latwe i pewne stosowanie napedow

przenos$nika zgrzeblowego ,Pancer na
Scianach wybieranych przy upadach . od
10 — 40°. Urzadzenie to skraca znacznie

czas montowania i transportu napedow
przeno$nika zgrzebtowego ,,Pancer, ulat-
wia jego transport i przy zwiekszeniu bez-
pieczenstwa pracy pozwala na latwe przy-
stosowanie sie do zmiennych nachyleh po-
kladow.
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CZESLAW KULKA
Kopalnia ,,Brzeszcze*

SFOSOR WYKONYWANIA OTWOROW ZAMYKAJACYCH
PRZY LUTNIACH WENTYLACYJNYCH

Do oczyszczania przodkéw 1 wyrobisk z
gazow oraz z pylu weglowego i kamienne-
go stosowan= sg lutnie wentylacyjne, naj-
czeSciej z whudowanymi w nie dyszami
wiatrowymi.

W celu kontroli przeptywu powietria o-
raz umozliwienia wymiany dyszy wiatro-
wej i kontrolowania jej pracy, lutnie wen-
tylacyjne zaopatruje sie w otwory Lkon-
trolne, zamykane zasuwka.

Przed usprawnieniem otwory te byly
wykonywane w sposob pokazany na rys. 1.

Mianowicie wycinano otwo6r w lutni, od-
rzucajac wyciety kawalek blachy, po czym
przynitowywano odpowiednio wygiete pa-

ski blachy, wykonujgc prowadzenie dla
zasuwki.
W my$l usprawnienia, wykonujac o-

twoér kontrolny, robi sie naciecie w blasze
lutni w ksztatcie cyfry rzymskiej I, a na-
stepnie wygina sie naciete czesci blachy w
sposOb pokazany na rys. 2, wykonujac z
nich od razu prowadzenie dla zasuwki.
Oszczedza si¢ w ten sposéb na blasze, ni-
tach oraz na czasie wykonania otworu.

Rys. 2.

Kl 6 ¢
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Inz. MARIA JELSKA
Lanckoronska Wytwornia Win w Kalwarii - Lanckoronie

MIESZANKA ZIOE KRAJOWYCH DO

Produkcja Wermutu byta dotychczas
utrudniona z powodu braku mieszanki zio-
lowej, otrzymywanej z imporiu, przewaz-
nie z Wtoch. Zdarzato sie réwniez, ze ja-
ko$¢ dostarczanych ziot byla nieodpowied-
nia.

PRODUKCJI WERMUTU

W celu wyeliminowania deficytowych
surowcow zagranicznych zastosowano do
produkeji Wermutu, w my$l usprawnienia,
mieszanke zi6t krajowych z nieznaczng
iloscia (9%) zagranicznych korzeni aroma-
tycznych. Mieszanka taka w ilosci 1,3 kg



wystarcza obecnie do wyprodukowania
1000 litrow Wermutu, podczas gdy nawet
najlepsze wtoskie ziota z Torino byly uzy-
wane w iloSci nie mniejszej niz 2 kg na
1000 litrow. Uzyskano wiec w ten sposéb
oszczedno$é, uniezalezniajac sie od dostaw
zagranicznych.

Sklad mieszanki ziolowej Wermutu, li-
czac w stosunku do 1000 litrow wina, jest
nastepujacy (w kg):

piotun — 0,40

szalwia — 0,24

macierzanka — 0,20

majeranek — 0,20

holender —_— 0,12
Kl 12 d

cynamon — 0,12
jatowiec — 0,08
ogoltem 1,36

Przygotowanie ziél. Ziota rozdrobnione
zsypuje sie do beczki, zalewa wrzacag woda
w ilosci 13 litrow na 1 kg mieszanki ziolo-
wej i pozostawia na 3 — 4 dni, mieszajac
zawarto$é beczki kilka razy dziennie. Po
uplywie tego czasu wiewa sie do beczki
spirytusu rektyfikowanego w ilosci 13 li-
trow na 1 kg ziol i pozostawia na dalsze
3 — 4 dni, sklécajac zawartos¢ beczki kil-
ka razy dziennie. Tak przygotowany eks-
trakt dodaje sie do wina, ustalajac degu-
stacyjnie pozgdana jego ilo$¢,

OouU — 228

ANTONI STRYCZEK
Rafineria Nafty ,,Trzebinia“

PLYTY FILTRACYJNE DO PRAS PARAFINOWYCH

Plyty filtracyjne przy prasach filtracyj-
nych do parafiny skladaty sie dotychczas
7z dwbéch czesci: z wlasciwej tarczy filtra-

WA

10

cyjnej oraz z pierScienia tworzgcego ko-
more miedzy dwiema plytami. Ponadto
ptotna filtracyjne byly przymocowane na




stale pod grzybkami wyrdéwnujacymi ra-
me komory. Takie wykonanie stwarzalo
trudnosci przy obstudze pras, gdyz wymia-
na plocien byta klopotliwa i zabierala du-
Z0 czasu.

Obecnie zmieniono konstrukcje ptyt fil-
tracyjnych i spos6b przytwierdzenia plot-
na filtracyjnego do tych ptyt. Do plyty 1
(przedstawionej na rysunku) przynitowano
na state z obu stron pierscienie metalowe
2 z uszkami 4. Wewnetrzne krawedzie
pierscieni sa $ciete sko$nie (pod katem 35°)
dla unikniecia przecinania plécien podczas
pracy. W sposéb identyczny przymocowa-

Kl 12 i

ne sg grzybki wyréwnawcze 3. Brzegi plo-
cien filtracyjnych, jak réwniez miejsca
styku z grzybkami wyréwnawczymi, sg
wzmocnione przez naszycie krazkéw wie-
lowarstwowych. Srednica ptécien jest o ty-
le wieksza od $rednicy ptyt, ze wystajace
brzegi pozwalajg na taczenie ptocien w kil-
ku miejscach drucikami. W ten sposéb
plyta i oba plétna tworzg jedng catose.

Konstrukcja ta upraszcza wymiane pid-
cien filtracyjnych, co razem ze stalym la-
czeniem piersScieni z ptytami przyczynilo sig
do wydatnego zwiekszenia wydajnosci
pras filtracyjnych.

0O — 1558

JERZY BOCHENEK, BOGDAN MILSKI

URZADZENIE DO WYTWARZANIA NADSIARCZANU AMONU
ZA POMOCA ELEKTROLYZY

W celu uniezaleznienis sie od nieregular-
nych dostaw z importu, - skonstruowano
urzadzenie do wytwarzania nadsiarczanu
amonu, uzyskujac do$é znaczne oszczed-

le woda chlodzaca wmieszczone jest na
tréjnogu 2 naczynie szklane 3 o pojemnosci
2 1, zawierajace elektrolit (siarczan amo-

nu). We wnetrzu naczynia 2 jest ustawio-

no$ci. W urzadzeniu w mys$l usprawnienia
otrzymuje sie nadsiarczan amonu na dro-
dze elektrolitycznej z siarczanu amonu.

W wanience szklanej 1 wypelnionej sta-

na diafragma pod postacig rury szamoto-
wej 4 zamknietej u elolu korkiem gumo-
wym 5. Rura ta jest wypelniona kwasem
siarkowym rozcienczonym (1:1), do ktére-

11



go zanurza sie katode 6 z blachy olowia-
nej polaczona z biegunem ujemnym. Ano-
de 7 zanurzona w elektrolicie w ﬁaczy—

9

niu 3 i wykonana z blachy platynowej ta-
czy sie z biegunem dodatnim zrodia pradu.
Pod dno naczynia z elektrolitem doprowa-
dza sie wode chtodzaca rurkag 8 tworzaca
u dotu pierscien z otworami.
przelewa sie,
Sciekajac do wanny blaszane] 9, skad rur-

zamkniety
Nadmiar wody z wanienki

ka 10 splywa do zlewu.

KIL 18 b

Elektroliza odbywa sie z nasyconego za-
kwaszonego roztworu siarczanu amonu w
temperaturze 12 — 18°C, pradem prosto-
wanym za pomoca prostownika selenowe-
go, przy napieciu 6 — 8 V i natezeniu
13 — 15.A, Wydzielajacy sie nadsiarczan
amonu odsacza sie. W przesaczu zobojetnia
sie nadmiar kwasu amoniakiem, nasyca go
na nowo siarczanem amonu i stosuje po-
nownie jako elektrolit.

Urzadzenie pozwala na produkcje 700 g
nadsiarczanu amonu na dobe.
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FRANCISZEK RYCERSKI
Huta Baildon

PRZEBUDOWA KOMOR ZUZLOWYCH PIECA MARTENOWSKIEGO
Z ZASTOSOWANIEM WOZKOW (PLYT) ZUZLOWYCH WYSUWALNYCH

Dotychczas wybijanie zuzla z komor
zuzlowych pieca marterowskiego byto po-
taczone z duzym naktadem pracy i czasu.
Waskie wejscie do komér utrudniato wy-
lamywanie zuzla, ktérego wysoko$é w ko-
morach dochodzita do 1,20 m. Przy wyla-
mywaniu zuzla postlugiwano sie Kklinami,
lomami i mlotkami pneumatycznymi. Pra-
ca byla ucigiliwa i w dodatku wykonywa-
na przy wysokiej temperaturze,
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W celu ulatwienia tej pracy przebudo-
wano komore zuzlowa, jak uwidoczniono
na rysunku. Wejscie do komér wykonano
na cala szerokos$¢ komeory. Na posadzce o-
sadzono dwa ceowniki 1 stanowiace dolne
prowadnice kul zelaznych 2, na Kktorych
spoczywa wysuwalna plyta zeliwna 3, Dol-
na cze$¢ plyty posiada wystajace zebra 4,
ktore stuzg jako goérne prowadnice kul 2.
Gorna cze$¢ pityty posiada dwa progi 3,
ktore stuza jako zaczepy przy wyciaganiu
zuzla. W posadzce przy wejsciu do komo-
ry wymurowano wneke 6 do wstawiania
podnos$nika hydraulicziego, stuzacego do
luzowania plyty z zuzlem przed jej wycia-
ganiem. Plyta zostala wymurowana cegta
dynasowa 7. Szczeline powstata pomiedzy
wymurowaniem plyty a Scianami komory
wypelniono w dolnej czesci mieliwem sza-
motowym 8, w goérnej zas czeSci ze wzgle-
du na wyzsza temperature mieliwem mag-
nezytowym 9, ktore zapobiega spieczeniu
sie wozka ze $ciana. Gérne zakonczenie 10

~ wymurowania i potaczenia ze Scianami ko-

mor jest wykonane z cegly magnezytowe],
po ktorej sptywa zuzel do wozka. Otwory
11 w plycie 3 stuza do zaczepienia liny
przy wyciaganiu woézka z zuzlem. Wycia-
gania mozna dokonywac¢ za pomocag wielo-
krazka. Zuzel wychodzi z komory w ca-
tosci jako jedna brytla.

Podczas kazdorazowego remontu pieca
martenowskiego zuzel usuwa sie w naste-



pujacy sposob, Najpierw otwiera sie ko-
more zuzlowag i wybija S$ciane czolows.
Nastepﬁie podklada sie podnosnik hydra-
uliczny pod piyte celem zluzowania plyty
wraz z zuzlem. Luzowanie to ma na celu
oderwanie sie goérnej

Scian bocznych przed wyciaganiem plyty

warstwy zuzla od

Kl 18 b

z bryta zuzla. Plyta jest odlana w ksztal-
cie klina (tyt ptyty wezszy), co ulatwia lu-
zowanie piyty przy jej wycigganiu. Po zlu-
zowaniu do otworu w plycie zaklada sie
line, ktéra zaczepia o wielokrazek, po czym
piyte wraz z cala bryta zuzla wysuwa sie
na rolkach bez trudnosci z komory zuzlo-
wej.
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JULIAN DURAJ, LESEAW BARLINSKI, OSKAR GOSZYK, MARIAN GRABIEC,
WELADYSEAW HANSEL, ROBERT FUCHS, ANTONI KRZYZOWSKI,

WINCENTY ORLIK, JOZEF SIERON,

JOZEF WASIK

Huta im. J. Stalina

SPOSOB LAMANIA ZUZLA W KOMORACH ZUZLOWYCH PIECOW
MARTENOWSKICH ZA POMOCA PODNOSNIKOW MYDRAULICZNYCH

Usuwanie zuzla z komor zuzlowych
piecow martenowskich (tzw. workéw) by-
o wykonywane za pomoca dlutowania
mlotami pneumatycznymi. Byla to jedna
z najciezszych prac przy remoncie pieca,
a samo wykucie zuzla z czterech komor
zuzlowych trwalto okoto pietnastu dnié-

komora Zuzlowa

N\

cegta szamotowa
uszczelniajaca

rysunku podloze kanatkowe w komorach
zuzlowych piecow martenowskich przez
wtozenie normalnej cegly szamotowej 1
rebem na wysoko$¢ 250 mm, pozostawiajac
puste przestrzenie (kanatki) 2 szerokos$ci

200 mm, na nich za$ ulozono dwie war-
stwy cegiel na ptask,

wek i stanowilo jedng z przyczyn prze-

dluzania remontu piecow martenowskich.
W celu skrécenia sredniego re-

montu piecéw martenowskich zastosowa-

czasu

no w mysl udoskonalenia sposéb polega-
jacy na 'amaniu zuzla w komorach zuzlo-
wych od dotu, przy peslugiwaniu sie pod-
nosnikami hydraulicznymi. Dla umozli-
wienia zastosowania podno$nikow hydra-
ulicznych zbudowano przedstawione na

Usuwania zuzla dokonuje sie przez la-
manie jego warstwy za pomocy podno$ni-
kéw hydraulicznych, najlepiej mostowych
150-tonowych, zaktadanych w kanatki.
Gorna cze$s¢ podnosnika, naciskajac z do-
tu, tamie warstwy zuzla, ktore potem sa
usuwane z komory zuzlowej.

Przez zastosowanie tego sposobu czas
wykucia zuzla z komér zuzlowych skrocit

sie ze 120 do 24 godzin.

13
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KAROL KCMORA
Zaktad Sieci Elektrycznych Krakdéw - Teren

PRZYRZAD DO PODTRZYMYWANIA PRZEWODOW PRZY WYMIANIE
SLUPOW ODPOROWYCH A-OWYCH

Przy wymianie w sieci stupéw odporo-
wych A-owych powazna trudno$é¢ sprawia
ponowne zakotwiczenie przewodow.

Celem unikniecia tych trudnosci zasto-
sowano wedlug usprawnienia przyrzad do
podtrzymywania przewodoéw podczas wy-
miany stupa. Przyrzad ten, jak pokazano
na rysunku, sklada sie z dwoéch zabek 1,
$ruby rzymskiej 2 i dwoéch kawatkow
$rube z zab-

linki stalowej 3 laczacych
kami.

Przystepujgec do wymiany, zamocowuje
sie zabki 1 na przewodzie z obu stron stu-

pa, a przez skrecanie $ruby rzymskiej 2
zwalnia sie petle przewodéw na izolato-
rach. Wolny od przewodow stary slup za-
stepuje sie nowym.

Przy montazu przewodéw przebieg po-
stepowania jest odwrotny. Najpierw za-
klada sie petle na izolatory, a nastepnie
odkrecajgc $rube rzymska zwalnia sie
zabki,

Diugosé i grubose stosowanej do tego ce-
lu linki stalowej jest uzalezniona od kon-
strukeji stupa oraz od grubosci przewodu.
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HENRYK RYCHLIK
Zaklady Wytwércze Elektrotechniki Motoryzacyjnej w Swidnicy Sl

SKRZYNIA DO TRANSPORTU KOMUTATOROW WEWNATRZ ZAKLADU

Dotychczas do transportu komutatorow
wewnatrz zakladu uzywano zwyklych
skrzyn, w ktore wkladano komutatory
luzno. Komutatory, przesuwajac sie¢ w ta-
kich skrzyniach podczas transportu, obi-
jaly sie wzajemnie o siebie, przez co na-
stepowaty uszkodzenia ich powierzchni.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
do transportu komutatorow specjalnych
skrzynek o budowie uwidocznionej na
rysunku., Taka skrzynka, wykonana z
drewna, posiada kolki umocowane w dnie
i rozmieszczone w réwnych odstepach; na

14

kotki te naklada sie komutatory. Umiesz-
czone w takiej skrzyni komutatory, nie
mogac przesuwaé sie podczas transportu,
nie ulegaja uszkodzeniu,
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Inz. JERZY HOLC, STANISLAW BRZOZOWSKI, TADEUSZ BANASZCZAK
Zaklady Wytwoércze Wylacznikéw Wysokiego Napiecia

FOLA MALOGABARYTOWE TYPU S06 OSLONIETYCH ROZDZIELNI
WYSOKIEGO NAPIECIA 6 kV O MOCY ODEACZALNEJ 100 MVA

Instalowanie w podziemiach kopalni
wielkogabarytowych po6l ostonietych nor-
malnych rozdzielni wysokiego napiecia
6 KV o mocy odlgczalnej 100 MVA z po-
jedynczym systemem szyn zbiorczych, na-
streczato wiele klopotow, sprawialo duzo
trudnosci i byto zwiazane ze znacznymi
kosztami, a to ze wzgledu na szczuplos¢
pomieszczen w podziemiach kopalni oraz
z uwagi na to, ze komory do poél rozdziel-
czych sa wykonane w twardym tupku, w
weglu, w piaskowcu lub w konglomeratach.

Pola wykonane w mysl udoskonalenia
posiadaja gabaryt o polowe zredukowany
w porownaniu z gabarytem pdl normal-
nych rozdzielni, przy calkowitym zacho-
waniu pelnego wyposazenia, warunkow
bezpieczenstwa i higieny pracy oraz prze-
pisow technicznych. Poza tym zastosowa-
nie pél wedlug udoskonalenia przyczyniio
sie do zunifikowania typowych malogaba-
rytowych pol rozdzielni 6 kV o mocy odla-
czalnej 100 MVA dla kopala oraz umozli-

wia szybka wymiane uszkodzonych urza-
dzen, istotnych dla pracy pola rozdzielni.

W mysl udoskonalenia rozdzielono wy-
posazenie pola rozdzielni na dwa czlony,
tj. na czes¢ nieruchomg A i czes¢ wysuwa-
na B. Czegs¢ nieruchoma rozdzielni jest to
wykonana z blachy szafa umiejscowiona w
komorze podziemia, we wnetrzu ktérej w
gornej czeSci zmontowane sg na izolato-
rach przepustowych szyny zbiorcze 1 i
trzy noze 2 odigcznika wyjsSciowego, na-
tomiast w jej srodkowej czesci zmontowa-
ne sg rowniez na izolatorach przepusto-
wych trzy noze 3 wejSciowego odigcznika,
polaczone z kablem zasilajgcym za pomo-
ca mufy kablowej 4 wmocowanej na ze-
whnetrznej stronie tylnej Sciany szafy.

Do podlogi szafy sa przymocowane ckla-
dane szyny jezdne do wjazdu czesSci wy-
suwanej B.

Cze$¢ wysuwana rozdzielni zmontowa-
na na wozku 5 wraz ze Sciang frontows,
tj. z drzwiami 6, jest wtaczana do szafy A
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1 wytaczana z niej po szynach 7. Czesc ta
zawiera: wylgcznik olejowy 8 typu T-1180
z wyzwalaczami pierwotnymi typu 660,
przektadnik napieciowy 9 typu US6 6 kV,
przekladnik pradowy 10 typu JT6 6 kV,
trzy dolne szczeki 3" odlgcznika wejscio-
wego, trzy goérne szczeki 2° odtacznika
wyjsciowego oraz wmontowane w S$ciane
frontowa, tj. w drzwi, aparaty pomiaro-
we, jak licznik, woltomierz, amperomierz
oraz dwie lampy kontrolne.

Zalgczenie pod napiecie wyltacznika ole-
jowego nastepuje z chwilg wtoczenia woz-
ka, to znaczy czeSci B, do szafy, czyli do
cze$ci A. Wowcezas trzy dolne szezeki 37
odlacznika polaczone z wejSciowymi bie-
gunami wylgcznika olejowego uchwyca
trzy noze 3 odlacznika, bedace pod napie-
ciem, a trzy gérne szczeki 2’ odiacznika po-
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laczone z wyjSciowymi biegunami wy*acz-
nika olejowego uchwyca trzy noze 2 od-
tacznika polaczone z szynami rozdzielczy-
mi. Nastepnie po zataczeniu wylacznika
olejowego za pomoca dzwigni, umieszczo-
nej na zewnatrz drzwi obwod elektryczny
aparatury rozdzielczej zostaje zamkniety.

Z chwila wysuniecia wozka, tj. czesci B,
z szafy, tj. z czeSci A, nastepuje odiaczenie
aparatury rozdzielezej spod napiecia.

Na zewnetrznej stronie $ciany fronto-
wej (drzwi) oprécz apsratéw pomiarowych
i napedu wytacznika olejowego sa umocc-
wane uchwyty do wtaczania i wytaczania
wozka oraz skladana czes¢ szyn jezdnych.

Calo$¢ urzadzen rozdzielczych jest zmorn-
towana z narzadéw i aparatéw produkeji
krajowej.
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Inz. BRONISLAW JEZIERSKI
Zaklad Sieci Elektrycznych w. Gliwicach

PRZYRZAD DO UZGADNIANIA FAZ W KABLACH

Aby ulatwi¢ wuzgadnianie faz podczas
prac przy kablach ziemnych, wykonano w
my$l usprawnienia przyrzad z materiatu
izolacyjnego, w postaci skrzynki, w ktorej

wbudowano opér o wielko$ci 1 MO, wy-

AELILEL U
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prowadzajgc od niego na zewnatrz trzy
zaciski Z, R i S (schemat polgczen uwi-

doczniony na rysunku).

Za pomocy gietkich przewoddéw izolo-
wanych guma taczy sie zacisk Z przyrzadu
z uziemieniem stacji, zacisk R z fazg R, a
zacisk S z faza S badanego kabla, Faza T

kabla pozostaje wolna.

Do okreslenia faz na stacji, na drugim
koncu kabla, lub w terenie, w miejscu
montowania mufy, stosuje sie induktor z
omomierzem. Jeden zacisk induktora zo-
staje uziemiony, a drugi dotacza sie kolej-
no do poszczegélnych zyt kabla. Jesli na
szybce skali omomierza litera R oznaczy
sie miejsce O skali, literg S miejsce odpo-
wiadajace wartosci 1 MQ, a litera T miej-
sce odpowiadajace znakowi oo, to przy po-
miarze strzalka omomierza wskaze bez-
wlasciwa oznaczajaca

posrednio litere,

faze danej zyly kabla.
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HENRYK PODGORSKI
Wytwornia Sprzetu Komunikacyjnego w Rzeszowie

DEMAGNETYZATCR DO

Podczas obréobki czesci maszynowych
na stotach megnetycznych szlifierek na-
stepuje czeSciowe ich namagnesowanie.
Ten szczgtkowy magnetyzm usuwa sie
normalnie za pomoca specjalnych demag-
netyzatoréw, ktore jednak moga stuzye
tylko do odmagnesowywania sztuk o nie-
wielkich wymiarach.

Skonstruowany w mys$l usprawnienia
demagnetyzator, prosty w wykonaniu i
uzyciu, pozwala na odmagnesowywanie

sztuk o wiekszych wymiarach., Wiasciwym
demagnetyzatorem jest duza cewka o 300
zwojach drutu nawojowego ¢ 3 mm), po-
siadajacego podwdjna izolacje bawelnia-
na. Korpus 1 cewki 2 jest wykonany z de-

KL 21 h

DUZYCH PRZEDMIOTOW

sek 20 mm. Cewka jest umieszczona na
stole 3, jak pokazano na rysunku. Przed-
miot majacy ulec odmagnesowaniu wsuwa
sie w otwor cewki, wykonujac Kkilka ru-
chéw w jej glab, dzieki czemu magnetyzm
szezatkowy zostaje usuniety. Napiecie ro-
bocze cewki wynosi 380 V.

,_2_
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TIBOR FARKAS
Wegierska Republika Ludowa

KLESZCZE SPAWALNICZE

Kleszcze spawalnicze wediug udoskona-
lenia odznaczaja sie prostota i tanioscia
wykonania. Wykonane sg z dwoch rurek.

ka) 1 posiada wykrdj 4 do wmontowania
kolanka 5 zawieszonego na przyspawa-
nych uszach 6 i polaczonego przegubowo

Do rurki 1 stuzgcej jako jedna raczka
kleszczy przyspawana jest rurka 2 ¢
mniejszej $rednicy, w ktorej wykonany

jest otwér 3 na elektrode 7. Rurka (racz-

jednym koncem z drazkiem zaciskajacym
elektrode 7, a drugim koncem =z pretem
stuzacym jako druga raczka kleszezy.
Obie raczki 1, 10 kleszczy s3 zaopatrzone
w izolacje z gumy, Po $ci$nieciu reka obu
raczek kleszczy elektroda 7 zostaje zacis-
nieta w kleszeczach. Rurka 1 jest zamknie-
ta dnem 8, do ktérego przytwierdza sie
kabel 9.

17
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WLADYSEAW BANACHOWICZ, WLADYSLAW NEMECZEK,
FRANCISZEK WYROBA
Zaklady Budowy Maszyn i Aparatury w Krakowie

SSAWKA WENTYLACYJNA DO USUWANIA GAZOW
PRZY SPAWANIU ZBIORNIKOW CD WEWNATRZ

Przy spawanin elektrycznym zbiorni-
kéw od wewnatrz wytwarzajgce sie przy
elektrodach gazy utrudnialy prace spawa-
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czowi, zmuszajac go co pewien czas do o-
puszezania stanowiska pracy w celu prze-
wietrzenia zbiornika.

Aby umozliwi¢ spawaczowi prace przez
diuzszy okres czasu przy zachowaniu wa-
runkéw bezpieczenstwa i higieny, zasto-
sowano do usuwania wytwarzajacych sie
gazéw wentylator przenosny 1 napedzany
silnikiem elektrycznym 2. Taki wentyla-
tor ustawiony w poblizu spawanego zbior-
nika, wysysa powstajace gazy za pomoca
przewodu gumowego 3 i ssawki 4 umiesz-
czonej przy miejscu spawanym, nie do-
puszczajac do gromadzenia sie gazéw we-
whnatrz zbiornika i powodujac jednoczesnie
przeplyw Swiezego powietrza z zewnatrz
przez otwory znajdujace sie w dalsze]j
czesci zbiornika,

OU — 263

WINCENTY DYTRYCH
Spotdzielnia Pracy Przetworstwa Rybnego ,Zalew* w Szczecinie

MASA PERLOWA

Masa pertowa z tusek rybich, posiadaja-
ca duze zastosowanie przy produkecji ga-
lanterii zdobniczej i uzytkowej, nie byia
dotychczas wyrabiana w kraju,

Udoskonalenie polega na opracowaniu
sposobu produkcji
czym jako surowiec wyjsciowy stosuje sie
tuski z ryb biatosrebrzystych, np. ploci,
bedace dotychczas bezuzytecznym odpad-
kiem,

masy periowej, przy

Spos6b produkeji masy pertowej. 1 kg
biatosrebrzystej luski rybiej zalewa sie 2
kg wody destylowanej, dolewa sie 100 g
20-procentowego amoniaku, dobrze mie-
sza i1 pozostawia do odstania sie. Nastepnie
odlewa sie zanieczyszczong ciecz znad sre-
brzystego osadu luski, dopeinia Swiezg
woda destylowang do poprzedniej wyso-
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kosci i znéw pozostawia do odstania sie.
Czynno$¢é te nalezy powtarzaé szescio-
krotnie. W celu wyosobnienia delikatne]
srebrzystej masy (guaniny), oddzielonej od
lusek pod dziataniem amoniaku, nalezy ca-
tos¢ przesaczyé przez odpowiednie sito od-
porne na dziatanie amoniaku.

Do przesgczu zawierajgcego guanine do-:
daje sie 50 g czystej benzyny i wytrzasa
energicznie. Po odstaniu sie cieczy w roz-
dzielaczu tworza sie dwie warstwy, przy
czym guanina zbiera sie na powierzchni
goérnej warstwy benzynowej, a zanie-
czyszczenia opadaja rs dno dolnej war-
stwy wodnej i zostaja spuszczone wraz z
nia. Warstwe benzynowg z guaning prze-
mywa sie kilkakrotnie wodg destylowang
az do otrzymania czystej masy, ktorg zbie-
ra sie i wysusza. Otrzymany w ten sposoéb



tzw. pat perlowy w proszku stanowi péi-
produkt do wyrobu masy pertowej.

W celu otrzymania masy perlowej bie-
rze sie 10 g patu pertowego i 20 g octanu
amylu, a po dobrym wymieszaniu patecz-
ka porcelanowa dodaje sie stopniowo 30 g
kleju celuloidowego, otrzymanego z 6 g od-

Ki. 28 a

padkow celuloidowych bezbarwnych i 2 g
acetonu.

W ten sposéb otrzymuje sie mase per-
lowa o konsystencji lakieru, w ktorej moz-
na zanurzaé¢ albo powlekaé¢ nig dowolne
przedmioty, np, peretki szklane.
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Inz. EDWARD KRZYWICKI
Radomskie Zaklady Garbarskie w Radomiu

NATREUSZCZANIE SKOR REKAWICZKOWYCH MYDEEM AMONOWYM
KWASOW SULFOTRUSZCZGWYCH

Do nattluszczania skor rekawiczkowych
stosowano dotychczas zottka jaj kurzych
po catkowitym odwirowaniu biatka. Ilos¢
z6itek potrzebnych do iego celu byta znacz-
na (8% w stosunku do wagi skér), co pod-
razato koszt produkowanych skorek.

W mys$l usprawnienia zoitka zastapionc
znacznie tanszym mydlem amonowym, o0-
trzymywanym z kwasow sulfottuszczo-
wych.

Spos6b otrzymywania takiego mydta jest
nastepujacy. Odwazong ilo$¢ tranu sulfo-
nowanego zalewa sie podwoéjna iloScia
wody, podgrzewa sie do temperatury
40°C i przy ciaglym inieszaniu zadaje sie
taka iloscia kwasu solnego, aby nastapiio
calkowite rozszczepienie na kwas sulfo-
tluszczowy, wydzielajacy sie na powierzch-
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ni cieczy. Kwas ten zbiera sie do oddziel-
nego naczynia, przemywa dwukrotnie
woda o temperaturze 35°C i przy usta-
wicznym mieszaniu zadaje sie taka iloscig
amoniaku, aby wartos¢ pH roztworu wy-
nosita okoto 8,3.

Przy stosowaniu do nattuszczania skor
rekawiczkowych opisanego mydia amono-
wego zuzycie tranu sulfonowanego wyno-
si zaledwie polowe ilosci stosowanych do-
tychezas zottek jaj kurzych. Duze korzysci
osigga sie réwniez dzieki mozliwosci zasto-
sowania przy nattuszczaniu skér tempera-
tur kapieli powyzej 30°C.

Nowy sposob natluszezania dat duze
oszczedno$ci przy zachowaniu wysokiej

jakosci produktu.
O — 1559

KAZIMIERZ SIKORSKI
Chemiczna Spoldzielnia Pracy im. M. Nowotki w Ostrowie WIkp.

MIESZANKA ZASTEPUJACA WOSK PSZCZELI W MASIE OLOWKOWEJ
DO BRWI

Masa otowkowa do brwi, produkowana
wedlug ogdlnie znanego przepisu, zawie-
rata wosk pszczeli.

Wobec trudno$ci otrzymywania wosku
pszczelego, jak rowniez z uwagi na jego
wysoka cene, opracowano inna recepture,
w ktorej wosk zostal zastapiony mieszan-
ka parafiny z kalafonia. Wyprodukowaie
na tych surowcach oldwki jakosciowo nie

ustepuja produkowanvm wedlug stare]j
receptury.

Zastosowana wediug usprawnienia mie-
szanka zastepcza sklada sie z 60% parafi-
ny, 20% oleju parafinowego 1 20% kala-
fonii. Sktadniki te zmieszane razem topi
sie w lazni wodnej i w stanie plynnym
wlewa sie do reszty skladnikéw masy o-
t6wkowej sporzadzonej wedlug starej re-

ceptury.
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JAN CHOJNACKI

Dolnoslaskie Zaklady Metalurgiczne w Nowej Soli n. Odra
ZEBRA ZELIWNE DO RDZENI ODLANE WRAZ Z DRUTAMI
WZMACNIAJACYMI

Przy wykonywaniu wiekszych odlewéw
maszynowych cienkosciennych stosuje sie
czesto uzebrowanie rdzeni za pomoca ze-
ber zaopatrzonych w druty odpowiedniej
Srednicy i diugosci do wusztywnienia i
zwiekszenia wytrzymalosci rdzenia. Ta-
kie zebra sa zwykle formowane w tzv/.
formach odkrytych, bezpo$rednio na zie-
mi w hali odlewni. Podczas zalewania
formy 1 przez wlew 2, jak uwidoczniono
na rys. 1, zatkniete i wbite w ziemie dru-
ty 3 spajaja sie z goracym zeliwem, two-
rzac po zastygnieciu metalu jedna catos$¢

z odlanym zebrem. Przy masowej pro-
dukecji zeber zuzywa sie znaczne ilosci
drutu.

Wedlug usprawnienia (rys. 2) po wyko-
naniu formy zebra nakiuwa sie w masie
formy kanaliki 4 o $rednicy drutu, a po
wypelnieniu formy metalem otrzymuje sie
od razu gotowe zbrojone Zebra, metal bo-
wiem wypetnia réwniez kanaliki. Ten sy-
stem formowania pozwolil na zaoszczedze-
nie drutu, co wplyneto na obnizke kosztow
materialowych oraz robocizny.
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MAREK REISS
Zarzad Przemystu Drzewnego i Szczotkarskiego w Bydgoszczy

METODA EKONOMICZNA PRODUKCJI MEBLI

Dotychczas meble fornirowane byly
wykonywane z pelnych plyt sklejanych z
waskich listew, oklejanych oblogiem, a
nastepnie dwustronnie szlachetnym for-
nirem. Brak takiego forniru stwarza od
pewnego czasu duze ‘rudnosci w warszta-
tach produkcyjnych, 2 poza tym wykona-
nie pelnych plyt jest procesem kosztow-
nym, pochtaniajacym duze ilosci drewna,
kleju, a zwtaszcza czasu.

Pomyst racjonalizatorski polega na za-
stgpieniu peinych ptyt pod fornir kon-
strukeja ramowg 1, 2 z zeberkami 3, a for-
niru — sklejka, ktorej goérna warstwa jest
ze szlachetnego drewna. Rame zeberkowa
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wykonuje sie z surowca z drzew iglastych
nizszej klasy i okleja sie od strony we-
wnetrznej sklejka z drzew iglastych Si, od
strony za$ zewnetrznej — sklejka z drzew
lisciastych S». Taka rama o konstrukcji
przedstawionej na rysunku nie paczy sie,
gdyz wszystkie jej czesci majg zapewnio-
ny doplyw powietrza. Wykonanie ramy za-
stepujacej plyte fornirowang stanowi od-
rebny, uproszczony sposob technologiczny.

Mebel wykonany tym sposobem jest lek-
ki i dogodny do transportu. Gérna warstwa
zewnetrznej sklejki z drzew lisciastych
daje sie tatwo obrabia¢ i tworzy piekre
wzory (rys. na str., 21).



O — 1567
Inz. JERZY POLAK
Zaklad Sieci Elektrycznych w Lublinie

Kl 35 ¢

URZADZENIE DO WCIAGANIA
PRZEDMIOTOW NA SEUP
PRZY ROBOTACH
NA SIECIACH NAPOWIETRZNYCH

Przy uzywaniu zwykiej linki do wciaga-
nia przedmiotéw na stup przy robotach na
sieciach napowietrznych potrzebna jest

wspolpraca dwoch lucgzi: jednego znajdu-
jacego sie na ziemi i drugiego na slupie.
Pracownik pracujacy ne slupie musi wiec
przerywat swag prace w czasie weciggania
przedmiotu.

W my$l usprawnienia do weciggania
przedmiotéw na slup zastosowano linke

KL 35 d

Rama przed okiejeniem

e

=

e e
o

Rysunek do QU — 91, str. 20.

bez konca, przesuwajacg sie po krazku za-
wieszonym w gornej czesci stupa. Za po-
moca tego urzadzenia pracownik znajdu-
jagcy sie na ziemi samodzielnie wcigga
przedmioty na goére stupa, co stwarza lep~
sze warunki do wydajnej pracy monterow
pracujacych na stupach.

O — 1568

EMANUEL SACHS
Kopalnia ,,Anna®

DZWIGAR DO PROSTOWANIA SEUPOW LINII ELEKTRYCZNYCH

Prostowanie stupdéw elektrycznych linii
napowietrznych wykonywato sie zwykle
recznie za pomoca powrozow lub drazkow
widelcowych. Taki spos6b podnoszenia
stlup6w wymagal jednak wiekszej liczby
pracownikéw (okolo sze$ciu) oraz wielu
roboczogodzin pracy,

W mys$l usprawnienia do prostowania
stupow zastosowano dzwigar uwidocznio-
ny na rysunku. Dzwigar sklada sie z pod-
stawy 1 przyspawanej do rury 2, z wrze-
ciona 3 z gwintem plaskim zakonczonego z
jednej strony widelcowa szczeka uzebiong
4, z drugiej za$ czopem prowadzacym 5 O-

21



raz z nakretki 6 z dzwignia dwuramienna 7
wspierajaca sie na tozysku oporowym S

W celu podniesienia slupa nalezy oprzec
podstawe dzwigara na ptaskim ukosnym
wykopie w gruncie i zaczepi¢ widelec o
shup, po czym pokrecajac odpowiednio
dzwignia 7 unosi¢ stopniowo stup do po-
tozenia pionowego. Prostowanie slupa przy
uzyciu dzwigara okazalo sie praktyczne,
obsluga jego jest latwa, szybka i bezpiecz-
na, przy czym zastosowanie dzwigara przy-
niosto znaczna oszczedno$¢ w czasie pracy
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IGNACY WERENS
Odlewnia Zeliwa ,,Niekian®

UCHWYT ZACISKANY MIMGSRODAMI DO PROBY WODNEJ
ELEMENTOW GRZEJNIKOW C. O.

Przy probie wodnej poszczegdlnych ele-
mentoéw grzejnikéw centralnego ogrzeswa-
nia przewéd doprowadzajacy wode moco-
wano uchwytem skrecanym $rubami, co
pochlaniato wiele czasu.

Aby skroci¢ czas tracony na dokrecanie
i odkrecanie $rub, =zastosowano wedlug
usprawnienia uchwyt zaciskany na bada-
nym elemencie za pomoca mimosrodéw
poruszanych dzwignig.

Uchwyt taki jest przedstawiony na ry-
sunku. Sklada sie z korpusu I, z dwoch
mimosrodow 2 osadzonych obrotowo na
$rubach 3 =zabezpieczonych wkretami 4
przed wykreceniem si¢ z Kkorpusu 1, z
dzwigni 5 osadzonej w mimosrodach i za-
mocowanej kotkami &, z suwaka 7 prze-
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suwanego mimos$rodami za pomoca osa-
dzonego w suwaku sworznia 8 zaopatrzo-
nego w rolki 9, z tulejki 10 wkreconej w
korpus 1 oraz z dwoéch podkitadek gumo-
wych 11 i koncowki 12 laczacej uchwyt z
wezem gumowym doprowadzajacym wode.

Istota usprawnienia jest umozliwieni2
szybkiego zaciskania uchwytu na bada-
nym przedmiocie dokonywanego za jed-~
nym ruchem dzwigni 5§ przez odchylenie
jej z polozenia gornego w potozenie poka-
zane na rysunku. Dzwignia ta obracajac
mimosrody 2 przesuwa suwak 7 wraz z
podkladka gumowsg 11 i zaciska umieszczo-
ny miedzy tymi podkladkami element
grzejnika (rys. na str. 22).

W celu zluzowania uchwytu obraca sie
dzwignie 5 w kierunku odwrotnym.

OoU — 230

Inz. ALFONS FEDER
Plockie Przedsiebiorstwo Robot Mostowych

NAPRAWA PALI DREWNIANYCH USZKODZONYCH PRZEZ GNICIE

Drewniane pale jarzm mostéw czaso-
wych i estakad ulegzja wskutek gnicia
szybszemu  niszczeniu niz inne drew-
niane czes$ci konstrukeji. Specjalnie szyb-
ko =zostaje zniszczony na ladzie odci-
nek pala I miedzy poziomem gruntu, a po-
ziomem wody niskiej, wzglednie wody
gruntowej. Wymiana catych pali, szczegol-
nie przy obiektach wysokich, jest kosz-
towna i nieekonomiczna. Znany jest spo-
sob tanszy, polegajacy na wycieciu uszko-
dzonego odcinka i zastapieniu go nowa
drewniana wstawka 2. Wstawke 2 opiera
sie¢ dolnym koncem 3 na dolnej czeSci sta-
rego pala i taczy sie nakladka 4 oraz pier-
Scieniem stalowym 5 z gérna czeScia pala.
Zaleznie od nawilgotnienia terenu taka
wstawka stuzy od trzech do pieciu lat, po
czym trzeba ja wymienic.

Celem ulepszenia powyzszego sposobu
zaprojektowano w mysl udoskonalenia za-

stapienie wstawki drewniane] wstawkag
betonowa 6 z niewielkim uzbrojeniem.
Szczegbély wykonania takiej wstawki beto-
nowej sa nastepujace.

Aby usuna¢ uszkodzonag czesé pala, na-
lezy odkopa¢ go do poziomu 10. Dolng
cze$¢ pala $cina sie plasko i wbija sie w
nig zelazny trzpien 7 o Srednicy 20—25
mm i dlugosci 30 cm. Gorng cze$é pala wy-
cina sie w zamek 8 na diugo$ci 30—50 cm.
W goérna cze$é pala wbhija sie na obwodzie
sze§¢é haczykoéw 9 zbrcjenia podiuznego,
wykonanych 7 pretéw o Srednicy 6—8 mm.
Po zalozeniu trzpienia 7 i zbrojenia po-
dluznego 9 wstawia sie do wykopu blasza-
ng forme sktadang 11 i zewnatrz niej za-
sypuje sie wykop ziemig mocno ubijajac.
Do wnetrza formy sypie sie beton i ubija
sie go, podnoszac stopniowo forme ku gé-
rze, uzupelniajac zasypywanie ziemia prze-
strzeni zewnatrz formy.
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Z chwila, gdy betonowanie wstawki doj-
dzie do zamka 8 goérnej czesSci pala, wkia-
da sie co 10 c¢m strzemiona 12 z drutu o
srednicy 4 — 5 mm, a wiec cztery do szes-
ciu sztuk na dilugosci zamka. Po zabetono-

|

: mn
?" N
¥ £ i
4 242
e = B
Lt : A -
g wody
| L}u‘

ALOJZY BARAN,

waniu cze$ci wstawki nad terenem pozo-
stawia sie jg w formie na okres 24 go-
dzin, a po zdjeciu formy wykonang wstaw-
ke betonowa pielegnuje sie w okresie wig-
zania.

Na poziomie 13 w drewniany zamek
whija sie lekko przed zabetonowaniem po
jednym koteczku w kazdg ¢wiartke zam-
ka, tak aby wystawaly one skosnie 3 cm
z drewna. Koteczki 0 9 10 mm po zwiaza-
niu betonu usuwa sie, a sko$nymi otwora-
mi 14 woda dostajaca sie po drewnie zam-
ka moze sgczy¢ sie na zewnatrz.

Beton na wstawke bierze sie o zawarto-
$ci 250 kg cementu ,,250¢ na m?3.

Drewno zamka znajdujacego sie w beto-
nie wstawki nalezy uprzednio zabezpie-
czy¢ od gnicia przez impregnowanie. Po-
siadanie kilku form blaszanych zapewnia
ciggtos¢ pracy przy naprawie pali,

Uszkodzone pale na wodzie nalezy na-
prawia¢ przy pomocy formy o diugosci
réwnej diugosci wstawki i zabezpieczonej
od dotu denkiem pierscieniowym.

Przy duzym ruchu na naprawianym o-
biekcie na czas wazania betonu naprawia-
ny pal nalezy uwolni¢ od pracy przez do-
datkowe podparcie lub podklinowanie o-
czepu na palach sgsiednich.

O — 1512

WLADYSEAW CYNA

Zeklady Prefabrykacji Przemystowej w Czyzynach

ZAMKNIECIE DZWIGNIOWE FORM DO PRODUKCJI BELEK
BETONOWYCH D. M. S.

Przed usprawnieniem zamykanie form
uzywanych do produkecji belek betono-

wych D.M.S. odbywalo sie za pomoca pta-
skownikow zelaznych skrecanych $rubami.
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Przy skradaniu lub rozbieraniu formy za-
chodzila konieczno$¢ wkrecania lub wy-
krecania wszystkich $rub, ktérych ilos¢
(8 — 10) zalezy od diugosci belek produko-
wanych. Zabieralo to duzo czasu. Ponadto
nakretki i gwinty Srub byly umieszczone
w gornej czesci formy od strony wsypu
masy betonowej, wskutek czego byly na-
razone na zanieczyszczenie, a gwint przy
czestym skrecaniu i rozkrecaniu formy u-
legal szybkiemu zniszezeniu. Z tych wzgle-
dow $ruby i nakretki trzeba bylo czesto
przegwintowywac lub wymienia¢ na nowe.

Usprawnienie polega na wyeliminowa-
niu Srub. Zamkniecie wedlug usprawnie-
nia jest wykonane w postaci opaski (rys. 1)
z zelaza plaskiego, spinanej zamkiem na-
pinanym dzwignia. Opeaska 4 obejmujaca
forme jest wykonana z czterech ptaskow-
nikéw potaczonych ze soba trzema zawia-
sami i zamkiem. Zamek (rys, 2) sktada sie
z okucia 1, dzwigni 2 i chomatka 3 pota-
czenych ze soba przegubowo, jak wskaza-
no na rysunku. Zamykanie i otwieranie
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opaski odbywa sie za pomocg dzwigni 2,
ktéra przy odchylaniuv z dolnego poto-
zenia podnosi chomagtko i umozliwia zalo-
zenie lub zdjecie go z zagiecia na gérnym

!
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Rys. 2.

ptaskowniku. Przy opuszezeniu dzwigni w
dol ciggnie ona za sobsa chomatko i powoe-
duje wzajemne dociaganie sie plaskowni-
kow.

Zastosowanie zamlkniecia wedlug u-
sprawnienia przyczynifo sie do skrocenia
czasu skiadania i rozbierania form.
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Inz. CZESLAW RUDY

Panstwowe Przedsieblorstwo Robét Kolejowych Nr 9 w, Krakowie

ULEPSZONY SPOSOB RUSZTCWANIA WIADUKTOW SKRZYNKOWYCH
ZA POMOCA PREFABRYKOWANYCH SLUPKCOW ZELBETOWYCH

W konstrukcji zelbetowych wiaduktow
ramowych (rys. 1), przy utrzymaniu zasa-

dy réwnoczesnego betonowania calego o-
biektu, zachodzi potrzeba wstawienia w
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dolna poziomg plyte siupkéw do podtrzy-
mywania rusztowania pod ptyta gdrna.
Celem latwiejszego wyjmowania tych stup-
kéw wykonywano je z czterech desek jed-
nostronnie struganych (rys. 2). Mimo to
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Rys. 2.
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wyjecie s'lupkc')w z betonu bylo zwiazane
z duzymi trudnos$ciami, az do koniecznos$ci
wypalenia ich.

Sposéb weditug udoskonalenia zastepuje
stupki  drewniane prefabrykowanymi
stupkami zelbetowymi odpowiedniej wy-
sokosci (@ i b, rys. 3), ktére ustawia sie
miedzy pretami uzbrojenia piyty i ramy,
przywiazujgc je do uzbrojenia drutem.
Na stupkach tych spoczywa konstrukcja
drewniana szalowania. Stupki prefabry-
kowane pozostaja w plvcie na staie, odpa-

daja wiec w poréownaniu z poprzednim
sposokbem koszty:
1) materialu drzewnego, niszczonego

podczas wyciagania stupkow, 2) wyjmo-
wania stupkéw pustych i czyszczenia ctwo-
réow, 3) zabetonowania oczyszczonych o-
tworow.

Ponadto opisany
konanie obiektu,

sposob przyspiesza wy-

O — 1569

KAROL HUBER
Spotdzielnia Pracy ,,Gama® w Krakowie

ZASTOSOWANIE CEGLY SPROSZKOWANEJ ZAMIAST PUMEKSU
DO WYGRADZANIA POWIERZCHNI MEBLI

Ostateczne wygladzanie powierzchni
produkowanych przez wytwornie forte-
pianéw, przed politurowaniem, wymagalo
dotychczas uzycia pumeksu sprowadzanego
z zagranicy.

Biorac pod uwage

Kl 38 f

zaréwno trudnosci

dostaw, jak i wysoki koszt importowane-
go pumeksu, zastosowano jako s$rodek za-
stepczy drobno sproszkowana cegle, ktéra
w zupelnosci speinia role uzywanego daw-
niej pumeksu. Osiagnieto w ten sposéb
dosé znaczne oszczednosci.

0 — 15790

JOZEF RECIAK
Ycsosinskie Zaklady Przemysiu Drzewnego w ¥.ososinie {pow. Limanowa)

STAWNIEK DO SKLADANIA FASEK

Skladanie fasek byfo dotychczas wyko-
nywane przez wykwazlifikowanych bed-
narzy sposobem ustawiania klepek w o-
breczach. Sposéb ten byt malo wydajny i
wymagal od wykonawcy odpowiedniej u-
miejetnosci i wprawy. ‘

Zastosowanie wedlug usprawnienia
przyrzadu, zwanego stawnikiem uwidocz-
nionego na rysunku, przyczynilo sie do
skrocenia czasu sktadania faski i umozli-
wito zastapienie sit kwalifikowanych ro-
botnikami przyuczonymi.

26

Stawnik sklada sie ze zbitej z desek ply-
ty 2 lezacej na czterech nézkach 1 oraz z
ustawionej na plycie 2 podstawki 3 pod-
trzymujacej dno 4 sktadanej faski. Wyso-
ko$¢ nézek stawnika jest dostosowana do
diugosci uchwytéw faski, ktorymi sg dwie
dtuzsze klepki 5.

Sktadanie fasek za pomocg stawnika
ma przebieg nastepujacy. Po umieszczeniu
stawnika na roéwnej podlodze, ktadzie sie
dno 4 na podstawce 3. Dwie dluzsze klep-
ki 5 wklada sie w wyciecia 6 wykonane w



plycie 2 stawnika, opierajac je jednym
koncem o podioge; drugi watorowany ich
koniec przykltada sie watorem W do dna 4,
lezacego na podstawce 3. Nastepnie ustawia
sie wokol dna klepki krotkie, zeby wator
wchodzit na dno, a drugie ich konce opie-
raly sie na piycie 2 i pokrywatly sie z obry-
sem D naniesionym na te plyte. Po usta-
wicniu woko6l dna kompletu klepek nabi-
ja sie na nie obrecze. Na tym czynnosé
sktadania jest zakonczona. Gotowa faske
zdejmuje sie ze stawnika,

Kl 38 h O — 1513
MARIAN FLUDRA,
LUDWIK ADAMCZAE.
Zakilady Przemystu Metalowego
im. J. Stalina w Pozaaniu

SUSZENIE DREWNA (TARCICY)

Przed usprawnieniem tarcica dopiero po
wysuszeniu byla obraynana wedlug wy-
miarow potrzebnych w produkcji. W tym
stanie drewno zajmowalo w komorze su-
szarni duzo miejsca, a czas suszenia byl
przez to zwiekszony.

W my$l usprawnienia tarcice przed su-

szeniem obrzyna sie na wymiar wedlug

zapotrzebowania stolarni, co na skutek

Kl 42 b

’lLu

JAN KOPIEJKO

zmniejszenia przekrojéw poprzeczaych
drewna powoduje skrécenie czasu suszenia,
a ponadto wskutek wyeliminowania przy
suszeniu odpadkow powstatych przy ob-
przyépiesza

rzynaniu tarcicy na wymiar

zaopatrzenie stolarni w suche drewno.

O — 1571

Stocznia Szczecinska

PRZYRZAD DO WYZNACZANIA OSI OTWOROW

Do wyznaczania osi ofworéw w przypad-
ku piast wglebnych zastosowano w mysl
usprawnienia prosty przyrzad skladajacy

sie z suwaka 1 oraz metalowej linijki 2,
ktorej ‘krawedz A stanowi o$ symetrii ra-
mion suwaka posiadajgcego plaszczyzne
linijki 2

czolowa B prostopadia do osi

Przyrzad jest zbudowany na zasadzie, ze
symetralna cieciwy kecta wyznacza $redni-

ce tege kota.

Sposéb uzycia przyrzadu uwidoczniony
na rysunku, polega na ulozeniu linijki 2
ponad otworem i dosunieciu ramienia su-
waka 1 do $cianek otworu. W tym potoze-
niu przyrzadu krawedz A wyznaczy $red-
nice otworu.

Oproécz wymienionego zastosowania
przyrzadu mozna uzywac go réwniez jako
katownika.

Rys. na str. 28.
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Niemiecka Republika Demokratyczna

PLYN DO WSKAZNIKOW
ODLEGLOSCIOWYCH
POZIOMU WODY

Odlegios$ciowe wskazniki poziomu wody
sa bardzo waznymi przyrzadami przy kot-
| tach wysokopreznych. Poniewaz witasciwej
| cieczy wskaznikowej, tj. czterobromku
/ acetylenu, naby¢ obecnie w NRD nie moz-
na, zalecono wypelnianie takich wskazni-
kéw odleglosciowych zabarwionym - czte-
rochlorkiem wegla. Zabarwienie otrzymu-
je sie przez dodatek czerwieni sudan B w
minimalnej ilo$ci. Usprawnienie unieza-
leznilo kotlownie od importu.
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Inz. MARIAN MISIAG, inz. JAN KOWALSKI
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Instytut Odlewnictwa w Krakowie

ELASTOMETR

Przedstawiony mna rysunku przyrzad
wedlug udoskonalenia stuzy do pomiaru
modulu sprezystosci badanej probki meta-
lu. Dziatanie przyrzadu jest oparte na za-
sadzie oddzialywania na siebie wahadel
sprzezonych, przy czym elementem sprze-
gajagcym jest sama probka.

Przyrzad (rys. 1) sktada sie z ciezkiej
podstawy a, z ktora zwigzany jest sztyw-
nie dolny uchwyt b, z belki poprzecznej ¢
z ktéra sztywnie zmocowany jest gorny u-
chwyt d, z badanej probki e, ktéra wiaze
sztywnie obie wymienione cze$ci przyrzg-
du za pomocag uchwytow b i d (rys. 2), oraz
z dwéch jednakowych wahadel fi g za-
wieszonych luZno na nozach h na belce po-
przecznej c (rys. 3).

Do pomiaru uzywa sie prébek obrobio-
nych o dlugosci caikqwitej 170 mm i $red-

28

WAHADLOWY

nicy na przestrzeni pomiarowej 8 mm.
Pomiar nie niszczy probki i nie zmienia
wiasnosci materiaiu, poniewaz naprezenia
wytwarzane w badanej probce sa rzedu
zaledwie kilkuset gramoéw na mm? Czas
jednego oznaczenia nie przekracza 10 mi-
nut. Oznaczenia sa wykonywane z do-
ktadno$cig do £ 1%.

Sposéb pomiaru. Po zamocowaniu ba-
danej probki e w uchwytach dolnym b i
goérnym d zaklada sie wehadla f i g na bel-
ke poprzeczng c. Jedno z wahadel, np. f,
wychyla sie z polozenia réwnowagi tak,
aby jego koniec lekko dotkngl dolnego u-
chwytu b. Poniewaz probka e nie moze
by¢ idealnie sztywna, przeto reagujac na
impulsy wahnie¢ wahadla pierwszego f
przenosi je na wahadlo drugie g, ktore z
kolei zaczyna sie wychylaé¢ dochodzac do



maksimum wychylania w momencie za-
niku wychylen wahadla f.

Poczatkiem pomiaru mierzonego za po-
moca stopera jest moment puszczenia w
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Rys. 1.
ruch wahadla pierwszego f, przy czym

wahadto g znajduje sie w spoczynku, kon-
cem za$ pomiaru jest moment zatrzymania
sie wahadla drugiego ¢g. Okres ten zmie-
rzony stoperem oznacza sie litera T i wpro-
wadza do wzoru E = AT, gdzie E jest
szukanym modulem sprezystosci badanej
prébki, natomiast A jest stala przyrzadu.
Stala A wyznacza sie do$wiadczalnie przez

KI. 421

poréwnanie wynikéw z wynikami pomia-
row ekstenzometrycznych, albo przez uzy-
cie probek wzorcowych uprzednio wyce-
chowanych.

Sposob uchwycenia
probki

Rys. 2.

Rys. 3.

Elastometru nie nalezy przenosi¢ =z
miejsca na miejsce, ani zmienia¢ jego pod-
stawy, poniewaz stata A zalezna jest Scisle
od sztywnosci podstawy przyrzadu oraz
podioza, na ktérym przyrzad jest usta-
wiony.
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Inz. JOZEF MICKIEWICZ
Pruszkowska Fabryka Ultramaryny

DOSTOSOWANIE WAGI FIGURCWSKIEGO DO BADANIA ULTRAMARYNY

Ultramaryna jest mieszanina ziaren
réoznej wielkosci. Poniewaz od rozdrobnie-
nia produktu i procentowej zawarto$ci w
nim czastek réznej wielkosci zaleza jej
WIaéciwbéci, zachodzi potrzeba ustalenia
latwego sposobu poréwnywania probek
produktéw i polproduktéw. W tym celu
zastosowano metode sedymentacji w po-
lgczeniu z prostym przyrzadem pokazanym
na rys. 1. Przyrzad ten jest to waga Figu-
rowskiege, zmodyfikowanej konstrukcji.
Na podstawie o wymiarach 600 X 250 mm
sa umieszczone dwa stojaki A i B o wyso-
kosci 600 mm. W gérnej czescei stojaka A
jest zamocowane ramie wagi 1 wykonane
ze stalowego drutu, usztywnionego dodat-
kowymi nawinieciami I1a i 1b, gdyz ko-
nieczne jest, by wychylenia ramienia wa-

gi odpowiadaly prawu Hooke’a o propor-
cjonalno$ci odksztatcen do obcigzenia oraz
aby sztywno$¢ ramienia odpowiadata cie-
zarowi szalki i ciezarowi badanej substan-
cji (ultramaryny).

Pod koncem ramienia 1 zaopatrzonego
we wskazowke 5 jest umieszczony cylinder
miarowy 2. Na haczyku ramienia 1 zawie-
sza sie drucik 3 z przymocowang na koncu
aluminiowa lub stalowa szalka 4. Za cy-
lindrem miarowym jest umieszczona ska-
la 6, a u géry na stojaku B przesuwna
lupa 7. Do kompletu przyrzadu naleza jesz-
cze: mieszadetko 8 skladajace sie z drazka
drewnianego 1lub szklanego, na ktérego
koncu jest umocowana plytka gumowa 9,
stoper 10 i naczynko 11 do prébek ultra-
maryny.
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Postugiwanie sie waga. Odwazong w
naczynku 11 dwugramowa prébke ultra-
maryny rozprowadza sie mata iloscia wody
destylowanej i po dobrym wymieszaniu
przelewa do cylindra 2 z okreslona ilo$cia
wody. Po starannym wymieszaniu w ciggu
dwoch minut za pomocg mieszadetka 8

tak, zeby nie dotykala $cianki cylindra.
Po opuszczeniu szalki na cala dlugos¢ dru-
cika, jego uszko zawiesza sie na haczyku
ramienia wagi, a jednocze$nie uruchamia
sie stoper 10 i ustawia przesuwng skale 6
na punkt zerowy postugujac sie lupa 7.
Gdyby ckazalo sie, ze punkt zerowy prze-
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przez poruszanie tym mieszadelkiem w
kierunku pionowym uzyskuje sie jednolitg
zawiesing na cate] wysokosci cylindra.

Po wymieszaniu i szybkim usunieciu
mieszadetka nastepuje opuszczenie uprzed-
nio zwilzonej szalki 4 do poziomu niedale-
ke dna cylindra. Czynnos$¢ te nalezy wy-
konaé sprawnie i zrecznie w ciggu okolo
20 sekund.  Szalka o $rednicy mniejszej
niz érednica cylindra, musi by¢ opuszczona

30

prowadzancgo do$wiadczenia odbiega od
poprzednich wiecej niz % — 1 mm, trzeba
powtérzyé mieszanie cieczy, zanurzanie
szalki i nastawianie skali. Zakonczenie ob-
serwacji zalezy od stopnia rozdrobnienia
badanej substancji. Zwykle po kilkunastu
godzinach pozostaje w cieczy juz tylko
lekka mgietka, ktorej vsiadanie nie zmienia
poiozenia wskazowki na skali. Prawidlowe
osiadanie tych drobnych czastek stalych



zalezy od utrzymania statej temperatury.
Nie nalezy tez pozostawiaé pecherzykow
powietrza pod szalka wagi.

Istota metody polega na rejestrowaniu
wedlug skali cpuszczania sie wskazoéwki,
zwiazanej z szalka obciazang osiadajacy-
mi czastkami zawiesiny. Charakter krzy-
wej wykres§lonej na podstawie odczytéw
daje moznos¢ stwierdzenia roznic we
wzajemnym ustosunkowaniu czastek roz-
nych wymiaréw porownywanych probek
oraz przejscia do ich wielkosci absolutnej
po dokonaniu przeliczen matematycznych.

Uzyskane odczyty ujmuje sie w wykres,
przy czvm na osi odcietych odktada sie
czas, a na osi rzednych odchylenia w mm
wskazowki ramienia wagi od punktu ze-
rowege skali.

KI 421

Pierwszego odeczytu dokonuje sie po 3
minutach, nastepnych po 6, 9, 12, 18, 24, 30,
45 minutach, 1 godz., 1!/2 godz., 2 godz
itd.

Praktyka wykazala, ze przebieg krzy-
wych juz w ciggu pierwszych trzech go-
dzin daje dostateezna charakterystyke po-
réownawcza badanych probek i moze sta-
nowié¢ podstawe do oceny materiatu pod
wzgledem jego uziarnienia.

Na rys. 2 pokazano szereg krzywych od-
noszacych sie do probek ultramaryny roz-
nego pochodzenia, mianowicie: a) ultra-
maryna  pruszkowsks, b) ulitramaryna
czeska, ¢, d, e, f, g) ultramaryny holen-
derskie.
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Mgr ZRIGNIEW TRZECIAKOWSKI
Zaklady Przetwoérstwa Owocowo-Warzywnego ,,Pudliszki®

METODA GZNACZANIA ILOSCIOWEGO ETANOLU

Dotychczas stosowana metoda oznacza-
nia zawartosci alkcholu etylowego w roz-
nych cieczach polegala na oddestylowaniu
alkoholu z cdmierzonej ilosci cieczy oraz
oznaczeniu go w destylacie przez pomiar
ciezaru wilasciwego destylatu. Przy malej
zawartosci alkoholu (0—2%0) w badanych
przetworach metoda i{a wymaga . duzego
do$wiadczenia analityka i precyzyjnych
przyrzadow oraz zabiera duzo czasu
(50 — 60 minut).

Opracowana w mys$l udoskonalenia no-
wa metoda nie wymaga personelu wykwa-
lifikowanego i przy zyciu prostych przy-
rzadéw laboratoryjnych daje wymagang
dokladnos$é (£ 0,05%), zajmujac laboranto-
wi na przeprowadzenie proby jedynie kil-
kanascie minut.

Nowoopracowana metoda polega na:

1. ogolnie znanym cddestylowaniu eta-
nolu z 50 ml zobojetnionego (wobec
lakmusu) badanego roztworu do kol-
by miarowej na 56 ml;

2. oznaczeniu gestosci destylatu przez
obserwacje zachowania sie w nim
kropli lekko zabarwionego roztworu
etanolu o znanym stezeniu.

Metcda ta stanowi modyfikacje metody

smug barwnych, opisanej w podreczniku

M. Struszynskiego ,,Analiza jako$ciowa“,
tom II.

Do wykonania oznaczenia potrzebne sa
nastepujace przyrzady i odczynniki:

Przyrzady

1) zestaw do destylacji,

2) cylinder szklany ¢ ¢ 35 mm,

3) rurka szklana o ¢ 5 mm z koncem
zgietym pod katem prostym,

4) pipeta miarowa z podziatka co 0,1 ml,

3) kolba miarowa na 100 ml,

Odczynniki

1) tug sodowy okoto 1IN do zobojetnia-

nia roztworu badsnego przed desty-

lacja,

papierek lakmusowgr,

100 ml spirytusu monopolowego kon-

sumpcyjnego 95-procentocwego,

4) 1 g czerwonego barwnika o duzej sile
barwienia.

VI )
~

Przed wykonaniem oznaczenia przygo-
towuje sie w naczyniach o pojemnosci 0,1
litra szereg roztwordéw spirytusu w wo-
dzie destylowanej o znanych stezeniach w
granicach zawartosci etanolu w badanym
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destylacie, np. 0,3, 0,4, 0,5, 0,6, 0,7, 1 i 1,5%o,
ktore stuza jako roztwory podstawowe po-
rownawcze. Roztwory te powinny by¢ za-
barwione barwnikiem czerwonym tak, aby
posiadaly wyrazny kolor rézowy.

p¢5

e
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Do badania wlewa sie do cylindra szkla-
nego 25 ml destylatu i sprawdza sie, czy
destylat ma temperature pokojowa taka
samg jak roztwory wzorcowe., Nastepnie
zgietg rurkg szklana zasysa sie jeden z za-
barwionych roztworow wzorcowych. Po
wytarciu rurki zanurza sie jg delikatnie do
destylatu w cylindrze okolo 2 cm pod po-
wierzchnie cieczy. Przez lekkie unoszenia
palca wpuszcza sie krople barwnego: roz-
tworu wzorcowego do badanego destylatu.
Jezeli kropla uniesie sie ku gorze, stezenie
alkoholu w destylacie jest mniejsze niz w
uzytym roztworze wzorcowym — i na od-
wroét, jezeli kropla opada, stezenie alkoho-
lu w roztworze badanym jest wieksze niz
We WzOrcowym.

Kilka takich prob przeprowadzonych z
zabarwionymi roztworami o réoznym ste-
zeniu pozwala na okreslenie stezenia alko-
holu w badanym destylacie, a przez odpo-
wiednie przeliczenie na okreslenie stezenia
alkoholu w danej proébie przetworu.
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Inz. MIROSELAW OKTAWIEC, STEFAN BORUCKI, FELICJA LESZ, JADWIGA
KENIGOWA
Instytut Metalurgii im. Stanislawa Staszica w Gliwicach

METODA OZNACZANIA KSANTOGENIANOW ZA POMOCA
ANALIZY POTENCJOMETRYCZNEJ

Dotychczas stosowana metoda alkali-
metryczna analizy technicinej ksantoge-
nianéw daje bledne wyniki. W metodzie
tej najwazniejsze zanieczyszczenia, jak
siarczki i tioweglany, sa podawane jako
ksantogenian. Inne znane metody, z wyjat-
kiem metody radzieckiej, obarczone sa
podobnymi wadami. Na przeszkodzie za-
stosowaniu wspomniaﬂej metody radziec-
kiej stoi brak na rynku krajowym stoso-
wanego w niej wskaznika rodozonianu
sodu.

Metoda oznaczania ksantogenianow za
pomoca analizy potenciometrycznej pole-
ga na miareczkowaniu roztworu ksanto-
genianu azotanem miedzi wobec miedzia-
nej elekti‘ody wskaznikowe]j. Jako elektro-
de porownawczg zastosowano normalna
elektrode kalomelowg. Zmiany potencjatu
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mierzy sie miliwoltomierzem lampowym
z bezposrednim odczytem. W punkcie row-
nowaznym stwierdza sie bardzo wyrazny
skok potencjalu oraz zmiane znaku elek-
trod. Opracowana metoda pozwala na
oznaczenie zawarto$ci ksanlogenianow w
produktach technicznych nawet bardzo
zanieczyszczonych.  Postuguje sie ona
trwaltymi roztworami soli miedzi, ktérych
miano mozna szybko i dokladnie oznaczy¢
elektrolitycznie. Okres$lenie konca mia-
reczkowania jest tatwe i nie wymaga roz-
rézniania odcieni barw. Metoda daje wyni-
ki powtarzalne, a w przypadku oznaczania
zanieczyszczonych ksantogenianéw powin-
na dac¢ duze ustugi w przemys$le. Aparatura
do oznaczen potencjometrycznych nie jest
skomplikowana. Do celéw analizy tech-
nicznej wystarczaja tanie 2-lampowe mi-
liwoltomierze o prostej konstrukeji.



Catkowity zestaw aparatury do potencjo-
metrycznego oznaczania ksantogenianéw
pokazany na rys. 1 sklada sie z:

1) biurety z automatycznym nastawia-
niem na 0,
mieszadetka elekfrycznego 300 — 500
obr/min.,
kalomelowej elektrody poréwnaw-
czej, normalnej lub nasyconej,
miedzianej elektrody wskazZnikowej
oraz,

5) miliwoltomierza lampowego,

Z wyjatkiem elektrody wskaznikowe]
wszystkie pozostale urzadzenia sa typowe
i nie wymagajag blizszych wyjasnien.
Elektrode wskaznikowa stanowi blaszka
miedziana, najlepiej z miedzi elektroli-
tycznej. Przy uzyciu zupelnie nowej elek-
trody nie wystepuje w poblizu punktu réow-
nowaznego zmiana znaku elektrod, ulat-
wiajaca w wysokim stopniu okre§lenie
konca miareczkowania. Cheac uzyskaé¢ po-
wyzsze zjawisko, nalezy elektrode miedzia-
na pokry¢ osadem ksantogenianu miedzia-
wego. W tym celu wystarczy wykonat
jedno miareczkowanie czystego, przekry-
stalizowanego z alkoholu ksantogenianu
etylowego. Uzycie czystego ksantogenianu
do formowania elektrody jest konieczne,

2)

3)

4)

poniewaz wystepujgce w produktach tech-
nicznych zanieczyszczenia wplywaja szko-
dliwie na péZniejszy przebieg oznaczenia.
Elekirode miedziang po kazdym uzyciu
nalezy przemy¢ woda destylowang. Co Kkil-
ka dni czy$ci sie jg szklistym papierem i
formuje na nowo. W przerwach miedzy
miareczkowaniami przechowuje sie elek-
trode miedziang w wodzie destylowanej.

Przed przystgpieniem do oznaczen nalezy
przygotowat zawiesine weglanu cynku.
Do 200 ml 10-procentowego przesaczonego
roztworu NaHCOs dodaje sie 200 ml 1-pro-
centowego roztworu ZnSO;. Powstaly osad
odsgcza sie bez prézni i przemywa do za-
niku reakcji na SO4 (BaClg). Przemyty osad
splukuje sie do butelki i dopelnia woda do
500 ml. Przed pobraniem kazdej porcji we-
glanu cynku nalezy butelke silnie wstrzgs-
naé, aby uzyskaé¢ zawiesine' o mozliwie
jednakowym stezeniu. Weglan cynku trze-
ba przyrzadzaé codziennie $wiezy, gdyz
juz na drugi dzien reaguje on bardzo po-
woli.

Wykonanie oznaczenia

Odwazong probke ksantogenianu
(1 — 1% g) rozpuszcza sie w kolbie miaro-
wej w 250 ml wody :destylowanej. Z kol-
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by tej odpipetowuje sie probki po 50 ml
Probki te zadaje sie zawiesing weglanu
cynku. Ilo§¢ uzytej zawiesiny zalezy od
czystosci badanego ksantogenianu; im
ksantogenian jest bardziej zanieczyszczo-
ny, tym wiecej nalezy uzy¢ zawiesiny, W
przypadku ksantogenianéw krystalicznych
wystarczy 20 — 30 mi zawiesiny sporza-
dzonej w sposob opisany. Ksantogeniany
produkowane w roztworze, bardzo zanie-
czyszczone, wymagaja 120 — 160 ml za-
wiesiny. Po zadaniu probek weglanem cyn-
ku pozostawia sie je na okres & — 11/2 go-
dziny. Czas ten znowu zalezy od czystosci
badanego ksantogenianu. Na 15 "minut
przed miareczkowaniem dodaje sig ponad-
to 10 ml 20-procentowego BaCls. Po upty-
wie tego czasu probki odsacza sie, najle-
piej przez saczek ze szkla porowatego.
Mozna saczy¢ przez zwykla bibule, lecz
trwa to kilkakrotnie diuzej. Pozostalosé

na sgczku nalezy przemy¢ bardzo doklad-/

nie woda destylowana, aby unikna¢ strat
ksantogenianu. Przesacz przenosi sie do
zlewki, zanurza w nim elektrode porow-
naweczg i wskaznikows, po czym uruchamia
sie mieszadto elektryczne. Po chwili po-
tencjal mierzony potaczonym z elekroda-
mi miliwoltomierzem lampowym ustala sie
i mozna rozpoczaé miereczkowanie. Do
miareczkowania stosuje sie 0,05 normalny
roztwoér azotanu miedziowego. W miare do-
dawania odczynnika, zmiany potencjatu
poczatkowo wzrastajg niewiele. W poblizu
punktu réwnowaznego kazda kropla azo-
tanu miedzi wywotuje do$¢ duze spadki po-
tencjatu. Z chwila osiggniecia samego
punktu rownowaznego wystepuje gwal-
towny spadek potencjalu zwany skokiem
potencjalu. Zachodzi przy tym zjawisko
zmiany znaku elektrod. W przypadku za-
nieczyszczonej elektrody wskaznikowe]
moga wystapi¢ zaburzenia w przebiegu o-
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znaczenia. W poblizu punktu réwnowaz-
nego wystepuje wtedy po kazdorazowym
spadku potencjatlu, wywotanym dodaniem
odczynnika, ponowny jego wzrost. Utrud-
nia to, a nawet uniemozliwia ustalenie
konca miareczkowania. Zaktécenia te zni-
kaja po oczyszczeniu elektrody miedzianej
szklistym papierem i ponownym jej ufor-
mowaniu.

Opisana metoda zostala wyprébowana
droga miareczkowania czystych Kkrystali-
zowanych ksantogenianow, ksantogenia-
néw sztucznie zanieczyszczonych, ksanto-
genianow krystalicznych nieoczyszczonych
oraz silnie zanieczyszczonych ksantogenia-
néw produkowanych w roztworze. Tylko w
przypadku ksantogenianow czystych prze-
krystalizowanych uzyskano zgodne wyni-
ki z metoda alkalimetryczng. W pozosta-
lych przypadkach metoda potencjome-
tryczna wykazata prawdziwa zawartos¢
ksantogenianu, podczas gdy alkalimetrycz-
na dawala wyniki za wysokie, podajac za-
nieczyszczenia jako ksantogenian,

Ilustracjg wspomnianych réznic moga
by¢é zamieszczone ponizej wyniki oznacze-
nia chemicznie czystych i silnie zanieczysz-
czonych ksantogenianow obu metodami.

4 ; 0 Ksantogenian etylo-
a9 i’ wo-sodowy techn.
T @G w roztworze
EoNk
Metoda g’of%ag | [ .
Q09 zadany
2389 | bez do- | zNCO, i
e = datku BaCl,
M2SE
Potencjome- 99,4procen-150,8pmcen- 34,8procen-
tryczna towy towy towy
Alkalime- 100,0 pro- |(49,9procen-|51,0 procen-
tryczna centowy towy i towy |

Rysunek 2 przedstawia krzywa miano-
wania ksantogenianu etylowo - potasowe-
go 0,02 n roztworem siarczanu miedzi.
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WELADYSEAW PASIERBEK
Zaklady Prefabrykacji w Czyzynach

PRODUKCJA SERYJNA PIERSCIENI ZELBETOWYCH

Dotychcezas*® produkcja roéznych wymia-
rOow DpierScieni zelbetowych odbywala sie

za pomocag oddzielnych, - -pojedynczych i -

rozbieralnych form. Wymagalo to odpo-
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wiednio duzej powierzchni produkcyjnej
przy czym jedno stanowisko bylo obstugi-
wane przez dwéch--robotnikéw. Dzienna
produkcja pierscieni tym systemem wy-



nosita przy mniejszych $rednicach ok.
30 sztuk, a przy wiekszych $rednicach 20
sztuk. "
Celem zmniejszenia ilosci form, skroéce-
nia czasu i zmniejszenia powierzchni pro-
dukcyjnej stosuje sie obecnie formy
przedstawione na rysunku, produkujgce
jednoczesnie 6 lub 7 pierscieni. Przy for-
mach tych stosuje sie jeden silniejszy lub
dwa stabsze wibratory. Latwiejsze wyjmo-
wanie gotowych pierécieni nastepuje przez
obracanie formy. Scianki dzialowe tej for-

my sa grubsze na dole niz w gorze (stozek
o zbieznoséci 1%). Przy podnoszeniu formy
z pierscieniami stosuje sie dzwig reczny.
Przy seryjnej produkeji 6 lub 7 pierScieni
obsluga jednego stanowiska sktada sie z 6
lub 7 robotnikéw, w tym dwdch -beto-
niarzy.

Nowy sposob 1acznej produkeji kilku
pierscieni w formach seryjnych zwieksza
przepustowosé, zmniejsza straty w masie
bétonowej i zmniejsza zuzycie energii
elektrycznej.

I

'wibralor

=

Widok z gory Raut boczny

E i

Przekrof A-8 -

wibrator

KI. 48 d
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JERZY NEUMAN, FRANCISZEK WOJTKIEWICZ
UZUPELNIANIE WODY W APARACIE CYNUJACYM ZA POMOCA NATRYSKU

W aparacie do cynowania blach, w kto-
rym znajduje sie cyna i kapiel (roztwor
chlorku cynku i chlorku amonu), blacha

przeznaczona do cynowania podlega naj-
pierw dzialaniu kapieli, po czym przecﬁo}
dzi przez roztopiong cyne. Z powodu jed-
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nak wysokiej temperatury w wannie c¢y-
nujacej woda znajdujgca -sie w kapieli
szybko wyparowywata, a pracownik mu-

sial co pewien czas uzupelnia¢ jej brak, do-
lewajac wode naczyniem. Powodowato to
straty produkcyjne, gdyz pracownik za-

KI. 48 d

jety nalewaniem wody przerywal prze-
puszczanie blach, z drugiej za$ strony czyn-
no$¢ nalewania byla polgczona z niebez-
pieczenstwem, kgpiel bowiem wypryski-
walta i mogta oparzy¢ pracownika.

W mys$l usprawnienia nad aparatem cy-
nujgcym umieszczono przedstawiony na
rysunku przewéd wodny 1 laczac go przy
pomocy zaworow regulujgcych 2 z na-
tryskami 3. Umozliwiono w ten sposéb
state zasilanie woda kapieli, usuwajac za-
rowno niedomagania produkcyjne, jak i
niebezpieczenstwo poparzenia pracow-
nika.

0 — 1574

CZESLAW HOLDERNY
Poznanskie Zaktady Graficzne

RURY ROZPRYSKUJACE KWAS AZOTOWY W MASZYNIE
DO TRAWIENIA KLISZ

Rury rozpryskujace kwas azotowy w
maszynie do trawienia klisz sprowadzano
dotychczas z zagranicy. Wykonane byly
one z ebonitu, ktéry jednak pod wplywem
dziatania kwasu kruszal, wykazujac trwa-
to$¢ najwyzej do roku.

Wobec trudnosci importowych, rure roz-

Kl 49 a

pryskujaca z ebonitu zastapiono rura ce-

luloidowa, wykonang z arkusza celuloidu
2 mm grubosci pochodzenia Kkrajowego.
Pomyst dat bardzo dobre wyniki, gdyz ru-
ry celuloidowe wykazuja co najmniej pie-
ciokrotnie wyzsza odporno$¢ na dziatanie
kwasu azotowego od rur ebonitowych.

OoU — 236

EDWARD RYDZEWSKI
Zaklady Przemystu Metalowego im. J. Stalina w Poznaniu

PRZYRZAD DO WYCINANIA OTWOROW OWALNYCH
W PRASKICH SCIANACH KOTLOWYCH

Wycinanie otworéw owalnych dla wy-
czystek o wymiarach 50 X 656 mm w pila-
skich blachach kotlowych wykonywano
dotychczas przez natrasowanie owalu i
frezowanie frezem trzpieniowym na fre-
zarce z wrzecionem pionowym, co stano-
wiio obrobke zmudng i kosztowns.

W my$l udoskonalenia wykonano przy-
rzad, przedstawiony na rysunku, wycina-
jacy otwory owalne dwoma nozami wo-
dzonymi po krzywce kopiatu 5 o ksztalcie
elipsy. N6z zewnetrzny tego przyrzadu
obrabia otwor eliptyczny na wymiar oraz
krawedz, drugi za$ néz, wewnetrzny, o-
pozniajacy sie o 180°, wspoipracuje z
pierwszym, poszerzajgc wycinany rowek
eliptyczny.
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Przyrzad ten zamocowuje sie w uchwy-
cie wiertarki lub frezarki o dostatecznie
sztywno uiozyskowanym wrzecionie. Przed
rozpoczeciem wycinania otworu wywierca
sie wierttem Srodkowy okragly otwoér pro-
wadzacy dla trzpienia prowadzacego 3.
Chwyt 1 przyrzadu zamocowuje sie w o-
brabiarce. Do wywierconego uprzednio w
blasze otworu prowadzacego przyklada sie
wzornik 2, wycentrowuje sie przyrzad za
pomoca trzpienia centrujgcego, ustawia sie
noze wedlug tego wzornika, raczka 4 zas
ustawia sie kopiat 5 wzdituz osi diuzszej
otworu owalnego i ustala sie jego poloze-
nie przez oparcie raczki 4 o specjalny ko-
lek osadzony w innych otworach blachy.

Ostrza nozy powinny by¢ zamocowane



na tej samej wysokosci. Przed uruchomie-
niem obrabiarki wzornik nalezy usungét.

Po uruchomieniu obrabiarki trzpien 1
obraca sie dookola swej osi, a kopial 5 z
raczka 4 pozostaja nieruchome, na skutek
czego noze, zamocowane w suwakach 6 i 7
imakami 8 i 9, wykonuja w czasie ruchu
obrotowego jednoczes$nie ruchy posuwiste,
nadawane im przy pomocy rolek prowa-
dzacych 10 i nieruchomego kopialu wodza-
cego 5. Posuw i szybko$¢ skrawania otrzy-
muje sie od napedu obrabiarki.

Kl 49 a OoU — 237

EDWARD BARTZ
Zaktady Szklarskie ,,Ujécie”
WYCINANIE WPUSTOW KLINOWYCH

W PIASTACH WYKONYWANE NA
TOKARKACH

W zakladach pracy, w ktéorych nie ma
specjalnych maszyn do wycinania wpu-
stow klinowych takich jak przeciggarki,
wycina sie je recznie, nacinajac pitka sze-

N

T T

=

roko$¢ wpustu, a material miedzy nacie-
ciami wybierajgc przy pomocy diuta.

Wedlug udoskonalenia wykonano do te-
go celu przyrzad, uwidoczniony na rys. 1,
skladajgcy sie z podstawy 1, podkiadek za-
ciskowych 2, listwy zebatej 3, watu 4, z ko-
ltem zebatym i kota zamachowego 5.

Podstawe przyrzadu przytwierdza sie
do tokarki miedzy suportem a konikiem,
jak uwidoczniono na rys. 2, a listwe zeba-
tg 3 taczy sie z suportem. Przez pokrecanie
kola zamachowego 5 w prawo na jeden
obrot listwa zebata 3 pcha suport do przo-
du, ktéry na skutek tego wykonuje posuw
o skoku 120 mm. Zamocowany na suporcie
néz wycina jednocze¢nie wpust klinowy.
Przez pokrecenie kola 5 w lewo nastepuje
cofniecie sie suportu z nozem.
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Wobec duzej przekiadni miedzy kolem
zebatym a listwg zebata do wycinania
wpustow nie potrzeba wielkiego wysilku.

Glebokos$e wpustow reguluje sie za pomoca

suportu. Obrobka dzieki przyrzadowi jest

szybka i dokladna.

wycinany wpust

noZ do wycinania
o M s
I

Rys. 2.

Kl 49 a
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JOZEF LISOK, JOZEF BURCZYK, STANISLAW STENCEL

CENTROWKA DO NAKIELKOWYWANIA POLFABRYKATOW WIERTEL

W celu zwiekszenia wydajnosci zespotu
obrabiarek do produkcji wiertel, przesta-
rzala centréowka zostala zastapiona nowag
konstrukecji we-

centréwka, o ulepszonej
diug rysunku.

kami stozkowymi. Do boku nogi A jest
przymocowane ramie wrzeciona H za po-
moca watka I, osadzonego w lozyskach
kulkowych, zamocowanych w kadtubach J.
Wahadlowy ruch ramienia H jest ograni-

Na nogach A i B spcezywa zamocowana
piyta C oraz toze D. Do %oza sg przy:mioco-
wane: konik E ze sprezynujacym Wwrze-
cionem, uruchamianym raczka R, oraz u-
chwyt centrujgcy F z wymiennymi gniazd-
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czony nastawnymi ogranicznikami N Do
goérnego konca ramienia H przymocowana
jest podwédjna- glowica z dwoma przesuw-
nymi.wrzecionami, posiadajgcymi na jed-
nym koncu uchwyt do wiertta lub pogte-



biacza, a na drugim koncu tarcze napedo-
we do paséw klinowych, napedzanych sil-
nikiem M o mocy 0,55 kW, spoczywajacym
na konsoli L przysrubowanej do nogi A.

Dla nakietkowania wiertta O wktada sie
je do centréwki w sposob uwidoczniony na
rysunku i przez nacisk na raczke R wtta-
cza sie je w gniazdo stozkowe uchwytu F
powodujac automatyczne ustawienie w
osi centrowki. Nawiercenia wglebienia

kietkowego dokonuje sie w dwoéch kolej-
nych operacjach, mianowicie wstepnie
wiertlem spiralnym, a nastepnie pogiebia-
czem, ktére sg zamocowane obok siebie w
podwojnej glowicy weahadlowego ramie-
nia H. CzynnosSci te s3 wykonywane przy
jednoczesnym nacisku na raczki P i R.

Centrowka zostala skonstruowana do
nakietkowywania wiertet o $rednicy od
8,5 do 100 mm.
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Rysunek do OU — 239, str. 40
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ZYGMUNT GAJEWSKI
L.odzka Fabryka Maszyn Jedwabuniczych

NARZEDZIOWA GLOWICA REWOLWEROWA DO WIERTARKI

Celem odcigzenia tokarki, na ktérej wy-
konywano wielostopniowe otwory w roz-
nego rodzaju tulejkach do maszyn wié-
kienniczych, skonstruowano glowice re-
wolwerowa umozliwiajacg wykonanie tych
operacji na wiertarce.

Pokazana na rysunku glowica skiada
sie z przymocowanego do stolu 7 wiertar-
ki korpusu 6, na ktéorym jest zamocowa-
na obrotowa tarcza 8 zaopatrzona w od-
powiednia liczbe uchwytéw dla narzedzi
od 1 do 5. Zamocowany do tarczy 8 pier-
Scienn 9 z wycieciami 10, do ktérych wcho-
dzi sprezynujacy rygiel 11, zabezpiecza
dokladne ustawienie stolu w potrzebnym
potozeniu. Cze§¢ obrabiang mocuje sie we
wrzecionie wiertarki.

W danym przypadku wykonuje sie na
przyrzadzie pie¢ operacji w nastepujacej
kolejnosci:

Kl 49 a

1) wiercenie wierttem 1, otwor o ¢ 44
mm na glebokosé 75,5 mm,

2) wiercenie zgrubne wiertltem 2, otwér
0o ® 7,2 mm na gteboko$é¢ 62 mm,

3) rozwiercanie rozwiertakiem 3 cze$c
cylindrycznej o ¢ 7,5 H 7 mm, na gte:
bokosé 62 mm,

4) wykonanie roztoczenia 4 o @ 8 mm na
gtebokos¢é 4 mm (narzedzia nie uwi-
doczniono na rysunku),

5) wykonanie czesci stozkowej wiertitem
stozkowym 5.

Po wykonaniu pierwszej operacji przez
zwolnienie rygla 11 wunieruchamiajgcego
tarcze obrotowa przyrzadu, pracownik o-
braca tarcze 8 w kolejno nastepujaca po-
zycje robocza i przystepuje do wykonania
operacji nastepnej.

Rys. na str. 39.
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ANTONI PATRZEK, ANTONI SZRETER
Slaskie Zaklady Przemyslowe w Tarnowskich Goérach

PRZYRZAD DO WYTACZANIA NA WIERTARCE ROWKOW
USZCZELNIAJACYCH W OTWORACH DEN SITOWYCH

Dotychczas rowki uszczelniajgce w o-
tworach den sitowych wykonywano na to-
karce czotowej.

W celu skrocenia czasu obrébki skon-
struowano przyrzad, uwidoczniony na ry-
sunku, posiadajacy cnwyt stozkowy Mor-
se‘a I pozwalajacy na zastosowanie przy-
rzadu w normalnej wiertarce. Dno sitowe
z wywierconymi otworami przymocowuje
sie do stolu wiertarki.

Po uruchomieniu wiertarki przyrzad zo-
staje wprowadzony do otworu. Za pomoca
raczki 2 opuszcza sie tulejke stozkowa 3,
ktéra naciska na goérny trzon ruchomego
uchwytu noZzowego 4, a tym samym wy-
suwa noéz 5, wytaczajagcy rowek. Pionowy
ruch w doét tulejki 3 jest ograniczony przez
przestawny pier$cien oporowy 6, regulu-
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jacy gtebokos¢ wytaczanego rowka. Po
wytoczeniu rowka zwalnia sie raczke 2,
a wowczas sprezyna 7 odsuwa noz 5, po
czym przyrzad moze by¢é wyprowadzony
z otworu dna sitowego. Kolnierz 8 stuzy
do $cistego ustalenia odleglo$ci rowka od
powierzchni dna, przy czym do wytoczenia
gornego rowka stosuje sie odpowiednig
podkiadke dodatkowa.

Wszystkie opisane czynnosci wykonuje

sie nie wyltaczajac wiertarki.

Przez zastosowanie przyrzadu czas row-
kowania skrocono z 60 minut na tokarce
czolowej do jednej minuty na wiertarce,
przy czym liczba pracownikéw zatrudnio-

nych przy tej obrébce zostala obniZona z
dwoéch do 'jednego.
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BERNARD SZMELTER
Zjednoczone Zaklady Rowerowe w Bydgoszczy

SZCZEKI WYMIENNE PRZY UCHWYTACH ZACISKOWYCH

Uchwyty zaciskowe do rewolwerdéwek i
automatow, uzywane dotychczas, a przed-
stawione na rys. 1, byly wykonywane w
jednej caltosci. W takich uchwytach zaci-
skowych na zniszczenie narazone sg je-
dynie szczeki. Po zuzyciu sie sicze_k uchwyt
nie nadawatl sie do dalszego wykorzysta-
nia. Probowano stosowaé lekkie hartowa-
nie zaciskow, jednak szczeki takich zaci-
skow zuzywaly sie szybko, przy hartowa-
niu za$§ dajacym duza twardosé, uchwyty
czesto pekaty.

Wedlug udoskonalenia uchwyt zacisko-
wy, przedstawiony na rys. 2, wykonuje sie
z trzech czg$ci oddzielnych: tulei ze-
wnetrznej 1, rozpreznej szczeki 2 i nie
przedstawionej na rysunku Sruby laczacej,
przy czym tuleja jest lekko hartowana,
natomiast wymienna, zuzywajaca sie szcze-
ka jest twarda.

Udoskonalenie przediuzyto zywotnosé u-
chwytow i szczek.
Rysunki do OU — 241 na str. 42

41



Rys. 1.

t

B C 7
L |
J}\\\{

p=

Rys. 2.

Rysunki do OU — 241, str. 41
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OTTO LUDWIG
Niemiecka Republika Demokratyczna

GLOWICA DO WYTACZANIA Z UCHYLNYMI UCHWYTAMI NOZOWYMI

Do wykanczania wiekszych wytoczen na
wytaczarce trzeba bylc przewaznie paru
wytaczadel lub gtowic do wytaczania, kto-
rych ustawienie byto klopotliwe i zabiera-
1o duzo czasu. Pokazans na rysunku glowi-
c3 mozna calkowicie wykonczyé¢ otwoér bez
wymiany wytaczadel czy glowic.

Glowica sktada sie z tarczy 1 z przyspa-
wana do niej piastg i posiada na obwodzie
na czopach 2 cztery uchylnie zamocowane
uchwyty narzedziowe 3. W kazdy z tych
uchwytow zaklada sie néz 4, ktéry moze
byé odpowiednio ustawiony za pomocg
Sruby 5 i klina 6, oraz zamocowany w po-
zycji srubg 7. W pozycii pracy uchwyt na-
rzedziowy jest cofniety, opiera sie o glad-
kg powierzchnie odncénego wyciecia w
glowicy i jest do niej docisniety $ruba sz,
‘daje sie jednak indywidualnie wylaczyé¢ z
pracy przez odkrecenie Sruby 8, odchyle-
nie ku przodowi i zaci$niecie w tej po-
zycji §rubg 9.
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Obrébke zgrubng wykonuja dwa noze,
osiowo wzgledem siebie rozstawione. NOZ
obrobki posredniej i noz wykanczajacy sa
podczas tej obrobki odchylone i utrzymane
w tej pozycji Srubami 9. N6z posredni i néz
wykanczajacy pracuja pojedynczo przy
innych trzech nozach odchylonych.

Glowng zaleta tej glowicy do wytacza-
nia jest moznos¢ wykonania paru ope-
racji bez wymiany wytaczadet czy glowic,
za pomoca tatwego wlgczania poszczegdl-
nych nozy w pozycje pracy i wylaczania
ich z pracy przez indywidualne odchylanie.
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A. EISOLD
Niemiecka Republika Demokratyczna

WYROB SPRAWDZIANOW OTWOROW PRZY ZASTOSOWANIU
TULEJEK WIERTARSKICH I PLYTEK WZORCOWYCH

Do sporzadzania sprawdzianéow do o- wstepne znakowanie miejsca otworu jest.
tworéw stuza specjalne wiertarki precy- 2zbyteczne.

Urzadzenie to mozna stosowaé w warsz-
tatach, ktére produkuja sprawdziany, a nie
posiadajg specjalnych wiertarek precyzyj-
nych.

zyjne. Wedlug usprawnienia, mozna wy-
konaé sprawdziany stosowane do doklad-
nego wiercenia przy pomocy tulejek wier-
tarskich i ptytek wzorcowych w sposob
nastepujacy.

Do plyty, w ktérej ma byé wywiercony
otwdr, przymocowuje sie od czola ka-
townik za pomoca uchwytu zaciskowego
albo- zwornicy srubowej. Nastepnie do ra-
mion katownika przyklada sie odpowied-
nie plytki wzorcowe, ustawia sie tulejke
wiertarska i czesci te zmocowuje sie silnie
(patrz rysunek) za pomocg prostego ka-
walka zelaza w polgczeniu z dalszymi dwoc-
ma zwornicami $rubowymi, po czym wier- §%"§g‘
ci sie odno$ny otwor. Przy tym sposobie S==N

Kl 49 a 0 — 1514
LAJOS LAKATOS
Wegierska Republika Ludowa

TOCZENIE SWORZNIA ZA POMOCA IMAKA O DWOCH NOZACH

Celem unikniecia wymiany nozy raz dla
toczenia zgrubnego, a drugi raz dla tocze- 2
nia wykanczajgcego, zastosowano wedlug —\ |
usprawnienia imak o dwoéch nozach, przed- \
stawiony na rysunku.

Toczenie zgrubne wykonuje sie przy T Q
pomocy noza 1 przy ncrmalnym kierunku — @—* A OB ——- R T
obrotu wrzeciona tokarki. Toczenie wy- : ]
kanczajgce wykonuje sie nozem 2 przy od- / ‘
wrotnym kierunku obrotu wrzeciona to- 1 /|
karki. Posuwy uruchamiane sg recznie. J T

Korzy$ci z zastosowania tego usprawnie- 1
nia uwydatniaja sie dopiero przy pro- Y
dukcji seryjnej.

KL 49 a 0 — 1515
JAN STROJNY

Krakowskie Zaklady Wytworeze Materiatéw Elekirotechnicznych
PRZYRZAD DO WYTACZANIA GNIAZD KULISTYCH

Dotychczas toczenie gniazd kulistych byla wykonywana na tokarce przy pomo-
sprawiato duza trudno$é, gdyz czynno$€ ta- cy recznych posuwéw suportu. Takie tocze-
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nie trwalo diugo, a -wykonanie bylo nie-
dokladne.

Przedstawiony na iysunku przyrzad do
toczenia tych gniazd wedlug usprawnie-
nia ulatwia wykonanie tej czynnos$ci i po-
zwala na uzyskanie prawidlowej po-
wierzchni kulistej.

Przyrzad sklada sig z trzonu 1 o przekro-
ju kwadratowym, na ktérego koncu na
sworzniu 2 osadzona jest §limacznica 3 z
z otworem dla noza N, zamocowanego Sru-
ba dociskowa 4. Slimaeznica 3 wprowadza-

na jest w ruch obrotowy S$limakiem 5 za
pomoca korbki 6 i watka 7. Walek 7 z o-
sadzonymi na koncach §limakiem i korbka,
obraca sie we wspornikach 8 przymocowa-
nych do trzonu 1 $rubami 9 i jest zabezpie-
czony od przesuwania sie pierécieniami 10.

Po zatozeniu i zamocowaniu w uchwycie
odpowiedniego noza trzon przyrzadu mocu-
je sie w suporcie podobnie jak obsade zwy-
klego noza. Wielko§¢ nbwodowego posuwu
noza jest regulowana przy pomocy korb-
ki, a posuw glebinowy nadawany jest su-
portem.

"
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OTTO PRITZLAFF
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO HAMOWANIA

Tokarki bez urzadzenia hamujacego ha-

mowano dotychczas po wylaczeniu za po-

mocag kawalka drewna albo reka, naciska-
jac na kota stopniowe, uchwyt tréjszcze-
kowy lub tarcze szczekowsa. Spos6b ten za-
bierat czas i byl niebezpieczny.

Usprawnienie polega na zastosowaniu na
obwodzie tarczy szczekowej tokarki recz-
nego hamulca powszechnie znanego syste-
mu. Konstrukcje i sposob dzialania ha-

mulca wyjasnia rysunek.
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Przez zastosowanie hamulca niebezpie-
czenstwo nieszcze$liwege wypadku zmniej-
szylo sie znacznie. Przy toczeniu szybko$-

KI. 49 a

ciowym 1 przy duzych tokarkach uspraw-
nienie ma duze znaczenie,

O — 1517

W. LANGER
Niemiecka Republika Demokratyczna

HAMULEC RECZNY WRZECIONA MALRYCH TOKAREK

Przy krotko trwajgcych poszezegdlnych
operacjach skrawania czas wybiegu wrze-
ciona tokarki wynosi znaczng czesé¢ cza-
su obrobki. Poniewaz hamowanie reka jest
niebezpieczne, skonstruowano wedtug u-
sprawnienia hamulec przedstawiony na
rysunku.

Do lozyska wrzeciona tokarki przymdco-
wane jest lozysko 1 dle sworznia 2 pola-
czonego z drazkiem 3. Do boku tego draz-
ka przyspawany jest klocek 4, ktorego dol-
na powierzchnia jest dopasowana do we-
wnetrznej powierzchni wienca kota paso-
wego i oblozona okladzing hamulcowa.

Kl 49 a

Hamulec dziata przy naciskaniu na raczke
drazka 3. W celu unikniecia statego zaha-
mowania wrzeciona drgzek 3 podwieszony
jest na sprezynie 5.

O — 1513

HEINRICH AHLERS
Niemiecka Republika Demokratyczna

UCHWYT DO KONIKA DLA WIERTEA LUB ROZWIERTAKA

Dotychczas przy wierceniu na tokarce
wiertlo lub rozwiertak byly osadzane w
stozkowym otworze wrzeciona Kkonika.

Przy wierceniu lub rozwiercaniu zdarzato
sie czesto, ze narzedzie krecito sie w ctwo-
rze i uszkadzal® go. Powodowalo to nie-
centryczne rozmieszczenie nakietkow i zig
Jako$é roboty. tokarskiej.

Wedlug usprawnienia zastosowano u-
chwyt na te narzedzia, przedstawiony na
rysunku. Uchwyt ten nasuwa sie na ze-
wnetrzng érednice trzpienia konika. Posia-
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da on otwér stozkowy, doktadnie dopaso-
wany do wiertta lub rozwiertaka, W ten
spos6b otwér w trzpieniu konika nie moze
by¢ uszkodzony.

SR _@‘__
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ULRICH GRABOWSKI
Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DODATKOWE DO PRECYZYINEGO OBROTOWEGO
NASTAWIANIA SAN GORNYCH SUPORTU NA TOKARKACH PRECYZYJNYCH

Nastawienie gérnych sah suportu przy
toczeniu stozkowym lub przy wytaczaniu
dokladnych powierzchni cylindrycznych
ulatwia urzadzenie do precyzyjnego obro-

towego nastawiania, pokazane na rysunku.

Jest ono uzupelnieniem znanych urzadzen,

stuzgcych do tegoz celu.
Urzadzenie sklada sie ze $limaka i sli-

45



macznicy, wbudowanych jako precyzyiny
naped obrotnicy gérnych san suportu, na-
pedzane zas jest recznie za pomocg moleto-
wanej gatki.

]
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Urzadzenie to powinno by¢ stosowane
juz w fabrykach obrabiarek przy tokar-
kach nowokonstruowanych, gdyz pdZniej-
sze jego dobudowywanie musiatoby by¢ po-
tgczone ze znacznymi przerdbkami.

O — 1528

OTTO SCHLUTTER
Niemiecka Republika Demokratyczna

PRZYRZAD DO NAKIELKOWYWANIA

Kl 49 a

Dotychczas nakietkowywano przedmio-
ty na tokarce, zamocowujac je uprzednio w
samocentrujgcym uchwycie {rzyszczeko-
wym. Przedmioty wypaczone przy spawa-
niu musiaty by¢ trasowane, napunktowa-.
ne i dopiero nakielkowane.

Przez zastosowanie pokazznego na ry-
sunku przyrzadu centrujacego mozna bez-
posrednio, latwo i szybko nakielkowywac
takie cze$ci, jak trzpienie frezéw itp., nie-
zaleznie od ich $rednicy i ewentualnego
wypaczenia.

Przyrzad ten moze by¢ zalozony na wier-

tarke lub na maszyne centrujaca.

0 — 1521

RUDOLF ROTTIG
Niemiecka Republika Demokratyczna

APARAT DWUNARZEDZiOWY DO WYTACZANIA I WYGLADZANIA
WGLEBIEN KULISTYCH

Nabycie nowych nitownic przez przemyst
narzedziowy w NRD napotyka na trudno-
§ci z jednej strony z powodu braku wyso-
kowartosSciowych surowcéw, potrzebnych
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do ich wyrobu, z drugiej zas strony z po-
wodu niedostatecznegsc wyposazenia tej
galezi przemystu w potrzebne obrabiarki.
Produkcja, uzupelnianie albo naprawa tych



narzedzi we wlasnym warsztacie bez spe-
sjalnego urzadzenia jest gospodarczo nie-
optacalna. Poniewaz obecnie jeszcze przez
pewien czas konieczne bedzie wykonywa-
nie tych cze$ci w przemysle budowy okre-
tow i mostow, zgloszono aparat do wyta-
czania kulistego.

Nolmalny plan operacji dla uzyskania
ksztattu gtowki nitu byl nastepujacy: wy-
taczanie wstepne, wytaczanie wykancza-
jace wedlug szablonu 1 wygtadzanie.
Zmieniony plan operacji: wytaczanie i wy-
gltadzanie. Pokazany na rysunku aparat
do wykonywania tych dwoéch czynnos$ci
sktada sie z dwoch nozy umieszczonych w
odpowiednim uchwycie 1. Jeden néz 4 stuzy
do wytaczania w gléwce mlotka wglebie-
nia o ksztalcie gléwki nita, a drugi néz 3
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do wygladzania powierzchni tego wglebie~
nia. Dzwignia 2 stuzy do obrotu noza 4.
Wzrost wydajnosci do 600/,. Urzadzenie
to moze by¢ wykonane we wiasnym warsz-
wynikaja ze

tacie. Korzysci wzmozonej

produkcji.

0 — 1522

JULIAN BOGONSKI, KAZIMIERZ ZAWADZKI
Lubuska Fabryka Zgrzeblarek Bawelnianych w Zielonej Gorze

PRZEWOZNA WIERTARKA STOLOWA O NAPEDZIE ELEKTRYCZNYM

Przy montazu niektorych ciezkich i diu-
gich czeéci maszyn widkienniczych zacho-
dzi w pewnych przypadkach konieczno$¢

wiercenia znacznej liczby otworéw. Do pra-
cy tej uzywane sa powszechnie reczne
wiertarki elektryczne. Masowe wiercenie

otwordéw wiertarkami elektrycznymi w
zaktadzie napotykato jednak na duze trud-
no$ci przy zachowaniu cigglosci pracy,
elektryczne bowiem siiniki wiertarek po
stosunkowo krotkim czasie zagrzewaly sig
i wtedy - nalezalo przerywac¢ wiercenie,
gdyz w przeciwnym przypadku uzwojenia
silnikéw przepalaly sie i silniki byly nie-
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zdatne do dalszego uzytku. Réwniez dtugo-
trwaty wysitek wiertacza, dociskajacego
stale wiertarke do przedmiotu, w ktorym
wiercono otwory, byt uciazliwy i nisbez-
pieczny, gdyz mégt z bicgiem czasu spowo-
dowat¢ odgniecenie klatki piersiowej. W
zwiazku z tym konieczne bylo wprowadze-
nie zmiany wiertaczy co dwie godziny.

W celu ulzenia pracy wiertaczom, jak
réwniez osiggniecia lepszych jej wynikow,
przystosowano w my$l usprawnienia do
potrzeb wiercenia na miejscu montazu ma-
szyn szybkobiezng elektrvezna wiertarke
stolowa, dobudowujac jedynie do niej prze-
wozny postument.

KL 49 b

Postument o konstrukeji calkowicie
spawanej sklada sie z ramienia (ceowki) 1
i rury 2 stanowiacej 0§ obrotu wiertarki.
Ramie to polaczono z ramg 3 (cedéwka)
wozka, dajac odpowiednie wzmocnienie w
postaci wspornika 4 (katownik). Do ramy
wozka sg przypawane osie 5, na ktérych
osadzono kota biegowe 6.

Wiertarke po zmontowaniu jej na po-
stumencie mozna rzewozi¢ w dowolne
miejsce i ustawia¢ na rdznej wysokosci,
przechylajac ja na osi pod katem. Prosta
jej obstuga nie wymaga zadnego wysitknu

BRONISLAW CABAN
Zaklady Przemystu Ponczoszniczego im. Lucjana Szenwalda w kodzi
PRZYRZAD DO KOPIOWANIA MIMOSRODOW NA FREZARKE

Przed zastosowaniem usprawnienia u-
suwanie przy wykonywaniu mimosrodow
nadmiaréw  materiatu = pozostatych po

zgrubnym frezowaniu obrysu wedtug na-
punktowan traserskich i nadawanie wita-
Sciwych ksztattow, z zachowaniem odpo-
wiednich wymiarow, odbywato sie droga
pilowania recznego 1
czasu.

pochtaniato duzo
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ze strony wiertacza, umozliwiajac prace
bez jakichkolwiek przerw.

0 — 1523

Zastosowanie  wedltg usprawnienia

przyrzadu do kopiowania mimosrodéw na
frezarce przyczynito sic do zastapienia
ciezkiej pracy recznej obrobka mechanicz-
na, wykonywang w czasie dziesieciokretnie
krotszym niz poprzedaio. g

Przyrzad taki jest pokazany na rysunku.
Sktada sie z korpusu 1 z doktadnie dopa-
sowanym suwakiem 2 przytrzymywanym




rama 3. Na walku 4 osadzonym obrotowc
w suwaku 2 znajduje sic pierScien 5 i osa-
dzona na klinie 7 tuleja ¢, na ktorej za po-
moca nakretki 8 i podktadki 9 sa moco-
wane mimosréd wzorcowy 10, tarcza 11 i
podlegajacy obrobce mimosrod 12. Rolka 13
osadzona obrotowo na ramieniu 14 stano-
wi oparcie dla mimostcdu wzorcowego
podczas frezowania. Do ochrony wzorca 10
przed wiorami stuzy oslona 15. Watek 4 jest
obracany za pomcca kotka 16 osadzonego
na watku 17, slimaka 18 i §limacznicy 19.
Dzwignia 20 z zawieszonymi ciezarkami 21
jest zamontowana na podporce 22 i stuzy
do podnoszenia suwaka 2. Narzedziem skra-
wajacym jest frez walcowy F osadzony we
wrzecionie W frezarki.

Sposoéb postugiwania sie przyrzadem jest
nastepujacy. Korpus przyrzadu 1 mocuje
sie na stole frezarki w takim polozeniu, aby
os watka 4 byta rownclegta do osi wrze-
ciona W i lezala w pionie tej osi. Nastep-
nie, na walek 4 zaklada sie tuleje 6 z za-
mocowanymi na niej mimosrodem wzorco-
wym 10, tarcza 11 i podlegajacym obrobce
potfabrykatem mimosrodu 12. Po wykona-
niu tych czynnos$ci przygotowawczych u-
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ruchamia sie frezarke i za pomoca dzwig-
ni 20 z zawieszonymi ciezarami 21, oraz
pierscienia 5 podnosi sie suwak 2 wraz
z walkiem 4 az do oparcia mimosrodu
wzorcowego 10 o rolke 13. Znajdujacy sie»
w ruchu obrotowym frez F dotykajac po-
wierzchni przeznaczonego do obrobki poi-
fabrykatu 12 dokonuje skrawania. Przy
obracaniu waltka 4 wraz z zamocowanymi
na nim mimosrodami, za pomoca koétka 16,
Slimaka 18 i Slimacznicy i9 nastepuje prze-
suwanie sie punktu styku freza po obwo-
dzie obrabianego mimosrodu, powodowa-
ne zmiang potozenia mirmosrodu wzorco-
wego, a tym samym skiawany kontur sta-
je sie dokladnym odtworzeniem ksztaltu
wzorca.

Przy réwnych $rednicach freza F i rolki
13 obrobiony mimos$rod wymiarowo jest
rowny wzorcowi. W przypadkach réznic w
$rednicach freza F i rolki 13, aby unikna¢
réznicy wymiarow obrabianego mimosrodu
ze wzorcem, nalezy zmieni¢ poziom stolu o
wielko$é réznicy w promieniach freza i rol-
ki, to znaczy stét podniese, jezeli frez jest
cienszy, a opusci¢, jezeli frez jest grubszy.

0 — 1524

FELIKS BOROWSKI, JAN MICHALOWSKI
Zaktady Przemysty Metalowego im. J. Stalina w Poznaniu

PRZYRZAD DO PRZYTRZYMYWANIA WIERTEEL PODBLUZANYCH
PRZY SPAWANIU

Wiertta podluzane spawano dotychczas
przytrzymuja-

bez stosowania przyrzadu

Rys. 1.

cego. Przy spawaniu nastepowaly przesu-
niecia osi obu cze$ci spawanych oraz skrzy-

wienia, ktére usuwano droga prostowania.
Dla zapobiezenia powstajgcym przy ta-

kim spawaniu odksztatceniom, zastosowano
w mys$l usprawnienia przyrzad, utrzymu-
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jacy podczas spawania wiertto i pret po-
dluzajacy w polozeniu wspolosiowosei i
linii prostej.

Rys. 2.

Kl 49 h

Przyrzad ten uwidoczniono na rys. 1.
Sklada sie z dwoch pryzm 1, przypawanych
do podstawy 2, dwdéch przesuwnych uchwy-
téw 3 ze $rubami 4, sluzacymi do moco-

wania spawanych cze$zi wiertta.

Podobny przyrzad do spawania matych

wiertel uwidoczniono na rys. 2.

Sposo6b postugiwania sie tymi przyrzada-
mi jest prosty i nie wymaga wyjasnien.

0O — 1525

ANTONI PALUT, ZYGMUNT NOWAKOWSKI, ANDRZEJ KULA
Wytwoémia Maszyn Goérniczych w Niwce

LACZENIE PEYTKI ZE STALI SZYBKOTNACEJ Z TRZONKIEM NOZA
ZE STALI WEGLISTEJ PRZEZ ZGRZEWANIE

Przed usprawnieniem plytki ze stali
szybkotngcej lgczono z {rzonkami nozy ze
stali weglistej przez lutowanie mosigdzem.
Potaczenie przez lutowanie nie bylo do-
statecznie wytrzymate, w wyniku czego
czesto nastepowato odrywanie sie plytki
podczas pracy noza, tak ze np. do struga-
rek uzywano nozy wykonanych z jednoli-
tego kawalka stali, Plytki odpadalty od
trzonkéw réwniez przy ponownym harto-
waniu nozy, co pociggato za soba koniecz-
no$¢ powtérnego lutowania.

W my$l usprawnienia laczenie ptytek ze
stali szybkotnagcej z trzonkami nozy wy-
konuje sie przez zgrzewanie w sposéb o-
pisany ponizej.

W trzonku noza wykonanym ze stali han-
dlowej wycina sie za pomoca freza gniaz-
do o réwnej i gtadkiej powierzchni. Nastep-
nie gniazdo w trzonku noza zasypuje sie
warstwa wypalonego boraksu o grubo$ci
1 — 2 mm i nagrzewa siec w piecu do tem-
peratury 850 — 900°C, trzymajac w pie-
cu przez 5 — 8 minut, zaleznie od wymia-
row trzonka. Po wyjeciv z pieca gniazdo
w trzonku oczyszcza sie doktadnie stalowa
szczotky i zasypuje sie warstwg sproszko-
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wanej mieszaniny grubos$ci 2 — 3 mm o
sktadzie (w °o wagowych):
opitek zelaznych 40—50
boraksu prazonego w tempera-
turze 500°C w ciggu 6 godzin 20—30
krzemu sproszkowanego 20
szkla mielonego 20

Po wykonaniu tej czynnosci wklada sie
do gniazda plytke, pokryta boraksem i
przez 2 do 3 minut trzonek wraz z nalo-
zong ptytka podgrzewa sie w piecu do tem-
peratury okolo 1000°C, w ktorej uzyta
mieszanina ulega stopieniu. Po . wyjeciu
noza z pieca przyciska sie ptytke do trzon-

ka na recznej prasie srubowej w celu uzy-

skania Scistego przylegania ptytki i usunie-
cia topnika. Po spcjeniu w ten sposéb piyt-
ki z trzonkiem noza, néz odpuszcza sie i
wykonuje sie jego obrdébke zgrubng, po
czym po wykonaniu obrobki termicznej
poddaje sie go obrébce koricowej.

Piytki, zgrzewane opisanym sposobem Zz
trzonkami noza, trzymaja sie silnie, nie u-
legajac odrywaniu podczas pracy takich
nozy, nawet na strugarkach.

O — 1526

ROCH ZAK, STANISLAW KARABIN

PROSTOWANIE MECHANICZNE WAGONOWYCH KATOWNIKOW
WSPORCZYCH

Prostowanie wagonowych katownikéw
wsporczych a lewych i prawych odbywalo
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sie w zakladzie recznie przez uderzanie
miotem, Czynno$¢ ta pochlaniata wiele ro-



boczogodzin, wplywajaz hamujaco na prze-
pustowos¢é produkowanych czesci.

Dla przys$pieszenia biegn produkecji i zlik-
widowania ucigzliwej pracy recznej skon-
struowano w mys$l usprawnienia przyrzad
do mechanicznego prostowania katowni-
kéw, wykorzystujac w tym celu prase.

Przyrzad w my$l usprawnienia, uwidocz-
niony na rysunku, sktada sie ze stempla 1
i matrycy 2 o profilu kglownikow wspor-
czych. Po zamocowaniu stempla w rucho-
mym suporcie prasy i ustaleniu polozenia
matrycy na stole roboczym, zaktada sie ka-
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townik w matryce i prostuje sie go, wywie-

rajac nacisk stemplem.
Zastosowanie tego spcsobu

4-krotnie wydajnos¢ pracy.

zwiekszylo

Mgr EUGENIUSZ KUREK
Zaklady Mechaniczne ,,Ursus‘

PREPARAT DO ZGRZEWANIA PLYTEK ZE STALI SZYBKOTNACEJ
Z TRZONKAMI NOZY ZE STALI WEGLISTEJ

Zastosowany w mysl usprawnienia pre-
parat do zgrzewania plytek ze stali szybko-
tngcej z trzonkami nozy ze stali wegliste]j
pozwala na ogrzewanie piytki do tempera-
tury 1250 — 1300°C i obrabianie jej ter-
micznie w strumieniu powietrza lub ole-
ju bez obawy oderwania trzonka, co przy
dotychczas stosowanym sposobie lutowa-
nia nie dawalo sie osiggnaé. Twardo$¢ i
wytrzymato§é spoiny oraz odporno$¢ na
uderzenie znacznie przekracza osiggniete
dotychczas wyniki przy twardym Iutowa-
niu miedzia, zaréwno przy plytkach ze
stali szybkotngcej, jak i przy plytkach z
weglikow spiekanych.

Skiad chemiczny preparatu (wagowo):

5 czeSci tlenku miedziawego CuyO

5 czesci dwuweglanu sodu NaHCO3

1 cze$¢ zelazo-manganu Fe-Mn 7

15 czeSci boraksu topionego NazByO7

25 czeSci zelazo-krzemu Fe-Si

Przygotowanie skladnikow przeprowa-
dza si¢ nastepujaco:

1. Fe-Mn. Drobne kawalki zelazo-man-
ganu, mozliwie o matej zawarto$ci wegla
(3%0) i duzej ilosci manganu (60 — 70%),
ttucze sie na drobne kawatki w mozdzie-
rzu stalowym lub w miynie kulowym i
przesiewa sie przez sito o 500 oczkach na
centymetr.

2. Fe-Si. Drobne kawatki zelazo-krzemu
o zawartosci krzemu w granicach 60—70%
przygotowuje sie tak, juk podano w punk- -
cie 1.

3. NayB4O7 — bezwodny. W przypadku
braku boraksu bezwodnego mozna postu-
giwa¢ sie boraksem uwodnionym, ktoéry
nalezy stopi¢ w piecu gazowym 1ub elek-
trycznym, uzywajac tygla grafitowego.
Odwodniong i stopiona szklista mase roz-
lewa sie na plyte zelazng do skrzepniecia.
Otrzymany w ten sposob boraks bezwod-
ny ttucze sie po ostygnieciu w mozdzierzu
stalowym pod wyciggiem (trucizna) i
przesiewa sie przez sito o liczbie oczek jak
WyZzej.

4. CuyO — czerwony. Stosuje sie handlo-
wy tlenek miedziawy chemicznie czysty.
W przypadku braku tegoz mozna otrzy-
macé¢ go przez redukcje soli miedziowych
(np. CuCly) dekstryng. Przeprowadzenie
tego procesu jest trudne (mata wydajnosé
oraz mozliwos¢ otrzymania zanieczyszczo-
nego Cus0).

5. NaHCOg3. Stosuje sie bezwodny kwas-
ny weglan sodu.

Przygotowane w ten sposéb skladniki
nalezy dokladnie zmieszaé¢ w podanej wy-
7zej proporcji, poslugujgc sie mozdzierzem
porcelanowym. Mieszanine przechowuje
sie w suchym i szczelnym naczyniu,
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Zgrzewanie plytek z trzonkiem
przeprowadza sie nastepujaco:

Piytki i trzonki obrabia sie mechanicz-
nie dopasowujac je $cile, aby miedzy
trzonkiem i plytka nie bylo widocznej
szczeliny. Gniazdo w {rzonku nagrzewa
Asie; do temperatury 800°C, a plytke ze sta-
li szybkotnacej do temperatury 400—500°C.
Gniazdo nagrzanego trzonka obsypuje
sie opisanym preparatem, usuwajac ewen-
tualnie skrobakiem zgorzeline, naklada sie
na plytke ze stali szybkotnacej i ponow-
nie obsypuje sproszkewanym preparatem.
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noza

Przygotowany zestaw nagrzewa sie w pie-
cu do temperatury hurtowania, wlasciwej
dla uzytego na ptytke gatunku stali szyb-
(1220 — 1309°C). Po
trzonek z ptytka przyciska sie pod prasks,
po czym

kotnacej nagrzaniu

skierowuje sie na pitytke silny
strumien powietrza.

W celu usuniecia naprezen i zwieksze-
nia twardosci plytki calos¢ odpuszcza sie
w temperaturze 550—560°C. Gotowy noz
szlifuje sie nastepnie w celu nadania mu
potrzebnych katow skrawania,
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JAN JACKOWSKI
Zaktady Mechaniczne , Tarnow

PRASA PNEUMATYCZNA DO PRZYCISKANIA PLYTEK ZE STALI
SZYBKOTNACEJ PRZY LUTOWANIU ICH NA NOZE TOKARSKIE

Trwalo$¢ przylutowania plytki ze stali
szybkotngcej do noza tokarskiego zalezy

od dobrego przylegania jej do trzonu noza.
W przeciwnym razie warstwa lutu jako
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materiat bardziej plastyczny ulega zgnie-
ceniu, podczas pracy coza kruszeje, a przy
dalszej pracy noza nakladka odpada.

Ze wzgledu na koniecznosé dokladnego
lutowania tych naktadek czynno$é te wy-
konywato dwoéch pracownikow, przy czym
jeden dociskat ptytke do trzonu noza. Nie-
jednokrotnie zdarzalo sie jednak, ze na-
ktadki nie byly odpowiednio dociéniete i
odpadaty.

Wedtug usprawnienia do dociskania
ptytek podczas lutowania zastosowano
prase pneumatyczng, przy czym lutowa-
nie wykonuje tylko jeden pracownik.
Prasa taka jest przedstawiona na rysunku.
Sklada sie z korpusu 1 umocowanego na
nieruchomym stole 10, z cylindra 2 z po-
krywa 3 przykreconego do gérnej piyty #
korpusu oraz z plyty ruchomej 8 podno-
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szonej za pomocg Sruby 9 obracajgcej sie
na gwincie w ptycie stotu 10. Tiok 5 cy-
lindra jest polgczony z trzonem 6 zaopa-
trzonym w wymienne koncowki 7 przysto-
sowane do odpowiedniego nachylenia
naktadek. Umieszczona w cylindrze spre-
zyna 11 stuzy do podtrzymywania ttoka w
gérnym polozeniu.

Rurka 12 zaopatrzong w kurek 13 dopro-
wadza sie do cylindra powietrze sprezome.
Przygotowany do lutowania trzon noza N
wraz z naktadana plytika P ustawia sie na
ruchomej ptycie 8. Po odkreceniu kurka i3
wpuszcza sie do cylindra 2 sprezone pec-
wietrze, ktore cisngc na ttok 5 pokonuje
opér sprezyny 11 i przesuwa tlok wraz z
trzonem 6 w doét. Trzon za posrednictwem
koncéwki 7 dociska nagrzang do odpowied-
niej temperatury naktadke do trzonu noza.
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ANTONI KOWALSKI, WELADYSEAW DWORAK
Fabryka Urzadzen Mechanicznych ,Poreba“

PRASA DO PROSTOWANIA WALKOW Z ZASTOSOWANIEM CZUJNIKA

Prostowanie watkéw, podiuznikéw, wy-
taczadel, nawiertakéw i rozwiertakéw od-
bywalo sie na prasie lub bezposrednio w
ktach tokarki bez stosowania przyrzadow
pomiarowych, wykazujacych wielkosc
powstatych odksztalcen. Czesto w wyni-
ku okre§lanego na ok» nacisku przegina-

wymienionych przedmiotéw zastosowano
przedstawiong na rysunku prase reczng
z zamontowanym czujnikiem. Szczegoélna
cechg tej prasy jest umieszczenie w ptasz-
czyznie przechodzgcej przez o$ $ruby doci-
skowej I dwdch ruchomych pryzm 2 prze-
suwanych w prowadnicy rowkowej 3 pod-

no prostowany przedmiot w Kkierunku
przeciwnym. Szybkiego wyrdéwnania krzy-
wizny przy takim sposobie prostowania
nie mozna bylo wykonaé¢, gdyz wymagato
to od wykonawcy specjalnych umiejetno-
Sci i duzej wprawy.

Wediug usprawnienia do prostowania

stawy 4. W podstawie tej, w osi sruby do-
ciskowej, osadzono przedluzacz 5 czujni-
ka 7, ktéry przesuwajic sie pionowo, w
zalezno$ci od odksztaicen stykajacego sie
z nim walka W, przekazuje swe ruchy za
pomoca dZwigni 6 czujnikowi 7 zamoco-
wanemu w uchwycie 8
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Proces prostowania na tej prasie polega
na wywolywaniu trwatych odksztatcen u-
mieszczonego na pryzmach prostowanego
walka, przez odpowiedni nacisk $rubag do-
ciskowa na szczytowy punkt wygiecia.

Wskazania czujnika w trakcie prosto-
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wania ulatwiaja prostujacemu pracowni-
kowi  stwierdzenie podatnosci danego
przedmiotu do odksztaicen, potrzebnej sity
nacisku oraz postepu prostowania, a tym
samym przyczyniaja sie do szybszego usu-
wania krzywizny.
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JAN JAGL.OWSKI1
Wytwoérnia Filméw Oswiatowych w Lodzi

RAMKA DO TRANSPORTU FUDELEK Z FILMAMI

Przenoszenie filmow i w ogole ich tran-
sport wymagal dotychczas duzo czasu ze
wzgledu na konieczno$¢ wigzania sznur-
kiem poszczegélnych paczek =zawieraja-

cych pudetka z filmami. Zuzywano przy
tym bardzo duzo sznurka,

3

W my$l usprawnienia unika sie klopotii-
wego pakowania pudetek przez zastoso-
wanie specjalnej ramki przenosnej, ktéra
umozliwia umieszczenie w niej szesciu pu-
detek z filmami.

Ramka kompletna, uwidoczniona na ry-
sunku, sktada sie¢ z dwodch ramek wlasci-
wych 1, 2 wykonanych ze stalowych pta-
skownikow, zlaczonych obrotowo wspot-
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osiowo na nitach 3 w ten sposob, Ze moz-
na je zlozyc ptasko, tak iz jedna ramka ok-
wodem swoim wchodzi w druga, lub obro-
cié je do polozenia wzajemnie prostopad-
tego. Sztywnos$¢ ramki w drugim przypad-
ku jest utrzymywana przez dwa rygle 4,

T

o
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dopasowane do obwodu pudetek i za-
mocowane obrotowo na wygieciach a ram-
ki 2, przy czym rygle te zahaczajgc o kol-
ki 6 na ramce 1 powodujg wzajemne poly-
czenie ramek 1 i 2,

Do przenoszenia ramki stuzy raczka 5,
ktéra moze by¢é umocowana réwniez z bo-
ku, w potozeniu zaznaczonym linig Kkre-
skowang na rysunku.
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ANTONI KUZAJ, WEADYSEAW GROCHOWALSKI
Zaklady Przemyslu Tworzyw Sztucznych ,,Wabrzezno“

URZADZENIE DOPROWADZAJACE I ODPROWADZAJACE PARE I WODE
DO PLYT GRZEJNYCH PRZY PRASACH HYDRAULICZNYCH
WIEL.CSTOPNIOWYCH

Dotychczas w hydraulicznych prasach
wielostopniowych do wyrobu tworzyw
sztucznych doprowadzano i odprowadzano
pare i wode do ruchomych plyt grzejnych
prasy ukltadem rur poigczonych przeguba-
mi wykonanymi z brazu. Przeguby te przy
podnoszeniu i opuszczaniu plyt szybko wy-

rabiaty sie i psuly powodujac: 1) diugo-
trwale postoje prasy w czasie wymiany
wyrobionych przegubéw na nowe, 2)

swiekszenie kosztow obstugi i konserwacji
z powodu czestego psucia sie przegubow i
ich nieszczelnosci, 3) spore zuzycie Kkosz-
townego brazu, 4) niehigieniczne warunki
pracy na skutek wyciekania pary i goracej

wody na podloge, a nierzadko takze bez-'

posrednio na robotnikéw obstugujgcych i
naprawiajacych uszkodzenia prasy.
Zastosowane obecnie wedlug udoskona-
lenia urzadzenie do hydraulicznej prasy
wielostopniowej, uwidocznione na rysun-
ku, eliminuje wymienione straty i niedo-
godnos$ci. Polega ono na doprowadzaniu
pary i wody do plyt grzejnych za pomoca
rur wysuwalnych. Urzadzenie sktada sie z
dwéch jednakowych skrzyn rozdzielezych
1 na pare i wode. Jedna z tych skrzyn do-
prowadza pare i wode do plyt grzejnych 4,
a druga je odprowadza. Kazda z tych
skrzyn wykonana ze staliwa posiada tyle
osobnych kanaléw pionowych 5, ile rur 3
doprowadza i odprowadza wode i pare, o-
raz kanat poziomy 6 zasilany parg z kotta
lub odprowadzajacy z ptyt grzejnych wo-
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de z para do zlewu. Rury 3 sa gruboscienne
i na zewnetrznej stronie szlifowane, Przy
podnoszeniu ptyt w czasie pracy prasy ru-

=

=

ry wysuwaja sie z kanaléw 5. Kazda z
tych rur jest uszczelniona w gérnej czesci
diawikiem 2 i umocowana jednym koncem
na state do poszczegdlnej piyty grzejnej.

|
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ALADAR LEDACS KISS
Wegierska Republika Ludowa

PRZYRZAD PNEUMATYCZNO-HYDRAULICZNY DO URUCHAMIANIA IMADEL
LUB PRAS HYDRAULICZNYCH

Przyrzad sktada sie z cylindra 1, z tio-
ka 2 znajdujgcego sie wewnatrz tego cy--
lindra i z trzonu tlokowego 3, ktéry dolnym

koncem pracuje jako nur w cylindrze hy-
draulicznym 4. Cylinder pneumatyczny 1
i cylinder hydrauliczny 4 sg polgczone ru-
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rami z kurkiem 5. Kurek ten ma cztery
wyloty i dwa polozenia. W potozeniu I ig-
czy sie z jednej strony cylinder pneuma-
tyczny 1 z rurociagiem doplywu powie-
trza (od kompresora), a z drugiej strony
otwiera sie wylot do powietrza z imadla.
W polozeniu II skierowuje sie z jednej
strony doplyw powietrza do imadta a, z
drugiej za$ strony odprowadza sie powie-
trze z cylindra pneumatycznego do atmo-

sfery.

\ o - ¥ T e e 05

: Powietrze od kompresora 4-6 ala

Sposob dziatania przyrzadu: Do rozsu-
niecia szczek imadla przekreca sie kurek w
potozenie II. W tym przypadku powietrze
od kompresora pod cisnieniem 4—6 ata
przeplywa z rurociagu poprzez kurek przez
otwor wlotowy g pod tlok ¢ imadta prze-
suwajac ttok ¢, a z nim trzon ttokowy d i
szczeke e w lewo. Tlok przesuwajac sig
wypycha olej znajdujacy sie w cylindrze
hydraulicznym h przez otwoér f do cylindra
4 powodujac podnoszenie ttoka 2 w cylin-

_

W cylindrze pneumatycznym jest otwor
6 do zasysania powietrza i zawér bezpie-
czenstwa 7, na cylindrze hydraulicznym
za$ przewidziane jest kolanko 8 do napel-
niania cylindra olejem.

Przyrzad pokazany na rysunku jest po-
laczony z imadlem. Imadio a przymocowa-
ne za pomoca nozek b do obrabiarki ma w
Srodku cylinder, w ktorym tlok c¢ trzonem
ttokowym d jest przytwierdzony do rucho-
mej szczeki e imadla. Na koncach cylin-
dra sa otwory wlotowe f i g. Cylinder jest
zamkniety z jednej strony dlawikiem, g z
drugiej strony nakretka,
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drze 1. Powietrze znajdujgce sie nad tlo-
kiem 2 uchodzi przez kurek w atmosfere.

Do zaci$niecia szczek imadla na przed-
miocie obrabianym przekreca sie kurek 5
w polozenie I. W tym polozeniu powietrze
od kompresora przechodzi do cylindra 1 i
przesuwa tiok 2 i nur 3 wyciskajac olej
w strone imadta przez otwoér wlotowy f i
powodujac ruch ttoka ¢ w prawo., Powie-

. trze z drugiej strony tloka c¢ uchodzi przez

kurek w atmosfere.

Przyrzad ten przez zastosowanie ukladu
pneumatyczno-hydraulicznego daje
nos¢ uwielokrotnienia ci$nien, eliminujac
w wielu przypadkach pompy hydrauliczne.

moz-
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Inz. AUGUSTYN ROGOZINSKI, EDWARD KOZIOEL
Podhalanskie Zaklady Przetworstwa Owocowo-Warzywnego w Tymbarku

REGENERACJA WYBRAKOWANYCH, TO JEST KRUCHYCH I POROWATYCH
KORKOW DO KORKOWANIA RUTELEK Z WINEM

Okolo 50% korkéw do korkowania bu-
telek z winem nie nadawato sie dotychczas
do uzytku z powodu swej kruchosci lub
duzej porowatosci. Wybrakowane korki w
celu ich wykorzystania byly przecierane na
matowartosciowy produkt zastepczy.

W mysl udoskonalenia wybrakowane ca-
te korki poddaje sie procesowi regeneracji,
dzieki ktoremu staja sie zdatne do uzyt-
ku, a nawet przewyzszaja swa szczelno$cig
korki nowe.

Przebieg procesu regeneracji korkéw po-
dzielony jest na cztery fazy operacyjne:
I. wylugowywanie zdrewnialych czesci
korka za pomoca goracej wody,

II. nasycanie korka 10-procentowym

wodnym roztworem zelatyny,

III. wytracanie z korka nadmiaru bialtka
denaturowanego 2-procentowym
wodnym roztworem taniny,

IV. hartowanie i suszenie
korka.

I faza. Wylugowywanie korkéw odby-
wa sie w zwyklym kociotku do gotowa-
nia. Do otwartego kociotka z goraca woda,
o temperaturze nieco nizszej niz tempera-
tura wrzenia wody, wrzuca sie wybrako-
wane korki na przecigg 30 minut. Korki
zanurza sie catkowicie i miesza za pomoca
drewnianej kratki. Temperature wody w
kociotku utrzymuje sie przez podgrzewa-
nie. Gotowanie korkéw w wodzie nie jest
wskazane ze wzgledu na ostabienie struk-
tury samego korka. Po 30 minutach zlewa
sie z kociolka goraca wode, a korki prze-
mywa sie czysta ciepla woda. Operacje te
powtarza sie trzykrotnie w celu calkowi-
tego wylugowania i zmiekczenia korka.
Nastepnie wylugowane korki umieszcza
sie na sicie, aby woda z nich obciekta. Do
tego celu mozna tez uzy¢ wirowki wolno-
obrotowej.

Dalsze operacje przeprowadza
specjalnie wykonanym urzadzeniu, poka-
zanym nha rysunku. Urzadzenie to jest wy-
konane z materialéw kwasoodpornych i

sie w

uszczelnionego

sktada sie z gléwnego zbiornika I na kor-
ki, zamykanego hermetycznie, oraz z
dwoch naczyn, z ktérych naczynie 2 za-
wiera 10-procentowy wodny roztwoér zela-
tyny, a naczynie 3 2-procentowy wodny
roztwor taniny. Oba naczynia sa potgczo-
ne ze zbiornikiem przewodami zaopatrzo-
nymi w zawory 2" i 3. Procz tego zbiornik
zaopatrzony jest w ci$nieniomierz oraz po-
siada dwa doprowadzenia zaopatrzone w
zawory: jedno doproswvadzenie 4 z zawo-
rem 4 do pompy prézniowej, a drugie do-
prowadzenie 5 z zaworem 5 do butli ze
sprezonym powietrzem lub COs.

Dobutli L
z pasvz'e/rze(n

5

II faza. Wylugowane korki wrzuca sie do
zbiornika I 1 zamyka sie hermetycznie.
Nastepnie po otworzeniu zaworu-.-4" wy-
pompowuje sie powietrze ze zbiornika za
pomoca pompy prozniowej. Po osiagnieciu
w zbiorniku ci$nienia okolo 400 mm Hg,
utrzymuje sie je przez 15 minut, a nastep-
nie zawdér 4 zamyka sie i otwiera sie za-
wor 2’, przez ktéry z naczynia 2 wprowa-
dza sie do zbiornika 10-procentowy roz-
twor zelatyny o temperaturze 35°C, az
do catkowitego zakrycia roztworem kor-
kéw. Po zamknigciu zaworu 2’ otwiera sie
z kolei zawor 5 w ceiu wprowadzenia do
zbiornika sprezonego powietrza (1 atm).
Stan nadci$nienia utrzymuje sie w zbior-
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niku przez 20 minut. Nastepnie zbiornik o-
twiera sie, korki calkowicie nasycone roz-
tworem zelatyny wyjmuje sie i umieszcza
na sicie, aby obciekty.

IIT faza. Wytracanie nadmiaru biatka
denaturowanego =z korkéw nasyconych
roztworem zelatyny przeprowadza sie za
pomocy 2-procentowego wodnego roztwo-
ru taniny. Po doktadnym wymyciu zbior-
nika 1 wrzuca sie don ponownie korki i
postepuje sie analogicznie, jak przy nasy-
caniu roztworem zelatyny, doprowadzajac
tym razem 2-procentowy roztwor taniny z
naczynia 3. W czasie tej operacji wprowa-
dzony do reakcji roziwér taniny wytraca
z zelatyny nadmiar biatka denaturowa-
nego. .

IV faza. Hartowanie uszczelnionych
korkéw przeprowadza sie za pomocy
1-procentowego wodnego roztworu kwasu
winowego lub cytrynowego. Do czystego
zbiornika 1 wrzuca sie korki, uprzednio
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nasycone roztworem zelatyny, a nastepnie
oczyszczone z nadmiaru biatka denaturo-
wanego przyciska si¢ kratka drewniangy
i zalewa 1-procentowym wodnym roztwo-
rem kwasu winowego lub cytrynowego o
temperaturze 50°C, po czym zbiornik za-
myka sie hermetycznie. Nastepnie wpro-
wadza sie do zbiornika sprezone powietrze
(1 atm) z butli i stan nadci$nienia utrzy-
muje sie przez 20 minut. Z kolei zbiornik
otwiera sie, korki wyjmuje i umieszcza na
sicie, aby obciekly; wreszcie suszy sie kor-
ki ogrzanym powietrzem o temperatu-
rze 50 — 60°C.

Korki po przebyciu procesu impregna-
cyjno - regeneracyjnego sa gotowe do u-
zytku. Do zaimpregnowania 1000 korkow
zuzywa sie 0,7 litra 19-procentowego wod-
nego roztworu zelatyny, to jest 0,07 kg ze-
latyny, oraz 4 litry 2-procentowego wod-
nego roztworu taniny, to jest 0,08 kg ta-
niny.

OoU — 247

Inz. WEADYSEAW SETKOWICZ
RzemieSlnicza Spoéldzielnia Pracy Impregnatoréw, Papiernikéw i Mechanikéow
w Krakowie

SPOSOB WYROBU Z CELULOZY WISKOZOWEJ KAPSLI DO BUTELEK

Stosowane kapsle metalowe do butelek,
stoikow itp., produkowane z surowcoéw de-
ficytowych, jakimi sg stopy dyny i otowiu,
moga i powinny by¢ zastepowane w mia-
re mozno$ci kapslami produkowanymi z
latwiej dostepnych surowcow Kkrajowych.
Kapsle z celulozy wiskozowe] z powodze-
niem mogg by¢ uzyte do zabezpieczania
zawartosci butelek, stoikéw i podobnych
naczyn.

Podstawowym surowcem do wyrobu
kapsli z celulozy wiskozowej jest wiskoza.
Ze wzgledow ekonomicznych do wyrobu
tych kapsli stosuje sie wiskoze odpadkowa
z produkcji wlokien sztucznych, Proces
fabrykacji kapsli z celulozy wiskozowej
dzieli sie na trzy fazy operacyjne, miano-
wicie: filtrowanie wiskozy i formowanie
kapsla, utrwalanie fabrykatu oraz mycie
i glicerynowanie gotowych kapsli.

1. Filtrowanie wiskozy i formowanie

kapsli

Wiskoze odpadkowa, przywieziong z fa-
bryki sztucznego jedwabiu w konwiach
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kamionkowych lub w Zzelaznych bankach,
hermetycznie zamknietych, filtruje sie
najpierw przez drobne sito druciane i wle-
wa do drewnianej wanny, a nastepnie po-
zostawia sie przez 10 — 15 godzin w spoko-
ju w celu umozliwienia wydzielenia sie z
niej baniek powietrznych. Z tak przygoto-
wanej wiskozy formuje sie kapsle na for-
mach szklanych o ditugos$ci 10 cm, ktoére
wmocowane sa w ramki drewniane. For-
my zanurza sie w wiskozie do 3/4 ich dtu-
gosci, po czym wolno wycigga sie je i po-
zostawia, wsparte ramkg o brzeg maczalni-
ka, okolo jednej minuty aby obciekly z nad-
miaru wiskozy. Nastepnie ramke z forma-
mi podnosi sie, odwraca o 180° i w tej po-
zycji zatrzymuje sie przez okolo pét minu-
ty w celu réwnomiernego rozprowadzenia
sie masy po formach.
II. Utrwalanie fabrykatu

Formy z uformowanymi na nich kapsla-
mi wktada sie do uprzednio przygotowa-
nego w drewnianej wannie roztworu wod-
nego, zawierajacego 20% siarczanu amonu



i 10°% kwasu siarkowego. Temperatura
roztworu powinna wynosi¢ 35°C. Drewnia-
ne wanny sa odpowiednio przystosowane
do rozmiarow ramek, tak tez ramki daja
sie latwo przesuwa¢ w wyzlobieniu wan-
ny w obie strony wzdluz calej wanny.
W kapieli tej zachodzi tzw. regeneracja ce-
lulozy z wydzieleniem siarkowodoru i dwu-
siarczku wegla. Gazy te sg trujace, totez
winny by¢ odprowadzane na zewnatrz za
pomoca specjalnego urzadzenia wyciago-
wo- wentylacyjnego. Po ulotnieniu sie obu
gazOw pozostata z reakcji celuloza wisko-
zowa tworzy wiasciwy produkt.
III. Mycie i glicerynowanie kapsli

Ramki z kapslami na formach, po wyje-
ciu z utrwalacza, wklada sie do Kkadzi,
gdzie plucze sie je biezgcg woda. Tak po-
zostawione do dnia nastepnego kapsle sta-
ja sie przezroczyste. Nastepnego dnia zdej-
muje sie kapsle z form i obcina nozycami na
potrzebna diugosé. Kapsle mozna barwi¢ na
zadany kolor. Barwienie ich w roztworze

barwnika powinno trwaé 1 -— 1!/2 godziny.
Po zabarwieniu i optukaniu kapsle powin-
ny byé pozostawione do obcieknigcia z
wody, po czym wklada sig je do 3-procen-
towego roztworu gliceryny w celu zabez-
pieczenia przed zsychaniem sie. W roz-
tworze glicerynowym kapsle powinny
przeleze¢ przez noc do dnia nastepnego.
Wreszcie wyjmuje sie je, wyciska z nad-
miaru gliceryny i sortuje po 100 sztuk, za-
wijajac w papier nieprzemakalny.
Receptura

Do wyprodukowania 10 000 kapsli z ce-
lulozy wiskozowej nalezy uzy¢ 80 kg wi-
skozy odpadkowej oraz nastepujace che-
mikalia regeneracyjno-utrwalajace: 20 kg
siarczanu amonu, 10 kg kwasu siarkowego
stezonego, 70 1 miekkiej wody.

Uwaga. Ze wzgledu na bezpieczenstwo
pracy trzeba stezony kwas siarkowy dole-
waé wolno cienkim strumieniem po $cian-
ce naczynia do rozpuszczonego uprzednio
w wodzie siarczanu amonu,

Szczegoly urzadzenia
ustalajgcego faremo
2 Wrzecionem silifierki

Rysunek do OU — 248, str. 60
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OU — 248

ZBIGNIEW FIOLKA
Fabryka Obrabiarek do Drzewa w Bydgoszczy

PRZYRZAD DOSTAWNY DO SZLIFOWANIA OTWOROW NA WYTACZARCE

Wobec braku w zakladzie specjalnej
szlifierki do szlifowania otworow zostai
skonstruowany do wytaczarki przyrzad
dostawny, przedstawiony na rysunku.

Do normalnej glowicy 1 wytaczarki sa
przymocowane srubami dwie konsolki 21 3.
W konsolce 2 jest zamocowany trzpien 4,
na ktorym wspiera sie jarzmo 5. W pod-
stawie jarzma 5 uchwycony jest korpus
wrzeciona 6 (np. od szlifierki suportowej)
majacy na jednym koncu $ciernice 7, a na
drugim koncu kotko pasowe 10 napedzane
przez przekiadnie 8 i 9 od wrzeciona wy-
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taczarki 11. Podwieszenie jarzma 5 na
trzpieniu 4 zezwala na wahadlowe wychy-
lenie wrzeciona szlifierki odpowiednio do
$rednicy szlifowanego otworu. Do ustala-
nia wysiegu wrzeciona szlifierki stuzy seg-
ment prowadniczy 12 przytwierdzony do
glowicy wytaczarki 1. Za pomoca $sruby 13
prowadzonej w rowku segmentu 12 i na-
kretek 14 ustala sie jarzmo 5 w potozenriu
wymaganym. Szybko$é¢ obrotéow sciernicy
7 zalezy od szybkosci nbrotow wrzeciona 11
wytaczarki i przekladni napedu pasowe-
go 8, 9, 10. (Rys. na str. 59).

oU — 249

Inz. JERZY MIRACKI, KAZIMIERZ STENCKI
Fabryka Wyrobéw Precyzyjnych im. Gen. K. Swierczewskiego w Warszawie

UCHWYT CENTRUJACY DWUSTRONNIE DEUGIE ¥YREZY PRZY SZLIFOWANIU
ICH OTWOROW OSIOWYCH

Do obroébki frezéw modutowych $lima-
kowych na szlifierce do otworéw skon-
struowano w mys$l udoskonalenia ,,dla uzy-

skania podwyzszonej dokladno$ci przed-

stawiony na rysunku uchwyt, usuwajacy
konieczno$¢ nastawiania kazdej sztuki za
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pomoca czujnika. Uchwyt skiada sie z kor-
pusu 1 osadzonego wspoélosiowo na tarczy
zabierakowej A wrzeciona

szlifierki do

otwor6w, przytwierdzonego do tarczy trze-
ma srubami 12. W Kkorpusie znajduja sie
trzy nadlewy ze symetrycznie rozmiesz-



czonymi otworami, w ktérych przesuwajg
sie trzy walki prowadzace 5 zwiazane
sztywno z plyta dociskowa 3 z jednej stro-
ny, a posiadajace z drugiej strony promie-
niowo naciety gwint. Przesuw walkow 5
wraz z pityta dociskowa 3 odbywa sie za
pomocyg nagwintowanego pierScienia 4 za-
opatrzonego w zewnetirzne uzebienie stoz-
kowe, przy czym do chbrotu pierScienia 4
stosuje sie klucz 10 z odpowiadajacym ze-
wnetrznym uzebieniem stozkowym i korb-
ke 11. W gniazdach korpusu 1 oraz plyty
dociskowej 3 znajduja sie pierscienie cen-
trujagce 6 i 7 przymocowane wkretami 8 i
13. Wewnetrzne stozki pierscieni 6 i 7 od-
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powiadaja doktadnie stozkom obrabianych
frezow S$limakowych B. PierScienie 6 i 7
sa wymienne i dostosowane do odnosnycn
stozkow we frezach.

Zamocowahie obrabianego freza odby-
wa si¢ w ten sposdb, ze miedzy rozsuniete
za pomoca przekrecenia pierScienia 4
pierscienie centrujace 6 i 7 wklada sig
frez, ruchem zas odwrotnym zaciska sie
frez miedzy te pier§cienie uchwytu. Tulej-
ki ochronne 2 i 9 usuwaja mozliwos$¢ u-
szkodzenia walkéw prowadzacych.

Na caly asortyment frezéw nalezy wy-

FRANCISZEK KUPNICKI
Gliwicka Wytwornia Czegei Samochodowych

PRZYRZAD DO DOKEADNEGO I SZYBKIEGO OSTRZENIA
NARZYNEK ,,PITTLERA*

Przed zastosowaniem usprawnienia o-
strzenie narzynek odbywatlo sie w ten spo-
sob, ze poszczegdlne nozyki ostrzono poje-
dynczo, mocujac je w imadle na stole
szlifierki. Aby uzyskaé¢ wiasciwe katy y i 7,

LQbierak sprzezony Z tarczq,_podzialowa,

trzeba bylo stosowa¢ przy mocowaniu no-
zykéw odpowiednie podktadki. Ostrzenie
tym sposobem byto powiazane z kilkakrot-
nie powtarzanym mierzeniem, trwato diu-
go i nie dawalo wymaganej dokladnosci co
do jednakowych katéw i glebokosci szlifo-
wania, a zatem i utrzymania jednakowej
diugo$ci nozykow.

| E
N[ Y
A /

Rys. 1.

konaé¢ cztery uchwyty réznej wielkoSci.
0O — 1531
W przyrzadzie wedlug usprawnienia,

przedstawionym na vysunku, zamocowu-
je sie cztery nozyki, tj. caly komplet, i
ostrzy sie je za jednym ustawieniem. Kor-
pus 1 przyrzadu posiada ksztaltt kwadra-

Przexi 6j A=A

tu i jest osadzony na trzpieniu 2, przy czym
powierzchnie boczne korpusu sa pochylo-
ne wzgledem osi trzpienia 2 o kat 4. Korpus
posiada cztery doktadnie szlifowane wy-
ciecia Wn z zachowaniem tego samego po-
chylenia dla osadzenia ostrzonych nozy-
kow N oraz cztery otwory z przecieciami
Ws na przejécie lapek 4’ $rub specjalnych
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4 stuzacych do dociskania nozykéw do
plyty 3 przykreconej do korpusu czterema
wkretami 7. Sruby 6 z podkladami 5 stu-
23 do dociskania nozykéw N do korpusu I
W wycieciach Wn.

Rys. 2.

Przed ostrzeniem poszczegolne nozyki
zaklada sie w wyciecia Wn przyrzadu i
przymocowuje za pomoca Srub 4 i 6. Przy-
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rzad ustawia sie na stole szlifierki w klach
tak, aby polozenie osi trzpienia 2 bylo pro-
stopadle do wrzeciona szlifierki i réwno-
legle do stotu, przy czym trzpien 2 przyrza-
du powinien byé¢ sprzezony z tarcza po-
dzialowa podzielnicy. Po jednorazowym
ustawieniu kata y ostrzy sie kolejno wszy-
stkie nozyki obracajac za kazdym razem
przyrzad przy pomocy podzielnicy o 90°.

Wobec pochylenia wzgledem osi trzpie-
nia plaszczyzn, na ktorych lezg nozyki, od-
pada ustawienie kata /.

Identyczne  polozenie w- przyrzadzie
wszystkich nozykéw i jednakowa glebo-
kos¢ szlifowania, zapewniajg jednakowa
ich dlugos¢ po ostrzeniu. Czas ostrzenia w
przyrzadzie jest kilkakrotnie krotszy od o-
strzenia sposobem dawnym.

0 — 1532

MIECZYSEAW SOBKIEWICZ MICHAL STUDENTKOWSKI
DARIUSZ GASIOROWSKI
Fabryka Wyrobow Nozowniczych ,,Gerlach®“ w Drzewicy

URZADZENIE DO SZLIFOWANIA MECHANICZNEGO PROWADNIC
PRZY REMONTACH PRAS CIERNYCH

Przy remontach pras ciernych wytarte
prowadnice P, stanowigce monolit korpu-
su, szlifowano i skrobano recznie. Ta
zmudna praca reczna pochtaniajac wiele
roboczogodzin przedtuzata czas remontow.

Wedlug usprawnienia
wadnic jest wykonywane mechanicznie za

szlifowanie pro-

pomocg urzadzenia przedstawionego na
rysunku. Urzadzenie to sklada sie z od-
powiednio ustawionego, umocowanego w
potozeniu pionowym %toza 1 tokarki supor-
tu 2 i przenosnej szlifierki 3 umocowanej
do suportu. Obracajgca sie tarcza Scierna 4
prowadzona réwnolegle do prowadnicy P
usuwa istniejgce na niej uwypuklenia
tworzac rowng gtadksg plaszczyzne na po-
wierzchni tej, prowadnicy. Przesuwania
suportu 2 w kierunku poprzecznym doko-
‘nuje sie za pomocy
obracania $ruby 6. Do przesuwania supor-
tu w kierunku pionowym stuzy kotko 7,
ktére przez przekladnie 8 nadaje ruch o-

raczki 5 stuzacej do

brotowy $rubie 9.
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Zastosowanie tego urzadzenia znacznie
skrécito czas remontu prasy i umozliwilo
wiekszg dokladno$é wykonania réwnole-
glosci plaszczyzn prowadnicy.,
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0O — 1533

WLADYSEAW LECH

SZLIFIERKA PNEUMATYCZNA DO SZLIFOWANIA EOPATEK
TURBIN PAROWYCH

Przy remoncie turbin parowych koniecz-
na jest mata szlifierka, za pomocyg ktorej
mozna byloby szlifowaé takie cze$ci, jak
labirynty i topatki wirnikéw. Wobec bra-
ku tego rodzaju szlifierek na rynku krajo-
wym skonstruowano takg szlifierke w
my$l usprawnienia we wlasnym zakresie.

Szlifierka przedstawiona na rysunku
sktada sie z walka 1 csadzonego w lozy-
skach kulkowych 2 korpusu 3. Na jednym
jego koncu znajduje sie napedzany spre-

zonym powietrzem wirnik 4 zamkniety
pokrywa 5 stanowigcg cato$é z oprawag 6
zaworu 7 regulujacego doplyw powietrza;
na drugim zas koncu watka I wkrecony
jest trzpien 8 Sciernicy palcowej 9.
Powietrze doplywajace przewodem do
oprawy 6 porusza wirnik wraz z walkiem
z bardzo duzag liczba obrotéw i uchodzi
przez kanat odprowadzajacy 10 na ze-
wnatrz, wydmuchujgc jednocze$nie pyt

powstatly przy szlifowaniu,
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0O — 1534

WELADYSEAW DWORAK
Fabryka Urzadzen Mechanicznych ,,Poreba“

PRZYRZAD DO SZLIFOWANIA OTWOROW W PIERSCIENIACH

Przed usprawnieniem otwory cienkich
pierscieni hartowanych szlifowano na
szlifierce do otwordéw, mocujac pierScienie
w uchwycie samocentrujacym. Mocowanie
i ustawianie takich pierscieni sprawiato
trudnosci z powodu cienkich $cianek pier-
Scieni i bylo powodem powstawania duZej
ilosci brakoéw.

W mys$l usprawnienia do szlifowania o-
tworéw w tych pierécieniach zastosowano
przyrzad, uwidoczniony na rysunku, za-
mocowywany w uchwycie samocentruja-
cym. Szlifowany pierscien jest umiesz-
czony we wglebieniu znajdujgcym sie w
korpusie 1 przyrzadu i zamocowany za po-
mocag dwoéch dociskéw 2. Ustawienia pier-
Scienia w przyrzadzie dokonuje sie za po-

pierscien

mocg trzpienia 3 zaopatrzonego w cylind-
ryczng cze$¢ prowadzaca i centrujgca czes$é
stozkowa.
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0 — 1535

KLARA TADEUSIAK
Torunska Fabryka Wodomierzy

SPOSOB MYCIA ZAWORKOW PROSTYCH PO ICH DOCIERANIU

Po szlifowaniu stozka w korpusie za-
worka prostego korpusy przed ich monta-
zem muszg by¢ gruntownie przemywane.
Czynnos$¢ te wykonywano dotychczas za
pomocg szczoteczki. Przy tym systemie
czyszezenia kontrola techniczna miata jed-
nak zastrzezenia co do czystosci korpu-
SOW.

W mysl usprawnienia przy myciu kor-
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puséw zaworkow zastosowano sprezone
powietrze. Mycie odbywa sie w ten spo-
sob, ze do wody zanurza sie korpus zawor-
ka oraz wylot weza, ktérym doprowadza-
ne jest sprezone powietrze. Przeptywajace
sprezone powietrze wywotujac ruch wody
usuwa doktadnie z korpuséw pozostatosci
proszku szlifierskiego. Czas mycia korpu-
sOw zaworkow zostat skrocony.

O — 1536

ISTVAN ZAJKY, FERENCZ BENKO
Wegierska Republika I.udowa

PRZYRZAD DO DOKEADNEGO OSTRZENIA NOZY TOKARSKICH

Otrzymanie dokladnych katéow cstrzy
noza tokarskiego przy ostrzeniu recznym

Kl 67 a

wymaga duzego doswiadczenia i czestego
sprawdzania katomierzem Iub wzorcami.

Celem podwyzszenia jako$ci i przyspie-
szenia pracy skonstruowano w myS$l u-
sprawnienia przyrzad przedstawiony na
rysunku. Przyrzad sktada sie ze stojaka A
przesuwanego wzdluz poziomej prowadni-
cy i zaopatrzonego w glowice B z gniazdem
dla giéwki C wysiegnika zamocowanego
obrotowo na trzpieniu glowicy B. Wysieg-
nik posiada roéwniez drugg gléwke D z
obracalnym uchwytem dla noza F. Uch-
wyt ten zaopatrzony jest w skale katowa
E. Taka samg skale G posiada réwniez
drugi koniec wysiegnika. Kazdorazowe na-
stawienie ustala sie $rubami zaciskzigey-
mi H ilI.

Przyrzad daje duze korzysci przy ostrze-

KARL KREIDEMANN
Niemiecka Republika Demokratyczna

PRZYRZAD DO SZYBKIEGO OSTRZENIA NOZY
TOKARSKICH, STRUGARSKICH itp.

Rysunki przedstawiaja przyrzad do o-
strzenia nozy tokarskich dajgcy sie iatwo
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niu wiekszej liczby nozy o jednakowym
ksztatcie,

0O — 1537
zamontowa¢ do zwykle] ostrzarki, przy

czym rys. 1 przedstawia omawiany przy-



rzad z boku, rys. 2 — z goéry i rys. 3 —
z przodu.

Prowadnica 1 dla noza zamocowana jest
ruchomo do stolika 2 zaopatrzonego w

2
Z -
3b_fe

1
Fia !
Rys. 1.

skale lzatowa i przeguby 3a i 3b, rowniez
ze skalami kgtowymi i srubkami zacisko-
wymi. W gléwce katownika 4 mieSci sie
trzpien przegubu 3b. Podiuzny otwor ka-
townika 4 umozliwia wysuniecie przyrzg-
du do potrzebnego potozenia i réwnoczes-
ne obracanie wokolo $ruby mocujacej
przyrzad do ostrzarki, tak ze mozna ostrzy¢
néz zarowno od strony czotowej, jak i od
strony bocznej $ciernicy. Za pomocg $rub-
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ki 5 prowadnica 1 noza moze by¢ ustalo-
na na zadany kat.

Wobec uniwersalnej’ nastawialnosci
przyrzadu i prostoty jego konstrukcji przy-
§piesza on w duzej mierze proces oztrze-
nia.

oU — 25¢

JOZEF VANDOR
Wegierska Republika Ludowa

ZAMKNIECIE DO BECZEK ZELAZNYCH

Kazda beczke zZelazna, zaopatrzong w
gwintowany korek i obrecze mozna zam-
knaé¢ na kidédke stosujgc zaimnkniecie poda-

nej przez otwér w zatyczce b i oczko ¢ w
sposob uwidoczniony na rysunku.
Zatyczka b jest wykonana z ptaskowni-

ne na rysunku, a sktadajace sie z gwinto-
wanego korka zaopatrzonego w skobel z,
zatyczki b, z glowka z jecnej strony i
otworem na kiédke =z drugiej strony,
szczeki d zaciskanej na obreczy beczki
$ruba z oczkiem c oraz z kiédki zaklada-

ka. Glowka tej zatyczki nie powinna po-
zwalaé¢ na wyciagniecie zatyczki bez otwo-
rzenia klédki, musi wiec by¢ tak wyso-
ka, aby mogta przej$é przez skobel a tylko

w pozycji skosnej.
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OU —251

BELA VARGHA
Wegierska Republika Ludowa

RYSOWNICA ZMONTOWANA NA BIURKU

Kl 75 ¢

Wedlug udoskonalenia zaprojektcwano
rysownice z urzadzeniem pozwalajacym
na zmontowanie jej na biurku. Rysowni-
ca 1 ma u dolu zawiasy z zaciskami 2, za
pomoca ktorych przymocowana jest do
biurka. Do rysownicy sa przymocowane
réwniez dwa ucha 3. W otworach tych uch,
sg osadzone konce wygietego w ksztalt
litery U preta 4 stanowiacego podpodrke.
Na precie osadzony jest walek 5, ktory to-
czy sie po biurku w miare zmiany kata
nachylenia deski. W $rodku dolnej czesci
rysownicy przymocowany jest do niej
tacznik 6 polgczony tancuchem 7 z po-
przeczka 8 preta 4. Potaczenie to zabez-
piecza sztywnosé rysownicy w danym po-
lozeniu.

OU — 252

JAN SZARBRO, TEOBALD CSIZY, ERNEST KANEK
Wegierska Republika Ludowa

LAKIEROWANIE BLACH

Naczynie do sporzadzania !lakieru jest
rodzielone na dwie czeSci: na cze$é gorna
0 pojemnos$ci 60 litréw i czeéé dolna o po-

TRANSFORMATOROWYCH

W gérnym naczyniu rozpuszcza sie 7,5 kg
sproszkowanego boraksu w 45 litrach wo-
dy. Boraks rozpuszezamy w ciggu okoio 20

walce przenoszqce lakier oraz regulacia grubosci

ralki, po ktorych

jemnosci 250 litréw, zaopatrzona w mie-
szadlo. Oba naczynia sg podgrzewane ele-
ktrycznie, co daje moznos$¢ utrzymywania
statej temperatury 60°C, kontrolowanej
wmontowanym termometrem.
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posuwa ste blacha

warstwy lakieru

walec lakierujgey

walec wyrownugcy

[palniki gazowe suszgce

minut, powoli mieszajac, w- temperaturze
60°C.

Podczas tego do dolnego naczynia z mie—
szadlem wlewamy 150 kg sodowego szkia
wodnego o lepkosci 8° Englera. Gdy goérny



roztwor jest przezroczysty, otwiera sie za-
wor i powoli wpuszcza sie ciepty roztwor
boraksu do dolnego naczynia, przy ciag-
tym obrocie mieszadla.

Powstaly osad rozpuszcza sie mniej
wiecej po 20 — 30 minutach mieszania.
Nastepnie wlewamy do mieszaniny roz-
twor jodu (45 g jodu rozpuszczonych w jed-
nym litrze spirytusu). Wreszcie do powsta-
lego w ten sposdb lakieru dodajemy 600
cukru i mieszamy lakier tak diugo, az two-
rzacy sie osad zupelnie zniknie. Przed
kazdym lakierowaniem trzeba lakier pod-
grzewaé¢ mieszajac.

Walce stalowe A i B przenosza lakier ze

KI. 80 a
STEFAN

zbiornika na walec C lakierujgcy blachy.
Walce sa osadzone nastawnie w celu regu-
lowania grubosci powloki lakieru. Wy-
rownujacy walec D wygladza ewentual-
ne nieréwnosci warstewki lakieru. Nastep-
nie blacha lakierowana przesuwa sie na
rolkach ponad plomykami gazowymi, kté-

re szybko wysuszajg powloke lakieru.
Szybkos¢ posuwania sie blach wynosi
6,5 m na minute. Przecietna temperatura
70SE

Kazda dwusetna blacha jest badana pod
wzgledem jakosci izolacji i odpowiednio do

tego regulowana jest grubos¢ warstewki
lakieru.
O — 1538
BRZOSKA

BRYKIETOWANIE KONCENTRATU MIEDZI STEMPLEM
Z PODKEADKA GUMOIDOWA

Brykieciarka, stosowana przez zaklady
do brykietowania koncentratu miedzi, by-
la uprzednio przewidziana do brykictowa-
nia miatu weglowego. Wskutek odmiennych
warunkow pracy powstawaly jednak w
czasie brykietowania niejednokrotnie u-
szkodzenia mechanizméw maszyny. Oka-
zaio sie, ze przyczyna tego byly podktadki
stalowe stempli, ktére pracowalty zupel-
nie dobrze przy brykietowaniu mialu we-
glowego, natomiast z powodu malej ele-
styczno$ci nie nadawaly sie do brykieto-
wania koncentratu. Proby zastosowania
podkladek drewnianych réwniez nie daly
pozytywnych wynikéw, poniewaz podkiad-
ki takie szybko zuzywaly sie, powodujac w
dalszym ciagu zaklécenia w biegu maszy-
ny. .

W my$l usprawnienia zastosowano do
stempli podkladki gumoidowe, ktére usu-
nety dotychczasowe trudnosci i pozwolity

Kl 80 b

na utrzymanie ciaglosci pracy maszyny.
Stempel 1 maszyny z umocowang za po-
moca wkretek 2 podkiladka 3 uwidocznio-
no na rysunku.

O — 1539

BRONISLAW STEPIEN
Lodzkie Zaklady Ceramiki Budowlanej w Andrespolu k. Lodzi

FPOLEWA BEZOLOWIOWA DC KAFLI, GARNKGW I GALANTERII
CERAMICZNEJ

Normalnie stosowana 'polewa do szkli-
wienia kafli, garnkow itp., posiadajaca w
swym sktadzie minie otowiang, powecduje

wérod pracownikéw chorobe zawodowa —
olowice.
Usprawnienie pelega na opracowaniu
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polewy bezolowiowej, w ktorej sktad nie
wchodza sktadniki trujace, szkodliwe dla
zdrowia.

Zestaw surowcow (w %o) do polewy bez-
olowiowej jest nastepujacy:

boraksu technicznego krystalicznego 237,037

weglanu sodu bezwodnego 9,269
weglanu potasu (potazu) 7,407
szpatu potasowego 23,148
piasku kwarcowego ptukanego 23,148

W  miejsce boraksu technicznego

(NaB4O5 . 10H»C) moze by¢ uzyty boraks
bezwodny lub kwas borny w odpowiednich
ilosciach.,

Odwazone wedilug powyzszej recepty
surowce wsypuje sie do mieszalnika i mie-
sza w ciggu pdl godziny, po czym miesza-
nine przenosi sie do wanny w celu prze-
topienia. Przy topieniu nalezy wolno pod-
nosi¢ temperature wanny, gdyz przy szyb-
kim wzroscie temperatury boraks trudniej
wiaze sie z pozostalymi skladnikami.

Gdy wszystkie skiadniki rozpuszczy sie
doktadnie, opréznia sie wanne usuwajac z
niej stop do basenéw napelnionych do po-
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lowy woda. Rozgrzany stop wpadajac do
wody w basenie kruszy sie wskutek gwal-
townej zmiany temperatury. Po ostygnie-
ciu stopu i odprowadzeniu wody z basenu
taduje sie stop na taczki i przewozi do su-
szarni.

Przesuszony stop wazy sie, dodaje sie
do niego 6% kaolinu oraz 0,1% chlorku so-
du (soli kuchennej) i miele ha mokro w
miynie kulowym, zaopatrzonym w cera-
miczna wykladzine. Przemiat trwa tak diu-
g0, az otrzyma sie grubos¢ ziarna przecho-
dzacego przez sito o 600 oczkach, a zatrzy-
mujacego sie na sicie o 800 oczkach w 20%.

Wszystkie 'wyroby polane polewa bez-
olowiowa muszg by¢ wypalane w ogniu u-
tleniajacym. Polewe mozna zabarwiaé
tlenkami metali na rézne kolory.

Polewa nadaje sie na wszystkie kafle,
wyrabiane z glin ogniotrwalych i zwyk-
tych, oraz do szkliwienia garnkow, jak
rowniez innych wyrobdéw z glin. Po zmet-
nieniu tlenkiem cyny, tlenkiem cyrkonu
itp. otrzymuje sie polewe o kolorze bia-
fym, nadajacym sie na kafle na czerepie z
glin marglistych.
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Inz. SALOMON ROSENBERG, ALOJZY WOZNIAK

Zjednoczone Zaktady

Materialow Ogniotrwatych w Gliwicach

PRODUKCJA MAS DO NATRYSKIWANIA SCIAN KOMOR KOKSOWNICZYCH

Sciany komor koksowniczych w czasie
pracy przy wysokiej temperaturze i nara-
zeniu na wstrzasy mechaniczne tracag
szczelno$¢ i wymagaja czestych napraw.
Uszczelnia sie je na gorgco w czasie pracy
za pomocg natryskiwania odpowiednimi
masami.

Najwazniejsza cecha masy do natryski-
wania jest jej przyczepnos$é do $ciany tak
w chwili natrysku, jak i po rozgrzaniu ko-
moér w czasie pracy. Wiasciwosé ta zalezna
jest od doboru skladnikéw posiadajacych
odpowiednio dobrany wspoélczynnik skur-
czliwosci. Przy natrysku podniszczonej
Sciany masa powinna wcisna¢ sie w szcze-
liny, a po wypelnieniu ich utworzyé¢ gtad-
kg powierzchnie.

Wedtug udoskonalenia opracowano sklad
mas, ktoze wykazaly bardzc dobra przy-
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czepno$¢ do scian i kryly dobrze rysy.
Skiad ten podaje sie ponizej.

Masa nr XV: 409, zlomu szamotowego,
15% kwarcu mielonego, 40" gliny G-2
Jaroszow, 5°% 0 wapna surowego.

Masa nr XVI: 459 gliny G-2 Jaroszow,
12,5%6 kwarcu mielonego, 40% zlomu sza-
motowego, 1,5% wapna surowego, 1%/, ce-
mentu.

Nie tylko przygotowanie masy do na-
tryskiwania, ale i sposdb jej zastosowania
maja znaczenie decydujace.

Przygotowanie polega na rozmoczeniu
w wodzie skladnikéw wiazacych na 24 go-
dziny przed uzyciem. Naczynia stuzgce do
przyrzadzania masy, jak réwniez aparat do
natryskiwania powinny by¢ przed uzy-
ciem dokladnie oczyszczone z rdzy. Goto-



wa masa musi posiada¢ jednolita gestosc.
Powietrze doprowadzone do aparatu na-
tryskowego powinno mieé¢ cisnienie 5 at-
mosfer. Otwory w dyszach powinny mieé
§rednice 3 — 4 mm. Przed natryskiwaniem
Sciany powinny byé dobrze odmuchane z
pyiu i oczyszczone z pozostatosci grafitu.
Kazdorazowy naklad masy na $cianacn
nie powinien przekracza¢ grubosci 2 mm.
. Natryskiwanie odbywa sie na goraco, a po
kazdym natozeniu warstwy stosuje sie
tzw. szabowanie sciany (zdrapywanie ma-
sy). Czynnosci te powtarza sie do czasu, do-
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péki Sciana nie wykaze réwnej plaszczyz-
ny, a wszystkie spoiny oraz otwory w scia-
nie nie zostang uszczelnione.

Po ukonczeniu natryskiwania $§cian za-
myka sie komore i podgrzewa do tempera-
tury takiej, w jakiej pracuje mnormalnie.
Pozadane jest przegrzanie komory o 50
do 100° powyzej wiasciwej temperatury
stosowanej przy pracy, co powoduje lepsze
spiekanie masy.

Dobrze natryskana $ciana po wygrzaniu
posiada wyglad plyty azbestowej.
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RYSZARD BELUCH, KAZIMIERZ SKO-

NECZNY, TADEUSZ FEDOROWICZ, MARCIN KUREK i JERZY ZIELINSKI
Fabryka Tarcz Sciernych w Grodzisku Mazowieckim

SZYBKOSCIOWA METODA WYPALANIA SCIERNIC CERAMICZNYCH
W PIECU ULOWYM

Piece okresowe okragte jednokomorowe
0 plomieniu zwrotnym, stosowane do wy-
palania S$ciernic ceramicznych, po zatado-
waniu wyrobami Sciernymi ogrzewa sie do
temperatury wypalania, tj. 1300°C (stozek
Segera 10), a po zakonczeniu wypaltu stu-
dzi sie i wyladowuje. Otwarcie pieca na-
stepowato zazwyczaj po jego ostudzeniu do
100 — 200°C. Czas podnoszenia temperatu-
ry w okresie wypalania do najwyzszej tem-
peratury 1300°C wynosi-w zaleznosci od
pojemnosci pieca od 84 do 120 godzin, na-
tomiast okres studzenia, na drodze natu-
ralnej wymiany ciepta z otoczeniem, wy-
nosit dotychczas w zaktadzie od 316 do 460
godzin.

Tak dtugi okres studzenia byt dotychczas
uznawany jako konieczny do unikniecia
pekania wyrobow gotowych. Stwierdzo-
no jednak, ze odnosi sie to tylko do spo-
sobu studzenia w zakresie temperatur od
750 do 450°C, wobec czego opracowano no-
wg metode, pozwalajaca na duze skrocenie
cyklu produkcyjnego bez ujemnych skut-
kéw dla wypalonych wyrobow.

W zakresie tych temperatur spoiwa ce-
ramiczne, ktére maja charakter szkliw
wysokotopliwych, sa najbardziej czule na
gwattowne zmiany temperatury. Sciernice
karborundowe znosza’ wprawdzie nawet
bardzo gwatlowne studzenie, lecz Sciernice

elektrokorundowe wymagaja studzenia
ostroznego. Sciernice o wymiarach wiek-
szych i o strukturze zwartej 'wymagaja
wolniejszego studzenia niz Sciernice drob-
ne i o strukturze otwartej.
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Poniewaz w fabryce stosowano wsad

mieszany o roznym asortymencie, nowa
metoda musiata by¢ dostosowana do bez-
piecznego studzenia $ciernic elektroko-
rundowych w asortymencie do o ¢ 600 mm
i o zwartej strukturze.

Nowa metoda szybkos$ciowego wypala-
nia $ciernic ceramicznych polega na szyb-
szym studzeniu pieca przez zastosowanie
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przemiennos$ci faz studzenia naturalnego
i intensywnego studzenia mechaniczneago
w zaleznosci od strukturalno - termicz-
nych witasciwosci 1 wielkosci materiatow
wsadu piecowego oraz samego pieca, tj.
na zastosowaniu w granicach temperatur
od 1300 do 750°C szybkiego studzenia pie-
ca przez regulowane otwieranie szybrow i
palenisk, nastepnie powolnego stygniecia
pieca od 750 do 450°C przy zamknietych
szybrach i paleniskach, wreszcie intensyw-
nego studzenia od 450 do 100°C za pomoca
wentylatora wyciggowego.

Okres studzenia pieca przy zastosowa-
niu nowej metody zostal skraocony o 70%.

Daje to w rezultacie dwukrotne skrécenie
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cyklu produkcyjnego piecéw ceramicznych
w zakladzie.

Rysunek odzwierciedla przebieg krzy-
we]j temperatur catego cyklu produkcyjne-
go jednego z piecéw ceramicznych zakladu
starym sposobem (a-b) i wedlug nowej
metody (a, c, d, e).

Caltkowity zysk na czasie przy zastoso-
waniu nowej metody wynosi w tym przy-
padku 273 godziny, tj. okoto 11% doby,
czyli, ze caty cykl produkecyjny =zostal
skrécony o 54%.

Badania kontrolne wykazaly, ze Scierni-
ce wypalone nowym spsobem nie ustepuja
pod wzgledem jakosci i wskaznikow wy-
trzymatosciowych $ciernicom wypalanym
metoda dotychczasowa./
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WLADYSEAW SZYBALSKI
Gtluchotazkie Zaklady Przemystu Drzewnego

SPOSOB PAKOWANIA RAMIACZEK W SKERZYNIE

Ramigczka z poprzeczka oraz bez po-
przeczki pakowano dotychczas do skrzya
peinych w sposdéb uwidoczniony na rys. 1.
Zapakowanie 500 ramigczek ulozonych
warstwami wymagato skrzyni o wymia-
rach 120 X 70 X 60 cm.

W mys$l usprawnienia sposéb pakowania
ramiaczek znacznie uproszczono, uklada-
jac je poprzeczka do scian skrzyni i za-
czepiajge wzajemnie haczyki (rys. 2). Spo-

séb ten umozliwil zastosowanie skrzyni
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Rys. 1.
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Rys. 2.

azurowe] i pozwolil zmniejszy¢ jej] wymia-
ry o okolo 40%. Obecnie pakuje sie te sa-
ma liczbe ramigczek do skrzyni o wymia-
rach 50 X 50 X 90 cm, wypelniajac ra-
migczkami réwniez pusta przestrzen, co
dato oszczednos¢ zaréwno na materiale,
jak i na robociznie.
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Inz. MIECZYSEAW CZAPOR
Panstwowe Przedsiebiorstwo Robét Kolejowych Nr 9 w Krakowie

URZADZENIE DO SZYBKIEGO I DOKEADNEGO WYLADOWYWANIA
: ZIEMI Z KOLER

Przy pracach zwigzanych z odbudowa
kraju i rozbudowa przemystu dokonuje sie
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olbrzymich przewozéw ziemi. Przy wyta-
dunkach ziemi z koleb spostrzezono, ze u-



suwanie jej z koleb nie jest przeprowa-
dzane dokladnie. W =zaleznosci od pory
roku 1 opadow atmosferycznych ziemia na
skutek wilgoci w niej zawartej nabiera
wlasnosci przyczepnych. To samo dotyczy
gleb ciezkich, takich jak lessy, ily i gliny,
ktorych jest wiekszos¢ w Polsce. Na sku-
tek przyczepno$ci procent ziemi zatrzymu-
jacej sie w wychylonych kolebach dJdocho-
dzi w lecie do 10, a w jesieni do 25. Reczne
usuwanie przyczepionej ziemi z koleb za-
bieralo do 3/5 czasu zuzytego na wyltadu-
nek, tj. 1—5 minut. Przez zastosowanie u-
doskonalenia czas ten zostaje skrocony do
20 sekund.

Udoskonalenie polega na
wkladu ze starego bezuzytecznego brezen-
tu, jak stare pt6tno namiotowe, Iniane wor-
ki itp., ktorym przykrywa sie wnetrze ko-
leby. Wktad ten dwoma koncami nawle-
czony jest na dwa prety stalowe, ktére sa
przymocowane obejmowalnie do dwodch
podiuznych krawedzi koleby. Po wychyle-
niu koleby na miejscu wytadunku odpina
sie gérny pret stalowy i dwéch robotnikéow
pociaga go w kierunku od koleby. Wklad
wyciagany z koleby wygarnia ze soba zie-
mie pozostatla w kolebie, co przedstawiono
schematycznie na rysunku,.

zastosowaniu
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KAZIMIERZ LUCZAJ

Zaktad Sieci Elektrycznych w
Jeleniej Gorze

KL 81 ¢

PRZYRZAD DO BADANIA
CZYSTOSCI WNETRZA BECZEK

W celu ulatwienia sprawdzania czystosci
wnetrza beczek zastosowano w my$l u-
sprawnienia przyrzad uwidoczniony na
rys. 1. Przyrzad sklada sie z rurki Berg-
mana 1, w ktoérej umieszczono dwa prze-
wody laczgce zaréwke 2 umocowang na
zagietym koncu z wylgcznikiem przycisko-
wym 3. Obok zaréwki 2 na zagietym kon-
cu rurki 1 umocowane jest lusterko 4.
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Rys. 2.
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Przyrzad taczy sie ze zrodilem pradu, a na-
stepnie przez otwor po wykreconym kor-
ku wktada sie do wnetrza beczki. Po na-
ci$nieciu wylacznika zarowka 2 o$wietla
wnetrze beczki. Patrzac na lusterko i odpo-
wiednio przechylajgc przyrzad mozna o-
kre§li¢ stan czystosci wnetrza beczki.

Rys. 2 przedstawia dwa roézne potozenia

przyrzadu w beczce.
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TADEUSZ TROJANOWSKI
Zaklady Rybne Nr ' 16 w Krakowie — Plaszowie

SKRZYNKA DO PRZEWOZU MARYNAT W

W celu unikniecia ttuczenia stoikow z
marynatami podczas transportu zastoso-
wano w my$l usprawnienia jako opakowa-
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nie skrzynki drewniane o konstrukeji u-
widocznionej na rysunku, W takiej skrzyn-
ce stoiki sg ustawiane rzedami, a kazdy
rzad sloikéw jest zabezpieczony od prze-
suniecia sie W plaszczyznie dna skrzynki
przez dwie wyjmowane drewniane wktad-
ki 1 z okragltymi wycieciami, odpowiadaja-
cymi $rednicy stoikéw. Wktadki 1 wspie-
raja sie na listewkach 2 przymocowanych
do kroétszych bokoéw skrzynki. Po caltko-
witym wypeknieniu skrzynki stoikami za-
bezpiecza sie je dodatkowo od przesunie-
cia w kierunku pionowym za pomoca odej-
mowanych réwniez listewek 3 zaktadanych
od géry w wyciecia 4 wykonane w dluz-
szych bokach skrzynki. Skrzynke =zapa-
kowana w ten sposéb zamyka sie przez
przybicie pokrywy. Dla ulatwienia przeno-
szenia skrzynka jest zaopatrzona w uchwy-
ty 5 wykonane z listew drewnianych.

O — 1547

JOZEF PYRA, JAN KORSAK
Zegluga Przybrzezna w Szczecinie

PRZYRZAD DO PRZEWRACANIA CIEZKICH BECZEK PODCZAS
PRZEEADUNKU

Podczas przeladunku beczek zachodzi
czesto potrzeba potozenia beczki w celu za-
lozenia na jej brzegi uchwytéw dzwigu lub
umozliwienia jej przetoczenia. Przy du-
zych beczkach, np. z piwem lub-przy du-
zych beczkach na paliwo (500—600 1) prze-
wroécenie beczki wymaga duzego wysitku
fizycznego, a przy czynnos$ci tej tfatwo mo-
ze zdarzy¢ sie wypadek zgniecenia nogi
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lub uderzenia krawedzig beczki w korpus
lub glowe pracownika, szczegélnie przy

pracy w cilasnym pomieszczeniu,

Zastosowany w my$l usprawnienia przy-
rzad, uwidoczniony na rys. 1, ulatwia prze-
wracanie ciezkich beczek, zapewniajac
przy tym wieksze bezpieczenstwo pracow-

nikowi. Przyrzad - sklada sie z dzwigni 1,



wykoenanej z okraglego preta stalowego, do
ktérej w 1/3 dlugosci przymocowany jest
za pomoca nitéw hak stalowy 2, posiada-
jacy mozno$¢ obracania si¢ w jednej plasz-
czyznie.

Przy przewracaniu beczki
hak 2 zaczepia sie za wystajaca krawedz
beczki, a koniec dZwigni 1 opiera sig n bok

przyrzadem

kimi przyrzadami w celu unikniecia koty-
sania sie beczki. W przypadku gdy wyso-
kosé beczki jest duza, przyrzad wygodniej
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Rys. 1. Rys. 3.
beczki, jak to uwidacznia rys. 2. Mozli- jest zaklada¢ od . spodu beczki, jak na
wos$¢ wypadku przy przewracaniu beczki rys. 3.

jest wykluczona, poniewaz beczka padajac
otwiera samoczynnie przyrzad.

Przy bardzo duzych i ciezkich beczkach
nalezy stosowaé przewracanie dwoma ta-
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W razie potrzeby tylny koniec dzwigni 1
przyrzadu mozna zagigé i wykona¢ go ja-
ko klucz do otwierania beczek, dajac za-
konczeniu preta ksztatt kwadratowy.
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JAN SANECKI
Zaklad Sieci Elektrycznych w Lublinie

KLESZCZE DO PRZENOSZENIA SEUPOW

Dotychczas uzywane kleszcze do przeno-
szenia stupéw energetycznych nie posiada-
1y regulacji obchwytu, skutkiem czego

przy zaltozeniu ich na cienszy stup raczki
kleszczy uktadaty sie pod ostrym katem,
co utrudnialo przenoszenie stupa.
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W celu zapobiezenia tej niedogodnosci
zastosowano w my$l usprawnienia klesz-
cze, uwidocznione na rysunku., W ramio-
nach kleszezy 1 i 2 wykonano po trzy otwo-
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ry A. Przy regulacji wielko$ci uchwytu w
zaleznosci od Srednicy stupa w jeden z
tych otworéw wktada sie sworzen 3 zawie-
szony na tancuszku 4.
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JAN JAKUBOWSKI, MIECZYSELAW SADYS

,Energobudowa“ w Katowicach

WOZKI TRANSPORTOWE Z OBROTNICAMI

Transport ciezkich i diugich stupow,
dzwigaréw do kottowni, po drodze z trze-
ma zakretami 90° i miedzy budynkami,
byt klopotliwy i wymagal kilkakrotnego
przeladowywania stupow. Ze wzgledu na

B

wano na kazdym z nich obrotnice, uwi-
doczniona na rysunku.
Do nadwozia a wozka waskotorowego

przyspawano dwa dwuteowniki 1 z plat-
forma okragla 2. Ceownik 3 ma moznos¢
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dtugos$e i ciezar stupdéw nie mozna ich by-
1o przewozi¢ na jednym wozku.

W my$l usprawnienia transportuje sie
stupy na dwoéch wozkach zaopatrzonych w
obrotnice, ktére pozwalaja obracaé¢ wozki
na zakretach, nie przesuwajgc ciezaru na
nich polozonego. Aby nie podwyzszaé
kosztéw transportu, wzieto do tego celu
dwa zwykle wozki waskotorowe i umoco-

T4

sworznia 4 na

obracania sie wokolo osi
rolkach 5 osadzonych w lozyskach 6. Stu-
py transportowe ktadzie sie na ceowniki 3
dwoéch odpowiednio ustawionych woézkow
i zabezpiecza przed spadaniem przez wto-
zenie zatyczki do otworéw b.

Usprawnienie utatwilo prace przy tran-
sportowaniu stupéw i obnizylo jego koszty.
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Inz. JAN JEDRSZCZYK, IGNACY SZYSZKA, EDWARD BITNER
Kopalnia ,,Wieczorek*

REGENERACJA EANCUCHOW PRZENOSNIKOW ZGRZEBLOWYCH
PRZEZNACZONYCH NA ZL.OM

Dotychczas po wytarciu siec od 20 do 40%o
ogniw A lancucha przenosnika zgrzebto-
wego, jak uwidoczniono na rys. 1, przenos-
nik byl narazony na przerwy pracy spowo-

Ogniwa te byly jeszcze dostatecznie wy-

trzymate na rozciaganie, dzieki czemu moz-
na bylo uzywaé¢ je do dalszej pracy po o-
broéceniu

ich o 90°, jak uwidoczniono na

Rarma

Rys.

dowane zrywaniemm tancucha. W takim
przypadku tancuch przeznaczano na ztom,
a na jego miejsce zakiadano nowy.
W zwiazku z brakiem nowych
chéw do wymiany zastosowano w mys$l u-
sprawnienia regeneracje lancuchow prze-
znaczonych na zlom w nastepujacy sposéb:
Wybrano odcinki tancuchow, ktore po-
siadaly wytarte do 30% (zuzyte) ogniwa B.

tancu-
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rys. 2. W tym przypadku nalezalo tancuch
skroéci¢ albo przediluzy¢ o dwa ogniwa.

Na skutek tej operacji tanicuch mozna
obrécié o 90°, tak Ze ogniwa majace zu-
zycie do 30%/¢ nie bedg w dalszej pracy na-
razone na $cieranie, a poniewaz wytrzy-
malo$é ich jest jeszcze dostateczna, lan-
cuch taki moze pracowaé tak ditugo, jak
tanicuch nowy.
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ZYGMUNT TYSZKIEWICZ
Panstwowa Fabryka Wagonéw we Wroclawiu

STOJAK ULATWIAJACY WYLEWANIE CIECZY Z BECZEK

Rozlewanie cieczy z beczek odbywalo sie
dotychczas sposobem prymitywnym, mia-
nowicie beczke umieszczona na podwyz-
szeniu przechylano nad stojacym pod nia
naczyniem, wylewajac potrzebna ilos¢ cie-
czy. Byto to niedogodne, gdyz powodowa-
1o dos¢ znaczne straty kosztownych nieraz
cieczy, a przy nieostroznym przechyleniu
beczki mogta ona spas¢ i przygnie$¢ pra-
cownika,

Majac na wzgledzie zaoszczedzenie cie-
czy zastosowano w mysl usprawnienia sto-

jak umozliwiajacy dowolne przechylanie

beczki bez zadnego wysilku.

Stojak przedstawiony na rysunku skta-
da sie z podstawy I ustawionej na nogach
2, $cianek 3 wycietych odpowiednio do
promienia beczki, podktadek usztywniajg-
cych 4 oraz rolek 5.

Beczke uklada sie na rolkach, po czym w
miare potrzeby mozna przechyla¢ ja bez
wysitku w celu wylania 2adanej iloSci
cieczy. (Rys. na str. 76).
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Rysunek do O — 1546, str. 75
Kl. 81 e 0O — 1548
ANTONI CIESIELSKI
Sosnowiecka Odlewnia Staliwa

BELKA NOSNA DO EADOWANIA ODLEWOW DO ZARZAKA

Zatadowanie lub wyladowanie zarzaka szano zaledwie 4 lub 5 odlewéw ( w zalez-
glebinowego odlewami podlegajgcymi ob- nosci od wielkosci), przewozac je stopnio-

0

(&

> — f@é}:@:

SEDECE
Coo e O

roébce cieplnej odbywalo sie dotychczas wo z odlewni do pieca az do jego wypet-
w oczyszczalni zakladu przy pomocy suw- nienia. Przy czynno$ci tej byto zatrudnio-
nicy, przy czym »a haku suwnicy zawie- nych 5 ludzi w ciagu okoto 10 godzin. Suw-
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nicy w tym czasie nie mozna bylo uzy¢ do
innego celu.

Dla przyspieszenia biegu produkcji do
przewozenia odlewow prostej konstrukeji
zastosowano wedlug usprawnienia belke
nosna, uwidoczniona na rysunku. Do belki
1 o przekroju szesSciokatnym i dtugosci 1 m
przyspawano w jednakowych odstepach
cztery mniejsze ogniwa 2 po bokach i jed-
no wieksze ogniwo 3 posrodku. Ogniwo 3
belki zawieszone na haku suwnicy dzwiga

Kl 81 e

calg belke wraz z odlewami zawieszonymi
dwustronnie na zaczepach 4 lahncuchéw 3.
Daje to mozno$¢ uchwycenia jednocze$nie
dziesieciu odlewow.

Zastosowanie takiej belki no$nej skroci-
lo czas tadowania odlewow do zarzaka do
polowy, pozwolilo zmniejszyé brygade la-
dowaczy do czterech pracownikow i umoz-
liwito wykorzystanie suwnicy do inriych

robot.

0 — 1549

MAKSYMILIAN KRAJEWSKI
Elektrownia w Grudzigdzu

PRZYRZAD DO ZATRZYMYWANIA PRZYCZEP WEGLOWYCH

Przy ladowaniu wegla bezposrednio z
przyczep samochodowych na transporte\r
wyladowywacze przed przystapieniem do
pracy ustawiaja przyczepe w miejscu jak

czynnosci sa niebezpieczne, gdyz moga
spowodowaé¢ zmiazdzenie stopy lub reki.

Aby unikng¢ takich wypadkéw, wyko-
nano dla wyladowywaczy przyrzad podob-

najbardziej dogodnym do zsypywania we-
gla, tj. bezposrednio przy transporterze. W
celu szybkiego zatrzymania przyczepy w
zadanym miejscu podsuwaja pod koto
przyczepy reka Jdub noga cegle lub ka-
mien. Z punktu widzenia bhp powyzsze

Kl 81 e

uzywanych w kolej-

ny do przyrzadow
nictwie do zatrzymywania wagonéw przy

przetaczaniu, umieszczajac na wykrepo-
wanym odpowiednio dragu 1 drewniany
klocek hamulcowy 2 zabezpieczony przed
spadnieciem nakretka 3. Przyrzad utatwil
znacznie prace obstugi.

0 — 15590

Inz. ALEKSANDER DANIELEWICZ
Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego Warszawa 6 (MDM)

KOKSIAKI RUCHOME DO

Stosowane dotychczas na budowie kok-
siaki, czyli kosze koksowe (rys. 11 2), prze-
znaczone do osuszania pomieszczen, byly
klopotliwe w uzyciu i pracochtonne, gdyz
wymagaly kazdorazowo obslugi dwoéch lu-
dzi przy przenoszeniu w celu osuszania ko-
lejno poszczegdlnych miejsc pomieszezenia,

OSUSZANIA POMIESZCZEN

przy czym transport koksiaka odbywat sie
przy pomocy drazka stalowego przetozo-
nego przez ucha.

W my$l usprawnienia (rys. 3 i 4) dc su-
szenia pomieszczen na budowie zastosowa-
no koksiaki przewozne na koétkach, jedno-
lub dwuosiowe, przy czym bardziej zwrot-
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ny typ jednoosiowy zaopatrzono w nozki
utrzymujace koksiak poziomo. Koksiaki te
o konstrukecji catkowicie spawanej wyko-
nano z odpadkéw zelaza zbrojonego. Dzie-
ki usprawnieniu umozliwiono obsiuge kok-
siaka przez jedng osobe, ktora z latwoscia
moze przetaczaé¢ koksiak w coraz inne
miejsca.

3
7
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Koksiak moze by¢ zastosowany do su-
szenia tynkéw S$cian, sufitow (moznosé

przetaczania wzdluz $cian), szlicht pod po-
sadzke debowa, jak rowniez do rozmraza-
nia i stapiania $niegu na niezabetonowa-
nych stropach, zastanych pustakami itp.

O — 1551
Inz. ZBIGNIEW SOJA

Zjednoczenie Budowy Piecow
Przemystowych w Krakowie

URZADZENIE DO PODAWANIA
ZAPRAWY MURARSKIEJ
ZA FOMOCA SPREZONEGO

POWIETRZA

Podawanie zaprawy murarskiej przy
budowie obiektéw przemyslowych i miesz-
kalnych odbyWa sie zwykle recznie wia-
drami oraz za pomocg ‘wyciagarek recz-
nych lub elektrycznych.

W celu skrécenia czasu i utatwienia po-
dawania zaprawy skonstruowano w mys$l
usprawnienia urzadzenie umozliwiajace
podawanie zapraw rzadkich i pétgestych
za pomoca sprezonego powietrza rurocia-
gami bezposrednio do stanowisk robo-
czych na odlegto$é ok. 100 m w kierunku
poziomym i na wysoko$¢ ok, 40 m w zalez—
nosci od istniejgcego cisnienia.

Urzadzenie takie jest bardzo proste. Sta-
nowi je zbiornik 1 o konstrukcji spawanej,
wykonanej z blachy grubosci 15 mm, do
ktérego czeSci gornej przytwierdzono kot-
nierz 2 z katownika 80 mm z wywiercony-
mi otworami. Do kolnierza za pomoca $rub
przymocowano pokrywe 3, w ktéora wmon~
towano: przepustnice 4 o $rednicy 80 mm =z
lejem 5 z blachy 5 mm stuzgcym do napel-
nianja zbiornika zaprawa, zawor 6 z kon-
cowka 7 doprowadzajaca sprezone po-



wietrze, oraz manometr 8 kontrolujacy
ci$nienie powietrza. Z boku zbiornika u-
mieszczono dwa kontrolne kurki 9 do ba-
dania iloSci zaprawy, w dnie za$§ krociec 10
do odprowadzania zaprawy rurociagiem do
miejsca przeznaczenia.

Zaprawe ze skrzyni przygotowaweczej
lub wprost z mieszarki mechanicznej po-
daje sie do leja i po otwarciu przepustnicy
wlewa sie do zbiornika. Z kolei przepust-
nice zamyka sie, natomiast otwiera sie za-
wor ze sprezonym powietrzem, ktore wy-
ciska zaprawe ze zbiornika do przewodu
odprowadzajacego. Zaprawe mozna poda-
waé bezposrednio do stanowiska pracy lub
w przypadku jednoczesnej pracy na kilku

Kl 84 ¢

kondygnacjach mozna doprowadza¢ ja do
specjalnego zbiornika w punkcie najwyz-
szym i stamtad przewodem do nizszych
pozioméw do skrzynek wedtug szkicu a
(skrzynka pojedyncza) lub szkicu b (skrzyn-
ka podwojna), z przegroda syfonowa do
unikniecia rozbryzgiwania zaprawy. Za-
prawe wprowadza sie do zakrytej czeSci
skrzynki.

‘Zbiornik pokazany na rys. 1 ma pojem-
1 — 1,5 m3/godz.

przy przeltywie powietrza 1 m3/min. (ci$n.

nos¢ 300 1 i wydajnosc

6 atm). Do podawania zaprawy siuza rury

stalowe oraz weze gumowe o $rednicy

50 mm.

OoU — 256

ANDRZEJ GRABON
Wojewodzki Zarzad Wodno-Melioracyjny w Katowicach

KAFAR LINOWY ,,GRAB 50

Kafar linowy ,,Grab 50 stuzy do seryj-
nego zabijania bruséw (bali) i w odréznie-
niu od innych kafaréw pozwala na wyko-
nanie Scianki dtugosci do 6 m bez przesta-
wiania calego urzadzenia dla poszczegdl-
nych brusow.

bloku 5, dwoéch klamer 6, linki 7, oraz u-
mocnien dolnych 8.

Kafar ten ustawia sie w nastepujacy
sposéb: Dwie drabiny 1 zakoptfje sie w
ziemie do gtebokosci okoto 0,5 m. Na dra-
binach kladzie sie kleszczyny 2 i spina sig

N
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Kafar wedlug udoskonalenia buduje je klamrami z drabinami, po czym kaida z

sie na placu budowy we wlasnym zakresie
z nastepujacych czesci: dwoch drabin 1,
na ktérych spoczywaja kleszczyny, dwoch
kleszezyn 2, szeSciu podpér 3, dwdch swiec
(prowadnic) 4 (dragi zelazne o ¢ 5 cm),

nich podpiera sie trzema podporami 3,
ktére stuza jako zastrzaly  usztywniajace
konstrukcje. Podpory 3 sa u géry przymo-
cowane gwozdziami, u dotu za$§ zakotwi-
czone przez kolki, ktore wbija sie w spec-
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jalne uchwyty znajdujace sie na tych pod-
porach.

W $rodku na zewnatrz kleszczyn usta-
wia sie pionowo dwie swiece 4 wkladajac
je do uchwytow gérnego i dolnego. Swiece
(prowadnice) 4 wciskajg sie w ziemisg swo-
im ciezarem, co réwniez usztywnia kon-
strukcje.

W gorze Swiec jest zamocowany blok 4,
przez ktory przechodzi lina 7 z zawieszo-
na na niej baba zeliwna o wadze 200—250
kg. Do drugiego konca liny przymocowany
jest pek postronkéw z kéleczkami na u-
chwyty dla robotnikow.

Tak zestawiony kafar moze stuzy¢ do za-
bicia Scianki szczelnej na dlugosci nawet

KL 86 ¢

do 6 m, przy przesuwaniu jedynie na klesz-
czynach uchwytu goérnego, a wraz z nim
bloku i $wiec z baba. Drabiny nie tylko u-
tatwiajg wejscie dla przesuniecia uchwytu
gornego, na ktérym zawieszony jest blok,
ale réwniez pozwalaja na umieszczenie
kleszczyn na odpowiedniej wysokosci.

Kafar ten skraca czas przy biciu diuzszym
szczelnych S$cianek, przy czym odpads
czas na przestawianie kafara, jak rdwniez
na budowanie pomostéw. Przy tej kon-
strukeji dostep do kafara jest mozliwy
prawie ze wszystkich stron. Skroécenie
czasu pracy przy zabijaniu Scianki kafa-
rem ,,Grab 50¢ wynosi wedlug obserwacji
okoto 25%.

O — 1552

HELMUT LUDWIG
Niemiecka Republika Demokratyczna

WYKLADANIE BIDELA FIBRA

Przy zuzyciu biezni czdélenka w bidle
krosna nastepuja bledne przebiegi czdlen-
ka i zerwania nitek osnowy. Celem napra-
wy nalezy bidto wymontowaé¢ i podheblo-
waé, co powoduje postoje i duze koszty.

Usprawnienie polega na przylepieniu
do wyrdéwnanej biezni paska fibry gru-
Kl. 87 a

bosci 1 mm. W razie koniecznos$ci wymia-
ny stolarz z tatwo$cia zdziera stara war-
stwe fibry i nakleja nowa.

Przy tkaniu jedwabiu sztucznego wy-
starczy zastapi¢ pasek fibrowy paskiem
wlochate] welny 1 pergaminu tiuszczo-
wego.

OoU — 258

ISTVAN AGG, ENDRE KUCIL, DENES PARTOS, FERENC KOVACS
Wegierska Republika Ludowa

PRZYRZAD DO SPAWANIA W ZASTOSOWANIU DO PRODUKCJI MASOWEJ

Dla ulatwienia pracy spawacza
jektowano wedlug udoskonalenia przed-
stawiony na rysunku przechylny stét 1
zmontowany na dwoch stojakach 2. Do sto-

zZapro-

tu sa przytwierdzone katowniki 3 stuzace
do mocowania przyrzadu, w ktérym znaj-
duja sie cze$ci przeznaczone do spawania.
Na jednym koncu osi stolu jest umiesz-
czona tarcza 4 z osmioma o-
tworami. Stot moze by¢ usta-
wiony w czterech réznych
pozycjach 5. Do ustalenia stoiu
w jednej pozycji stuzy swo-
rzen 6, ktéry wklada sie w
tym celu w otwory w tarczy.

> Dzieki  przechylnosci stolu
przedmiot spawany stale znaj-
duje sie w pozycji najbardziej
dogodnej dla spawacza.
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Administracja Wydawnictw Urzedu Patentowego PRL
Warszawa, Al. Niepodleglo$ci 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 tytuléw tych opiséw, wydrukowanych w formie
oddzielnych kartek sg zamieszczone w ,,Wiadomos$ciach Urzedu Paten-

towego“ poczgwszy od numeru 11-12/1949.

PORADNIA
Urzedu Patentowego Poiskiej Rzeczypospolitej Ludowe)

dla wy nalazcéw i racjonalizatorow

WARSZAWA
Al. Niepodleglosci 188

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

technicznych i usprawnief.



Zeszyt 7

PRZEPISY

o zglaszaniu przez zaklady pracy do Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolite]j Ludowe)
udoskonalen technicznych i usprawnien. (Zarzadzenie Prezesa Urzedu Patentowego RP
z dnia 16 czerwca 1952 Tr.). B

§ 1. Udoskonalenie techniczne lub usprawnienie, zwane w niniejszym zarzadzeniu projektem,
zgtasza do Urzedu Patentowego Rzeczypospolitej Polskiej wiasciwy ze wzgledu na przedmiot
projektu zaklad pracy po przyjeciu tego projektu przez komisje wynalazczo$ci i wydaniu de-
eyzji przez kierownika tego zakladu pracy o przyjeciu projektu do realizacji.

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

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

b) tytul projektu,

c¢) stwierdzenie, ze komisja wynalazczo$ei uchwalila wystapié do Urzedu Patentowego
o uznanie projektu za udoskonalenie techniczne lub, ze komisja wynalazezo$ci uznala projekt
Za usprawnienie.

2. W przypadku, gdy twdrca lub choéby jeden z wspéltwércéw projekiu jest osoba, wy-
mieniong w § 19 ust. 1 lit. a lub b uchwaly Nr 291 Rady Ministrow z dnia 14 kwietnia 1951 r.
W sprawie wynagradzania twoércow pracowniczych wynalazkow, udoskonalen technicznych
! usprawnien (Monitor Polski Nr A-36, poz. 446), pismo powinno zawieraé réwniez:

a) nalezycie uzasadniony wniosek o stwierdzenie przez Urzgd Patentowy oryginalnosci udo-
skonalenia technicznego lub stwierdzenie, ze komisja wynalazczosci zakladu pracy, ktorej kie-
rownik posiada uprawnienia do zatwierdzenia wynagrodzenia, uznala projekt za usprawnienie
oryginalne, albo

b) stwierdzenie, ze projekt w chwili jego .dokonania nie by! zwigzany bezposSrednio z za-
kresem pracy twércy lub ktoregokolwiek z wspoéitwoéreéw tego projektu, wobec czego przepisy
§ 19 uchwalty Nr 291 Rady Ministréw nie majg zastosowania. Przez projekt zwigzany bezposred-
nio z zakresem pracy rozumie sie projekt, ktérego dokonanie nalezalo do obowigzkow stuzbo-
wych wedlug wykonywanej funkeceji. .

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

1) karte ewidencyjna zawierajacg co najmniej:

a) pely tytut projektu,

b) date zgloszenia projektu przez tworce lub wspoéitworcow w zaklradzie pracy,

¢) wykaz wszystkith wspoiwéredw (pelne imiona i nazwiska) ze wskazaniem pelnionych
przez nich funkcji w chwili dokonania projektu oraz procentowego ich wkiadu pracy przy opra-
cowaniu projektu, .

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

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

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

5) opis projektu, ktéry powinien Sciéle okresla¢ pod wzgledem technicznym przedmiot
projektu;

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 projekt.

2. Opis projektu powinien byé tak jasny i dokladny, aby fachowiec mogt wedtug niego
zastosowaé projekt. W opisie nalezy unikaé okreslen i nazw uzywanych tylko w danym zakla-
dzie pracy, nalezy natomiast stosowaé ogélnie przyjeta polska terminologie i stownictwo tech-
niczne. Jezeli sy zalaczone rysunki, szkice lub fotografie projektu, opis powinien posiadaé od-
nosniki cyfrowe lub literowe do poszcaegélnych czefei, przedstawionych na tych rysunkach,
szkicach lub fotografiach.

§ 5. Rysunki projektu nalezy sporzadzaé wediug Polskich Norm. Arkusze rysunkowe pcwin-
ny posiadaé w zasadzie format A4 (210X297 mm), a w wyjatkowych przypadkach inny format.
Odnos$riki cyfrowe lub literowe, zamieszczone przy poszczegélnych czesciach przedst::wvionyc_l'l
na rysunkach, szkicach lub fotografiach projektu, powinny $ciSle odpowiadaé odno$nikom opi-
su projektu. g

§ 6. 1. Projekty, ktoére nie odpowiadaja praepisom § 1, albo ktérych dokumentacja nie jest
wystarczajgca do ich zarejestrowania i wydania Swiadectwa o dokonaniu udoskonalenia tech-
nicznego lub zaswiadezenia o dokonaniu usprawnienia, Urzad Patentowy zwraca zakladom pra-
cy do uzupelnienia. :

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

§ 7. Zarzadzenie niniejsze wchodzi w Zycie z dniem ogloszenia w Wiadomogciach Urzedu
Patentowego. )

(Przedruk z ,,Wiadomo$eil Urzedu Patentowego‘ Nr 3—4 z dnia 30 sierpnia 1952 r., poz. 52).
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		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

