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O — oznacza opis usprawnienia, OU — opis udoskonalenia technicznego

O — 1676

w Krakowie

Kl 4 a
JAN GRUDZINSKI
Zaktady Budowy Maszyn i Aparatury
PALNIK GAZOWY PIERSCIENIOWY DO NAGRZEWANIA
DUZYCH POWIERZCHNI CYLINDRYCZNYCH
Podgrzewanie powierzchni cylindrycz-

nych podstawy akumulatora hydraulicz-
nego, stosowane przed montazem w celu
dokonania polaczenia skurczowego (weci-
sku), odbywalo sie dotychczas przy uzy-
ciu dwoch recznych palnikéw gazowych.
Czynno$¢ podgrzewania trwata diugo
(6 godzin) i byla utrudniona ze wzgledu na
duza powierzchnie nagrzewanych czesci.
Trudno$ci te w mys$l usprawnienia usu-
nieto dzieki zastosowaniu specjalnego pal-
nika pierscieniowego 1 z szeregiem ma-
lych otworéw oraz z dyszami pionowymi
2 do jednoczesnego ogrzewania dolnej i
gornej powierzchni podstawy akumulato-
ra (zaznaczonych grubg linig). Gaz do
palnika doprowadza sie rurksg 3, a powie-
trze rurka 4. Pokrywa 5 umozliwia utrzy-
manie rownomiernej temperatury nagrze-
wanych powierzchni, wptywajac na przy-
$pieszenie procest: nagrzewania.

KL 5 b O — 1677

KOLLEKTIV MECKELBURG
Niemiecka Republika Demokratyczna
WIERTEO O DWOCH OSTRZACH

DO OTWOROW NABOJOWYCH
W KAMIENIOEOMACH

Przy chwilowym braku wiertet z nasa-
dzonymi ostrzami z weglikéw spiekanych
zastosowano wedlug usprawnien wiertlo

Obecnie nagrzewanie odbywa sie samo-
czynnie, bez obslugi, w czasie znacznie
krotszym, dajac rowniez oszczedno$e w
zuzyciu gazu.




ze stali szybkotngcej o ksztalcie przed-
stawionym na rysunku. Takie wiertto wy-
konuje sie przez speczenie konca wydra-
zonego trzonu wiertniczego i obrébke po-
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wstajgcej korony w celu otrzymania po-
kazanego ksztaltu. Przy pracy opisanymi
wierttami osiaggnieto zwiekszenie wydaj-
nosci o 40%.

O — 1678

FRANCISZEK BUGLA
Kopalnia ,,Anna‘“

KL 5 ¢

STOJAK O LEKKIEJ KONSTRUKCJI
DO WYKONYWANIA OBUDOWY
TYMCZASOWEY ZA KOMBAJNEM

Dotychczas obudowe tymczasowa, za
kombajnem (tadowarka), w celu zabez-
pieczenia stropu, wykonywalo szesciu lu-
dzi.

W celu obnizenia kosztéw obudowy za-
stosowano w mys$l usprawnienia stojak
o lekkiej konstrukeji, uwidoczniony na
rysunku, Stojak ten sklada sie z korpu-
su 1, w ktéorym obraca sie na kulkach 2
glowica 3, zabezrieczona wkretem 4 przed
wysunieciem. W nagwintowanym otworze
gtowicy 3 umieszczony jest wspornik 5,
ktéry na skutek pokrecenia glowicy 3
drazkami 6 przesuwa sie w kierunku pio-
nowym.

Po wprowadzeniu usprawnienia w Zzy-
cie do wykonywania obudowy tymczaso-
wej za kombajnem {ladowarka) wystar-
czy praca dwéckh ludzi i uzycie czterech
lub szesSciu stojakow, Rysunek obok.

O — 1679

MAKSYMILIAN MAJER
Kopalnia ,,Anna‘“

PRZYRZAD ZABEZPIECZAJACY WYWROTKI PRZED SPADANIEM
ZE ZWALU W CZASIE ICH WYPROZNIANIA

Dotychczas w czasie wyprézniania koleb
wywrotek na zwale przytrzymywano pod-
wozie dragami w celu zabezpieczenia
przed przechyleniem sie i zsunieciem wy-
wrotek po skarpie zwalu. Takie wyproz-
nianie wywrotek bylo mebezp1eczne dla
obstugi.

W celu zabezpieczenia przed przewraca-
niem sie wywrotek w ezasie wyprézniania
koleb i zabezpieczenia obstugi przed wy-
padkiem zastosowano w mySl usprawnizs-
nia przyrzad, uwidoczniony na rys. 1.
Przyrzad sklada sie z hakéw 11 2, pola-
czonych ze soba przegubowo sworzniem 3.



Do haka 1 jest przyspawana raczka 4 w
celu latwiejszego przenoszenia i zaklada-
nia przyrzadu przed wyproéznianiem kole-
by wywrotek.

Przyrzad ten =zaczepia
o podwozie A wywrotki,

sie hakiem 1
hakiem 2 za$

Rys. 1

KL 5d

o szyne B toru, jak uwidoczniono na rys. &
zabezpieczajac w ten sposéb wywrotke
od przewroécenia sie i zsuniecia.

Rys. 2

O — 1680

PAWEER KOPEC

Kopalnia ,,Siersza‘

URATWIENIE WYMIANY KUBEEKOW W PODNOSNIKU

Dotychczas w podno$niku gtéwnym dol-
ny otwor A do wymiany kubetkéw B nie
byt uzywany ze wzgledu na maty jego
rozmiar, skutkiem czego wymiane kubel-
kéw poprzedzal demontaz czolowej osto-
ny C obudowy podno$nika i unierucho-
mienie szesnastu kubetkéw Sciggaczem
lancuchowym D, jak uwidoczniono na

rys. 1. Sposob ten okazal sie niepraktycz-
ny ze wzgledu ra zuzycie duzej ilosci cza-
su. )

W celu przyspieszenia wymiany kubet-
kow powiekszono w mySl usprawnienia
dolny otwor A, przez ktéry tatwiej i szyb-
ciej wymienia sie kubetki B, jak uwidocz-
nione na rys. 2 (rys, 1 i 2 na str. 10).
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ANTONI HLADIK
(CSR)

PRZYRZAD DO NAWIJANIA NA CEWKI DRUTU
0 GRUBOSCI 9,5 DO 1,5 mm

KL 7d
Dotychczas przewijanie z bebna na
cewki zelaznego drutu pocynkowanego

byto wykonywane recznie; cewki winny
by¢ przy tym nawiniete rownomiernie,
a drut nalezycie obciagniety.

W mys$l usprawnienia wykonano przy-
rzad, umozliwiajacy nawijanie poszczegdl-
nych cewek bez jakiegokolwiek wysitku

10

fizycznego w ciggu 9 minut, podczas gdy
nawijanie reczne trwalo 45 minuf.

Nawijarka, uwidoczniona na rysunku,
zostala wykonana z czesci uzywanych
i jest przy tym dostosowana do posuwu
samoczynnego, a mozna ja nhapedza¢ od
tokarki lub oddzielnym silnikiem elek-
trycznym.



Drut z bebna przechodzi przez cztery
nieruchome rolki z rowkiem oraz dwie
rolki ruchome, gdzie ulega wyprostowa-
niu, po czym przez uszko odpowiedniej
przewleczki dochodzi do cewki. Rolki ru-
chome i przewleczka sa polgczone sztyw-
no z tacznikiem, umieszczonym na na-
gwintowanych osiach dwéch kot zebatych,
utozyskowanych wewnatrz  przyrzadu,
przy czym catos¢ jest napedzana od watl-
ka zgodnie z kierunkiem nawijania drutu.

Cewka, osadzona na walku, jest doci-
skana sprezyna, umieszczona na dzwigni
przestawczej, i moze by¢ z latwoscia
zdejmowana. Rowniez sama dzwignia da-

KL 15 b

je sie bez trudnosici odsungé¢ w celu umoz-
liwienia nasadzenia cewki pustej i zdjecia
cewki nawinietej.

Wymienione kota zebate i ich dwie na-
gwintowane osie sa obracane za po$red-
nictwem wspomnianego watka, napedza-
nego badz recznie, badZ mechanicznie.
W tym ostatnim przypadku watek moze
by¢é napedzany od tokarki lub oddzielnym
silnikiem elektrycznym.

Kierunek nawijania moze by¢ zmienia-
ny samogczynnie za posrednictwem odpo-
wiedniego sprzegia przegubowego. Lewa
dzwigniag nastawcza wylacza sie wowczas
posuw drutu, podczas gdy prawsg dzwig-
nig nastawczg mozna nastawié przeciwny
kierunek nawijania.

Po ukonczeniu nawijania dosuwa sie ku
$ciance przyrzadu zamocowane na watku
kotko zebate, wspoélpracujgce z zapadka,
przez co nastepuje zwolnienie cewki z na-
winietym juz drutem.

dzwiania przestawcza

O — 1682

KURT PETZOLD
Niemiecka Republika Demokratyczna

WARSTWA OCHRONNA PRZY TRAWIENIU MIEDZIORYTOW

Tto miedziorytéw po obrébce trawie-
niem wykazywato dotychczas te wade, ze
przy trawieniu warstwa wosku, pokry-
wajacego tto, odchodzita od miedzi, przez
co gilosze stawaly sie bezwarto$ciowe.

Przy uzyciu jako warstwy ochronnej
warstwy klejowej 2z dwuchromianem i

amoniakiem stwierdzono, ze odpowiada
ona wszystkim wymogom.

Przy zastosowaniu takiej warstwy kle-
jowej stwierdzono, ze ustapily wszystkie
dotychczasowe wady, a jednocze$nie za-
oszczedzono Kkosztownego materialu i ro-

bocizny.

11
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VACLAV MUZIK

O — 1683

(CSR)
SZYBKO ROZBIERALNE POLACZENIE RUROWE

Doprowadzenia do urzadzenia chtodni-
czego przy drzwiczkach pieca martgnow—
skiego posiadalty dotychczas zwykle potg-

5
~
2

Kl 18 ¢

FRITZ MOLLER

czenia kolnierzowe, zamocowane cztere-
ma S$rubami. Przy wymianie ramy, co na-
lezy przeprowadzi¢ w czasie jak najkrot-
szym rozbieranie trzech Yaczen koinierzo-
wych zabierato duzo czasu.

W mys$l usprawnienia skonstruowano
polaczenie, mocowane tylko jedng s$ruba.
Jak uwidoczniono na rysunku, polaczenie
sktada sie ze specjalnego kolnierza 1 i od-
powiedniej glowicy 2 z przypawanym do
niej kréccem 3. Styk koinierza 1 i glowi-
cy 2 jest uszczelniony uszczelka Klingery-
towa 4. Przez nakladane na kolnierz 1 i
glowice 2 chomgtko 5 ze $rubg 6 zabezpie--
cza sie mocne potaczenie wlotu z wylotem,
a zluznienie tego polaczenia trwa tylko
utamek czasu, potrzebnego przy poprzed-
nim sposobie }aczenia.

Konstrukecje tego rodzaju powinny by¢
stosowane w podobnych urzadzeniach
wszedzie tam, gdzie postoje maja by¢
sprowadzone do minimum.

O — 1684

Niemiecka Republika Demokratyczna

PRZYRZAD DO PODNOSZENIA KRAZKOW DRUTU PRZY WYZARZANIU

Dotychczas przy wyzarzania drutu w
garnkach ukladano w nich i wyjmowano
pojedyncze krazki. Przedstawiony na ry-
sunku przyrzad, wedlug usprawnienia,
przyspiesza znacznie czynnos¢ zatadowania
i roztadowania pieca,

Podstawa d, o $rednicy odpowiadajgcej
$rednicy krazkow, posiada w osi otwor
o ksztalcie, pokazanym na rysunku. Pret
¢ posiada w dole gtéwke o ksztalcie po-
zwalajacym na przej$cie tej glowki przez
otwor podstawy d, a na koncu gérnym —
zawiniecie, stuzace jako uchwyt. Przy za-
tadowaniu garnka podstawe d ustawia sie
na dnie garnka, a na niej uklada sie kraz-
ki drutu jeden na drugim. Celem wyjecia
krazkéw wprowadza sie pret ¢ do otworu
podstawy d i przez przekrecenie o 90°
zamocowuje go, co pozwala podnosi¢ urza-
dzeniem dzwigowym podstawe wraz
z Kkrazkami, po =zaczepieniu o uchwyt,
znajdujacy sie¢ nz goérnym koncu preta,

12
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INZ. MARIAN TOMCZYK
Zaktady Budowy Maszyn i Aparatury w Krakowie

ZABEZPIECZANIE POWIERZCHNI PRZEDMIOTU PRZED
NAWEGLANIEM ZA POMOCA SIARCZANU MIEDZI

Dotychczas stosowano w zakladzie dwa
sposoby miejscowego zabezpieczania po-
wierzchni przedmiotu przy naweglaniu
(cementowaniu): 1) przez pozostawienie
naddatku materiatu, ktéry po naweglaniu
obrabiano, 2) przez miejscowe izolowanie
powierzchni.

Obecnie miejscowe zabezpieczanie
przedmiotu przed naweglaniem uzyskuje
si¢ w my$l usprawnienia przez natarcie

Kl 20 ¢
LEOPOLD PROKOPSKI,

powierzchni, za pomoca szmatki, wodnym
roztworem siarczanu miedzi. Uprzednio
jednak nacierana powierzchnie nalezy od-
ttusci¢ czystym papierem $ciernym lub
tez chemicznie tréjchlorkiem etylenu.

W  wyniku przeprowadzonych préb
twardosci plaszczyzna nie powleczona po-
siadata R, = 60— 63°, a plaszczyzna za-
bezpieczona R, = 30— 35°, co umozliwilo
dalsza jej obrobke widrows.

O — 1686
FILIP SCHNEIDER

SPOSOB WYKONYWANIA ZAWIAS DRZWIOWYCH
DO WAGONOW: TYPU 17TW

Zawiasa drzwiowa do wagonu typu 17TW
skiada sie z dwdéch cze$ci (rys. 1). Jedna
z nich jest przypawana do blachy drzwio-
wej, druga natomiast do stupka drzwio-
wego szkieletu &ciany bocznej wagonu.

nowicie w my$l usprawnienia skrzydetka
sa wycinane za pomocg wykrojnika i do
nich sg przypawane glowki, wykonane ze
stali 0 ¢ 40 mm (rys, 2). Na skrzydelka
uzywa sie obecnie odpadkow blachy, po-

Rys. 1

Dotychczas czgsé zawiasy, przypawana
do blachy drzwiowej, byla wykonywana
z dwéch skrzydelek, potgczonych ze soba
poprzeczkyg ze stali o przekroju 25X8 mm.
Skrzydetka te byly wykonywane jako od-
kuwki matrycowe.

Usprawnienie polega na zmianie sposo-
bu wykonywania tej cze$ci zawiasy, mia-

zostajacych przy seryjnym wykonywaniu
pochew zderzakowych.

Dzieki zastosowaniu usprawnienia od-
pada operacja kucia i osigga sie oszézed—
no$é na materiale na skutek wykorzysta-
nia materialu odpadkowego oraz skréce-

nie czasu wykonywania zawias.

13
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WEADYSEAW WISNIEWSKI
PKP MD Torun Glowny

PRZYRZAD DO PROSTOWANIA WIDEE MAZNICZYCH

Widly maznicze przy wagonach prosto-
wano dotychczas po nagrzaniu za pomoca
mlota lub prowizorycznych Sciegiet recz-
nych, Przy uderzaniu miotem nie zawsze
udaje sie otrzymac¢ wlasciwy odstep po-
miedzy ramionami widel, tak Ze czynnosc

prostowania musi by¢ czesto wielokrot-
nie powtarzana.
Usprawnienie polega na zastosowaniu

do prostowania widel mazniczych przy-
rzadu, uwidocznionego na rys. 1. Przyrzad
pozwala na réwnomierne, ptynne Sciaga-
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nie ramion widet mazniczych, zmniejsza
wysitek fizyczny pracownika i skraca czas
pracy.

Przyrzad sklada sie z trzpienia 1 zao-
patrzonego w gwint prawy i lewy, z dwocn
nakretek: z nakretki 2 z gwintem pra-
wym i z nakretki 3 z gwintem lewyn,

z przymocowanych do nakretek opasek 4

Kl 20 d

oraz z dwodch zatyczek 5, zawieszonych
na fancuchach 6

Przyrzad zaklada sie na widly mazni-
cze w sposéb pokazany na rys. 2. Zatycz-
ki 5 wklada sie w otwory w opaskach 4
i widlach, po czym po podgrzaniu widet
przez obroét trzpieniem gwintowanym 1
prostuje sie widtly, $ciagajac ramiona ne
zgdang odlegtosé.

O — 1688

EDMUND CHRZANOWSKI
Parowozownia Torun Gléwny

PRZYRZAD DC WYCIAGANIA FANEWEK Z WIDEL
MAZNICZYCH PAROWOZOW TY-2, OK-1 i Tw-1

Usuniecie panewek z widet mazniczych
parowozow przedstawialo dotychczas duze
trudnosci. Jednym z praktykowanych spo-
sobow bylo uderzanie cala maZnicg o szy-
ny kolejowe, drugim — wybijanie pane-
wek przy uzyciu mtotka. Praca byla ciez-
ka, wywolujaca czesto w efekcie uszko-
dzenie maznicy oraz znieksztatcenie w pa-
newkach otworéw do smarowania,

W mys$l usprawnienia wycigganie pane-
wek z widel mazZniczych odbywa sie z la-
twoscia przy pomocy specjalnego przyrza-
du, uwidocznionego na rysunku, skiada-
jacego sie ze ¢ruby 1, prowadzonej w
gwintowanej tulei 2, belki poprzecznej 3
z przesuwnymi widlami oporowymi 4
i z dwoch par szczek przegubnych 5, po-

/,

/

S

laczonych poprzeczkyg 6, zawieszonych na
czopach klocka 7. Sruba 1 jest zakonczo-
na u gory tbem z otworem do wprowadze-
nia wen pokretl’a (dzwigni), u dolu za$s
wprowadzona w gniazdo kulkowego lozy-
ska oporowego 8 i umocowana z nim na-
kretka 9. Sruby 10 z moletowanymi tbanii
umozliwiaja nastawienie widet 4 na odpc-
wiednia szeroko$é maznicy 11, widoczne]
wraz z panewka 12 na jednym rzucie ry-
sunk.

Aby wyciagna¢ panewke z widel maz-
niczych, opiera sie przyrzad widtami opc-
rowymi 4 na widlach maznicy, chwyta
raczkami 5 kolnierze panewek z obydwadch
stron widel mazZniczych i przy pomaocy
dzwigni, zalozonej w otwor iba S$ruby 1,
pokreca sie Srube 1 przy-
rzadu, powodujgc poczat-
kowo zakleszczenie szczek
5 pod kolnierzami panew-
ki, a nastepnie jej po-
dzwigniecie,

Zastosowanie przyrzadu
zwieksza bezpieczenstwo
pracy, chroni panewke od
uszkodzen podczas jej wyj-
mowania oraz skraca czas,

potrzebny na  dokonanie

naprawy parowozu.
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EUGENIUSZ SERKUCZEWSKI
Zaklady Naprawcze Taboru Kolejowego
,hRadom*

ZACZEP DO ZAMYKANIA NIE POSIADAJACYCH ZAMKOW
DRZWI WAGONOW Z BOCZNYMI WEJSCIAMI

Drzwi wagonowe z bocznymi wejsciami
bez zamkow, w czasie probnej jazdy wa-
gonow, zabezpieczano dotychczas przed
otwarciem za pomocg desek, zasuwanych
za porecz, znajdujaca sie przy drzwiach.
Sposéb ten byl niepraktyczny, gdyz za-
stawki z desek przy przetokach wagonow,

KL 21 b

drzwi
ulec

wskutek wstrzasow, wypadaty, a
otwierajac sie gwaltownie, mogty
wylamaniu.

W mys$l usprawnienia zamiast desek za-
stosowano do tegc celu zaczep o konstruk-
cji uwidocznionej na rysunku. W widel-
kach bolca 1 (rys. 1) zamocowana jest
wktadka obrotowa 2, drugi zas Kkoniec
bolca, wygiety w postaci haka 3, zaopa-
trzony jest w plaska sprezynke 4 oraz an-
cuch 5 uczepiony do ucha uchwytu 6. Po
zatknieciu bolca w otwoér drzwi wagonu,
wktadke obraca sie o 90°, po czym prze-
klada sie lancuch przez porecz i zaczepia
jego koniec na haku (rys. 2).

)
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JANOS FARKAS
Wegierska Republika Ludowa

LATARKA DO BADANIA POZIOMU KWASU W AKUMULATORACH

Uwidoczniona na rysunku -latarka jest
specjalnie przystosowana do badania po-
ziomu kwasu w akumulatorach samocho-
dowych. Ma raczke drewniang 1, zaopa-
trzong w dwie metalowe koncéowki 2 i 3
oraz w zarowke karzetkowag 2,5 woltowa,
wkrecong w oprawke 4 z reflektorkiem 5,
a umieszczong posrodku miedzy koncéw-
kami, Odleglos¢é miedzy koncéwkami wy-

16

nosi 88 mm, co odpowiada odlegtosci mie-
dzy biegunami dodatnim i ujemnym po-
jedynczego badanego ogniwa akumulato-
ra, a zarowka znajduje sie wiasnie na-
przeciwko otworu w naczyniu akumula-
torowym, poprzez ktéry wida¢ poziom
kwasu. Reflektorek 5 chroni oczy przed
bezposrednim blaskiem zaréwki i ulatwia
wglagd do ogniwa (rys. na str. 17).



48

|
|
|

KL 21 ¢

O — 1691
JAROSELAW KUNC
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(CSR)

SPOSOPR PODWIESZANIA KABLI
TELEFONICZNYCH

Dotychczas kable telefoniczne przy ich
napowietrznym prowadzeniu podwieszano
za pomocyg wieszakéw, wykonanych z bla-

‘chy zelaznej o grubosci 1 — 1,5 mm i za-

ciskanych $rubag.

W my$]l usprawnienia zastosowano wie-
szaki, wykonane z waskiego paska blachy
odpadkowej o grubosci 0,5 mm bez ich
zaciskania, jak to uwidoczniono na rysun-
ku.

Przy zakladaniu kabla w my$l uspraw-
nienia zaoszczedza sie na kazde 100 me-
trow biezacych linii 500 $rubek z nakret-
kami oraz 2 kg blachy zelaznej. Czas nie-
zbedny do przeprowadzenia napowietrznej
linii kablowej jest o 60% krotszy.

sbecnie

ANTONIN SKOPAL
(CSR)

SPOSOB FRZECIAGANIA XARLI PODWIESZANYCH

Dotychczas kable podwieszane byty przy

zakladaniu przeciagane recznie, Praca
byta uciazliwa, powolna, a ponadto istnia-
o niebezpieczenstwo mechanicznego

uszkodzenia kabla.

Wady te. w myS$l usprawnienia zostaly
usuniete przez zastosowanie urzadzenia
krgzkowego, skludajacego sie z jednego
reczirego bebna do nawijania, z liny stalo-
wej o dlugosei 500 — 600 m i $rednicy
5 min, z pietnastu pomocniczych uchwy-
téw liny noénej (rys. 2), z pietnastu zespo-

tow krazkow do prowadzenia liny pocig-

gowe) (rys. 7), z jednej ,zwrotnicy* do
przeprowadzania kabla z liny pociggowe]
na line no$na (rys. 8, 9), z jednej ,zwrot-
nicy” do mostikowania koncow liny nosnej

(rys. 9}, z szesciu waleczkéw do przecig-

.gania kabla na zakretach, z jednej &ruby

napinajacej do wsuwania liny noSnej do
uchwytu pomocniczego, oraz z dwustu
jezdnych Lkrazkéw do podwieszania kabla
przy przecigganiu (rys. 6).
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Sposob 3)12(:(~iqga11ia kabli opisano rc-
nizej.

Znormalizowane uchwyty stalowej liny
no$nej montuje si¢ na stupach wzdtuz ca-
lej dlugosci trasy przeciagania kabla, przy
czym naciggnietej liny nosnej nie zamo-
cowuje sie Srubami uchwytu gtéownego,
a przymocowuje nimi poczgtkowo uchwyt
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pomocniczy {rys. 1, 2). Nastepnie wsuwa
sie¢ line no$ng i zamocowuje w otworze
uchwytu pomocniczego. Po uchwycie po-
mocniczym przejezdzajg przy przecigganiu
kabla krgzki z podwieszonym - kablem
(rys. 6). Na kazdym pukcie wsporczym za-
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stepuje wiec wspomniany uchwyt pomoc-
niczy jednego pracownika. Po przeciagnie-
ciu kabla uchwyty pomocnicze zostajg od-
jete, po czym lina no$na zostaje przesu-
nieta na swe normalne miejsce w uchwy-
cie gtéwnym i zacisnieta Srubami.
Przesuniecie liny nosnej z uchwytu
glownego do uchwytu pomocniczego prze-
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prowadza sie na zakrecie trasy za pomoca
Sruby napinajacej, przymocowanej do
uchwytu giownego (rys. 3). Przez obrét
wymienionej sruby lina noéna jest przesu-
wana w kierunku uchwytu pomocniczego
lub z powrotem. Je$li trasa tworzy tuk,
nalezy przesuw kabla zabezpieczy¢é za po-
moca wateczkow tak, aby krazki, niosa-
ce kabel, mogly bez przeszkod przejezdzac
przez pomocnicze uchwyty liny nosnej, nie
zaczepiajac o nie. Niezbedne potozenie ka-
bla jest utrzymywane dwoma wateczkami,
z ktoérych jeden — o srednicy wiekszej —
jest osadzony w potoZzeniu pionowym, dru-
gi za$ o $rednicy mniejszej — w polozeniu
poziomym. Pierwszy z nich stuzy do za-
bezpieczenia kakla przed zsunieciem sie
na zakretach, drugi — do posuwania go
naprzod. Umieszczenie wateczkéw winno
by¢ uzaleznione od uktadu wystepujacych
sit tak, by przy przeciaganiu kabla kraz-
ki, niosace kabel, nie zaczepialy sie o wa-
teczki (rys. 4, 5). Wateczki sa drewnianc
i obciggniete gumag.

Po ukonczeniu pracy z ling nosna zakot-
wicza sie reczny beben do nawijania, zao-
patrzony w line pociagowa, za ostatnim
punktem wsporczym. Ling¢ pociagowa od-
wija sie¢ poprzez krazki i podwiesza na
kazdym punkcie wsporczym w uchwycie
pomocniczym. Krazki do 1iﬁy pociagowe]
daja sie tatwo podwieszaé i zdejmowac.
Lina pociggowa porusza sie miedzy dwo-
ma krazkami tak, ze jej ze$lizgniecie jest

niemozliwe, a przy tym nie jest ona nara- "~

zona na uszkodzenie. Gdy kabel przybliza
sie przy ciagnieniu do krazka, ten ostatni
zostaje zdjety po wysunieciu z niego liny
pociggowe] bez przerywania ciagnienia
(rys. 7). Na pierwszym punkcie wspor-
czym, z ktérego zaczyna sie ciggnac¢ line
pociagowsq, przymocowuje sie ,zwrctnice”
(rys. 8), skiladajgca sie z dwoéch ramion
z plaskiego zelaza do gléwnego uchwytu
sSrubami, stuzgcymi do zacisniecia liny no-
énej. Proste ramie ,,zwrotnicy* nasuwa sig
przy uzyciu odpowiedniej nasady na ling
no$ng. W zagietym ramieniu przewleka
sie przez otwory w dolnej jego powierzch-
ni drut stalowy o $rednicy 4 mm, ktory
zostaje nastepnie wprowadzony do otworu
uchwytu ,zwrotnicy*“. Drugi koniec dru-

tu doprowadza
i zakotwicza.

sie do bebna z kablem

Jezeli na pierwszym punkcie wsporczym
lina nos$na jest zakonczona $rubg napina-
jaca i nasadka, nalezy zalozy¢ oddzielny
uchwyt, do ktérego przymocowuje sie
»zwrotnice”, Krotkie ramiona mostku sg
stosowane w przypadku liny przelotowej,
diugie i zagiete ramie — przy jej koncu
(rys. 9). Zagiete ramie jest ustawione zaw-
sze w kierunku bebna z kablem. Utworzo-
ny w ten sposéd mostek zastepuje pra-
cownika, a w pewnych przypadkach na-
wet dwdch. Ramiona ,,zwrotnic® sa nasu-
nigte na ling nosna. Przy ciggnieniu kabla
przez punkt wsporczy, w ktérym lina nos-
na jest obustronnie zakotwiczona i zaopa-
trzona $rubami napinajgcymi, stosuje sic
»zwrotnice z dwoma prostymi ramiona-
mi w celu przerzucenia mostku nad
uchwytem i obu $rubami napinajgcymi.
Krazki przejda wowcezas przy ciggnieniu
bez trudnosci. Krgzki przejezdne niosy
kabel (rys. 6) i sy podwieszane w odste-
pach 2,5 — 3 m. Posuwaja si¢ one po linie
nosnej, sy przy tym zaopatrzone w wie-
szaki, wygiete w swej dolnej czgSei w
ksztateie tuku o promieniu, odpowiadajq-
cym promieniowi kabla, i tworzace swegoe
rodzaju siodlo, de ktorego kabel jest do-
ci$niety pokrywa, przykrecong nakretka
motylkowa, Pokrywa jest zaopatrzona w
wykroj, umozlivwiajgcy jej przesuw w kie-
runku pionowym i dostosowanie calego
zacisku do $rednicy kabla. Krazki zawic-
sza sie przy bebnie na drut, z ktérego na-
stepnie przechodza poprzez ,,zwrotnice na
line nos$na. Reczny beben do nawijania li-
ny pociagowej jest zaopatrzony w prze-
kladnie zebata o przelozeniu 1:5 oraz w
dwie korby, obrécone wzgledem siebie
0 180°. Jest na nim nawiniete 500 do 600
m liny stalowej o $rednicy 5 mm. Beben
zostaje ustawiony tak, ze jego o$ jest pro-
stopadta do kierunku naciggu liny.

Przy dobrej organizacii pracy
naciggna¢ w ciagu jednego dnia 600 m ka-
bla. Diugos¢ ta, cdpowiadajaca w przybli-
zeniu 13 punktom wsporczym, wymaga
zatrudnienia 9 pracownikéw, nie liczgc
kierownika robot. Najpierw kabel zostaje
przeciggniety rprzez 8 punkiéw wspor-

mozna
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czych, a nastepnie naciaga sie go przez
reszte punktéw wsporczych.

Podczas przeciagania kabla pracownicy
zostajg rozmieszczeni w nizej podany spo-
s6b:

Jeden pracownik obraca beben z ka-
blem i odmierza jednocze$nie odstep po-
szezegblnych podwieszek. Trzej pracowni-
cy nawlekajg podwieszki na kabel, Dwaj
zaprasowuja je. Jeden pracownik przymo-
cowuje krazki przejezdne i zawiesza je na
pomocniczym drucie. Jeden pracownik do-
zoruje poczatek kabla i gdy tylko ten
ostatni dociera do poszczegdlnych punk-
tow wsporczych zdejmuje on krazki pro-
wadnicze, poniewaz dalej nie bedzie juz
przechodzi¢ lina pociggowa, lecz kabel.
Jeden pracownik nawija na beben line po-
ciggowsy, do ktérej konca jest przymoco-
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KAZIMIERZ TYSIAK,

wany przy uzyciu specjalnej koszulki ka-
bel. Ogodtem zatrudnionych jest wigc
dziewieciu pracownikow.

Na zadnym punkcie wspornym nie jest
potrzebny praccewnik. Gdy kabel dotrze
do przedostatnicgo punktu wsporczego,
o$miu pracownikow przystepuje do zakta-
dania podwieszek kablowych na line no$-
na i usuwania krazkow przejezdnych, dzie-
wiaty zas pozostaje przy bebnie do nawi-
jania. Kierownik robét obstuguje woéw-
czas ostatni punit wsporczy. Zaden z pra-
cownikéw w czasie pracy nie musi stac
na stupie.

Opisany sposob przeciagania kabla przy-
spiesza i ulatwia wydatnie prace. Mozna
go stosowaé wszedzie tam, gdzie inslalu-

Pabianicka Fabryka Urzadzen Mechanicznych

SMAR DO POWLEKANIA CZESCI OBRORIONYCH MASZYN
W CELU OCHRONY ICH PRZED KOROZJA

W celu ochrony obrobionych cze$ci ma-
szynowych przed korozja w mys$l uspraw-
nienia zastosowano powlekanie ich spe-
cjalng mieszaning o sktadzie: 8% smaru
towotu oraz 20% lakieru przezroczystego.
Smar taki réwnomiernie rozprowadzony
na czesciach obrobionych za pomoca  pe-
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je 'sie przewody, podwieszone mna lince
nosnej.
0O — 1693
ANTONI FILIPOWSKI
dzla szybko tezeje, tworzac warstwe

ochronna, ktéra mozna tatwo usuna¢ za

pomoca benzyny, nafty lub ropy. Smar
nadaje sie do zastosowania zwlaszcza w

przypadku traasportu cze$ci maszyno-

wych.

O — 1694

JOZEF MOS

MIESZANKA SMOLOWA DO KONSERWACJI PAPY IZOLACYJNEJ

Stosowanie gorgcej smoly do konser-

papy
polaczone z

wacji izolacyjnej byto dotychczas

trudnos$ciami, poniewaz z
uwagi na zakaz uzywania otwartego ognia
w terenie, smotc trzeba bylo podgrzewaé
uprzednio w zamknietym pomieszczeniu,
skad przenoszono ja w podrecznym na-
czyniu do miejsca uzytkowania (pokry-
wanie papy, rurociggow itp.),
wskutek czego smota szybko stygla i za-

izolacji,
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chodzita  koniccznosé  ponownego  jej
ogrzewania.

W mysl usprawnienia do pokrywania
papy uzywa sie na zimno mieszanke smo-
lowo-astaltowa przy zastosowaniu benzy-
ny jako rozpuszczalnika, ktory po pokry-
ciu papy mieszankg szybko wyparowuje.
Sklad mieszanki jest nastepujacy (wago-
wo): asfaltu 207, smoty 68 i benzyny

129,
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Inz. WLADYSLAW WINDISZ,

0O — 1695
JOZEF PUSTELNIK

SMAR DO UPRZEZY

Dotychczas rynek byl zaopatrywany w
smar do uprzezy, pochodzacy z produkeji
przedsiebiorstw  prywatnych, Poniewaz
produkcja ta z biegiem czasu malala,
a nastepnie -zupelie jej zaprzestano, za-
istniala koniecznosé¢ nasycenia rynku w
stale potrzebny prodult.

W mysl usprawnienia smar do uprzezy
otrzymuje sie przez zmieszanie 51° tra-

KI. 28 a

nu technicznego z 34% oleju wrzeciono-
wego 2 i z 15 parafiny surowej 52/53
w odpowiednim Kkotle, zaopatrzonym w
urzadzenie ogrzewcze i mieszadlo mecha-
niczne. Proces polaczenia sktadnikéw na-
stepuje. w temperaturze 55—60°C, ktora
powinna by¢ utrzymywana- podczas spu-

szczania z kotla gotowego produktu.

O — 1696

BOLESELAW GRZYBOWSKI
Lodzkie Ziaktady Garbarskie

SRUBA DO BEBNA GARBARSKIEGO

Dotychczas do bebna garbarskiego byty
uzywane Sruby z tbem szes$ciokathym (jak
pokazano linia przerywana na rysunku),
okladane blacha miedziana. Sruby te oka-
zaly sie w uzyciu niepraktyczne, ponie-
waz blacha pekajac niszczyla skory, a w
czasie dokrecania nakretki Sruba @ sie
obracata.

W celu unikniecia tych niedogodnosci
zastosowano w miy$l usprawnienia sruby
oblewane mosiadzem zc¢ tbem okragtym

Kl 341

JOZEF NOWAK, FELIKS

z kolcami, jak uwidoczniono na rysunku.
Kolce A weciskajac si¢ w drewno, daja
moznosé siybkiego dokrecania Srub bez
trudnoéci. Ponadto zastosowana powloka
mosiezna przedtuza zywotnos¢ Sruby z 6
miesiecy do 6 lat.

0 — 1697
SZALEK

Zaktady Miesne w Kepnie

SZCZOTKA RECZNA DO MYCIA Z NATRYSKIEM WODY

Przy myciu nog i gtow bekonowych
oraz urzadzen rzezniczych maczano szczot-
ke w wiadrze 7z woda. Woda przy tym
szybko brudzita sie i musiano ja czesto
Zmieniac.

Powyzszy sposob mycia jako malo wy-

zasto-
szczotke

dajny i niehigieniczny zmieniono
sowujagc w my$l usprawnienia
Z natryskiem.

Urzadzenie natryskowe stanowi, wyko-
rozwi-

nana z lekko splaszczonej rurki,

dlona ramka 1 z szeregiem wywierconych

otworkow 2. Ramka zakonczona jest rur-
ka 3 o przekroju okragltym, sluzaca do
potaczenia z wezem gumowy'm doprowa-
dzajacym $wieza wode. W ramke te wkia-
da sie reczna szczotke 4 zaopatrzong we
na! powierzchniach bocznych
przed wypadaniem

wglebienia
zabezpieczajacych ja
z ramki natryskowej.

Opisane urzadzenie przyczynito sie do
szybszego wykonywania pracy i czyni za-
do$¢ wymaganiom higieny. (Rys. na str. 22).
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Rys, do O — 1697

0O — 1698

ST. TROTANOWSKI
Fabryka Przyrzadéw i Uchwytow w Rialymstoku

PRZYRZAD DO SPRAWDZANIA KATOW NOZY TOKARSKICH
I STRUGARSKICHT

Dotychczas szlifowano {(ostrzono) ostrza
nozy tokarskich i strugarskich bez zad-
nego przyrzadu pomiarowego do spraw-
dzania katow ostrza, co wpltywalto ujem-
nie na prace nozy (zwlaszcza przy skra-
waniu szybko$ciowym), poniewaz miaty
one czesto nieodpowiednie katy skrawa-
nia, natarcia itd.

W celu umozliwienia przeprowadzenia
pomiaréw wspomnianych katow przy
szlifowaniu nozy zastosowano w mys$l
usprawnienia przyrzad uwidoczniony na
rysunku. Przyrzad ten sklada sie z pod-
stawy 1 z wkrecona kolumng 2, na ktoérej
umieszczona jest tarcza 3 z podziatka ka-
tomierza, ustalana na wysokoéé za pomo-
ca moletowanej $ruby 4. Do tarczy 3
przytwierdzony jest srubg 6 ruchomy seg-
ment pomiarowy 5.

N6z, przeznaczeny do przeprowadzenia
pomiaréw katéow ostrza, po oszlifowaniu
kladzie sie odpowiednio na podstawe 1,

KL 42 k

przesuwajac na pozadanag wysoko$¢ tar-
cze 3 i jednocze$nie unieruchamiajac ja
$ruba- 4; nastepnie po odpowiednim prze-
sunieciu segmentu pomiarowego 5 odczy-

“{ tuje sie np, katy skrawania, przylozenia

itd. na podziatce tarczy 3, jak uwidocznio-
no na rysunku.

0 — 1699

PIOTR APANASIEWICZ

Instytut 'Techniki Budowlanej

w Warszawie

PRZYRZAD DO BADANIA NA WYBOCZENIA SEUPOW RUROWYCH
ZA POMOCA DWQOCH CZUJINIKOW

Przy badaniu stupéw rurowych na wy-
boczenia zachodzi konieczno$é ustawie-
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nia dwoéch czujnikéw pod katem prostym
w obserwowanym przekroju. Dotychczas



ustawienic takie w jednym przekroju na
zadanej wysoko$ci i Sci$le pod katem
prostym zabieralo operatorowi duzo czasu
i wymagalo licinych pomiaréw i spraw-
dzen.

Obecnie w my$l usprawnienia ustawie-
nie i zamocowaniie jednocze$nie dwoch
czujnikow w jednej plaszczyznie pod ka-
tem prostym w stosunku do osi rury nie
przedstawia trudnosci dzigki zastosowa-
niu przyrzadu, uwidocznionego na rysun-
ku.

Przyrzad skiada sie z wykrepowanego
pod katem prostym preta okraglego 1, do
ktorego koncow przyspawane sy tulejki

2, 7z przesuwnych uchwytow 3, =zaopa-
trzonych w podziatke, oraz z czujnikow 4,
osadzonych w koncach uchwytéow na jed-
nej wysokosci pod katem prostym. Wiel-
kos¢ wysuniecia uchwytu jest uzaleznio-
na od wymiaru badanego stupa i regulo-
wana wkretkg 5, wkretka za$ 6 zaciska
obsade czujnika w uchwycie.

Przyrzad umozliwia szybkie i jednocze-
sne nastawienie czujnikéw, zwieksza do-
ktadnos¢ pomiaru wychylen stupa w sto-
sunk\u do pierwotnej osi w dwoéch prosto-
padlych kierunkach w badanym przekro-
ju, dajac mozno$¢ pomiaréw wychylen
stupéw o sSrednicy 20 — 200 mm.
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JAN SUSZYNSKI

Zaklady Przemystu Welnianego im, dyr. Sierzana' w Bialymstoku

LICZNIK DO SKELADARKI GOTOWEJ TKANINY

Przy mierzeniu gotowej tkaniny, prze-
chodzgcej miedzy walkami sktadarki, by-
to dotychczas zatrudnionych kilku pra-
cownikow, uzywajacych do mierzenia tas-
my. Czynno$¢ ta byta ucigzliwa i wyma-
gajaca wiele pracy.

‘W my$l usprawnienia prace ulatwilo
zainstalowanie licznika przy skladarce
gotowego towaru. Licznik ten sklada sie
z trzpienia 1, tarczy 2 z podzialtka na
obwodzie, oprawy 3 z lozyskami 4, dzwig-
ni 5, wylaczajacej naped w celu ustawie-
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nia tarczy 2 na ,,0%, wskazowki 6 i prze-
kladni Slimakowej (Slimak 7, $limacznica
8), napedzajacej licznik od walka dolnego
9 sktadarki. Oprawa 3 z tozyskami 4 jest
przymocowana do bocznej Sciany 10 skla-
darki. Ruch weatkéw maszyny powoduje
obrot tarczy z podziatka, ktéora w odpo-
wiedniej skali wykazuje ilo$¢ przesuwa-
jacej sie tkaniny w metrach biezgcych.
Doktadno$¢ pomiaru zalezy od wielkosci
tarczy podziatowej oraz zageszczenia po-
dziatki na tarczy.

0O — 1701

HORST GALLE
Niemiecka Republika Demokratyczna

KLIN WPUSTOWY

W mys$l usprawnienia

kliny wpustowe
zaopatruje sie na jednym koncu w ukos-
ne sciecie, jak to uwidoczniono na rysun-
ku. Do wyjecia takiego Kklina wystarczy
lekkie uderzenie na koncu oznaczonym
punktakiem, a klin podnosi sie na drugim
koncu i moze by¢ latwo wyjety z rowka
klinowego bez uszkodzenia.,

Kl 47 ¢
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STANISEAW GOLEN
Dolnoslgskie Zaklady Przemystu Weglowego w Walbrzychu

ZABEZPIECZENIE PRZED AWARIAMI URZADZEN MECHANICZNYCH
PRACUJACYCH NA DUZYCH PRZEKELADNIACH PRZY ZMIENNYCH
OBCIAZENIACH I PRZECIAZENIACH

Urzadzenia pracujace na duzych prze-
kladniach przy zmiennych obcigzeniach
1 przecigzeniach sg naraZone na awarie,
powodowane lamaniem sie lub zrywa-
niem bardziej stabych nie wytrzymuja-
cych danego obciazenia elementéw urza-
dzenia, zanim automat elektryczny zdazy
wylaczy¢ doplyw energii do napedu.. W
wyniku za$ unieruchomienia urzgdzenia
wystepuja zakldcenia w normalnym toku

pracy i straty czasu na wymiane lub na-
prawe uszkodzonych czeSci.

Celem zabezpieczenia takich urzadzen
przed postojami na skutek awarii, zasto-
sowano, wedtug usprawnienia na potacze-
niach napedu z urzadzeniem napedzanym
bezpieczniki w postaci sworzni o okres-
lonej wytrzymato$ci, pracujace na $cina-

nie,



Przedstawione na rysunku sposoby za-
bezpieczen polegajyg na polgezeniu tarcz
sprzegiowych za pomocg trzech sworzni,
rozmieszczonych pod katem 120° na jed-
nakowej odlegtréci od $rodka walu.

Rys. 1 przedstawia potgczenie zabezpie-
czajace powierzchnie stykowe tarcz przed
tarciem o konce Scietych srub B1. W tym
celu miedzy tarczami jest umieszczony
pierscien dystansujacy 1. W polaczeniu
przedstawionym na rys. 2 tarcze sa sprze-

czami. Ze wzgledu na istniejgca rdzno-
rodno$¢ w potaczeniach, przenoszgcych
naped na mechanizmy napedzane, poka-
zane przyktady i ksztalty bezpiecznikow

B1l, B2, B3 nic wyczerpujg wszystkich

sposobow zabezpieczania, ktéore moga mieé
roznorodne ksztaity, w zaleznosci od wa-
runkow pracy urzadzen mechanicznych.
Wytrzymatosé sumy trzech pracujacych
na $cinanie sworzni nie powinna przekra-
czat¢ 850 wytrzymatosci

przekroju naj-

zone tylko bezpiceznikami B2 umicszezo-
nymi w otworach stalowych $rub wkreco-
nych do kazdej # tarcz od strony zewne-
trznej. Rys. 3 przedstawia polaczenie
wzajemnie przyiegajacych i skreconych
zc soba tarcz bezpiecznikami B3 w ksztal-
cie $ruby z nakretka, przy czym S$ruba
posiada podtoczeriie na mniejsza $rednice,
przypadajace na przestrzen miedzy tar-
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STANISEAW LESZCZYNSKI
Zegluga Przybrzezna w Szczecinie

SAMOCZYNNA SMAROWNICZKA
Dotychczas na statku obstuga maszy-
nowni musiata ¢o pewien czas podczas ru-
chu maszyn dokrecaé¢, pokrywki smarow-
niczek w celu smarowania czesci tracych.
Wykonywanie tych czynno$ci w czasie
pracy maszyn narazato obstuge na nicbez-
pieczenstwo.

W celu usuniecia niebezpieczenstwa,
grozacego obstudze, zastocsowano w mysl
usprawnienia samoczynng smarowniczke,
uwidoczniong na rysunku.

Smarowniczka ta jest zupelnie podobna
do powszechnie znanych smarowniczek,
z ta roéznica, ze posiada dodatkowo we-
wnatrz korpusu trzon 1 z nasadzonym

stabszego elementu w urzadzeniu napeg-
dzanym.
Przez zastosowanie omawianych bez-

piecznikéw unika sie diuzszych przesto-
joéw maszyn, gdyz po $cieciu bezpieczni-
kow urzadzenie pozostaje nieczynne, a po
usunieciu przyczyny przeciazenia i zato-
zeniu nowych bezpiecznikéw mozna je
ponownie wilaczy¢ do dalszego ruchu.
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{loczkiem 2, stale dociskanym ku dolowi
sprezyna 3 i powodujacym w ten sposob
samoczynnie rownomierny doplyw smaru
do czesci tracych, az do wyczerpania
smaru i zatrzymania sie tloczka w dol-
nym Kkrancowym potozeniu.

KL 47 g

7 chwila dojscia tloczka 2 do dolnego
krancowego potozenia, jak uwidoczniono
na rysunku, nalezy ponownie napelnic

smarowniczke smarem.

0 — 1704

JIRI VEJDELEK
(CSR)

SFOSOB NAPRAWY ZUZYTYCH KURKOW

Jak wida¢ z rysunku, usprawnienie do-
tyczy specjalnej stozkowej wkladki 3

Kl 49 a

(brazowej, zeliwnej, staliwnej)., Korpus 1
kurka zostaje przetoczony na wieksza
Srednice stozka wewnetrznego i zaopatrzo-

‘ny w nowy gwint na nakretke ustalaja-

ca 5. Do powiekszonej w ten sposob ko-
mory stozkowej kurka wstawia sie wktad-
ke 3, ktora uszczelnia sie grafitem (aby
wktadka spelniala zadanie uszczelniania
kurka, a przy wymianie dala sie latwo
wyjaé). Na dno korpusu kurka zaklada
sie pod wktadk: 3 olowiang podkladke 6
i dokreca nakretke ustalajaca 5. Tam,
gdzie konieczne jest stosowanie kurkow
brazowych, mozna =zastapi¢ je kurkami
zeliwnymi, pokrywajac ich powierzchnie
robocze za pomoecg metalizacji natrysko-
wej warstwa brazu o okreslonej grubo-
$ci (1—2 mm), co przyczynia sie do za-
oszczedzenia znacznych ilosci tego stopu.

Oznaczenia na rysunku: 1 — Kkorpus
kurka, 2 — stozek kurka, 3 — wktadka,
4 — dtawnica, 5—nakretka ustalajaca,

podktadka olowiana, 7 — nakretka, § —
$ruba regulacyjua.
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ANTONI FOLTYN, MARIAN SZLACHCIC
Zaktady Metalowe w Bielsku-Bialej

PRZYRZAD DO MOCOWANIA PRZEDMIOTOW
O MALEJ GRUBOSCI W UCHWYCIE TOKARKI

Toczenie a zwtaszcza planowanie przed-
miotéw, posiadajacych matg grubosé,
sprawialo trudnoéci z powodu niemozli-
wosci  dokladnego ich ustawienia w
uchwycie samocentrujagcym tokarki,

Usprawnienie polega na zastosowaniu
przedstawionego na rys. 1 przyrzadu, kto-
ry utatwia umocowanie takich przedmio-
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tow w szczekach uchwytu i zapewnia do-
ktadnie osiowe ustawienie przedmiotu.
Przyrzad ten sklada sie z plyty podsta-
wowej 1, Sruby ustawczej 2 oraz przeciw-
nakretki 3. Plyte podstawowsg 1 =zaopa-
trzona w trzy wyciecia, wktada sie po-
miedzy szczeki uchwytu (rys. 2) i wkreca
sie w nig Srube ustawcza 2, Po doci$nie-



ciu przedmiotu obrabianego X do tha
sruby 2, reguluje sie przez -obracanie
Sruby ustawczej 2 odlegloé’é przedmiotu
od glowicy samocentrujacej i po osiagnie-
ciu najdogodniejszego do obrébki poloze-
nia przedmiotu, ustala sie polozenie Sru-
by 2 przez dokrecenie przeciwnakretki 3.
Po wykonaniu powyzszych czynno$ci za-
mocowuje sie przedmiot przez zaci$niecie

szczek uchwytu samocentrujgcego.

Kl 49 a O — 1706
ROMAN GONSIOR, ALFRED SZMANDRA

GEQWICA DO TOCZENIA CIENKICH SWORZNI

Do toczenia na tokarce cienkich sworz- nana zostala, w my$l usprawnienia, glo-
ni z preta z materialu miekkiego wyko- wica dwunozowa, przystosowana do osa-
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dzania w koniku tokarki. Pret, z ktérego

toczy sie sworznie umocowany zostaje w
uchwycie we wrzecionie tokarki.

Korpus 1 glowicy zaopatrzony jest w
stozek Morse‘a i posiada wzdiuz swojej
osi otwér przelotowy dla obrabianego
preta. W korpurie 1 zamocowane sa za
pomoca $rub 2 dwa noze 3. Na czole glo-
wicy umocowany jest za pomoca specjal-
nej nakretki 5 prowadnik 4 obrabianego
preta 6.

Po uruchomieniu tokarki,

Kl 49 a

gdy pret 6

zamocowany w uchwycie wrzeciona obra-
ca sie, przesuwa sie konik 7 wraz z gto-
wica w kierunku wrzeciona tokarki tak,
iz obrabiany pret 6 wchodzi w otwor
przelotowy korpusu 1 i jest obrabiany na
potrzebnej dlugnsci. Po tych czynnosciach
odsuwa sie konik z glowica, a nozem
umocowanym W suporcie przecina sie
pret otrzymujac gotowy sworzen. Przy
toczeniu preta jeden z nozy w glowicy
wykonuje obrobice zgrubna, drugi zas§ wy-
kanczajaca.
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Inz. KAZIMIERZ DONIMIRSKI, KAZIMIERZ MATLOKA, HENRYK ZACHWIEJA
Dolnoslaskie Zaklady Metalurgiczne w Nowej Soli

WYTACZANIE CYLINDROW NA TOKARCE Z PLANETARNYM
NAPEDEM POSUWU NOZA

Ogodlnie przyjety sposob wytaczania
diugich cylindrow o wiekszej sSrednicy
(ponad 150 mm) polega na tym, Ze narze-
dzie, w wiekszosci przypadkow noéz
oprawkowy, wykonuje ruch cbrotowy,
a przedmiot tj. cylinder — posuw, przy
‘czym narzedzie jest osadzone w wyta-

4

tokarka o dilugo$ci toczenia w Kklach ok.
4 m, badz tez wytaczarka o posuwie sto-
Iu min. 3,5 m 2z przesuwem wrzeciona
ponad 0,5 m.

Wobec braku obrabiarek w zakladzie
o tym zasiegu opracowano wedlug uspra-
wnienia sposoéb wytaczania cylindrow,

& 1
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czadle, ktorego koniec znajduje sie we
wrzecionie obrabiarki (wytaczarek lub to-
karki), a drugi podparty klem konika,
wzglednie okularem.

Do wytoczenia cylindra (diug. 1900 mm
i @ 250 mm) ,skeepa“ mieszarki ,,Simp-
son“ potrzebna bylaby w tym razie badz
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wykorzystujac w tym celu stara nieczyn-
na tokarke pociggowa.

Cylinder 1 mocuje sie nieruchomo
wprost na tozu 2 a we wrzeciono tokarki
zaktada sie wytaczadlo 3 o dilugosci row-
nej diugosci przedmiotu plus 100 mm na
wyjscie noza, na wycietym wzdtuz wyta-



czadla rowku zaklinowuje sie przesuwnie
dluga tuleje 4, osadzajac na niej nozyki
5 na odpowiednia Srednice.

Posuw tulei 2z nozykami nadaje $ruba
pociagowa 6, zamocowana w tarczkach 7
i 8, przechodzaca przez nakretke 9 zlgczo-
czona z tuleja £ Obrét $ruby pociagowej
dokola jej wiasnej osi odbywa sie poprzez
naped planetarny mechanizmu, krazacego
wraz ze $sruba wokol osi cylindra. Uktad
tego mechanizmu- jest nastepujacy: na
czopie tarczki 8, osadzone jest kolo paso-
we 10, sprzegniete pasem z klem 11 to-
karki, na ktory dla zmniejszenia poslizgu
wciggnieto kawalek przewodu gumowego.
Kolo to sklinowano z kotem zebatym 12,
wspolpracujacym z kotem zebatym 13.

Kl 49 a

kolo pasowe
kta

Wskutek ruchu tarczki,
krazac ruchem planetarnym wokot
konika, otrzymiije od paska obrét dokola
wlasnej osi, przekazujac przez przekiad-
nie zebatg obrot §rubie pociagowej. Jesli
oznaczy¢ $rednice krazka gumowego kila
przez di, kola pasowego d», liczbe zecbow
kola zebatego matego Z;, a duzego Z»
skok za$ $ruby h, to posuw na jeden ob-
rot wytaczadla wyniesie %’ 2' h

Poniewaz kola zebate mozna wymie-
niaé, przeto wielkosci posuwu dadza sie
regulowaé w zalezno$ci od potrzeby.

Zastosowanie planetarnego napedu po-
suwu noza umozliwilo wiec wytaczanie
przedmiotu (eylindra) o diugosci rownej
rozstawieniu klow tokarki.
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WLEADYSLAW WASILUK
Bialskie Zaktady P1‘zemyslu Drzewnego

PRZYRZAD NOZOWY DO ZAOSTRZANIA SZPILEXK STALOWYCH

Dotychezas przy produkeji szpilek sta-
lowych do lancucha gasienicowego par-
kieciarki podiuznej, cieto drut recznie pit-
ka do ciecia metali, a konce szpilek
ostrzano recznie na szlifierce.

Celem skrécenia czasu wykonania tych
czynnosci oraz zaoszczedzenia zuzywanych
przy tym pil $cierni w my$l usprawnienia
uzyte do ciecia drutu nozyc, a szlifowa-
nie ostrza zastapiono skrawaniem na
wiertarce w odpowiednim przyrzadzie no-
zowym, pokazanym na rysunku,

Za-

Przyrzad ten skiada sie z dwéch jedna-
kowych potéwek 1 i 2 skreconych w jed-
na calo$¢ $rubami 3. W srodku skreconych
potéwek, stanowiacym takze Srodek przy-
rzadu, znajduje sie otwor stozkowy 4, od-
powiadajacy co do wymiaréw i ksztattu
gotowej szpilce. W kazdej z poltéwek 11 2,
obok otworu stozkowego, réwnolegle do
jego tworzacej, wykonano rowek 5 do od-
prowadzania wiéréw; temuz celowi shuzy
wyciecie 6 1 otwor 7. Noze 8 sa przymoco-
wane do poléwek 1 i 2 Srubami 9 w takim
polozeniu, aby ich ostrza pokrywaly sie
z tworzaca otworu stozkowego. Dla ulat-
wienia odpowiedniego ustawiania nozy
zaopatrzono je w owalne otwory.

Zamocowywanie szpilek A podczas ich
zaostrzania odbywa sie w osadzonym na
wrzecionie 11 wiertarki uchwycie 10, ktéory
jest zaopatrzony w otwor 12 do wkiadania
polfabrykatu szpilek i $rube zaciskowa 13
do zamocowywania go. Przyrzad mocuje
sie na stole wiertarki
w osi wrzeciona. Przy
ruchu obrotowo-posuwi-
stym wrzeciona wraz z

\ g zamocowana W nim
S szpilka A nastepuje
skrawanie jej przez noze

przyrzadu.
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ANDRZEJ KACZANOWSKI
Pomorska Fabryka Gazomierzy w Tczewie

ZASTOSOWANIE TEUMIKOW PRZY REWOLWEROWKACH TYPU KOEBAU

Hatas, wydawany przez pret obracajacy
sie¢ w rurze podawacza podczas pracy re-
wolwerowek typu Koebau, meczy stuch
przebywajacych w poblizu pracownikow
i zle wplywa na wydajno$¢ ich pracy.

Podawacz pretow przy tego typu rewol-
werowkach, przedstawiony na rys. 1, skiz-
da sie z rury zelaznej 1, posiadajacej po-
dluzne przeciecie, w ktorym przesuwa sie
ucho popychacza 2,

sluzace jako zaczep

r
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linki 3. Linka ta, przymocowana jednym
koncem do wystajacego na zewnatrz rury
ucha popychacza, przechodzi przez rolki
4 i 5, nawija sie na beben 6 obracany pod
dziataniem ciezaru 7, zawieszonego na lin-
ce §. W wyniku takiego polaczenia popy-
chacz 2 wywiera nacisk na pret 9, poda-
wanego do rewolwerowki materiatu, co
powoduje przesuwanie sie go do uchwytu
glowicy. Calos¢ urzadzenia podawczego
jest wsparta na stojakach 10 i 11.



Aby ochronié pracownikéw przed de-
nerwujacym hatasem rewolwerdéwek 1 po-
lepszy¢ przez to warunki pracy, wszczelo
starania zmierzajace do zmniejszenia tego
hatasu., Wedlug usprawnienia zastosowa-
no w tym celu do podawacza tlumik,
przedstawiony na rys. 2, ktéry przyczynilt
si¢ do zmniejszenia halasu w przyblizeniu
okolo 65% w stosunku do dotychczasowe-
go czynigc go zno$nym dla ucha,

Tiumienie hatasu uzyskano przez obto-
zenie rury podawacza warstwg gumy 12

KL 49 a

dvroch
Dla
umozliwienia swobodnego przesuwania sie,

i obudowe drewniang w postaci
korytek 13, skreconych Srubami 14.
wystajacego poza $rednice rury ucha po-
pychacza oraz przymocowanej do niego
linki, do rury 1 przyspawano druga rure
zelazng 15 z podiuznym przecieciem
na przejécie ucha i linki., Zbudowany w
ten sposéb tlumik jest umocowany na sto-

jakach za pomocy opasek 16.

0 — 1710

FRANCISZEK BUSZA
Wytwornie Sprzetu Mechanicznego w Poznaniu

SPOSOB OBROBKI SWORZNI

Przed usprawnieniem stosowano przy
obrébce sworzni trzy noze, zamocowane
w imaku obrotowym (rys. 1). Obrobka
skladata sie z nastepujacych operacji: to-
czenie z jednoczesnym wierceniem otworu,
planowanie czola sworznia, fazowanie
konca sworznia oraz 'obciecie.

W mys$l usprawnienia (rys. 2) proces ten

zostal zmieniony po zastosowaniu dodat-
kowego imaka tylnego. W imaku przed-
nim A, sa zamocowane dwa noze 1 i 2,
za pomocg ktérych wykonuje sie jednc-
cze$nie toczenie zewnetrznej powierzchni
sworznia oraz fazowanie, za pomoca za$
nozy 3 i 4, zamocowanych w imaku tyl-
nym B, w jednej operacji planuje sie po-
wierzchni¢ czolowa sworznia i odcina sie

sworzen od materiatu. Odstep pomiedzy
nozami 11 2 jest tak dobrany, ze gdy noz 2
skonczy wykonywanie fazy, néz 1 obtoczy
sworzen na zgdanej diugosci. Odstep za$
pomiedzy nozami 3 i 4 w imaku B réwny
jest $cisle diugosci sworznia, przy czym
noz 3 jest bardziej wysunigty w kierunku
osi sworznia (o grubo$¢ Scianki sworznia).
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Dzieki ustawieniu dokladnie odstepu po-
miedzy 3 i 4 otrzymuje sie zawsze sworz-
nie o wiasciwej diugosci.

Na skutek zastosowania usprawnienia
wyeliminowano podczas obrdébki zbedne
manipulacje przy obrocie imakiem oraz
otrzymano moznos¢ wydajniejszego wy-
korzystania obrabiarki.
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BRONISEAW LIPSKI

OPOREK NASTAWNY

Brak oparcia w otworze wrzeciona to-
karki przy masowe]j produkcji przedmio-
tow o jednakowej diugosci zatoczen, pla-
nowan lub wiercenia otworéw do jednej
glebokosci, zmusza tokarza do wyjmowa-
nia kazdej obrabianej sztuki z uchwytu
celem dokonania pomiaréow 1 ponownego

DO OTWORU WE WRZECIONIE TOKARKI

jest ona rozprezna i moze by¢ zamocowy -
wana we wrzecionie w dowolnych miej-
scach otworu, stosownie do potrzeb. Jeden
koniec tej tulejki posiada otwoér z gwin-
tem do wkrecania wymiennego czopa opo-
rowego 3, a drugi jest zaopatrzony w

drobnozwojowy gwint do wkrecania wkre-

jej zamocowywania dla dalszej obrobki.
Czynnosci te zabierajg tokarzowi wiele
czasu i hamuja wydajno$é pracy.

Majac na celu racjonalne wykorzystanie
czasu i obrabiarki przy masowej produk-
cji frezéw, rozwiertakéw, walkéw itp.,
wykonano w my$l usprawnienia pokazany
na zalgczonym rysunku oporek nastawny
do wrzeciona tokarki. '

Oporek ten sktada sie z tulejki 1, majg-
ce] podluzne przeciecia 2, dzieki kiorym

Kl 49 a

ANTONI

ta rozpierajacego 4 zakonczonego utwar-
dzonym stozkiem.

Oporek ten jest zamontowywany we
wrzecionie po uprzednim zamocowaniu w
uchwycie tokarki pierwszej sztuki obra-
bianego przedmiotu. Zamocowywanie luk
luzowanie oporka dokonuje sie przez unie-
ruchomienie tulei za pomoca klucza rur-
kowego i wkrecanie wzgiednie wykrecanie
wkretu rozpierajacego drugim kluczem.

0O — 1712

BRUDNY

Katowicka Fabryka Armatur

SPOSOB UMOCOWANIA NA TARCZY TOKARSKIEJY
CIEZAROW ROWNOWAZACYCH

Do unikniecia ,bicia“ tarczy tokarskiej
przy obroébce przedmiotéw niesymetiycz-
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nych zamocowuje sie na tarczy w. celu
zrownowazenia ciezarki rownowazgce
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(rys. 1). Przy obrébce niektérych przed-
miotéw konieczne jest stosowanie wiek-
szej liczby cigzarkéw réwnowazacych, na
ktorych umocowanie nie wystarcza nie-
kiedy miejsca na tarczy.

Usprawnienie (rys. 2) polega na zasto-
sowaniu specjalnego ramienia I do moco-
wania ciezarkéw réwnowazacych na tar-
czy tokarskiej. Ramie to, majace ksztal}
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litery T, jest wykonane z grubej blachy
stalowej i jest zaopatrzone w otwory po-
dtuzne, stuzace do zamocowania ramienia
na tarczy oraz do przymocowania ciezar-
kéw 2 za pomocg S$rub. Ciezarki réwno-
wazace mozna przesuwaé wzdiuz otworu
w ramieniu 1, co ulatwia dokladne zréw-
nowazenie zamocowanego przedmiotu na
tarczy przy obrobce.

0O — 1713

BENON TYRAKOWSKI
Rzem. Spoéldz. Pracy Metalowcéw ,,Ferrum® w Szczecinie

SPOSOB ZAMOCOWANIA W TOKARCE KOk ZMIANOWYCH
UMOZLIWIAJACY SZYBKA ICH WYMIANE

Wymiana két zmianowych w tokarkach
byla nieodzownie zwiazana z odkrecaniem
za pomoca klucza mocujacych je Srub
przy zdejmowaniu kot oraz z dokreca-
niem tychze $rub po zalozeniu koél, co
przy czestych wymianach zabieralo duzo
czasu.

Dla skrécenia do minimum powodowa-
nych ta czynnoscia przestojow tokarki za-
stosowano w miejsce $rub wedlug uspra-
wnienia urzadzenie, pozwalajace na szyb-
ka wymiane kot zmianowych,

Urzadzenie to, jak pokazano na rysun-
ku, sktada sie z podkiadki dociskowej 1,
tulejki dociskowej 2, sprezyny 3 i Sruby 4,
wkreconej w koniec watu 5.

Aby zdjaé kolo 6, zabezpieczone tym
urzadzeniem, nalezy tulejke 2 odciagna¢
do polozenia, pozwalajgcego na wyjecie
podktadki 1, ktora dzieki posiadanemu
wycieciu zsuwa sie ze $ruby w bok. Po
wyjeciu tej podkiadki zdejmuje sie koto
bez przeszkdd, gdyz Srednica jego otworu
jest wieksza od zewnetrznej Srednicy tu-
lejki dociskewej.

Kl 49 a

Przy zakltadaniu kola kolejnos¢ poste-
pcwania jest odwrotna.
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LEOPOLD CZAJKA
Wytwoérnia Sprzetu Komunikacyjnego — Lublin

WYRZYNAK DO WYCINANIA NA WIERTARCE DUZYCH
OTWORCW W BLACHACH

Dotychczas w celu wykonania w stalo-
wych blachach otworéw o wiekszej Sred-
nicy obwiercano po obwodzie wierttem
0 Srednicy 5 — 10 mm, nastepnie wyci-
nano przecinakiem i pilowano recznie na
wskazany wymiar.

Wedlug usprawnienia zastosowano wy-
rzynak, za pomocg ktorego otwory do 100
mm sa wycinane z dokladnoscia 0,1 mm
catkowicie na wiertarce. Wyrzynak ten
posiada glowice 1 zaopatrzona w stozek 2,
dostosowany do otworu we wrzecionie

33



-]
[

wiertarki, w czop prowadzacy 3 oraz w
lekko stozkowy prostokatny otwor, stuzg-
cy do osadzenia oprawki 4 z zamocowa-
nym w niej nozem 5. Oprawka ta jest
mocowana w konicznym otworze glowicy
odpowiednio do zadanego wymiaru otwo-
ru wycinanego oraz jest ustalana za po-
moca klina 6 zabezpieczonego przed Ilu-
zowaniem sie wkretem 7.

Przy wycinaniu otwordéw wyrzynakiem
wierci sie uprzednio, wspoisrodkowo do
otworu wycinanego, otwér na czop pro-
wadzacy 3.

0 — 1715

STANISEAW SOLTYSIAK
Dolnosélaska Fabryka Zegaréw w Swiebodzicach

ZMIANA KONSTRUKCJI RURY OCHRONNEJ PRETA
OBRABIANEGO W AUTOMATACH

Przed usprawnieniem w automataca
obrabiajacych prety stosowano rury o-
chronne materialu wirujacego, majace
pojedyncze S$cianki (rys. 1), Wirujacy w
tych rurach material, posiadajgc duze
obroty, wywolywat znaczny hatas, prze-
szkadzajacy w duzym stopniu w pracy
obstudze automatow.

W mysl usprawnienia zastosowano rury
ochronne o zmienionej konstrukecji (rys. 2),
majace podwojne Scianki i przestrzen
pomiedzy S$Sciankami wypelniong suchym
piaskiem. Rura taka wykonana jest
z dwoch rur 11 2 o réznej $rednicy, nato-
zonych jedna na druga. Na koncach rur
przypawane sg pierScieniowe denka 3, za-
mykajgce przestrzen wypelniong pias-
kiem pomiedzy rurami.

KL 49 a

Przez zastosowanie rur o takiej kon-
strukcji usunieto nadmierny hatas pod-
czas pracy automatow.

Rys. 2
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JAN SZLEK
Wytwoérnia Sprzetu Komunikacyjnego w Mielcu

PRZYRZAD DO OBROBKI KOLANEK EACZNIKEOWYCH NA TOKARCE

W celu unikniecia brakéw, powstajg-
cych przy wykonywaniu gwintowanych
kolanek Igcznikowych wskutek obrobki
w normalnych uchwytach tokarskich,
wykonano w my$l usprawnienia przyrzad
o konstrukecji, uwidocznionej na rysunku.
Przyrzad ten skiada sie korpusu 1, zao-
patrzonego w stozek Morse‘a 2 i posiada-
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jacego otwoér (gniazdo) 3 do umieszczenia
w nim obrabianego kolanka igcznikowego
oraz z trzech Srub mocujacych 4.

Nie obrobiony przedmiot wklada sie do
gniazda 3 przyrzadu, zamocowuje sie $ru-
bami 4, obrabia sie wystajaca z przyrza-
du koncowke kolanka i nacina sie na niej
gwint. Nastepnie wyjmuje sie kolanko



z przyrzadu i na nagwintowang jego kon-
cowke nakreca sie wkladke ochronng 3,
ktorej zewnetrzna s$rednica dopasowana
jest do otworu gniazda 3 w przyrzadzie.
Zabezpieczona za pomocg wkladki 5 kon-
cowke kolanka wklada sie do gniazda 3
przyrzadu, mocuje sie $rubami 4 i obra-
bia sie druga koncowke kolanka.

Dzieki zastosowaniu opisanego przyrza-
du utrzymanie wlasciwego kata pomiedzy
koncéwkami kolanka nie sprawia trudno-

Sci.
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EDMUND PATER,
Zaktady Mechaniczne im.

0o — 1717

HENRYK MARKLOWSKI

gen. Karola Swierczewskiego

w Elblagu

USZCZELKA ZABEZPIECZAJACA LOZE OBRABIARKI PRZED ZATARCIEM

W celu zabezpieczenia przed dostawa-
niem sie wioréw pomiedzy powierzchnie
Slizgowe toza obrabiarki i suportu stoso-
wano dotychczos jako uszczelnienie pa-
sek filcowy 1, dociskany do suportu na-
kiadka 2, pr%ymocowana wkretami 3. Za-
bezpieczenie takie nie bylo dostatecznie
dobre, gdyz drobne widry weciskaty sie w
file, co stwarzalo konieczno$¢ czeste] je-
g0 wymiany.

Aby lepiej zabezpieczy¢ loze obrabiarki
przed zacieraniem sie, zastosowano w
myS$l usprawnienia dodatkowo blaszke
mosiezng 4, $cisle przylegajaca do loza
obrabiarki, przyciskana do loza przyci-
skiem 5 zamocowanym zawiasowo na
sworzniu 7. Blaszka 4 przymocowana jest

za pomoca listwy stalowej 6, przykreco-
nej do suportu za pomoca wkretéw 3. Sci-
Sle przylegajaca do loza obrabiarki blasz-
ka mosiezna 4 zgarnia, podczas ruchu su-
portu, wiéry i zanieczyszczenia osiadajgce
na powierzchni $lizgowej toza.
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KAZIMIERZ PRZYBOREK
Dolnoslaskie Zaktady Wytwoércze Maszyn Elektrycznych M-5
im, Feliksa Dzierzynskiego we Wroclawiu

Kl 49 b 0O — 1718

PRZYRZAD DO MOCOWANIA NAKRETEK DO FREZOWANIA
ROWKOW NA ZAWLECZKI

Dotychczas nakretki sze$ciokatne mo-
cowano pojedynczo w imadle maszyno-

Przyrzad ten sktada sie z korpusu I,
wykonanego w ksztatcie korytka, oraz li-

wym celem wyfrezowania w nich rowkow
na zawleczke.

W celu umozliwienia mocowania na-
kretek do obrobki w wiekszej liczbie na
raz zastosowano w my$l usprawnienia
przyrzad uwidoczniony na rysunku.

stew 2 i 3 z nacieciami, za pomoca kté-
rych nakretki A zostaja uchwycone przez
wkrecenie srub 4.

Po wprowadzeniu w zycie powyzszego
usprawnienia czas obrobki zostal znacznie
skrocony.

ey
k- -+
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MARIAN PIEKARNIAK
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Fabryka Urzadzen Mechanicznych ,,Warka“ w Warce n. Pilica
PRZYRZAD DO FREZOWANIA SWORZNI

Przy frezowamiu spia-
szezeh na tbach sworzni
mocowano sworznie w
uchwycie samocentruja-
cym i frezowano po je-
dnej sztuce.

Wedtug usprawnienia
zastosowano do tego ce-
lu pokazany na rysunku
przyrzad, ktéry umozli-
wia jednoczesne moCO-
wanie oraz frezowanie
10 sworzni.

Przyrzad ten sklada
sie z podstawy 1 przy-
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Przed usprawnieniem

Po u.spmwniemN 4



krecanej do stotu frezarki, dwoch wspor-
nikéw 2, dwoéch pretéow 3, stuzacych do
prowadzenia ruchomych szczek 4, i $ru-
by dociskowej 5.

Wskutek przesuwalnosci
Sruby 5 rozklada sie

KI. 49 ¢

szczek nacisk
réwnomiernie na

wszystkie mocowane sworznie; mocowa-

nie za$§ i luzowanie odbywa sie szybko.
Zastosowanie tego przyrzadu przyezy-
nito sie do znacznego skrécenia czasu wWy-

konania, przypadajacego na jedna sztuke.

O — 1720

JAN CHLEBIK
Kuznia Ustron Zakiad Nr 1

WIELOKROTNE POWIEKSZANIE SREDNICY ZUZYTEGO ROZWIERTAKA
DO WYMIARYU ZASADNICZEGO

Jak wiadomo, ostrze rozwiertaka po
pewnym okresie pracy ulega zuzyciu,
a jego $rednica zmniejsza sie stopniowo
do wymiaru ponizej okreslonych toleran-
cji. W tym przypadku dalsze uzycie ostrza
jest niemozliwe.

Srednice zuZytego rozwiertaka mozna
w mySl usprawnienia powiekszy¢é do wy-
miaru zasadniczego po zagrzaniu go do
temperatury kucia, umiejetnym specze-
niu pod miotem (na rys. linia kreskowa-
na), ponownym zahartowaniu i naostrze-
niu. Nieznaczne cdksztatcenie linii ostrza,
spowodowane kuciem, nie.wplywa ujem-
nie na uzywanie rozwiertaka.

Kl 49 ¢
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TEOFIL RAJSKI

Bielskie Zaklady Urzadzen

Technicznych w Bielsku - Bialtej

ZASTAPIENIE NOZA SPECJALNEGO NOZEM ZWYKELYM
PRZY DEUTOWANIU SPRZEGIEL ELK I ELKw

Przy diutowaniu sprzegie! ELK i ELKw
postugiwano sie dotychczas, jak pokaza-
no na rys. 1, specjalnym nozem 1 ze stali
szybkotngcej, wygietym pod katem pro-
stym, zamocowanym w uchwycie 2 przy
bomocy $rub 3. Wykonanie takich nozy ze
stali szybkotnacej sprawialo jednak trud-
noéci i powodowato czeste ich zabrako-
wanie, a stad przerwy w pracy diutow-
nicy.

W mys$l usprawnienia skonstruowano
néz 1 bez przegiecia (rys. 2) oraz odmien-
ny uchwyt 2, $ciety jednostronnie, w kté-
rym noéz jest mocowany pod katem. Sru-

by 3 mbcujq néz, Sruba za$§ 4, wkrecona
w plytke 5, stuzy do regulacji wysuniecia
noza z uchwytu. N6z taki jest znacznie
prostszy w wykonaniu i pracuje bez za-
rzutu.

37



Kl 49 c

O — 1722

ANTONI WILCZEK
Bielskie Zaklady Wytworcze Silnikow Elektrycznych M-8

URZADZENIE DO PODNOSZENIA OSTRZA NOZA STRUGARKI
PRZY JEGO RUCHU WSTECZNYM

Wykonane z weglikow spiekanych o-
strza nozy do skrawania metali posiadajg
przy wysokiej twardo$ci mala odpornosc

na wykruszanie. Ulegaja one szczegolnie
szybkiemu wykruszaniu sie na strugar-
kach przy przesuwaniu sie ostrza po po-
wierzchni materialu obrabianego pocdczas
cofania sie noza.

Aby ochronié ostrze noza przed skut-
kami takiego przesuwu, zastosowano we-
diug usprawnienia pokazane na zalgczo-
ktore

ostrze przy ruchu zwrotnym ponad

nym rysunku urzadzenie, unosi

po-
ziom materiatu. Urzadzenie to sklada sie
z ramKki 1, zamocowanej na nozu 2 za pe-
moca Sruby 3, oraz z dzwigienki 4 luzno
osadzonej na kotku 5. Dzwigienka przy
ruchu roboczym noza odchyla sie do ty-
tu i nie wykonuje zadnej czynno$ci a przy
ruchu wstecznym noza opada w doét i prze-
suwajac sie po obrabianym materiale pod-

nosi ostrze noza zabezpieczajac je od
uderzen.

o — 1723

EDWARD GACZORKOWSKI
NOZ ROZPREZNY DO KALIEROWANIA KANAEOW TEOWYCH

Do kalibrowania kanaléw teowych w
skrzynkach imakowych i stotach struga-
rek uzywano dotychczas noza statego. Zy-
wotno$¢ takiego noza byta krotka, gdyz
z chwila starcia sie jego bokoéw, nie mogt
¢ byé stosowany do strugania kanaléw
na gotowo, poniewaz szerokos¢ tych ka-
naléw nie miescitaby sie w granicach
wymaganych tolerancji.

Zastosowany wedlug usprawnienia do
kalibrowania kanaléw teowych néz roz-

prezny nie traci swej przydatnosci po

starciu sie bokow. N6z ten, jak pokazano

na zalgczonym rysunku, zaopatrzony w

otwor stozkowy 1 i przeciecie 2 moze by¢,
w miare §cierania sie bokoéw, rozprezany
za pomocg sworznia stozkowego 3 i prze-
szlifowany ponownie podilug zadanego
wymiaru. Wkret 4 stuzy do zabezpiecze-
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nia noza przed zwezaniem sie pod napo-
rem sil bocznych podczas kalibrowania
kanaléw. Ze wzgledu na mozliwos¢ regu-
lowania szeroko$ci noza rozpreznego Zzy-
wotnosé jego jest znacznie diluzsza niz
noza statego.

B e
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JULIAN KROLIKOWSKI
Fabryka Wyrobow Nozowniczych ,,Gerlach® w Drzewicy

SPOSOB NAPRAWY ZUZYTEJ CZESCI WYKROJNIKA DO WYCINANIA
OTWOROW W NOZYKACH DO GOLENIA

Dotychczas dolng cze$¢ wykrojnika,
stuzgcego do wycinania otworéw w nozy-
kach do golenia, przedstawiona na rys. 1,
Po zuzyciu sie wyrzucano, a na jej miej-
sce wykonywano czes¢ nowa z nhowego
materiatu.

W mysl usprawnienia, wyzej wymienio-
na zuzyta czes¢ wykrojnika poddaje sie
regeneracji i wykorzystuje do dalszej pro-
dukcji. Regeneracja polega na przestruga-
niu jej zuzytej powierzchni na glebokosé
5 mm i przynitowaniu w tym miejscu tej-
ze grubosci ptytki P, wykonanej z odpo-
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wiedniego materialu, jak pokazano na
rys. 2. Dzieki natozeniu nowej plytki wy-
krojnik uzyskuje ponownie pelng przy-
datno$¢ do pracy. Pilytki P po zuzyciu sie
sg zastepowane nowymi.

Rys. 1

Rys. 2
0O — 1725

EDWARD BATOWSKI, JAN BOZEK
Wytwoérnia Sprzetu Komunikacyjnego w Rzeszowie

PRZYRZADY DO ZACHOWANIA WSPOEOSIOWOSCI GWINTOW
PRZY GWINTOWANIU NARZYNEKA LUB GWINTOWNIKIEM NA TOKARCE

Przy nacinaniu gwintow na tokarce za
pomoca gwintownika lub narzynki moco-
wano dotychczas podlegajacy gwintowa-

b) '32

Rys. 1
niu przedmiot w uchwycie obrabiarki,
a gwintownik osadzano w pokretce pod-
pierajac ja z tylu klem konika. Sposob
ten, ze wzgledu na niemozliwo$¢é dostoso-

wania posuwu konika do skoku gwintu
powodowal rozbicie wzglednie podciecie
pierwszych zwojéw gwintu. Podczas gwin-

7 6
z_
010
s
N2
i
|
!
Rys. 2

towania narzynka, osadzona w oprawce
wspotosiowosé gwintu wyczuwano w re-
kach, utrzymujgc ja w polozeniu prosto-
paditym do osi obracajacego sie przedmio-
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tu, co nie moglo by¢ miernikiem doktad-
nosci.

Celem zabezpieczenia sie przed po-
wyzszymi usterkami zastosowano wedlug
usprawnienia odpowiednie przyrzady za-
pewniajace wspoélosiowo$e gwintu (rys. 1
i 2).

Przyrzad do gwintowania gwintowni-
kiem (rys. 1) skiada sie z prowadnicy 1
zakoriczonej stozkiem dostosowanym do
tulei konika, oprawki 2 posiadajgcej o-
twér 3 o przekroju kwadratowym dla
osadzenia gwintownika i odpowiedniej
dtugoécei trzon cylindryczny 4 luzno obra-
cajacy sie podczas gwintowania w otwo-
rze prowadnicy 1, a sluzacy do wspotosio-
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wego prowadzenia oprawki 2. Trzpien 5
stuzy do przytrzymywania gwintownika
przed obracaniem sie podczas gwintowa-

nia.

Przyrzad do gwintowania narzynka
(rys. 2) jest analogiczny. Posiada on, za-
miast otworu kwadratowego, otwor okrag-
ly 6 odpowiadajacy zewnetrznej $rednicy
narzynki oraz wkrety 7 do zamocowania
jej. Trzon 8 zaopatrzono w otwoér przelo-
towy dla przejScia nagwintowanego kon-
ca przy dlugich gwintach.

Opisane przyrzady, zapewniajac wspot-

osiowosé gwintow, przyczyniaja sie do
podniesienia jakosci produkcji.
O — 172¢

OZSE ISTVAN
Wegierska Republika Ludowa

NOZ O OSMIU KRAWEDZIACH TNACYCH DO CIECIA
ZELAZA ZBROJENIOWEGO

Dotychczas w przyrzadach do ciecia ze-
laza zbrojeniowego stosowano przewaznie
noze z jednym ostrzem tngacym. Noze ta-
kie wymagaly czestego ostrzenia.

Przedstawiony na rysunku przyrzad po-
siada dwa noze 1 o kszfalcie kwadrato-
wym z czterema symetrycznie wzgledem
osi noza wykonanymi otworami do zamo-
cowania nozy w szczekach 2 i 3 przyrzag-
du. Noz 1 posiada wkleste zaszlifowania

brzegow tnacych, na skutek czego ma

dwustronne krawedzie tngce.

Po stepieniu jednej krawedzi tnacej
noza odkreca sie $ruby 4, wyjmuje sie
noz ze szczeki, przekreca o 90° i zamo-
cowuje z powrotem. W ten sposob mozna
przestawi¢ kazdy néz cztery razy wyko-
rzystujagc cztery krawedzie jednej strony
noza. Analogicznie mozna wykorzystac
cztery krawedzie drugiej strony -noza, po-
niewaz pracuje zawsze tylko jedna kra-
wedz tngca. Po kazdym naostrzeniu noza
mozna wiec go przestawia¢ osiem razy,
co daje znaczne oszczedno$ci stali i
zmniejszenie postojow.
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JOZEF SIRKA, JAROSEAW SZUSTER
CSR

SPOSOB JEDNOCZESNEGO NACINANIA GWINTU ZEWNETRZNEGO
I WEWNETRZNEGO

W mysl dotychczasowego sposobu ob-
robki zewnetrzny i wewnetrzny gwint
réznych przedmiotéw nacinano na obra-
biarce oddzielnie, mianowicie gwint zew-
netrzny — gwintownikiem, gwint
netrzny za$§ — narzynka.

Przy zastosowaniu przedstawionego na
rysunku przyrzadu wedlug usprawnienia
mozna obydwa gwinty nacinaé¢ na pétau-
tomacie tokarskim lub rewolweréwce jed-
noczesnie, dzieki czemu odpada jedna
operacja.

wew-

We wrzecionie 1 obrabiarki jest osadzo-
ny trzpien pomocniczy 2, niosacy gwin-
townik i prowadzony w nasadzie 3 za po-
moca oddzielnego klina. Na zewnetrznej
powierzchni wrzeciona jest zamocowany,
za po$rednictwem narzadu sprezynujace-
g0, kolnierz 4, niosgcy uchwyt 5 narzyn-
ki. Polozenie nasady 3 i kolnierza 4 na
wrzecionie obrabiarki jest ustalone wkre-
tami 6 i 7. Osiggniecie réznicy skoku obu
gwintéw jest zapewnione dzieki temu, ze
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trzpienh pomocniczy 2 jest osadzony w na-
sadzie 3 przesuwnie w kierunku osiowym.

Zalety usprawnienia: przyrzad umozli-
wia jednoczesne nacinanie gwintu ze-
wnetrznego i wewnetrznego o réinym
skoku przy obnizonych normach czaso-

wych.

Oznaczenia na rysunku: 1 — wrzecio-
no, 2 — trzpien pomocniczy, 3 — nasada,
4 — kolnierz, 5 — uchwyt narzynki, 6 —

wkret, 7 — wkret nastaweczy.
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0 — 1723

ROMAN MAKOWSKI
Gliwicka Wytwoérnia Cze$ci Samochodowych

PRZEDELUZENIE UZYTECZNOSCI NARZYNEK PITTLERA

Narzynki promieniowe do glowiczek
Pittlera, po kilkakrotnym ostrzeniu nie
nadawaly sie¢ do uzytku z powodu nad-
miernego przesuniecia sie krawedzi tna-
cej ponizej osi glowiczki pomimo tego, ze
grzebien gwintowy pozostawal jeszcze
dos¢ gruby.

Usprawnienie polega na dalszym wyko-
rzystaniu takich narzynek po zeszlifowa-
niu gérnej plaszezyzny 1 narzynki 2 na
glebokosé okoto 2 mm i zastosowaniu pod-
ktadki 3. W ten sposéb grubos$¢ narzynki,
liczona wraz z podkladka, zostaje nie-
zmieniona, a krawedz tngca podniesiona

do wlasciwej wysokosci. Zywotno$é na-
rzynki zostaje na skutek usprawnienia
przedituzona o okolo 75%, przy czym na-
rzynka nie traci na swej sprawnosci, po-
zostajgc jeszcze dostatecznie wytrzymats.

4 2
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ANTONI MILANOWSKI, MICHAE PERLICJAN
Zaklady Sprzetu Transportowego w Poznaniu

SPOSOB NAPRAWY POKALECZONYCH GWINTOW NA SRUBACH
MOCUJACYCH KORA DO PIAST W NIEKTORYCH TYPACH SAMOCHODOW

KL 49 h

Dotychczasowy sposéb naprawy zardze-
wiatych i pokaleczonych gwintéw na Sru-
bach mocujacych kota do piast w niekté-
rych typach samochodéw polegat na wy-
biciu S$ruby, przegwintowaniu jej i po-
nownym whbiciu oraz przyspawaniu ce-
lem zabezpieczenia przed obracaniem sie.

Wedlug usprawnienia naprawy gwintéw
w tych $rubach dokonuje sie na miejscu,
bez wybijania, za pomoca przedstawione-
go na rysunku uchwytu 1 z osadzona w

nim narzynka 2.

0 — 1730

STANISEAW SCIBIOREK

Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego 1 w Warszawie

STOEL DO SPAWANIA FOD KATEM PROSTYM
KATOWNIKOW, PEASKOWNIKOW itp.

Dotychczas przy spawaniu kgtownikow,
plaskownikéw itp. (pod katem prostym)
pracowato dwoéch ludzi.

W celu umozliwienia wykonywania tej
czynnos$ci przez jednego pracownika za-
stosowano w mys$Sl usprawnienia stét spa-
walniczy, uwidoczniony na rysunku, Stét
ten skiada
z bocznymi prowadnikami A i B. Blaty

sie z dwoch blatow 1 1 2

stolu spoczywaja na usztywnionych no-
gach 4 i ustawione sa pod katem pro-
stym wzgledem siebie, przy czym usztyw-
nione sa w tym potozeniu za pomoca li-
stwy 3. Do spawania np. katownikéw C
kladzie sie je na blaty 1 i 2 stotu dosuwa-
jac do prowadnikéw A i B, do ktérych
przymocowuje sie je uchwytami D poka-
zanymi na rysunku.
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Dzieki usprawnieniu obnizono =zoszty
i zwiekszono dokladno$¢ spawania.
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0o — 1731

JOZSEF NEMET
Wegierska Republika Demokratyczna

PRZYRZAD DO PROWADZENIA PALNIKA ACETYLENOWEGO
PRZY WYCINANIU OTWOROW OKRAGLYCH

Palnik acetylenowy do wycinania otwo-
ro6w okragltych zwykle jest zaopatrzony
w chomatko z rolkg prowadzaca i Srubka
do przymocowania do palnika ramienia
z trzpieniem centrujacym.

Przedstawiony na rysunku przyrzad
posiada nieco odmienng konstrukcje. Na
tuleje 1 zwyklego palnika zamiast cho-
matka natozone jest odpowiedniej diugo-
$ci ramie 2 z podiuznym otworem i racz-
ka 3. W otworze mieSci sie trzpien cen-
trujacy 4, ktory za pomocag nakretki moze
byc ustalony w wymaganej odlegtosci od
osi tulei 1. Na drugim koncu ramienia
przymocowana jest rolka prowadzaca 5.
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O — 1732

JAN KUP
CSR

WIEACZANIE KOLKOW PRZY UZYCIU WKLADKI MAGNETYCZNEJ

Dotychczasowy sposéb wtlaczania kot-
kow polegat na tym, ze kotek cylindrycz-
ny byt wktadany pod stempel ttoczniczy
recznie, bez prowadzenia, co przyczyniato
sie do krzywego osadzania go. W zwigz-
ku z tym powstato wiele brakow.

W mysl usprawnienia stempel tloczni-
czy zostal zaopatrzony w przedstawiona
na rysunku ruchomg prowadnice, w kto-
rej otworze 0 $rednicy, odpowiadajacej
$rednicy kotka, jest prowadzona réwniez
specjalna wktadka magnetyczna. Rucho-
ma prowadnica jest cenftrowana na od-
dzielnym trzpieniu walcowym, osadzonym
w stemplu, i zaopatrzona w sprezyne Sru-
bowa, stuzaca do cofania prowaduicy
z wktadka magnetyczng do potozenia
Ppierwotnego po wtloczeniu kotka

Przebieg operacji roboczej jest naste-
bujacy: kotek wstawia sie do prowadnicy,
w ktorej zostaje on uchwycony wktadka
magnetyczna, po czym wttacza sie go pio-
nowym ruchem stempla tloczniczego do-

kladnie w osi otworu przedmiotu, na za-
dang gtebokose.

Zalety usprawnienia: zwiekszenie do-
ktadnoéci wyrobdéw, wyeliminowanie bra-

kow, oraz oszczednosé czasu.

Oznaczenia na rysunku: I — stot prasy,
2 — podkladka, 3 — stempel tloczniczy,
4 — ruchoma prowadnica, 5 — wktadka
magnetyczna, 6 — wttaczany kolek, 7 —
przedmiot.
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FRANTISEK KRUTIS
CSR

MATRYCA TEOCZNICZA

Stosowana dotychczas matryca do wy-
tlaczania przedmiotéw na goraco byla
osadzona w specjalnej obsadzie, zaopa-
trzone] na wewnetrznej powierzchni przy-
lgowej w szereg zlobkéw, stuzgcyvch do
chlodzenia matrycy zimng woda. Srednia

QBLECN/E

trwatos¢ matryc o srednicy 320 mm i cie-
zarze 380 kg odpowiadata 800—1000 sztuk
przedmiotow wyttoczonych.

W mys$l usprawnienia zwiekszona zo-
stata trwato$¢ matryc przez stosowanie
wkladki 3 umieszczone] miedzy matryca 2
i jej obsada 1. Obecnie woda chiodzaca
nie omywa matryc lecz wktadke. Srednia
trwalos¢ matrycy o Srednicy 200 mm i cie-
zarze 115 kg wyraza sie obecnie liczbg
1300—1500 wyttoczonych przedmiotow.

Zaleta usprawnienia oprocz wzrostu
trwatosci matryc w przyblizeniu o <40 —-
50%0 jest mozliwo$é wykorzystania zuzy-
tych matryec do wyrobu wktadek oraz
zmniejszenie zuzycia materiaiu przy pro-
dukcji matryc.

O — 1734

MILOSLAV ZOUBEK
CSR

NAPRAWA FOROWATYCH ODLEWOW ALUMINIOWYCH
METODA SPAWALNICZA

Przy naprawach porowatych odlewow
aluminiowych postepowano dotychczas w
ten sposéb, ze nawiercano miejsca poro-
wate, a do powstalych w zwiazku z tym
otworéw zakladano zatyczki, ktére po
umiarkowanym nagrzaniu byly przypawa-
ne wzdiuz obwodu elektrodag aluminiowsy
{rys. 1).

Po zréwnaniu spoiny (dofrezowaniu)
znaczna czesSé naprawionych tym sposobem
odlewow okazywala sie wadliwa, a to dla-
tego, ze w czasie spawania tuk elektrycz-
ny przerzucat sie na $ciete brzegi zatycz-
ki i odlewu tak, iZ dno odno$nego wykro-
ju nie bylo wypelnione spoing, poniewaz
w tym miejscu gromadzit sie zuzel z elek-
trody (rys. 1). Nastepstwem tego byta
porowato$é spoiny.

W mys$l usprawnienia powyzsza wade
naprawy usunieto przez wykonanie szer-
szego wykroju pod spoine (rys. 2) i nato-
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zenie dwoch warstw metalu. Po oczyszcze-
niu pierwszej warstwy z zuzla ubija ‘sig
jg, dzieki czemu uzyskuje sie zwarta
époine (rys. 2a). Nastepnie naklada sie
drugg warstwe (rys. 2b), wolng juz od
'poréw i po oczyszczeniu (dofrezowaniu)
spoiny uzyskuje sie czystg i wodoszczelna
powierzchnie.

elektreda
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ZYGMUNT KEDZIA
Zabrzanskie Warsztaty Naprawcze

PRZYRZAD DO PRZENGSZENIA BUTLI Z TLENEM LUB GAZEM

Przy pracach montazowych, ktére wy-
konywane sa czesto w miejscach trudno
dostepnych, zachodzi potrzeba przetrans-
portowywania butli z tlenem do spawania
na miejsce pracy. Dotychczas butle prze-
noszone byly przewaznie na ramionach,
przez dwoch pracownikéw, co oprécz du-
zej niewygody i wysitku fizycznego mogto
by¢ przyczyna wypadku.

W celu polepszenia warunkéw pracy
przy przenoszeniu butli zastosowano w
my$l usprawnienia dwa rodzaje przyrza-
dow, uwidocznione na rys. 11i rys. 2. Przy-
rzady te wykonane sa z rur i plaskowni-
ka. CzeSci plaskownika, stykajace sie
z powierzchnia butli przy przenoszeniu,
wylozone sa gumg lub skérg w celu unik-
niecia poslizgu.

Przyrzad wedlug rys. 1 sktada sie
z dwoch jednakowych elementéw, z kto-
rych kazdy posiada po dwie potkoliste
obejmy 1, zaopatrzone w wyktadzine 2
{gumowg lub skérzang) oraz po dwie racz-
ki uchwytowe 3. Przyrzad wedlug rys. 2
rézni sie od poprzedniego tym, ze kazdy
z jego dwdch elementéw, potrzebnych do
przeniesienia jednej butli, zaopatrzony
jest w jedng raczke (uchwyt) 4.
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Przyrzadem wedlug rys. 1 dwoéch ro-
botnikéw przenosi jedna butle, przy zasto-
sowaniu za$§ przyrzadu wedlug rys. 2
dwoch robotnikéw moze w dogodnych
warunkach przenosi¢ po dwie butle jed-
noczesnie.

Ryst '

O — 1736

AL.OJZY BOTOR
»Energobudowa® Zakiad Kotlowy w Stalinogrodzie

PRZYRZAD DO GIECIA PEASKOWNIKOW

Z powodu braku odpowiednich urzadzen
w zakladzie giecie ptaskownikow, przed
wprowadzeniem usprawnienia, wykony-
wano recznie sposobem kowalskim.

Aby usprawni¢ te prace, wykonano
specjalny przyrzad, za pomocg ktérego
dokonywa sie masowego giecia ptaskow-
nikéow pod katem prostym na gorgco, przy
ctzym czas tej czynnos$ci zostal znacznie
skrécony.

Na rys. 1 uwidoczniony jest przyrzad
W widoku z géry w poltozeniu przed wy-

konaniem giecia, a na rys. 2 po wykona-
niu operacji giecia plaskownika.
Przyrzad sklada sie z podstawy 1, wy-
konanej z odcinka ceownika, do ktérej w
odleglosci zaleznej od grubo$ci gietych
plaskownikéw przypawane sg odcinki ka-
townikow 2 i 3. Do katownika 2 oraz do
podstawy umocowany jest obrotowo za
posrednictwem blachy 4 ruchomy katow-
nik 5, zaopatrzony w raczke 6, na ktoéra
jako przedtuzenie zaklada sie rure 7. Ka-
towniki 2 i 3 sa wzmocnione odcinkami
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blach 8 i 9, katownik 5 — blachg 10,
a raczka 6 — blachg 11.

Nagrzany do giecia ptaskownik A wkta-
da sie w szczeline pomiedzy katownikami
2 1 3, a po usztywnieniu ptaskownika Kkli-
nem 12 przechyla sie za pomocg raczki 6,
7 katownik 5, cdokonywajac giecia.

Ee—r
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JAN KUCZERA
Zaklady Azotowe im. Pawla Findera w Chorzowie

DRAZEK DO PRZEBIJANTA POWLOKI ZUZLOWEJ
W GENERATORACH ,BAMAG*

Dotychczas uzywane drazki (o dlugo$ci
5800 mm) do przebijania powtoki zuzlowe]
w generatorach ,Bamag“ czesto pekaly
w miejscu spawania uchwytu 1 z wlasci-
wym drazkiem 2 (punkty A i B na rys. 1).
Ulamanie sie wlasciwego drazka 2 i prze-
dostanie sie go do wnetrza generatora
grozilo powazng awarig. Starano sie te-
mu zapobiec przez zmiane sposobu spa-
wania (elektrycznie, acetylenowo, styko-
wo), jednak wszystkie te sposoby dawaty
rezultaty ujemne.

W my$l usprawnienia zmieniono sposéb
tgczenia uchwytu z wlasciwym drazkiem,
jak uwidoczniono na rys. 2. Koniec draz-
ka 2b zostal rozciety, a uchwyt 1b spta-
szczony tak, aby wszedt? w to rozciecie,
po czym obie czeSci zostaly zespawane.
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Przy nowym sposobie !gczenia mozna
wykorzysta¢ zuzyte drazki i uchwyty,

0O — 1738

KAZIMIERZ NOWICKI, IGNACY ZIELINSKI
Fabryka Wyrobow Metalowych im. Juliana Marchlewskiego w Ostrowie WIkp.

PRZYRZAD DO ROZGINANIA NA ZIMNO PRETOW
HAMULCOWYCH STORU KRESLARSKIEGO

Przed usprawnieniem prety hamulcowe
a stotu kreSlarskiego po przefrezowaniu
koncéw b byly rozginane za pomoca stem-
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pla (klina) ¢ i mlotka, po uprzednim na-
grzaniu tych pretéow.
Wedtug usprawnienia zastosowano przy-



rzad umozliwiajacy rozginanie pretow
hamulcowych a na gotowo bez uprzednie-
go nagrzewania ich. Przyrzad ten uwi-
doczniony na rysunku sktada sie z podsta-
wy 1 z przyspawang matrycg 2 (foremni-

ka), do ktorej wchodzi stempel 3 potaczo-

ny z dzwignig 4. Po odpowiednim wloze~
niu do matrycy 2 preta hamulcowego a
i unieruchomieniu go przesuwa sie recznie
dzwignie 4 w kierunku strzalki pokazanej
na rysunku. Nacisk
rozginanie sie koncéw preta hamulcowego.

stempla powoduje

Przed usprawnieniem
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1
|
SR L
2 4

Po usprawnientu

0 — 1739

MICHAL MICHALSKI

NAPAWANIE ELEKTRODAMI MANGANOWYMI ZUZYTYCH POWIERZCHNI
PIERSCIENI WALCOW DO ROZDRABNIANIA RUDY

Pierscienie ze staliwa z domieszka man-
ganu, stosowane do walcow gniotacych
w maszynie do rozdrabniania rudy, ulega-
ly w zakladzie w krétkim, bo 3-miesiecz-
nym okresie czasu zuzyciu, a powstate na
ich powierzchni podczas pracy nieréwno-
$ci i wglebienia mozna bylo usunaé jedy-
nie przez przetoczenie pier$cienia. Po do-
konaniu trzech takich operacji pier§cienie
nie nadawaly sie juz wiecej do dalszego
uzytku i trzeba je bylo zamienia¢ na no-
we, Stwarzalo to duze trudncs$ci w ruchu.

Przez zastosowanie w my$! usprawnie-
hia napawania elektrodami manganowymi
pierScieni w miejscach zuzytych, jak to
uwidoczniono na rysunku, zwiekszono w
duzym stopniu trwalos$é powierzchni, czy-
hige jg bardziej twardg i odporniejszg na

Scieranie, anizeli to miato miejsce dotych-

czas.

—

IOy

Py .,,m%

\

Przeprowadzone w

zakiadzie proby

Z napawana powierzchnia wykazaly po

wielomiesiecznej pracy maszyny bardzo

nieznaczne zuzycie powierzchni pierscieni

do walcow gniotgcych,
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JOZEF JARMUZEK
Poznariskie Zaklady Remontowo-Montazowe

KONCOWKI DO RUR PRZEGRZEWACZA KOTLOW SEKCYJNYCH

Wykonywanie koncéwek do rur prze-

gi‘zewaczy kottéow sekcyjnych wedlug do-
tychczasowego sposobu (rys. 1) odbywalo

SONNSS
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sie w zaktadzie w ten sposob, Ze cieto rure
odpowiedniej dtugosci, wycinano z blachy
kwadratowe denko, opilowywano je na-
dajac mu ksztalt okragly i dopasowujac
do $rednicy rury, a po utworzeniu skosoéw
spawano i wyzarzano. Przebieg tych ope-
racji byt dos¢ skomplikowany i wymagat
wiele czasu.

Usprawnienie polega na zackragleniu na
gorgco uderzeniami mlotka brzegu ucietej
rury do wewnatrz i spawaniu zmniejszo-
nego w ten sposéb otworu w celu zam-
Prosty ten zabieg
denek,

przyspieszajac znacznie produkcje konco-

kniecia rury (rys. 2).

uczynil zbednym wykonywanie

wek.
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JOZEF WIELGOSZ, FLORIAN DESKA
Zaklady Przemystu Metalowego im, J. Stalina w Poznaniu

SZABLON DO WYCINANIA PALNIKIEM ACETYLENOWYM
OTWOROW OKIENNYCH W SCIANACH WAGONOW

Przed usprawnieniem otwory okienne
w Scianach wagonéw 66W wykonywano,
wycinajac je palnikiem acetylenowym
recznie po uprzednim ich wytrasowaniu.

Usprawnienie polega na wykonaniu sza-
blonéw {rys.) o ksztalcie przystoscwanym
do otworu okiennego i zastosowaniu do
palnikéw woézkéw, umozliwiajacych pro-
wadzenie palnika wedlug obrysu szablo-
nu, co eliminuje zupelnie potrzebe traso-
wania. Przy wycinaniu otwordéw okien-
nych, w celu wtasciwego ich rozmieszcze-
nia, szablony naklada sie na Sciane wago-
nowa, opierajac boki szablonu z jednej
strony o stupki przyokienne, a z drugiej

o podiuznice.
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‘W podobny sposéb wykonywane sa tak-
ze wyciecia do belek skretowych w bocz-
nych Scianach wagonu.

| |

L§) ;J

szablon
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JIRI RICHTER

CSR

PRZYRZAD DO WYTEACZANIA PRZEDMIOTOW O KSZTAELTACH WKLESEYCH

Przedmioty o ksztattach, uwidocznio-
nych na rysunku, wytwarza sie przy pro-
dukcji wielkoseryjnej najczeScie] przez
odlewanie ich z szarego zeliwa, zeliwa
ulepszonego lub staliwa albo przez wyta-
czanie z pelnych potfabrykatéow, jak to
ma miejsce zwlaszcza w przypadku meta-
1i kolorowych.

Wytwarzanie przedmiotow w ten spo-
sob jest kosztowne, a ponadto wiaze sie
ze znacznym odpadem materialu. Przed-
stawiony na rysunku przyrzad wedlug
usprawnienia umozliwia wykonywanie
przedmiotéw o wskazanych ksztattach
przez wytlaczanie ich na zwyklych prasach
mimos$rodowych, Dolna czes¢ przyrzadu
jest umieszczona i zamocowana na stole,
natomiast goérna czes¢ w steporze prasy
mimosrodowej. Rozwigzanie konstrukcyj-
ne calo$ci wynika z zalaczonego rysunku.

Dziatanie przyrzadu jest nastepujace:

1) Podstawowy materiat wyjsciowy ‘na-
grzewa sie do temperatury, odpowiadaja-
cej procesowi tloczenia, w malym piecu

elektrycznym lub gazowym, ustawionym
po prawej stronie prasy mimosrodowej.

2) Nagrzany materiat Wyjmhje sie z pie-
ca i wstawia do dolnej cze$ci przyrzadu.

3) Po uruchomieniu prasy odpowiednim
pedatem wytlacza sie Zgdany ksztalt we-
dlug podanych wzoréw, lub tp.'

4) W czasie wytlaczania i przy pézniej-
szym czesciowym ochlodzeniu wyttoczony
przedmiot zostaje na skutek skurczu za-
ci$niety na stemplu przyrzadu. Przy ru-
chu powrotnym stepora prasy ruchoma
czes¢ przyrzadu zaczepia o wystepy, umie~
szczone na bocznych podporach, a wytlo-
czony przedmiot zostaje samoczynnie
Sciggniety ze stempla. Dalszy ruch stepo-
ra powoduje czeSciowe rozsuniecie wspom-
nianych podpor za pomocg czterech roz-
porek, przymocowanych do nieruchomej
cze$ci przyrzadu, na skutek czego rucho-
ma jego czeS¢ zostaje przyciagnieta dwo-
ma sprezynami do czeSci nieruchomej, po
czym caly cykl roboczy powtarza sie.
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JERZY SZCZERKOWSKI
Zjednoczenie Nr 1 Budownictwa Miejskiego Zaklad Budowlany Nr 12 w Poznaniu

PRZYRZAD DO WYGINANIA OGNIWEK W KSZTALCIE LITERY S,
SLUZACYCH DO PRZYMOCOWYWANIA EANCUSZKOW

Aby przyspieszy¢é produkcje ogniwek
W ksztalcie litery S, stuzacych do przy-

mocowywania lancuszkéw, zastcsowano
wedlug usprawnienia przyrzad za pomoca
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ktoérego zaginanie obu oczek tych ogniwek
odbywa sie jednoczesnie.

Przyrzad posiada zelazny krazek 1
Zz przymocowanym do niego zelaznym
klockiem 2. W poblizu $rodka tego krazka
sg wkrecane dwa sworznie 3, na ktorych
obracajg sie ramiona dzwigni 4 i 5 oraz
krazki 6 i 7, zabezpieczone przed spada-
niem podkladkami i nakretkami. W od-
leglo$ci od krazkéw odpowiadajacych gru-
bo$ci zaginanego drutu, sa na obu dzwig-
niach przymocowane stalowe listwy 8, do-
ciskajace drut do krazkdw oraz zasuwy 9,
zabezpieczajace drut przed wypadaniem
podczas zaginania. Konce dzwigni sg za-
opatrzone w drewniane raczki 10. Do
dzwigni sa przypawane ograniczniki 11,
ustalajgce polozenie zginanego drutu 12
wzgledem krazkow.
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Przyrzad zostaje zamocowany za po-
mocg klocka w szczekach imadia, Przed
wlozeniem drutu ucietego na odpowiednig
diugos¢é, obraca sie ramiona dzwigni w
kierunku, przeciwnym ruchowi wskazow-
ki zegara, az do calkowitego oparcia jak
uwidoczniono na rysunku i odciaga sie za-
suwki. Nastepnie wktada sie drut w ogra-
niczniki i szczeline miedzy krazkami a li-
stwami dociskajacymi, dosuwa sie za-
suwki do krazkéw i obraca sie dzwignie
w kierunku zgodnym z ruchem wskazow-

ki zegara. Ruch dzwigni powoduje owija-

nie drutu wokot kragzkéw i w ten sposéb
powstaje ogniwo w postaci dwu kotek,
tworzgce figure o ksztalcie 6semki, lub li-
tery S, ktére po odciggnieciu zasuwek
zdéjmuje sie z krazka, jako gotowy pro-

dukt.

_-
/_i 0
=
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WELADYSEAW HODAKOWSKI, TADEUSZ WIACEK
Fotograficzna Spoéldzielnia Pracy w Gdyni

SPOSOB ZAOSZCZEDZENIA WYWOLYWACZA PRZY PRODUKCIJI
POCZTOWEK NA PAPIERZE FOTOGRAFICZNYM

Przy produkcji pocztéwek na papierze
fotograficznym o strukturze bibulastej, na
skutek plynochtonnosci papieru, zuzywa
sie stosunkowo duzg ilosé wywoiywacza.
Powodowane to jest wsigkaniem w papier
wywolywacza, ktory przy dalszych czyn-
nosSciach przenoszony zostaje do -wody
stosowanej do plukania i do utrwalacza.
Aby  zmniejszy¢ zuzycie wywolywacza
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przy masowe]j produkeji pocztéwek na ta-
kich papierach, zastosowano, w mys$l
usprawnienia, dwa S$rodki zaradcze:

1) Zamiast wywolywacza ,Repro“ 0
zwyklym stezeniu uzyto wywolywacz roz-
cienczony, dodajac do wywotywacza O
zwyklym stezeniu wody przegotowanej W
ilosci réwnej iloSci wywolywacza normal-
nego, Poniewaz ilo$¢ ptynu tracona na



skutek wsigkania pozostala ta sama, a
plyn ten (utrwalacz) jest obecnie bardziej
rozcienczony, wiec strata na skutek wsig-
kania w papier wywolywacza jest o po-
lowe mniejsza.

2) Poniewaz wraz z papierem wyjmo-
wanym z wywolywacza zabiera sie pewng
ilos¢ wywolywacza jeszcze niezuzytego, za-
stosowano, w celu odzyskania czesci tego
wywolywacza, wyciskanie ptynu z poczto-
wek bezposrednio po wyjeciu ich z wywo-
lywacza. Mianowicie. po szybkim kolej-
nym zanurzeniu do wywolywacza 100
sztuk pocztéwek, na chwile przed wywo-
laniem uklada sie je w stos i przez wy-
ciéniecie odzyskuje sie cze$¢ plynu wsig-
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kajacego w papier lub don przylegaja-
cego.

Stosujac powyzszg metode, podczas wy-
konywania pocztéwek na papierze foto-
graficznym ,,Mimoza“ V 326, przy zasto-
sowaniu wywolywacza ,Repro®“, oszcze-
dzono na kazde 1000 sztuk pocztéwek:

przez rozcienczenie 1,3 1 wywolywacza
wlasciwego
przez wyciskanie 0,8 1 wywolywacza

wlasciwego
Razem 2,1 Itr

Zastosowanie tej metody nie wpiynelo
ujemnie na jakos$¢ wykonywanych pocz-
towek.

0O — 1745

STEFAN DZIELQ
Kopalnia ,,Concordia“

SKRZYNKA AMONIAKALNA DO WYWOLYWANIA RYSUNKOW

Podczas wywolywania rysunkéw w sto-
sowanej dotychczas skrzynce amoriakalnej
wytwarzajaca sie para amoniaku przedo-
stawala sie do pomieszczenia wys$wietlarni,
dzialajac szkodliwie na zdrowie i utrudnia-
jac prace personelowi. Pogarszal réwniez
ten stan rzeczy brak odpowiedniego po-
mieszczenia na odbitki, wyjete bezposred-
nio ze skrzynki. Ulatniajacy sie z nich na-
dal amoniak zanieczyszczal powietrze w
jeszcze wiekszym stopniu, mimo zainsta-
lowania w wy$wietlarni wentylatoréw,

Aby temu zapobiec, zmieniono w mysl
usprawnienia konstrukcje skrzynki amo-
niakalnej w ten sposéb, ze podzielono ja
na dwie komory: w komorze dolnej 1, za-
mykanej zasuwa 2, umieszczono wanne 3
oraz siatke 4 do rysunkéw, komore za$

gérna 5 przeznaczono na rysunki, wyjete
z komory dolnej. Celem odprowadzania par
amoniaku zalozono w goérnej czesci komo-
ry 5 rure wyéiagowa 7 oraz wentylator 8.

Rysunki wywotane w komorze 1 prze-
kiada sie obecnie do komory goérnej 5 za-
mykanej drzwiczkami 6 i pozostawia tam
az do calkowitego wywietrzenia. Wentyla-
tor czynny jest przez caly czas wywolywa-
nia rysunkow, stwarzajac cigg powietrza,
uniemozliwiajgcy przedostawanie sie par
amoniaku do pomieszczenia wys$wietlarni
nawet w czasie otwierania zasuwy 2 ko-
mory dolnej.
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WLODZIMIERZ PIECZKA
Dolnos$laskie Zaklady Metalurgiczne w Nowej Soli n. Odrg

POWLEKANIE RYSUNKOW LAKIEREM ACETONOWYM

Rysunki warsztatowe w krotkim czasie
‘ulegaja zniszczeniu albo staja sie nieczy-
telne na skutek zattuszczenia lub zabru-
dzenia przez pracownikéw, co powoduje
pomyiki przy odczytywaniu oraz braki
produkcyine.

W celu przediuzenia trwatosci rysunkéw
zastosowano w mysSl usprawnienia powle-
kanie ich jedno lub dwustronnie lakierem
acetonowym bezbarwnym przy pomocy
rozpylania. Z rysunku, utrwalonego w ten
sposdly, mozna w kazdej chwili zmy¢ wo-
da wszelkie plamy, odciski palcow itp.,
nie wywotujgc uszkodzen i zachowujac je-
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go pierwotng forme i Swiezo$é. Wszelkie
poprawki, dopiski, uwagi itp., dokonane na
rysunku przed zalakierowaniem, sa trwale
widoczne nawet w przypadku uzycia otow-
ka, natomiast po powleczeniu lakierem nie
mozna juz nic dopisa¢ ani wymazaé, co
uniemozliwia ewentualne naduzycia,
Koszt powleczenia lakierem rysunku
amortyzuje sie w krotkim czasie catkowi-
cie, zastosowanie za$ jest szczegélnie opta-
calne dla produkecji statej lub wielkoseryj-
nej, dajac rowniez oszczednos¢ w zuzyciu

papieru $wiattoczutego.

0O — 1747

FRANCISZEK OSMANSKI
Kopalnia ., Wirek*

HYDRAULICZNE ODMULANIE KOSZY SSACYCH

52

Podczas odwadniania poktadu wegla w
kopalni nagromadzony w koszu ssacym
mul powodowat wstrzymanie doplywu wo-
dy do pompy gléwnej. Pompa gltowna mu-
siala by¢ wtedy zatrzymywana, a do jej
ponownego uruchomienia trzeba bylo usu-
naé pozostala ‘w koszu wodé; pompa po-
mochicza i wybieraé szlam kublami recz-
nie. Czynno$ci te trwaty diugo i wywoly-
waly zaburzenia w biegu prac kopalnia-
nych.

W celu usuniecia przerw ruchowych
pompy gtéwnej zaprojektowano w mys$l
usprawnienia urzadzenie do odmulania ko-
szy ssacych za pomoca silnego strumienia
wody. Jak uwidoczniono na rysunku, wo-
da jest doprowadzana rurociggiem 1 do
tzw. odmulacza 2 w ksztalcie rozety, za-
instalowanego w koszu ssacym 3. Z od-
mulacza woda wyplywa promieniowo wy-
pustami rurkowymi i splukuje mut ze Scia-
nek kosza, umozliwiajgc usuniecie mu-
tu przez pompe gléwna, ktéra dzieki temu
moze pracowaéC bez przerwy.
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ALFRED WEINER
Kopalnia ,,Ccncordia“

POMPKA DO BADANIA GASNIC NA CISNIENIE

Wobec koniecznosci okresowego badania
korpuséw gasnic na szczelno$¢ i ci$nienie
(25 kg/cm?) dla unikniecia przesytania
gasnic do badania, co pociagneloby za soba
powazne wydatki, jak réwniez spowodo-
waloby obnizenie stanu bezpieczenstwa za-
ktadu — skonstruowano w mys$l uspraw-
nienia pompke do badania gasnic, .

Pompka ta wraz z urzadzeniem, dopro-
wadzajagcym wode do gasnicy, jak poka-
zano na rysunku, wbudowana zostala do
pokrywy 1 zbiornika 2, wypelnionego wo-

no rurkg 9 z drugim zaworem kulkowym
10, doprowadzajgc stad przewdd 11 do gas-
nicy. Manometr 12 zainstalowano na za-
worze 10.

Konstrukcja pompki jest oparta na zasa-
dzie dzialania pomp ssaco-ttoczgcych, mia-
nowicie przy ruchu tloka w gore naste-
puje zasysanie wody przez otwarty zawoér
8, przy ruchu za$§ powrotnym zawoér 8 jest
zamkniety, a woda =zostaje przettoczona

rurkg 9 oraz przez otwarty zawér 10 do
gasnicy.

dg. W cylindrze 3 tlok 4 polgczono z draz-
kiem 5, uruchamianym dzwignia 6, ujeta
w widetki wspornika 7, Znajdujacy sie u
spodu cylindra zaw6r kulkowy 8 polaczo-
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Ciénienie panujace w ga$nicy odczytuje
sie na manometrze 12. W chwili osiggnie-
cia ciénienia, okre$lonzgo warunkami ba-
dania, pompowanie przerywa sie.
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KAROL SZAFRANEK
Kuznia Ustron

POMPKA Z URZADZENIEM, ZABEZPIECZAJACYM
PRZED ROZLEWANIEM SIE CIECZY

Dotychezas do pompowania z beczki ole-
ju lub benzyny uzywano zwyklej pompki.
Jednak w razie nieuwagi obslugujacego
nastepowalo rozlewanie sie cieczy pom-
powanej, mimo ze pod wylotem pompki

podstawiono wanienke blaszang. Poza
tym ciecz, pozostawiona przez diuzszy
czas w wanience, ulegala zanieczyszcze-
niu i wskutek tego nie nadawala si¢ do
uzytku.
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W celu uniknigcia rozlewania sig cieczy
zastosowano w my$l usprawnienia urza-
dzenie, uwidocznione na rysunku. Urza-
dzenie to posiada dzwignie 1, ktora za po-
moca tacznikow 2 i % jest pochylona z od-
chylonym lejem 4 i ruchomg rynienka 5.

Urzadzenie jest przymocowane do pomp-
ki chomatkami 6 i 7.

Pompke w stanie spoczynku uwidocznio-
no na rys. 1, za§ pompke w czasie pompo-
wania cieczy uwidoczniono na rys. 2.
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ALOIS SOUSTRUZNIK
(CSR)

AUTOMATYCZNE URZADZENIE DO GASZENIA POZARU

Urzadzenie do gaszenia pozaru zawiera
w mys$l usprawnienia przewdédd doprowa-
dzajacy wode, zaopatrzony w dysze, umie-
szczone nad miejscem ewentualnego wy-
buchu pozaru. Przez miejsca przypuszczal-
nie zagrozone pozarem sg przeciggniete
linki stalowe o grubo$ci okolo 3 mm, prze-
dzielone paskami latwopalnego materiatu
(np. celuloidu).

Wiasciwy przedmiot usprawnienia sta-
nowi specjalny zawor, ktéry w przypadku
przepalenia sie paska bezpiecznikowego

zostaje camoczynnie otwarty za pomoca
ciezarka i odpowiednich ciegiet, jak to wi-
da¢ na zalgczonych zdjeciach.

Po zastgpieniu przepalonego paska no-
wym cale urzadzenie staje sie znowu
zdatne do dalszej ochrony przeciwpoza-
rowej.

Zawor mozna réwniez polaczy¢ z elek-
trycznym urzadzeniem alarmowym. Opi-
sane urzadzenie wykazato w wielu za-
kladach przemystowych duza przydat-
nose.




Kl 61 a

0O — 1751

WILLY WERDER
Niemiecka Republika Demokratyczna

WOZEK ZE STOJAKIEM DO UMIESZCZENIA GASNIC

W celu skutecznego zwalczania pozarow
w zarodku zaproponowano w mys$l uspraw-
nienia umieszczenie asortymentu gasnic
oraz niezbednego sprzetu przeciwpozaro-
wego na stojaku lekkiego wozka, Tego
rodzaju wozkiem mozna tatwo podjechac
do zagrozonego miejsca wewnatrz obiektu
przemysiowego 1 uniezalezni¢ akcje prze-
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ciwpozarowa od ilosci i stanu S$rodkéw
przeciwpozarowych, stale rozmieszczonych
w terenie. Ponadto woézek pozwala na u-
proszczong organizacje pogotowia przeciw-
pozarowego blisko miejsca wykonywania
robo6t, zwigzanych z niebezpieczenstwem
pozaru.
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JIRI PAVEL
CSR

TROJKCELOWY WOZEK TRANSPORTOWY

Usprawnienie dotyczy normalnego woéz-
ka dwukolowego, zaopatrzonego w trzecie
kotko odciazajgce, ktore ma za zadanie
pokonywanie réznic wysokosci podiég, nie
przekraczajacych 20 cm, i innych podob-
nych przeszkod, umozliwienie jazdy woézka
nawet po waskiej belce oraz ulatwienie
1 przysSpieszenie transportu materiatu z
magazynow.

Przez dotaczenie trzeciego koétka, ktore
mozna zmontowaé na normalnym wozku
dwukolowym, wspomniane trudnosci zo-
staja catkowicie usuniete, przy czym osia-
ga sie nastepujace korzysci:

1) mozna pokonywaé¢ bez uderzen i ko-
niecznosci wykonywania prowizorycznych
mostkow réznice wysokosci podiég, poje-
dyncze schodki, waskie zaglebienia i inne
podobne przeszkody, ktorych wysokosé nie
przekracza 20 cm;

2) zostaje umozliwiona jazda po jednej
belce, co w przypadku normalnego wozka
dwukoloweéo bylo nieosiggalne;

3) wobzek przejmuje ciezar przewozone-
g0 materiatu, ktéry dotychczas obcigzal
catkowicie rece obstugujacego;

Kl 63 ¢

4) zostajg zlagodzone wstrzasy wozka
i transportowanego materiatu.
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FELIKS RUPINSKI
Przedsiebiorstwo Transportu Samochodowego ,kgczno$é* w Szczecinie

PRZYRZAD DO ZAKELADANIA SPREZYN NA SZCZEKI HAMULCOWE

Przed usprawnieniem zalozenie sprezy-
Ny na szczeki hamulcowe bylo dosé klo-

potliwe. Przy operacji tej nalezalo sprezy-
ne odpowiednio rozciagna¢, ¢co wymagato
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znacznego wysitku fizycznego, a samo za-
lozenie bylo utrudnione zlym dostepem.
Z tego wzgledu ta prosta czynno$¢ byla
wykonywana przez dwoéch ludzi.

Po usprawnieniu zaklada sprezyne je-
den czlowiek, postugujac sie przyrzadem,
uwidocznionym na rysunku. Przyrzad ten
sklada sie z dzwigni 1 i 2, polaczonych ze
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sobg srubg 3, ktora zabezpieczona jest
przed obracaniem sie wpustkg 4. Srube 3
umieszcza sie w odpowiednim otworze 4
dzwigni 1 w zalezno$ci od dlugos$ci rozcia-
ganej sprezyny B. Konce sprezyny B,
przeznaczonej do rozciagania, mocuje sie
w kanatkach C dzwigni 1 i 2 przyrzagdu w
sposob, uwidoczniony na rysunku,
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LEON PITULA

PODPORA SRUBOWA DO SAMOCHODOW STRAZACKICH

Obcigzenie wozow strazackich, stojacych
w pogotowiu, wplywalo ujemnie na ela-
stycznos¢ resoréw i jednocze$nie przecig-
zalo opony kol
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W celu usuniecia wspomnianych wad
zastosowano w mys$l usprawnienia podpo-
re Srubowa, uwidoczniong na rysunku.

Podpora ta sktada sie z podstawy 1, do



ktoérej przymocowana jest przegubowo ko-
lumna 2 za pomoca sworzni 3. W gornej
czesci kolumny 2 przyspawano tuleje
gwintowang 4, do ktérej wkrecono $ru-
be 5. .

Kazdy samochdd, stojacy w pogotowiu,
nalezy wyposazy¢ w cztery takie podpory,
aby przez podniesienie nadwozia za pomo-
ca pokrecania $ruby 5 na odpowiednig wy-
sokos$¢ catkowicie odcigzy¢ podwozie.

Powyzsza konstrukcja podpér pozwala
na natychmiastowe uruchomienie pojazdu
bez uprzedniego ich zwalniania.
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KAZIMIERZ BRODOWSKI
Zaklady Miesne w Olsztynie

NOZ DO KLUCIA ZWIERZAT
NA WISZACO Z JEDNOCZESNYM
ODPROWADZANIEM KRWI

Dotychczas zwierze, po ogluszeniu pra-
dem, rozlozone na posadzce lub na tra-
gach, kluto zwyklym nozem rzezniczym.
Podczas ktucia krew w duzej mierze ule-
gala rozbryzgiwaniu, a odplyw jej do
przeznaczonego na to naczynia odbywat
sie niejednokrotnie po zabrudzonej skorze.

W celu zabezpieczenia krwi przed rozle-
waniem sie oraz zebrania jej w warun-
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kach higienicznych zastosowano w mysl
usprawnienia néz uwidoczniony na rysun-
ku. N6z ten sktada sie z ostrza 1, wycie-
tego w $rodku i osadzonego w rekojesci,
zrobionej z kawalka rury, zakonczonej od
strony ostrza lejem 2. W rekojesci zamo-
cowane sg rowniez sprezynujace haczyki
3 z przynitowanymi przyciskami 4, prze-
chodzgcymi przez odpowiednie otwory na
zewnatrz rekojesci. Na drugi koniec re-
kojeSci naklada sie waz gumowy 5, stu-
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zgcy do odprowadzania krwi do przezna-
czonego naczynia.

Opisanym nozem mozna kilué zwierzeta
W pozycji wiszacej po uprzednim ogtusze-
niu ich i podciggnieciu windg. Po whbiciu
noza haczyki 3 utrzymuja go w zwierze-
ciu podczas krwawienia. Krew splywa
otworem rekojesci oraz wezem gumowym
5 do przeznaczonego naczynia. W celu u-
tatwienia wyjecia noza nalezy wcisnac¢ do
rekojesci przyciski 4.
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LEON PUCHOWSKI, JOZEF JESZKE

Pomorska Fabryka Gazomierzy w Tczewie

PRZYRZAD DO SZLIFOWANIA NOZY TOKARSKICH DO NACINANIA GWINTU

Dotychczas przy ostrzeniu nozy tokar-
skich do nacinania gwintu pracownik
przysuwal noé6z do tarczy szlifierskiej
ostrzarki i podiug wyczucia szlifowal kat
noza tak diugo, az ksztalt noza zgadzal sie
z odpowiednim wzornikiem.

Wedlug usprawnienia reczne szlifowanie
nozy gwintowych zastgpiono szlifowaniem
mechanicznym za pomoca wykonanego w
tym celu przyrzadu, pokazanego na rysun-
ku,

Przyrzad ten sklada sie z ptytki dolnej !
zaopatrzonej w trzymak 2, wkiadki 3
przymocowanej wkretami 4, czterech kot-
kow oporowych 5, wkladki katowe]j 6 oraz
ptytki gérnej 7. Wkladka katowa wraz z
plytkami dolng 1 i gérng 7 sa zlaczone
kotkami 10 i skrecone w jedna calos¢
Srubami 11.

Tak zbudowany przyrzad mocuje si¢ W
imadle szlifierki narzedziowej, ustawionym
na jej stole w polozeniu réwnolegtym do
powierzchni bocznej tarczy szlifierskiej T,
przy czym kolki oporowe winny przyle-
gaé do powierzchni szczek imadta. Podle-.
gajacy ostrzeniu néz N mocuje sie w pPrzy-
rzadzie tak, aby jego trzon przylegal do
powierzchni bocznej wktadki katowej. Na-
stepnie uruchamia sie szlifierke i dokony-
wa sie szlifowania jednego boku profilu
noza. Szlifowanie drugiego boku wykonu-
je sie w sposéb analogicznv



Powyzszy przyrzad skraca czas szlifowa-
nia i pozwala na uzyskanie dokladnego
profilu noza. Jest on dostosowany do szli-
fowania statego kata, przy czym kat noza
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Inz. MARIAN

Zaklady Budowy Maszyn i
OSTRZENIE PIE. TARCZOWYCH ZA

Pily tarczowe ostrzono, opierajac sie na
podziatce t (rys. 1). Cpieranie si¢ na po-
dzialce, ktéra ulega zmianom badz to na
skutek bledéw ostrzenia, badz w wyniku
zmniejszajacej sie po kazdym ostrzeniu
srednicy pily. powoduje, ze wymiary po-
szczegdlnych zebow sa rézne, a ostrza ich
nie tworzg doktadnego zarysu obwodu ko-
ta. Pita taka, pracujac tylko czescig zebow,
szybko zuzywa sie.

Aby usuna¢ powyzsze wady ostrzenia,
dotychczasowy sposéb zastapiono wediug
usprawnienia opieraniem sie na podziatce
katowej za pomoca dedatkowej tarczy po-
‘dzialowej o statej Srednicy i tej samej
liczbie zebow co ostrzona pita (rys. 2).

Tarcza podzialowa 6 posiada podziatke
réwng katowi a, odpowiadajaca szerokoseci
zeba w zalezno$ci od
Srednicy pity. Jest ona
sprzezona z ostrzong pi-
f3 1 za pomoca koétka 7,
ustalajacego wzajemne
polozenie zebow obu
tarcz, i zamocowana na
wspolnej osi 2 nakret-
ka 3.

Pozostate elementy
dotychczasowegec urza-
dzenia do ostrzenia za-
chowano bez zmian,
mianowicie: tarcze szii-
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STANISELAW

rowna sie potowie kata a, np. dla noza
o profilu 60° kat a w przyrzadzie réwna
sie 120°.
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TOMCZYK

Aparatury w Krakowie
POMOCA TARCZY PODZIALOWEJ

fierska S, zaczep 4, ustalajacy wedlug po-

dziatki tarczy podziatowej polozenie
zgbéw ostrzonej pily wzgledem tarczy
szlifierskiej, oraz urzadzenie =zaciskajgce
5, stuzace do zabezpieczenia ostrzonej

pily tarczowej przed przesuwaniem sie pod
naciskiem tarczy szlifierskiej
ostrzenia.

podczas

Po naostrzeniu zeba zwalnia sie urza-
dzenie zaciskajgce 5, obraca sie tarcze 6
o jeden zab i po oparciu go o zaczep 4

unieruchamia sie tarcze ponownie dla
ostrzenia nastepnego zeba. Czynnosci te
powtarza sie przy ostrzeniu kazdego zeba.

Zastosowanie tarczy pedziatowej,
zapewnieniem réwnej podziatki,

poza
umozli-

wia ostrzenie pily o wytamanych zebach.

0 — 1758
MACIOL

Kopalnia ,,Walenty - Wawel*

URZADZENIE SYGNALIZUJACE STAN NAPELNIENIA ZBIORNIKOW WEGLA

Podczas napelniania zbiornikéw weglem
W sortowni jeden, z pracownikéw byl sta-
le zatrudniony obserwowaniem stanu na-
Pelienia zbiornikéw. Mimo stalej obser-
wacji' zbiorniki czesto przepelnialy sie.

W my$l usprawnienia zastosowano u-
rzadzenie, sygnalizujgce samoczynnie stan
napelnienia poszczegélnych zbicrnikéw.
W kazdym zbiorniku umieszczono po dwa
specjalne przekazniki 1, zawieszone w
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dwoch poziomach na rurach stalowych 2.
Przewody od stykéw przekaznikéw 1 do-
prowadzono do tablicy sygnalizacyjnej 3,
na ktoérej dla kazdego zbiornika przewi-
dziane jest oddzielne pole, skladajace sie
z dwoch czesci. Dolne pole zostaje oSwie-
tlone po osiggnieciu przez wegiel pozio-
mu nizej polozonego przekaznika, gorne —
po calkowitym napelnieniu zbiornika we-
glem. Calkowite napelnienie zbiornika jest
sygnalizowahe réwniez sygnalem aku-
stycznym 4. Przekaznik 1 jest uwidocznio-
ny na rysunku w przekroju pionowym.
7Z chwila osiggniecia przez wegiel pozio-
mu przekaznika,

nastepuje. zwarcie sty-

kow 5 pod wplywem nacisku wegla na
plytki gumowe 6, poniewaz wskutek tego
trzpienie dociskowe 7 zostajg wraz z przy-
mocowanym do nich prowadzeniem §
przesuniete w kierunku stykow przekaz-
nika. Trzpienie dociskowe 7 sa zaopatrzo-
ne w zderzaki gumowe 9 i sa w pozycji
swobodnej przekaznika odpychane od sty-
kéw przez sprezyny 10.

W zwiazku z zainstalowaniem urzadze-
nia, sygnalizujacego stan napelnienia we-
glem zbiornikoéw, zniesiono stanowisko ob-
serwatora zbiornikéw. Dozorca zatadun-
kowy orientuje sie o stanie wegla w zbior-
nikach obserwujac tablice sygnalizacyjna.
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MARIA MAJEWSKA

Zaklady Przemyslu Dziewiarskiego im.

Wojska Polskiego w Lodzi

PIERSCIENIE GUMOWE ZAMIAST SPREZYN DO ZACISKANIA LUBKOW
DREWNIANYCH NA WRZECIONIE MASZYNY KRZYZOWO-STOZKOWEJ

-
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Przy automacie 1 maszyny krzyzowo-
stozkowej na wrzecionie 2 umocowana
jest, jak uwidoczniono na rysunku, dzie-
lona stozkowa tuleja drewniana 3, skia-
dajaca sie z trzech tubkéw, obracajaca
cewke i zabezpieczona od przesuwania
wzdtuz osi nakretka 4. Rubki tej tulel
skleszczano dotychczas za pomoca piers-
cieni stalowych 5 lub sprezyn, zaktada-



nych w rowki, wykonane na jej obwo-
dzie; ulegaly one jednak dos$é szybko roz-
luznieniu, wywotujac czesto postoje wrze-
cion na skutek konieczno$ci dokonywania
ich wymiany. '

W celu unikniecia czestych postojow
wrzecion, a jednocze$nie wobec trudnosci
nabycia sprezyn, zasiapiono w mys$l u-
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sprawnienia sprezyny pierScieniami gu-
mowymi 6. Zastosowanie pierScieni gumo-
wych 6 okazalo sie w praktyce korzyst-
niejsze, gdyz umozliwito obstudze maszy-
ny dokonywanie wymiany pierscieni we
wlasnym zakresie bez pomocy mechanika
zakladowego, dzieki czemu skrécono zna-
cznie czas postoju wrzecion,
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MICHAL JANKOWSKI, JAN KAWALEC, LEON GRODOWSKI
Zaktady Materiatéw Ogniotrwalych

FORMOWANIE ODLEWOW MAGNEZYTOWYCH ZAPEWNIAJACE
WSPOEROSIOWE POLOZENIE OTWORU

Formowanie odlewdw magnezytowych
polegalo. dotychczas na ubijaniu masy
magnezytowe] M w formie Zelaznej 1 do-
okola okraglego trzpienia 2, ustawionego
pionowo w dnie formy {rys. 1). Podczas

ubijania masy goérna czes¢ trzpienia prze-

waznie odchylata sie od polozenia srodko-

wege, a w wyniku tych odchylen otwor
w ocdlewie wychodzil nie wspdtosiowo i z
tej przyczyny cze$é odlewdw musiano od-
IZuca¢ na zlom,

Wedtug
wada formy 1 zostala usunieta przez za-
stosowanie nakladanege na wierzch formy

usprawnienia dotychczasowa

wspernika, utrzymujacego goérny koniec

trzpienia 2 w polozeniu wspo6losiowym
wzgledem formy {rys. 2). Aby zachowaé
dobry dostep do formy podczas ubijania
masy, wspornik jest wykonany z dwdach

pierscieni 3 i 4 polaczonych trzema pre-

tami 5.
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JAN DRAB
Huta im. F. Dzierzynskiego

ZASTEPCZY SRODEK WIAZACY PORCELANE Z ZELAZEM

W celu uzyskania trwalego polaczenia
zelaza z porcelanag stosowano dotychczas,
gtownie w elektrotechnice, gips alabastro-
wy. Material ten, sprowadzany z zagrani-
cy, nalezato wobec trudnosci importowych
zastgpi¢ innym Srodkiem wigzacym.
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W mys$l usprawnienia Srodek taki zdo-
lano otrzymaé¢ przez zmieszanie rozdrob-
nionego szpatu i szkla zwyklego ze szklem
wodnym. Nowy s$rodek po stwardnieniu

lgczy zelazo z porcelana bardzo mocno.

0 — 1762

TADEUSZ WISNIEWSKI
Bydgoskie Zaktady Przemystu Tluszczowego w Bydgoszczy

UCHWYT DO PODNOSZENIA BECZEK

Przenoszenie beczek napelnionych myd-
tem lub innym towarem sprawialo wiele
klopotow, gdyz ze wzgledu na swoj ksztatt
oraz sliskg powierzchnie trudno je uchwy-
ci¢ rekoma.

Trudnosci te zostaty catkowicie usunie-
te przez zastosowanie w mys$l usprawnie-
nia specjalnych uchwytow, przedstawio-
nych na zalgczonym rysunku.
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Uchwyt taki sklada sie z haka 1, wyKko-
nanego ze stalowego lub zelaznego pla-
skownika i rekojesci 2, umocowanej obro-
towo na haku za pomcca okucia 3. Hak 1
posiada otwoér 4 dla przejscia drugiego ra-
mienia rekoje$ci 2, zaopatrzonego w na-
ciete zabki.

sie uchwytami do
sie je na

Przy postugiwaniu

przenoszenia beczek zaklada

!

| A
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beczke tak, aby hak I obejmowal jej Scian-
ke z obu stron. W miare za§ odchylania
rekojesci 2 do gory drugie jej ramie z na-
cietymi zabkami, opierajac sie o $cianke
beczki od zewnatrz, dociska hak 1 do jej
strony wewnetrznej, zakleszczajgc go coraz
mocniej na $ciance, przez co uzyskuje si€
mozliwoéé podnoszenia beczki bez obawy
zsuniecia sie z niej uchwytu. Luzowanie
uchwytu odbywa sie przez opuszczenie I€-
kojesci w dot,
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ROMAN KLIMEK

FOMOCNICZY PRZYRZAD DO ZALADUNKU BECZEK Z BLACHA
CYNKOWA DO WAGONOW

tadowanie do wagonéw beczek z dykty,
zawierajacych blache cynkowa, odbywato
sie dotychczas w ten sposdb, ze dwédch
pracownikow przechylalo beczke, a trzeci
podstawial taczke i przewozil beczke do
wagonul.

Obecnie w my$l dokonanego usprawnie-
nia skonstruowano przyrzad pomocniczy,
umozliwiajacy zatadunek beczki do wago-
nu przez jednego pracownika.

Przyrzad sklada sie z pierscienia 1, do
ktérego przymocowano uchwyt 2 polaczo-
ny z dragiem 3. PierScien naklada sie na
gorna cze$é beczki ksztaltu walcowego, po
czym przechyla sie ja, taduje na taczke i
po przewiezieniu do wagonu przetacza na
miejsce przeznaczenia.

Dzieki zastosowaniu tego przyrzadu
skrocono do polowy czas tadowania be-
czek do wagonow, zaoszczedzajgc jedno-
cze$nie na robociznie. Podniesiono réw-
niez stan bezpieczenstwa pracy.
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Bydgoskie Zaktady Przemystu Tiuszczowego

URZADZENIA DO OPROZNIANIA DUZYCH BALONOW,

Il
— e
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BARBARA HERCKA
ZAWIERAJACYCH KWASY
ny stojak z przechylnym koszem, uwi-

Dotychczas zaréwno pobieranie kwasu
z duzych balonéw o wadze 40—50 kg, jak
i opréznianie takich balonéw byto dokony-
wane przez dwoch pracownikéw, ktorzy
podnosili i nastepnie przechylali balon, co
stale grozilo wypadkami poparzen.

Majac na celu polepszenie warunkow
bezpieczenstwa pracy i zmniejszenie wy-
sitku fizycznego przy jej wykonywaniu,
zbudowano w my§l usprawnienia specjal-

doczniony na rysunku.

Stojak zostal wykonany z dwoéch ramek
1, polaczonych ze sobg przegubowo W gor-
nych koncach i zapinanych u dolu po roz-
chyleniu poprzeczkg 2. W stojaku zawie-
szono na sworzniach 5 kosz 3 z przymoco-
wang dzwignia 4, ktéra stuzy do przechy-
lania kosza. Do zabezpieczenia balonu
przed zsuwaniem sie podczas przechyla-
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nia kosza stuzy przesuwny uchwyt 6, na-
kladany na szyjke balonu, oraz tancuch 7.

Wylewanie zawarto$ci balonow przy za-
stosowaniu opisanego urzadzenia jest lat-
we i moze by¢ wykonywane przez jedng
osobe bez obawy poparzenia sie.

0 — 1765
ANTONI JANOCHA

ULEPSZONY SPOSOB NAPEENIANIA CYSTERN GAZOLINA

—7
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P
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Dotychezas pompowano gazoline do cy-
stern stosujac krotki nalewak 1, jak uwi-
doczniono na rys. 1.- Sposéb ten okazat sie
iiepraktyczny, poniewaz gazolina, pompo-
wana pod ci$nieniem, wytryskiwala z na-
lewaka 1 i rozprezajac sie szybko paro-
wala, powodujac duze straty.

W celu zmniejszenia strat gazoliny w
czasie napelniania cystern zastosowano w
my$l usprawnienia diuzszy nalewak z roz-

Kl 81 e

galezieniem, jak uwidoczniono na rvs, 2.
Nalewak 2 siega do dna cysterny i kieru-
je strumien pompowanej gazoliny wzdiuz
osi cysterny. Poza tym po krotkim czasie
pompowania wylot nalewaka zostaje za-
nurzony w cieczy, na skutek czego straty
wskutek parowania sj znacznie mniejsze
niz przy rozprezaniu cieczy w atmosferze
poewietrza.

O — 1766

SYLWESTER KLAWCZYNSKI
Tartak w Leborku

WSPORNIKI DO ZAWIESZANIA NA SCIANIE WAGONU — WEGLARKI,
ULATWIAJACE EADOWANIE TARCICY

Zaladowywanie tarcica wagonow-we-
glarek bezposrednio z wozéw odbywalo sie
dotychczas w ten sposob, ze pracownicy,
znajdujacy sie na wozie, opierali tfadowa-
ny material o gorna krawedz Sciany wa-
gonu, trzymajac go tak diugo, dopoki z
wewnatrz ‘wagonu nie zostal odebrany.
Pracownikom madlaly rece na skutek ko-
niecznosci dlugiego przytrzymywania tar-
cicy i czesto doznawali oni skaleczen rak
o0 Sciane wagonu, szczegblnie w przypad-
ku tzdowania tarcicy ciezkiej.

‘W mysl usprav:nienia na obydwoéch kon-
cach $ciany wagonu w dowolnej odlegtos-
ci, zaleznej od diugo$ci tarcicy, zaczepia
sie specjalne wsporniki, na ktére w miare
potrzeby pracownicy skladaja tarcice, u-
nikajac zmeczenia i ewentualnych skale-
czen.

Jak uwidoczniono na rysunku, wspornik
sktada sie z dwoch praskownikow 1i 2,
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odpowiednio wykrepowanych i znitowa-
nych z sobg tak, Zze rownolegle jego Scian-
ki tworza zaczep o $ciane wagonu, umozli-
wiajac zawieszenie wspornika zarowno
od strony zewnetrznej, jak i wewnetrznej
wagonu.

!’ [r ; : F==r
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KAZIMIERZ RACLAW

Zjednoczenie Nr 1 Budownictwa Miejskiego Zarzad Budowlany Nr 12

w Poznania

HAK DO PRZENOSZENIA GRZEJNIKOW CENTRALNEGO OGRZEWANIA

Chwytanie i przenoszenie grzejnikow
bezposrednio rekoma przy zatadowywaniu
ich na samochody, wzglednie wyladowy-

waniu na placu budowy, bylo nieuchron-

nie powiazane z czestymi okaleczeniami
palcow.

Dla zapobiezenia tak czestym, a czasem
i powsznym wypadkom Kkalectwa zasto-
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sowano wedlug usprawnienia pokazany na
rysunku przyrzad w postaci haka z reko-
jescia.

Hak 1 jest wykcnany z zelaznego ptasko-
wnika ! zakonczony dopasowanym do re-
ki drewnianym uchwytem 2, zamocowa-
nym nieruchomo w przyspawanym do ha-
ka rozwidleniu 4 za pomocg roznitowz-
nego na koncach preta 3 o przekroj= kwa-
dratowym.

Ujety takim hakiem na zlgczach eie-
mentdow grzejnik jest dogodny do przeno-
szenia, a tym samym odpada konieczno$¢
chwytania go i przenoszenia bezposred-
nio rekoma.

Zastosowanie opisanych hakow do tran-
sportu grzejnikow przyczynito sie do pe-
lepszenia warunkow bezpieczenstwa pra-
cy, chronige przez to robotnikéw przed
wiypadkami kalectwa,

O — 1768

PAWEER MAKS
Zjednoczenie Slaskie Instalacji Sanitarnych Budownictwa Miejskiego w Chorzowie

PRZYRZAD DO PRZENOSZENIA WANIEN

Dotycheczas wanne z magazynu na miej-
sce zainstalowania przenosilo czterech ro-

botnikow.

W celu umozliwienia przenoszenia wan-
ny przez dwoch robotnikéw zastosowano
w my$l usprawnienia przyrzad, uwidocz-
niony na rysunku,

Przyrzad ten sklada sie z dwéch draz-
koéw 1 wykonanych z rur, do ktérych
przyspawane sg oczka 2 do zakladania
tancuchow tgczacych drazki. Wanne pod-
chwytuje sie dragzkami 1 pod obrzeze, 1g-
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czy sie tancuchami 3 odpowiednie oczka 2,
w zaleznosci od diugosci wanny, i przeno-
si wanne do miejsca przeznaczonego,

0 — 1769

KAZIMIERZ WASIAK
Panstwowa Centrala Drzewna Ekspozytura w Olsztynie

ZMECHANIZOWANIE ZALADUNKU DREWNA Z:A POMOCA CIAGNIKA

Dotychczasowy sposéb zatadowywania
drewna dluzycowego na pojazdy mechani-
czne za pomocg wind kionicowych nie na-
dazat za szybko postepujgca mechaniza-
cja transportu lesnego. Aby skréci¢é czas
wykonywania tej czynno$ci zastosowano
wedlug usprawnienia przedstawione na
rysunku urzadzenie do =zatadowywania
drewna na przyczepy.
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Urzagdzenie to sktada sie z rolek 1 za-
mocowanych obrotowc: dwie na wozku
przednim przyczepy, jedna na wozku tyl-
nym i po jednej na klonicach 2, oraz Zz
dwéch lin 3 i 4 zaopatrzonych w haki 5.
Liny zaczepione jednym kohcem hakami
o klonice przechodza w poprzek pomostu
przyczepy do mygly, obejmuja podlegaja-
cy tadowaniu kloc drewna i wracajac Zz



powrotem nad przyczepa przechodza przez
rolki na ktonicach i na woézkach, a dalej
wzdluz przyczepy do ciggnika.
Zatadowywanie odbywa sie za pomoca
sily pociagowej ciagnika, ktéry ciagnac za
konce lin powoduje ich przesuwanie sie

po rolkach i wtaczanie klocéw po pochylni
na wozki przyczepy.

W razie ladowania od drugiej strony
przyczepy rolki musza by¢é przeniesione

na przeciwnag strone.
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0 — 1770

GINTER RICHTER
Kopalnia Anna

SPECJALNY WOZEK DO TRANSPORTU

Dotychczas transportowanie materia-
16w z magazynu, polozonego 8 m ponizej
poziomu warsztatu mechanicznego, byto
niewygodne i kosztowne, Majac na wzgle-
dzie obnizcaie kosztéw transportu mate-
rialéw, zastosowano specjalny wozek, u-
widoczniony na rysunku.

Wozek ten wyposazony jest w caztery
kola 1 z nadwoziem 2, w goérze ktorego
zamocowany jest hak 3, poza tym nadwo-
zie posiada dwoje drzwi 4 utatwiajacych
tadowanie i wytadowywanie materialow.
Wyzej wspomniany wozek doczepia sie do
dzwigu, za pomoca ktérego pokonywa sie
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réznice poziomu miedzy magazynem a
warsztatem mechanicznym, nastepnie po

ustawieniu wozka na szynach transportu-
je sie material do miejsc przeznaczonych.
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0 — 1711

ZYGMUNT GALLAS
Rejon Drég Wodnych w Tarnowie

ZASTOSOWANIE FASZYNY DO WYKONANIA ZEJSCIA Z WYSOKIEGO
BRZEGU RZEKI DO POZIOMU WODY

Aby ulatwi¢ robotnikom, zatrudnionym
przy regulacji rzek i ochronie brzegow,
transport potrzebnych materiatéw (kotki,
faszyna) z wysokiego brzegu do poziomu
wody, skopywano dotychczas brzeg ukos-
nie, schodkowo w dot w kierunku biegu
rzeki, tworzac rodzaj rampy. Tak jednak
wykonane zejScie zagrazalo bezpieczen-
stwu robotnikow, gdyz profil schodow,
wykonanych z ziemi o podtozu przewaznie
gliniastym, na skutek opadéw deszczowych
i naniesionego bfota znieksztalcat sie w
krotkim czasie, a rampa zamieniata sie w
stroma, wyboista i o$lizgla réwnie pochy-
1a. Robotnicy pracujacy w gumowych bu-
tach nie mogli sie utrzymaé¢ na pochylosci
i narazeni byli zwtaszcza przy silnym wie-
trze na upadek ze znacznej wysokosci
wraz z ciezarem (pek faszyny o diugosci
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ok. 4 m wagi 30—50 kg). Z drugiej strony
‘zbyt ostrozne schodzenie powodowalo du-
za strate czasu. Zabezpieczenie zejs$cia po-
reczami i wylozenie schodéw deskami nie
przynositlo pozadanej poprawy.

W my$l usprawnienia urzadzono zej$cie
z brzegu do rzeki w nastepujacy sposob:
w skarpie prawie pionowej Sciany brzegu
wykonano wrzynke szeroko$ci ok. 1 m z
nachyleniem 1:2 od linii brzegu (gérnej
krawedzi) w kierunku biegu rzeki az do
poziomu zwierciadta wody. Wrzynke ogra-
niczono od strony rzeki ptotkiem faszyno-
wym 1 wysokosci 40 cm, a calg jej prze-
strzen, po uprzednim zasypaniu grubym
zwirem 2, wys$cielono odpadkami chrustu
faszynowego 3, przybijajac go w odstepach
40 em kawalkami kiszki faszynowej 4
prostopadle do kierunku zejécia,



Tak wykonane zejscie dobrze sie utrzy-
muje, a bloto naniesione przez przecho-
dzacych, przenikajac w glab chrustu, jest
zmywane woda deszczowa po $cidice dzia-
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lajacej jak dren, do rzeki. Majac pewne
oparcie o faszyne, robotnik moze bezpiecz-
nie schodzi¢, unikajac wypadkow posliz-
niecia.

O — 1772

Inz. WIKTOR PETROZOLIN
Miejskie Przedsiebiorstwo Wod.- Kanalizacji w Warszawie

SPOSOB ULOZENIA PRZEWODOW WODOCIAGOWYCH W RURACH
PEASZCZOWYCH POD TORAMI KOLEJOWYMI

Przy przeprowadzaniu przewodu wodo-
ciagowego pod torami kolejowymi wyma-
gane jest zastosowanie dodatkowej rury
plaszczowej, aby w przypadku pekniecia
przewodu wyplywajaca woda nie rozmy-
watla torow.

Naprawa peknietej rury wewnatrz pla-
szcza jest sprawg stosunkowo prosta, je-
zeli rura plaszczowa posiada tak duza
srednice, aby czlowiek mogl dostaé sie do
"Jjej wnetrza i wykonaé¢ potrzebne przy na-
prawie czynnosci. Ze wzgledéw jednak na
duzy koszt rury plaszczowej o duzej $red-
hicy stosuje sie plaszcz o mniejszej Sredni-
¢y, wskutek czego przy naprawie trzeba
odkopaé¢ i rozmontowywaé plaszcz dla do-
stania sie do miejsca uszkodzonego. Wy-
ciagniecie catego zmontowanego przewodu
Z plaszcza i ponowne jego wciggniecie

do plaszcza po zmontotwaniu, wymagaloby
duzej sily dla pokonanis tarcia miedzy ru-
rami przewodu a plaszczem, co grozitoby
rozerwaniem zitgcz przewodu w czasie wy-
ciagania lub popsuciem szczelnosci przy
wcigganiu do ptaszcza,

Aby umozliwi¢ zastosowanie tego upro-
szczonego sposobu naprawy dla zmniej-
szenia tarcia opiera sie w mys$l uspraw-
nienia przewdéd wodociggowy na kotkach,
przymocowujac do kazdego cziona rury za
pomoca stalowej opaski, kotka osadzone
na o$ce stalowej. Zaopatrzona w ten spo-
séb w kotka rura tworzy rodzaj woézka, co
umozliwia latwe wciagniecie 1 wyciagnie-
cie catego odcinka rury wodociagowej z
rury plaszczowej. Czynnosci wykonywane
przy naprawie peknietego przewodu, ulo-
zonego w rurze plaszczowej sa obecnie
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prostsze i przedstawiaja sie nastepujaco.
Wykopuje sie klatke tuz za studzienks
wyjsciowg, na przediuzeniu osi plaszcza.
Rozmontowuje sie przewdéd w klatce i w
przeciwlegtej drugiej studzience, po czym
wycigga sie przewod, rozmontowujac go
stopniowo po jednym odcinku rury, az doj-
dzie sie do rury uszkcdzonej. Po usunig-
ciu uszkodzenia, montuje sie kolejno rury,
WsuWajqc stopniowo przewod do ptaszcza.
Caly przewdd posuwa sie w rurze plasz-
czowej toczac sie na kotkach, tak ze prze-
sunic—;cie jego nie wymaga duzej sily.
Przez ulozenie przewodu wodociagowego
na kélkach upraszcza sie rowniez budowe
przewodu pod torami, poniewaz nie pro-
wadzi sie jednoczesnego montazu plaszcza
i przewodu wodociagowego przez co uni-

ka sie szeregu dodatkowych czynnoSci.

0 — 1773

STANISEAW DOLSKI, TEODOR KASPRZAK
Zaklady Przemystu Metalowego im, J. Stalina w Poznaniu

KLAPA BURZOWA SAMOCZYNNA

Podczas ulewnego cdeszczu podnosit sie
poziom wody w studzience kanalizacyjnej,
rewizyjnej, a woda cofajac sie do rury
splywowej przedostawala sie do hali i za-
lewata niektére urzadzenia.

Aby zabezpieczy¢ sie od takich przypad-
kow, zastosowano na wylocie rury sply-

wowej w studzience klape samoczynna,

uniemozliwiajacg przeptyw wody w Kkie-
runku hali.

Klapa 1, umocowana za pomoca zawia-
sy na koncowce 2 rury splywowej, zaopa-
trzona jest w uszczelke gumowa 3 przy-
mocowana do klapy za pomoca podkiad-
ki metalowej 4 oraz nitow 5. Wskutek lek-
ko ukosnego polozenia klapa przylega sta-
le do krawedzi otworu wylotowego rury,
lecz nie hamuje odptywu wody z hali fa-
brycznej, uniemozliwia natomiast przeptyw
w kierunku przeciwnym.
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0 — 1774

TEOFIL GABRYIELSKI
Poélnocno-Lédzkie Zaklady Remontu Maszyn Przemystu Widkienniczego

FRZYRZAD DO NAGRZEWANIA IGIEL

Hartowanie igiet do szarpaczy czy$ciwa
odbywato sie dotychczas w ten sposob, ze
pewna ich liczbe wrzucano bezpo$rednio
do kotliny kowalskiej, nagrzewano do
temperatury hartowania po czym nagle
chiodzono w przygotowanej kapieli, Jed-
nak podczas nagrzewania wskutek znacz-
nych roéznic temperatur w kotlinie czesé
igiel pozostawala niedogrzana, pewna licz-
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Przyrzad uwidoczniony na rysunku, wy-
konano z plaskownika, w ktérym nawier-
cono kilkadziesiat otworéw o Srednicy
nieco wiekszej od S$rednicy igly (luz
0,5 mm). W otwory te wktada sie igty,
a nastepnie przyrzad umieszcza sie w kot-
linie, przykrywa go blacha stalowg i na-
grzewa. Igly po nalezytym nagrzaniu zsy-
puje sie z przyrzadu do kapieli,

ba ulegala przepaleniu, a niektore, przez
zapomnienie pozostawaly nawet w kotli-
nie, powodujac straty.

W celu wyeliminowania tych niedogod-
nosci wykonano w my$l usprawnienia
przyrzad, umozliwiajacy osadzenie w nim
wiekszej liczby igiet i jednoczesne nagrza-
nie ich do odpowiedniej temperatury.
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Korzys$ci zastosowania przyrzadu sg do$c
znaczne, gdyz kazda igla zostaje nagrzana
rownomiernie do wtasciwej temperatury,
zapewniajac otrzymanie igiel jednakowej
twardosci. Unika sie zaréwno niedogrza-
nia, jak i przepalenia, osiagajac wydatne
skrdocenie czasu operacji hartowania.

0 — 1775

FRANCISZEK KLECZKOWSKI
Bogatynskie Zaklady Przemysiu Bawelnianego

PIORO CZOLENKOWE

Dotychczas wyjmowanie z czotenek pio-
ra czétenkowego ze wzgledu na konstruk-
cje jego nasady odbywato sie po uprzed-
nim wybiciu kotka, przepuszczonego przez
Scianki czélenka. Ten sposéb osadzania
piéra czotenkowego okazat sie nieprakty-
czny ze wzgledu na czeste niszczenie czo-
tenek, szczegdlnie biorgec pod uwage ko-
niecznos¢ czestej wymiany piér w czoten-
kach z powodu otrzymywania cewek roéz-
nej Srednicy i dlugosci.

W celu zabezpieczenia czétenek 1 przed
zniszczeniem oraz dla umozliwienia szyb-
kiej wymiany piér czétenkowych wykona-
no w mysl usprawnienia przeciecie B w
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nasadzie A pidra czélenkowego 2, jak to i latwo na inne za pomoca whkretaka C
uwidoczniono na rysunku. Dzieki temu bez potrzeby wyjmowania kotka 2, a wiec
pioro czotenkowe 2 wymienia sie szybko  bez narazania czolenka 1 na zniszczenie.

Kl. 86 h 0O — 1776
STEFAN JEDRZEJEWSKI

Zaklady Przemystu Dziewiarskiego im. Wactawa Glazewskiego w Lodzi

ZASTOSOWANIE REGULACJI CISNIENIA POWIETRZA
PRZY SUSZENIU DZIANIN

Dotychczas przy suszeniu dzianin za po-
moca suszarki dmuchawkowej z braku re-
gulacji powietrza powstawaly wypadki
szarpania brzegow dzianin lekkich. Przy-
czyna tego bylo nadmierne ci$nienie po-
wietrza. Rowniez skutkiem silnego ci$nie-
nia powietrza powstawalo nadmierne fa-
lowanie dzianiny i nierowne ukladanie jej
na rolce.

W celu wyeliminowania wspomnianych
usterek przy suszeniu dzianin zastosowa-
no w mysl usprawnienia urzadzenie do
regulacji cis$nienia powietrza w suszarce
dmuchawkowej, uwidocznionej na rysun-
ku. Urzadzenie to skilada sie z przestony 1,
umieszczone] w rurze A, ktora doprowa-
dza ogrzane powietrze do dzianiny. Prze-
stona 1 jest osadzona na walku 2, pola-
czonym za poSrednictwem podwadjne]
przekladni kot stozkowych 3 oraz watka 5
z koélkiem recznym 4. Przez pokrecenie
koélka 4 reguluje sie odpowiednio ci$nienie
powietrza w suszarce dmuchawkowej w
zalezno$ci od rodzaju (ciezaru) suszonej
dzianiny.




Administracja Wydawnictw Urzedu Patentowego PRL
Warszawa, Al. NiepodlegloSci 188

wysyla na zadanie
instytucjom, klubom techniki i racjonalizacji

oraz zakladom pracy

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

Szczegolowe wykazy tytuldw tych opiséw, wydrukowanych w formie
oddzielnych kartek sg zamieszczone w ,,Wiadomosciach Urzedu Paten-

towego“ poczgwszy od numeru 11-12/1949.

PORADNIA
Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej

dla wykonawcéw i racjonalizatoréw

WARSZAWA
Al. NiepodlegloSci 188

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

technicznych i usprawnien.



Zeszyt 9
PRZEPISY

o zglaszaniu przez zaklady pracy do Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej
udoskonalen technicznych i usprawn (Zarzadzenie Prezesa Urzedu Patentowego RP
z dnia i6 czerwca 1932 r.).

§ 1. Udoskonalenie techniczne lub usprawnienie, zwane w niniejszym zarzadzeniu projektem,
zgtasza do Urzedu Patentow rzeczypospolitej Polskiej wiasciwy ze wzgledu na przedmiot
projektu zakiad pracy po przyjeciu tego projektu przez komi wynalazcz i 1 wydaniu de-
cyzj: przez kierownika tego zakladu pracy o przyjeciu projektu do realizacji.

§ 2. 1. Pismo, przy ktéorym przesyla sie pfojékt do Urzedu Patentowego, powinno zawierac:

a) nazwe i adres zaktadu pracy, kiérego kierownik przyjal projekt do realizacji,

b) tytut projektu,

c) stwierdzenie, ze komisja wynhalazczoSci uchwalila wystapi¢ do Urzedu Patentowego
0 uznanie projektu za udoskonalenie techniczne lub, ze komisja wynalazczo$ci uznata projekt
za usprawhienie.

2. W przypadku, gdy tworca lub choéby jeden z wspéitworedw projektu jest osoba, wy-
mieniona w § 19 ust. 1 lit. a lub b uchwaly Nr 291 Rady Ministréw z dnia 14 kwietnia 1951 r.
w spra\vi_e wynagradzania twoéredw pracowniczych wynalazkéw, udoskonalen technicznych
i usprawnien (Monitor Polski Nr A-36, poz. 446), pismo powinno zawieraé réwniez:

a) mnalezycie uzasadniony wniosek o stwierdzenie przez Urzad Patentowy oryginalnosci udo-
skonalenia technicznego lub stwierdzenie, Zze komisja wynalazczos$ci zakladu pracy, ktorej kie-
rownik pesiada uprawnienia do zatwierdzenia wynagrodzenia, uznala projekt za usprawnienie
oryginalne, albo

bh) siwierdzenie, ze projekt w chwili jego dokonania nie byl zwiazany bezpos$rednio z za-
kresem pracy tworcy lub ktéregokolwiek z wspéltworedw tego projektu, wobec czego przepisy
§ 19 uchwaly Nr 291 Rady Ministrow nie maja zastosowsinia. Przez projekt zwigzany bezpoSred-
nio z zakresem pracy rozumie sie projekt, ktéorego dokonanie nalezalo do obowiazkoéw stuzbo-
wych wedlug wykonywanej funkeji.

§ 3. Do pisma, przy ktérym przesyla sig projekt do Urzedu Patentowego, nalezy zalaczycé:

1) karte ewidencyjna zawierajaca co najimniej:

a) pelny tytut projektu,

b) date zgloszenia projektu przez twérce lub wspoitworcéw w zaktadzie pracy,

c) wykaz wszystkich wspéitworcow (pelne imiona i nazwiska) ze wskazaniem pelnionycn
przez nich funkeji w chwili dokonania projektu oraz procentowego ich wkladu pracy przy opra-
cowaniu projektu,

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

3) opinie rzeczoznawcow o projekcie, jezeli takie opinie zostaly wydane:

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

5) opis projekiu, ktéry powinien $ciSle okre§laé 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 dotychezasowego,

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

2. Opis projektu powinien byé tak jasny i dokladny, aby fachowiec mégr wediug 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 slownictwo' tech-
niczne. Jezeli sg zalgczone rysunki, szkice lub fotografie projektu, opis powinien posiadac¢ o(}-
no$niki cyfrowe lub literowe do poszczegolnych cze$ci, przedstawionych na tych rysunkach,
szkicach lub fotografiach. :

§ 5. Rysunki projektu nalezy sporzadzaé wedtug Polskich Norm. Arkusze rysunkowe powin-
ny posiadaé w zasadzie format A4 (210X297 mm), a W wyjatkowych przypadkach inny :Eprmat.
Odnosniki cyfrowe lub literowe, zamieszczone przy poszczegélnych czeSciach przedstawionych
na rysunkach, szkicach lub fotografiach projektu, powinny S§ciSle odpowiadaé odnosnikom opi-
su projektu.

§ 6. 1. Projekty, ktore nie odpowiadajg przepisom § 1, albo ktérych dokumentacja 'nie jest
wystarczajaca do ich zarejestrowania i wydania $wiadectwa o dokonaniu udoskonalenia tech-
nicznego lub zagwiadczenia o dokonaniu usprawnienia, Urzad Patentowy zwraca zaktadom pra-
cy do uzupelnienia.

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

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

(Przedruk z ,,Wiadomos$ci Urzedu Patentowego* Nr 3—4 z dnia 30 sierpnia 1952 r., poz. 52).
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