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RZYBYSLAWSEKI

P
DODATKOWE SITQ SKOSNE W SORTCWNIKU Z WIBRATORIM

Dotychezas stosowany sortownik z wi-
bratorem, uwidoczniony na rysunku, o je-
dnym sicie I do oczyszczania z piasku fos-
forytu kopalnianego, nie byl w pelni wy-
korzystany. Tylko cze$é¢ urobku gérnicze-
go, rzucanezZo na soriownik, byla przesie-
wana, natomiast wielisza cze$é¢ spadala za
sortownik.

W my$! udcskonalenia zastosowano w
sortowniku dodatkowe sito skosne 2, czie-
ki czemu wydajnosé sortownika przy oczy-
szezaniu fosforytu z piasku zwigkszyla sig

o 60%,.
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MARIAN MITERA
Wytwérnia Sprzetu Komunikacyjnego

UNTWERSALNY PALNIK GAZOWY DO PIECOW PRZEMYSLOWYCH

Do opalania piecow metalurgicznych
stosowany byl palnik, przeznaczony do za-
silania wylacznie gazem wysokopreznym.
Powietrze bylo zasysane do palnika samo-
czynnie z atmosiery i brak bylo regulacji
doplywu powietrza w celu osiggania cal-
iowitego spalania-gazu.

W mysl udoskonalenia skonstruowano
painik. uwidoczniony na rysunku, w rsa<a-

dzie przeznaczony do zasilania gazem
ziemnym sSredniopreznym.
Skorstruowany palnik posiada wrzecio-

no 1, dlawik 2 2 uszczelkyg 3, korpus 4, Sru-

be usialajucy 5, preysione tarczowa 6 de
regulacji powietrza zasysanego przez gaz,
kanal 7 do doplywu gazu, iglice 8, kanal 9
do doplywu sprezonego powietrza i komo-
re mieszania wstepnego 10. Dysza gazowa
palnika jest zamykana zaworem stozko-
wvm 11, Ktérym reguluje sie ilo$é przepiy-
wajacego jazu.

Gaz ¢ duza szybkoéciag wpada do komo-
ry wewnelrznej, zasysajac powietrze atmo-
sferyczne rownoczesnie przez nsiem otwo-
16w o regulowanym przekroju i wytwarza
mieszanke wstepng. Z zewnairz komora



wewnetrzna jest otoczena kanalem 9, do
kiorego csobny przewod doprowadza spre-
zone povietrze pod cisnicniem 2 —3 atin.
Zawér w przewodzie powietrznym pozwala
na doktadne dozowanie poirzebnej ilogci
powietiza.

W cetu przystosowania opisanego palii-
ka do pracy na gaz niskoprezny, nalcry za-
micnié przewédd gazowy na prrewod po-
wietrzny i odwrotinie.

KL 5 a ' ou — 312

EDMUND DZIEWIATKOWSKI
Zarzad Budowlano-Montazowy
Zjednecczenia Robdot Wiertniczych
i Fundamentowych w Krakowie

APARAT DO CHWYTANIA
I WYDOBYWANIA URWANYCIHI CZESCE
NARZEDZI Z OTWOROW
WIERTNICZYCIHE

Zachodzg wypadki ciezkich zagwozdzen
oiwordow wiertniczych, w ktérych edgwoz-
dzenie zwyklymi przyrzadami jest niemo-
zliwe. Taki wypadek mial miejsce w otwo-
rze &J 147, na glebokosci 60 m, gdzie $wi-
der zostal tak silnie zaciiniety, ze przy
wyszarpywaniu wydarla sie z pasterki lina
wiertnicza (@ 22 mm) i caly komplet wiert-
niczy o lgcznej dlugosci 6,50 m pozostal w
otworze.

Do instruimentacji zastosowano odpinal-
ng korone patentowsg z klinami celem uru-
chomienia $widra. W czasie operacji pekl
korpus korony i urwaly sie lapy, co spo-
wodowalo, ze dolna cze$é korony z kape-



luszem i klinami zazebionymi na pasterce
pozostala w otworze, jak pokazano na ry-
sunku,

Do wydobycia urwanych czesci zaproje-

ktowano i zastocsowano aparat przedsta-
wieny na rysunku,
W gérnym konicu pochwy 1 z rury o

& 13”7 umieszczono rodzaj mlota 2, ktéry
:mial za zadanie zbicie na dét zerwanej

ezesei korony 3, aby uwolnié lapy 4 z pa-

sterki 5. W dolnym koficu pochwy 1 wyko-
nano cztery sprezyste lapki 6, odchylone
ku srodkowi pod naciskiem kapelusza. Ta-
kie wykonanie umozliwilo wydostanie uzr-
wanych czesci jak gdyby w koszu.
Nalezy zaznaczyé, ze skutecznosé miota
zalezy od jego nalezytego zwymiarowania,
a dlugosé lapek (pazurkéw) musi byé od-
powiednio dobrana, aby unikngé ponow-
nego zaciggnigcia klindw na pasterce.

O - 2028

MIECZYSLAW KROL
Warszawskie Przedsiebiorstwo Wiercen Geologiczro-Poszukiwawcze

THOIRAMIENNY SZARPAK RECZNY DO LYZEOWANIA OTWORYU

Przed usprawnieniemn przy lyzkowaniu
stworu nadawano ruchy narzedziu przez
pocigganie ling. Wymagalo to pracy czte-
rech lub pileciu ludzi.

W myst usprawnienia do
siworu zaslosowano przedstawiony na ry-
sunku reczny szarpak trojramienny I, za-
epatrzony w rolke 2, oplerajgcy sie na li-

lyzkowania




nie, na ktoérej zawieszona jest iyzka. Rel-

ka szarpaka zakladana jest na line w spo-
sdb uwidoczniony na rysunku w szczegd-
2 A

Szarpak moze byé wykonany z zuZytych
zerdzi wiertniczych, wzglednie z

KL 5D

zowej o Srednicy dwucalowei. Obstuguje
go tylko jeden pracownils, ktory naciska-

jac dzwignie 3 osigga bez wiglkszego wysil-
g 1= &3 bl B

ku duza czestosé skokdw nai

O — 202%

STETAN JASZAK
Kepalnia ,,Boleslaw Chrobry*

Do

ZASTOSOWA

3]

ZCZER W

Dotychezas zwicranie szezek czerpaka po
nabraniu szlamu odbywaio sie w spesob
skomplikowany za pemoca lin, co znacz-
nie utrudnialo prace ebsiudze.

W celu ulatwienia pracy obsiudze zasto-
sowano w mys$l usprawnienia urzgdzenie
do pneumatycznego zwieranic szczek czer-
paka uwidocznione na rysunku.

e
.

~
e
Bingat

—
.

i¢

JIE URFEADZEMNIA PNEUMATYCZNEGO DO
CEZERPAKY DO SELAMOWANIA

EWILAANIA

Urzadzenie to skiada sie z cylindra 1
z {lokiem 2, polaczonym za pornocy czie-
rech ramion 3 ze szezekami 4 czerpaka.
W czasie przesuwania ticka 2 w ddél za
pomoca sprezonego powictrza, ramiona &
rozwieraja szczelki 4 czerpaka, jak zazna-
czono na rysunku strzalkami. Zwierani

4

szezek nasiepuje przy przesuwaniu tioka
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JERZY TENCZYK
Kopalnia ,,D¢biensko
PRZEZUDOWA ZBICRNIKA NADAWCZEGC NA SITA SZLAMIOWE

Wode s:ilamowsg zawicrajacg szlam gru-
by doprowadzano przewodem 1 z zagie-
tym koticem 2 do zbiernila nadawczego 3
(rys. 1).
dzane z tego zbiornika przewodem 4 na si-

Grubszy osad weglowy odprowa-

Rys. 1.

ta w celu odwodnienia osadu. Woda plu-
czgca odplywala przez przelew w goérnej
czesci zbiornika, a nastepnie przez prze-
wod 5 do zbiornika wody obiegowej. Pom-
powana do zbiornika 3 woda szlamowa

tworzyla w zbiorniku duze wiry, tak iz

przez przelew byly unoszone czastki we-
gla nawet powyzej 1 mm, ktére przy flo-
tacji nic zostawaly uchwycone i byly usu-
wane z wodg Scickowg do stawdw, co po-
wodowale duze straty.

Rys. 2.

Usprawnienie polega na zamonto:’aniu
w zbiorniku 3 leja 6 zanurzonego na 1,5 m
(rys. 2). Weda szlamowa nie tworzy obec-
nie duzych wiréw i nie porywa z soba
grubszych czgstek wegla, dzigki czemu

unika sie strat wegla.

1t
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ALTFRED FPINDUR
Kopalnia ,,Zabrze Wschéd“

PRZYRZAD UMOZLIWIAJACY WIERCENIE QTWORCW PRZEZ TAME
DO WYROBISK ZALANYCH WODA

Wiercenie otworéw w tamie do wyro-
bisk zalanych wodg w ogdle bylo dotych-
czas niemozliwe ze wzgledu na niebezpie-
czeiistwo zalania woda innych wyrobisk.

W celu umozliwienia tych
olwordéw bez wzmiankowanego niebezpie-
czenstwa skonstruowano proste urzgdzenie
przedstawione na rysunku.

W zabudowanej tamie a badanego cho-
dnika zamurowuje sie rure b o $rednicy

wiercenia

Do zadlepki przymocowane sz dwie
szczeki I z otworem { o $rednicy swidra.
Szczeki te zabezpieczaja przed wylewem
wody i wyrownuja ciénienie wody za ko-
rong umozliwiajgc w ten sposéhb wycigga-
nie korony o srednicy 180 mm ze swidrem
z otworu wiertniczego.
Tréjnik d powinien posiadaé taks dhi-
gos$é, aby mogla zmiesci¢ sie w nim kore-

na $widra.
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150 em, do ktorej przykreca sie zawdr ¢

i tréjnik d 150 X 100 mm. Do tréjnika
przykreca sie zawér e i zaslepke [ z otwo-
rem o $rednicy wiekszej o 10 mm od fre-
dnicy swidra g przewidzianego do wierce-
nia otworu.
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Przy wierceniu otworu w razie pokaza-
nia sie wody przykreca sie szczeki /1, dzie-
ki czemu zmniejsza sie otwdr w zaslepce,
tak aby mozliwe bylo wyciagniecie z prze-
wierconego otworu $widra wraz z korong.
Gdy korona $widra znajdzie sie w tréjci-



ku d, zamyka sie zawér ¢ i zastepuje sie reguluje sie zaworem c¢ lub e, przy czym
za$lepke nowa zaslepka stala bez otworu. nie zachondzi konieczno$é przerywania in-
Wyplyw wody z wywierconego otworu nych robot.

KL5d 0 — 2032
ROMAN FUL

Kopalnia ,,Bobrek*
KORYTO PRZENOSNIKA ZGRZEBLOWEGO

Koryta przenosnika zgrzeblowegc typu  sowano polaczenie z uzyciem srub. W tym
»Beien (rynny zsuwowe) skladajg sie celu po usunieciu spawu miedzy obu cze-
z dwoch czeéei (rys. 1), gornej 1 oraz dol-  Sciami Koryta, gérng i dolng, przyspawano
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Rys. 2.

nej 2, potaczonych z kazdej strony w 6 lub
S-miu miejscach za pomocg spawu 3 o dlu-
gosci okolo 100 mm. Wykonane w ten spo-
sob koryta sg zbyt ciezkie do transportu, Rys. 3.
szczegolnie przy duzych upadach, i sg nie-
wygodne w czasie usuwania awarii dolne-

——

go lancucha. do nich po cztery krétkie odcinki katow-
W my$l usprawnienia zamiast stalego nika 4 zaopatrzone w otwory na $ruby
polgczenia Kkoryt za pomocg spawu zasto-  (rys. 2 i 3).



Przez zastosowanie powyzszej zmiany
po rozlgczeniu dolnej i goérnej czeici ko-
ryta staja sie wygodniejsze do transportu,
a w przypadku awarii dolnege lancucha

KL 54d

niozna uzyskaé latwy deostep do miejsca
uszlcodzenia zdeimujac gérna czesé koryta
po uprzednim odkreceniu Svub.

© — 2033

Inz. MIECZYSEAW MAZUR
Kopalnia ,,Zabrze Zachod“

NAPREZANIE STACI ZWROTNLS PRZENOSNIKA GUM2WIGO

Dotychczas liny lub lancuchy naprcza-
jace slacje zwrotng przenoénika gumowe-
go byly wysuniete w przdd i umocowane
na sworzniach whitych pod ocicsem w
spagu. Taki sposéb zamocowania uniemo-
zliwial doprowadzenie Lkonhcowej
watka zwrotnego do samego przodka,

stacji
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Rys. 1.

a mocujace liny czy tez iancuchy przesz-
kadzaly przy ladowaniu (rys. 1).

W mys$l usprawnienia (rys. 2) zastosowa-,
no rolki 1 sluzgce do zmiany kierunku ra-
prezania linek 2, co w efekcie pozwala
stacje walka zwrotnego taémy podciagnaé
prawie do samego przodka pod ocios, przy

14

czym linki naprezone w kierunku przeciw-
nym do bicgu tasmy nic sprawiajg przesz-
kéd przy ladowaniu.

Podane rozwiazanie pozwala tez uniknaé
dotychezasowe] prakiyvki wycinania z tas-
my kawalkéw o diugosci 0,30 — 1 m, w

razie zbytniego jej rozcigguiecia sig, a tyny
samym niszczenia lasmy.

Rys. 2.

Przy zastosowaniu rolek i iinek wedlug
uspraw mozna podciggaé tasme na
dowolng diugosé az pod sam ocios chodni-
ka bez obawy wybijania rozpdér lub uszko-
dzenia windy naprezajgcej, ktére mogg
znajdowaé sie z boku konstrukeji tasmo-
wej w dowolne] odlegios$ci od przodka.

ient
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JAN JORDAN
Zaklady Rybne Nr 16 w Krakowie-Plaszowie

PRZYRZAD DO WYCIAGANIA BREWNIANYCH CECPCW Z BECZEK

Dotychezas wyjmowano drewniane czo-
Py z becrzek zawierajacych ccet za pomo-
¢g mijotlka i przecinaka lub ostro zakon-
czonej dzwigni i mtotka. Ten sposéb oka-
zal sie niepraktyczny ze wzgledu na mo-
zliwosé¢ uszkodzenia beczek.

W celu unikniecia uszkodzenia beczelr w
gzasie wyjmowania drewnianych czopdw,
zastosowano w my$l usprawnienia przy-
rzad uwidoczinicny na rysunku.

Frzyrzad sklada sie z pokretki I unieru-
chomionej keikiem 2 na $rubic 3, zakon-
ezonej gwintem do drewna na stozku A.
Ponizej pokretki I umieszezony jest luzno
na $rubie 3 cporek 4.

Pracownik w czasie wyjmowania drew-
nianego czopa z beczki wkreca stozek A
W czop, nastepnie wyciaga kolek 2 i do-
kreca pokretke do 1 do oporka 4, po czym
cbraca nadal w tym samym kierunku po-
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beczki i nie

kretke 1 wyciggajac czop z
narazajgc jej na uszkodzegje.

0 — 2335

WALERY RUJAK
Huta ,,Stalowa Wola“
URZADZIENIE ULATWIAJACE WPRGWADZAKIE PRETOW
DO PROSTOWNICY

Odwalcowany material w postaci pre-
téw lub plaskownikéw poddaje sie prosto-
waniu na prostownicach rolkowych.

Dotychczas material podawafio wprost

na rolke prostownicy, co przy pretach

krzywych sprawialo trudnosci w trafianiw
4o wykroju rolki, a przeciwny koniec pr¢-
to przy ruchu prostownicy wykonywal ru-
chy niebezpieczne dla pracownika,

Usprawnienie polega na za-
montowsniu przed pierwszg
rolikg R prostownicy przedsta-
wionego na rysunku urzgdze-
nia ulatwiajacegd wprowedza-
nie pretéw do. prostownicy.
Urzadzenie to sklada sie z tu-
lei prowadzgcej / oraz z lea
prowadniczego 2, zlgczonych z
sobg za pomccg polgczenia
ywintowego.

15



Poza umozliwieniem sprawniejszego i
$zybszego podawania pretéw i w zwigzku
z tym zwiekszeniem przepustowosci pro-

KL 7f¢%

stownicy przy =zastosowaniu powyzszego
urzadzenia unika sie niebezpiecznych ru-
chéw preta w czasie prostowania.

oU — 314

WLODZIMIERZ HONZA, JOZEF FURTAK, JAN HAJDUK
Spoéldzielnia Pracy im. Stanislawa Szatkowskiego w Krakowie

URZADZENIE O NAPEDZIE MECHANICZNYM DO WYCINANIA GWINTOW
' NA WKRETACH I SRUBACH DO METALI

Wykonywanie gwintéw na wkretach
1 $rubach do metali dokenywano aparatem
rgeznym nadajac rolkom obrét przy pomo-
£y recznej dzwigni.

P/

sie od silnika elektrycznego 1,5 KM, na-
pedzajgcego za pomocy pasa klinowego
wrzeciono 2 na jednym konhcu zaopatrzo-
ne w kolo zebate 3, ktore napedza dwsa
kola zebate 4 nadajac im zgdany kierunek
obrotéw.

Drugi koniec wrzeciona podpartego lo-
zvskiem we wsporniku 5 zaopatrzony jest

WQ)

N

W mys! udoskonalenia zaprojektowano
urzgdzenie uwidocznione na rysunku.
Urzgdzenie to sklada sie z dwoéch rolek I
wykonanych 2z wysokogatunkowej stali
stopowej. Ruch obrotowy rolek uzyskuje

16

w sprzeglo klowe 6 z przymocowanym od-
powiednic klinowym kolem pasowym 7.
Sprzeglo dla jalowego biegu maszyny za-
stosowano w tym celu, aby na pewien mo-
nent zaitrzymaé wirujace rolki dla wyje-



2ia nagwintowanego wkretu i zalozenia
surowego wkretu do gwintowania.

Wtlaczenia sprzegla 6 dokonywa. sie
orzez pociagniecie dzwigni 8 reka, nato-
miast wylaczenie sprzegla odbywa sie sa-
ameczynnie po dokonaniu jednego pelnego
obrotu rolek, za pomocg krzywki 9 umo-
cowanej do wrzeciona, ktéra po dwoéch
obrotach wrzeciona 2, zwalniajge dzwignig,
wylagceza z kolei sprzeglo 6.

Xl 8d

Kola zebate 4 i rolki I zakrywa oslona
10, zabezpieczajaca przed wypadkami i po-
zostawiajaca jedynie miejsce do zaklada-
nia wkretéw do gwintowania.

Rolki 1 polgczone sg z koltami zebatymi 4
za pomocg trzech kolkéw. W rolkach wy-
konano trzy otwory do kolkowania cen-
trycznie do osi, w kolach za$ zebatych wy-
konano sze$é otwordw prostopadle do
otworow w rolkach niecentrycznie do osi.

0O — 2036

EDWARD KOSIOREK
Y.6dzka Fabryka Maszyn

POLACZENIE PLASZCZA ZEWNETRZNEGO PRALNICY Pmo-5

Pralnica sktada sie z dwoch zasadni-
<zych czesei, mianowicie z wewnetrznego
bebna obrotowego wykonanego z blachy
cynkowej, stuzgcego do umieszezenia bie-
lizny przeznaczonej do prania, oraz z plasz-
cza zewnetrznego wykonanego z blachy
zelaznej ocynkowanej, stuzacego jako
zbiornik czynnika piorgcego.

Plaszcz zewnetrzny jest wykonany w
isztaleie cylindra dzielonego wzdluz osi dla

Rys. 1.

latwiejszego montazu i demontazu. Oba
konice plaszeza sg zamkniete tarczami ze-
liwnymi, ktére usztywniajg pltaszez i umo-
zliwiajg osadzenie go w lozyskach. Tarcze
wzdluz linii podzialu i na obwodzie (z plasz-
czem) sa polgezone $rubami.

Przed usprawnieniem obie czesci I, 2
plaszeza byly laczone z sobg w sposdéb wy-

jasniony na rys. 1. Do obu czeéci plaszeza
byly przymocowane nitami 4 kgtowniki 3,
mocowane z soba przy uzyciu Srub 5.
Uszczelnienie pomiedzy poléwkami plasz-
cza stanowily dwa paski klingerytowe 6.

Uspraw «jenie polega na uproszeczeniu po-
Igczenia poldwek plaszeza wzdiuz linii po-
dzialu. Polgczenie tarcz zelaznych dzielo-
nych pozostawiono bez zmiany.

Spos6éb wykonania polgczenia poléwek

zewnetrznego plaszcza pralnicy po uspraw-
nieniu wyjasnia rys. 2. Do gornej czesci 1

Rys. 2.

plaszcza zewnetrznego przynitowano czte-
ry paski 7 blachy, po dwa z kazdej strony.
Uszczelnienie uzyskuje sie przez zalozenie
miedzy te paski uszczelki gumowej 8
o przekroju 3 X 3 mm.

Takie polgczenie okazalo si¢ wystarcza-
jaco szczelne, a ponadto dalo oszczednosé
materiaiu i robocizny.

17
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JOZET LUKASIEWICZ, JAN BILSKI
Wytwdrnia Tytoniu Przemyslowego w Elku, Fermentownia w Augustowie

MASZYNKA Z NOZAMI TARCZOWYMI O NAPEDZIE MECHANICZNYM
DO KRAJANIA MATERIALGW WLOKIENNICZYCH

Dotychezasowy sposéb ciecia juty na opa-
kowania za pomocg nozyc krawieckich byt
pracochlonny i malo wydajny.

Do mechanizacji tego procesu zostala
skonstruowana r-aszynka pokazana na rys.
112

Istota udoskonalenia polega na zastoso-
waniu nozy tarczowych 1 zamocowanych

napedzane reczniec korbkag 3a, powoduje
przesuwanie sie nozy w jedng lub w dru-
ga strone (posuw roboczy i posuw jalowy).

Ciecie materialu odbywa sie za pomocq
dwoéch tarcz stalowych, jednostronnie za-
ostrzonych, o $rednicy 100 mm i grubosci
5 mm. Tarcza tnaca gérna obracana jest
za pomocg hapietej linki stalowej 7 umo-
cowanej na stale po obu koncach stolu
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Rys. 2,

na wysiegnikach suportu 6 poruszajgcego
sig w poprzek odwijanego materialu na
dwoch umieszezonych nad sobg prowad-
nicach 2, wykonanych z okraglych pretéw
stalowych. Do suportu zamocowane sg
konce linki stalowej 4 prowadzonej w row-
lkowanych kéikach 3 i 5, przy czym kétko 3

18

i owinigtej na zlobkowanej drewnianej rocl-
ce 8, zsklinowanej na osi gormej tarczy
tngcej 1 zamocowanej na wahliwym wy-
siggniku 6a suportu 6. Tarcze tnace zamo-
cowane na oskach za pomocy lozysk kul-
kowych i $rubek dociskowych latwo moz--
na zdjaé¢ dla ewentualnego ostrzenia.



Za prowadnicami' 2 suportu 6 na precie
13 zamocowane sg nastawne trzymacze 9,
ktére za pomoca dzwigni 12 przyciskajg
material do stoiu A. Nozyce te z latwoscia
ing kilka warstw materialu jednoczeénie.

Do stolu przymocowana jest rama 10
z drewnianymi zdejmowanymi waltkkami 11,

KL 8 k

na oskach ulozyskowanvch w wycieciach
ramy. Na walki te naklada sie rolki juty
i przycigga pod ncze jednoczesnie kilka
warstw,

Maszynka odznacza sie prostotg kon-
strukeji i duza wydajnoscia pomimo cal-
kowicie recznego napedu.

OoU — 3i¢

FRANCISZEK PELKA
Zelowskie Zaklady Przemysiu Bawelnianego

KLEJONKA DO OSNOW

Udoskonalenie polega na zastosowaniu
do klejenia osnow krochmalu rozszczepio-
nego za pomoca chloraminy i wyelimino-
waniu klejonki Yoju, mydla i gliceryny.

Klejonke przygotowuje sie w sposob na-
stepujacy: krochmal rozmieszany z wocda
podgrzewa sie do temperatury 60 — 65° C
i dodaje sie wodnego roztworu chlorami-
ny. Kleik ten gotuje sie nastepnie okolo
jednej godziny, az do calkowitego zaniku
reakeji na chlor.

Przygotowana kiejonka posiada konsy-
stencje cieklg i jest prawie przezroczysta.
Jej wartos¢ pH = 6 =+ 6,5. Zuzycie chlore~

KL 9c¢

miny wynosi 1,29, w stosunku do ilosci
krochmalu.

Klejenie za pomocg tak przyvgotowanei
klejonki przeprowadza sie w temperatu-
rze 80 — 85° C, suszenie zas w tempera-
turze okolo 90° C.

Osnowy klejone przy uzyciu nowej kle-
jonki dajg lepszy efekt niz klejone starym.
sposobem (z diastaforem). Osnowy majsg
mniejszg zrywnos$é, co z kolei powoduje
wzrost wydajnosci krosna. Oszczednosé w
stosunku do klejonek zawierajgcych glice-
ryne wynosi ponad 50%, na korzysé¢ kle-
jonki z chloraming.

0 — 2037

WIKTOR WROBLEWSKI
Stocznia im. Komuny i*aryskiej w Gdyni

SKROBACZKA-SZCZOTKA

Do czyszczenia blach na kadlubach stat-
kow uzywano dotychezas skrobaczek
i szczotek stalowych. Podczas pracy trze-

su czyszezenia blach na kadlubach statkéw
zastosowano w mysl usprawnienia skro-
baczke-szczotke uwidoczniong na rysunku.

skrobaczke na
szezotke 1 odwrotnie, zuzywajge wiele cza-
su. Dla ulatwienia pracy i skrocenia cza-

ba bylo czesto zamieniaé

Skrobaczka-szezotka sklada sie ze skro-
baczki 1 i stalowej szczotki 2 zamocowa-
nych na wspdlnym trzonku 3.
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FERDYNAND GRYZIK, JOZEF LUBOJANSKI

SPOSOR WYTWARZANIA PIECIOTLENKU WANADU Z ZELAZO-WANADU

Pieciotlenek wanadu, potrzebny do wy-
konywania analiz, sprowadzano dotych-
czas w postaci gotowego edezynnika.

Obecnie opracowano sposéb wytwarza-
nia we wiasnym zakresie chemicznie czy-
stego pieciotlenku wanadu z zZelazo-wana-
du. Sposdb polega na tym, ze 100 g zela-
zo-wanadu o zawartosci 80, wanadu roz-
puszcza sie na gorgco w 600 g kwasu azo-
towego o ciezarze wlasciwym 1,4. Osad wy-
dzielajgcy sie przy odparowywaniu roz-
tworu do malej objetosci odsgcza sie i prze-
mywa woda. Po wysuszeniu osad gotuje
sie z roztworem 20 g wodorotlenku sodu

KL 13 b

w 300 ml wody destylowanej i odsacza
osad wodorotlenku zelaza, ktéry przeplu-
kuje sie wodg. Przesgcz zadaje sie 100 g
chlorku amonu, przy czym wytwarza sie
wanadynian amonu. Przy gotowaniu otrzy-
nmanego roztworu wydziela sie 2z niego
osad, ktory odsacza sie, przemywa woda,
suszy i prazy w. temperaturze 400° C.

W celu oczyszczenia otrzymanego piecio-
tlenku wanadu traktuje sie go kwasem
azotowym, saczy, dekantuje woda i po-
nownie prazy. W ten sposéb otrzymuje sie
chemicznie czysty pieciotlenek wanadu.

O — 2039

EUGENIUSZ ROGUCKI
Zespdl Elektrowni w Gorzowie

DZWIGNIA ULATWIAJACA MANEWROWANIE WENTYLEM
ODPOWIETRZAJACYM KOTLOW ,LA MONT®

Odpowietrzanie kotla ,La Mont* odby-
wa sie za pomocg wentyla 1.
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Przed usprawnieniem w celu odpowie-
trzenia olwierano wentyl obcigzajge go ja-

o1 |
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kim$ przedmiotem lub odpowiednio prze-
wigzujac drutem.

Wedlug usprawnienia do otwierania
wentyla zastosowano dZwignie 2 wykona-
ng z plaskownika i osadzong przegubowo
w uchwycie 3.

W celu dokonania odpowietrzenia kotla
dzwignie 2 ustawia sie, jak wskazano na
tysunku. W polozeniu tym nacisk dZwig-
ni (ciezar) utrzymuje wentyl odpowietrza-
jacy otwarty.

Z chwilg ukonczenia odpowietrzenia
przechyla sie dZzwignie w strone przeciwng
(wedlug rysunku w prawo).

O — 2040

EMIL OPYDO
Zaklady Azotowe im. F. Dzierzynskiego w Tarnowie

ZASILANIE WODA KOTLOW PARCWYCH W RAZIE PEKNILCIA
RUR PODGRZEWACEA

W kotlach Zieleniewskiego wode zasila-
jaca kociol przepuszcza sie przez podgrze-
wacz. W razie pekniecia lub rozerwania
rury podgrzewacza kocicl byl pozbawiony

20

doplywu $wiezej wody, co zagrazalo bez-
pleczenstwu kotla przy niskim poziomie
wody. Aby usunaé to niebezpieczenstwo,
przeprowadzono wedlug usprawnienia



przedstawiony na schemacie przewéd 1 lg-
czacy przewdd 2 doprowadzajgcy wode do
podgrzewacza 3 z przewodem 4 zasilajgcym
kociol 5. Na przewodzie 1 i 4 wbudowano

zawory 6, 7 i 8, co umozliwia wylaczenie
podgrzewacza i doprowadzanie wody z po-
minieciem go w razie potrzeby.
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EMIL ZOCZEK
Kopalnia ,,Silesia‘“

PRZYRZAD POMOCNICZY DO USZCZELNIANIA KURKOW
WODOWSKAZOWYCH PODCZAS PRACY KOTLA

Wymiana uszczelnien w kurkach wodo-
wskazowych podczas pracy kotla jest nie-
bezpieczna dla wykonujgcego te czynnosé
ze wzgledu na to, Ze cisnienie pary moze
spowodowad wWyp-
chniecie szczeliwa oraz trzpie-

calkcwite

nia ze stozkiem zamykajgcym,
a w nastepstwie tego poparze-
nie robotnika oraz trudnosé
ponownego uszczelniania.
Usprawnienie polega na za-
stosowaniu przedstawionego na
rysunku przyrzadu pomocni-
czego, zabezpieczajgcego przed
wspomnianymi wypadkami.

Przyrzad posiada ksztalt kablaka 1. Na
fednym koneu kablgka przyspawane jest
gniazdo 2, sluzgce do oparcia trzepienia
kurka, na drugim za$§ koncu wkrecona jest

§ruba 3.

Przy wymianie uszczelnienia kurka wo-
dowskazowego przyrzad zaklada sie na ku-
rek w sposéb wskazany na rysunku, opie-
rajge koniec trzpienia 4 kurka w gniezdzie

2 kablgka 1 i dociskajgc $rube 3 do kor-
pusu 5 kurka. Unieruchomiony w ten spo-
sob trzpien kurka jest zabezpieczony przed
wypchnieciem przez ci$nienia pary, gdy
przyciskajgca dlawik 7 nakretka 6 zosta-
nie odkrecona dla zalozenia nowego
uszczelnienia.
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JOZEF KOWAL, EDMUND ZAWADZKI
Elektrownia w Warszawie

WYKCRZYSTANIE CIEPLA KGTLOW WYLACZANYCH W ELEXTROWNI
W CZASIE MALEGO OBCIAZENIA

Roznica obcigzen  elektrowni miedzy
szezytem  wieczornym a dolem  nocnym
ksztaltuje sie z pewnymi wahaniami jak
6:1. Z tej przyczyny codziennie zachodzi
‘potrzeba wylaczania z ruchu 1 ponowne-
'go wilgczania odpowiedniej liczby kotiow.
: Wylaczane kotly majg ciénienie 13 atm
i temperature wody 193° C, zawieraja wiec
- duze ilosci ciepla tak w wodzie jak i w
bbmurzu. Cieplo to do dnia nastepnego
wypromieniowuje cze$ciowo na zewngtrz
{temperatura kotla spada do 100° C) i zo-
staje stracone bezpowrotnie.

Kl 13 e

Aby zuzytkowacé energie cieplng zawartg
w wodzie kotla wylgczonego z kolektora,
dokonano w mys$l usprawnienia odpowied-
nich przerébek w przewodach pary pozwa-
lajgcych na podgrzewanie wyparnikow,
reaktora i odgazowywacza oraz centralne-
go ogrzewania lub podgrzewanie wody w
zbiornikach.

Z kazdego litra wody zawartej w kotle
mozna uzyskaé¢ okolo 70 kalorii ciepla,
ktére mozna pozytecznie wykorzysta¢ do
wladciwych celéw uzyskujac przez to
znaczne oszczednosei w paliwie.

O — 2043

FRANCISZEK WINKLER
Elektrownia w Gorzowie Wlkp.

PRZYRZAD DO CZYSZCZENIiA RUREK KONDENSATORA

Stosowane dotychczas do czyszczenia ru-
rek kondensatora szczotki druciane majg
te wade, Ze przy czyszczeniu Scierajg we-
winegtrzne powierzchnie rurek.

W my$l usprawnienia zastosowano do
czyszczenia rurek kondensatora przyrzad
przedstawiony na rysunku, w ktérym ja-
ko element Scierajgcy zanieczyszczenia za-

tulejki. Po zmontowaniu calodeci koncéw-
ke tylng 4 wkreca sie do dlugiej rurki 5,
ktora stanowi trzonek przyrzadu i przez
ktérg doprowadza sie wode. Tulejke gu-
mowg 2 mozna przez odpowiednie wkre-
cenie koncowek $cisngé lub rozluznié, przez
co zmienia sie jej $rednica i mozna jg do-
stosowaé do Srednicy czyszczonych rurek.

stosowana jest tulejka gumowa. Przyrzad
nie niszezy Scianek rurek, a tulejke gumo-
wg przyrzadu, po jej zuzyciu, mozna la-
two wymieni¢ na nowsg.

Przyrzad sklada sie z tulejki 1 zaopa-
trzonej w kolnierz, na ktérg naklada sie
tulejke gumowsg 2, z koncéwlki przedniej 3
wkreconej do tulejki 1 oraz z koncowki
tylnej 4, wkreconej z przeciwnej strony do

22

Podczas czyszezenia przyrzad przepycha
sie¢ przez rurki kondensatora za pomoca
rurki 5, przez ktorg doprowadza sie jedno-
cze$nie wode. Po przejsciu przez przyrzad
woda wytryskuje czierema kanalikami 6
w koncowce tylnej 4 oraz czterema otwo-
rami 7 znajdujgcymi sie w kodcéwce 3
splukujgce zanieczysiczenia.
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BRONISLAW SZARMACH
Dyrekcja Okregowa Kolei Panstwowych w Gdansku

PRZENOSNY PRZYRZAD DO ROZPALANIA PAROWOZOW
OPALANYCH ROPA

W celu latwiejszego rozpalania parowo-
z0w opalanych ropg przy pomocy parowo-
zu znajdujgcego sie pod parg skonstruowa-
no wedlug usprawnienia przyrzad przenos-
ny (vys. 1), bardzo wygodny w uzyciu.

Na stojaku a stanowigcym podstawe
amocowuje sie przewdd rozgalezieniowy b
z dwoma zaworami ¢. Do jednego konca
przewodu 0 przylacza sie przewod gietki d
potaczony na drugim koncu z zaworem pa-
rowym 5 na parowozie ogrzewajgcym. Do
jednego z zaworéw ¢ przylgcza sie prze-
wod gietki ¢ z koncowky polgczong z dmu-
chawg, a do drugiego zaworu ¢ przylgcza
sie przewdd gietki [ potaczony z tylng dy-
sza rozpylajgcg rope.

Na rys. 2 pokazano zastosowanie przy-
rzgdu do rozpalania parowozu g przy wy-
korzystaniu parowozu /I znajdujgcego sie
pod parg. Do zaworu parowego 5 parowo-
zu /i przylacza sie przewdédd d. Przewod f

Ki 14 ¢

laczy sie =z dysza 1 rozpylajaca rope,
a przewdd 2 doprowadza rope z tendra 6.
Dmuchawa 7 jest polaczona przewodem 3
z przewodem e za pomocg krééca 4 z na-
kretka zaslepiajgcsg.

Rys. 1.
Jd 4 e 2 6
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ADAM PAWLOWSKI, JAN JACKOWICZ
Elektrownia w Warszawie

URZADZENIE DO WYCIAGANIA RUREK ZE SKRAPLACZA TURBINOWEGO

Przed usprawnieniem wycigganie rurek
ze skraplaczy turbinowych podczas ich na-
prawy odbywalo sie recznie, bylo czynno-
Scig klopotliwg i pracochlonng.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
do wyciggania tych rurek przedstawionego
na rysunku urzadzenia, ktére wielokrotnie
przyspiesza te prace, czyni jg lekkg i skra-
28 Cczas naprawy.

Urzadzenie stanowig cegi 1 do chwy-
tania rurek, ze szczekami 2 i 3, zaopa-
trzonymi w  odpowiednie wyzlobienie

4 z nacieciami, oraz kolowrét o recznym
napedzie skladajacy sie z zelaznej ramy
5, bebna 6, przekladni ko6l zebatych 7 i 8
i walka 9, na ktérego koncach umocowa-
ne sg korby 10.

Wycigganie rurki, po uprzednim uchwy-

23



ceniu jej cegami (ktére w miare potrzeby
mogg by¢ przesuwane po jej powierzchni),
odbywa sie przez napinanie liny 11 polg-

boed

czonej jednym koncem z ramionami ceg.
a drugim konicem nawijanym na beben ko-

fowrotu.
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FRANCISZEK KUD
Robotnicza Spéldzielnia Wydawnicza , Prasa“ w Warszawie

URZADZENIE SUSZACE SWIEZY DRUK NA TASMIE PAPIERU
W MASZYNACH ROTACYINYCH TYPU ,FRANKENTHAL*

W urzadzeniu do suszenia tasmy papie-
rowej w maszynach vrotacyjnych typu
»Frankenthal“ wdmuchiwane za pomocg
wentylatora 1 (rys. 1) zimne powietrze
przeplyw.a ponad tas$mg papieru 2 $wiezo

drukowanego, przebiegajgcg po ogrzanynr
bebnie suszacym 3. Powietrze to rozbija.
sie dopiero o $ciane komory suszgcej,
przeciwlegly wlotowi wdmuchiwanego po-
wietrza, i okazuje swe dzialanie suszgce

f e
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na jednym krancu komory suszacej. Po-
woduje to nieréwnomierne wysuszenie
druku w réznych miejscach szerokosei ta-
$my papierowej i obniza jakos$é druku
wskutek nalepiania sie na walki wilgot-
nej farby odrywajacej sie od tasmy papie-

— —

kierujg i reguluja wdmuchiwanie powie-
trza réwnomiernie na calej szerokosci ta-
$my papierowej. Poza tym komora tlocza-
ca zostala oddzielona zupelnie od komory
ssacej sko$ng przegrodg 5, a otwér ssacy
6 wentylatora zostal polaczony z komorg
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Rys, 2.

rowej. Z tego tez wzgledu maksymalna
wydajno$¢ maszyny wynosila wedlug nor-
my 3300 egzemplarzy na godzine.

W celu wykorzystania mozliwie calko-
wicie zdolno$ci suszgcej wdmuchiwanego
powietrza zastosowano wedlug usprawnie-
nia w komorze tloczgcej przegrédki 4 (rys.
2) w postaci wygietych skrzydetek, ktére

Kl 18 a

ssgcg za pomocy rury 7, dzieki czemu wen-
tylator tloczy powietrze lekko ogrzane.

Zmiany wprowadzone w opisanym urzg-
dzeniu suszgcym, umozliwily przys$piesze-
nie pracy maszyny i zwiekszenie liczby
drukowanych egzemplarzy do 3600 na go-
lzine.

O — 2047

WLADYSLAW GRODECKI, JAN KOPCZYK, EDMUND LUBOJANSKI
Huta ,,Stalowa Wola“

CHLODZENIE RUR GAZOWYCH W GLOWICACH PIECOW
MARTENOWSKICH

W glowicach piecéw martenowskich

(rys. 1) znajdujg sie 4 rury stalowe 1 do- .

prowadzajgce do pieca gaz ziemny pod ci-
$nieniem. Cieplo wydostajgce sie¢ z omuro-
wania pieca rozgrzewalo te rury i powodo-
walo czeste ich przepalanie sie pomimo
znajdujgcej sie nad rurami w murze 2

skrzyni 3, przez ktérag przeplywala woda

chlodzaca. Przepalanie sie rur pociggalo
za sobg rowniez strate gazu opalowego.

Wedlug usprawnienia zapobiega sie tym
wadom w ten sposéb (rys. 2), ze rury 1
przechodzg wewngtrz skrzyni 3, dzigki
czemu woda ochladza rury 1 i zabezpie-
cza je przed przepalaniem sie. Rury 4 slu-
73 do zapewnienia obiegu wody chlodzg-
tej.



Rysunki do O-0247, str. 25

Rys. 1.
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ANIELA DOMAGALSKA, ZENON SMIGIELSKI, KAZIMIERZ LEVITTOUX,
CZESLAW NOWAK, STEFAN KOZAK

Huta im. Bolestawa Bieruta

LAMANA RYNNA SPUSTOWA

Przed usprawnieniem wytopiony metal
byt spuszezany rynng de kadzi lejniczej.
Z chwilg splyniecia metalu przebijalo sie
w tej rynnie otwér, przez ktory zuzel sply-
wal do kadzi Zuzlowej. Jednak przebija-

LY

Trudnosci te usunieto w mys$l uspraw-
nienia przez zastosowanie do spuszczania
roztopionego metalu i zuzla rynny spusto-
we] lamanej. Z chwilg splyniecia metalu
do kadzi lejniczej pociagga sie linke, kiéra
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nie otworu w rynnie bylo rzecza trudng
i prawie nigdy nie dawalo pozadanego
skutku wobec splywania czesci zuzla za-
miast do kadzi na hale odlewniczg, co po-
wodowalo straty zuzla, =zalewanie toréw
kolejowych, nieszczesliwe wypadki i prze-
st0] piecow.

Kl 18 ¢

.

zalamuje rynne 1 opartg na kétkach 2 to-
czacych sie po plycie 3 i zmontowang za-
wiasowo na osi 4. Plyta 3 jest oparta na
teéwkach 5. Dzieki temu zuzel splywa do
kadzi zuzlowej nie zalewajgc hali odlew-
niczej.

0 — 20649

STEFAN GAJEK
Zaklady Starachowickie

SPOSOW NAWEGLANIA WALKA ROZRZADU SILNIKA SAMOCHODOWEGO

Przy obrébce termicznej watka rozrzg-
du silnika samochodowego wymagane jest,
aby wszystkie powierzchnie écieraja{ce sie
podezas pracy byly naweglane na grubosé
1—15 mm. Wieniec koélka zebatego, sta-

nowigcego z walkiem jedng caloéé, powi-
nien byé naweglony na grubosé okolo 0,4
mm. Pozostale powierzchnie walka po-
winny byé calkowicie zabezpieczone przed
naweglaniem.

27



Podane warunki osiaga sie przeprowa-
dzajac w mysl usprawnienia naweglanie
nastepujgco:

1) Walek rozrzadu odtluszcza sie para-
mi tréjchlorku etylenu.

2) Powleka sie wieniec kélka zebatego 1
gling rozrobiong w wodzie i zawierajgca
okolo 5%-owy dodatek szkla wodnego. Mie-
szanina do powlekania powinna byé w sta-
nie cieklym. Grubos$¢ warstwy zabezpie-
czajgcej powinna wynosi¢é po wyschnieciu
okolo 0,5 mm.

3) Pokrywa sie normalng pastg ochron-
ng powierzchnie 2 walka nie pracujgce na
tarcie.

4) Przygotowany w ten sposéb walek
rozrzgdu nawegla sie w sposéb normalny
w piecu az do uzyskania na powierzch-

P

niach niezabezpieczonych 3 grubosci war-
stwy naweglonej okolo 1,5 mm.

5) Po naweglaniu hartuje sie w sposdl
normalny.

Walek rozrzadu obrobiony cieplnie w
ten sposéb otrzymuje przy pojedynczymne:

naweglaniu grubos$é¢ warstwy nawegloned
na wiencu kola zebatego 0,3—0,5 mm, a n&
wszystkich powierzchniach pracujgcych
1—1,5 mm.

KL 21 ¢ 0 — 205¢

BOLESLAW LASKOWSKI
Komitet do Spraw Radiofonii
,Polskie Radio“ w Warszawie

SZCZYPCE
DO ZDEIMOWANIA IZOLACJI
Z PRZEWODOW

Majgc na wzgledzie szybkie i latwe wy-
konywanie polgczen instalacji w elekiro-
technice, radiotechnice i teletechnice za-
stosowano w my$l usprawnienia szczypee
do zdejmowania izolacji uwidocznione na
rysunku.
czolowe zacho-
dzgce na siebie, zaopatrzone w ostre wy-
ciecie A, ktore tw()rzy otwér odpowiada--
jacy grubosci przewodu bez izolacji. Wiel-
koéé tego otworu jest regulowana dowol-
nie wkretem 1 (w granicach od & 0,2 mm
do & 3 mm) w zaleznodei od sSrednicy zy-
ly przewodu w celu zabezpieczenia jei

Szczypce maja szezeki

przed uszkodzeniem w czasie zdejmowania
izolacji.
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BRONISELEAW PISKORZ

Szczecinskie Zjednoczenie Robdét Ladowo-Inzynieryjnych
Budownictwa Przemyslowego

PRZYRZAD DO LUZOWANIA LUB DOKRECANIA WKRETOW MOCUJACYCH
PIENKI (RDZENIE) ELEKTROMAGNETYCZNE W PRADNICACH
I ROZRUSZNIKACH

Wkrety mocujgce pienki (rdzenie) elek-
{romagnetyczne w pradnicach i rozruszni-
kach sg zwykle bardzo mocno dokrecane
1 przy naprawach odkrecenie tych wkre-
iow jest utrudnione, tak iz czesto postugi-
wano sie w tym celu przecinakiem i mlot-
Kiem, co powodowalo zardéwno zniszczenie

wlkretow, jak i uszkodzenie obudowy na- .

prawianych maszyn.

r
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W celu ulatwienia wykrecania i zakre-
cania tych wkretéw zbudowano wedlug
usprawnienia przedstawiony na rysunku
przyrzad ulatwiajgcy te czynnosci.

Przyrzad ma podstawe 1 z zamocowany-
mi na niej nastawnie dwoma wspornikami
2, na ktorych kladzie sie pradnice lub roz-
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rusznik 3, oraz dwie $ruby 4 zamocowane
rowniez nastawnie wspélnie ze wsporni-
kami za pomocg nakretek 5. Na Sruby 4
nasadzona jest plytka 6, w ktorej zamoco-
wano luzno uchwyt 7 z umieszczonym w
nim wkretakiem 8. Dokrecajgc nakretki 9
po wprowadzeniu wkretaka w rowek 1ba
wkretu 10 wywiera sie wymagany nacisk
na wkretak za pomocg sprezyny 11 i wte-

dy luzuje sie lub dociska za pomocsg klu-
cza wkret w rdzeniu, po czym zwalnia sie
uchwyt 7 i wyjmuje pradnice. Poczatkowe
wkrecanie lub ostateczne wykrecanie
&kretu wykonywa sie zwyklym wkreta-
kiem.

29
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BOLESLAW BEDNARSKI
Dolnos$laskie Zaklady Wytworeze Urzadzen Radiowych w Dzierzoniowie

ZASTOSOWANIE ODLACZNIKA PRZYCISKOWEGO W PRZYRZADZIE
DO BADANIA RADIOWYCH TRANSFCRMATOROW SIECIOWYCH
W CELU UMOZLIWIENIA WYKRYWANIA PRZEEWY W PRZEWODZIE
ZEROWYM UZWOJIENIA ANODOWLEGO

Stosowany dotychczas aparat kontrolny
do badania radiowych transformatoréw
sieciowych, wedlug ukladu uwidocznione-
go na rys. 1 nie wykrywal przerw w miej-
scu X, gdyz spadek napie¢ na oporach Ri

Rys. 1.

i Ry woltomierzy Vi i V2 odpowiadal w
przyblizeniu napieciom U; i Ua. Na sku-
tek tego do montazu odbiornikéw radio-
wych przedostawaly sie -transformatory
sieciowe, majgce przerwe w przewodzie
zerowym uzwojenia anodowego.
Usprawnienie polega na zastosowaniu w
przyrzadzie do badania transformatorow

Kl 21 e

sieciowych odlgcznika przyciskowezo P
(rys. 2). Przy normalnym sprawdzaniu fran-

sformatora w celu wykrycia przerwy w

Rys. 2.

miejscu X (w przewodzie zerowym) naci-
ska sie przycisk odlgcznika P. W razie
istnienia przerwy w przewodzie zerowym
wskazniki obu woltomierzy Vi i V. opad-
ng do zera, gdyz przerywa sie obwéd
S1 — S2 — Ry — Ro2; gdy za$ przerwy w
tym przewodzie nie ma, opadnie tylle>
wskazéwka woltomierza Vi.

0O — 20654

CZESLAW CZOPIK
Poznanskie Zaklady Naprawy Samochodéw Zaklad w Antoninku

PRZYRZAD PRZENOSNY DO BADANIA SAMOCHODOWYCH CEWEK
INDUKCYJNYCH

Podczas ostatecznej regulacji silnika sa-
mochodowego po remoncie duzo czasu tra-
ci sie na stwierdzenie uszkodzenia cewki
indukecyjnej. Czesto cewka nie wykazuje
na pozér zadnych usterek, lecz po zmon-
towaniu jej w samochodzie zaczyna wa-
dliwie pracowaé¢ po uruchomieniu silni-
ka. Monter traci duzo czasu doszukujgc
sie najpierw uszkodzenia w kondensato-
rze, przerywaczu, gazniku itd., az wresz-
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cie ujawni uszkodzenie cewki
nej.

W my$l usprawnienia wykonano przy-
rzad przeno$ny, pozwalajacy badaé cewke
indukcyjng bez wymontewania jej z wo-
zZu.

indukeyj-

Przyrzad sklada sie z szeregu elementéw,
zmontowanych na plycie metalowej, mia-
nowicie z przelgcznika 1, cewki indukeyj-
nej wzorcowej 2, przerywacza 3 napedza--



nego silniczkiem elektrycznym, kondensa-
tora 4 oraz stykéow 5 zbudowanych tak,
aby mozna bylo regulowaé odleglosé po-
miedzy nimi.

Styki 5 ustawia sie na maksymalng od-
leglodéé, przy ktorej jeszcze cewka wzor-
cowa 2 pracuje (daje iskre). Cewke bada-

]
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ng 6 podlgcza sie do przyrzadu w sposdh
podany na schemacie, po czym po uprzed-
nim uruchemieniu przerywacza 3, wlgcza
si¢ na nig napiecie z baterii i obserwuje,

T
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czy badana cewka daje iskre tej samej
dlugosci co cewka wzorcowa.
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HENRYK KOSZAREK, ANDRZEJ MYSLICKI, ANDRZEJ PODGORSKI,
PAWEL ZAKOWICZ
Instytut Elektrotechniki, Zaklad Wielkich Mocy w Warszawie

ELEKTRONOWY PRZEKAZNIK CZASOWY

Opracowany w mysl usprawnienia elek-
tronowy przekaZnik czasowy sklada sie
z elementéw produkowanych. w kraju,
przeto nie ma frudnoéci materialowych
przy jego wykonywaniu.

Rys. 1.

Elektronowy przekazZnik czasowy Jest
oparty na zasadzie czasowego opoézZnienia

powstawania pradu anodowego lampy, kto--
rej siatka sterujgca otrzymuje potencjat
ujemny, zanikajacy z okreslong stalg cza-
su. Regulacja czasu opdznienia zaplonu
lampy odbywa sie przez dobér odpowied--

Rys. 2.

niej poczatkowej wartosci ujemnej poten--
cjalu kondensatora w obwodzie siatki ste-.
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rujgcej. PrzekaZnik jest zasilany z sieci
220 V praidu zmiennego i posiada trans-
formator zarzenia o napieciu wtérnym
6 V. Napiecie zarzenia zostalo obnizone w
stosunku do znamionowej wartosci 6,3 V
dla powiekszenia trwalosci lampy.
Schemat ideowy elektronowego przekaz-
nika czasowego uwidoczniono na rys. 1.
Przekaznik sklada sie z lampy EBL 1,
przekaznika pomocniczego P (np. typu
RES) bocznikowanego pojemnoscig Ci1 ze
wzgledu na pulsowanie pradu anodowego,
z oporow statych R, Rs, R3 i R4, z dzielni-

ka napiecia Rji, z kondensatora Cz oraz
z zespolu stykéw wejsciowych K.
Zadzialanie elektronowego przekaznika

czasowego polega na zadziataniu przekaz-
nika pomocniczego P po uplywie nasta-
wionego opoZnienia od chwili nadejscia
impulsu, tj. od chwili zwarcia zespolu sty-
kéw wejsciowych K.

W stanie gotowosei przekaznika do pra-
cy zespdl stykow K jest rozwarty, przez
lampe plynie prad w obwodzie siatki pod
wplywem napiecia zdjetego potencjome-
trycznie z opornika R i z dzielnika napie-
cia Ri. Prad ten wytwarzajac spadek na-
piecia na oporniku Rs laduje kondensator
Ca. Przez uzwojenie przekaznika P prad
nie plynie, poniewaz anoda i katoda lampy
posiadaja prawie jedrakowy potencjal.

Podezas pracy przekaznika, po zwarciu
zespolu styl=3w K, anoda i katoda zostaja
zalagczone na pelne napiecie sieci poprzez
opornik Ro zmniejszajac potencjal ujem-
ny siatki. Prad ancdowy zaczyna wzrastac
po osiggnieciu wartosci Io po okreslonym
czasie To powoduje zadzialanie przekazni-
ka pomocniczego P. Przebieg wzrostu prag-
du anodowego w czasie przedstawia rys. 2.
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W rzeczywisto$ci na potencjat ujemny
siatki naklada sie dodatkowo zmienny po-
tencjal zdjety potencjometrycznie z dziel-
‘nika napiecia Ri, powiekszajge stromosé
zaniku napiecia, co poprawia stateczno$é
pracy przekaznika.

W zaleznosci od potrzeby przez dobér
wartosci epornosci 1  pojemnosci mozna
uzyskaé czasy opdZnienia zadzialania prze-
kaznika od 0,05 sekund do kilku minut.

Ponizej podano przyklad rozwigzania
opracowanego dla dwoch zakreséw nasta-
‘wien: jednego do 2 sekund i drugiego do
4 sekund. Uklad z lampg typu EBLI i prze-
kaZznikiem na prad staly typu RES z uz-
wojeniem na mnapiecie 220 V.

Wielkogei ppornosci:

R =12k Q,3W
Ry = 12 k O, 3 W (potencj. log.)
Ro= 1MQO,1W
Rz3=15k Q,1 W
Ri=12k O, 5 W
Wielkosci pojemnosei:
Ci= 1,5 2 ¥, 500 V zm.
Cs = 0,5 u F, 500 V zm. dla I zakresu
Ca=2X05 i F, 500 V zm. dla II zakresu

Przexrowadzone na modelu badania la-
-boratoryjne wykazaly, ze rozrzut czasow
zadziatania jest rzedu 0,01 sekundy.

Przekaznik jest opracowany jako urzg-
dzenie uniwersalne, dajace sie zastosowaé
jako cze$¢ skladowa zlozonych ukladow
przekaznikowych. Moze byé stosowany do
ukladéw ruchowych w przemysle, zastoso-
wany jednak w ukladach wymagajacych
duzej niezawodno$ci dzialania, np. w za-
lsezpieczeniach, wymaga zwielokrotnienia,
poniewaz niezawodno$¢ dzialania przekaz-
nika jest uzalezniona od dobroci i trwalo-
$ci lampy.

0 — 2055

MARIAN KOWALEC, ZENON PISARCZYK, FRANCISZEK STEPIEN,
STANISLAW ORYSZCZAK
Huta ,,Stalowa Wola*

URZADZENIE DO SPAWANIA ELERKTRYCZNEGO OLOWIANYCH SZYN
ZBIORCZYCH Z PLYTAMI AKUMULATOROWYMI

Olowiane szyny zbiorcze poszczegdlnych
ogniw baterii akumulatoréw ulegajg po
pewnym czasie zniszczeniu na skutek ko-
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rozji, tak ze zechodzi koniecznosé ich wy-
miany. Przed wprowadzeniem usprawnie-
nia po odcieciu zniszczonych szyn recznag



piiizg do metali nowe szyny przylulowy-
wano lutem cynowym stosujgc lutownice
benzynows.

Majgc na uwadze zaoszczedzenie
oraz skrécenie czasu trwania
clowianych szyn zbiorczych =z
attwmulatorowymi  zastosowano w mys$l
usprawnienia spawanie elektryczne szyn
za pomocg elektrody weglowej pobierajgc
prad z baterii akumulatoréw skladajacej
sie z 26 ogniw.

Urzadzenie do spawania, skladajace sie
z elektrody weglowej 1 (z wegla retorto-
wego) oraz opornika 2 sluzacego do regu-
lacji pradu, przylacza sie do jednego bie-
guna baterii akumulatoréow. Drugi biegun
baterii akumulatordéw przylacza sie do szy-
ny olowianej 3, zaopatrzonej w odpowied-
nie wyciecia 4, w ktére zostajg wlozone
i przypawane uchwyty plyt akumulatoro-
wych 5.

Spawanie odbywa sie przez obwodzenie
miejsc lgczenia zaocstrzenym koncem elek-
trody I. Na skutek rozgrzania sie miejsc
laczenia przy styku z elektrodg nastepuje
roztopienie sie olowiu i spawanie szyn olo-
wianych z uchwytami piyt.

cyny
lutowania
plytami

KL 21 h

Opisane spawanie odbywa sie szybciej

niz poprzednio stosowane lutowanie, przy
kkonieczne

¢zym nie jest oczyszezanie

miejsc spawanych.

o B

JOZEF MAREK
Slaskie Zakiady Chemiczne w Stalinogrodzie

OGNIOTRWALY KIT IZOLACYJNY DO GRZEJNIKGCGW ELEKTRYCZNYCH

Do odizolewywania elementéow grzejnych
od korpuséw grzejnikéw elektrycznych
opracowano w mys$l usprawnienia ognio-
trwaty kit izolacyjny. W sklad masy kito-
wej wchodzg nastepujgce surowce zmie-
lone na mlynie kulowym na przemial we-
dlug sita 4900 oczek/cm?2:

a) mgczka kwarcowa 500/,
szpat ciezki mielony 45%,
szklo odpadkowe mielone &

lub

b) szpat ciezki mielony 4(5%
rsgczka szamotowa 40%,
skalenn mielony 109,

kaolin mielony 5%
szklo odpadkowe mielone 5%

| !
R g !
|
' 2 Yl
0 — 2056
Po odwazeniu surowcow  (zmielonvch)

wedlug receptury ¢ lub b miesza sie je na
sucho w mieszarce. Do mieszaniny tej do-
daje sie nastepnie okolo 279/, szkla wodne-
go o stezeniu 350 Bé i rozrabia sie mase na
gestg papke. Masg tg (kitem) pokrywa sie
dno rowka w plycie grzejnika, w ktérym
ma by¢ ulozony element grzejny (z drutu
oporowego), nastepnie wklada sie element
grzejny i pokrywa sie go warsiwg masy.
Nalozong warstwe wygladza sie. Izolowa-
ne w ten sposéb plyty odstawia sie do
czasu wyschniecia kitu, po czym naste-

puje wyprazanie kitu.
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Kl 21 h oYU — 317
FERENC TOTH I ZSIGMOND TOTH
Wegierska Republika Ludowa

KOLBA DO LUTOWANIA OGRZEWANA LUKIEM ELEKTRYCZNYM

Udoskonalenie podaje sposéb wykonania
elektrycznej kolby do lutowania ogrzewa-
nej lukiem elektrycznym.

Kolba przedstawiona na rysunku skla-
da sie z wydrazonej raczki 1 z materiatu
izolacyjnego oraz z zamocowanego w tej

pret grafitowy 8 lub miedziany nastawny
érubg 7. Do kolby doprowadzony jest prad
o napieciu 40 V — staly z przetwornicy
normalnej spawarki lub zmienny z trans-
formatora spawalniczego, przy czym jeden
biegun podlaczony jest do kolby, a drugi

3

rgczce preta 2, z glowicg miedziang 3 wy-
maganego ksztaltu. Na precie 2 umocowa-
ne sg dwa uchwyty 4 przytrzymujgce pro-
wadnice 5 odizolowang podkiadkami 6.
Wewnatrz prowadnicy &5 znajduje sie

KL 23 Db
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St

do preta grafitowego 8. Srubg 7 regulu-
je sie luk elektryczny powstajacy miedzy
kolbg a pretem 8.

Zalety tej kolby to prosta konstrukeja
oraz niezawodne dzialanie.

0 — 2657

FRANCISZEK MACHNIK, JAN WISNIOWSKI
ZASTOSOWANIE FILTRU - ODWADNIACZA W RUROCIAGU BENZYNY
DO NALEWAKA CYSTERNOWEGO

7

Przed usprawnieniem podczas napelnia-
nia cystern benzyna dostawaly sie do cy-

S~
\\ // stern zanieczyszczenia pochodzace z rdzy
Eiimn_an an_mn zbiorniké6w i rurociggéw oraz z wody. W
e e celu usuniecia tych zanieczyszczen spusz-
T — - hnd . .. Q.
]r ~ czano pewng ilo$é produktu z cystern do
e, beczek.
//,‘Y 5 \\\\ 3 Usprawnienie polega na zastosowaniu
ot ol i S . . -
2 //’ ~,\J¥\ w rurociggu benzyny specjalnego filtru
Z 1

spelniajgcego jednoczeénie role odwadnia-
cza.

Filtr sklada sie ze zbiornika blaszanego
1, zakonczonego u dolu stozkiem, z trzech
plyt filtracyjnych filcowych 2 usztywnio-
nych siatkami zelaznymi 3, z pokiywy 4
oraz zaworu spustowego 5. Doplyw cieczy
(benzyny) odbywa sie otworem 6, odplyvw
zas$ otworem 7.

Przy przeplywie cieczy przez lilir zanie-
czyszcezenia stale zatrzymywane sg przez

34



wkladke filtracyjng, woda za$ odstaje sie towne czyszezenie filtru z nagromadzonych
w dolnej czesci zhiornika, skgd mozna  zanieczyszezen stalych odbywa sie po
ja usunac¢ przez otwarcie zaworu 5. Grun-  otwarciu pokrywy 4.

KL 25 a O — 29058
WIESLAW POGAN
Zaklady Przemysiu Dziewiarskiegs im. Marii Kenopnickiej w Yodzi
PRZYRZAD ULATWIAJACY WYLACZANIE IGIEL. W CZASIE ZWEZANIA
DZIANINY NA MASZYNIE SANECZKOWLJ RECZNEJ

Podczas dziania na maszynie saneczko-  czno$é wylgezania igiet z pracy. Dotych-
wej recznej, w szezegolnosei przy produk- czas czynno$é te wykonywal dziewiarz za
cji rajtuzow dzieciecych, zachodzi konie- pomocg raczki przekladacza, przy czym

musial obliczaé igly, ktére mial wylaczad.
Oczko azoriny Trudnoéci te zostajg usu-

niete przez zastcsowanie
POZ.A. przyrzadu wedlug uspraw-
nienia, przedstawionego ra
rysunkach.

Przyrzad dziala w naste-
pujgcy sposéb: na jednym
koncu przyrzadu zamocowu-
je sie igly przekladacza I,

A~

/

et

Rys. 2.

drugi za$ koniec ma wyzlo-
bienie 2  odpowiadajace
ksztaltom kolanek igiel 3,
przedstawione na r1ys. 2.
Wygiecie 4 wklada sie w
kanalik igly brzegowej w
ten sposéb, azeby kolanka
igiel znalazly sie w wyzlo-
bieniu 2 (rys. 1). Dlugosé
wyzlobienia 2, odpowiada
35

Lzarna

Rys. 1



ilosci igiel, ktére majg by¢ wylgczone. Na-

stepnie przyrzad przesuwa sie kolejno przez

KL 31b

nozycje A, B, C w rezultacie zrzucajgce ocz-
ko dzianinyv z igly.

G — 2059

ROMAN MLYNARCZYK, APOLINARY KOS
Odlewnia Zeliwa w Nieklaniu
ZASTOSOWANIE TULLI WYRMIENNYCH DO PLYT MODELCWYCH
GRZEINIKOW

Przed usprawnieniem w ptytach modelo-
wych 3 do grzejnikéw nawiercane hyiy
otwory 1 na sworznie 2, ktére stuzyly do

umocowania plvty w skrzyniach {ormier-
skich. Po wyrobieniu sie oliwvorow rozwier-
cano je i zakladano dodatkowe tulejki.

Usprawnienie polega na
w nowych plytach tulejek wymiennych 4,
ktére eliminuja
nawiercania plyly 3 w przypadku rozwicr-

zastosowaniu

koniceznodé '~ ponownego

o

cenia otworu 1.

Kl 31 ¢
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KAZIMIERZ BEDRKCWSKI, MIKOLAJ DACA
Huta ,,Stalowa Wola“
PRZYRZAD DO MIESZANIA MASY FORMILRIKILEJ
W MLYNIE KOLOWYM

Do mieszania masy formierskiej] w mily-
nie kolowym stosowany byl przed uspraw-
nieniem zgarniacz 1, majgcy posta¢ wy-
gietej plyty. Odleglo$é¢ zgarniacza 1 od
spodniej plyty roboczej mlyna wynosila
=100 mm. Przy przerébce masy for-
mierskiej kola miyna zgniatajac mase na-
lepialy ja na spodnig plyte mlyna. Ponie-
waz nie mozna bylo ze wzgledéw wytrzy-
malosciowych obnizyé zgarniacza, na dnie
mlyna pozostawala warstwa masy nie po-

dlegajgca mieszaniu.

36

Usprawnienie polega na zastosowaniu
przyrzadu skladajgcego sie z trzech ma-
Iych plugow 2, ustawionych 1uz nad po-

Wwierzchniag spodniej plyly miyna i przymo-
"cowanych za posrednictwem

konstrukeji
stalowej 3 do zgarniacza 1. Podczas ruchu
mlyna plugi 2 odrywaja swoimi ostrzami
mase przywierajgca do plyty i powoduja
dokladne jej wymieszanie.

Usprawnienie pozwala na olrzymywanie
masy formierskiej lepszej jakosci oraz za-
oszczedza robocizny potrzebnej dotychczas
na oczyszezanie plyty miyna z przy\\"artej
do niej warstwy masy.



Rys. do O-2060, str. 36
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BENEDYKT OCZKO, JAN KACZMARCZYK, JAN CZAUDERNA
Bielskie Zaklady Urzadzen Technicznych

SPECJALNA MASA FORMIERSKA
NIE WYMAGAJACA DLUGOTRWALEGO SUSZENIA

Suszarnia form odlewni miala ograniczo-
ng wydajnos$¢ mogac wysuszy¢é tylko 500
zaplanowanych odlewdw ze wzgledu na
aiugotrwaly czas suszenia form (12 godz.).

W wyniku przeprowadzonych prob za-
stosowano specjalng mase formiersks, z

ktérej form nie trzeba poddawaé diugo-
trwvalemu suszeniu.
Odlewanie poszczegdinych  elementéw

dokonywa sie ,na mokro*, to znaczy wle-
wa sie plynne zeliwo do formy surowej
wykonanej z tej masy.

Kl 32 a

- Ustalono nastepujgcy skilad masy:

piasek czerwony olsztynski 500/,
piasek kwarcowy plukany 406%,
pyl weglowy 7%,
dekstryna 3%

Przy formowaniu wazne jest takze wla-
§ciwe ubicie masy i zapewnienie dobrego
odprowadzenia gazow.

Zastosowanie nowej masy i nowego spo-
sobu formowania umozliwilo zwiekszenie
wydajnos$ci odlewni. :

0 — 2061

WLADYSLAW WOLAK, JAN WONTKA, WLADYSLAW SIDORCZUK
Stocznia Rybacka w Gdyni

PRZYRZAD DO WYCINANIA KRAZKOW SZKLANYCH

Dotychcezas krazki szklane wycinano po-
stlugujac sie szablonem. Taki sposéb wyci-
nania krgzkéw okazal sie niepraktyczny,

poniewaz wykonywanie szablonéw podwyz-

sza koszt produkcji.
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W celu obnizenia kosztéw produkcji za-
stosowano w my$l usprawnienia przyrzad
do wycinania krazkéw szlklanych uwido-
czniony na rysunku.

Przyrzad sklada sie z obsady I przymo-
cowanej do stolu za pomocg $rub 2. W ob-
sadzie 1 umieszczona jest beleczka 3 z whi-
tg oprawka 4, w ktoérej znajduje sie wrze-
ciono 5 zakonczone od géry korbkg 6, od
dolu za$ posiada ramie 7 ze skala. Wrze-
ciono 5 ma poza tym wziernik A do usta-

uwidocznionej na rysunku) umieszczonej
we wrzecionie 5 (po drugiej stronie wzier-

nika A).
Postugujac sie skalg wybita na ramieniu

7 oraz wziernikiem A ustawia sie dia-

wiania zamocowanego diamentu 8 na ra-

mieniu 7 wedlug odpowiedniej sSrednicy
wycinanego krazka. Unieruchamianie ra-

mienia 7 odbywa’ sie za pomocg $ruby (nie

KL 32 b

ment 8 wedlug odpowiedniej sredricy, a
pokrecajac korbkg 6 wycina sie krazek
szklany znacznie szybciej i dokladniej niz
dotychczas.

OU — 319

KAZIMIERZ BRYGIER
Spoéldzielnia Pracy Wyrobéw Szklanych im. Rewolueji PaZdziernikowej

w Poznaniu

WYKONYWANIE PODZIALKI NA PIPETACH SZKLANYCH

Dotychczas wykonywano trwate napisy
na szkle, np. podzialke na pipetach, przez
pokrycie szkia woskiem, wykonanie odno-
$nej podzialki i odnosnego napisu rylcem
i wytrawienie kwasem fluoro - wodoro-
wym. Po oczyszczeniu z wosku podziatke
i napis powlekano farbg z pokostem. Byt
to proces zmudny i szkodliwy dla zdro-

wia pracownikow.

38

Obecnie pokrywa sie szklo cienkg war-
stwg laku, nakleja kalke ceramiczng, na-
nosi napis oraz podzialke przez kalke, od-
macza sie kalke i wypala naniesiony napis
i podziatke w piecu w temperatuize 500°
C, przy czym odpada zupelnie praca ma-
szyn podzialowych i trawienie kwasem.

Krajowa kalka ceramiczna z niskotopli-
wa emalig pozwala na zastosowanie iego
procesu do wykonywania wszelkiego ro-
dzaju trwalych napisyw na szkle.
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JERZY ULBRYCH
Kopalnia ,,Makoszowy**

ZHMIANA SPOSOBU PROWADZENIA LINY PRZESUWNICY PORTALOWEJ

Przesuwnica portalowa (rys. 1) posiada-
la jedng rolke linowa A sluZgeg do pro-
wadzenia liny C przy przecigganiu wago-
néw D przez jezdnie przesuwnicy z jednej
strony toru na drugg. Przy kazdorazowym

D

Rys. 1
przecigganiu wagonoéw robotnik (hakowy)
byl zmuszony przekladaé line =z jednej
strony rolki na drugg w celu zaczepienia
wagonu ling po drugiej stronie przesuwni-
cy. Czynnos$é ta trwala 5 minut, co powo-

Kl 35 ¢

dowalo kazdorazowo postoje oraz stwarzato
niebezpieczenstwo skaleczenia rgk robot-
nika.

Wedlug usprawnienia (rys. 2) zabudowa-
no drugi krgzek linowy B. Lina pociggo-

2.0

A

'&k

e

Rys. 2
wa C jest prowadzona obecnie po $rodku
pomiedzy dwoma krgzkami A i B. W ten
sposéb wyeliminowano czynno$¢ przekla-
dania liny, zapewniono cigglo$é ruchu oraz
zwiekszono bezpieczenstwo pracy.

0 — 2063

MARIAN LANKAU
Kopalnia im. Thoreza
PRZEDLUZENIE GKRESU UZYWALNOSCI LINY WYCIAGOWEJ
W KOPALNIACH

Okres pracy liny wyciggowej w maszy-
nach begbnowych w kopalniach trwa dopd-
ty, dopdki lina nie ulegnie zuzyciu wsku-
tek pracy lub tez do chwili gdy wskutek
odcinania probek do obowigzujgcej kontro-
i diugo$é liny przestanie byé wystarcza-
jgca pomimo jeszeze jej przydatnosci do
pracy. Ten ostatni przypadek zachodzil
bardzo czesto i byl powodem duzych strat.

Takiemu przedweczesnemu zdjeciu z beb-
na liny ewentualnie jeszcze odpowiadajg-
cej warunkom technicznym kontroli zapo-
biega sie w my$l usprawnienia przez za-
kladanie liny dluzszej niz dotychczas o
37,68 m umieszczajac nadmiar liny w beb-
nie maszyny wyciggowej. W ten sposoéb
okres zycia liny zostaje ewentualnie prze-
diuzony o 2 i po6l roku.
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OTTO BRESS

Niemiecka Republika Demokratyczna

ZASTOSOWANIE KLAMER RAKOWYCH PRZY ROBOTACH SZALUNKOWYCH

Dotychezas przy robotach szalunkowych
czolowe bale poprzeczne laczy sie z bel-
kami pionowymi przez wbijanie gwozdzi
i przez oparcie ich na podpoérkach. Przy
rozszalowywaniu naroza bali odlupuja sie
w miejscach lgczenia. /

W my$l usprawnienia stosuje sie do l'
wspomnianego Igczenia klamry rakowe il
wykonane z odpadkowego okraglego zela-
za, ktére dobrze i niezawodnie lacza oby- '
dwa bale. )

Na skutek usprawnienia zaoszczedza sie e
uzywanych dotychczas gwozdzi, a naroza I A '“"N
bali nie ulegajg zniszczeniu. i s 1\/

KL 37 b 0 — 2065

EUGENIUSZ SCHUBERT, JACEK JANCZAK
Biuro Konstrukcyjne Czesci Zamiennych i Sprzetu Budowlanege w Warszawie

URZADZENIE DO TLENOWEGO WYPALANIA OTWOROW W BETONIE
Dotychezasowy spoesob wiercenia i kucia zobetonie, pochlanial wiele czasu i byl
otworéw w betonie, a zwlaszeza w zela- bardzo ucigzliwy.

i
|
|

] Zastosowanie urzadzenia wedlug

I 7 usprawnienia znacznie ulatwia te prace,

r | P // pomewa’z tlenowe wypalanie otworu na

‘ 1 ( S8 gleboko$¢ 1 m trwa zaledwie 3 — 4 minut,

| L | !! a////./--i! przy czym sama praca nie wymaga ciez-

| /\/)/ kiego wysilku fizycznego.
\/ Urzadzenie do tlenowego wypalania
S

otworow w betonie uwidocznione na ry-
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sunku sklada sie z dwdéch butli tlenowych
1, reduktora tlenowego 2 z manometrem
3, przewodu gumowego 4, koncéwki re-
dukeyjnej 5, uchwytu 6 i rury stalowej 7
o $rednicy zadanego otworu.

Wolng koncowke rury 7 powyzej uchwy-
tu 6 nagrzewa sie plomieniem acetyleno-
wym lub w kuZzni do jasnej czerwieni,
a nastepnie otwiera sie zawodr tlenowy.
Rozzarzony koniec rury 7 w chwili zet-

KL 37b

kniecia sie z tlenem spala sié i topi beton,
zelazo zbrojeniowe, bazalt itp. w miejscu
przyloZenia. Szybkos$é wypalania otworu
na glebokos$¢ 1 m wynosi 3—4 minut, przy
czym otwor ma $rednice rury stalowej.

Glebokos$¢ wypalania zalezy jedynie od
czasu i dtugosdci rury. Rura w czasie wy-
palania spala sie z szybkodcig 4:1, tj. 4
dlugosci rury zuzywa sie na 1 dtugosé
(glebokosé) otworu.

0 — 2066

BRONISLAW PACIOREK
Przedsiebiorstwo Robdét Telekomunikacyjnych Ekspozytura w Warszawie

PRZYRZAD DO WYCIAGANIA SLUPOW Z ZIEMI

Przyrzad wediug usprawnienia do wy-
ciggania stupéw z ziemi ma konstrukcje
nastepujgca.

W belce 1 o przekroju kwadratowym
z drzewa twardego (debu, brzozy) wykona-
ny jest otwor podluzny 2 siegajacy do
20 em od gornego konca oraz do 30 cm
od dolnego konca. Na catej dlugosci tego
otworu w belce wykonane sg otwory 3
rozmieszezone zygzakowato. W otwory te
wkilada sie sworznie stalowe 4, ktére stop-
niowo przeklada sie do coraz wyzszych
otworow w miare wyciggania stupa z zie-
mi za pomocg dZzwigni 5 wykonanej z dra-
ga drewnianego.

Koniec dzwigni ma okucie stalowe 6
z dwoma polokraglymi wglebieniami w dol-
nej plaskiej czesci okucia. Tymi wglebie-
niami dzwignia opiera sie o sworznie 4.
W plaskiej czesci okucia przewiercony jest
otwér 7, przez kidry przepuszczono ogni-
wo lancucha 8 zakonczonego z drugiej stro-
ny hakiem 9 z zelaza plaskiego. Lancu-
chem tym obchwytuje sie wyciggany stup
przy ziemi. '

Aby uniknaé wciskania sie przyrzadu w
ziemie podczas pracy, podklada sie pod
niego plyte drewniang lub deske. Pionowe
ustawienie przyrzadu podczas pracy utrzy-
muje sie za pomocg podpdrek. drewnianych
opartych z jednej strony o ziemie, a z dru-
giej strony o gdérna cze$é wykroju w bel-
te 1.
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Praca przy wycigganiu slupa polega na
wahliwym poruszaniu dzwigni 5 do géry
i w dél, przy czym przy kazdym kolejnym

KL 38 a

poruszeniu dzwigni 5 przeklada sie sworz-
nie 4 z dolnego do coraz wyzszego otwo-
ru az do wyciggniecia stupa z ziemi.

0 — 2067
MARIAN SZUKIEL

Stocznia Gdanska
PRZYRZAD DO ROZGINANIA ZEBOW PIL. TARCZOWYCH
Majgc na wzgledzie dokladne rozginanie
zebéw pit tarczowych A do drewna zasto-
sowano w myS$l usprawnienia przyrzad 1
uwidoczniony na rysunku.

W czasie rozginania zebow wsuwa sie
zab pily do wyciecia B przyrzadu i wyko-
nujac nim ruch pokazany strzatkg na ry-
sunku, az do oparcia $ciecia C o tarcze

Przyrzad jest wykonany ze stali, ma
wyciecie B odpowiadajgce szerokosci zeba

pily, otrzymuje sie w ten sposdéb jednako-
pily (grubosé tarczy pily) i dwa S$ciecia C.

we rozgiecie zeboéw pily tarczowej.

Kl 38 a

0O — 2068
LEON SZAJDECKI

Swidnicka Fabryka Mebli
PILA O TRZECH TARCZACH, Z JEDNA TARCZA USTAWIONA UKOSNIE
Wadliwe miejsca w drewnie czesci dzie-
cinnych 16zeczek drewnianych muszg byé
wyciete i na ich miejsce wkleja sie uprzed-

nio dopasowane kawalki zdrowego drewna.
Wspomniane wadliwe miejsca wycinano
dotychezas pitka reczng i diutem, co bylo
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czynnoscig pracochlonng i wykonywang

niedokladnie.

W mysl usprawnienia do dokladnego wy-
cinania wadliwych iniejsc zastosowano pi-
te o trzech tarczach 1, 2 1 3 (rys. 1 i 2).
Dwie z nich, mianowicie tarcza 1 i 3, sa
umieszczone rownclegle do siebie i prosto-
padle do osi walu, {rzecia za$ tarcza $rod-
kowa 2 jest umieszczona wzgledein nich
ukoénie.

Kl 38 a

Pila ma podstawe zeliwng 4, na ktérej
lezy ruchomy blat drewniany 5, jak w zwy-
klej pile tarczowej. Na podstawie 4 umo-
cowane sq listwy prowadnicze 6 oraz opo-
rek ograniczajgcy posuw blatu.

Do blatu przymocowane sg narzady 8,
na ktérych uklada sie naprawione czesci
drewniane 9, uwidocznione na rys, 3 za-
réwno po wycieciu w nich miejsc wadli-
wych 10, jak i po wklejeniu na ich miej-
sce zdrowych kawalkéw drewna 11.

OoU — 320

JOZEF BARDONSKI
Zwigzek Branzowy Spoéldzielni Budowlanych w Warszawie
WYCINANIE ROWKOW LUKOWYCH W DREWNIE PILA TARCZOWA
ELIPTYCZNA

Nizej opisana eliptyczna pila tarczowa
pozwala na robienie w drewnie réznych
wycieé (rowkéw) lukowych., Wszystkie
rowki pokazane na rys. 5 sg wykonane t{g
‘samg larcza eliptyczng, a rézna ich szero-
kod¢ 1 rézna glebokosé zostala otrzymana

2

175 mm, o$ zas$ krotsza 120 mm. Tarcza pi-
ly jest poza tym wygieta tukowato po osi
krétszej (rys. 2) i wyboczenie to w tym
przypadku wynosi 9 mm, co lgcznie z gru-
bhoscig samej tarczy daje réznice w polo-
zeniu zebdéw pily do 13 mm (rys. 3).
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Rys. 1

przez ustawienie prowadnicy pod odpowie-
dnim katem do osispily i opuszczenie sto-
Iu na odpowiedniag wysoko$é.

Pita tarczowa eliptyczna pr'zedstawiona
jest na rys. 1, 21 3. Jak widaé z rys. 1, w
tym  przypadku o$ dluzsza elipsy ma

Rys. 2

Taka tarcze eliptyczng zaklada sie na
normalny wat pily tarczowej. Normalny
podnoszony stél i prowadnice w tym przy-
padku ustawia sie pod pewnym katem ¢
i od wielkosci tego kyta zalezy szerokosé,
a wiec i promien krzywizny wycinanego
rowlka.
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Przy ustawieniu prowadnicy prostepadle
do osi pity ( ¢ ==0), pila bedzie wycinala
najwezszy rowek I, ktérego szerokosé zalez-

ne na rys. 5, zostaly wykonane tg samg
tareza eliptyczng przy odpowiednim usta-
wieniu prowadnicy i stolu.
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prowagnica

Rys:

3

fd

na jest od wygiecia tarczy, profil tuku od
réznicy diugosci obu osi elipsy, a glebo-
ko$¢é od ustawienia stolu na wysokogé.
Wyciecia I, 2, 3 1 4 (rys. 5), posiadajgce
te samg glebokosé, zostaly wykonane
z ustawieniem prowadnicy pod coraz wiek-
szym katem ¢, inne za§ wyciecia, pokaza-
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Przy ustawieniu prowadnicy roéwnolegle
do osi napedowej (¢ = 90°) promien Iiuku
bedzie rowny diuzszej pélosi elipsy.

Ilo$¢ zebdw pracujgcych zalezy od gle-
bokoséci rowka, gdyz pracuja tylko te ze-
by, ktore w czasie obrotu tarczy wychodza
ponad poziom stolu.

Opisana pila ma dzialanie zespoiu pil
tarczowych o réznych $rednicach ustawio-
nych obok siebie. Jak widaé z tego, taka
pila zastepuje rzeczywiscie w wielu przy-
padkach frezarke i moze byé bardzo po-
mocna, szczegbdlnie w malych i $rednich
przedsigbiorstwach nie rozporzgdzajgcych
wiekszym kompletem maszyn specjal-
nych.



Kl 38 b

O — 2049

AUG. KRIZANOVSKY
CSR
PNEUMATYCZNY FRZYRZAD DO ZAMOCOWYWANIA PRZEDMIOTOW
OBRABIANYCH PRZEZ FREZOWANIE, WIERCENIE I NABIJANIE CZOPOW
NA OBABIARKACH DO DREWNA

Preumaltyczny przyrzad wedlug uspraw-
nienia wozaleznosei od wielko$ei obrabia-
nego przedmiotu ma jeden lub kilka tiocz-
nikéw zamocowujgcych.

W razie zamocowywaniag przedmiotu
obrabianego powietrze sprezone pod cisnie-
niem 5 lub 8

atm zostaje doprowadzone

2ovegr drudrogowy

Aby uwolni¢ material, wystarczy prze-
kreciec zawor dwudrogowy. W tym przy-
padku powieirze wucieka na zewnatrz
przez olwor odpowietrzajacy zaworu, pod-
czas gdy tloczysko z glowica zamocowuja-
cg zostaje podniesione do polozenia wyj-

$cicwego za pomoca sprezyny osadzonej

wiaf pewietrza

olwdt odpowiettze jacy
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przewodem ze zbiornika i przez zawdr
dwudrogowy przedostaje sie do cylindra
roboczego, gdzie ndciskajgc na tiok powo-
duje jego przesuw ku dolowi. Tiok jest po-
igczony za posrednictwem tloczyska z wa-
hliwie zamocowang glowﬁa‘ (ktora przy
przesuwie w dét przyciska z sila 300 kg
material obrabiany do stolu obrabiarki.

miedzy wewnetrzng $cianka cylindra a tlo-

kiem.

Zamocowanie sposocbem wedlug uspraw-
nienia. jest zupeinie pewne w przeciwieri-
stwie do dawnego ucigzliwego 1 niepew-

nego recznego przytrzymywania materialu.
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MICHAZL, PASEK
Zaklady Metalowe w Skarzysku - Kamiennej
GLOWICA NOZOWA DO OBROBKI KSZTALTOWEJ DREWNA
NA FREZARCE
Przedmioty drewniane o powierzchniach W mysl usprawnienia do obrébki takich

krzywych obrabiano przed usprawnieniem  przedmiotéw zastosowano glowice nozowg

za pomocg narzedzi recznych. 1 (rys. 1) zaopatrzona w dwa noze 2, ktérg

2 o
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mocuje sie za  pomoca
trzpienia nagwintowanego
3 do wrzeciona (pionowego)
frezarki do drewna.

W dolnej swej czeéci gio-
wica nozowa ma gladkg pc-
wierzchnie walcowg 4, siu-
zgcg, jako prowadzenie
krzywki wzornika, wedlug
ktérego obrabiana jest dana
powierzchnia krzywa. Glo-
wica nozowa I jest tak zbu-
dowana, aby po zaioZeniu
jej na wrzeciono cata glo-
wica omaL jej czesé gladka
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4 znajdowala sie ponad powierzchnia sto-
u 5 frezarki (rys. 2).

Do spodu obrabianego przedmiotu 6 (de-
ski) umocowuje sie wzornik 7 Zaobatrzony
w krzywke o zadanym ksztalcie. Obrébka
odbywa sie w ten sposéb, ze wzornik wraz
z przedmiotem obrablanym przesuwa sie
po stole frezarki w kierunku obracajacej

Kl 38 £

sie glowicy nozowe]j, ktora $cina material
z powierzchni obrabianej przedmiotu. az
do chwili oparcia sie krzywki wzornika
o gladka czes¢ 4 glowicy.

Przy dalszej w ten sposéb prowadzonej
obrébece wzdiuz krzywki wzornika 7 otrzy-
muje sie wymagany ksztalt powierzchni.

0 — 23871

STANISLAW RYDZINSKI
Fabryka Narzedzi Rolniczych ,Unia“ w Grudzigdzu

ULEPSZENIE MASZYNY DO WYGINANIA DREWNIANYCH POLOBWODOW

Przed usprawnieniem ramiona I maszy-
ny do wyginania pélobwoddéw 2 do kol sie-
wnika nawozowego SN-2 byly proste (vys.
1). Przy takim ksztalcie ramion pekaly cze-
sto lancuchy 3 ciggngce te ramiona.

Wedlug usprawnienia (rys. 2) ramiona 1
zostaly przediuzone pod kagtem prostym.
Zaczepienie lancuchéw na koncach prze-
dtuzen 4 spowodowalo zmiane sil dzialaja-
cych poprawiajgc znacznie wartosé sily
gnacej pbélobwody w stosunku do sily cia-
gngcej.
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Rys. 1
KL 238 k

Uzyskano w ten sposéb zwiekszenie bez-
pieczenstwa pracy, gdyz poprzednio peka-
jgce lancuchy grozily uderzeniem pracow-
nikom, zmniejszenie ilosci postojéw ma-
szyn i przedluzenie zywotnosci lancuchéw.

0oU — 321

ZYGMUNT KALICKI, HENRYK MORAWSKI, BOGDAN MICHLEWSKI,
TADEUSZ SZYMANSKI
Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego Warszawa - Pélnoc

PRZYRZAD Z DLUTEM I WIERTLEM DO WYCINANIA WPUSTOW
SKRZYZOWAN SZCZEBLIN

Dotychezas skrzyzowania szczeblin okien-
nych wykonywano recznie lub przyrzadem
wymagajacym jeszcze pl:zed zlozeniem wy-
dlutowania pét grubosci szezebliny.

czynnosci zostal
udoskonalenia przyrzgd pokazany na rys. 1.
Przyrzad, wykonany jest w ksztalcie pra-

Celem pelnego zmechanizowania -tych
skonstruowany w mysl
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sy polgczonej z wiertarkg i sklada sie
z podstawowej plyty stalowej 1, do ktorej
przypawany jest stojak 2 z glowicg 3.W glo-
wicy tej umieszczone jest w sposob suwli-
wy wrzeciono gléwne 4 polgczene z glowi-

Rys. 1

ca nozowg 5. Wrzeciono 4 zaopatrzone jest
w zebatke napedzang kolem zebatym uru-
chamianym dZzwignig 6.

W wydrazeniu wrzeciona 4 miesci sie
wrzeciono pomocnicze 7 z wiertlem § i ko-
lem pasowym 9 napedzanym silnikiem ele-

Kl 39 a

ktrycznym 10. Kolo napedzane 9 ulozysko-
wane jest w obudowie 11.

‘Na st6l roboczy 12 kladzie sic szezebli-
ne dociskajac ja do opornicy 13; nastepnie
opuszcza sie diZwignie 6 przyciskajac dosé
mocne az do wyciecia calych plaszezyzn
bocznych szczebliny.

Wierllo wybierajgce 8§ nalezy ustawic¢ za-
leznie od grubesci szezebliny., Przy wykoe-
nywaniu szczeblin z drewna  migkkiego
mozna montowaé je weiskajage pozostale
z profilu wiertla krawedzie, przy drewnie

!.s}'.?y _;,cﬂ

ara 2lodo:2)

zas§ twardym konieczne jest zlamanie po-
zostalych krawedzi dlutem.

Rys. 2 pokazuje poszczegdlne fazy pro-
dukeji skrzyzowan szczeblin na opisanym
przyrzgdzie.

0 — 2072

FRANCISZEK PAKULSKI, JOZEF ZWOLINSKI, ANTONI WOZIKOWSKI

Pomorskie Zaklady Wytworcze Materialow Elektirotechnicznych w Bydgoszezy

MECHANICZNA KRAJARKA TARCZOWA DO ROZCINANIA
BALI KAUCZUKU

Bale kauczuku o wymiarach 60 X 60 X
X 30 cm rozcinano dotychczas regcznie za
pomocg nozy o diugosci 60 — 70 cm, co by-
1o czynno$cig pracochlonng i meczaces.

W celu usuniecia tych trudnoseci skon-
struowano mechaniczng Kkrajarke tarczo-
wg uwidoczniong na rys. 1.

Bal kauczuku ukiada sie na wézku 1 tak,
iz przylega do $cianki bocznej wozka, przy
czym rownoczesnie zostaje osadzony na
przesuwaczu 2 ustalajgcym gruboé$é odei-
manej warstwy kauczuku. Do przyci$nigcia
i uruchomienia bala na woézku stuzg narzg-
dy przyciskowe 3, 4, 5, 61 7.

48

Po unieruchomieniu bala wlacza sie sil-
nik elektryczny 8, ktéry za pomocg pasa 9
uruchamia wal napedowy 10. Na wale 10
osadzona jest pila tarczowa 11 przymoco-
wana do walu 10 za pomocg tarcz przyci-
skowych 12. Pila 11 ma w czasie pracy
150 — 170 obr./min. W celu zwiekszenia
poslizgu noza po rozcinanym kauczuku w
miejscu wrzynania sie pily w bal dopro-
wadza sie kurkiem 13 wode, ktora $Scieka
i zbiera sie w naczyniu ustawionym pod
pilg 11.

Przez przerzucenie w prawo przelgczni-
ka 14 wlgcza sie sprzeglo 15 polaczone



z przekladnia Slimakowaq 16 napedzang
z walu 10 za pomocg przekladni zebatej 17
oraz walka 25. Przekladnia 17 przenosi
swe obroty na kola 18 polaczone ze soba
faricuchem, ktory przechodzi przez zamek
przelgeznikowy 19 (rys. 2) umocowany pod
wozkiem 1.

Przez podniesienie raczki diwigniowej
190 wprowadza sie rygiel 19/ w gbérne ocz-
&o lancucha, dzieki czemu zostaje urucho-
miony wozek 1, posuwajacy sie na rolkach

dzony w okreéionej odlegloéci na we-
wnetrznym ramieniu przelacznikowym 21,
ktéry przelgcza dzwignie 19d, wylacza ry-
gicl 19] z gérnego oczka lancucha i samo-
czynnie wprowadza ten rygiel do dolnego
oczka lancucha, co powoduje przesuwanie
sie woézka w kierunku odwrotnym.

W tym samym czasie przerzuca sie prze-
facznik 14 w lewo, co powoduje wylgcze-
nie sprzegla 15 z prawej przekladni §lima-

Rys. 1

20 w kierunku pily tarczowej. Néz wrzy-
najgc sie w podsuwany bal odcina z niego
warstwe kauczuku zgdanej grubosci. Z le-
wej strony pily wmontowany jest klin od-
pychajgcy odkrojong juz czes¢ warstwy
kauczuku, co zmniejsza tarcie pily o bal.

Po przecieciu caltej dlugosci bala zamek
19 napotyka na swej drodze sworzen osa-

kowej i sprzegniecie go z lewa przekiad-
nig 16 napedzang za pomocg kol 22 i 23
o przekiadni 1:2. Dzieki temu predkosé
kola napedowego 18 lancucha zwieksza sie
dwukroinie.

/ - . - . . .
Gdy wobzek osiggnie swe poloZenie wyj-
$ciowe, zamek 19 napotyka na swej drodze
wewnetrzne ramie przelgcznikowe 24, kto-

£9



re przerzuca dzwignie 19d i wylgeza rygiel
19 z dolnego oczka tancucha, dzighki czemu
wozek zostaje unieruchomiony.

W celu dokonania odciecia nastenne]
warstwy kauczuku podnosi sie ramie zaci-

skowe 3 za pomocy kola recznego 7 i kétka

zebatego 6, a zwolniony bal kauczuliu
przesuwa sie na zadana gruboéé odeinane}
warstwy i1 znowu unieruchamia.

Pile tarczowa osadza sie na wale od-
wrotnie niz normaling pile, a grzbiely zg-

bdw tworzg ostrze noza.

Rys. 2

Kl 38 a
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ZYGMUNT BRANDYS, STANISLAW POBIEGLY
Wytwornia Zabawek i Opakowan ,Zespdl* w Krakowie

WYKORZYSTANIE ODPADROW PAPIERU BAKELITOWANEGO

Obrzynki papieru natronowego nasyco-
nego jednostronnie Zywicg sztuczng jesz-
cze nie utwardzong (rezolem) stanowily
produkt odpadkowy. ¥

W celu wykorzystania tych odpadkéw do
produkeji réinych wyrobéw galanteryj-
nych sieka sie je w mys$l usprawnienia na
tak drobne kawalki, aby mozna byto sy-
pa¢ je na walce kalandra ogrzane do tem-
peratury 85 — 115° C. Nastepuje wowczas

50

réwnomierne nasycenie sie calej masy pa-
plerowe] zywicg, ktéra jednoczesnie prze-
chodzi w stan rezitolu.

Wytworzong w ten sposdb mase miele
sie w mtynkach lub kruszy w walcach zim-~
nych. Otrzymany proszek sztancuje sig
w prasach, najkorzystniej tlocznych, pracu-
jaeych pod cisnieniem 300 kg/em? i ogrza-
nych do temperatury 150 — 170°C. Czas
prasowania wynosi okolo 50 sekund na



i mm grubosci tloczonego przedmiotu, przy
czym zywica utwardza sie do rezitu termo-
uiwardzonego.

Dalsza obrébka otrzymanych wyrobhéw
bakelitowych przez szlifowanie, obtaczanie

¥1. 3% b

czy tez ewentualnie wiercenie otwordw ni-

czym nie rozni sie od zwykle stosowanej

obrébki wyrobéw z innych zywic sztucz-
nych.

O — 2674

KAZIMIERZ RUTKOWSKI, BOLESLAW OSSOWICZ
o

Inwalidzka S

6ldzielnia Wyrobow Gumowych w Wawrze

SHORA WIGRENA

Malowartodciowe odpadki skdérzane na-
aajg sie do  wytwarzania skéry wtornej
o wlasciwoéciach zblizonych do skory na-
furainej. Skéra wtérna, sporzadzona we-
diug podanej nizej recepty, nadaje sie nie
tvlko do zelowania obuwia, lecz réwniez
moze by¢ uryta do spodéw obuwia. Gto jej

skiad:
skéra miclona 2000 czesel
po przeplukaniu 1500 .
krew  wolowa lub  hemoglobi-

na 390 lub 200 5
siarczan glinu 150 "
latex 60%-owy 700 5
amneniak 25Y%,-owy 50 o
kazeina 0,5
siarka 7,56 ,,
biel cynkowa 3,4
tenol 0,15 ,,
przyspieszacz 0,04 ,,
biel tytanowa 14 5

Proces wytwarzania skory wtérnej
nastepujacy.

Kl 42 b

Qdpadki skérzane rezwldknia sie w mly-
nie cepowym, po czym otrzymang mase
plucze sie woda. Przeplukana mase rozra-
bia sie nastepnie z wodg na zawiesing
0 stezeniu 39, i dodaje siec amoniaku oraz
innych skladnikéw poza latexem, krwig
i siarczanem glinu. Latex z krwig lub he-
moglobing rozrakia sie osobno i miesza
z uprzednio otrzymang zawiesing. Po wy-
mieszaniu dodaje sie siarczanu glinu, ktory
wywceluje sig latexu (koagulacje)
1 wydzielenie wody, ktérg odsgcza sie pod
proznig. :

écigeie

Ctrzymany placek prasuje sie w prasie
hydraulicznej, z zastowaniem siatki papier-
niczej i fileu, w celu usuniecia resztek wo-
dy. Wytworzong piyte suszy sie w tempe-
raturze 50° C, po czym wulkanizuje sie jg
v zbiorniku wulkanizacyjnym w ciggu ?
godzin w temperaturze 70° C.

Aby tak otrzymana skéra wtérna nabra-
la pozgdanych wiasciwoéei, powinna przed
uzyciem odleze¢ sie 4 tygodnie.

0 — 2075

LEON SZATKOWSKI

Zaklady Przemyslu Metalowego im. J. Stalina w Poznaniu

WYHONANIE TLOCZKOW DO SPRAWDZIANOW

Dotychczas przy wykonywaniu pojedyn-
czego tloczka 1 (rys. i) o wymagane] Sre-
dnicy duzy odcinek materialu pozostawai
nieuzyteczny jako odpad (czes$¢ 2 na rys. 1).
Rownocze$nie  utrudniona byla obrobka
mechaniczna i-termiczna z powodu bardzo
maiych wymiaréw samego tioczka.

Wedlug usprawnienia wytacza sie jedno-
czesnie z jednego prela 3 tloczizow (14 na
rys. 2). ‘

Proces technologiczny jest nastepujacy.
Na $rednicy zewnetrznej nawierca sie za-

Rys. 1

51
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Rys. 2

Kl 42 ¢

glebienie pod katem 90° dla wkreta M3. Po
zahartowaniu szlifuje sie caly pret na szli-
fierce bezklowej wediug odpowiedniego
wymiaru. Nastepnie oblamuje sie tloczki
i konce zaczyszcza sie recznie.

oU — 522

WLADYSEAW SZYDLOWSKI
Poznanskie Okregowe Przedsiebiorstwo Miernicze
Zamiejscowy Wydzial Produkcyjny w Gdansku

PRZENOSNY SKLADANY SYGNAL BO POMIARGW KATOW POZIOMYCEH
SIECI TRIANGULACYJNEJ

Sygnal przedstawiony na rysunkach 1,
21 3 sklada sie z podstawy wykonanej z be-
lek (rys. 3), wzdluz ktérych ed spodu przy-
mocowane sg sztaby zZelazne (obreczdéwki).
Do pods'tawy na zawiasie 1 przymocowany
jest czop drewniany 2, na ktérym osadzo-

na jest tuleja 3, siuzgca do csadzenia zZer-

dzi sygnatowej 4 o diugosci 5,30 m. Gérny
koniec Zerdzi jest rozcigety na krzyz i w
tym rozcieciu osadzony jest wiatrak sygna-
tfowy 5 wykonany z klachy, parami skrzy-
zowany i polgczony drutami.

Powyiej wiatraka osadzona jest tuleja 6,
a nad tulejg tarcza sygnalowa 7, skrzyzo-
wana w podobny sposob jak wiatrak. Nad
tarczg osadzona jest druga tuleja 8 zakon-
czona zaostrzong galka. '

Pod wiatrakiem na zcrdzi umocowana
jest tuleja 9 z trzema przyspawanymi pe-
tlami z drutu. Od petli rozchodzg sig trzy
stalowe liny 10 do pali 11 wbitych w zie-
mie, a rozmieszezonyeh tak, aby stanowi-

L 42 ¢

ty wierzcholki trojkata rownobocznego. Ma
linach sa umocowane Sciggacze 12 shuzgce
do naprezania lin i centrowania sygnaiu.

Centrowanie odbywa sie za pomocy te-
odolitu. Przez otwoér 13 w belce podstawy
po pochyleniu zerdzi widzimy krzyz ka-
mienia, totez centryczne ustawienie teodo-
litu nie przedstawia trudnosci.

Gdy zachodzi potrzeba stosowania sygna-
16w wyzszych (10, 15, 20 m), woéwezas na
tulei czopa podstawy osadza sie przediu-
zenie 14 (rys. 2). Kazdy przedluzacz ma dlu-
gosé¢ 5,36 m. Ilos$é lin napretfajacych wzia-
sta w zaleznosci cd zsdane] wysokosci sy-
gnalu. Tak wiec przy wysokosci sygnalins
10 m stosuje sie 6 lin, przy wysokosci
15 m — 9 lin, przy wysckosci 20 m — 12 lin.

Sygnal jest latwy do skladania, rozkia-
dania i przenoszenia. Daje gwarancje cen-
trycznosci celu oraz mozliwosci wykorzy-
stania przy innych siatkach triangulacyj-
nych,
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WLADYSELAW SZYDLOWSKI

Poznanskie Okregowe Przedsiebiorstwo Miernicze
Zamiejscowy Wydzial Produkcyjny w Gdainsku

PRZENOSNE SKLADANE STANOWISKO DO POMIARU POZIOMYCH KATOW
SIECI TRIANGULACYJNEJ

Dotychcezas stosowdne stanowiska trian-
gulacyjne byly budowane z drewna w te-
renie na stale. Powodowalo {fo powazne
kiopoty przy wyszukiwaniu lub transpor-
towaniu drewna budulcowego oraz znacz-

53

ne koszty w robocizZnie i materiale. Drew-
no na budowe takiego stalego stanowiska
z reguly bylo traktowane jako material
do  jednorazowego  uzytku. Natomiast
zaprojektowane w mysl wudoskonalenia



Rys. 2

L
|
e

52

Rys. do CU-322, sir.
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skladane stancwisko triangulacyjne, przed-

stawione na rys. 1 — 4, jest latwo prze-

nos$ne i moze byé wielokroinie uzytkowane,

Statyw (rys. 1, 2, 3} do teodolitu jest wy-

fronany z drewua sosnowego. (0rng czgéé
7

)
=7

Rys. 3.

statywu stanowi glowica 1 sklejona z trzech
warstw desek. Od spodu rozmieszczone sg
trzy klocki 2 z drewna twardego okute
blachg. W klockach osadzone sg za pomo-

54

cg srub 4 trzy nogi 3 siotywu. Kazda noga
statywu zklada sie z dwoch listew polg-
czonych ze sobg dwiema paraimi nakladek
metalowych & Miedzy listwami przesuwa
sie dolna czes$é 6 nogi wykonana w posta-

¢l belki, w gérnej czesei zakonczonej para
nakladek 7a, w dolnej

okuciem 8 siuza-
cym o pirzykrecenia nogi do zaniwelcowa-
nych pali 9. Sztywnosé 1 statecznosé kon-

strukcji nadaja wienice 10, 11, 12 1 zastrza-
ty 13, 14 wykonane z rur gazowyech lub

wodociggowych. |

Pomost dla obserwatora

crone zawlasami 16, a wzdiuz

e soba pols

jednej stykowej krawedzi skrecane druba-
wi 17, W stanie zlozenym pomost zaimuje
niewiele miejsca i jest iatwy do transpor-
tu. Podloga pomostu skiada sie z irzech
czesei 18, 19, 20 uloionych na belkach 21,
22, kidre sa zone na klamrach 23
= plaskiego 7elaza na listwach 24 ramy po-
mostowej. Fomost jesi przysrecony sSruba-
mi do szedciuv zanivelowanych pnli 25 whi-
tych w riemie.

Przy uzyciu opisanego pomestu otrzyma-
my wysokos$¢ stanowiska 3,20 m. Chege
ofrzymadé¢ wyvsokosé stanowiska 5,20 m wy-
suwamy dolne czesci 6 n6g statywu i skre-

Rys. 4,

carny je Srubami 26, a pomost przediuza-
my za poermocg wspornikow 27, 270 usziyw-
niajge go zastrzalami 28 wykonanymi z ze-
laznych pretéw.
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ZDZISLAW TOSTA.
Miejska Baza Remontowa Terencwego Przemystu Materialéw Budowlanych
w Lodzi

VURZADZENIE 7 PODNCSNIRKIERM HYDRAULICZNYM
DO BADANIA WYTRZYMALOSCI GLIN CERAMICZNYCH

W celu konireli surowecdw ceramicznych
pod wzgledem wytrzymaltesei pojedyvneze
probki glin odsylano do badania do wia-
sciwego Jaboratorium.

z podstawy 1, dwdch wspornikéw 2 i 3,
plaskownika gornego 4, plytki lozyskowej
5 z kulks lozyskows 6, plytki gérnej 7, piy-
tki dolnej 8, lewaru hydraulicznego §, pod-

il

Urzadzenie wedlug udoskonalenia przy
wzastosowaniu samochodowego lewaru hy-
draulicznego pozwala na wykonywanie
tych prob we wlasnym zakresie, Urzgdze-
nie uwidocznione na rysunku sklada sie

stawy do manometru 10 i manometru 11.

Prébne kostki glin ceramicznych zakla-
dane sg i $ciskane pomiedzy plytkami 7 i 8.
Oznaczajac przez p powierzchnie tloka, P
powierzchnie kostki, # maksymalne ci$nie-
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rnie pod tlokiem, H wytrzymalosé kostki
eirzymujemy
. i)
2 -4 PH skad H == -
Ki 42 k
JOZEF
Kopa

URZADZENIE

Ui

zadzenie wedlug usprawnienia ui:
sprawdzanie parametréw (wydajnosé pom-

py i po*:rzebna moc) zaréwngs pomp 1no-

ak 1 znajdujgcych sie w eksplos

Przedstawione na rys. i urzadzenie skla-

g

bloherd
Wyay

0
il

1) ze zbiornika wykonanego z rury o fre-
dnicy 600 mm i1 wysokodei 2500 mm z po-
kg, wodowskazem i wylolem A4,

o

Poniewaz stosunel '% jest staly mozn
opracdwac tabele, ktéra dla kazidej warto-
dci cisnienia pod tlokiem /i da odpowied-
nig wartosé wytrzymaltosci kostki H.
0 — 2976
DLUGGCSZ
L Kleofas®

HNIA FARAMETROVW POME

2} z zabudewanej w $rodku  zbicrnika
ay o $rednicy 150 mm i drugesdei 2000 mum

: wlotemn B, majacej otworki o $rednicy
25 mm ulozone w dziesieciu szeregach,
3) z zawieszonego na sznurku piywaka

n

o Srednicy 140 mm i dlugogei 200 mm, wy-
wazonego przez wskaznik wiszgey na dru-
gim koncu sznurka.

.

% pok uﬂ.l“{(‘ SCi
L
\,"Dl.ldll S0

nemnat  instalacyjoy

urzadzenia.

Przed uruchomienier pompy napelnia
sie zbiornik woda do wysokodei 1 m, co

kontroluje sie na wodowskazie, wskainilk

za$ piywaka reguluje sie na zero {ry

Nastepnie uruchamia sie
zasuwe A i tloczy sie wo
do zvicrnika. Wskaznik
bezpodirednio wydajnosé peomipy w
manometr wyzokesé ciénienia (przy zarm-
kniete] zasuwie B), a amperomierz potrs
ng moc silnika.

Urzadzenie to naleZy sprawdzié na ponm--
pie o znanych parametrach.
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HERBERT LIEDTKE
Nieiniecka Republika Domckratyczna

UCHWYTY DO RUR
BEZ ZASTOSOWANIA SBUB

W celu zapobiczenia brakowi srub i na-
£ sewunyeh dotychezas w uchwy-
tach  do rur zaprojcktowano wediug
usprawinioni i ie uchwytuy, jak
. Odejmowang gorna
‘o si¢ z dwoma je-
'ija si¢ przy montowa-
d za pomeeq szezypiee,
dokola siale] dolnej czeSei uchwytu. Je-

Gna

"‘Attut uchwytu wy

Aylami, kid
niu rury,

rodzaju zamoconwania rur nie
da

rodaia wrzysilideh preyrzadéw.

Bi 48 o

MAKSYMILI
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Pomerska Fabryka Gazomierzy w Tezewie

niklowaniu  przedmio-
napotykano na irudnodei
1) lemperatury  rostwortc
wogranicach od 40° do 83° . Na
S0 proces nikiowania przebiesal

ba.ubo wolno powedujae tuszezenie nakla-
4,:)1,\‘."\/ niklu,

Lane] wa

crawicenie jako-
,\'Lh LuLedmlotow Z jednoczos-
spicszeriem procesu niklowarnie
zastosowano w mysl usprawnicnia piecvk
gazowy kapiclowy I 1 pompe ssgeo-tioczg-
cg 2 oraz filtr 3.
Dzigki usprawnie-
niu roziwor stale jest
ssany przez {iltr & do
sompy £ i przetlacza-
ny do piecylka / w ce-

AEATE

fv TpyT
Lrbarnv

f s o

N

A GATRDWEGGCS

A LAI‘I Ui GALWANICENYCH

—

T

besmg L

i podgrzania Go tem [ _
peratury 80° C, skad h{
orzewodem 4 prze-
plywa do wanny, tak
iz temperatura 10%-
tworu stale utrzymy-
wana jest w wannie

A{VE

w granicach od 4@ -

do 60°C.
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STNISLAW SOBILO

PRZYRZAD WIERTNICZY DG OBROBKI KONCOWWCH

Huta ,,Stalowa Wela®

LANCUCHA ,GALLAS

Majac na wzgledzie prayspicszenie
obrobki i dokladne wykonanie koicewych
piytek lancucha ,Galla® zasiosowano w

mysl  usprawnienia przyrzad wiertniczy

uwidoczniony na rysunku.

Przyrzad sklada sie z piyty obretowe] 1

5
o
G
3
=z
Z
gl
@
<3

i dociskowe] 2 mocowan
za pomocg gwinfewanego irzpienia 4 z na-

sq wykonanz
stuzace <o umi
widi
Prawidlowe polozenic piyt 11 2
1
1

urmieszezony  w

osmiu

zezenia 7 celem pra-

octowey !

wrgledem

wienia

Weuo

a kotek &

siebie w czasic obrobki usta
piycie 2. Do Lew

kretka 5. Do plyty dociskowej 2 jest przy-
Krecony gumowy pierscien 6. W plycie
obrotowej 1 sg wyfrezowane wglebienia A
w liczbie o$miu wedtug profilu obrabianej
plytki P. Na obwodzie plyty obrotowej I

Sposob peostugiwania sie opisainyin przr-
rzgdem Jjest nastepujgcy. Nakretke 5 na-
lezy odkrecié o tyle, zeby mozna bylo od-
powiednio podnie$¢ do géry i przesangé
piytg dociskowg 2 umieszezajac trzpien 4




w otworze € cclem umeoezliwienia wioze-
nia do koidego wglebienia A po szesé ply-

tek P do cbrdébki. Po wloleniu czierdzie-
stu osmiu sziulk plytek {rzeba przesu-
na¢ piyie dociskowa 2 na pierwoine micj-

Tolek 8§ umies a sie w jego gniazd-
ku, nalretize 5 dokreca sie, jak uwidocz-
niono na rysunku. Po obrobce pierwszej
nartii (szesciu sztuk) plyviek P nalezy lelk-
ko odkreci¢ nakretie 5, nastepnie wycig-

Kl 4% a

Fis ':,‘V'\m:g

Prom iieniowe w

ple v
nike . ancei

taci zwmt.nm przenos-

WHEIoHywinog na tokarce po-

z kanatka B, obrdcié ocpowic-

i yte obrotowsg 1 lacznie z plyta do-
ciskowyg 2, a wowczas iglica 7 przesikakuje
snnego kanalka (polozenie obrabia-
nej plytki P jest prawidiowe), Po dokre-
ceniu nakretki 5 unieruchamia sie plyta
obrotowa 1 za pomocag plyty deciskowej 2.

Przy wyjmowaniu obrobionych plytek P
postepuje sie w sposéb jak
wintadaniu.

analcgiczny

czasu
Abrobki wspomnianych pmd\ovrmkow za-
mvil usprawnicnia przyrzad
uwidoczniony na rysunku.

{osewano w

™

zgd skiada

x sie z trzpienia 1. do
kidrego za pomoca wkretdw 2 mocuje sis
tileje 3 posiadajacg na wewnetrznym ob-
wodzie cztery presiokatne wglebienia, prre-

znaczone do ujmowan cbrabianyveh pla-
skowniksw P, kidre za pomocy wkretéw 4
odpowiednich
trzpienia 1.

dociskane do
czworok
Do w

wlaszezyzn

lown czedd trzpienia I, nastepnie Zamoco-
wuje sie do pizyrzadu cztery plaskowniki
wkretami 4 w ten sposéh, zeby ich konce
wystawaly na ocpowiednia dlugosé, a to
calem wykonania wglebied promieniowych
A w czterech sztukach jednoczes$nie.

4 (‘)‘
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PAWEL HABRYKA
Ropalnia ,,Piast®

EPIRALNA LOWQOQSERLTNA TUOLRIKA
TIE

1
Bo-

Wiertla z uchwytem stozkowym Doy
ulegaja czesto ziasmaniom pletw, jak
kazano na rys. 1.

W celu wyzys
spesdh wiertel zosta
mocnicza tulejia stozkowa przedstawiona

a glowke z pletwy nor-
askretng spirale

dzonych w ten
a skoushvowana po-

L BO UCHWYCERIA USZHODZONYCH

RTEL

ze stozkowym otworem
stozizowi Morse‘a

Na "\Vylanlany 1ub \\7‘,’1'Obioﬂ‘r’ UQ!'\VV‘
stezkowy wiertla naklada sie tulejke

odpowiadajacyrm

ralna 1 wsuwa we wrzeciono wiertarki lub
konika tokarki (rys. 3). Uchwycenie wier-
tia nastepuje w chwili rvozpoczecia wier-

a zacigua stozel

i cporu wiertla

cenia, DENHNT-

cjonalnie do ucis

3

gdyz spira

1

Wykonano tulejki spivaine odpevie  ja-
ce istniejacym steikom o ) 15
do ¢f 40 mm i zestosowano je z dobrym

Mo

wynikism,.

i Rys 2
KL 4% b OU — 328
FRANCISZEK NYGA

I opalmc. ) p1as L

PRIZYRZAD DO TREZOWANIA GHIATZY
ZEWCORCW Z TULEIA DBDCISKOWA
FPrezyrzody do frezowania gniazd zawe-

rw sg znane. YJwidoczniony na rysunku

mizyrzgd rézni sie nieco odmienng kon-
strukcja ulepszajaca  proces {rezowania
gniazd w celu aodnawiania uszkodzonej
przez korozje powierzehni uszezelnisjgoe],
zegdinie przy malych zaworach.
Przyrzad skiada sie z dwustronnie
rowej whiadki 2 z dwoma gwintami stoz-
rowynii o veh $rednicach pozwalaja-~
eych jedna wkiadky obsluzy¢ korpusy za-
wordéw o wymiarach 1/8”, 1/47, 5/8” i 3/4”.
Wkladka 2 jest Zaopatrzona Wewna_u*z w
gwint do tulei dociskowej 1 posiadajacej
moletowany kolnierz, ktdra siuzy

stoz-

o

TOWHRG-




czeénie jako prowadzenie dla wrzeciona 3

zakonczenego gwintem do zamocowania
reza tarczowego 4.

Po wkreceniu tulei dociskowej 1 do
wkladki 21 wkreceniu wrzeciona 3 przy-
mocowuje sie do niego potrzebny frez 4.

Przyrzad wkreca sie nastepnic odpowied-

KL 43 ¢ EMIL HALAMA

nig strong wkladki 2 do korpusu zawnru,
regulujace dociskanie freza przy pomocy
tulei dociskowej 1. Kilka cbrotéw koikiem
5 wyslarczy do osiagniecia gladkiej po-
wierzchni gniazda pod wlasciwym katem,
poniewaz luleja dociskowa 1 zabezpiecza
aokladne prowacdzenie ireza.

G — Zoat

Raciborska Fabryka Wyrobéw Metalowyeh w Kuzni Raciborskiej
PREYRZAD DO DLUTGWANIA ROWRKOW W OTWORACH PIERSCIENI
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Dotychezas rowki prowadnicze w etwo-  kretki 2. W oiworze nakretki wykonane
rach pierscieni sprzeglowych w vlmn;\\ ano sa trzy rowki A jake
na dit.ownicy, cddzielnie w ka
4cieniu, po  upizednim ich t
osat wykonywania rowkéw tym sp
byl znaczny.

Majac na wzgledzie obnize
nrodukeji zastosowane w mysl usprawnie-
nia przyrzad do diutowania rowkow w
pierscieniach  uwidoczniony na rysunku. Przy tukim sposobie pracy odpada docda-
dtada  sie z kovpusu I i na- thowe itrasowanie rowkcew.

szablon, De korpusu

ni Pz nie~

wytrasocwanymi dcislka sie je za

ka
i prezy uzyciu steiu po-

poricey nakretld

co dluiuje sie trzy rowki w pier-

kosztéw o . i ) i
scieniach wedivg rowkdédw wykonanych w

nakretce 2.

O — 2082
ERNARD KOST
Mikolowskie Zaklady Budowv Maszyn
MOF DO STRUGANIA E3WESW O SCISLYCH WYMIARACL

Przy struganiu jednoczesnym dwoch bo-

Py kow rowka (szerokogdé rowka) na doklad-
e g .
x* e ny wymiar stosowanc dotychezas noze,

kiore po ostrzeniu nic nadawaly sie do

dalszego uzycia przy tej operacji ze wzglg-
Gu na uirate wiasciwego wymiaru.

r

Wocelu przed

nia przvdatnosei noza

skonstruowano nreeci néz I z wkretem

stozikowym 2 pozwalajacym na  regulacje

ezerckodel  ostrza noza, jak uwidoczniono

na rysunku.

oU — 328
KARQL PORWOL, MAKSYMILIAN STANTIENDA
Racikorska Fabryka Wyrohéw Metalowyceh w Kuzni Raciborskiej

PREECIAGACEZ DO GTWOROW WIELOKLINOWYCH Z ROZSUWNYMI

NOZAMI

o wykonywania otworu wieloklinowego igiel normalnych, przy czym czes¢ dolna
wigkszyeh wymiardw (rys. 1) droga prze- wskazuje najnizsze, czes$é gorna zas naj-
cilaggania wymagane byio uzycie kompletu wyzsze polozenie ostrzy.
pxzec, gaczy skladajacego sie z kilku igiel, Na {rzpieniu I csadzona jest tulejka

o bylo zwigzane z duzym rozchcdem wy-  rowkowana 2 umicjscewiona kotkiem stoz-
sokogatunkowej stali. Ze wzgledu na tech- kowym. W rowkach podzialowych tulej-
nologicznie skomplikowany ksztalt narze- ki 2, odpowiadajacych wymiarowo rozsta-

dzia i trudnodei przy obrébee cieplnej, nie wieniu rowkow wieloklina, osadzone sg§

kazdy mogl wykonaé takie narzedzia we krétkie roze 9, ktérych pelozenie osiowe

wlasnym zakresie. ustalone jest cbustironnie tulejkami doci-
Fokazana na rys. 2 konstruizcja wedlug skowymi 3, posrednio regulowanymi obu-

udoskonalenia zastepuje wskazany kom-  stronnie nakretkami 6.

plet igiel jednym narzedziem z nastawial- Rozsuwanie promieniowe nozy 9 uzyski-

nymi nozami o znacznie mniejszej dlugosei wane jest przesuwemn osiowym tulejki ¢
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i nieruchomego piavsicienia 5. Rozsuw ten
dekonywany jest recznie za podrednictwem
zazebionego klucra 11 z rgezka 12, osadzo-
nego luzno na trzpieniu I. Nakretki 6 usta-
dnictwem kluezy 10, Docis-
7, 8 majg za Zadanie SpOwWo-
in nozy w przypadku od-
wytwarzanic na-

lane sa za p

ki sprezynowe

dowanie obniz

suniecia tulejki 4 przez
eisku na tulejki dociskowe 3.

Fraca z opisanym przyrzgdem wyimaga

3 suniecia 1 ustalenia no-

kazdorazeweso W)
zy § za pcmocy Kiuezy 10 1 11 az do uzy-

skania pozadane] glghckodei rowkow. Ilogé
cvkli zalezna jest od przyietel glebolodci
skrawania na jeden suw roboczy.
Przeprowadzone préby  wykszaly pelng
przydatnes$é techniczng omawianego prze-

Horpus prracigoark(

Brzedmiol preps

ciggacza tak pod wzgledem dokladnoscei,
jak i ekonomicznosci. Przeciagacz moze
byé uzyty do wszystkich wymiaréw otwo-
row  wieloklinowych o $rednicy powyzej

56 mm.

125t

Hafiidsze pafoienie ostrzy mokn

.

Kl 4% ¢

.2

[STVAN KUPI

Wegierska

NOLYCE NOZNE DO 8T4

W zakladach produkujacych wyroby Ze

staii protfilowyech. nie posiadajacyveh  me-
chanicznych nozve do ciecia pretéw profilo-
wych. przedsiawione na rysunku nozycoe

wykenane w mys$! udoskonalenia sg bar-

uzveiu nozye opisanej konstruleil

Frzy
ciccie nastepuje przez obracanie ruchoimej

ksztaicie

z otworern wycietvm w
orofilu, w stosunku do takiej samej tarczy

nieruchomej.

Do plyty 1 zamocowans sy dwa katow-
niki 2, do Ktorych za comocy $rub 3 przy-
twierdzone sa plytki nozowe 5 i 6 z noza-

mi 7 i 1. Plytka 5 ma centryczny otwoér

Republika

Ludowa

PROFILOWYCH Z OBRACALNYMI NGZAMI

-

stozkowy do noza tarczowego 7
spawanego prowadzenia 8 w kszialcie se-
gmentu, w l‘;t(;irym chraca sie uchwyt 9 za-
opatrzony w ramie i system drazkowy 10.
W uchwycie 9 zemozcwany jest noz tar-
czowy 11 za pomocy koikdw 12

ku pokavano, w jaki sposob od-
bywa sie ciecie stali teowej (10 X 40 X 5}

rahacdlowy ruch tarczy nozowej.

wykonuje
co zapews-

oraz przy-

)

Na uys

nrZez W
Zasziitowanie ostrzy tnacych
sie na sziifierce do plaszczyzn,
nia $cisle przyleganie nozy tarczowych.
Mozyce daja vowne i czyste ciecie i sg
szezegdlnie korzystne w warsztalach wy-
konywujacych ramy okienne i podobne
kenstrukeje ze stall profilowej.

[=2]
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S5TEFAN CHODAKGWSKI

Odlewnie Radomskie

MASZYNKA Z WAPEDEM RECZIN

YM DG ROZWIERANIA ZEBCOW

PIL TASMOWYCH

Rozwieranie zebéw pil wykonuje sie do-
tvchezas recznie za
klucza lub tzw. rozwierakéw nastawnych.
Wedlug udoskonalenia  zaprojektowano

pomoca specjalnego

przedstawiona na rysunku maszynke
z dzialaniem podlsamoczynnym.
Maszynka sklada sie z lanege korpusm

1 zaopatrzonage w trzy lapki 2 do zamoca-

e -

G4

C




wania go na stole oraz z prowadnicy 3 do
tasmy pily, uirzymywanej na odpowiedniej
wysokosel srubami 4. Wewngtrz korpusu 1
znajdujg sie dwa nadlewy 5 mieszczgce lo-
zyska do walka 6, na ktérym zaklinowane
sg tarcza 7 1 kolo reczne 8 z rekojescig. W
srodku na gornej S$cianie korpus I ma
dwie pary uszek 9 i 10, w ktérych zamoco-
wane sg wahadlowo dwie dzwignie 11 za-
opatrzone na obu koncach w sruby 12 1 13.
Tarcza 7 na czolowych swych powierz-

Kl 49¢

chniach profilowana jest w ten sposéb, ze
przy jednym obrocie napiera dwa razy na
dzwignie 11, na przemian na prawg dzwig-
nie i lewa, tak iz $ruby 12 rozwieraja zeby
tasmy pily w obydwie strony. Obwdéd tar-
czy 7 rownieZ jest profilowany w ten spo-
sob, ze steruje dzwignig 16 z zapadksg 14,
powodujace samoczynny posuw tasmy pily.

Sruby 12, 13 i 15 umozliwiajg dokladne
wyregulowanie rozwierania zebdéw wzgle-
dnie posuwu tasmy pily.

oU — 331

KOLEKTYW RACJONALIZATOROW ZAKLADOW ,TESLA* CSR
POLAUTOMATYCZNY SORTOWNIK

Drobne czedéci metalowe wykonywane
w automatach czysci si¢ w czyszczarkach
bebnowych. Scrtowanie drobnych czesci
7 wysypanej zawartosci bebna odbywalo
sie recznie i1 bylo praca pracochlonng.

Rys. 1
Przedstawiony na rysunku poélautomat

przy$piesza, ulatwia i ulepsza te pracc.
Wedlug schematu uwidocznionego na ry-
sunku pdlautomat sklada sie ze zhicrnika
podawczego 1 zatadowanego mieszaning
czy$ciwa i fabrykatéw, z rynny potrzgsa-
nej 2, z wentylatora 3 napedzanego silni-

Kl 49 d

EUGENIUSZ JANICKI

kiem elektrycznym umieszczonym na po-
przeczce oraz z kozla drewnianego, na
ktorym spoczywa sortownik.

Prad powielrza wentylatora jest skiero-
wany w miejsce 6 wylotu rynny potrzasa-
nej 2, wskutek czego lekki material czy-
szczgcey, np. trociny zostajag wydmuchane
przez wylot 5 i zbierajg sie w podstawionej
skrzynce, czesci zas metalowe jako cigzsze
spacaja przez wylot 4 do zbhiorniczka. W
miejscu 6 wylot wentylatora jest odgro-
dzeony odpo-viednia siatkag.

Rys. 2
Za pomocg widocznej na szkicu raczki

reguluje sie prad powletrza cdpowiednio

do rodzaju materialu czyszczacego.
Potautomat przysépiesza znacznie sorto-

wanie, gdyz przy pracy recznej trwalo ono

Zaklady Przemystowe 1-go Maja w Pruszkowie
NOWY SPOSOB OBROBKI KOL ZEBATYCH
O ZEBACH ZAOKRAGLONYCH

Dotycheras krazki przeznaczone na kola
zgbate czolowe o zebach zaokraglonych
toczono na ksztalt uwidoczniony na rys. 1.

od 5 do 25 minut, na pélautomacie zas
trwa tylko 2 do 3 minut.

O — 2083
Nastepnie w krgzku wykonywano zeby

i ich zaokrgglenia. W tym przypadku przy
wigkszych modulach w czasie zaokragla-



nia zebéw na maszynie nalezalo stosowaé
trzy przejscia (Cwa zgrubne i jedno wy-
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Rys. 1 Rys. 2 Rys. 3
KI 49 e

kanczajace), wskutek czego zuzywanie -
rzedzi nastepowalo znacznie szvbciej po-
chlaniajac jednocze$nie duzg ilos¢ czasu

Majac na wzgledzie skrécenie czasu wy-
konywania zaokraglen zebdéw kél zebatyeh
czolowych, zwlaszcza o wiekszych modu-
lach, zastosowano w mys$l usprawnieniz
krazek ze sfazowaniem, jak uwidocznionc:
na rys. 2.

Dzicki temu sfazowaniu stosuje sie jed-
no przejscie wykanczajgce przy zaokragla-
niu zebow kol czolowych (nawet o wiek-
szych modulach) z jednoczesnym wyeli-
minowaniem dwodch przej$é zgrubnych, cc
znacznie skraca czas obrobki.

Gotowe kolo zebate czolowe o zebach
zaokrgglonych wraz z widokiem zeba od
goéry uwidecznione jest na rys. 3.
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MARIAN MASTALERZ
Zaklady Metalowe w Skarzysku - Kamiennej

OPRAWKA CENTRUJACA DO GWINTOWANIA SRUB

Gwintowanie $rub na tokarce, po ich
obtoczeniu, bylo wykonywane za pomocg

narzynki osadzonej w oprawce reczne;.
wprowadzanej na gwintowany trzpien ze
Wykonywany

pomocg przycisku recznego.
niesyme--

tym sposobem gwint czesto byl
tryczny, a narzynki pekaly lub wykrusza-
ly sié ich ostrza tnace wskutek nieréw-
nomiernego oporu przy narzynaniu diuz-
szych gwintéw.

W dazeniu do podnoszenia jako$ci pro-
dukeji oraz przediuzania zywotnosci ha-
rzedzi zastosowano do gwintowania na to-
karce specjalng oprawke zapewniajace.
wspolosiowos¢é polozenia narzynki.

2

o O S (X

Rys. 2
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Oprawka sklada sie z trzpienia 1 i prze-
suwnej tulei 2 zaopatrzonej w uchwyt 3 do
osadzenia narzynki 4. W celu wykorzysta-
nia tejze oprawki do narzynek o Sredni-
cach mniejszych od gniazdka stosuje sie
w oprawce pierscienie redukevjne 5 doci-
skane srubami 6. Tuleja i trzpien sa za-
opatrzone w kliny, wskutek czego moga

Kl. 49 e

przesuwacé sie wzgledem siebie tylko w
kierunkach podluznych. Na poczatku gwin-
towania, podczas dosuwania konika, tule-
ja jest spychana do oparcia o trzpien, przy
dalszym za$ gwintowaniu trzpien wraz z
konikiem pozostaje w miejscu, a tuleja z
osadzong w niej narzynkg przesuwa sie.
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FRANCISZEK GRABOWSKI
Fabryka Podkowiakow i Haceli w Zawierciu

GLOWICA
Gwinciarka typu ,Archimedes* z glo-
wicg ,,Wagner® nie nadawala si¢ do gwin-
{fovrania haceli o profilu I, gdyz noze usta-
wione po stycznej zarywaly material.

Glowica typu ,,Wagner* zostala zastg-
piona konstrukcjg przedstawiong na ry-
runku.’

Glowica wedlug udoskonalenia sklada
sie z korpusu I majgcego na czolowej
stronie prowadzenia do nozy 2 odpycha-

ZE

odsrodkowo sprezynami 3. Korpus
1 jest osadzony w tulei prowadzacej 4,

nych

przy czym ruch osiowy tego korpusu
wzgledem tulei jest ograniczony  trzpie-
niem 5 pozostajgcym pod dzialaniem spre-
zyny i wchodzgeym w otwér w korpusie
1.

DO MECHANICZNEGO GWINTOWANIA HACELI

Dokladne nastawianie nozy 2 jest regu-
lowane za pomocg tulei regulujgcej 6, kto-
rej wewnefrzna powierzchnia ma odpo-
wiedni ksztalt. Tuleja 6 jest ustalana $rub-
ka 7.

Tuleja 4 posiada kolnierz, w ktérym
miesci sie chomatko (nie pokazane na ry-
sunku), za posrednictwem ktdérego tuleja
4 i polgczona z nig tuleja 6 otrzymuja-
ruch osiowy w stosunku do korpusu 2

SR

przymocowanego do wrzeciona g“\finciarki.

Przy przesuwaniu tulei w prawo noze
przesutwaja sie wzdluz swoich skos$nych
powierzchni promieniowo na zewnatrz
zwalniajac w ten sposéb przedmiot na-
gwintowany. Przy ruchu odwrotnym na-
rzynki powracajg do polozenia roboczego.

67



Hacele umieszczone w- przesuwnym
uchwycie dociska sie do narzynelk recznie.
Pokazane na rysunku noze segmentowe,

KL 49 h

pracujgce tak jak normalne narzyvnki, nie
weinaja sie w wycigeia haceli i pozwalaja
na prace bez przeszkad.
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JAN OTOROWSKI, JAN GROTH
Przedsiebiorstwo Demontlazu Wrakéw w Gdyni

PRZEPALANIE I CIECIE BETONU LANCA TLENOWA

Koniec rury palnikowej (lancy) rozpala
sie do czerwonoscei w plomieniu acetyleno-
wym lub w jakimkolwiek ognisku, a na-
stepnie przepuszeza sie przez nig strumien
tlenu. tak iz rura zaczyna sie topi¢. Po
przylozeniu tej rury do betonu zaczyna to-
pié¢ sie beton tworzac z zelazem rury cie-
kly zuzel wydmuchiwany przez' strumien
ilenu pod ciénieniem kilku atmosfer. Rura
szybko zaglebia sie w betonie, jak gdyby

wiercge w nim otwor o $rednicy  nieco
wizkszej od jej $rednicy.
Dla ulatwienia topienia sie betonu

i zwiekszenia szybkosci drgzenia otwordw
umieszeza sie w rurze jedna lub dwie spi-
rale z drutu zelaznege o Srednicy nieco
wieksze] od grubosei deianki rury, albo
1troche $rutu drucianego lub nawet kawal-
ki drutu. Zwiekszenie ilosci topigcego sig
zelaza przez dodanie drutu jest potrzebne
do otrzymania jak najwiekszej ilosci cie-
pla podczas spalania sie zelaza.

Uzywa sie rur o & 12 do 24 mm, drutu
zas 0o @ 2 do 4 mm. Dlugos$é rur ograni-
czona jest do wymiaréw handlowych, tj.
okolo 3 m. Jezeli polgczy¢ kilka takich rur
{4 lub 5), to mozna cia¢ i drazyé kilka
otworéw réwnoczeénie.

Przy polaniu wodg miejsc przepalania,
beton peka, zwlaszcza wzdluz linii lgcza-
cej powstale otwory.

Kl 49 h

Sposéb ten umozliwia szybkie ciecie be-
tonu bhez szkodliwych i w pewnych przy-
nadkach nichezpiecznych wsirzasow.

Sposéb ten pozwala przepalaé i ciné¢ nie
tylko beton, ale rownicz Sciany ze zwyklej
cegly: pozwala réwniez drazyé otwory w
kamieniach, w granicie 1 w zelazobelonie.

Sposobem tym mozna rowniez cigé be-
ton pod woda. W przypadku przepalania
pod wodg nalezy vozpali¢ rure ponad po-
wierzchnia wody 1 potem zanurzyé jg w
wodzie.

Ze wzgledu na powstajace przy przepa-
laniu odpryski obstuga musi by¢ odpowied-
nio zabezpicczona przez oslony stozkowe
z blachy grubosci do 1 mm, ewentualnie
przez zastosowanie ubran azbestowych.

W celu unikniecia czestych zmian préz-
nych butli i ostygniecia rozgrzanego heto-
nu butle z tlenem laczy sie w bhaterie za-
opatrzone w reduktor.

Uchwyt rur posiada koncowke o gwincie
wewnetrznym, do ltérej przykreca sic
zmieniane rury, i jest polaczony z reduk-
torem gietkim przewodem gumowym.

Rur do ciecia uzywa sie ze stali o ma-
tej zawartosci wegla (max. 0,20, C), w kt6-
re wktada sie kilka drutéow. Przez wolng
przestrzen plynie strumien {lenu.

Material rur i drutu  winien posiadaé
jednakowsg zawartosé wegla; w przeciw-

nym przypadku nastapi nieréwnomier-
nos¢ spalania sie.
O — 2085

JOZEF KORCYL
Zaklady Budowy Maszyn i Aparatury w Krakowie

PRZYRZAD DO ODCINANIA BRZEGOW DEN TLOCZONYCH
ZA POMOCA APARATU ACETYLENOWO - TLENOWELEGO

Dotychezas odcinanie po linii @ den tlo-
czonych odbywalo sie palnikiem acetyle-
nowym prowadzonym racznie, co nie da-
walo dostatecznie réwnej linii ciecia.

68

W celu uryskania rowneco ciecia brzegu
dna, zastosowano w myS$l usprawnienia
przyrzad uwidoczniony na rysunku. Przy-

rzad skiada sie z wygietego kablg-



ka 1, na ktorym umieszczony jest prze-
suwny kiel 2 i przesuwna oprawka 3 z rol-
kami. W zgrubieniu D kablaka 1 osadzone
jest przesuwne ramie 4 zakonczone uchwy-
tem 5, z kélkami 6 do mocowania palnika
acetylenowego P.

Ustawiajac odpowiednio uchwyt 5 z pal-
nikiem P i oprawkg 3 z rolkami, a kiel 2
centrycznie, nalezy przesuwaé¢ palnik po

Stupska

obwodzie, dzieki czemu obeinanie den tle-
czoniych odbywa sie réowno i w znacznie
krétszym czasie.

&
1]
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PIOTR MURAWSKI
Fabryka Narzedzi Relniczych

SPOSOBR WYEONYWANIA PLYTEX PODPOROWYCH PIELNIKA
WIELORZEDOWEGO W JEDNEJ OPERACJI NA PRASIE MIMOSRGDOWE]J

Dotychezasowy  sposéb  wykonywania
plytek podporowych (rvs. 1 i 2) pielnika

wielorzedowego wymagal trzech operacii,
mianowicie cigecia materialu mna diugosé,

wstepnego giecia konca i zawijania oczka.
W mysl udoskonalenia {ak zmieniono
ksztalt plytki podporowej (rys. 3 i 4), ze

Rys. 1

mozna ja wykonaé w jednej operacii na
prasie mimosrodowej, tnagc jednoczeinie
material na dlugoéé, wycinajgc weciecia i
formujge oczka.'

|4 Przﬁki@f‘ A-8

BT

Rys. 3. Rys. 4.
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JOZEF WACLAWIK
Kierownictwo Budowy Elektrowni Jaworzono I

SPOSOB LADOWANIA KUL DO KULOWEGO MLYNA WEGLOWEGO

Przed usprawnieniem ladowano kule do
miyna weglowego wazac je 1 nastepnie
wrzucajge za pomoca lopat do zbiornika
miyna. Czynno$é ta wymagala zatrudnie-
nia pieciu pracownikow przez okres okolo
miesigca.

wyladowania nad otworem zaladowczym
7 zastosowano pochylnie
szyn waskotorowych. Drewniany
zabezpiceza przed rozsypywaniem sie kul
podczas zatadunku. Jeden ladunek kosza
wynosi 900 kg. Kosz podeczas

8 wykonang z
zsyp 9

tadowania

I

1 I g

o

I

Po usprawnieniu kule laduje sie do
mliyna za pomocg kosza 1, majgcego dno
zamykane zasuwa 2 i podnoszonego wecig-
garksg elektryczng 5 za posrednictwem
liny 3 przewieszonej przez krazek 4. Do
ulatwienia prowadzenia kosza 1 z miejsca
zaladowania przy pomoscie 6 do miejsca

Kl 53 ¢

ustawia sie na pomodcie 6, a kule dowozi
sie taczkami.

Usprawnienie pozwolilo na uwolnienie
do innych prac dwéch robotnikéw ~oraz
skrocilo czas ladowania miyna kulami do
czterech dni.

O — 2087

JOZEF ZIELINSKI
Centralny Zarzad Przemysiu Owocowo - Warzywnego Zaklad w Turku

URZADZENIE DO UCISKANIA KISZONEK W KADZIACH

Dotychezas do przyciskania pokryw w
kadziach w czasie Lkwaszenia o0gdérkéw
i kapusty uzywano kamieni, ktére nakta-
dano na pokrywy po zaladowaniu kadzi
surowceem.

70

Na obciazenie jednej kadzi trzeba byto
nanosié¢ ok. 500 kg kamieni. Przygotowa-
nie wspomnianego obcigzenia pckryw ka-
dzi laczylo sie czesto z niebezpiecczenstwem
upadku robotnika, poniewaz transportown-



wiie kamieni odbywato sie po $liskiej dra-
Dinie na wysokosé kadzi 2—3 m, co po-
‘chianialo duzo wysitku robotnikéow, zwiek-
szajac jednocze$nie koszt produkeji kiszon-

Kl 53 k

W celu ulatwienia pracy i cbniZenia ko-
sztéw produkeji zastosowano w mysl
usprawnienia urzadzenie do uciskania ki-
szonek w kadziach uwidocznione na ry-

" sunku.

Urzadzenie sklada sie z belek dolnych

1 i belek gérnych 2 polaczonych ze sobg

lancuchami 3 za pomoca hakdéw 4. Poza
tym ma kliny 5 umieszczone na belkach
przyciskajacych 6. Na dolnej belce 1 (pod
dno kadzi) podklada sie dwie listwy wy- .
réwnawcze 7 w celu zabezpieczenia przed
wypadaniem dna w czasie uciskania po-
krywy A kadzi.

Po napelnieniu kadzi ogérkami lub ka-
pusta whbijajae kliny 5 pomiedzy belki 2
i 6 przesuwa sie pokrywe A w dot Sciska-
jac w ten sposdéb zawarty w kadzi suro-
tviec.
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MIECZYSLAW ANDRZEJEWSKI
Zaklad w Turku Centralny Zarzad Przemyslu Owocowo - Warzywnego

URZADZENIE DO PRZYGOTOWYWANIA I ROZPROWADZANIA SOLANKI
DO KISZENIA KAPUSTY

Podcezas produkeji  kiszonych ogorkow
1 kapusty przygotowywalo sie solanke w
:3pos6b prymitywny. Do cebra na kadzi
-dostarczano so0l, napuszczano wode i mie-
szano razem. Taki sposéb byl pracochlon-
ny, niehigieniczny, powstawaly straty
‘przez rozlewahie i rozsypywanie soli oraz
trucdna byla kontrola stezenia sporzadzo-
mej zalewy.

Wedlug udoskonalenia zastosowano urzg-
-dzenie do przygotowywania 1 rozprowa-
-dzania solanki do produkecji cigglej. Urzg-
:dzenie to sklada sie, jak pokazano na ry-
sunku, z trzech zbiornikéw 1, 21 3, arma-

tury i stolu 4 do skladania soli. Ze zbior-
nikéw gietkimi przewodami gumowymi
mozna przeprowadzi¢ przygotowang so-
lanke do dowolnego miejsca w zakladzie.
Wskazane jest ustawienie zespolu zbiorni-
kow w poblizu magazynu soli.

Zbiornik 1 moze byé drewniang lub me-
talowa beczkg o pojemnosci okolo 1000 1.
W gérnym dnie posiada on zawodr bezpie-
czenstwa 5, olwoér wsypowy 6 ze szczel-
nym zamknieciem oraz rure 7 doprowa-
dzajgcg solanke do zbiornikow 2 i 3. Po-
ziomo ponad podloga zainstalowany jest
gléwny doprowadzajacy wode przewdd 8,
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ktéry rozgalezia sie na trzy wchodzace
do zbiornika 1 przewody 9, ustawione w
ten sposéb, ze powodujg ruch wirowy wo-
dy i przez to dobre rozpuszczanie soli.

Zbiorniki 2 i 3 mogg byé z blachy lub
zwyklymi - kadziami, ale ustawionymi na
takim poziomie, zeby solanka mogla cal-
kowicie splywaé z nich do naczyn fer-

g,
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nalezy zabezpieczyé wewngtrz przed koru-
Zja.

Urzadzenie pracuje ciagle, poniewaz
przy pobieraniu solanki z jednego zbiorni-
ka mozna w tym samym czasie przygo-
towywac solanke w drugim zbiorniku.

Woda przeplywajgca pod cisnieniem
przez zbiornik 1 z solg nasyca si¢ nia i ja-
ko roztwér doplywa do jednego z dwoch:

Przeksdf A-B

mentacyjnych. Kazdy zbiornik wyposaza
sie we wskaznik poziomu solanki 10 oraz
wlaz 11. Pojemnos¢ kazdego ze zbiorni-
kéw 2 1 3 winna by¢é okolo 10 razy wiek-
sza od pojemnosci zbiornika 1. Zbiorniki
sa polgezone rurami. Zbiorniki te i rury

Kl 55 e

RN A EER RN
zbiornikéw 2 lub 3. Gdy zbiornik ten be--
dzie napelniony do polowy, sél w zbiorni-—
ku 1 bedzie juz wyplukana, lecz wodg
nalezy nadal dopuszczaé, zeby dopelni¢ nig
drugi zbiornik, przez co osiggnie sie w nim:
pozadane stezenie solanki.

0O — 208%

ALOJZY SEIPEL

Robotnicza Spoéldzielnia Wydawnicza ,Prasa®

we Wroclawiu

URZADZENIE DO CIECIA PAPIERY Z ROLI NA ARKUSZE
0 ROZNYCH DLUGOSCIACH

Role papieru zaklada sie wprost z po-
dlogi na walek wurzgdzenia za pomocg
dz’wfgni sktadajagcej sie z ramienia 2
i drgzka 3. Papier z roli nawija sie na be-
ben 4 za pomocg korby 5 oraz przekladni
k6l zebatych 6 i 7. Dla wytworzenia nale-
zytego i réwnego naciggu papier przecho-
dzi przez dwa walki prowadnicze 8§ i 9.

Po nawinieciu na beben 4 warstwy pa-
pieru o grubosci 1 em beben ten zostaje
unieruchomieny za pomocg zatyczki 10, po
czym przystepuje sie do poprzecznego cie-
cia nawinietego na beben papieru, za po-

mocg tarczy tngcej 11, osadzonej na wal-
ku silnika elektrycznego 12.

Piondwe nastawianie silnika 2z tarczg
tnacg 11 odbywa sie za pomocg suportu

13, sruby 14 i kél zebatych oraz korty. 15.
Natomiast posuw poprzeczny tarczy odby-
wa sie za posrednictwem nie uwidocznio-
nego na rysunku woézka ustawionego na
szynach.

Cale urzadzenie spoczywa na podstawie
1, Srednice bebna mozna regulowaé za po-
mocg Srub 16, dzieki czemu otrzymuje sig-
rozne diugosci arkuszy — az do dlugosci.
145 cm.
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Kl 63 ¢ O — 208%
JARUB LEMBERGER

Dolnoslaskie Warsztaty Napraweze w Walbrzychu

SPOSGCB WZMOCNIENIA RESOROW SAMOCHODU

Przed usprawnieniem resory w samocho-
dach marki ,Dodge* czesto ulegaly lama-
niu. Przewaznie lamaly sie ucha gldwnego F\
piéra resorowego w plaszezyznie oznaczo-
nej na rysunku litera A. Uszkodzenia ta-
kie powodowaly postdj samechodu na czas
remontu polegajacego na odkuciu i zamon-
towaniu nowego pidra resorowego.

Usprawnienie polega na wzmocnieniu
resoréw samochodu przez zastosowanie
dodatkowego pidéra resorowego 1 przymo-




cowanego do normalnego resoru.
pomocnicze wykonuje sig
gldwnego piora. Nakladka

Piéro  niczego oraz nakladki z resorem samocho-
ztamanego du.
wzmacniajgca Wzmocnione w ten sposdb resory wWy-

3 jest odkuta z kawalka stali resorowej. trzvmuja dluzszy okres eksploatacji bez
Palgk 2 sluzy do zmocowania piéra pomoc- uszkodzen.

Kl 64 b 0 — 2090

CELINA PARTAK
Warszawskie Zaklady Piwowarsko-Slodownicze

LEJEK DO PRZELEWANIA PIWA

Czesto w piwie obciggnietym do ‘butelki
znajdowaly sie zanieczyszczenia, ktdére dotych-
czas usuwano przelewajgc piwo przez sitkc do
drugiej butelki. W tym celu postugiwano sie
zwyklym lejkiem z wkladanym sitkiem. Taki
spos6h przelewania piwa pochlaniat wiele czasu.

W celu skrécenia czasu przelewania piwa za-
stosowano w mysl usprawnienia specjalny le-
jek uwidoczniony na rysunku.

Lejek ten ma sitko 1 do zatrzymywania za-
nieczyszezen piwa, rurke odpowietrzajgcy & oraz
gumowg podkladke 3.

Calg zawartos¢ butelki piwa wlewa sie do
lejka, gdzie odbywa sie oczyszczanie piwa bez
konieczno$ei nadzoru.
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FRANCISZEK MALKIEWICZ, ANTONI KUDLICKI
Panstwowa Centrala Leénych Produktéw Niedrzewnych ,Las®
Ekspozytura w Toruniu

ODSZCZECINIARKA SZCZYPCOWA

Odszczecinanie skér dziczych odbywalo dokladne odszczecinianie skoéry, gdyz
sie dotychczas za pomocg haczyka, co wy-  wyrywa szczecine dlugosci od 5 e¢m, i pod-
magalo od robotnika znacznego wysilku nosi jakodé pozyskanej szczeciny.

i przedluzalo czas pracy,
jak réwniez dawalo w f
rezultacie nierdéwne ulo- i

Zenie szczeciny, co obni-
zato jej klase oraz po-
wodowalo straty, bo wy-
rywano tylko szczecing
dluga.

Przedstawiona na ry-
sunku odszczeciniarka
szezypeowa  wedlhug u-
doskonalenia stanowi
suwakowe szczypce ze-
lazne i sklada sig ze
szczeki stalej 1 tworza-
cej calo$é z trzonem 8,
po ktéorym posuwa sie
szezeka ruchoma 3.
Szezeka 3 przesuwana
jest w kierunku rekoje-
Sci 5 za posrednictwem
drazka 6 dZzwignig 4, u-
ruchamiana za pomocg
Sciskania dionig. Po
zwelnieniu  dZzwigni 4
szczgka 3 cofa sie samo-
czynnie ped dzialaniem
sprezyny 7. Przy zamk-
nigciu szezek pod nacis-
kiem dloni szczecina zo-
staje moeno uchwycona
wzajemnie na siebie za-
chodzacymi karbami § i
9 wyzlobionymi na obu
szczekach, co powoduje
réwne ulozenie szczeci-
ny po wyrwaniu i uta-
twia oczyszczenie jej =z
welny.

Zastosowanie tej od-
szczaciniarki przyspie-
Sza znacznie prace ro-
botnika, pozwala na

~3

i



KL 71 b

HENRYK MATUSIEWICZ
Zarzad Okregowy Radiofonizacji Kraju w Lublinie

SLUPOLAZY DO WCHCODZENIA NA STOJAKI RURGWE

Dotychezas w celu umozliwienia wcho-
dzenia na stojaki wykonane z rur zelaz-
nych mocowano na stojakach stopnie
z plaskownika zelaznego, przy czym koszt
materialéw i robocizny byl znaczny.

Usprawnienie polega na skonstruowa-
niu specjalnych slupolazéw, umozliwiaja-
cych wchodzenie na stojaki rurowe nie
majgce stopni do wchodzenia.

Kl 71 ¢

Stupolazy te sg skonstruowane na wzdr
zwyklych stupolazéw, z tg roznica, ze ma-
ja nieco inny ksztalt oraz, Ze zamiast zg-
béw ostrych sa zaopatrzene we wklesle
zelazne nakladki wylozone gumsg.

Konstrukeja slupolazu do wchodzenia
na stojaki rurowe uwidoczniona jest na
rysunku.

Stupotazy takie mozna wykona¢ z nor-
malnych slupolazow dostosowujac Ksztalt
kablaka 1 do $rednicy rur uzywanych na
stojaki. Poniewaz kablak bylby wtedy za
dlugi i przeszkadzalby przy wchodzeniu.
ucina sie go.

Do kablgka przyspawa sie nakladki sta-
lowe 2 i 3, majace ksztalt dostosowany do
$rednicy rury stojaka. Wewnagtrz nakladek
mocuje sie za pomocy $rub 4 wkladki gu-
mowe 5, ktére wystajq poza krawedzie nae-
kladek 2 1 3, aby przy wchodzeniu na sto-
jak krawedzie nakladek nie opieraly sig
0 stojak. Krawedzie $rub 4, za pomocy
ktérych przymocowuje sie wkladki gumo-
we 5 do nalkladek stalowych 2, powinny
by¢ wpuszczone w gume tak gleboko, aby
przy nacisku, jaki powstaje podczas wcho-
dzenia, nie stykaly sie z rurg stojaka.

Przy prébach usialono najwygodniejszy
sposob wchodzenia na stojak za pomoca
takich stupolazéw. Sposdb polega na tym,
ze przy wchodzeniu na stojak nie prze-
klada sie slupolazoéw, lecz przesuwa sie je
po stojaku jeden za drugim.

0 — 2092

WILHELM HUHNDORF, HERBERT HEINRICH
Niemiecka Republika Demokratyczna

MASZYNA DO CZYSZCZENIA

Przy fabrykacji obuwia zabrudzenie ko-

pyt talkiem, klejem i tluszczem bywa tak:

znaczne, ze ksztalt ich ulega niedopusz-
czalnej zmianie. Po mniej wiecej trzykrot-
nym uzyciu kopyta muszg byé poddane
oczyszezeniu. Prace te dotychezas wykony-
wane byly recznie, a sg one cigzkie i po-
chlaniajg duzZo czasu.

76

KOPYT SZEWSKICH

W mysl usprawnienia do czyszczenia
kopyt zastosowano maszyne, ktéora w za-
sadzie sklada sie z tarczy filcowej i tarczy
z konskiego wlosia napedzanych za po-
mocg silnika elektrycznego. Tarcza filco-
wa rozgrzewa tluszez i usuwa go. Tarcza
z wlosia sluzy przede wszystkim do czysz-

czenia tylnej czesci kopyta.
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FUGENIUSZ KOZAKIEWICZ
Kopalnia ,,Mikulczyce®

URZADZENIE DO BIELENIA SPREZONYM POWIETRZEM

Dotvchezas reczne bielenie $cian prze-
ikopéw na dole kopalni pochlanialo wiele
czasu.

W celu dokladnego bielenia w szybszym
czasie zastosowano w mysl usprawnienia
urzadzenie uwidocznione na rysunku.

Urzadzenie posiada zbiornik 1 do wapna
zamontowany na wozku 2. Do zbiornika
doprowadza sie sprezone powietrze prze-
wodem 3. Wskutek cisnienia sprezoncgo
powietrza wapnoe jest wytlaczane przez ru-

re 4 z sitkiem 5 i rozpylane rozpylaczem
6 na Sciany przekopu.

Zbiornik 1 ma rowniez szczelng klape
7 zamykajacg otwoér przeznaczony do na-
peiniania zbiornika wapnem oraz rure

spustowsq 8, przez ktérg usuwa sie za-
nieczyszezenia zbiornika I.

Dokladne bielenie przekopu wplywa do-
datnio na bezpieczenstwo pracy w przeko-
pach, w ktérych panuje zawsze wzmozony
ruch.

KL 76 ¢

KONSTANTY

0 — 2094
GRZELECKI

Zyrardowskie Zaklady Przemystu Bawelnianego

PRZYRZADR DO CENTROWANIA WRZECION

Virzeciona centrowano dotychczas za po-
mocg nawinietej tutki I (vys. 1) lub tez po-
stugiwano sie w tym celu wzrokiem. Spo-
%oby te nie dawaly mozliwosci dokladne-
20 wycentrowania wrzecion, co bylo powo-
dem czeslego zrywu przedzy podezas pra-
cy.

Aby femu zapubice, skonstruowano przy-
stzad, ktory umozliwia dekladne centro-

wanie wrzecion, a dzieki temu zmniejsza
znacznie liczbe zrywow.

Przyrzad wedlug usprawnienia skiada
sie¢ z dwoch tulei stalowych 2 1 3 (rys. 2
i 8) o zewnetrznych $rednicach odpowiada-
jacych $rednicy obragczki i otworach stoz-
kowych odpowiadajacych $rednicy tutki
4, na ktora nasadzone sg obydwic tuleje
(rys. 3).

7



Przy centrowaniu tutke wrdz z tulejami
przy
czym lawe 5 ustawia sie w jej najnizszym

zaklada sie na wrzeciono (rys. 2).
polozeniu. Nastepnie przystepuje sie do
ustawienia wrzeciona wedlug dolnej tu-
lei 3.

Sprawdzenie, czy wrzeciono nie jest
skrzywione, przeprowadza sie przez prze-
suwanie lawy do géry. Jezeli lawa do swe-
trud-
nosci przez goérng tuleje 2, jest to dowod,

go gbérnego polozenia przejdzie bez

ze wrzeciono zostalo dobrze wycentrowa-
ne.

0 — 2095

FRANCISZEK DURCZOK
Kopalnia ,,Zabrze Wschéd

WYGARNIACZEA DO OTWOROW STRZELNICZYCH

Niedokladne oczyszezenie otworu strzel-
niczego powoduje przy wsuwaniu nabo-
jéw tworzenie warstwy izolacyjnej z pylu
kamijennego pomiedzy poszezegdélnymi na-
bojami, a w nastepstwie nie pozwala na
calkowity wybuch ladunkoéw, dajgc znacz-
ne straty w materiale wybuchowym.

W celu dokladniejszego oczyszczania
otworéw  strzelniezych  zastosowano w
my$l usprawnienia specjalng wygarniacz-
ke uwidoczniong na rysunku.

Wygarniaczka sklada sie z rurki 1 za-
konczonej na jednym konicu péikolistym
wygarniaczem 2, a na drugim koncu
uchwytem 3 z zatrzaskiem 4. Wewnatrz
rurki I umieszczony jest pret 5, rowniez
zakonczony potkolistym wygarniaczem 6
na jednym Koncu, a uchwytem 7 na dru-
gim koncu.

78

Do otworu strzelniczego wsuwa sie wy-
garniaczke zlozong, tzn. dwa wygarniacze
2 1 6 zachodzg na siebie, jak uwidoczniono
na rys. 1. Po catkowitym wsunieciu wy-
garniaczki do obrécié
uchwyt 3 o 180° (wygarniaczka zostaje roz-
lozona) unieruchamiajge go zatrzaskiem 4.

otworu nalezy

jak uwidoczniono na rys. 2.

W celu oczyszezania otwordw poziomych
lub pionowych wystarcza wykonaé jedno
wygarniecie wygarniaczksg roztoZzong.

Natomiast przy otworow

skosnych nalezy najpierw

czyszczeniu
przeprowadzi¢
wstepne czyszezenie — od dwdch do trzech
razy (zaleznie od stopnia nachylenia), wy-
garniaczks zlozong (rys. 3), a dopiero po-
tem wygarniaczkg roeztozong (rys. 4).
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CZESLAW KRZYSZTOFIK
Huta ,Ferrum®

PRZYRZAD ULATWIAJACY WYMIANE
USZCZELEK W PRZEWODACH
PAROWYCH, POWIETRZNYCH

I GAZOWYCH

Dotychczas w celu wymiany uszczelek
w przewodach parowych, powietrznych lub
gazowych rozsuwano rury za pomoca prze-
cinaka i mlota, jak uwidoczniono na rys. 1.
Taki sposéb byt niepraktyczny, gdyz powo-
dowal uszkodzenie kolnierzy i pochlanial
duzo czasu.

W celu usprawnienia pracy zastosowano
przyrzad uwidoczniony na rys. 2. Przyrzad
sklada sie z dwdch jednakowych zespo-

76



16w. Kazdy zespot ma dwa ra-
miona 1 z otworami na swo-
rzen 2. Miedzy ramionami 1 o-
sadzona jest $ruba 3, do kté-
rej za pomocag dwoch kotkéw
cylindryveznych § przymocowa-
ny jest klin 4.

W czasie wymiany uszczelki
nalezy zmocowaé dwa zespoly
naprzeciw siebie, jak uwidocz-

niono na rys. 2, wsuwajac

sworznie 2 w otwaory kolnierzy
rur, a nastepnie wkrecaé¢ sru-

by 3, wskutek czego kliny 4

zostaja weiskane miedzy koi-

nierze rur, powodujgc ich réow-

nomierne rozsuwanie,

Rys. 2.
KI. 87 a O — 2097
WACLAW SMIALEK
Pomorska Fabryka Gazomierzy w Tczewie

PRZYRZAD DO ZAGINANIA ZAWLECZEK

Dotychezas drut miedziany o $rednicy
1 mm, uzywany na zawleczki przy lacze-
niu czesci baterii gazomierzy, zaginano
recznie w ksztalcie litery S. Z chwilg bra-
ku tego drutu zastosowano drut mosiezny
o srednicy 1,6 mm twardszy od miedzia-
nego. Przy zaginaniu tego drutu pracow-
nicy kaleczyli palce.

W celu unikniecia takich wypadkow za-
stosowano w my$l usprawnienia przyrzad
1 do zaginania drutu na zawleczki. Rysu-
nek wyjasnia sposéb zaginania drutu tym
przyrzadem.

QU — 337

ALFONS MANOWSKI
Kopalnia ,,Debiensko

PRZYRZAD DZWIGNIOWY DO NACIAGANEA LANCUCIHOW

W celu naprawy laiicucha napedowego Zastosowanie przedstawionego na rysun-
zdejmowano go z urzadzenia lub W Pry=  ku przyrzadu do naciagania lancuchéw
mitywny sposob zabezpieczano przed 1roz-
cigganiem w czasie naprawy, co nastre-
czalo szereg trudnosci.

pozwala na upreszczenie wspomnianych

czynnosci przygotowawczych.

80



Przy'a?‘ do naciggania lancuchow we-
dtug loskonalenia sklada sie z dragzka 1
zakorZONEgo z jednej strony hakiem 2,
a z cugiej rekojesdcig 3. Do drazka 1 przy-
moewana jest przegubowo dzwignia ko-
lapova 4 zakonczona hakiem 5. Dzwig-
na ¢ dociggana jest sprezyng 6 do diwig-
ri 1. Do dzwigni 1 réwniez zamocowany
jet uchylnie pomocniczy hak 7 ze §ciaga-
gem 8.

Pokazane na rys. 1, 2 i 3 dzialanie przy-
rzgdu polega na uchwyceniu przeznaczone-

hak 2, a-wreszcie hak 5. Naciskajgc dzwi-
gnig 4 w kierunku rekojesci 3 powoduje
sig zwis lancucha na odcinkach 2 — 5
i 2 — 7. Sciggaczem 8 i przestawieniem
dzwigni 4 reguluje sic przyrzgd stosownie
do wymiaru lancucha.

Rys. 1.

g0

o odpowiedni sworzen hak 7,

do naprawy odcinka lancucha przez

haki 7, 2 i 5, przy czym najpierw zahacza
nastepnie

zliwia naprawe przez wymiane
lub ogniw na danych odcinku lancucha.

Zwis lanicucha na odcinku 2 =—— 5 umo-
sworzni
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KONRAD BLUM
Parowozownia Gléwna w Malborku

KLUCZ DO SRUB ZDERZAKOWYCH

O — 2098
JAN KOPECKY
SR

PRZECINAK DO BLACHY
O GRUBOSCI DO 4 mm

Uwidoczniony na rysunku przecinak we-
diug usprawnienia skiada sie z ostrza tng-
cego, odkutego ze stali oraz z rury uchwy-
towej, ktéra splaszczonym koncem jest
przypawana do ostrza tngcego. Sprawnosé
przecinaka przy cieciu blachy 4-milimetro-
wej wynosi 14 metréw biezacych na godzi-
pLe.

Dawniej blachy tej grubosci cieto palni-
kiem acetylenowo - tlenowym. Zastosowa-
nie przecinaka zaoszczedza acetylenu i tle-
nu oraz zwicksza wydajnosé: pracy.

82

Przy przykrecaniu lub  odkrecaniu y4-
kretek $rub zderzakowych wagonéw gz
wzgledu na trudny dostep musiano kilki.
krotnie przektadaé¢ klucz przy jednyn.
obrocie nakretki.

W celu wygodniejszego dokrecania tych
nakretek zastosowano wedlug usprawnie-
nia pokazany na rysunku klucz umozli-
wiajgey calkowite dokrecenie nakretki za
jednym zalozZeniem vklucza.

Klucz sklada sie z wymiennej koncow-
ki 1 z sze$ciokagtnym otworem dostosowa-
nym do nakretki, z przedluzacza 2 zaopa-
trzonego w otwoér na s$rube.3 i w .otwor
tulejki &

4 do wkladania pokretla, =z

z uchem do zamocowania haka 6 oraz ze
sprezyny 7.

Przy dokrecaniu lub odkrecaniu gérnych
nakretek $rub hak 6 klucza zaczepia o pret
pazurkowy zamkniecia czola wagonu, przy
dolnych — o dolng tylng krawedz czolow-
nicy, co zabezpiecza klucz przed zsuwa-

niem sie nakretki.

( B4 x85)

ostrze fnqce

720
spawad
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STEFAN JASINSKI

Zaklady Miesne w Toruniu
PRZECINAK DO WYCINANIA OTWOROW W OBICIU BLASZANYM
SAMOCHODU - CHLODNI

gvidoezniony na rysunku przecinak stu-
sy do wycinania otworow dookola uszko-
den w obiciu blaszanym samochodu-
qtodni podczas jego naprawy. Praca ta,
wykonywana dotychczas zwyklym przeci-
nakiem i pilg, powodowala czesto dalsze
uszkodzenia obicia jak réwniez izolacji poed
nim umieszczonej.

5

s

Usuwajgce powyzsze wady narzedzie
sklada sie zasadniczo z noza 1 i prowad-
nicy 2 majgcej ksztalt mlotka, Kktoérego
zewnetrzna strona oparta o blache pozwa-
la na réwne prowadzenie noza i ogranicza
wglebianie sie jego w otwor. Prowadnica
2 posiada otwér na trzonek 4, zakonczony
na jednym konficu nozem 1 z ostrzem
o ksztalcie, jak na rysunku. Trzonek za-
konczony nozem jest przymocowany do
prowadnicy za pomoca trzpienia 3. Trzonek
4 stuzy do trzymania calego przyrzadu w
odpowiedniej pozycji, a przez pobijanie
mlotkiem w goérng cze§é 5 prowadnicy noéz
wbija sie w blache i przecina jg latwo
i réwno.
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BOLESLAW JANIK, CZESLAW KRZYZANIAK, EDWARD STACHYRA
Cukrownia ,,Lublin*
HYDRAULICZNE ZAMEKNIECIE DNA DYFUZORA

Odejmowanie i zakladanie z powrotem
dna dyfuzora w okresie remontu lub w ra-
zie polrzeby naglej naprawy, dokonywane
recznie, jest czynnoscig ucigzliwg i praco-
12tonng.

Aby utatwié¢ te czynnosé, dokonano
usprawnienia polegajgcego na hydraulicz-

nym zamykaniu i otwieraniu dna w dyfu-
zorze.

Rys. 1 przedstawia zainstalowanie przy-
rzadu 1 pod podestem 2 przy dyfuzorze 3,
rys. 2 —— szczegdly konstrukeji tego przy-
rzadu, rys. 3 — konstrukcje zaworu czwor-
droznego w przekroju pionowym, a rys. 4

33



— W przekroju poziomym, z uwidocznie-
niem ukladu kanaléw w zaworze.

TRs

P T

=

T 1T 7

I

N

Rys. 2.
Cylinder 4 (rys. 2) o przekroju wew-
netrznym 250 mm jest osadzony na osi §

wychylnie. Wewngtrz cylindra znajduje

84

sie tlok 6 z dwoma mankietami skrzany-
mi. Do tloka przymocowany jest \prgzek
7 polaczony z dzwignig 8 stanowigcy yrze-
dluzenie dna 9 dyfuzora i obracajacs sie
wraz z nim wokolo osi 10.

Do dolnej czeéci cylindra 4 doprowagg
si¢ wode przewodem 11, a do gérnej (ze-
$ci cylindra przewodem 12. Woda jest oi-
prowadzana do kanalu 13. Przewody 1.
12 i 13 s3 polgczone z zaworem czwo6rdroz-
nym 14, do ktérego przewodem 15 dopro-
wadza sie wode ze zbiornika pod cisnie-
niem 1,5 atm. Przez przestawienie zaworu
14 powoduje sie doplyw wody przewodem
11 przy otwieraniu dna 9 lub przewodem
12 przy zamykaniu tego dna.

Aby wychylny ruch cylindra przy poru-
szaniu sie tloka nie powodowal lamania
sztywnych przewodéw, konce tych prze-
wodéw przy cylindrze sg zakonczone krot-
kimi odcinkami parcianymi rur zbrojo-
nych.




Administracja Wydawnictw Urzedu Patentowego PRL
Warszawa, Al. Niepodleglosci 188

wysyla na zadanie
instytucjom, klubom techniki i racjonailzacji
oraz zakladom pracy

ogloszone drukiem w latach 1949 — 1952

OPISY UDOSKONALEN TECHNICZNYCH I USPRAWNIEN

Szezegolowe wykazy tytuléw tych opiséw, wydrukowanych w formie
oddzielnych kartek sg zamieszczone w ,Wiadomoéciach Urzedu Paten-

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

PORADNIA

Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej

dla wynalazeéw i racjonalizatoréow

WARSZAWA
Al. Niepodlegiosci 188

czynna we wiorki od godz. 16 do 17.30

Perady techniczne i prawne z zakresu wynalazkéw, udoskonalen

technicznych i usprawnien.



Zeszypt 13
PRZEPISY

o zglaszaniu przez zaklady pracy do Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowe)
ndoskonalenn technicznych i usprawnieni, (Zarzadzenie Prezesa Urzedu Patentowego RP
’ % dnia 16 czerwca 1952 T.).

§ 1. Udoslkonalenie techniczne lub usprawnienie, zwane w niniejszym zarzadzeniu projektem,
zglasza do Urzedu Patentowego Rzeczypospolitej Polskiej wlasciwy ze wzgledu na przedmiot
projekiu zaklad pracy po priyjeciu tego projektu przez komisje wynalazczosei i wydaniu de-
cyzji przez kierownika tego zakitadu pracy o przyjeciu projektu do realizacji.

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

d) nazwe 1 adres zakladu pracy, kidrego kierownik plzyjal projekt do realizacji,

b) tytut 13103ek1;u

¢) stwierdzenie, Ze komisja wynalazczo$cli uchwalila wystgpié do Urzedu Patentowego
o uznanie projekiu za udoskonalenie techniczne lub, zZe komisja wynalazczo$ei uznala projekt
za  usprawnienie.

2. W przypadku, gdy twoérca lub choéby jeden z wspo¥woredw projektu jest osobg, wy-
mieniona wi § 19 ust. 1 lit. @ lub b uchwaly Nr 291 Rady Ministrow ¢ dnia 14 kwietnia 1951 r.
w sprawie wynagrodzenia tworcéw pracowniczych wynalazkdéw, udoskonalen technicznycin
i usprawnien (Monitor Polski Nr A-36, poz. 446), pisimo powinno zawieraé¢ rownlez:

a nalezycie uzasadniony wniosek o stwierdzenie przez Urzad Ralentowy oryginalnosci
udo:konalenia techuicznego lub stwierdzenie, ze komisja wynalazczosei zakladu pracy, ktore)
kierownik posiada uprawnienia do zatwierdzenia wynagrodzenia, uznaia projekt za uspraw-
nienie oryginalne, albo

b) stwierdzenie, Ze projekt w chwili jego dokenania mie byt zwxg rany bezposrednio z za-
kresem pracy tworcy lub ktoregokolwiek z wspoitworcéw tego projektu, wobec czego prze-
pisy § 19 uchwaly Nr 291 Rady Ministrdw nie maja zastosowania, Pizez projekt zwigzany bez-
posredrio z zakresem pracy rozumie sie projekt, ktérego dokonanie naleialo do obowiazkéw
sinzhowych wedlug wykonywanej funkcji.

§ 3. Do pisma, przy ktérym przesyla sie projekt da Urzedu Patentowe 0, nalezy zaltaczyé:

1) karnte ewidencyjng zawierajacag co najmniej:

a) pelny tytult projektu,

b) daig zgloszenia projekinu przez twoéreca lub wspSltworcow w zakladzie pracy,

c) wykaz wszystkich wspéitworcow (pelne imiona i nazwiska) ze wskazaniem pet-
nionych pizez nich funkeji w chwili dokonania projektu oraz procentowego ich wktadu pracy
przy opracowaniu projektu.

2) wyciag z protokolu komisji wynalazczo$ei, 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 dn.a
12 pazdziernika 1950 r. o wynalazczodel pracowniczej (Dz. U. Nr 47, poz, 428);

3) cpinie 1zeczoznawcdw o projekceie, jeieli takie opinie zostaly wydane;

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

.'l)kopis projextu, kiGry powinien scisle okrveslac pod wzgledem technicznym przedmiot
projektu;

t) rysunki, szkice lub fotografie projektu, jezeli sa niezbedne do zrozumienga istoty
projelktu;

% 4. 1. Opis projekitu powinien zawierac:

a) przedstawienia stanu dotychczasowego,

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

2. Opis projektu powinien byé tak jasny i dokladny, aby fachowiec mégl wedlug niego
zastosowaé projekt. W opisie nalezy unikaé okreslen i nazw uzywanych tylko w danym za-
kiadzie pracy, nalezy natomiast stosowaé ogoélnie przyjeta polskag lerminologie i stownictwo
techniczne. Jezeli sg zalgczone rysunki, szkice lub fotografie projektu, opis powinien posiadac
odi ki cvlrowe lub literowe do poszczegblnych czesci, przedstawionych na tych rysunkach,
szkicach lub fotografiach.

5. Rysunki projektu nalezy sporzadzaé wedlug Polskich Norm. Arkusze rysunkowe powin-
ny posiadaé¢ w zasadzie format A4 (210X297 mm), a w wyjatkowych przypadkach inny format.
Odnosniki cyfrowe lub literowe, zamieszczone przy poszczegolnych czesciach przedstawionych
na rysunkach, szkieach lub totografiach projektu, powinny s$cisle odpowiada? odnosnikom
opisu projektu.

§ 6. 1. Projekty, ktore nie odpowiadajg przepisom § 1, albo ktdrych dokumentacja nie jest
wystarczajgca do ich zarejestrowania i wydania $wiadectwa o dokonaniu udoskonlenia tech-
nicznego lub zaSwiadezenia o dokonaniu usplawmema Urzad Patentowy zwraca zakladom

pracy do uzupeinienia.
2. Przepisu ust, 1 nie stosuje sie do projektdw, ktore niewatpliwie posiadaja oceny wy-
u lub wzoru uzytkowego.
;7. Zarzgdzenie niniejsze wchodzi w zycie z -dniem ogloszenia w Wiadomosciach Urzqdu
Paientowego. .
(Przedruk 2 ,,Wiadomosci Urzedu Patentowego‘* Nr 3-—4 z dnia 30 sierpnia 1952 1‘..’)2._‘52)-
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