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Kl 5a 0 — 2201
Al
FRANCISZEK WILCZYNSKI, / - l
RYSZARD JANIK /
w 4 ///
Kopalnia ,,Miechowice* i = ,// - .
WIERTLO / |
l'/
Rys. 1

Wiertla spiralne 1 (rys. 1) czesto ulega-
1y ztamaniu \;' miejscu 2 podtaczanym pod
katem 90° (rysunek goérny).

W celu wyeliminowania tych zlaman do-

konano usprawnienia (rys. 2) polegajgce-

go na podtaczaniu trzonka 3 tak, jak to

widzimy na rysunku dolnym. Rys. 2

KL5b 0 — 2202

FERDYNAND FRAJER, MAKSYMILIAN STOKLOSA, PAWEL BUSZKA
Zaklady Gornicze im. J. Marchlewskiego w Bytomiu

ZASTOSOWANIE TLOCZKOW GUMOWYCH ZAMIAST KULEK STALOWYCH
DO ROZRZADU POWIETRZA W MLOTKACH WIERTNICZYCH

W rozrzadzie powietrza mlotkéw wiert- wycieraly $cianki cylindra i powiekszaly
niczych stosowano kulki stalowe, ktére jej $rednice poza granice dopuszczalnej to-
przesuwajac sie w komorze rozdzielezej lerancji, co uniemozliwialo prawidiowy



rozdzial powietrza i normalng prace mlot-
ka. Wobec braku odpowiednich kulek za-

miennych wytarte cylindry nie nadaja sie
do dalszego uzytku.

W mys$l usprawnienia stalowg ku-
lke 1 pokazang na rys. 1, przesuwa-
jacg sie w cylindrze 2, zastapiono:
sumowym tloczkiem 3 uwidocznio-
nym na rys. 2.

Zaleta tych tloczkéw jest ich ela-
stycznos$é, tanio$é i latwosé wykona-
nia wlasnymi $rodkami, gdyz obrob--
ka na wymiar odbywa sie na szli-
fierce.

Dzieki =zastosowaniu gumowychn
tloczkow wytarte przez kulki cylin-
dry mogag by¢ uzywane nadal.

KL5b

0 — 2203

WIKTOR GESZKA
Kopalnia ,,Silesia*

USZTYWNIENIE ZAWORU ROZRUCHOWEGO PRZY WREBIARCE
CHODNIKOWEJ

Powietrze sprezone do sterowniczego me-
chanizmu wrebiarki chodnikowej. WZLP-
-20ch doplywa przewodem gumowym 1
przez zayor 2 i kréciec wkrecony na gwin-

. cie. Ko6tko 3 zaworu 2 sluzgce do zamyka-

nia lub otwierania tego zaworu znajduje
«i¢ obok raczki 4. za pomocg ktérej zmie-
i sie kierunek posuwu wrebiarki 5. Przy
puszczeniu \powietrza sprezonego W razie
skréconego polozenia przewodu gumowego

1 przew6d ten ulega wyprostowaniu i mo-
ze spowodowaé przekrecenie zaworu 2.
ktéry uderza wtedy koéilkiem 3 o rgczke 4.
Jezeli gérnik w tym czasie trzyma reke na
kotku, moze ulec skaleczeniu.

Aby zapobiec tego rodzaju wypadkont,.
zastosowano uchwyt 6, ktéry naklada sie
przed wkreceniem zaworu 2, a nastepnie:
przymocowuje do $ruby 7.



KL 5hb 0 — 2204
MIECZYSLAW MRZYGEOD
Zaklady Goérnicze

PRZYRZAD DO PRZEDMUCHIWANIA OTWOROW STRZELNICZYCH

Dotychezas otwory strzelnicze w przod- montowano {réjnik tworzac rozgalezienie
kach byly oczyszczane z pylu za pomoca 3, zaopatrzone w zawér przelotowy 4 i
Lkopytka* z drutu z zagietym koncem. Ta-  S$cietg rurke 5. W czasie oczyszczania, po
ki sposéb oczyszczania otwordw byl niedo-  wlozeniu $cietej rurki w otwér strzelniczy,
kladny i pochlanial wiele czasu. otwiera sie¢ zawér przelotowy 4 i za pomo-

W celu dokladnego oczyszczania otwo- cg sprezonego powietrza przedmuchuje sig
réw strzelniczych i skrécenia czasu zasto-  otwdr dokladnie i szybko.

sowano w my$l usprawnienia przyrzad
uwidoczniony na rysunku.

Na wezu gumowym, ktérym doprowadza
si¢ do wiertarki sprezone powietrze, za-

KL5b OoU — 343
MARIAN SZTYLER
Kopalnia , Kazimierz - Juliusz‘

WOZEK DO TRANSPORTU DREWNA NA POCHYLNIACH SZYBOW
Obecnie na pochylniach uzywa sie zwy- dol w razie zerwania sie liny ciggnacej. Ta-

klych platform z kablgkami, nie posiada- ki typ wdzka byl i jest przyczyng wielw
jacych zabezpieczenia przed spadaniem w  wypadkéw,

4

Rys. 1



Przedstawiony na rys. 1 nowy typ woz-
ka wedlug udoskonalenia sklada sie z
dwoéch czedei A i B polaczonych sprzeglem
D. Przednia cze$¢ wozka A majgca ksztalt
rynny tym rézni sie od czedci tylnej B, ze
cze$é tylna ma $ciane tylna C uniemozli-
wiajgcg zsuwanie sie drewna z wozka.

Najbardziej godng uwagi czescig wozka
jest urzadzenie H (rys. 1) zabezpieczajace
wozek przed spadaniem w dé! pochylni w
razie zerwania sie liny. Istota zabezpiecze-
polega na opadaniu pazuréw urza-
dzenia H (rys. 2) i zahaczaniu si¢ ich o pod-

nia

klady toru.

Kl.5¢

O — 2205

FRANCISZEK BUCZYNSKI
Kopalnia ,,Szombierki‘

PRZYRZAD DC DOCISKANIA CZESCI STALCWEJ OBUDOWY SYSTEMU T. H.
PRZY LACZENIU ICH SRUBAMI

Przy wykonywaniu obudowy stalowej
systemu T. H. natrafia sie zawsze na trud-
nosci zwigzane z zakladaniem nakretek na
$ruby podczas lgczenia czesci skladowych
obudowy.

Skonstruowany w my$l usprawnienia
przyrzad sluzy do dociskania Igczonych
czeSci do siebie w celu ulatwienia zaloze-
nia nakretek na sruby.

Rys. 1

Przyrzad (rys. 1) sklada sie z dZwigni 1,
zaopatrzonej w krzywke dociskowg oraz z
zaczepu dwuszczekowego 2. Obie te czesci
sg polgczone z soba za pamocg $ruby 3 w
spos6éb umozliwiajgcy obracanie sie obu
-czeSci wzgledem siebie.

10

Spos6b uzycia przyrzadu uwidoczniono
na rys. 2. W celu dociéniecia do siebie Ig-
czonych czeéci obudowy systemu T. H. za-
czepia sie w miejscu lgczenia zaczep dwu-
szczekowy 2 przyrzgdu o brzegi jednej z
Igczonych czesci, a krzywke dociskowag

Rys. 2

dzwigni 1 opiera sie na drugiej czesci 1g-
czonej. Przez przechylanie (naciskanie)
dzwigni 1 w kierunku strzalki powoduje
sie zblizenie (docisniecie) do siebie czeSci
laczonych, co daje mozno$é latwego zalo-
zenia nakretek i zakrecenia $rub lgczgcych.



KLS5d

O — 2206

ALFRED MYSLIWIEC
Kopalnia ,,Wirek*

WIESZAK DO ZAWIESZANIA RUR SPREZONEGO POWIETRZA NA
STROPNICACH

Dotychczas rury doprowadzajace sprezo-
ne powietrze do prac gérniczych w kopalni
{np. na $cianie), zawieszano przy uzyciu
srodkow prowizorycznych, np. drutu lub
zdjetego z kabli opancerzenia, co powodo-
walo trudnosci w zawieszaniu tych rur oraz
bylo powodem ich uszkadzania.

Usprawnienie polega na

zaprojektowa-
niu wygodnych w uzyciu wieszakéw do za-
wieszania na stropnicach (przy odbudowie
Scianowej) rur, doprowadzajgcych sprezone

powietrze. Taki wieszak ma posta¢ klesz-
czy 1 sklada sie z dwéch ramion 1 i 2, za-
opatrzonych w szczeki oraz z lancucha 3.

Szezeki wieszaka zaczepia sie na stropnicy
szynowej S i zawieszona rure R podchwy-
tuje sie od dolu za pomocag lancucha 3 za-
czepiajac jedno z jego ogniw na haku ra-
mienia 2 wieszaka. Na skutek dzialania
ciezaru zawieszonej rury szczeki wieszaka
trzymajg sie mocno stropnicy.

Wysoko§¢é zawieszenia rury mozna regu-
lowaé¢ przez odpowiednie zaczepienie inne-
go ogniwa lancucha 3.

Wieszak wedlug usprawnienia ulatwia
prace przy przektadaniu rur doprowadza-
jacych sprezone powietrze.

11



KL 7h 0 — 2288

KONSTANTY SKORUPA
Kopalnia ,,Szombierki*

OPASKI USZCZELNIAJACE RURY

Rury pracujgce pod niskim ci$nieniem
uszczelniano dotychczas za pomoca opasek
$cigganych $rubami wpuszezonymi w otwo-
ry wywiercone w zagieciach na koncach
ppasek.

W celu uproszeczenia tych czynnodei do-
konano usprawnienia poiegajgcego na uko-
$nym obcieciu jednego konca opaski 1
i zagieciu obu koncow o 180°. Na tak wy-
konanc zbieZzne zakladki nasuwa sie odpo-
wiednio uksztaltowany Sciggacz 2 i przez
podbijanie go mlctkiem osigga sie uszczel-
nienie rury 3.

KL 7e¢ O — 2209

JOZEF SUDEK, CZESLAW JAWORSKI, KAZIMIERZ KERZ, LEON DULKA
Wytwoérnia Sprzetu Komunikacyjnego w Mielcu

PRZYRZAD DO PRZEWEZANIA RUR

Wobec braku specjalnej obrabiarki 2. Wymiar przewezenia reguluje sie za po-
,»,Kambela“ do przewezania rur przeprowa- mocg Srub dociskowych 5. Nastepnie rure
dzono préby zwezania rur przez wbijanie posuwa sie ruchem g’)osuwistoobl‘otowym
w matryce, rozwalcowywa-
nie i przecigganie, co jed-
nak nie dalo wynikéw do-
datnich.

W mys$l usprawnienia
skonstruowano specjalny
przyrzgd do przewezania
rur skladajacy sie z tlocz-
nika 1, matrycy 2 i tulei 3.
Narzady te umieszcza sig¢ W
prasie mimosrodowej 4 na-
stawionej ma skok 10 mm,
po czym wprowadza sie ru-
re przez tuleje 3 az do wy-
czucia oporu w matrycy




w glab matrycy, ktéra réwnomiernie obci-
ska konce rury 6 do oznaczonego wymia-
ru, jak uwidoczniono na rysunku.

KL 7d

Urzadzenia 1, 2 i 3 sg wymienne, a wy-
miary ich sg dostosowane do zwezania rur
o roznych Srednicach.

OoU — 344

JOZEF ADAMUS, KAZIMIERZ GNIADZIK, FRANCISZEK KEDZIERSKI
Rzemiesdlnicza Spoéldzielnia Pracy Galanterii Metalowej i Hydrotechniki
W Sosnowcu

MASZYNA DO BEZRDZENIOWEGQO ZWIJANIA SPREZYN MATERACOWYCH
O ZMIENNEJ SREDNICY

Maszyna umocowana jest na drewnia-
nym stole 1. Na przedniej plycie 2 jej kor-
pusu osadzony jest obrotowo mimosréd 3
poruszany za pomocag kol zebatych umiesz-
czonych z tylu plyty 2. Mimosréd 3 regulu-
je $rednice zwoju sprezyny. Drut 4 o $red-
nicy od 2!/s do 4 mm weciggany jest rolka-
mi 5, po czym z rolek 5 przechodzi na rol-

ki 7, na ktérych za pomocg gérnej rolki
dociskowej 8, sterowanej przez mimosréd
3 zostaje zwiniety w sprezyne.

Po skreceniu sprezyny sprzeglo umiesz-
‘czone na osi kola pasowego zostaje wylg-
«czone kulakiem 9; w tym samym czasie
'sprezyna zostaje podana do noza 10, ktéry
‘ucina jg na diugosé. Po ucieciu sprezyny
sprzeglo wlgcza sie samoczynnie i maszyna

skreca nastepng sprezyne. Skrecanie i ob-
cinanie sprezyny oSmiozwojowej trwa oko-
1o dziesieciu sekund.

Pokazany schematycznie na rysunku wo-
dzik sterujgcy 12 posiada rolke 8, zaslonie-
te oslong 11 urzadzenie regulujgce jego

dlugosé oraz rolke dociskajgca go do mi-
mosrodu 3.

)

: CQ@@@O

Jezeli potrzebne sg inne wymiary spre-
zyny, wymienia sie odpowiednie kola ze-
bate umieszczone za przednig plyta 2.

Oproécz sprezyn materacowych maszyna
moze rowniez skreca¢ sprezyny cylindry-
czne pracujgce na rozcigganie i $ciskanie.

Maszyna napedzana jest silnikiem o mo-
cy 1,7 KW.

13
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JOZEF SLOMCZYNSKI
Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego w Gliwicach

URZADZENIE O NAPEDZIE ELEKTRYCZNYM (Z DOBUDOWANYMI NOZYCA-
MI) DO PROSTOWANIA ZELAZA ZBROJENIOWEGO ORAZ DRUTU £8—16 mm

Urzgdzenie sklada sie ze stolu 1 kon-
strukcji stalowej, na ktérym umieszczono
podstawe 2 z rolkami prostujgcymi 3 po-
siadajgcymi na swoim obwodzie wyzlobie-
nia. Rolki te obracajg sie na oskach 4, kto-
rych polozenie w plaszczyZznie pionowej
mozna zmieniaé zaleznie od grubosci pro-
stowanego drutu lub preta 5. Do posuwu

kladni 8. Korby 9, zaopatrzone w $ruby,
sluzg do regulowania nacisku na drut pro-
stowany.

Na konsolce poziomej 10 umieszczono
nozyce reczne 11 do ciecia drutu, przy czym
przez nacisk na raczke 13 sprzegla 12 prze-
rywa sie posuw drutu w chwili jego cie-
cia.

drutu stuzg dwie pary rolek 6. Rolki te sg
wyzlobione, a ponadto moletowane i u-
twardzone w celu uniemozliwienia po$liz-
gu prostowanego drutu. Dolne rolki 6 sa
napedzane pasami klinowymi od silnika
elektrycznego 7 za posrednictwem prze-

Kl 8 d

N

Tamas

Krazki 14 drutu sg osadzone w obrotnicy
15 spoczywajgcej na podstawie konstruk-
cji stalowej 16. Na konsolce 17 umieszczo-
no przyrzad rolkowy 18 do prowadzenia
drutu.

Urzgdzenie zapewnia duzg wydajnosc.

0 — 2210

JAN PANASIEWICZ
Zwigzek Branzowy Spoéldzielni Uslugowych w Poznaniu

SRODEK DO PRANIA ZAWIERAJACY GLINKE

Srodek do prania wedlug usprawnienia
przeznaczony jest do prania wszelkich
ubran roboczych, kombinezonéw, kozu-
chow, watowek, dywanéw, chodnikéw i
szarej garderoby. Zastosowanie tego S$rod-
ka ma na celu zastgpienie mydla uzywane-
go dotychczas w pralniach oraz skrécenia
czasu prania.

14

Srodek do prania sklada sie wedlug u-
sprawnienia z nastepujgcych skladnikow:

glinka tlusta — 5,00 kg
zimna woda — 20,001

mersapon — 0,10 kg
soda’ amoniakalna — 0,10 kg
soda kaustyczna -— 0,15 kg
kwas mrowkowy — 0,04 kg



Powyzsze skladniki miesza sie w drew-
nianej kadzi drewnianym mieszadlem tak
diugo az roztwér stanie sie jednorodny o
konsystentji oleistej.

Przygotowang w ten sposéb mieszanine
wlewa sie do pralki napelnionej zimng wo-
dg i zawierajgcej odpowiednig ilo§é ubran
przeznaczonych do prania, nastepnie ma-
szyne puszcza sie wolno podgrzewajgc stop-
niowo do 600C. Stopniowe podgrzewanie
wody zapewnia nalezyte zmieszanie sie wo-
dy z dodanym $rodkiem do prania.

Czas prania trwa 25—30 minut. Po za-
konczeniu prania ubranie robocze nalezy

KL 9b

splukaé¢ dwukrotnie cieplg wodg i raz wo-
dg zimna.
Watéwki trzeba plukaé po wypraniu o
15 minut dluzej niz inne czesci ubrania.
Ilo$¢ $rodka wedlug niniejszego przepisu
wystarcza do wyprania 100 kg ubran ro-
boczych lub kombinezonéw.

Do prania szmat zaoliwionych nalezy
uzy¢ srodka o zwigkszonej ilosci niekté-
rych skladnikéw, a mianowicie:

sody kaustycznej — 0,60 kg
sody amoniakalnej — 0,30 kg
glinki tlustej — 20,50 kg

0 — 2211

HENRYK MASLANKA
Dolnodigskie Zaktady Wytwéreze Urzadzen Radiowych w Dzierzoniowie

SPOSOB WYROBU DRUCIANYCH SZCZOTEK WIRUJACYCH

Dotychczas dostarczane szczotki drucia-
ne (rys. 1) byly szyte miekkim drutem, tak
jak zwyczajne szczotki szczecinowe. Drut
ktérym szyto szczotki, byl malo wytrzy-
maly; korpus drewniany réwniez byl malo
wytrzymaly i bardzo lupliwy. Z tego powo-
du szczotki psuly‘sie szybko.

b
Wi G it
%«’*

2

Rys. 1

Szczotki wykonane w my$l usprawnienia
majg inng ’bud‘owe; i sg bardzo wytrzyma-
te. Szczotka uwidoczniona na rys. 2 posia-
da metalowe tarcze 1 z otworami 2, przez
ktére przewleka sie Wiaiki stalowego dru-
tu 3. Jedng szczotke tworzg trzy lub czte-
ry tarcze z przewleczonymi wigzkami dru-
tu stalowego. Na zlozong w ten sposéb

szczotke zaklada sie blaszane okladziny 4
i wszystko mocuje sig¢ Srubami 5.
Pomiedzy tarcze a okladziny wstawia sie
pierScienie w celu lepszego zamocowania
szczotki na walku silnika.
Wigzki stalowe drutu 3, osadzone w me-
talowych tarczach 1 zmocowanych $ruba-

mi 5, nie wypadajg nawet przy najwiek-
szych obrotach silnika, a szczotki pracujg
az do zuzycia stalowych drutéw 3. Napra-
wa szczotek ogranicza sie jedynie do wy-
miany zuzytych wigzek stalowych drutéw
na nowe i zamocowania ich w tych samych
tarczach metalowych.
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Mgr KAZIMIERZ BUTLER
Apteka Kolejowej Przychodni Lekarskiej w Bydgoszezy

PRZYRZAD DO DESTYLOWANIA WODY

Dotychczas destylowanie wody odbywa- Wykonany wedlug wusprawnienia ncwy
io sie w przestarzalym przyrzadzie chlo-  przyrzad do destylowania wody (rys. 1)
dzonym gleceryng i nie posiadajacym urza- chlodzony wodg biezacg z wodociggu jest
lekki, przeno$ny i zajmuje malo miejsca.
Destylacja odbywa si¢ w nim samoczyn-
nie po jednorazowym uregulowaniu doply-
wu wody i plomienia podgrzewajacego.
Chlodzenie woda przeplywows zapewnia
bezpieczenstwo,

Przyrzad sklada sie z kociotka I, wyko-
nanego z pobielonej blachy oraz z chlodni-
cy 2. Chlodnica i kociolek sg zasilane wo-
da z rurociggu, ktéra wchodzi do chlod-

[
& l‘ TR ) nicy przez zawoér 3, a po napelnieniu chiod-
‘ Loy ———0 nicy splywa do zbiornika 4 i przez prze-
‘ — 2 wod & dostaje sie do kociolka wype'niajac
| go do poziomu przewodu odprowadzaisce-
e go 6.

Rys. 1 Rys. 2
dzenia do kontroli poziomu wody, co 1rzy Para wodna wydzielajgca sie podczas
niskim stanie wody grozilo wybuchem nagrzewania wody w kotle, gromadzi sie
kotla i poparzeniem obstugi. w jego gérnej zwezonej czesci (kominku) 7

16



i przez otworki 8 przedostaje sie do ko-
mory chlodzgcej 9, gdzie stykajgc sie ze
$ciankg /0 chlodnicy skrapla sie splywajac
na dno komory miedzy $cianksg chlodn:cy
a pierscieniem /7, skad przewodem /2 od-
prowadzana jest na zewnatrz do odpowied-
nich naczyn. Mata cze$¢ skroplin splywa

Kl 12 a

po Sciance kominka 7 do zbiormiczka I3
i jest odprowadzana rurkg 14,

Do podgrzewania wody w przyrzadzie
stosowany jest piecyk gazowy (rys. 2) skla-
dajacy sie z paleniska gazowego 15 i obu-
dowy 16,

0 — 2213

MIECZYSLAW GRONCZEWSKI
Nadodrzanskie Zaklady Przemyslu Ornganicznego ,JRokita“ w Brzegu Dolnym

ZAINSTALOWANIE ODBIERALNIKA TLENOCHLORKU FOSFORU

W istniejgcym przed usprawnieniem ze-

- stawie destylacyjnym tlenochlorku fosforu
(rys. 1), tlenochlorek fosforu, skraplany w
olowianej chlodnicy wezowej 2 chlodzonej
woda, splywal bezposrednio do lezgcego w
piwnicy gléwnego zbiormika magazynowe-
g0 o pojemnosci okolo 10 m3. Uklad taki
stwarzal mozliwo$é przedostania sié wody
do gléwnego zbiornika magazynowego w

Rys. 1

przypadku przezarcia wezownicy, co mo-
glo byé powodem powaznej awarii.
Usprawnienie (rys. 2) polega na zabudo-
waniu pomiedzy chiodnicg i glowaym
zbiornikiem magazynowym, zbiomnika po-
$redniego o pojemnosci 200—250 litréw (cd-
bieralnika). - Zebrany w odbieralnikn de-

Opisy udoskonalen — 2

stylat spuszcza sie nastepnie do gléwnego
zZbiornika magazynowego.

W ten sposéb zmmiejsza sie rozmiary e-
wentualnej awarii w przypadku zniszcze-
nia wezownicy i dostania sie¢ wody do od-
bieralnika, a poza tym stwarza sie moz-
no$é przeprowadzania lepszej kontroli pra-
widlowosci przebiegu destylacji, gdyz kaz-
dg partie destylatu, odebrang do odbieral-
nika mozna przed spuszczeniem do glow-

0o zhormka magoz

nego zbiornika magazynowego poddaé kon-
troli d w przypadku stwierdzenia zanieczy-
szezen zwracaé do powtérnej destylacji, a
nie mieszaé¢ z produktem znajdujacym sie
W zbiorniku magazynowym. Zapobiega sie
w ten sposéb obnizeniu jakosci calej ilosci
zmagazynowanego produktu.

17
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AURELIUSZ JANECKI
Bydgoskie Zjednoczenie Robo6t Ladowo-Inzynieryjnych

FILTR DO OLEJU GAZOWEGO

Zanieczyszczenia oleju gazowego uzywa-
nego do silniké6w spalinowych, powocuja
szybkie zuzycie cylindréw pompy pali-
wowej, zaworéw cisnieniowych i wiryski-
waczy, a co za tym idzie konieczno$é prze-
prowadzania czestych remontéw zespoléw
paliwowych lub ich wymiane.

| 2

doplyw oleju ze zbiornika 2 do filtru 5.
Filtr wypelniony jest gryzem bazaltowvm
6 (& 3—4 mm) i posiada wkiadki filcowe 7
przyciskane szczelnie do powierzchni gry-
zu i do bokéw filtru specjalnym  pierscie-
niem przyciskowym, Przesgczony olei wy-
cieka przewodem 8. Przy zupelnym otwar-

skonstruowano
filtr do oleju wuwidoczniony na rysunku
Olej gazowy pompuje sie pompa reczaa I

W mys$l usprawnienia

do goérmego zbiormika 2 co najmniej na
24 godziny przed filtrowaniem w tym cely,
zeby grubsze zanieczyszczenia oleju cosia-
dly na dnie zbiornika 2, Zaworem 3 znaj-
dujacym sie na przewodzie 4, reguluie sie

18

ciu zaworu 8 przesacza sie przez filtr
okolo 30 kg oleju gazowego na minute.
Olej przefiltrowany zawiera tylko tie-
liczne zanieczyszczenia w postaci zawiesi-
ny czastek stalych i nadaje sie w zupelno-
éci do zastosowamia w silnikach spalir:o-
wych nie powodujgc w nich uszkodzen
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WLADYSLAW SPIEWAK
Zaklady Metalowe w Skarzysku-Kamiennej

URZADZENIE DO CZERPANIA KWASOW

Rozlewanie kwasu ze zbiornika kamicn-
kowego A o pojemnosei 2500 1 do balonéw
szklanych odbywalo sie dotychczas w ten
spos6b, Ze kwas czerpano za pomocg Wwia-
dra B zawieszonego na linie stalowej C
przerzuconej przez krgzek D umocowany
pod dachem szopy mnad zbiornikiem (rys. 1),
po czym z wiadra rozlewano go recznie do
szklanych maczyn. Takie rozlewanie maglo
spowodowaé poparzenie pracownika rozle-
wajacego kwas, zniszczenie odziezy ochron-
nej oraz straty kwasu przez rozlanie.

W my$l usprawnienia usunigto te nie-
dogodnosci przez zastosowanie urzadzenia
pokazanego na rys. 2.

18
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drazek 5 zaopatrzony w krazek olowiany 6,
zamykajgcy przy opuszczaniu drgzka
szczelnie otwoér znajdujgey sie w dnie czer-
paka 4. Drazek 5 przymocowany jest do

KNVTAS ~ "’
Rys. 1

Urzadzenie to posiada specjalny czerpak
4 zawieszony ma linie 2 przerzuconej przez
krazek 3 wmocowany pod sufitem maga-
zynu, nad zbiornikiem z kwasem. Line 2
odwija sie lub nawija mna kolowrét I, po-
wodujagc opuszezenie lub podnoszenie czer-
paka 4. Przez $rodek czerpaka 4 przechodzi

Rys. 2

dzwigni 7, za pomocg ktérej wykonuje ru-
chy pionowe.

Czerpak 4 zostaje wpuszczony do zbior-
nika kamionkowego // z kwasem, Po za-
czerpnigciu kwasu zostaje podciggnigty
w gore za pomocag kolowrotu 1, przy czym
pod wplywem dzwigni 7 zostaje opuszczo-

19



ny drazek 5, a krazek 6 zatyka otwir w
dnie czerpaka.

Nad zbiornikiem kamionkowym 17 jest
ustawiony stojak 10, do ktérego przymo-
cowana jest rynna $ciekowa 9 przesuwana
ramieniem 8. Rynne te podstawia sie ood
uniesiony czerpak mapelniony kwasem 1 o-

Kl 18 b

puszcza sie na nia czerpak. Wystajacy ko-
niec drazka 5 przy zetknieciu si¢ z rvung
$ciekows 9 powoduje podniesienie drgzka 6
i otwarcie otworu.

Kwas wyciekajacy z czerpaka 4 splywa
na rynne $ciekowg 9, a z mniej przewodem
gumowym /2 do naczyn szklanych 13,

0 — 2216

MAGDALENA CMOCZYK
Huta ,,Stalowa Wola“

PRZYSPIESZENIE KONTROLI HARTOWNGSCI WALCOWKI

Walcéwke ze stali szlachetnych bada sie
na hartowno$é. Kontrole hartownosci mro-
bek, obcietych z kregéw z obu koncow,
przeprowadzano w piecach laboratoryjnych
w hartownli Zakladu Badawczego. Ten spo-
s6b kontroli byt bardzo diugotrwaly z po-
wodu malej przepustowosci zakladu.

Aby przys$pieszyé badanie walcowki, za-

Kl 20 d

stosowano wedlug usprawnienia nagrze-
wanie na skladzie probek za pomocg pal-
nika acetylenowego, w ktérym tez ha:tu-
je sie je w wodzie, co znacznie skrocito
czas badania prébek.

Prébe hartownosei wedlug usprawnienia
wprowadzono <o norm warunkéw tech-
nicznych jako nr 28622 pkt 45.

0 — 2217

WLADYSLAW JAWORSKE
Oddzial Eksploatacyjny PKP w Tczewie

PRZYRZAD UNIWERSALNY DO WYLEWANIA PANEWEK PAROWOZOWYCH

Dotychezas przy wylewaniu stopem: Yo-
Zyskowym osiowych panewek parowozéw

postugiwano si¢ wkladkami z blachy, ki6-

re odksztalcaly sie pod wplywem wysokiej
temperatury i macisku cieklego stopu po-
wodujgc zmiany grubosci odlewane] Scian-

ki. Z tych wzgledéw dawano wieksze nad-
miary, co pociggalo za sobg wieksze zuzy-
cie metalu i wymagalo dluzszego czasu na
wytaczanie,

Wedlug usprawnienia do wylewania tych
panewek zastosowano pokazany na rysun-
ku przyrzad z dostosowanymi do wymia-
row panewki wymiennymi masywnymi



wkladkami, odpornymi na znieksztalceria,
dzieki czemu u]zy:s‘kuje gie oszczednosé me-
talu i skraca sie czas obroébki mechanicz-
nej.

Przyrzad sklada sie z pionowej zeliwnej
plyty 1, wikladki 2 ze zlaczka 3, $ruhy 4
mocujacej wikladke do plyty, kablagka 5 ze
énubg 6 dociskajacg pélpanewke 7 do rly-

ty, dwoch szczek 8, zamocowanych na na-
kretkach 9, przesuwanych po powierzchni
plyty poziomo, w podluznych wycieciach 10
za pomocy $nuby I/ zaopatrzonej w prawy
i lewy gwint. Dla szybszego wustawiania
i luzowania poélpanewek Sruby dociskajgce
sg zakonczone korbkami 72

Kl 20 e
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AUGUSTYN ROSZER
Kopalnia ,,Bolestaw Smialy*

ZABEZPIECZENIE SPRZEGLA WOZKA KOPALNIANEGO PRZED
WYPADNIECIEM

Duzo wozkéw kopalnianych wycofuje sie
z ruchu do naprawy wskutek przeciecia
zawleczki [ =zabezpieczajacej sworzen <
mocujgcy sprzeglo wozka (rys. 1). Zawlecz-

Rys. 1

ka ta, o érednicy 6 mm i dlugogci 60 mm,
ulega $cieciu na skutek szarpania wézka w
czasie jazdy i matej jej wytrzymalosci. Po
Scieciu zawleczki i wysunieciu sie sworz-
nia 2 sprzeglo spéda i czesto ginie przy
wysypce na zwatach. Z tego powodu duza
ilo§é wozkdéw jest wycofywana z ruchu, co
zmniéjsza wydobycie urobku.

Aby tego unikngé, zastosowano wedlug
usprawnienia uwidoeczniong na rys. 2 za-
klina. Za-
szerokos$é 15
dlugos$é 60 mm, wobec

wleczke plaskg 8 w ksztalcie
wleczka ma grubo$é 6 mm,
mm i czego w

sworzniu 4 nalezy wykonaé otwoér prosto-

Rys. 2

katny o wymiarach 6,2 X 15 mm w celu do-
stosowania go do wymiardéw zawleczki.
Zawleczka plaska 3 wedlug usprawnie-
nia, zastosowana do sprzegiet 5 w wozkach
kopalnianych, jest znacznie wytrzymalsza
od zawleczek stosowanych dotychczas 1
przedluza zywotno$é wozkéw kopalnia-
nych réwniez przez to, Ze nie dopuszcza
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do zerwania zderzakéw, ktére pomimo

przypawania zrywajg sie ponownie wraz

KL 20 g

ze sprzeglami i czynig wozki kopalniane
niezdatnymi do uzytku.
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Inz. ALFONS KOENIG, JOZEF RUDY, SZYMON HEISLER, STANISLAW BAKES
Huta ,,Karol*

REKONSTRUKCJA PRZESUWNICY WAGONOWEJ O NOSNOSCI 80100 TONN

Przesuwnica wagonowa sluzy do prze-
taczania wagonéw z jednego toru na inne
na terenach kopaln i innych zakladéw
przemystowych. Przesuwajgc sie po odpo-
wiednio szerokim torze, przecinajagcym w
poprzek szereg toréw Kkolejowych, prze-
suwnica przerzuca wagony eliminujac uzy-
cie zwrotnic.

W celu udoskonalenia zastosowano re-
konstrukcje dotychczasowej budowy, uwi-
doczniong na rysunku.

Przesuwnica ta posiada dwie konstruk-
cje ramowe I, polgczone ze sobg za po-
moeg czterech portali 2; platforme 3 wylo-
zong wewngtrz drewnianymi klocami 4, na
ktorej ulozone sg szyny 5 dla wagonéw
normalnotorowych i waskotorowych oraz
budke sterowniczg 6 dla maszynisty.

Calo$é przesuwnicy spoczywa na czterech

‘woézkach 7 do jazdy po torze. Mechanizm

jazdy sktada sie ze skrzynki przekladnio-
wej 8, walu napedzajgcego 9, dwéch woz-
kéw jezdnych i silnika napedowego /0. Me-
chanizm pociggowy sluzacy do weciggania
za pomoca liny wagonéw na platforme 3
znajduje sie w budce i sklada sie ze skrzyn-
ki przekladniowej //, bebna linowego /2
i silnika napedowego /3.

Na koncach platformy umieszczone sa
iglice wjazdowe I4.

Do regulacji wzniesienia platformy ponad
poziomem szyn sluzg podkladki z blachy 15,
umieszczone pomiedzy potka ceownika kon-
strukeji wozkéw a poziomym dzwigarem
platformy, ktére ochraniajg platforme przed
stopniowym obnizeniem jej na skutek ob-

cigzenia wagonami do po-

ziomu szyn.

Przesuwnica zaopatrzona

jest w dwa silniki elek-

tryczne do napedu mecha-

nizméw jezdnego i pocig-

- gowego.
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Og6lny ciezar suwnicy zo-
stal obnizony o 259, praco-
chlonno$é zas§ wykonania
obnizono o 50%, a praco-
.chionno$é montazu o 20%.
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KAZIMIERZ MIARCZYNSKI
Stoleczne Zaklady Chemiczne Przemyslu Terenowego w Warszawie

MIESZANKA IZOLACYJNA DO TASM PLASTYCZNYCH TYPU ,DENSO“

Tasmy plastyczne typu ,,Denso® uzywane
sn do zabezpieczenia rur, kabli i konstruk-
cjt przed korozjg. Majg wlasciwosci wodo-
szczelne, sg odporne na dzialanie kwasow
lugéw i elektrolitéw znajdujgcych sie w
ziemi oraz izoluja przed wplywami elektro-
chemicznymi. Nie wysychajg, nie kruszejg
i nie pekaja, a dzieki zachowaniu plastycz-
no$ci nadajg sie do ochrony przedmiotéw
o dowolnych ksztaltach.

Wymienione wlasnosci uzyskiwano do-
tychczas stosujac do wyrobu tasmy mie-
szanke o nastepujgcym skladzie na 1 m?2
tasmy:

masa izolacyjna ,,K“ — 0,7 kg

talk techniczny — 0,14

kaolin techniczny — 0,14

kauczuk naturalny — 0,002 ,,

benzol oczyszczony — 0,03 ,,

cerezyna — 0,105 ,,
KL 21 ¢

Poniewaz podstawag masy = izolacyjnej
,K“ byla importowana wazelina, powstaly
trudnosdci, ktére zostaly usuniete przez Zza-
projektowanie masy ,,KM*, majgcej analo-
giczne wlasciwosci, ale opartej na innych
surowcach dostepnych, a w szczegdlnosci
na naftolenie.

Sklad nowej masy ,,KM* jest nastepujg-
cy:

naftolen — 120 kg
cerezyna — 15 ,,
parafina — 10 ,,
asfalt miekki — 5,

Wymienione skladniki stapia sie i miesza
ze sobg.

Zastgpienie masy izolacyjnej ,,K*“ masg
,,KM*“ nie spowodowalo pogorszenia wla—
Sciwosei tas$m izolacyjnych, a uniezaleznilo-
produkcje od importu.

0o — 2219

MARIAN SKOCZEN
Zaklad Sieci Elektrycznych Krakéw—Miasto

ZBOCZNIKOWANIE CZESCI RUCHOMYCH ODLACZNIKA

W odigcznikach napowietrznych 30 kV
400 A typu 638 prbdukcji krajowej pbla—
czenia cze$ci ruchomych I mimo doklad-
nego ich skrecenia ulegaly. znacznemu
rozgrzewaniu przy przeplywie pradu no-
minalnego, co mogto doprowadzié do usz-
kodzenia odlgcznika i zaklécenia ruchu
podstacji.

Usprawnienie polega na zbocznikowaniu
czesci 1 i ich polgczen za pomocy elastycz-
nej taSmy miedzianej 2 o przekroju 100
mm? w sposéb pokazany na rysunku.

Zastosowanie usprawnienia wyelimino-
walo grzanie sie czes$ci 1 nawet przy wy-

sokich wartoSciach przeplywajgcego pra-
du.
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TADEUSZ REYMONT
Zaklady Energetyczne Okregu DolnoSlaskiego Elektrownia Loza

URZADZENIE DO SAMOCZYNNEGO ODWZBUDZANIA GENERATORA

W zwigzku z tym, ze wiele zakladéw
napotyka na trudnosci w wykonaniu sa-
moczynnego urzadzenia do odwzbudzania
generatoréw, opracowano w my$l uspraw-
nienia latwe do wykonania urzadzenie od-
wzbudzajgce z zastosowaniem zwyklego
ochronnego wylacznika tréjbiegunowego.

;o
3
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Cewka wyzwalajgca 1 wylgcznika o-
chronnego jest polgczona réwnolegle z
cewkyg wyzwalajgcg wylgcznika mocy za
pomocyg przewodéw 2 i 3. W obwéd ten

wlgczany jest jeden z biegunéw wylgczni-
ka ochronnego. Drugi biegun wylgcznika
ochronnego jest wlgczony w obwod wzbu-
dzenia wzbudnicy W generatora. Réwno-
legle do noza tego bieguna wlgczony jest
op6r 4. Trzeci biegun wylacznika ochron-
nego wraz z dodatkowym stykiem 5 jest
wykorzystany do wlgczania urzadzenia
alarmowego.

Przez podanie za pomocag odpowiedniego
przekaznika impulsu wyzwalajgcego do
cewki wyzwalajacej wylgcznika mocy po-
plynie prad przez cewke wyzwalajgcg 1
wylgcznika ochronnego, wskutek czego
wyltacznik ochronny =zostanie wylaczony
réwnocze$nie z wylgcznikiem mocy. Wy-
laczenie noza pierwszego bieguna wylgcz-
nika ochronnego spowoduje przerwanie
obwodu pradu wyzwalajgcego, a przez Wy-
laczenie noza drugiego bieguna tego wy-
lgcznika ma miejsce wlaczenie szeregowe
opornika 4 w obwdd bocznikowy (wzbu-
dzenia) wzbudnicy. Wlgczenie sygnalu alar-
mowego nastgpi po zetknieciu sie noza
trzeciego bieguna wylgcznika ochronnego z
dodatkowym stykiem 5.

Kl 21 ¢
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MARIAN CON
Bielawskie Zaklady Przemystu Bawelnianego im. ,,Dgbrowszczakow*

PRZYRZAD DO REGENERACJI BEZPIECZNIKOW
STOSOWANYCH W CENTRALI TELEFONICZNEJ

W centrali telefonicznej sg zainstalowa-
ne bezpieczniki, ktére chronig aparature
w razie przeplywu przez przewody pradu
o zbyt duzym natezeniu. Nastepuje wow-
czas ogrzanie sie stopu bezpiecznika przez
jego cewke grzejng az do osiggniecia sta-
nu plastycznego lub stopienia sie, co powo-
duje wysuniecie trzpienia bezpiecznika
przez sprezynke znajdujgcg sie wewnatrz
bezpiecznika.

24

Dotychczas naprawialo sie te bezpiecz-
niki w ten sposéb, ze nagrzewalo sie bez-
piecznik zapalona zapalksg, a po roztopie-
niu sie znajdujgcego sie w nim stopu weci-
skalo sie wysuniety przez sprezynke trzpien
na wlasciwe miejsce. Po kilkakrotnej ta-
kiej naprawie wskutek zbyt wysokiej i
nieréwnomiernej temperatury stop prze-
grzewal sie¢ i w rezultacie bezpiecznik ule-
gal zniszczeniu.



W celu zabezpieczenia trudnych do na-
bycia bezpiecznikéw przed niszczeniem
przy naprawie dokonano usprawnienia, po-
legajgcego na skonstruowaniu przyrzadu,

ktéory eliminuje wady poprzednio stosowa-
nego sposobu regeneracji bezpiecznika.
Przegrzany bezpiecznik 1 wklada sie¢ w o-
prawke 2 i naciska reka przycisk 3, przez
co zamyka sie obwod pradu plyngcego ze
zrodla pragdu przez zaciski 4, 5, opornik 6
i cewke grzejng bezpiecznika. Powoduje
to réwnomierne rozgrzanie sie stopu az do
jego stopienia. Wowczas przez dalszy na-

KI 21 g

cisk przycisku 3 powoduje sie weisniecie
trzpienia' 7 przez stop do normalnego po-
loZenia, co powoduje przeplyw prgdu bez-
posrednio przez trzpien, a wskutek

tego

"o\ T
N
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ochlodzenie sie i nastepnie zestalenie sie
stopu, ktéry utrzymuje wtedy trzpien
w polozeniu wlasciwym.
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INZ. MACIEJ RADWAN, MGR INZ. RYSZARD SIWICKI,
MGR INZ. TADEUSZ OWCZARSKI
Gléwny Instytut Elektrotechniki w Warszawie

WYPELNIACZE PLASTYCZNE DO WYKONYWANIA PRZEMYSLOWYCH
ZDJEC RENTGENOWSKICH PRZEDMIOTGCW METALOWYCH

Przy  wykonywaniu rentgenowskich
zdje¢ przemystowych stosuje sie wypel-
niacze, tj. substancje posiadajace taki
sam wspo6iczynnik oslabienia promieni X,
co i material (metal) przedmiotu badane-
go. Wypelniacze stosuje sie w celu wy-
réwnania grubosci réznych czesci. przed-
miotéw prze$§wietlanych promieniami X
oraz do osloniecia badanego przedmiotu
przed promieniowaniem rozproszonym.

Dotychczas uzywano wypelniaczy plyn-
nych, stosujgc wodne roztwory soli ofo-
wiu itp., lub wypelniaczy stalych, stoso-
wanych w postaci proszkéw (proszek olo-
wiowy, barytowy itp.). Uzywanie takich
wypelniaczy wymaga stosowania urzadzen
pomocniczych, jak wanienki, ostonki itp.

Opracowane w my$l usprawnienia -wy-
pelniacze plastyczne majg konstystencje
ciastowatg, co pozwala na latwe i doklad-.
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ne oblozenie badanego przedmiotu bez ko-
niecznosci uzycia wspomnianych urzgdzen
pomocniczych.

Wypelniacz plastyczny do Fe (stali) skla-
da sie z barytu (BaSO4) mielonego o ziar-
nisto$ci ponizej 0,025 mm, wymieszanego
7z wazelina techniczng lub towotem na cia-
stowatg mase. Ilo$¢ wazeliny (wzgl. towo-
tu) wynosi 3 — 69, wagi magczki baryto-
wej. Podczas mieszania mase podgrzewa
sie do okolo 1000C.

Wypelniacz plastyczny do miedzi i jej
stopéw sklada sie z 909%, BaSOs i 109,
PbO w postaci mgczek wymieszanych w
taki sam sposéb z wazeling lub towotem.

Nalozenie wypelniacza na przedmiot w
celu wyrdéwnania grubo$ci, zatarcia wad

Kl 21 h

zewnetrznych przedmiotu i osloniecia
przedmiotow przed promieniowaniem roz-
proszonym wykonuje sie recznie, przy
czym powierzchnie wyréwnywa sie za po-
mocg lopatki tak, aby nie bylo w niej
wglebien lub peknieé. Masa barytowa po-
winna dokladnie przylega¢ do przedmio-
tu, gdyz wszelkie szpary pomiedzy przed-
miotem a wypelniaczem sa Zrédlem za-
ciemnienn na radiogramie, powstalych od
promieniowania rozproszonego.

Wypelniacze plastyczne w poréwnaniu z
dotychczasowymi wypelniaczami plynny-
mi i sypkimi pozwalajg na znaczne uprosz-
czenie oraz skrocenie czasu przygotowy-
wania przedmiotéw do zdjeé.

0 — 2228

KONRAD GOLEC
Huta ,,Malapanew*

URZADZENIE
DO SYGNALIZOWANIA SPADKU CISNIENIA POWIETRZA SPREZONEGO
PRZY WYLACZNIKACH KONDENSATOROWYCH
W PIECACH INDUKCYJNYCH

Piece indukcyjne sg zaopatrzone w wy-
1gczniki kondensatorowe [ uruchamiane
sprezonym powietrzem, wytwarzanym za
pomocy kompresora 2.
Kompresor tioczy powietrze
do zbiornika 3 zaopatrzone-
go W manometr 4 oraz w

rzgdzenia

sygnalizacyjnego, dzialajgcego
w razie spadku ci$nienia powietrza sprg-
zonego w zbiorniku 3. W tym celu w prze-

przewod 5 zakonczony ma-
nometrem gtéwnym 6.

W  razie nadmiernego
spadku mapiecia w sieci
cewki sterujgce wylaczni-
kéw kondensatorowych nie
przyciggaja zupelnie
woréw powietrznych, a tym
samym powodujg uciekanie powietrza ze
zkiornika 3. Zdarzajg sie wtedy czesto wy-
padki przepalenia cewek.

za-

Aby tego unikngé, dokonano uspraw-
nienia, polegajacego na zainstalowaniu u-
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wod 5 zostal wmontowany manometr kon-
taktowy 7, polaczony przewodami elek-
trycznymi 8 z sygnalem akustycznym 9
zasilanym pradem przewodem 10 z tran-
sformatora 11.

W razie spadku cisnienia w zbiorniku 3

Kl 22 h

manometr 7 zamyka obwdd pradu i uru-
chamia sygnat akustyczny dajgc znaé ob-
studze pieca, ze nalezy wylgczyé prad za-
silajgcy cewki sterujgce, do czasu przy-
wrocenia nalezytego ci$nienia péwietrze
sprezonego w zbiorniku 3.
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JOZEF JUSKIEWICZ, JAN SZWEIKERT
Sréldzieleze Zaklady Chemiczne ,,0Oleina‘ w Lodzi

EMALIA OLEJNA NA OLEJU LNIANKOWYM

Dotychczas do robét wewnetrznych sto-
sowano emalie olejne otrzymywane z la-
kieru bezbarwnego, wytwarzanego z oleju
1nianego, benzyny lakowej, estru kalafo-
nii i sykatywy.

W my$l udoskonalenia zastgpiono defi-
cytowy olej Iniany tak zwanym olejem
lniankowym wytwarzanym z odpadoéw po
,»Mersaponie®.

Surowy olej lniankowy ogrzewa sie w
temperaturze 1600 — 1800C w ciggu 4 — 5
godzin i po dodaniu w tej temperaturze
10/ glejty lub 6%, ziemi okrzemkowej po-
zostawia sie olej do odstania na 24 godzi-
ny, po czym lewaruje sie go lub odsgcza
na prasach filtracyjnych.

Otrzymany olej podgrzewa sie stopniowo
w ciggu dwoéch godzin do temperatury
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HIPOLIT LABANOWSKI
Zwigzek Branzowy Spoéldzielni Wytwor-
czych w Bialymstoku

EKSTRAKTOR
DO ODPADOW WOSKU PSZCZELEGO

Odpady woskowe, poza substancjami
nierozpuszczalnymi w rozpuszczalnikach
organicznych, zawierajg stosunkowo duzg
ilo$é wosku -pszczelego, ktory stanowi cen-
ny surowiec.

Aby wykorzystaé wosk, zawarty w od-
padach wosku pszezelego, opracowano we-
diug usprawnienia metode ekstrakcji tych
odpadéw wybierajac najodpowiedniejszy
do tego celu rozpuszczalnik i ekstraktor.

1000C i dodaje sie do niego w tej tempera-
turze estru kalafonii i kalafonii utwardzo-.
nej, po czym w temperaturze 1800C gotuje
sie w ciggu 3 — 4 godzin az do rozpuszcze-
nia sie kalafonii w oleju. Nastepnie olej
studzi sie do 900C i dodaje benzyny lako-
wej oraz cieklej sykatywy otrzymujgc la-
kier bezbarwny do wyrobu emalii, nie u-
stepujacy pod wzgledem wlasciwosci lakie-
rowi otrzymywanemu z oleju lnianego.

Poza korzySciami wynikajgcymi z zastg-
pienia oleju lnianego tanszym i dostep-
niejszym olejem Ilniankowym uzyskuje sie
tez oszczednos$ci robocizny i paliwa, proces
bowiem otrzymywania nowego lakieru
trwa krécej niz proces wytwarzania lakie-
ru z oleju Inianego.

Rys. 1
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Wstepne proby wykazaly, ze z dostepnych
rozpuszczalnikéw najodpowiedniejszym
jest benzyna lekka, gdyz przy zastosowaniu
benzyny wydajnoéé wosku wynosi 28%,.
Jako ekstraktor zastosowano ekstralktor ty-
pu Soxhleta przystosowany do pracy na
skale techniczng.

trakeyjng 3 polaczong z wnetrzem zbior-
nika syfonem przelewowym 4. Pokrywa
zbiornika 1 posiada wtaz 5 do wprowadza-
nia surowca, a dno — rure spustowg 6.
Pary rozpuszczalnika wydzielajace sie z
wyciggu woskoi‘)vego zebranego w dolnej
czeSci zbiornika 1 i ogrzewanego we-

Ny

/
—

Rys. 1 przedstawia sam ekstraktor w wi-
doku z zewnatrz, a rys. 2 — przekrdj ca-
lego. urzgdzenia ekstrakcyjnego.

Zbiornik 1 posiada wezownice grzejng
2, belkotke oraz wbudowang komore eks-

Rys. 2

zownicg 2 odplywajy przewodem 7 do
chtodnicy 8 oziebianej za pomocg wody

doplywajgcej przewodem 9, a odplywa-
jacej przewodem 10.
Skroplony rozpuszczalnik splywa do

rozdzielacza 11, a nastepnie, po oddziele-
niu wody, do zbiornika 12, z ktdérego prze-
wodem 13 zaopatrzonym w zawér regula-
cyiny 14, wyptywa do dyszy rozpylajacej
15,

Sciekajac w dét po odpadach lezacych
na sicie 16 rozpuszczalnik rozpuszcza za-
warty w nich wosk, a wycigg zbiera sie
w komorze 3 wypelniajgc jg az do czasu,
gdy poziom cieczy osiagnie przelew syfo-
nu 4. Wiedy dzieki dzialaniu syfonu wy-
ciag przelewa sie do zbiornika 1.



Z ogrzanego wezownicg 2 wyciggu znéw
odparowuje rozpuszczalnik i proces tien
trwa dopdty, az prébka pobrana 7z zawor-
ku 17 wykaze koniec procesu ekstrakeii.
Wtedy zamyka sie zawér 14 i po oddesty-
lowaniu rozpuszczalnika i przedmuchaniu
zbiornika 1 parg wpuszczang przez belkot-
ke odbiera sie wyekstrahowany wosk
przez spust 6. Komore 3 oprdznia sig¢ z po-
zostalosci przez wlaz 18.
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Zbiornik 1 jest ponadto zaopatrzony w
cieczowskazy ‘19, 20, w odpowietrznik 21
oraz w zawor przeiaczniﬁkowy 22, za pomo-
ca ktorego doplyw rozpuszezalnika mozna
uregulowaé tak, iz poziomy cieczy w ko-
morze i w zbiorniku podczas ekstrakeji
pozostajg jednakowe.

Do wyrobu aparatury pozgdane jest u-
zycie zeliwa z zawarto$cig do 159, krze-
mu.
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PIOTR KUJAWSKI
Elektrownia Grudzigdz

MIESZANKA SPROSZKOWANYCH CHEMIKALII
I PRZYRZAD DO WDMUCHIWANIA JEJ POD OPLOMKI W PALENISKU
KOTLA W CELU ZABEZPIECZENIA OPLOMEK OD ZASZLAKOWANIA

Powierzchnie ogrzewalne kotlow trzeba
byto dotychczas oczyszcza¢ dwa razy w
miesigcu od osadzajgcego sie na nich kok-
siku, sadzy itd. Takie oczyszczanie pocig-
galo za sobg postoje kotla.

W mys$l wudoskonalenia zastosowano

wdmuchiwanie pod oplomki kotla specjal-

ki kotla zastosowano przyrzad uwidocznio-
ny na rysunku.

Przyrzad sklada sie z rury 1 o & 106 mm
i dlugosci 280 mm, zakonczonej lejowatym
zwezeniem 2 polaczonym z rurg wylotowa
3 0 & 22 mm. Wlotowg rure 4 zaopatrzo-
ng w zawér 5, laczy sie z wezem gumo-

Przekroj A-A

riej mieszanki sproszkowanych chemikalii,
dzieki czemu nie nastepuje zaszlakowanie
oplomek i wystarcza jednorazowe
sieczne oczyszczanie ich.

mie-

Do wdmuchiwania mieszanki pod oplom-

wym 6, ktérym doprowadza sie sprezone
powietrze.

W goérnej czesci przyrzadu znajduje sig
otwoér 7 do nakltadania mieszanki chemika-
lii, zamykany nakretks 8 i uszczelniony gu-
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mowg podkladkg 9. Wlotowa cze$é przy-
rzadu posiada wewnagtrz blaszany stozek
10 ulatwiajgcy porywanie sproszkowanej
mieszanki przez sprezone powietrze. W
dolnej czesci przyrzadu znajduje si¢ rgcz-
ka 11.

Sklad mieszanki chemikalii, ktéra przed
uzyciem musi byé dokladnie sproszkowana,
jest nastepujgcy:

chlorek sodowy (s61 kuchenna) . 200,
chlorek amonu (salmiak) 709,
siarczan miedziowy (siny kamien) . 39,
siarka .. 2,5%,
wilgoé do . . . . . . . . . . 3%
inne skladniki (zanieczyszczenia) do 1,59,

Mieszanke w ilosci okolo 1 kg wprowa-
dza sie do przyrzadu szczelnie dociggajgc
nakretke 8 i Igczy sie przyrzad ze zrédiem
sprezonego powietrza o ci$nieniu 4 5
atn.
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Wylotowsg rure przyrzadu wprowadza sie:
do paleniska przez drzwiczki paleniskowe,
kierujgc wylot rury pod oplomki, po czym.
ruchem raptownym otwiera sie zawoér 5
powodujgec wdmuchniecie mieszanki che-
mikalii na powierzchnie ogrzewalng kotla.

Dotychezasowa praktyka wykazala, ze
dla kotla o powierzchni ogrzewalnej okolo
500 m? i ci$nieniu 25 atn wdmuchiwanie
mieszanki w ilosci okolo 1 kg raz na zmia-
ne (co 8 godzin) wystarcza do zabezpiecze-
nia powierzchni ogrzewalnej przed zaszla-
kowaniem.

Opisany sposéb jest wzorowany na me-
todzie inz. Nieczajewa. Od czasu stosowa-
nia tej metody nie stwierdzono
zaszlakowania oplomek, a nalot w postaci
drobnego pytu jest tatwy do zdmuchiwa-
nia.

zadnego
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EDMUND LUBOJANSKI, WLADYSLAW GRODECKI
Huta ,,Stalowa Wola“

TRZONY PIECOW KUZNICZYCH

Trzony piecéw grzewczych w Kkuzniach
byly budowane z cegly magnezytowej, kto-
rej trwato$é w warunkach pracy wynosila
3 miesigce. Cegla szamotowa wytrzymywa-
ta tylko 6 dni.

Kl 241

Wobec trudnosci otrzymywania cegly
magnezytowej zastosowano wedlug u-
sprawnienia do budowy trzondéw piecéw
grzewczych dolomit mielony (sposobem

Crespi), co dalo wynik pozytywny.
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WACLAW SZKLAREK, OLEG TARASOW, inz. JOZEF PROSZYNSKI
Zaklady Energetyczne Okregu Dolnos$lgskiego

ZASTOSOWANIA MULU WEGLA KAMIENNEGO JAKO DOMIESZKI
DO WEGLA BRUNATNEGO SPALANEGO W KOTLOWYCH PALENISKACH
PYLOWYCH

W my$l usprawnienia zastosowano mul
wegla kamiennego jako domieszke do we-
gla brunatnego spalanego w kotlowych pa-
leniskach pylowych.

Mul wegla kamiennego jest paliwem od-
padkowym, znacznie tanszym od wegla
brunatnego; ma cechy zblizone do wegla
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brunatnego (wilgoé¢, popidl i warto$é opalo-
wg), dzieki czemu w procesie spalania nie
powoduje zadnych zaburzen i nie szkodzi
urzgdzeniu kotlowemu.

Przez wprowadzenie usprawnienia uzy-

skano znaczne oszczednos$ci na paliwie.
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ALBERT SCHLOSSER
NRD

OCHRONA PRZED WYPADKAMI I'RZY MASZYNACH
DO FIRANEK TIULOWYCH

Wskutek tego, Zze sruba nastawcza mi-
mosrodu Jicka nie byla oslonieta, wyda-

rzyl sie w cewkarni $miertelny wypadek.

Wedtug usprawnienia do zakrycia rowka

i éruby nastawczej mimosrodu Jiacka za-
stosowano ostone z tasmy blaszanej szero-
kosci 50 mm z jedng $rubg, jak przedsta-

wiono to na rysunku.

Trzeba zwraca¢ uwage na to, aby wysta-
jgce czeSci obracajgcych sie waléw itd.
byly zaopatrzone w oslony ochronne w ce-

lu zapobiezenia porywaniu lub zaplgtaniu

sie cze$ci ubrania i wlosow.
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RUDOLF RYGOL
csii

ULEPSZENIE PLUCZKI AMONIAKALNEJ GAZU SWIETLNEGO

Surowy gaz $wietlny oczyszeza sie od a-  plytek, polgczonych w pakiety i umiesz-
moniaku w rotacyjnych pluczkach amonia- czonyeh na calym obwodzie wirnika ptucz-

ocbecnie

dawn:iaj

kalnych za pomocg wody. W celu zwigk- ki. Przy obracaniu sig wirnika plytki ko-
szenia powierzchni zetkniecia gazu z wo- lejno zanurzaja sie w wodzie pituczgcej.
da gaz przechodzi przez specjalny uklad W czasie pracy wydziela sie z wody ka-
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mien wodny, ktéry osadza sie na plytkach
w coraz wiekszych ilosciach, zmniejszajgc
wielko§é szczelin miedzy nimi i utrudnia-
jac przeplyw gazu. Z tego wzgledu trzeba
pluczke co pewien okres czasu otwiera¢, a
pakiety plytek demontowaé i czyscié.

Oczyszczanie plytek przeprowadza sie na
drodze mechanicznej przez odbijanie ka-
mienia z powierzchni pakietéw oraz prze-
tykanie szczelin miedzy plytkami, skad
{trudno jest w ten sposéb calkowicie usu-
naé nawarstwiony kamien. W zwigzku z
tym pakiety zanurza sie nastepnie do kwa-
su solnego, ktéry rozpuszcza kamien wod-
ny.

Jak z tego wynika, oczyszczanie plytek
stanowi ucigzliwg prace, a ponadto plytki
przy zetknieciu z kwasem solnym ulegajg
uszkodzeniom i niszczg sie, na skutek cze-
go trzeba je czesto wymieniaé.

W my$l usprawnienia opisane pakiety
plytek zastgpiono koszykami z plaskiego
zelaza, ktére napelnia sie odpowiednimi
grubymi wiérami pochodzacymi z tokarki.
W celu zaoszczedzenia zelaza niezbgdnego

Kl 31 ¢

do wykonania koszykéw nadaje sie im roz-
miary odpowiadajace wielkosci dwoch pa-
kietéw plytek, przy czym trzy Scianki ko-
szyka pozostawia sie otwarte, mianowicie
te, ktore przylegajg do $cianek komory
pluczki oraz do nastepnego koszyka.

Po zapchaniu sie kanalikéw miedzy wid-
rami kamieniem wodnym otwiera sie
pluczke i wyjmuje poszczegdlne koszyki u-
suwajgc calg ich zawartos$é i zastepujac ja
$wiezymi wiérami.

W sze$ciokomorowej pluczce amoniakal-
nej wydzielanie sie kamienia wodnego u-
jawnia sie ze szczegdlng ostroscig w pierw-
szych dwéch komorach. Komory te zaopa-
truje sie z powodzeniem w koszyki z wio-
rami zelaznymi na miejsce pakietéw drew-
nianych plytek.

Korzysci osiggniete przez zastosowanie
usprawnienia obejmujg wyeliminowanie
stosunkowo drogich plytek w dwoéch komo-
rach pluczki oraz zaoszczedzenie kwasu
solnego, a takze czasu roboczego zuzywa-
nego na czyszczenie plytek.
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JAN GALCZYNSKI
Raciborska Fabryka Wyrobéow Metalowych w Kuzni Raciborskiej

ODSRODKOWE ODLEWANIE TULEI ZELIWNYCH
Z WEWNETRZNA WARSTWA Z BRAZU ODLANA W JEDNYM PROCESIE

Udoskonalenie podaje nowy sposdéb wy-
konywania zeliwno-brazowych panewek lo-
zyskowych. Zasada
wstepnym wylewaniu do wirujgcej kokili
cieklego zeliwa w okre$lonej iloSci i na-
stepnym wlewaniu ciekiego brazu na cia-
stowatg mase wirujgcego w kokili zeliwa.
Obie warstwy metalu dzieki oczyszczaniu
powierzchni stykowej cieklym boraksem
wiazg sie $cisle tworzgc jednolity odlew
dwumetaliczny zeliwno-brazowy.

Urzadzenie uzyte do tego celu przedsta-
wione jest na rysunku. W koZle wsporni-
kowym 1 ulozyskowane jest wrzeciono 3
ze stopniowym kolem pasowym 2 napedza-
nym od silnika elektrycznego. Na koiicu
wrzeciona 3 umieszczona jest tarcza 4 z
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procesu polega na

nagwintowanym trzpieniem, na ktéry na-
kreca sie kokile 5 zamykang od strony czo-
lowej pokrywsg 7 z dociskami 6. Metal cie-
kly jest zalewany do kokili & za posredni-
ctwem rynienki 8, osadzonej na przesuw-
nym wozku 9.

Udoskonalenie przewiduje dwojakg kon-
strukcje kokili. Wedlug pierwszej alterna-
tywy kokila wykonana jest'jako cienko-
$cienna tuleja zeliwna (grubo$é Scianki
20 — 25 mm w zaleznos$ci od $rednicy) o
minimalnej zbieznos$ci otworu w celu ulat-
wienia wyjmowania odlewu. Przed odle-
wem podgrzang do temperatury 1200C ko-
kile smaruje sie pastg skladajgcg sie z 70%,
gliny ogniotrwalej i 309%, szkla wodnego,
w celu stworzenia warstwy izolujace



zmniejszajacej szybkosé studzenia. Nastep-
mie zalewa sie wirujgcg kokile cieklym ze-
Jiwem. W celu odtlenienia warstwe zeliwa
zalewa sie topionym boraksem, przy czym
'mozna go rowniez wlewaé na powierzch-
nie cieklego zeliwa zalewajgc go wspodlnie
Jdo wirujacej kokili. Dedatek 25%, salmiaku
molepsza warunki odtleniania. W momen-

W drugiej atlernatywie kokila jest wy-
konana z zeliwa, jak opisano powyzej, jed-
nak o wieksze] zbieznosci w otworze. W
kokile te wstawiana jest wstawka wyko-
nana z masy cementowej (10%, cementu
portlandzkiego i 900/, piasku kwarcowego),
do ktoérej zalewa sie metale w sposéb opi-
sany. Wstawka spelnia zadanie pasty. izo-
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<ie gdy zeliwo zaczyna krzepngé (do 15 se-
kund po jego zalaniu), wlewa sie¢ ciektly
braz. Na skutek sily odsrodkowej brgz u-
klada sie rowng warstwg na zeliwie.
Stwierdzono podczas przeprowadzanych
prob, ze przyczepno$é warstw zeliwa i brag-
zZu jest dostateczna oraz ze polgczenie ma
charakter dyfuzyjny. Grubo$é warstwy
brazu moze byé do 2 mm.
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lujacej stosowanej W poprzednim przypad-
ku i chociaz musi by¢ wykohana dla kaz-
dego odlewu, spos6b ten jest czesto uza-
sadniony z punktu widzenia obrabialnosci,
gdyz otrzymana w tym przypadku -twar-
dosé zewnetrznej warstwy powierzchnio-
wej odlewu jest nizsza, waha sie bowiem
w granicach od 180 do 200 HB wobec 200
do 220 HB przy pierwszej alternatywie.
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BRONISLAW HOLYNSK'I, INZ. KAROL SZERLAG
Zaklady Rybne Nr 11 w GnieZnie

STOL 7 MECHANICZNYM USUWANIEM ODPADKOW
I PRZENOSZENIEM RYB OCZYSZCZONYCH

Na rysunku uwidoczniono zaprojektowa-
ny w mys$l udoskonalenia stél o dlugosci
3 m i szerokoéci 1,6 m. Diugo$é stotu jest
Przewidziana dla trzech stanowisk robo-
zzych z kazdej jego strony.

Opisy udoskonalen — 3

Otwory podiuzne 1 umieszczone w o0si
stolu stuzg do wrzucania odpadkéw z oczy-
szczonych ryb. Odpadki te, kierowane pra-
wa reka osoby oczyszczajgcej do otworu,
sg w dalszym ciggu przesuwane do wyiotu
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poza stét przenosnikiem $limakowym 2 z
napedem od silnika elektrycznego 3, zmon-
towanego na poprzeczce w dolnej czesci
stolu. Otwory 4 po obydwoéch stronach osi
stolu, z lewej strony kazdej osoby oczysz-
czajacej, stuzg do wrzucania lewg rekg ryb
oczyszezonych, ktére sg przenoszone za po-
mocg pasa 5 do wylotu po przeciwnej stro-
nie w stosunku do odpadkéw. Rézny kieru-
nek napedu $limaka i paséw jest osiggany

dzieki zastosowaniu zebatej przekladni

krawedzi stolu przewody rurowe 8 z o-
tworkami do przeplywu wody pod ci$nie-
niem w celu zmywania stolu w czasie pra-
cy. Stél moze byé zbudowany ze stali i w
czeSci roboczej pokryty tafelkami glazuro-
wanymi lub tez moze by¢é wykonany =z
drewna i pokryty blacha nierdzewns.
Srodkowa cze$é stolu ponad przenosni-
kiem $limakowym jest pokryta plytami z
metalu nierdzewnego, latwo wyjmowany-
mi w razie potrzeby oczyszczenia S$limaka.
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stozkowej 6. Pasy, przenoszace OCZySZCZOng
rybe, mogg byé sporzgdzone z ogumowa-
nego plétna.

Przyjmuje sie 60 — 70 obrotéw na minu-
te przeno$nika Slimakowego uzyskiwanych
przez zastosowanie przekladni.

Opisane urzadzenia sg wbudowane w
stél, ktéry moze byé ustawiony w kazdym
miejscu. Powierzchnia stolu 7 moze byé
zbiezna do kierunku podiuznej osi stolu.

Mogg byé réwniez zastosowane wzdiuz
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Stél jest przewidziany do czyszczeniz
wszystkich gatunkow ryb z wyjatkiem
dorszowatych, dla ktérych musi byé niecc
zmodyfikowany, o ile bedzie chodzilo o od-
prowadzanie osobno watrébek. Te ostatnie
moga byé usuwane ze stolu oddzielnie od
odpadkow przez dodanie dwéch osobnych:
przeno$nikéw Slimakowych obok gléwnego
przeno$nika $limakowego po obu jego stro-
nach. W tym przypadku liczba i przezna-
czenie otworéw wrzutowych w powierzch-
ni stolu ulegtaby zmianie.
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FRANCISZEK KUCHARZ
Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego 1
Warszawa-Poélnoc

PRZYSTOSOWANIE WINDY SZYBOWEJ DO TRANSPORTOWANIA
BELEK DMS

Belki DMS byly dotychczas transporto- w gére opuszeza sie na dét stalowa lina 3.
wane na wyzsze kondygnacje wznoszone- Po przymocowaniu do liny 3 belki A weig-

go budynku za pomocg recznego kolowro- &a sie belke A na miejsce jej przeznacze-

. - , : zvm ciezar belki j W -
tu lub tak zwang windg $wiecowa, ktéra 1@ Przy czym ciezar belki jest réwnowa

do takich robdt jest najbardziej przystoso- Zony balastem pomostu. Do drugiego konca

: i j °Zy linka 4, kté-
wana. DMontowanie dodatkowych wind Bellst & zostaje przymaocowans linka ’ o
L. ra stuzy do Sciggania belki A na miejsce
Swiecowych do transportu belek DMS | | . . .

. . . b - jej przeznaczenia w stropie w chwili, gdy
przy ‘posiadaniy. wind. szybewmch zwieks belka A zostanie odpowiednio podniesiona

szyloby koszt budowy. 7 e

W celu uzyskania znacznych
oszczednosci przystosowano w
my$l usprawnienia winde szy-
bowg do transportowania be-

lek DMS, jak to uwidoczniono

T

T &=

na rysunku. Wprowadzona

zmiana w windzie szybowe]

polega mna zamontowaniu nha

A

wierzcholku kratownicy win-

dy belki stalowej 1 wystaja-

cej na 1 metr poza kratowni-

ce windy oraz dwdch dodat-
kowych blokéw 2, na ktérych
spoczywa stalowa lina 3, przy

T

N

czym jeden koniec li-
ny jest przymocowa-
ny dc pomostu win-
dy, drugi zas koniec

Zwisa na zewnatrz

kratownicy windy i —
sluzy do mocowania 27
g

i
\

belki A.

-

Na pomo$cie win-
dy ustawia sie taczki

B_
NS
|

I

z materialem i przy
podnoszeniu pomostu
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JOZEF FRIESKE, JOZEF GORSKI
Gdanskie Zaklady Papy

URZADZENIE DO PODNOSZENIA BEBNOW

Dotychczas wtaczanie bebnéw A z asial-
tem do wytapialni odbywalo sie po réwni
pochylej (rys. 1). Praca ta, wykonywana
recznie, byla ciezka i niebezpieczna, ponie-
waz wtaczanie bebna z asfaltem, wazacego
okolo 150 kg, na wysoko$¢ 2 m wymagalo
duzego wysilku fizycznego.

na osi wozka dwukolowego 3 i na ktérej sa
zamocowane dwie szyny kolejki waskoto-
rowej odpowiednio wygiete. Na szynach 1
ustawiony jest czterokolowy woézek 4 z o-
breczami ochronnymi 5, na ktéry naklada
sie beczke z asfaltem 6. Wozek wraz z be-
czka jest weiagany na pomost 7 ling 8, kto6-

Rys. 1

Zastosowanie urzadzenia wedlug uspraw-
nienia uwidocznionego na rys. 2 znacznie
te prace ulatwia i zwieksza jej bezpie-
czenstwo.

Urzadzenie do wtaczania bebnéw (be-
czek) zbudowane jest w postaci stalowej:
konstrukeji nosnej 2 zlozonej z kgtowni-
kow i plaskownikow, ktéra jest osadzona
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FRONEK, TACNER, RIHA, ST‘'OVICEK

Rys. 2

rg nawija sie na kolowrét 9 za pomoca
przekladni 10. W celu zabezpieczenia woz-
ka wraz z beczkg przed stoczeniem sie za-
stosowano koétka zebate z zapadka.

Urzadzenie wedlug jest
ruchome i po obsluzeniu wytapialni moze
byé uzyte do innej pracy.

usprawnienia

0 — 2233

CSR

PRZEWOZNY WSPORNIK BUDOWLANY

Osadzenie prefabrykowanych stropow
stanowilo dla robotnikévr budowlanych
jedng z najciezszych operacji, zwlaszcza
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tam, gdzie nie bylo do dyspozycji odpo-
wiednio ciezkich dzwigéw. W zwigzku z
tym elementy prefabrykowane osadzono za



pomocag specjalnego dzwigu lekkiego, co
znacznie uproscilo prace pozwalajgc zaosz-
czedzié pewng liczbe sit roboczych.

Osadzenie belki stropowej w lozu po
sironie dZwigu przeprowadzano w ten spo-
séb, ze belke uwigzang jednym koncem
podnoszono dzwigiem do gory. W celu uto-
zenia belki chwytano recznie wolny jej ko-
niec i przenaszono go na ramieniu, przy
jednoczesnym opuszczaniu calosci za po-
moeca dzwigu na mur $rodkowy. Czynno$c

ta wymagala wielkiej ostroznosci ze strony

ohstugi dzwigu.

Osadzenie belki w drugim, przeciwleg-
lym lozu przeprowadzano w podobny spo-
séb, przy czym do przeciagania belki uzy-
wano walka, po ktérym przetaczano ja na
tylne loze. W celu ostatecznego utozenia
belki nalezalo jg na jednym koncu nieco
unies$¢, wyjaé walek i opuscié¢ belke na
mur. Bylo przy tym zatrudnionych dwéch
robotnikéw: jeden unosil belke, a drugi
wyjmowal walek.

Jesli uwzglednié okolicznos$é, ze belki
stropowe majg niejednokrotnie cigzar 240
kG i wiekszy, to latwo zrozumieé, iz tego
rodzaju praca jest nader ucigzliwa i wy-
maga duzej wytrzymalosci fizycznej.

Usprawnienie dotyczy przewoznego
wspornika budowlanego, umozliwiajgcego
wyeliminowanie najbardziej ucigzliwych

czynno$ci przy ukladaniu belki* stropowej
w tylnym lozu, mianowicie unoszenia bel-
ki 1 opuszczania na mur. Praca ta catkewi-
cie odpada, zastepuje ja bowiem dzialanie
specjalnej dzwigni, ktéra obstuguje z lat-
woscig jeden robotnik.

Wspornik przewozny wedlug usprawnie-
nia sklada sie z dwéch podpér, * ustawio-
nych pionowo nad pierwszg poléwka tylne-
go loza lub pochylo nad calg jego diugos-
cig. Podpory sg polaczone ze sobag klamra-
mi, wykonanymi z plaskownika, tworzac
pewnego rodzaju koryto bez dna. Dc kory-
ta opuszcza sie na przednim lozu belke

|

Rys. 2

stropowsa, ktora zostaje przymocowana w

prosty sposéb do przewoznego wspornika
i przetransportowana na tylne loze.

Wspornik zawiera dwa walki, osadzone
w lozyskach kulkowych, przy c¢zym jego
wal gléwny posiada wykorbienie. Na watl
ten nasadza sie hak lub sztywno napiety
lancuch, przymocowany S$rodkows czescig
pod belka. Do walu jest przypojona diwig-
nia o diugosci 2,5 m, ktérej uniesienie lub
docid$niecie powoduje podniesienie Tub o-
puszczenie belki stropowej. Na tylne loze
musi przewozi¢ belke jeden robotnik, a
drugi pomaga mu dopiero przy ostatecz-
nym jej osadzaniu.

Po osadzeniu belki cale urzgdzenie prze-
nosi sie na miejsce ukladania nastepnej
belki.
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Inz. TADEUSZ BERENS
Biuro Konstrukeyjne Czesci Zamiennych i Sprzetu Budowlanego
Budownictwa Przemystowego w Warszawie

MLOT OBROTOWY DO WYKONYWANIA BRUZD W CEGLE

Do wykuwania rowkéw w cegle przy ro-
botach instalacyjnych stosowano dotych-
czas mlotki elektryczne lub pneumatyczne.
Narzedzia te sg drogie, mechanizm ich jest
skomplikowany, a narzedzia pneumatyczne
wymagajg ponadto sprezonego powietrza
na budowie.

SN\

Rys. 1

Milot wedlug usprawnienia sklada sie z
czterech mlotkéw 1 zamocowanych przegu-
bowo na piascie 2, ktéra z obu stron okry-
ta jest tarczami 3. Do tarcz sg przymoco-
wane bijaki 4 ograniczajgce zarazem skok
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mlotkéow. Sprezynami 5 mlotki sg przyci-

skane do tylnej $cianki bijaka. Wirujg one
z predkoscig 1500 obr/min. Piasta 2 z mlot-
kami jest napedzana silnikiem ° elektrycz-
nym.

Mlotki moegg byé umieszczone w dwoéch
rzedach i

wowezas pozostawiaja miedzy

Ostona

Raczki
i JCENl,

Rys. 2

rzedami cegle nie Kkruszong. Glebokos$é
kruszenia cegly mozna regulowaé¢ sankami
6. Mlot trzymany jest przez jednego robot-
nika i bez uzywania sily przyciskany jest
do S$ciany.

0 — 2235

JULIAN LIKUS
Przedsiebiorstwo Budowy Zakladéw Chemicznych w O$wigcimiu

URZADZENIE DO PRZYSPIESZONEGO WIAZANIA BETONU
PRZEZ PODGRZEWANIE

Plyty betonowe byly dotychczas wyko-
nywane na podlozu z desek. Okres dojrze-
wania elementu trwat 3 dni.

W mys$l usprawnienia skonstruowano
przedstawione na rysunku urzadzenie do
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przys$pieszonego wigzania betonu przez
podrzewanie.

W urzadzeniu tym podloze sklada sie z
czterech warstw. Dolna warstwa 1 — gru-

bosci 7 cm jest wykonana z gruzu cegla-



mnego i ulozona jest na gruncie. Nastepna
warstwa 2 o grubosci 2,5 cm utworzona
jest z waty szklanej i stuzy jako izolacja
przed rozpraszaniem ciepla. Na warstwie
izolacyjnej polozona jest warstwa zwiru 3
o grubosci 2,5 cm, w ktérej ulozony jest
spiralnie przewdéd parowy 4 o S$rednicy 1”.
Jako czwarta warstwa polozona jest nor-

Po ulozeniu betonu w formie prefabry-
kat nalezy przykryé szczelnie, aby zapobiec
szybkiemu parowaniu woedy rozczynowej.
Temperatura podgrzewania prefabrykatu
nie powinna przekroczyé 60 0C. Wzrost lub,
spadek temperatury nie powinien by¢
wiekszy niz 40 — 8 0C na godzine, w zalez-
no$ci od stosunku powierzchni do objeto-
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malna plyta zelbetowa 5 o grubosci 8 cm,
zbrojona pretami zelaznymi o S$rednicy
6 mm utozonymi w siatke o oczkach 15 X
X 15 cm.

Plytj/ betonowe przygotowuje sie na tym
podiozu w ramie z desek o grubosci 22 mm,
ktére uprzednio smaruje sie ropg lub naf-
ta w celu latwiejszego zdjecia z wyprodu-
kowanego elementu.

KL 37b

$ci elementu betonowego. Im mniejszy jest
ten stosunek, tym wzrost temperatury po-
winien byé wolniejszy, a maksymalna tem-
peratura nagrzewania wyzsza.

Przez zastosowanie urzadzenia wedlug
usprawnienia osigga si€ znaczne oszczed-
nosci drewna uzywanego dotychczas do
wykonywania podloza oraz skraca sie trzy-
krotnie czas wiazania betonu.

O — 2236

STANISLAW WIECZOREK
Lubelskie Przemyslowe Zjednoczenie Budowlane

NARZEDZIE DO WIAZANIA ELEMENTOW ZBROJENIOWYCH

Dotychezas stosowane narzedzia do wig-
Zania elementéw zbrojeniowych przy robo-

tach betoniarskich wymagaly przy uzyciu
ich wyginania w przegubie prawe]j reki po-
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wodujgc szybkie jej zmeczenie. Czas wyko-
nywania tych prac ulegal przete przediu-
feniu.

Zaprojektowane narzedzie przedstawione:
na rysunku wykonane z okraglego preté
stalowego o $rednicy od 6 do 10 mm jest
znacznie zreczniejsze i wygodniejsze w u~
zyciu.

Narzedzie to, trzymane grubszym kon-
cem w prawej rece,’ a przytrzymywane
kciukiem i palcem wskazujgcym, moze byé&
swobodnie obracane w dloni bez wygina-
nia reki w przegubie podczas zahaczanie
drutu do wigzania, cienszym koncem na-
rzedzia wygietego dwukrotnie w sumie ok..
800.
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OSWALD JUNGHAUS
NRD

KROKWIE, WIAZARY I SLUPY PODPOROWE Z BETONU

Do ustawienia wiazaréw dodatkowych
zamiast dolnych platéw i1 zapér nalezy sto-
sowaé kamienie ‘podsadzkowe 2z betonu,
przedstawione na rysunku. Czesci te prze-
sylane sa na plac budowy jako wyroby go-
towe. Wytwarzanie ich odbywa sie wedlug
wskazan przedsiebiorstwa budowlanego,
ktore podaje nachylenie dachu, diugosé i
ksztalt przysuwnicy, przekroje krokwi,
podpér stupowych i zastrzaléw, jako tez po-
sta¢ podsadzki.

Kamienie te wstawia sie odpowiednio
gleboko i wysoko do plastycznego jeszcze
betonu ostatniego stropu budynku i lgczy
sie zelaznymi kotwami. Trzeba to wykonaé
w miare mozliwos$ci przy zastosowaniu me-
tody wstrzgsowej.

Kamienn podsadzkowy jest polgczony z
uzbrojeniem podstawowym za pomoca jed-
nego lub dwoéch pretéw stalowych, ktére
przejmuja i przenoszg sile Scinajgcg z
krokwi.

Do umocowania drewnianych czesci da-
chu przewidziane sg w kamieniu podsadz-
kowym otwory. W otworach tych sa- osa-
dzone sworznie z gwintowanymi tulejami,
polaczonymi nieobrotowo z betonem za po-
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mocyg kotew. Miejsca, gdzie umieszczonc
kamienie podsadzkowe, sa chronione przed
wilgocig przez zastosowanie smoly lule
$rodkéw podobnych.
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TADEUSZ ZNAMIEROWSKI
Zaklad Sieci Elektrycznych w Czestochowie

DRABINA POJEDYNCZA ZE STOPAMI NIESLIZGAJACYMI SIE

Drabiny pojedyncze przy wchodzeniu na
nie obslizgujg sie nieraz wskutek matej
powierzchni tarcia o podloze, na ktérym
stoja.

Aby zapobiec poslizgowi takich drabin i
zabezpieczy¢é pracownikéw przed  wypad-
kami, dokonano uspraw-
nienia polegajgcego ma
zaopatrzeniu drabin w
stopy ruchome nieslizga-
jace sie.

Po podlozu twardym, np. po betonie,,
asfalcie lub posadzce, stopa zaopatrzona w
gume nie §lizga sie wcale (nalezy tylko u-
nikaé zaltuszczenia gumy), natomiast przy
pracy na podlozu miekkim, np. na .ziemi,.
stope zaopatruje sie w zgbki metalowe 10..

2 10

Do dolnej czesci drabi-
ny 1 przymocowano u-
chwyt 2 za pomocg $rub
3 z nakretkami. W dol-

nej cze$ci uchwytu osa-

dzono przegubowo stope
oporowg 6 za pomoca
sworznia 4 przechodzg-
cego przez otwoér 5 W
stopie. Kazdorazowo u-
trwala sie polozenie sto-
py 6 za pomocg nakret-
ki motylkowej 7 po na-

lozeniu poktadki pier-
scieniowej. Dolng czesc
stopy 6 zaopatrzono w

ryflowane pasy gumeo-
we 8 przymocowane
Srubami 9.
KL 37 £
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EUGENIUSZ SCHUBERT
Biuro Konstrukeyjne Czesci Zamiennych i Sprzetu Budowlanego
Budownictwa Przemyslowego w Warszawie

SZATNIA PRZENOSNA

Dotychczas budowane baraki jako szat-
nie dla robotnik6w nie posiadaly odpo-
wiednich szafek na ubrania, wymagaly
calkowitej rozbiérki przy przenoszeniu
szatni na inne miejsce, przy czym powsta-
waly straty materialu dochodzgce do 30%,
a ponowne ustawianie baraku = wymagalo
zatrudnienia wykwalifikowanych rzemiesl-
nikow.

Typ przenosny szatni wedtug usprawnie-

nia uwidoczniony na rysunku, usuwa
wszystkie te wady, zapewnia robotnikom
dostateczne wygody, jest zarazem latwy do
przenoszenia, prosty w konstrukcji, nie-
nastrecza trudnosci przy montazu, nie wy-
maga zatrudnienia specjalistéw i jest tani:
w produkecji.

Szatnia sklada sie z typowych elemen-
téw konstrukcyjnych, mianowicie ze $ciany
szafkowe] 1, Sciany Slepej 2, Sciany stolc--
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wej 3, Sciany drzwiowej 4, poza tym ze
stropodachu 5 i z podlogi 6. Elementy te sa
znormalizowane, tak ze mozna skladaé je
dowolnie w rézne kombinacje.

Szatnie mogg by¢ budowane réznej wiel-
kodci przy zastosowaniu jedynie wielokrot-

nosci elementéw. Najmniejsza szatnia (dla

Rys. 3
8 robotnikéw) ma wymiary 120 X 360 cm,
“wieksza szatnia (dla 16 robotnikéw) —
240 ¥ 360 cm, jeszcze wieksza szatnia (dla
24 robotnikéw) — 360 X 360 cm.

Sciana szafkowa 1 sklada sie wlasciwie z
szafki czterodzielnej a z laweczkg b i ze
Swietlika ¢, umieszczonego nad szafks.
‘Wewnetrzne Scianki dzialowe i drzwiczki
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szafki sg wykonane z plyt pilSniowych.
Przedzialy szafki sg zamykane na skobelki
i na klodki. Poszczegdlne elementy Sciany
sg lgczone ze sobg za pomocg wrzecigdzow
z haczykami, umieszczonymi od wewnatrz
szafki (rys. 1).

Sciana $lepa 2 jest wykonana z desek,
wewnetrzna zas jej strona jest wy-
lozona plytami piléniowymi; S$ciana
jest lgczona rOwmniez nha Wwrzecigdze
(rys. 2).

Sciana stolowa 3 jest wykonana
podobnie jak $ciana Slepa, ale na
wewnetrznej stronie Sciany umoco-
wany jest ma zawiasach stol skla-
dany d o wymiarach 90 X 50 cm. Sto}
po zamknieciu go na Scianie (zlozo-
ny do goéry) przymocowuje sie dc
$ciany zakretka (rys. 2),

Sciana drzwiowa 4 jest wykona-
a jak poprzednie z tym, ze drzwi e
ze S$wietlikiem [ sg otwierane na
zawnatrz, w drzwiach za$§ zastoso-
wany jest zamek skrzynkowy (rys.3).

Stropodach 5 jest wykonany z de-
sek 1!/, i zwrécony jest strong he-
blowang do wewnatrz, na zewnatrz
za$§ jest pokryty papa bitumows.
¥.gczenie dwoch elementéw jest za-
kryte nakrywka umoccwang od
strony wewnetrznej szatni. Dach
zatni wystaje nad écianami Slepg 2
i drzwiowa 4 na polowe swej szero-
kosci tworzac w ten sposéb okap
zabezpieczajgcy.

Podloga 6 jest wykonana réwniez
z desek 1!/,”, ktore sa ukladane w
odstepach co 2 cm. Plyty podiogowe
uktada sie na progach bez przybi-
jania.

Drewno uzyte do wyrqbu elementéw sza-
tni powinno by¢ impregnowane.

Przy jednej ze $cian szafkowych mozna
ustawié¢ umywalnie, zlozong réwniez z ele-
mentéw znormalizowanych.

Szatnia powinna mieé elektryczng insta-
lacje $wietlna, wykonang réwniez z ele-
mentéw gotowych, tj. z kabli z izolacjg gu-
mowg, wylgeznikéw hermetycznych, ktére
powinny. by¢ uziemione.
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LEON RADKOW, JAN LAZAR
Fabryka Ceraty ,,Wojciech6w* w Gomunicach k. Radomska

PRZYSTOSOWANIE PILY TARCZOWEJ DO OBRZYNANIA DESEK
LUB PRZECINANIA ICH NA LISTWY ZADANEJ SZEROKOSCI

Deski nieobrzynane (stolarskie) po prze-
cieciu ich na zgdang dlugesé byly podda-
wane obrzynaniu lub przecinaniu na listwy
wzdtuz linii uprzednio narysowanych o-
1Swkiem. Te czynno$eci pochlanialy wiele
czasu I mimo to listwy wychodzily czesto
nieréwne.

W mys$l usprawnienia usunieto te niedo-
godnos$ci przez dobudowanie do pily tar-
czowej urzgdzenia pokazanego na rysunku.

Na stole 1 pily tarczowej 2 umieszczono
po jednej stronie pily przesuwng rame
drewniang 3, poruszajgcg sie po prowad-
nicy 4 przymocowanej do stolu I, po dru-
giej za$ stronie przykladnice 5 przymoco-
wywang do stolu I za pomocg uchwytéw 6.

Deske przeznaczong do przeciecia u-
mieszcza sie na ramie 2, na ktérej przesu-
wa sie jg wzdluz stolu. Przykladnice 5
przymocowuje sie do stolu w odleglosci od
pity 2 zaleznej od zadanej szerokos$ci li-
stew. Przy przesuwaniu deski na ramie 3
‘wzdluz przyktadnicy 5 pila 2 odcina stale

listwy zgdanej szeroko$ci bez potrzeby u-
przedniego rysowania na desce linii prze-
ciecia.
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Inz. JERZY STRZEMESKI
Rejon Przemyslu Lesnego w Toruniu

URZADZENIE ULATWIAJACE ZMIANE POSUWU TRAKA PIONOWEGO
FIRMY BERTHOLD

W tartacznictwie znane sg dwa sposoby
posuwu klody pod pily traka. Pierwszy
sposob stanowi tzw. posuw przerywany, a
drugi posuw ciggly. Wiekszo$é trakow po-
siada posuw przerywany. Podczas tego po-
suwu kloda porusza sie naprzéd (pod pi:
ly) tylko przez cze$é ruchu ramy traka,
natomiast reszte czasu stoi w miejscu. Isto-
ta posuwu ciggtego polega na tym, ze przez
caly czas ruchu ramy traka nastepuje sta-
te posuwanie sie klody pod pily.

Wielko§é posuwu uwarunkowana jest
szeregiem czynnikéw, mianowicie: rodza-
Jjem, gatunkiem, jako$cig, wymiarami, wil-

gothos’cia, itp. przecieranego surowca
drzewnego.

Urzadzenie do zmiany posuwu traka sta-
nowi jedng z jego najwazniejszych czesci
sktadowych wplywajgcych zaréwno na wy-
dajnosé, jak rowniez na jako$é otrzymywa-
nych produktow przetarcia. Urzadzenie
wedtug udoskonalenia zastosowano do tra-
ka o posuwie przerywanym.

Przed udoskonaleniem (rys. 1) do zmiany
posuwu klody nalezalo w czasie ruchu lub
postoju odkrecié raczke R, po czym przesu-
ngé §lizgacz S w zadane poloZenie, a na-
stepnie z powrotem rgczke R zacisngC.
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Zmiana posuwu odbywa sie przewaznie
poddzas pracy traka, wobec tego wymie-
nione manipulacje zwiazane z tg czynno-
Scig nastreczajg powazne trudnosci, kto-
rych obstuga traka stara sie unikngé,

Rys. 1

rzadko zmieniajgc posuw ze szkodg dla ja-
kosci i wydajnosci przecieranego materia--
tu. ‘

Po wprowadzeniu udoskonalenia przesu-
wanie §lizgacza S po szynie wahacza W
uzyskuje sie za pomocg dragzka P przymo-
cowanego do $lizgacza 1 przechodzacego
przez o§ obrotu wahacza. Do poruszenia
drgzka ‘P stuzy linka stalowa L umocowa-

Kl 38 a

na na obu koncach drgzka, a $rodkiem o-
winieta naokolo kulisy K przypawanej dc
dZzwigni H. Zmiane posuwu klody pod pily
traka uzyskuje sie dzieki przesunieciu
dzwigni H w nowe polozenie. Jednocze$-

Rys. 2

nie zastosowano drugg dzwignie % =z za-
padkg. Przy pomocy dzwigni N mozna od
razu wylgczyé posuw unikajgc dotychczas
stosowanego sposobu podnoszenia zapadki
reka lub sznurkiem.

Calo$é urzadzenia oslonieta jest ostona.
blaszang w celu zwiekszenia bezpieczen-
stwa pracy.
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JAN JEDRYSA
Spéldzielnia Pracy Przemystu Drzewnego w Garbatce

SPECJALNA TARCZOWKA-OCZYSZCZARKA
DO CZYSZCZENIA NIEROWNOSCI OKRAGLEJ OSKRZYNI STOLU

Przy produkcji oskrzyn powstajg na ich
wewnetrznej stronie nierc’)wnos’ciy, ktore na-
lezy usungé¢ przed ostatecznym wykoncze-
niem oskrzyn,

Dotychczas usuwano te nieréwnosei za
pomoca pily tasmowej. przy czym w celu
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przeprowadzenia czyszczenia trzeba bylo:

oskrzynie przecinad.

Wedlug udoskonalenia do czyszczenia o-
skrzyn stosuje sie specjalng oczyszczarke:
skladajgcg sie z czterech pil tarczowych
a, b, ¢, d (rys. 1) osadzonych na wrzecionie:



frezarki pod katem. Pily sg wzgledem sie-

bhie rownolegle i oddzielone przekladkami.

Rys. 2 wyjas$nia czyszczenie oskrzyni za
pomocy oczyszczarki. Oskrzynia stolu jest

prowadzona poétkolistg prowadnicg nie u-
widoczniong na rysunku, a oczyszczarka
zbiera wszystkie nieréwnosci.

Sposéb umozliwia oczyszczanie oskrzyn
bez koniecznosci ich przecinania.

Kl 38 b
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JOZEF GALINSKI
Zjednoczenie Budownictwa Wojskowego Nr 26

ZASTOSOWANIE SPECJALNYCH UCHWYTOW DO WRZECIONA PILY
TARCZOWEJ POZWALAJACEJ NA TEJ OBRABIARCE STRUGAC
FREZOWAC I PRZERZYNAC

Pit tarczowych uzywa sie zwykle do
przerzynania tarcicy. Dzieki zastosowaniu
uchwytéw wedlug udoskonalenia pila tar-
czowa staje sie prawie uniwersalng obra-
biarkg do obrébki drewna, na ktérej moz-
na nie tylko przerzynaé, ale réwniez stru-
gaé | frezowadé.

Nalezy zaznaczyé, ze poszczegdlne czyn-
nosci wykonywa sie oddzielnie zastepu-
Jjac np. uchwyt do zlobkowania uchwytem
do strugania i frezowania.

Uchwyt do zlobkowania jest przedsta-
‘wiony na rys. 1. Sklada sie z czterech prze-
kladek w postaci tarcz, w tym z zewnetrz-
nej malej 1, zewnetrznej duzej 2 i dwdéch
‘wewnetrznych 3 i 4. Tarcze 1 i 2 sg zakli-
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nowane za pomocg wystepow klinowyzh
na tulei zamocowanej na wrzecionie pily,
natomiast tarcze 3 i 4 wraz ze znajdujgcg
sie miedzy nimi pilg tarczowg 5 sg osa-
dzone tak, ze umozliwiajg zmiane kata na-
chylenia pily wzgledem osi-a w granicach
od 0 — 100, Podzialka kgtowa umieszczo-
na na tarczy 4 pozwala okreslié nachylenie
pily wyrzynajgcej poiqdanal szerokogé row-
ka. Uchwyt do strugania i frezowania jest
przedstawiony na rys. 2. Sklada sie on z
tarczy uchw'ytowej 1, trzech szczek 2 roz-
mieszczonych symétrycznie wzgledem osi
tarczy i zaciskajgcych wymienne noze pro-

filowe 3.
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LEON RADKOW, JAN LAZAR
Fabryka Ceraty ,,Wojciechéw* w Gomunicach k. Radomska

OBTACZANIE NA PILE TARCZOWEJ ROLEK DREWNIANYCH

Dotychczas zmniejszanie $rednic na kon-
cach rolek, uzywanych do nawijania cerat,
wykonywano w ten sposéb, Ze nacinano
obwéd rolki reczng pitka, a nastepnie za-
strugiwano zbedne drewno dlutem do zg-
danej $rednicy. Zmniejszanie srednic kon-
céw rolek wykonuje sie w celu osadzenia
w niéh stalowych pierscieni, ktore zabez-
pieczajg przed uszkodzeniem rolki.

Wedlug usprawnie-
nia do zmniejszania
srednic na koncach
rolek zastosowano pi-
le tarczowsg przysto-
sowang do tego celu.

wysokos¢é obtoczenia, z przykladnicy po-
przecznej 3, ktéra dosuwa sie do rolki 4
w zaleznosci od jej $rednicy, oraz z rucho-
mej listwy 5, ktoéra stuzy do przytrzymy-
wania rolki w czasie jej obtaczania. Tar-
cza pily 1 jest umocowana pod katem,
dzieki czemu pila wykonuje odpowiednic:
szerokie naciecie. Rolke 4 podczas obtacza-

nia nalezy obracaé recznie.

Urzadzenie wedlug

usprawnienia, przed- N
stawione na rysunku, 4
sklada sie z pily tar-
czowej 1 wysunietej
nad sté! 2 na zgdang
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MIECZYSL.AW KURPIEL
Dolnoslgskie Zaklady Wytworcze Urzgdzen Radiowych w Dzierzoniowie

PRZYRZAD DO NAPELNIANIA PROSZKIEM BAKELITOWYM
FORM WIELOWNEKOWYCH

Dotychezas wsypywano proszek bakelito-
wy do form wielownekowych malymi szu-
felkami do kazdej wneki formy osobno
(rys. 1). Czynno$¢ ta powodowala strate
czasu oraz strate proszku bakelitowego
przez rozsypywanie.

Rys. 1

W mys$l usprawnienia zastosowano przy-
rzad do réwnomiernego i oszczednego daw-
kowania proszku bakelitowego (rys. 2).

Przyrzgd 1 ma ksztalt taki sam, jak for-
ma wielownekowa 2, z tym Ze dno 3 przy-
rzgdu jest odsuwane. Ruchome dno 3 prze-
suwa sie w prowadnicach 4, ktére sg przy-
mocowane do przyrzadu 1. Do wyciagania
dna 3 stuzy ragczka 5 przymocowana do
krétszego boku ruchomego dna.

Po odpowiednim napelnieniu proszkiem
bakelitowym wszystkich wnek przyrzgdu
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1 przyrzad ten ustawia sie nad formag 2.
Nastepnie odsuwa sie ruchome dno 3 za po-
mocg raczki 5. Proszek bakelitowy zsypu-

ys. 2

je sie z wnek znajdujgcych sie w przy-
rzgdzie 1 do wnek 6 znajdujgcych sie w
formie 2, po czym napelniong forme 2
przesuwa sie pod prase.

Zastosowanie przyrzgdu wedlug uspraw-
nienia eliminuje calkowicie strate proszku
bakelitowego przez rozsypywanie, zmniej-
sza czas postoju pras oraz przyczynia sie
do wykonywania lepszych czesci z bakelitu
dzieki
proszku we wnekach form.

réwnomiernemu  rozmieszczeniu

0 — 2243

JOZEF MACKOWIAK

SPOSOB WYTAPIANIA CYNY Z GRYSU CYNOWEGO

Jako produkt odpadowy przy cynowaniu
otrzymuje si¢ tak zwany ,grys* stanowiacy
zgary i skrzepy cynowe. Z grysu tego wy-
tapia sie cyne, przy czym pozostaje tak
zwana ,kasza cynowa®, ktéra magazyno-
wano. Ta kasza cynowa zawiera jeszcze
duzo cyny i dotychczas nie byla wykorzy-
stywana.

Usprawnienie polega na opracowaniu
sposobu Wytapian}a cyny ze wspomniane]j
kaszy cynowej.

Do kotla zaopatrzonego w obudowe, z
kanatem odprowadzajgcym szkodliwe wy-
ziewy, wsypuje sie kasze cynowa i mie-
szajac ogrzewa sie zawartos¢ kotla do tem-
peratury 3200C. W miare stapiania sie ka-
szy dosypuje sie do kotla nowe jej porcje.
Gdy ustanie wydzielanie sie gazu, na po-
wierzchni roztopionej cyny zbiera sie po-
pidl, ktéry usuwa sie¢ za pomoca miski 2z
otworami o Srednicy 5 mm lub za pomocg
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sodpowiedniego sita. Po zebraniu popiolu

wybiera sie z kotla roztopiong cyne, ktéra
nadaje sie do cynowania podstawowego ja-
ko gruntowanie. Gremze wybiera sie row-
niez na dziurkowane miski. Cyne zebrang
w wiadrach przetapia sie powtérnie w kot-
le i otrzymuje sie cyne czystg, a gremze
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i popiot jako zlom cynowy odstawia sie do
magazynu.

Sposéb wytapiania cyny z kaszy cynowej
mozna zastosowaé od razu do odzyskiwa-
nia cyny z grysu cynowego, przez co unika
sie podwéjnej pracy przy wytapianiu cyny
raz z grysu, a drugi raz z kasz& cynowej.
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TEOFIL KUPSKI
Huta ,,Malapanew*

SUWMIARKA Z NASADKA LUB NASADKAMI DO PROWADZENIA
POMIAROW W MIEJSCACH NIEDOSTEPNYCH DLA ZWYKLEJ SUWMIARKI

Prowadzenie pomiarow zwyklg suw-
miarkg w miejscach niedostepnych nie by-

1o rzeczg mozliwg.

Aby umozliwi¢ jednak wykonanie takich
pomiarow, dokonano usprawnienia polega-
jacego na zaopatrzeniu jednej lub obu tla-
pek 1 zwyklej suwmiarki 2 w nasadki 3 u-
mocowane na lapkach za pomocg Srubek
4. Na koncu kazdej nasadki 1 wkrecony
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jest trzpien 5 z koncéwksg 6. Za pomocy
tak uzbrojonej suwmiarki mozna przepro-
wadzaé¢ pomiary grubosci $cianek lub mie-
rzy¢ wielkos¢ wewnetrznych otworéw w
miejscach niedostepnych do przeprowadze-

nia pomiaru zwyklg suwmiarka.

Trzpienie 5 mogg by¢ osadzone na stale
lub tez nastawnie z regulacjg za pomocg
$rubokreta.

PN

Przy dokladnym doszlifowaniu plasz-
czyzn nasadki i przy osadzeniu trzpieni na
stale mozna w suwmiarkach o dokladnosci
pomiaru 0,02 mm uzyskaé dokladnosé po-
miaru 0,05 mm.
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KAROL CZYZ
Zaklad Urzadzen Technicznych w Bielsku-Bialej

PRZYRZAD DO BADANIA DOKLADNOSCI OTWOROW WEWNETRZNYCH

Otwory wytaczane na wytaczarce spraw-
dza sie w ten sposéb, ze najpierw mierzy
sie suwmiarksg lozysko toczne, ktére ma
wejsé do otworu wytaczanego, albo spraw-
dzian. Do ustalonego wymiaru na suw-

miarce nastawia sie nastepnie macki we-
wnetrzne, po, czym dokonuje sie pomiaru

wytaczanego otworu za pomocy tych na-
stawionych macek. Metoda ta jest klopotli-
Wwa, a poza tym niescista, poniewaz wyma-
ga trzykrotnego pomiaru, z ktérych kazdy
jest obarczony bledem pomiarowym.

Aby uniknaé trzykrotnego mierzenia i
zZwigzanych z tym bledéw, skonstruowano

Opisy udoskonalen — 4

w mys$l usprawnienia przedstawiony na ry-
sunku przyrzad do mierzenia wytaczanych

otworéw przy jednorazowym tylko jego
nastawieniu.
Przyrzad sklada sie z dwéch ramion 1

osadzonych na wspdlnej osi 2 i rozchylo-
nych sprezyng 3. Na ramionach sg osadzo-

ne prowadnice zaciskajace 4 z tulejkami §
i érubami ustalajgcymi 6. W dolnej tulej-
ce 4 umieszczone jest przesuwnie kowadel-
ko 7. W gérnej tulejce 4 umieszczony jest
czujnik 8 z trzpieniem pomiarowym 9. Na
ramieniu dolnym umocowany jest wahli-
wie na osi 10 przechodzgcy przez wyciecie
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Ww ramieniu gornym sworzen gwintowany
11 z nakretkami 12 i 13.

Sposdéb postugiwania sie przyrzadem jest
nastepujgcy. Kowadelko 7 i czujnik 8 na-
stawia sie za pomocg plytek pomiarowych
na wymiar nominalny ustawiajgc tarcze
czujnika na zero. Po wytoczeniu otworu w
granicach wymiaru nominalnego podbija
sie néz z wytaczadla na czucie i wytacza

Kl 42 h

otwér wystarczajacy do wprowadzenia
konicéw 14 ramion 1.

W razie wytoczenia otworu o $rednicy
mniejszej od pozgdanej wskazéwka nie be-
dzie wskazywala zera, wobec czego nalezy
jeszcze powiekszy¢ nieco $rednice wytacza-
nego otworu, az wskazéwka czujnika 8
ustawi sie przy mierzeniu na zero.

JOZEF MICKIEWICZ, inz. STANISLAW DWORAKOWSKI
Zaklady Mechaniczne im. gen. Karola Swierczewskiego w Elblggu

WZIERNIK DO KONTROLOWANIA SCIANEK DLUGICH OTWOROW

Sprawdzanie Scianek dlugich otworow
byto dotychczas znacznie utrudnione, co
ujemnie wplywalo na jako$é produkeji.

W celu usuniecia tych trudnosci wyko-
nano wziernik dlﬁgos’ci 100 cm oparty na
zasadzie peryskopu. Za pomocg tego wzier-

soczewek 3" i z pryzmatu 4. Rura 2 ma o-
twér wziernikowy 5 oraz koncéwke 6 z
Wwbudowang zarowka 7, od ktorej przewo-
dy biegng wzdluz rury 2 pomiedzy dwoma
Sciankami az do wylgcznika 8 znajdujace-

go sie przy okularze 1.

|
>

nika mozna szczegbélowo skontrolowaé

§cianki otworu (np. otworu osiowego W
wirniku turbiny) i wykryé- zanieczyszczenia
metalu oraz rézne pekniecia; mozna tez
sprawdzi¢ - gladko§¢é Scianek i porowatosé
materialu.

Wziernik uwidoczniony na rysunku skla-
da sie z okularu 1 z kompletem soczewek

3, z podwéjnej rury 2 wraz z kompletem
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Uklad soczewek 3, 3’ i pryzmatu 4 jest
przedstawiony na rysunku ponizej wzier-
nika.

Wziernikiem wedlug usprawnienia moz-
na sprawdzaé otwory dlugosci 2 m z tym,
ze najpierw sprawdza sie otwér z jednego
konica na przestrzeni 1 m, a nastepnie
sprawdza sie otwér z drugiego korica na

przestrzeni drugiego metra.
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Mgr WLODZIMIERZ NALEWAJKO, JERZY KARBOWIAK
Instytut Widkien Sztucznych i Syntetycznych w Jeleniej Goérze

PRZYRZAD DO POMIAROW IZOLACJI CIEPLNEJ WLOKIEN
METODA POROWNAWCZA

Dotychezas pomiary przewodno$ci ciepl-
nej réznego rodzaju widkien byly wykony-
wane za pomocg przyrzadéw sprowadza-
nych z zagranicy.

Majgc na celu obnizenie kosztéw wspom-
nianych pomiaréw, kosztowne przyrzady
zagraniczne zastapiono w my$l usprawnie- /
nia krajowym przyrzgdem do pomiaréw
metoda poréwnawczg uwidocznionym na /
rysunku.

Przyrzad ten posiada naczynie 1 pojem-
nosci ok. 1 litra wykonane z blachy mie-
dzianej, ktore owija sie badanym wildknem
2, np. animalizowanym wléknem celulozo-
wym, lanitalem itp., w ilo$ci 50 g. Nastep- } _
nie calo$é owija sie paskiem batystu 3 i do
nacz§nia 1 wlewa sie 660 ml wody 4 o
temperaturze 900C. Naczynie zatyka sie
korkiem 5 z osadzonym termometrem 6 i
co 15 minut odezytuje sie temperature. Na-
stepnie sporzadza sie dla badanego wldkna
wykres temperatury w funkeji czasu.

Poréwnywajgc wykres badanego widkna |
2 z uprzednio sporzgdzonym w ten sam 80

sposéb wykresem dla welny naturalnej "k_j 75F
wycigga sie wnioski co do wartosci izola- s o
cyinej badanego wldkna. W taki sam spo- § 65
s6b mozna poréwnywaé wartosci izolacyj- E?Z
ne réznych gatunkéw wiékien. E sl

Przy wykonywaniu réznych pomiaréw d5h

nalezy zachowaé zawsze jednakowg tempe- 20
rature zewnetrzng (200C).

Kl 42 k 0 — 2245
KONRAD PISAREK, FRANCISZEK KOZYRA
Huta ,,Pokoj“

PRZEBUDOWA CISNIENIOMIERZA WSKAZOWKOWEGO
NA CISNIENIOMIERZ KONTAKTOWY SYGNALIZUJACY

W celu ulatwienia obstudze kontroli cis- $nieniomierz kontaktowy, jak uwidocznio-

nienia gazu przebudowano w my$l uspraw- no to na rysunku.
nienia ci$nieniomierz wskazéwkowy na ci- Dotychczasowy ci§nieniomierz wskazow-

51



kowy miat korpus 1 1 skale 2 z materiaiu
izotacyjnego. Gaz, ktorego ciSnienie ma

byé zmierzone, doprowadzato sie do kon-

3
A B
o
ﬂn n = A !

cowki 3, skad rurkg 4 by! doprowadzany
domembrany 5.Tloczek 6 przymocowany do
membrany 5 naciskalnadzwignie 7, ktéra

Kl 421

z kolel za pomocy segmentu zebatego § o-
bracata kotko zebate 9 polgczone ze wska-
wskazowka 10 okre$lajgcg na skali 2 cis-
nienie gazu.

W my$l usprawnienia otrzymano ci$-
nieniomierz kontaktowy przez rekonstruk-
cje opisang ponizej. Do skali 2 przymoco-
wano na wewnetrznej stronie zderzak me-
talowy 11, ktéory moze byé¢é nastawiany
wzdluz skali. Zderzak ten jest polgczony
z jednym przewodem elektrycznym A, a
wskazéwka przez  korpus ci$nieniomierza
— z drugim przewodem elektrycznym B.
Z chwilg osiggniecia odpowiedniego ci$nie-
nia gazu wskazéwka przez dotkniecie zde-
rzaka 11 zamyka obwod elektryczny,
wskutek czego uruchamia sie sygnalizacje
akustyczng lub $wietlng, zawiadamiajgcg
obstuge o dopuszczalnym maksymalnym
ci$nieniu. Przez odpowiednie nastawienie
zderzaka 11 na skali 2 okresla sie cisnie-
nie, przy ktéorym sygnalizacja powinna
alarmowaé,

0 — 2229

ROMAN KARPINSKI
Odlewnia Zeliwa Wegierska Goérka

PRZYRZAD DO BADANIA WILGOTNOSCI FORM I RDZENI
BEZPOSREDNIO W ODLEWNI

W celu umozliwienia kontroli stanu wil-
gotnos$ci materialu form i rdzeni odlewni-
czych wykonano w my$l usprawnienia
przyrzad mierzacy wilgotno$é na zasadzie
zmiany oporu elektrycznego masy formier-
skiej przy rdéznej zawartosci wilgoci w ma-
sie.

Przyrzad sklada sie z omomierza 1 o za-
kresie 100000 2 oraz z koncéwki 2 zaopa-
trzonej w dwa cienkie ostrza metalowe
(iglty 3) polgczone przewodami 4 z omomie-
rzem.

Badajgc wilgotno§é formy lub rdzenia,
wtyka sie igly 3 koncowki 2 w badany ma-
terial i odczytuje sie wskazang przez omo-
mierz opornosé. Zaleznie od zawartosci
wilgoci w masie formierskiej omomierz
wskaze odpowiednig wielko$¢ opornosci;
a mianowicie jezeli forma bedzie sucha,
wskazowka omomierza nie wychyli sie, a
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gdy material formy lub rdzenia bedzie za-
wieral wilgoé, omomierz bedzie dawal wy-

chylenia odpowiadajace mniejszej oporno-
$ci elektrycznej masy formierskiej.

Pomiary przeprowadzane tym przyrzg-
dem dajg wyniki poréwnawecze.
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TADEUSZ PYZIK
Skawinskie Zaklady Materialéw Ogniotrwalych

PIORO DO APARATU SAMOPISZACEGO PRZY PIECU ELEKTRYCZNYM

Do oznaczania ogniotrwalosci pod obcig-
zeniem wyrobow ceramicznych w piecu e-
lektrycznym stosuje sie¢ aparat samopiszg-
cy (rys. 1) zaopatrzony w piéro 1 wykona-
ne z rurki szklanej osadzonej w uchwycie
2, przymocowanym $rubkg 3 do dzwigni 4.
Przy podnoszeniu sie i opadaniu dZzwigni 4
piéro 1 nie przylegalo $cisle to tasmy' pa-
pierowej, wobec czego zapis wychodzil nie-
dokladny, wykazujac skoki.

M

il
i
i

Rys. 1
Aby otrzymaé nieprzerwang linie wykre-
su, dokonano usprawnienia przedstawione-
go na rys. 2, ktére polega na tym, ze pidéro
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5, wykonane z blachy mosieznej, zostalo
przylutowané do sprezynki 6, przymocowa-
nej do uchwytu 2 srubkg 7. Sile przycisku

o

Q
5 N e
T gl
e -3
Rys. 2

piora do tasmy papierowej reguluje sie
$rubg 8 wkrecang w blaszke 9 przymoco-
wang do uchwytu.

0 — 2250

Inz. TADEUSZ WOZNIAKIEWICZ
Huta ,,Baildon*

ZASTOSOWANIE METODY MAGNETYCZNEJ
DO KONTROLI RYGLI ZE STALI SZYBKOTNACEJ

Dotychczas rygle o przekrojach kwadra-
towych od 40 do 60 mm ze stali szybkotna-
cej "kontrolowano w nastepujgcy sposéb:

1. szlifowano calg powierzchnie rygla
szlifierkg wahadlowa,

2. trawiono rygiel,
3. kontrolowano powierzchnie,

4. wykonywano poprawki przez szlifowa-
nie.
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Taki spos6b badania rygli okazal sie nie-
praktyczny ze wzgledu na koszty i diugi
czas trwania,

W celu przys$pieszenia ‘kontroli rygli o-
raz w celu bardziej wydajnego wykorzy-
stania materialéw, a wiec w celu osiggnie-
cia oszczedno$ci zastosowano w mys$l u-
sprawnienia metode magnetyczng i rygle
kontroluje sie obecnie w nastepujgcy spo-
s6b:

Kl. 46 a®

1. bada sie rygle na aparacie do magne-
tycznej defektoskopii i znaczy sie kredg
miejsca wadliwe,

2. szlifuje sie tylko rygle z wadami i w
miejscach oznaczonych,

3. kontroluje sie rygle ponownie na apa-
racie do magnetycznej defektoskopii, czy
wady zostaly usuniete,

4. wykonuje sie ewentualnie poprawki
przez szlifowanie.

0 — 2251

STANISLAW KUKOTKO
Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego w Bialymstoku

URZADZENIE DO BADANIA POMP I WTRYSKIWACZY
DO SPALINOWYCH SILNIKOW JEDNOCYLINDROWYCH

Otrzymywane z remontu pompy i wtry-
skiwacze po zainstalowaniu ich do silni-
kéw spalinowych czesto okazywaly sie nie-
zdolne do normalnej pracy.

nik do paliwa 2, manometr 3, mechanizm 4
do napedzania i zamocowywania badanej
pompki 5 oraz przewéd 6 z lgcznikiem 7 do
wtryskiwacza 8.

_5_//

W celu kontrolowania wykonanych re-
montéw zbudowano urzgdzenie do badania
sprawnosci dzialania wyremontowanych
pompek i wiryskiwaczy paliwa pokazane
na rysunku.

Urzadzenie sklada sie z drewnianej pod-
stawy 1, na ktérej umocowane s3g: zbior-
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Po uruchomieniu badanej pompki 5 za
pomocg mechanizmu 4, pompka pobierajac
paliwo ze zbiornika 1 wtlacza je do wtry-
skiwacza 8. Za pomocg manometru 3 bada
si¢ ci$nienie robocze pompki 5 oraz sto-
sownie do wskazan manometru reguluje
sie wtryskiwacz 8.
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EDWARD TUNSENG
CSR

ZASILANIE SILNIKA SPALINOWEGO GAZEM SWIETLNYM

Przedmiotem usprawnienia jest wurza-
dzenie do zasilania silnikéw spalinowych
mieszanka paliwowo-powietrzng przy uzy-
ciu gazu $wietlnego jako paliwa.

Zastosowanie gazu swietlnego jako pali-
wa do zasilania silnikéw spalinowych,
szczegbdlnie 'w komunikacji miejskiej, po-
za oszczedno$cig benzyny pozwala uzyskaé
powazne korzy$ci materialne, stwierdzono
bowiem, ze czterocylindrowy silnik o po-
jemno$ci 1100 cm3 przy 1600 obr/min zu-
zywa 2,952 m3/godz gazu albo 2,142 1/godz
'benzyny, a szesciocylindrowy silnik o po-
jemnosci 4000 cm3 przy 1500 obr/min zuzy-
wa 8,4 m3/godz gazu lub 12 l/godz benzyny.
Okre$lajgc $rednig prace dzienng silnika
na 6 do 10 godzin, przy uzyciu taniego ga-
zu $wietlnego uzyskuje sie powazne
oszczednosci.

Urzadzenie zasilajgce wedlug usprawnie-
nia, uwidocznione na rysunku, sklada sie
z obudowy, przepustnicy, dwoéch sprezyn
$rubowych, dyszy powietrznej, przewodu
wlotowego gazu $wietlnego oraz stozkowe-
go zaworu regulujgcego doplyw paliwa i
polgczonego z nim za posrednictwem trzon-
ka talerzowego zaworu regulujgcego do-
plyw powietrza.

Jak uwidoczniono na rysunku, gaz $wie-
tlny doprowadza sie do urzgdzenia prze-
wodem 2 zamocowanym w posrodku obu-
dowy 3, z ktorego przedostaje sie w prze-
strzen zawartg miedzy dwiema cze$ciami
4 i 4’ gniazda zaworowego i przez otwor
zaworu 5 do komory mieszankowej 1. Stoz-
kowy zawér iglowy 5 jest polaczony za po-
Srednictwem trzonka 6 z przesuwng kon-
cowka 7 w postaci nakretki zabezpieczonej
zawleczky, umieszczong powyzej dyszy po-
wietrznej 8. W najwezszym przekroju dy-
szy powietrznej 8 znajduje sie talerz zawo-
ru powietrznego 9 prowadzony wzdluz
trzonka 6 i osadzony w przesuwnym gnie-
zdzie 10, przy czym jest on dociskany do
gniazda sprezyna 11 osadzohg miedzy kon-
céwkg 7 i talerzem 9, gniazdo 10.za$ utrzy-

mane jest w rownowadze pod wplywem
sprezyny 12 osadzonej miedzy, nim a gnia-
zdem 4, 4’ zaworu stozkowego 5.

Talerz 9 opiera sie takze o nakretke 13
osadzong na trzonku 6 i zabezpieczong za-
wleczka, przeto przy otwartej przepustnicy
14, podczas suwu ssgcego W cylindrze, sila

wlot powiehrzm

B 4 2
3y s 7 doprowadzenie paliwa
= s

ke
L —3

—1

:
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mieszanka paliwowo-powiefrang

powstajgca z réznicy ci$nien w’ komorze
mieszankowej i w przewodzie doprowadza-
jacym powietrze 15 pokonuje opor sprezy-
ny 12 i powoduje przesuw calego zaworu
powietrznego 9, 10, a jednocze$nie za po-
$§rednictwem nakretki 13 przesuw trzonka
6. W ten sposéb jednocze$nie zostaje o-
twarty zawodr powietrzny i paliwowy.
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Po suwie ssacym oba zawory sg zamy-
kane silg sprezyny 12. Praca tych zaworow
jest bardzo prosta, przy czym zadany sklad
mieszanki jest regulowany samoczynnie.

Prostota polega na tym, ze przepustnicg
reguluje sie nie tylko liczbe obrotéw sil-
nika, lecz takze wlasciwy skiad mieszanki
paliwowo-powietrznej. Otwory przelotowe
do powietrza i gazu oraz wielko$é dyszy
powietrznej sg debrane tak, ze urzadzenia
zasilajgce wedlug usprawnienia dostarcza
niezaleznie od wielkosci wzniosu zaworéw
mieszanke w stosunku 1:7,8 1, co stanowi
$redni sklad mieszanki wybuchowej.

Nalezy podkres$lié, ze talerz 9 zaworu po-
wietrznego osadzony przesuwnie na trzon-
ku 6 zabezpiecza cale wurzgdzenie przed
zniszczeniem w przypadku wybuchu mie-
szanki w przewodzie ssgcym.

Kl 47 a

Talerz 9 dociskany sprezyna 11 do gnia-
zda 10 zamyka wywiercone w nim otwory
w postaci pierscieniowych wykrojow. W
przypadku wybuchu mieszanki w przewo-
dzie ssgcym (,strzal w gaznik®) ci$nienie
wybuchajacej mieszanki powoduje zamk-
niecie zaworu paliwowego i jednocze$nie
otwarcie zaworu powietrznego przez prze-.
suw talerza 9 do géry, przez co gazy po-
wstate z wybuchu ulatujg na zewngtrz.

Sprawne dzialanie urzgdzenia zasilajgce-
go, jest zapewnione niezaleznie od jego po-
lozenia, przeto urzadzenie to moze by¢ tak-
ze zastosowane do zasilania silnikéw lot-
niczych. Wielko$¢é urzadzenia zasilajacego
jest dobrana tak, ze mozna uzy¢ je do za-
silania silnikéw spalinowych o pojemno-
$ei od 1000 do 5000 cms3.

0 — 2253

WOJCIECH JANIACZYK
Wytwérnia Sprzetu Komunikacyjnego w Rzeszowie

ZAPADKA ZABEZPIECZAJACA NAKRETKE PRZED ODKRECANIEM SIE

Kola zebate na walkach 1 ,gitary“ przy
tokarce sg przykrecane za pomoca nakre-
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tek 2, ktére nie bedgc zabezpieczone tatwo
luzowaly sig, a nawet odkrecaly sie, co
bylo powodem wyzebiania sie két.

Aby temu zapobiec, dokonano uspraw-
nienia polegajacego na zastosowaniu' za-
padki 3 osadzonej przegubowo na czopie 4
tulejki 5 wkreconej w walek 1. W wydrg-
zeniu watka 1 i w otworze tulejki 5 miesci
sie’ sprezyna 6 naciskajgca na kulke 7.
Zapadka 3 ma wydraienvie 8 o ksztalcie do-
stosowanym do kulki 7. Nakretka 2 posia-
da na swej powierzchni rowki, w ktoére
wpada jezyczek 9 zapadki i uniemozliwia
odkrecanie sie nakretki.

Przed wymiang ké! zapadke podnosi sig
i odkreca sie nakretke, a po wymianie kol
zakreca sie nakretke tak, aby w jeden z jej
rowkow wpadl jezyczek 9 zapadki po jej
opuszczeniu.
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G. TRANKNER
NRD

SPRZEGLO JEDNGCLITE

Maszyny robocze powszechnie znanej
budowy otrzymujg naped szybkobieznego
silnika, ktéry przez przekladnie pasowg o-
braca wolniej biegngcy wat maszyny a ma-
sy rozpedowe, sprzegla i hamulec obracajg
sie w takiej maszynie z tg mniejszg liczbg
obrotéw walu maszynowego. Masy te

otrzymujg najczes$ciej wieksze wymiary i

ciezary od tych, jakie bylyby potrzebne,
gdyby obracaly sie z liczbg obrotéw szyb-
kobieznego silnika. Przy odpowiednim do-
borze stosunkéw przekladni mozna by
zmniejszy¢ do 1/20 czeSci dotychczas stoso-
wany w takiej maszynie ciezar masy roz-
pedowej, sprzegla i hamulca, a przez to za-
oszczedziloby sie znaczne ilo$ci materialu i
pracy, gdyz ciezar kola zamachowego moze
wynosi¢ nawet kilkaset kG.
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Wobec tego wedlug usprawnienia pro-
ponuje si¢ polgczenie silnika, kola zama-
chowego i hamulca w jeden agregat i
sprzegniecie go bezposrednio z maszyng tj.
bez majgcej szkodliwy wplyw na pewnosé
ruchu przekladni pasowej. Tego rodzaju
budowa umozliwia utworzenie jednolitego
typu takich agrégatéw z zaleta potanienia
kosztéw wykonania, co przy dotychczaso-
wych ukladach byloby niemozliwe, gdyz
réznorodno$é maszyn roboczych nie umoz-
liwiala jednolitego rozwigzania.

Sprzeglo takie moze byé dostosowane do
wszystkich maszyn roboczych i przynosi
przemyslowi maszynowemu znaczne o0Sz-
czednosci.

0 — 2255

WALTER WdDLICH, FRANCISZEK STRAJT
CSR

URZADZENIE ZACISKAJACE 1 PODAWCZE MATERIAL PRETOWY
W AUTOMATACH DO OBROBKI METALI

Automaty do obrébki metali typu: Tor-
nos, Omer, Strohm, Paterman, Bechler,
Thiel, Gauthier itd., sg zaopatrzone w u-
rzgdzenia podajgce material pretowy do
obrébki, przy czym uchwyt preta jest wu-
mieszczony w poblizu narzedzia uniemoz-
liwiajac przez to uginanie sie materialu o-
brabianego spowodowane naciskiem na-
rzedzia tokarskiego. Zadana dokladnosé
wyrobu jest uzalezniona od wlasciwego do-
oboru pasowania miedzy obracajacym sie
i jednocze$nie przesuwanym materialem a
nieruchomym otworem tulei zaciskajgcej.

Dotychczas stosowane urzadzenia po-
dawcze majg roézne wady i nie sa dosta-
tecznie przygotowane do zwiekszenia'wy—
dajnosci i jakosci wyrobu. Prety ciggnio-
ne prowadzone sg w statych tulejach wy-
konanych z hartowanej stali, ktére jed-
nak zuzywajg sie szybko, tuleje za$ obro-

towe do pretow ksztaltowych ograniczajg
dokladno$é wykonania. Trwalsze tuleje po-
dawcze, odkute z twardej stali, sg bardzo
drogie.-Wyrob tulei z wkladkami odkutymi
z twardej stali jest znacznie tanszy, wyma-
ga jednak zastosowania specjalnego ksztal-
tu twardych wkladek.

Tuleja prowadzgca 1 mocujgca przed-
miot obrabiany musi byé Wykonaha Z naj-
wiekszg mozliwg dokladnoscig i dostoso-
wana do ksztaltu preta oraz do rodzaju
materialu. W przeciwnym przypadku nie
mozna dokladnie stwierdzié, co powoduje
produkcje zlych przedmiotéw nie utrzyma-
nych w granicach zgdanych tolerancji wy-
konania.

Bledy wykonania sg zalezne od jakosci
urzgdzenia podawczego, od materialu, obra-
biarki albo narzedzia. Tuleje z kutymi
wkladkami z twardej stali o $rednicy 2 mm
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i mniejsze ze wzgledu na pozgdang doklad-
no$¢ sprowadza sie ze Szwajcarii.

Dalszg wadg dotychczas stosowanych
urzadzen podaweczych jest to, ze ciggniony
material pretowy jest dostarczany z hut z
dosyé duzymi odchylkami zgdanej toleran-
cji wymiaru, przeto czesto dla jednego wy-
miaru trzeba uzyé kilku tulei prowadzg-
cych, o $rednicach roéznigcych sie od sie-
bie o kilka setnych milimetra.

Przedmiotem usprawnienia jest nastaw-
cze urzadzenie zaciskajgce i podawcze, kto-

dej stali 5. Na zewnetrznej i wewnetrznej
powierzchni szczek 4 sg wyfrezowane row-
ki w postaci odcinkéw kota, w ktorych
znajduja sie sprezyny 6. Sprezyny te (tyl-
ko dwie) naciggajg sie przy nasadzaniu za-
winietych goérnych koncéw szczek na spi-
ralng czes¢ wyzlobienia tarczy nastawczej
7. Po zamocowaniu tarczy nastawczej w
obudowie szczeki zaciskowe 4 przesuwajg
sie promieniowo zgodnie ze spiralng krzy-
wizng wybrania tarczy nastawczej. Obudo-
wa 1 i tarcza nastawcza 7 sg ze sobg polg-

re usuwa wszystkie opisane wady. Przy-
ktad wykonania urzgdzenia wedlug u-
sprawnienia jest uwidoczniony na rysun-
ku.

Urzadzenie sklada sie z obudowy 1,
ktéra swg stozkowg czescig jest osadzona
na stale we wrzecienniku automatu za po-
mocg nakretki 2. W obudowie 1 sg wyfre-
zowane trzy promieniowe rowki sluzgce
jako prowadzenie dla szczek zaciskowych
4, ktére na swych plaszczyznach wodzg-
cych dosuwanych do styku z pretem cigg-
nionym sg wypoSazone we wktadki z twar-
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czone za pomocy $rubowej sprezyny 8, za-
mocowanej jednym  koncem w obudowie
na kotku 9, a drugim w tarczy nastawczej
na kolku 10. Pokrywa 11 chroni urzgdze-
nie przed zanieczyszczeniami.
Zamocowanie tarczy nastawczej obudo-
wy nastepuje przez przekrecenie w kie-
runku przeciwnym do strzatki pokazanej
na rysunku. Obrét tarczy nastawczej w
kierunku  strzalki. powoduje otwarcie
szczek zaciskowych 4. Po wprowadzeniu
preta do tulei wrzeciennika na zluZniong
tarcze nastawczg oddzialuje' sprezyna 8



przekrecajac jg w kierunku przeciwnym
do strzalki, przy czym trzy réwne spiral-
ne wyzlobienia powodujg zacisk przedmio-
tu w szczekach. Srednica sprezyny 8 jest
dobrana tak, ze powoduje tylko lekki za-
cisk preta, pozwalajgcy jednak na jego
obrét i przesuw. Przy tym sposobie zamo-
cowania szczeki nie mogg otworzy¢ sie sa-
moczynnie, poniewaz spiralne wyzlobienia
tarczy sg samohamowne.

KL 49 a
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JOZEF DRIZGA

Urzadzenie wedlug usprawnienia przy
swej duzej zywotnosci pozwala. obrabiaé
przedmioty z duzg dokladnoscia przy zna-
cznych réznicach wymiaréw $rednic, przy
czym zmniejsza czas obrébki przedmiotu i
polepsza jako$é wyrobéw. Oprécz tego nie
ma ‘potrzeby wykonywania skomplikowa-
nych wkladek z twardej stali ani sprowa-
dzania z zagranicy tulei o malych $redni-
cach.

0 — 2256

CSR

UCHWYT SAMOMOCUJACY

Uchwyt samomocujgcy wedlug uspraw-
nienia sklada sie z korpusu / zaopatrzonego
w otwoér podluzny, w ktéry wehodzi walek 2
zakonczony - czescig stozkowg, z ktérg
wspdélpracuje jedno z ramion osadzonych

miot w uchwycie. Zwalnianie szczek jest
przeprowadzane za pomocg sprezyn 4 i 5.

Zaleta usprawnienia polega na tym, Ze
nie jest konieczne zatrzymywanie obrabiar-
ki w celu zamocowania przedmiotu, dzieki

dbrotowo dwuramiennych szczek. zacisko-
wych 3. Przedmiot obrabiany wstawiony
do uchwytu (nawet w czasie ruchu obra-
biarki), opiera sie o walek 2, naciskajacy
swa powierzchnig stozkowg na jedno ra-
mie szczek 3. Drugie ramie zaciska przed-

Kl 49 a

czemu ulega skréceniu czas obrobki. Za-
mocowywanie i zwalnianie przedmiotu od-
bywa. sie przez dosuniecie lub odsuniecie
konika, za posrednictwem ktérego wywiera
sie na przedmiot zadany nacisk osiowy.

0 — 2257

TEODOR NEZVAL
CSR

UCHWYT DO SZYBKIEGO MOCOWANIA PRZEDMIOTOW

Uchwyt wedlug usprawnienia mocuje

przedmioty =z wiekszg dokladno$cig niz

uchwyt uniwersalny. Przedmiot moze byé

zamocowany w dwojaki sposéb: badZz na-
kretka 1 oddzialywajgcg za posrednictwem
kolka 2 na oporek 6, bgdZ tez przy uzyciu
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konika, stosowanego w tym prezypadku, gdy
dany przedmiot ma stosunkowo duzg diu-
gos$¢ i jest zaopatrzony w nakietek lub kiel.
Zamocowany przedmiot opiera sie wow-

1

ze

s

sprezyna 5 wysuwa narzad mocujacy o

stozka korpusu 4 powodujgc zwolnie-

nie zamocowanego przedmiotu.

Do zalet tego przyrzgdu nalezy latwosé

czas o oporek 6, ktéry wcigga narzgd mo-
cujacy 3 do stozka korpusu 4 uchwytu za-
ciskajgc w ten sposéb przedmiot. Po od-
sunigciu konika lub po zwolnieniu nakretki

S, =5

wymiany narzgdéw mocujacych uchwytu

w

zaleznosci od rodzaju obrabianego mate-

rialu oraz latwos$é obstugi.
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ERNST SCHULZ
NRD

URZADZENIE DO ZAMOCOWYWANIA BLOKOW CYLINDROW
NA WYTACZARCE

Stosowane dotychczas mocowanie blokéw
cylindréw na wytaczarce nie dawalo pew-
nosci silnego i niezmiennego zamocowania.

W celu usuniecia wspomnianej wady za-
stosowano w my$l usprawnienia urzadze-
nie do mocowania uwidocznione na rysun-
ku, ktére w prosty spos6b mozna wykonaé
w warsztacie we wlasnym zakresie.

Kl 49 a

Datwosé przestawienia umozliwia. szyb-
kie przystosowanie urzgdzenia do wysoko-
$ci danego bloku cylindréw. Urzagdzenie za-
pewnia zupelnie niezawodne polozenia za-
mocowanego bloku cylindréow.

Urzadzenie do zamocowywania ma za-
stosowanie zwlaszcza w warsztatach repe-
racyjnych silnikéw, samochodéw i trakto-
réw posiadajgcych wytaczarki.

0 — 2259

SYLWESTER CIERPIALKOWSKI
Przedsiebiorstwo Transportu Samochodowego Lgcznosci w Poznaniu

UNIWERSALNA PODKLADKA DO NOZY TOKARSKICH

Dotychczasowy sposob ustawiania noza
tokarskiego na wysoko$é osi obrabianego
materialu polegal na dobieraniu podkla-
dek réznej grubosci. Jest to sposéb praco-
chlonny, poniewaz zmiana noza pocigga za
sobg dobieranie odpowiednich podkladek.

s.klada sie z dwéch czesci klinowych 1, 2
o kacie nachylenia odpowiadajgcym sto-
sunkowi bokéw 1:16. Na pochylej plasz-
czyznie wyfrezowane sg w odstepach 4 mm
poprzeczne rowki 3 o profilu trapezowym
i gtebokosci 1 mm. Przesuniecie obu cze-

Jednorazowe ustawienie noza na zadang
wysokos$¢é wymaga nieraz kilkakrotnego do-
bierania podkladek, poniewaz néz pocza-
tkowo ustawia sie bez umocowania go W
uchwycie tékarskim, a zamocowanie powo-
duje S$ci$niecie podkladek i tym samym
zmiane poczatkowego ustawienia noza.
Przedstawiona na rysunku podkladka
uniwersalna wykonana ze stali weglowej

Sci klinowych o jeden rowek trapezowy
powoduje podwyzszenie albo obnizenie no-
za tokarskiego o 0,2 mm.

Podkladka uniwersalna moze byé stoso-
wana pod wszystkie noze tokarskie. Zasto-
sowanie podkladki umozliwia szybkie usta-
wienia noza wzgledem osi toczonego przed-
miotu.
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STEFAN KAKOLEWSKI
Zaktady Wytwéreze Aparatéw Wysokiego Napiecia w Warszawie

OPRAWKA DO NOZA Z REGULACJA POLOZENIA
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Dotychczas przy ustawianiu noza na osi
toczenia podkladano pod néz podkladke
odpowiedniej grubosci. Czynnos$é ta pochla-
niala duzo czasu.

W mys$l usprawnienia zastosowano do
noza oprawke z regulacjg polozenia.
Oprawka ta uwidoczniona na rysunku skla-
da sie z obsady 1, korka 2 i wkretu 3. W
obsadzie 1 wykonane sg cztery otwory A
do noza. Po wlozeniu noza w otwoér A na-
lezy odpowiednio wkreci¢é korek 2 oraz
unieruchomié n6z wkretem 3.

Oprawke stosuje sie na rewolweréwkach
i mniejszych tokarkach narzedziowych.

Kl 49 a

0 — 2261

ZYGMUNT OPACKI
Instytut Techniki Cieplnej w Lodzi

PRZYRZAD OKRESLAJACY DLUGOSC OTWORU WIERCONEGO NA TOKARCE

Dotychczas w celu mierzenia dlugosci

otworu wierconego na tokarce wierttem
umieszczonym we wrzecionie konika nale-
zalo zatrzymywacé obrabiarke i wyjmowaé
wiertlo z otworu.
W celu skrécenia czasu tych operacji
i przyspieszenia wiercenia otwordéw zasto-
sowano w my$l usprawnienia na wrzecio-
nie C konika tokarki skale milimetrowg D,
a na korpusie konika B tuleje 1 z okien-
kiem A zaopatrzonym w skale noniusza.
Tuleja jest nalozona na wrzeciono konika

i przytwierdzona $rubami 2 do korpusu ko-

nika.
Przy zaglebianiu sie wiertlta w otwér
wiercony wrzeciono przesuwa sie wzgle-
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dem tulei 1, a w okienku A mozna odczy-

ta¢ bezposrednio gleboko$é wierconego

otworu.
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FRANCISZEK URBAN, RUDOLF OBDRZALEK
CSR

SPOSOB WYROBU FREZOW TARCZOWYCH Z ZAPRASOWANYMI
PLYTKAMI SKRAWAJACYMI

W mys$l usprawnienia dotyczgcego nowe-
go sposobu wyrobu frezéw tarczowych
z zaprasowanymi plytkami tngcymi, moz-
na osiggngé znaczne oszczednosci stali szyb-
kotngcej. Przy wyrobie freza sposobem
wedlug usprawnienia zuzywa sie jedynie
0,35 kG stali szybkotngcej, podczas gdy po-
zostaly material stanowi stal konstrukcyj-
na.

Korpus freza wykonuje sie ze stali
115000, klasy 5220. Po obtoczeniu i wyfre-
zowaniu zlobkéw korpus freza nagrzewa
sie do temperatury 750 0C, nastepnie har-
tuje sie w wodzie, po czym odpuszcza sig
do barwy niebieskawej. Plytki ze stali szyb-
kotnacej, uprzednio zahartowane i oszlifo-
wane wedlug podanej ponizej tabeli, za-
prasowuje sie do korpusu freza na recznej
prasie. W czasie wykonywania tej operacji
nalezy zwrdcié uwage na Sciste zachowanie
najmniejszej i najwiekszej glebokosci za-
prasowywania w zaleznosci od wielkosci
odnoénych plytek tngcych (wielkoéé 1 do
7 — patrz tabela). Spos6b zaprasowywania
jest uwidoczniony na rysunku.

Je$li otwér osiowy korpusu freza uleg-
nie w czasie operacji hartowania lub za-
prasowywania plytek tngcych odksztalce-
niu, mozna go zlatwoscia ‘wyr()wnac’ na
tokarce, poniewaz material korpusu nie
jest po zahartowaniu tak twardy, zeby nie
poddawat sie obrébce nozem tokarskim z
plytkami ze spiek6w. Zaprasowane do kor-
pusu freza plytki tngce zostajg wyréwnane
przed operacjg szlifowania freza na okraglo
na szlifierce klowej.

W celu zapewnienia odpowiedniej wy-
trzymalosci freza nalezy przestrzegaé tego,
aby poszczegdlne plytki tnace byly oddalo-
ne od siebie co najmniej o 20 mm. Nie po-
leca sie wyrabiaé nowym sposobem frezéw
0 Srednicy mniejszej niz 50 mm i o szero-
ko$ci mniejszej niz 10 mm. W przypadku
frezéw, ktore posiadajg mniejsze wymiary

niz przytoczone wyzej, moze zdarzy¢ sie,
ze pod wplywem obcigzenia roboczego plyt-
ki tnace zostang wyrwane z korpusu fre-
za. Frezowanie zlobkéw w korpusie freza
nie jest przeprowadzane wedtug linii $ru-

S le—¢

prasy

wrzaciond

R g——: podktadha
T3
1

Rys. 3

bowe]j, lecz wedlug linii prostej, nachylo-
nej pod katem odpowiadajacym skokowi
odnos$nej linii $§rubowej. ROwniez w przy-
padku frezéw s$limakowych szeroko$é ich
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nie moze przekraczaé 45 mm, ponlewaz
wyfrezowany zlobek posiadalby nieréwno-
mierng glebokos$¢ do zaprasowywania ply-
tek tngcych. Frezy o znacznej szerokosci
mogg by¢ sktadane z kilku frezéw o mniej-
szej grubos$ci lub =zaopatrzone jedynie w
proste zeby.

Dzieki nowemu sposobowi kazda nor-
malnie wyposazona narzedziownia moze
wyrabiaé frezy. Wyrdb ich nie jest bynaj-

mniej uclazliwy i nie wymaga uzycia spe-
cjalnych maszyn ani kosztownych urzg-
dzen pomocniczych.

Przeprowadzane préby wykazaly pelng
przydatno$é¢é nowego sposobu wyrobu fre-
z6w tarczowych, odpowiadajgcego wszel-
kim wymaganiom, stawianym wytrzymalo-
Sci polgczenia korpusu freza z zaprasowa-
nymi plytkami tngcymi ze stali szybkotng-
cej.

WartoSci liczbowe dotyczace wykonania zlobkow i plytek tnacych

Srednica freza w mm 45 | 60 — 150 | 60 — .250

Wielko$¢ plytki tnacej 1 2 3 4 5 6 7
Grubosé p}ytki‘ (wpmiar b) mm 1,80 | 2,14 | 2,17 | 2,73 | 3,30 | 3,88 | 5,49
Grubos¢ plytki (wymiar a) mm | 1,70 | 2,00 | 2,00 | 2,50 | 3,00 | 3,50 | 5,00

Wysokos¢ plytki (wymiar h) - mm 6 8 10 13 17 22 28
Szeroko$¢ zlobka (wymiar b) mm 1,75 | 2,10 | 2,12 | 2,68 | 3,22 | 3,75 | 5,10
Szeroko$¢ ztobka (wymiar a) mm 1,65 | 1,95 | 1,95 | 2,44 | 2,94 | 3,43 | 4,92
7 —0,00 | —0,02 | —0,03 | 0,03 | —0,03 , —0,04 | —0,04
Glebokoéé zlobka (wymiar h) mm 5 5;:,75 8,25 10 15 |19,5 25.

NEHTEISSRS e nKoi0 el | 2 |21 |23 |25 | 28 | 31 | 35

Naj“;;ﬁiﬁgg’igko“ 2 | 3 |35 |38 | 4 |43 |45 | 5
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KENYER SANDOR
Wegierska Republika Ludowa

PRZYRZAD DO RECZNEGO FREZOWANIA GNIAZDA ZAWOROWEGO

Przedstawiony na rysunku przyrzad do
frezowania gniazd o réznych $rednicach po-
siada glowice 2 z trzema promieniowymi
otworami do nozy.3 zaciskanych w wyma-
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ganym polozeniu §rubkami 6. Centrycznie
w glowicy umieszczona jest $Sruba 4 ze
stozkowym koficem do dokladnego usta-
wiania nozy 3. W dolny nagwintowany ko-



aiec glowicy wkrecony jest trzpienn prowa-
dniczy 1. Przyrzad jest obracany raczka 5
pociagajaca glowice klinem 7.

Pokazany przyrzad zostal skonstruowany
do frezowania gniazd o & 38 do 58 mm.

Kl 49 ¢
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WLADYSLAW GORBACH
Zakiady Wytworeze Form i Maszyn Szklarskich w Piefsku

OSLONA NGZA STRUGARSKIEGO Z PLYTKA Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Dotychczas na strugarkach néz z piytlkg
z weglikow spiekanych przy wstecznym ru-
chu (suwie) ocieral sie o powierzchnieg
przedmiotu obrabianego, jak uwidoczniono
aa rys. 1. Wspomniane tarcie noza powo-
dowalo wykruszanie plytki z weglikéw
spiekanych, skracajgc w ten sposéb jej Zy-

wotnosé.

Opisy udoskonalen — 5§

W celu unikniecia szkodliwego tarcia
neoza w czasie wstecznege ruchu zastosowa-
no w mysl usprawnienia ostong 1 przy-
twierdzong ruchomo do trzonka noza, jak
uwidoczniono na rys. 2 (A — ruch wstecz-
ny noza, B — ruch roboczy noza).

Przez wprowadzenie oslony przedluzono
znacznie zywotnosé plytek z weglikow
spiekanych.
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RUDOLF HOFFMANN
CSR

SKROB

Skrobak 1, wykonany z twardego stopu,
jest nastawiany na glebokosé srubg 2 1 za-
inocowany s$rubg 3 w obustronnie prowa-
aym suporcie 4. Caly suport jest csadzo-
w opuszezalnej ramie, ktorg mozna na-
stawié¢ na zadang grubos$é wioréw Sruba 5
w ten sposdb, ze skrobak I nigdy nie moze
material na ol

a wieksza gleboko
ta, na jaka zostal wyregulowany.
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AX ELEXTRYCZNY

$rodowli, osadzonemu na walku 7, przy
czvim wielkosé ich moze byé regulowana w
granicach od 0 do 18 mm. Przez zluzcwanie

nekretki 8 i polkrecenie nakretki 9 mozZzna
nastawié¢ zgdang wielkosé posuwu. Silnik
elektryczny 10 o mocy 200 W na napiecie
220 V pradu zmiennego 50 okr/sek nadaje

skrobakowi za posrednictwem przekladni
csadzonej w lozvskach kulkowych 159 ru-
-
7 :(:’
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L
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Przez odgdrny docisk reki na rekojesé 6,
za posrednictwem kidrej przesuwa sie ca-
iy przyrzad naprzdd, opuszcza sig rame
vrzadu wraz z osadzonym w niej skro-
ciem. Po usunieciu docisku na rekojesé
6. przy cofaniu przyrzadu do polozenia wyj-
$ciowego, rama ze skrobakiem zostaje na-
tychmiast uniesiona pod dzialaniem odpo-
wiedniej sprezyny, dzigki czemu skrobak
przestaje wéwcezas pracowaé. Ruchy robo-
cze skrobaka sa zapewnione dzieki mimo-
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ch.éw roboczych na minute. Calkowity cie-
Zar przyrzadu wynosi 6 kG.

Duze powierzchnie cierne obrobione szli--
forvaniem mechanicznym siinie przylegaja
do siebie, jak gdyby zlepiajac sie, w zwia-
zku z czym wymagana jest znaczna sila
przy wzajemnym przesuwie §lizgajacych sie
po sobie elementdéw o tego rodzaju powierz.
chiniach, co wywiera niejednokrotnie nie-
korzystny wplyw na caloksztalt pracy okra-
biarki. Z tego wzgledu powierzchnie pro-



wadnicze i slizgowe obrabiarek poddaje sie
najczgsciej dodatkowej obrébce skroba-
niem. Dotyczy to gldwnie powierzchni nos-
nych safl i1 suportéw tokarek i frezarek,
prowadnic i steporéw pras mimosrodowych
i ciernych itp. Wiadomo jednak, ze dokla-
dne oskrobanie powierzchni ciernych wy-
maga znacznego wysitku fizycznego i czasu
wysoko wykwalifikowanego pracownika.
Dzieki opisanemu przyrzadowi praca ta
ulega znacznemu uproszczeniu i przyspie-
szeniu bez niebezpieczenstwa powstawania
niepozgdanych nieréwnosdci, co jest szcze-
gélnie wazne np. przy skrobaniu duzych
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struganvch powierzchni plyt i stoléw tra-
serskich., Okolicznoéé, Ze operacje te przy
uzyciu opisanego przyrzadu moze WwWyko-
nywaé¢ kazda odpowiednio przyuczona siia,
nie dowodzi bynajmniej, iz reczne skroba-
nie traci w ogole racje bytu. Stwarza cie
jedynie podstawe do wykonywania opera-
cji w ten sposéb, zeby w takim jak do-
tychczas stopniu nie byla zalezna od o0so-
bistych zdolnosci pracownika. Przez przy-
swojenie‘ sobie umiejetnosci obchodzenia
sie z przyrzagdem uzyskuje sie znaczne ula-
twienie pracy.

0 — 2207

JOZEF PURGOL
Kopalnia ,,Szombierki*

SPOSOB WYBIERANIA SZLAMU Z OSADNIKOW

Na skutek duzej zawartosei szlamu w
wodzie podsadzkowej osadniki ulegaja
szybkiemu zaszlamowaniu i muszg by¢é czy-
szczone co najmniej dwa razy w roku.

Dotychczas szlam z osadnikéw wybiera-
no w ten sposéb, ze tadowano go lopatami
do woézkow, Kktére nastep-
nie wyciggano po pochylni
za pomoca kolowrotu. Spo-
séb ten byl wucigzliwy i
pracochlonny.

Usprawnienie polega na
zastosowaniu urzgdzenia
pracujgcego przy uzyciu
sprezonego powietrza — do
czyszczenia osadnikéw ze
szlamu oraz do zaladunku
do wozkoéw.

Urzadzenie sklada sie ze
szczelnego zbiornika 1 o po-
jemnosci 1,5 m? zabudowa-
nego pomiedzy dwoma osa-
dnikami I i II i polgczone-
go z osadnikami rurocigga-
mi 2 i 8 o $rednicy 250 mm,
z przewodu rurowego 4 do-

prowadzajgcego sprezone !
powietrze do zbiornika I ik
oraz z rurociggu 5 (& 250 I =

mm) doprowadzajacego
szlam do wézkéw 1 siega-

8B

ciagach 2, 3 znajduja sie zawory odcina-
jace 6, 7 1 8, a przewdd rurowy 4 jest za-
opatrzony w zawoér 8 oraz w zawor pomoc-
niczy 9.

Przy otwartym zaworze pomocniczym 9
oraz otwartym zaworze 6 lub 7 sptukuje sie

jacego prawie do
Na

zbiornika 1. ruro-

dna e
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szlam silnym strumieniem wody z csadni-
ka do nizej polozonego zbiornika 1. Po na-
peinieniu szlamem zbiornika 1, zawory

6. 7 1 9 zamyka sie, a otwiera sie zawor

8 i doprowadza sie sprezone powietrze, kté-
re powoduje wypchniecie szlamu ze zbior-
nika 1 przez rure 5 do podstawionego woz-
ka.

Kl 61 ¢ 0O — 2283
STEFAN KAKOLEWSKI
Zaklady Wytwoércze Aparaidow

Wysokiego Napiecia w Warszawie

PRZYRZAD DO GASZENIA
ZWALOW MIALU WEGLOWEGO

Dotychczas zdarzaly sie przypadki za-
grzewania sie od wewngirz zwaldw mialu
weglowego przechowywanego do opalania

kotlowni, co moglo spowodowaé pozar.
) I

W celu ulatwienia gaszenia zagrzanego
mialu zastosowano w mys$l uasprawnienia
przyrzad uwidoczniony na rysunku.

Przyrzad jest wykonany w postaci rury /
z przyspawanymi pidrami 2. Rura posiada
otworki A do wylotu wody oraz uchwyt &
dla ulatwienia recznego wkrecania jej w
mial.

Aby ugasi¢ tlagcy sie mial, wkreca sie
przyrzad w miejsce zagrzane, doprowadza-
jac jednocze$nie przez gérny wylot rury
wode pod ci$nieniem. Woda wyplywajac

otworkami gasi tlacy sie mial weglowy.
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HENRYK WROBEL, WIKTOR WIDERA
Chorzowska Wytwdérnia Konstrukeji Stalowych

DRABINA STRAZACKA Z RURA DO PRZEPLYWU WODY

Dla ulatwienia akeji przeciwpozarowej

stosuje sie w odpowiednich miejscach bu-
v

dynkéw zainstalowane na stale

drabiny,

70

ktére dotychcezas byly wykonywane najcze-
Sciej z katownikow i siuzyly jedynie do
ulatwienia wchodzenia na pewng wys0kos¢.



Usprawnienie polega na wykonaniu tych
drabin z rur, przy czym jedna z rurowych
podiuznic drabiny jest dolaczona do sieci
wodociggowej i wykorzystana jest.do prze-
pivwu wody. Ta podluznica rurowa 1 jest
zgopatrzona u g01y W 1)0:%%2 *1z3c8
o aotdezanma We%a pozaTrniczeg: -

o

siada otwierang ostone 3. L

dotu gty 1

/////)//,, /
////////,

whudowany jest zawér 4 z kurkiem od-
wadniajgeym, stuzgcym do spuszczania wo-
dy z rury 1 w celu zapobiezenia przed za-
marznieciem w porze zimowej. Poza tym
dla - zabezpieczenia czlowieka przed spa-
dnieciem z drabiny podczas akcji zamoco-

wany jest W'gét'nej czedci drabiny palgk 5.

Kl 615 o — 2270
INZ. HENRYK MACZUSKI
Rybnicka Fabryka Wyrobéw Metalowych

SPOSOB WYTWARZANIA
SRODKA PIANOTWORCZEGO
DO GASNIC PRZECIWPOZAROWYCH
Ladunkl .do gasnic przeciwpozarowych
l’N:y {Warzano dotychczas przewaznie z su-

roweéw importowanych.

- Usprawnienie polega na opracowaniu
sposobu wytwarzania $rodka pianotwércze-
go do gasnic z surowcow krajowych. Jako
surowca uzywa sie magczki rogowej, ktorg

traktuje si¢ w spos6éb nastepujacy.

20 kg maczki rogowej zalewa sie 25 1
wody zimnej i dodaje sie 10 kg sody amo-
niakalnej, po czym mieszanine ogrzewa sie
i-gotuje w ‘ciggu trzech godzin ciggle mie-
szajac, a nastepie sgczy. Osad zalewa sie 15
litrami cieplej wody, gotuje 2 i pél godziny,
a nastepnie saczy. Przesgcze zlewa sie ra-
zem 1 gotuje dalej. W tym czasie osobno
rozpuszeza sie 0,5 kg maczki kasztanowej
i 0,1 kg Kkleju stolarskiego w 3 litrach dru-
giego przesgczu, gotujac i mieszajac az do
calkowitego rozpuszczenia si¢ dodanych
skladnikéw, po czym roztwér dodaje sie
do, zlanych przesaczdéw, a calosé gotuje az
géstos’c’ wygotowanej cieczy bedzie wyno-
sita 1,07 — 1,10.

Tak otrzymana ciecz stanowi gotowy §ro-
dek pianotwé?czy do produkcji ladunkéw
do gasnic. Z 200 kg maczki rogowej otrzy-
muje sie 23 — 25 litréw $rodka pianotwér-
czego.

Wygotowang maczke rogows mozna jesz-
cze raz stosowaé do nastepnej produkeji
érodka pianotwodrezego sposobem opisanym

wyzej.
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KL 67 a O — 2271
WLADYSLAW HAMAN
CSR

WLUTOWYWANIE DIAMENTOW
DO TRZONU SZLIFIERSKIEGO

Dotychezas diamenty do trzonu szlifier-
skiego wlutowywano przy uzyciu palnika
acetylenowo-tlenowego. Ostrza diamentow
byly przy tym tepiocne na skutek dzialania
plomienia tlenowego .

W my$l usprawnienia wlutowywanie
diamentéw do trzonu 3 przeprowadza sie
obecnie na elektrycznej spawarce punkto-
wej. Trzon zamocowuje sie miedzy szcze-
kami 1 i 2 osadzonymi w odpowiednim
uchwycie spawarki. Przez zwarcie szczek
zostaje zamkniety roboczy obwod pradowy
spawarki i trzon ulega rozzarzeniu powc-
dujac roztopienie lutowia.

Usprawnienie pozwala unikngé¢ stepienia
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ostrzy wlutowywanych diamentéw oraz
skraca czas odnosnej czynnosci.
OoU — 358

WIKTOR SZEBYSTY
instytut Odlewnictwa w Krakowie

URZADZENIE DO OSTRZENIA I SZLIFOWANIA NARZEDZI

Przedstawione na rysunku urzgdzenie
wyréznia sie pochylg tarczg zeliwng, zanu-
rzong w mieszaninie $ciernej =z proszku
karborundowego z woda w,stosunku 1:1,
co umozliwia ciggle odnawianie proszku
Sciernego na powierzchni tarczy i nada-
je sie specjalnie do ostrzenia narzedzi skra-
wajgcych z plytkami ze spiekdéw. M

Na rys. 1 pokazano widok urzadzenia z
przodu, na rys. 2 widok z boku. Cale urzg-
dzenie zmontowane jest na solidnej spawa-
nej konstrukcji ramowej 1 z uchylng przy-
stawka 2, do ktérej zamocowana jest cbro-
towo zeliwna tarcza napedowa 4. Silnik 5

7?2

za posrednictwem paska klinowego 6 nape-
dza wal 7, na ktérym zamocowane jest
przesuwne kétko cierne 8 napedzajace tar-
cze napedowg 4.

Kotko 8 moze byé przesuwane poosiowo
na wale 7 za pomoca sruby 9 z rgczkag 10
za posrednictwem niewidocznych na rysun-
ku widelek. Operujgc rgczka 10 przesuwa
sie wiec koétko 8 1 zmienia obroty tarczy
w granicach od 60 do 120 obr/min.

O$ obrotu przystawki 2 pokrywa sie z
osig walu 7, a polozenie jej ustala si¢ dwie~
ma $rubami 11.



Rys. 1

Tarcza szlifierska 3 obraca sie w nieru-
chomej oslonie 12, glebszej od strony nizej
polozonej, do ktérej wsypuje sie proszek
$cierny i wlewa wode. Woda jako skladnik
mieszaniny Sciernej zapewnia bardzo do-
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Rys. 2

bre chlodzenie i zapobiega tworzeniu sig
siatki peknieé, powstajgcej szczegblnie przy
szlifowaniu plytek ze spiekéw i plytek ce-
ramicznych.

0 — 2272

JULIUSZ DIETZEL
NRD

REGENEROWANIE ZUZYTYCH TARCZ Z MUSLINU
UZYWANYCH DO POLEROWANIA

Do polerowania elementéw wykonanych
z mosigdzu uzywa sie szybko obracajgcych
sie tarcz z muslinu zeszytych z pojedyn-
czych platkéw, przy czym po najwiekszym
zuzyciu ich $rednica zewnetrzna wynosi
jeszcze 20 cm.

Aby spozytkowaé te resztki nie nadaja-
ce sie do dalszego uzytku, rozlaczé sie zu-
zyte tarcze i uktada warstwami, przy czym
zachodzg one na siebie, jak pokazano na
rysunku, tworzgc jedng tarcze o poczg-
tkowej érednicy 40 cm, nastepnie za$ pra-
suje sie je miedzy dwiema tarczami stalo-
wymi.

Mniej wiecej z o$§miu zuzytych tarcz do
polerowania tworzy sie jedng nowg tarcze
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i w ten spos6b okclo 10%, potrzebnych

tarcz z muslinu wytwarza sie sposobem

gespodarczym na miejscu w zakladzie.
Przy uiyciu takiej regenerowanej tarczy

KL 67 ¢

stwierdzono, ze przy obrdbce przedmiotéw
bez ostrych krawedzi nie ma réznicy w po-
réownaniu z tarczg do polerowania zupelnie
NOWg.

O — 2273

JAROSLAW KRALIK
CSR

SPOSOB WYKONYWANIA MALYCH TARCZ SZLIFIERSKICH

W mysl usprawnienia przewiduje sie wy-

krawanie malyeh tarcz szlifierskich do szli-

~ .

/L
L

fierek mechanicznych z odpadéw duzych
tarcz. W ten sposéb kazdy warsztat moze
zzoszczedzi¢ powazne sumy wydatkowane

na male tarcze szlifierskie, ktérych zuzy-
wa sie znaczne iloSci.

Wykrawanie przeprowadza sie na recz-
nej prasie uwidccznionej w sposéb - uprosz-
czony na rysunku, na ktérym liczba 1 oz-
nacza wrzeciono prasy, liczba 2 — noz wy-
krojnika, liczba 3 — sprezynujacy klocek
wybijaka, liczba 4 — plyte podstawowsy
przymocowang do stotu prasy, a liczba 5 —
cdpad tarczy szlifierskiej.

Do zalepiania wykrojonych tarcz w ce-
lu osadzenia ich w uchwycie sluzy specjal-
ny kit. Ponize] podaje sie sktad kitu i spo-
sOb zalepiania.

Tarcze zanurza sie na pewien okres cza-
su do roztworu rzadkiego szkla wodnego.
WNastepnie przygotowuje sie ze szkla wo-
dnego, proszku karborundowego i nieznacz-
nej ilosci opilkéw stalowych kit, ktéry
wprowadza sie w postaci rzadkiej ciasto-
watej masy do otworu tarczy, po czym ca-
lo$¢ zawija sie w papier i wigze wzdiuz
$rednicy drutem. Papier winien przy tym
wystawaé nieco poza obrzeze tarczy. Pro-
ces wysychania i twardnienia masy powi-

JOZEF VARGANCSIK
Rumunska Republika Ludowa

ZAMEK BEZPIECZENSTWA (ZATRZASK)

W celu zapobiezenia wypadkom w pod-
ziemiach hal gatréow wszystkie maszyny,
pednie 1 pasy sa ogrodzone drewnianymi
sztachetami, ktérych drzwi zaopatrzone sa
w zamki bezpieczenstwa. Taki zamek slu-
zy do automatycznego zamykania drzwi
(bez klucza) 1 uniemozliwia wstep obeym,

nien przebiegaé w temperaturze okolo
200 °C.
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nie: uprawnionym do otwierania tych
drzwi.

W prostokgtnym pudelku A ze stalowej
blachy grubosci 2 mm znajduje sie trzon
zasuwy B sporzgdzony z okraglej stali o
$rednicy 10 mm. Oba konce tego trzonu sg
wprowadzone do dwoch otworéw w bocz-



‘cianach blaszanego pudelka. W od-
okolo 30 mm od koncéw trzonu
nrzypawany pierscien oporowy C. Umo-
on wysuwanie sie trzonu najwyzej
gio$é do 25 mm. Wysunieta czesé
 wehodzl w odpowiedni otwér piyt-
lowe] umocowanej na cdpowiednie]j
drzwi.

Jeden Kkoniec sprezyny opiera sie

knigcia.

0 boczna

$ciane pudelka, drugi za$ prze-
jest przez maly otwér trzenu B.
nie  nastepuie pod
em sprezyny D.

samoczynnie

zojescig. Osadza sie go na kwadra-
> trzpienia E znajdujgcego sie w

sie na nich. Posrodku dlugosci
E vrzypawana jest plytka F o
25 mm. Plytka ma wyciecie w
kierﬁn—
wchodzi

litery V zwrdconej w

nu B, Do wyciecia tego

pierscien metalowy G przypawany do trzo-
nu B.

Przez lekki obrét kluczem rurowym o ok.
300 w prawo od trzpienia FE plytka F wy-
cieciem swym popycha trzon B w prawo
umozliwiajgc w ten sposéb otwarcie drzwi.

Czworokatny trzpien E jest Kkrétszy o
okolo 1 ecm od rury przewodniej, zamek

]

ol

wiegc nie moze byé otworzony zadnym in-
nym przyrzadem, tylko za pomocg specjal-
nego klucza rurowego. Za pomocg tego
zamka odroézniajgcego sie od wszystkich
innych zamkow zapobiega sie wypadkom
powodowanym przez wchodzenie os6b nie
uprawnionych.
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ALFRED FUNKE
NRD

TURZADZENIE DO OBCINANIA PAPIERU W ZWOJACH

iach, w ktérych papier do pa-
v jest z wielkich zwojow pa-

+

pieru, stosuje sie znane stojaki do zwo-
6w, w lktérych zwdj jest nasuniety na
pozioma oS spoczywajaca swymi koncaini

w dwbéch lozyskach. Obcinanie potrcebne;
dlugosci odwinietego arkusza za pomocg
nozyc nie jest latwe, zwlaszcza przy sze-
rokim i grubym papierze, przy czym mozna
go jeszcze krzywo obciaé. Wobec tego za-
stosowano zamiast nozyc linial metalowy
sprezynujacy w kierunku zwoju z ostrg
krawedzig, wzdluz ktérej odrywa sie pa-
pier

W tz2n spos6b nie mozna bylo jednak
przeszkodzié niepotrzebnym stratom papie-
ru przez krzywe zdzieranie; précz tego
wzrastajg trudnosci wraz ze zwigkszajacag
sie grubos$cig papieru.

W mys$l usprawnienia usuwa sie te tru-
dnosci przez zastosowanie silnie napietego
itu, umocowanego na kablgku do obci-
nania.

Urzadzenie do obcinania sklada sig prze-
to ze znanego stojaka 1 do zwojow, ktory
jest nastawialny na rozmaitg szerokosc

-3
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zwoiéw papieru przez zastosowanie szcze-
lin w listwie laczgcej obydwa stojaki. Zwdj
3 nasuwa sie na os$ 4. Odwiniety z niej pa-
pier biegnie przez prowadnicze rolki 5
i pod listwa 6, ktora rdéwnocze$nie stuzy
jako listwa prowadnicza drutu tngcego 7
i jest stamtgd przeciagniety na stojacy
obok stol do pakowania. Drut tngcy 7 jest

napiety w kablgku dajgcym sie obraca¢
wokolo jednego kotica. Napiety papier moz-
na wodcigé gladko i bez strat.

Zlgczone z osig urzgdzenie hamujace nie
uwidocznione na rysunku (kolo zebale z
zapadka) zapobiega cofaniu sie zwoju pa-
pieru.
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ERICH ZIPFEL

NRD

UKOSOWANIE PODESZWY DO OBUWIA Z OBCASAMI
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Przy wykonywaniu obuwia domowego z
cbcasem wytlaczano dotychczas podeszwe
maszynowo. Obcasy mialy przy tym zle
osadzenie i byla potrzebna reczna obrébka
wykonczajaca.

Wedlug
ukosowanie podeszwy za pomoeg maszyny
do ukosowania z nozami dzwonowymi. W
tym przypadku obcasy pasujag bez zarzutu,
a obrébka wykoriczajgca nie jest potrzeb-
na.

usprawnienia przewiduje sie

To usprawnienie wymaga posiadania
maszyny do ukosowania i przynosi powaz-

ne korzysci.
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PAUL MEIER, FRIEDRICH LEHMANN, WERNER REIMANN,

HELMUTH MUHLENMEIER
NRD

ZASTOSOWANIE PROMIENI PODCZERWONYCH
DO SUSZENIA NA TASMACH MONTAZOWYCH

Stosowane dotychczas w fabrykach obu-
wia sposoby suszenia pochlanialy duzo
czasu, przy czym na tasmach montazowych
byly konieczne tunele do suszenia o wiel-
kiej rozpietosci.

Usprawnienie przewiduje zastosowanie
do tego celu promieni podeczerwonych uzy-
wanych w innych galeziach przemyslu
NRD oraz przy wyrobie obuwia w innych
krajach. Przeprowadzone proby daly dobre
wyniki i obecnie stosuje sie ten sposéb su-
szenia, chociaz wymaga on jeszcze dalsze-
go rozwiniecia.

6

Przedsiebiorstwo, ktére pierwsze wpro-
wadzilo ten sposéb, twierdzi, ze suszenie
obuwia promieniami podczerwonymi trwa
25 — 35 minut, a czas wykonczenia na ta$-
mie montazowej skraca sie z oémiu do czte-
rech i péi godziny. W wyniku tego uzyska-
no zmniejszenie o 40%, obciazenia ta$m,

wybitne oszczednoséci przez wyeliminowa-

nie dotychczas uzywanych obszernych tu-
neli do suszenia i ustawiania nowych tasm
montazowych, a takze zmniejszenie potrze-
bnego kapitalu obrotowego. Uzyskane ©sz-
czednoéci znacznie przewyzszajg koszty za-



kupu urzadzen wytwarzajacych promienie

podczerwone.

Usprawnienie moze by¢ zastoscwane w

tych galeziach przemyslu, w ktérych przez
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skrécenie procesu suszenia mozna osiagngé
wielkie oszczednosci, zwlaszcza w wykon-
czalni na tasmie montazowe]j.
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MICHAL MAZUREK
Spoldzielnia Szewska im. Gorzanskiego w Pieszycach

STOLEK RYBIARSKI DO DUBLOWANIA OBUWIA

Dotvchezas dublowano obuwie przytrzy-
mujgc buty kolanami, co bylo niewygodne
i maczgce.

za pomocyg klinéw 3. Rozstawienie ramion
2 uchwytu reguluje sie nakretka 4 nakre-
cona na sworzen 5. W jednym

Z ramion

W celu ulatwienia tej pracy skonstruo-
wano w mysl usprawnienia spescialny sto-
ek 1 w rodzaju ,kobyiki“ do szycia ry-
marskiego. Z jednej strony stoltka wmonto-
vany jest uchwyt sktadajacy sie z dwéch
ramion 2, ktére umocowuje sie w otworach
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umocowana jest piytka zgbkowana 6, w
drugim za$ trzpien zaostrzony 7, kitérymi
chwyta sie but poddawany dublowaniu
(przeszywaniu) i zamocowuje sig miedzy
ramionami 2 przez dokrecanie nakretki 4.

o — 2279

JERZY USIK
Bielawskie Zaklady Przemyslu Bawelnianego im. ,.Dabrowszczakéw®

URZADZENIE SYGNALIZACYJNE DO ZABEZPIECZENIA
LOZYSK SILNIKA PRZED PRZEGRZANIEM

Dosy¢ czeste sg wypadki przegrzania sie
silnik6w elektrycznych lub ich lozysk §liz-
gowych wskutek niedostatecznego nadzo-
ru lub blizej nieokreslonych powodéw, co
pocigga za soba krétsze lub diuzsze prze-
stoje oddzialéw,

Aby zabezpieczyé sie przed tego rodzaju
Wwypadkami, dokonano usprawnienia, ktére
brzez zastosowanie sygnalizacii $wietlnej
lub dzwiekowej alarmuje o rozgrzaniu sie

lozysk silnika do z géry ustalonej tempera-
tury, co umozliwia w odpowiednim czasie
usuniecie przyczyny powodujacej podno-
szenie sig¢ temperatury i nie dopuszcza do
uszkodzenia lozysk. '

Sygnalizacja alarmowa opiera sie na za-
stosowaniu bezpiecznika bimeialowego. Ta-
ki berpiecznik to rurka mosiezna 1, zgru-
biona w dclnej czesci. W gérnej czedci rur-
ki zalutowany jest czop 2 nagwintowany od
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zewnagtrz w celu umozliwienia wkrecenia
bezpiecznika w Yozysko 3. Wewnagtrz rurki
zamocowany jest jednym koncem pasek bi-
metalowy 4. W dolnej czesci rurki I zamo-
cowuje sie korek 5 z materialu izolacyjne-
go, np. z bakelitu, ktéry ma gwintowany
otwoér. W otwor ten wkreca sie érube na-

P ASEE

Rys. 1

stawna 6 zakonczona stozkowo. W dolnej
czedei §ruba ta posiada nakretki 7, ktére
sluié} do jej unieruchamiania w okreslonym
poloZeniu i do zamocowania przewodu ele-
ktrycznego 8. Korek .izolacyjny 5 jest unie-
ruchamiany za pomocg S$ruby 9.
Regulacje bezpiecznika przeprowadza sie
przez nastawienie go na pozadang
perature przez wkrecanie lub wykrecanie

tem-

§ruby nastawnej 6. W tym celu bezpiecznik -
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wkiada sie do wody ogrzanej a3 iempera-

tury, ktérej przekroczenie moze bi¢
dliwe dla lozyska, i dokreca sie ¢
az do zetkniecia sie z paskiem b
wym 4, a nastgpnie unieruchamis s
be 6 nakretkg 7. Wr
zyska ogrzewa  sie rdwniez

T e Oty

niego bezpiecznik razem z paskiem bime-
talowym 4, ktéry ulega przy tym wysgieciu
w strone stozkowego zakonczenia éruby 6,
a przy zetknieciu sie z tg $rubg powoduje
zamkniecie obwodu elektrycznego zaopa-
trzonego w sygnalizacjé dzwiekowa 10
i Swietlng 11 lub tylko $wietlna.

Paski bimetalowe moga by¢ wykorzysta-
ne z odpowiednich starych wylacznikow
elektrycznyck
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MIECZYSLAW MALANEK
Zwigzek Branzowy Spoéldzielni Uslugowych we Wroclawiu

GRUNTOWANIE TYNKOW POD FARBE OLEJNA

Tynki nowe lub stare gruntowano do-
tychczas pod- farbe olejng za pomoca po-
kostu, materialu drogiego i deficytowego.

W my$l usprawnienia pokost zastgpiono
mieszaning dekstryny z klejem malarskim.

Aby otrzymaé¢ z tvch materialéw roztwor
nadajacy sie do pedzl@ﬂvania tynkéw, roz-
gotowuje sie 2 kg dekstryny w 3 litrach
wody, po czym dodaje sie 0,5 kg kleju ma-
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larskiego rozrobionego woda 1 gotuje sie
jeszcze 20 minut, a nastepnie dolewa 5 li-
trow wody. Tym roztworem powleka sie za
pomocg pedzla tynk, Kktéry ps * uplywie
dwoch godzin jest juz gotéw do malowa-
nia go farbg oclejng.

FFarba nalozona na tak zagruntowany
tynk mocno przywiera do podloza, jest nie-
$cieralna i trwala.

0 — 2196

FAUL BAR
NRD

WYMIENIALNE ZEBY ROZRYWAJACE
Z BLACHAMI POLACZENIOWYMI DC LOPATEE KOPARKI

W uzywanyeh ogoinie koparkach lopatki
oprocz nozy lopatkowych maja po kilka ze-
béw rozrywajacych. Szeczegdlnie wielkie
obciazenie tych zebéw podczas pracy po-
woduje szybkie ich zuzycie lub lamanie.

W celu zaoszczedzenia cennego materia-
iu, z ktérego zeby te musza by¢ sporzadzo-
ne, zastosowano wykonywanie ich z dwéch
czesci, mianowicie z trzymaka i wkladki,
przy czym wkladka jest wykonana ze sta-
li o szeczegblnej wytrzymalosei, a trzymak
ze zwyklej stali handlowej.

Konstrukecje dwuczlonowosci oraz rodzaj
umocowania zeba rozrywajgcego na lopat-
ce koparki sg rézne.

Dwuczlonowy zgb rozrywajacy ma ksztalt
plaski. Trzymak jest na koncu odsadzony
i umocowany do noza lopatkowego za po-
mocg dwoéch $rub albo nitéw.
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Aby powickszyé stateczncsé i trwalosc
trzymakéw wzgledem siebie, a réwnoczes-
nie odprowadzi¢ cze$é¢ sit dzialajgcych na
zeby rozrywajgce, sa one zaopatrzone w
blache laczgcg, przypawana do trzymaka
oraz do plaszcza lopatki.

Do ujecia wkladki trzymak na
koncu zwréconym do wnetrza jest
czony stozkowo ma calg szerokos$é. Wklad-
ka (koniec zeba rozrywajgcego), skladajaca
sie z ostrza z frzpieniem stozkowym, zosta-
je wbita ciasno do trzymaka i polgczona z
nim za pomocg spawania punktowego w
celu zabezpieczenia przed wypadaniem.

W razie potrzeby wymiana wkladek od-
bywa sie przez wybijanie za pomocg wy-
bijakéw klincwych, ktére osadza sie na
ostrzu wykonanym szerzej niz trzpien stoz-
kowy.

SWym
wyto-

GU — 357

STANISLAW LUCZYNSKI
Zyrardowskie Zaklady Przemyslu Lniarskiego i Bawelnianego

ZASTOSOWANIE NAPEDU MIMOSRODU DO KROSIEN ZAKARDOWYCH

Dotychczasowa konstrukcja mechanizmu
napedowego tkackiej maszyny ,Zakarda*
(rys. 1) powodowata za weczesne zarnykanie

sie Iub za pdéZne otwieranie sie przesmyku,
utrudniajgc przejscie czélenka przez prze-
smyk oraz zrywanie sie osnowy. Przyczy-
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ng tego byly jednostajne obroty napedu
kota K poruszanego za pomocg drazka Dy
obcigzonego ciezarami G.

Wedlug udoskonalenia (rys. 2) zastapio-
no kolo K mimosrcdem M osadzonym na
wale wykorbionym W, a drazek D; obcia-
zony ciezarami G — lekkim nie obcigzo-
nym drazkiem D polgczonym przegubowo
z podndzka N, w kiorej miesei sie rolka L.
Dzieki temu uzyskano przedluZenie czasu
otwarcia przesmyku i zapobiezono rwaniu
sie osnowy.

=
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TADEUSZ SIKORA
Kopalnia ,,Brzeszcze®

KLUCZ DO DEMONTAZU WIERTARKI GORNICZEJ SZYBKOGBROTOWE]

Dotychczas przy odkrecaniu zebatych ko-
ek wirnika wiertarki goérniczej szybko-
obrotowej posiugiwano sie imadiem bez
specjalnych narzedzi. Zdarzaly sie przy tym
czeste uszkodzenia zebow koéika.

Aby unikngé takich uszkodzen, zastoso-
wano w mys$l usprawnienia specjalny klucz
uwidoczniony na rysunku. Klucz ma uze-
biony otwér, ktérym chwyta sie kétko wir-
nika przeznaczone do odkrecania i przez
obracanie kluczem wykreca sie je bez usz-
kodzenia.

a0
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CZESLAW KOLODZIEJSKI
Zaklady Radiowe im. Marcina Kasprzaka w Warszawie

KLUCZ DO WRKECANIA TRZPIENI KONTAKTOWYCH DO WITYCZEK

Przed usprawnieniem, trzpienie konta-
ktowe majgce przeciecie, wkrecano do wty-
czek za pomocg zwyklego wkretaka, co po-
wodowalo okaleczenia trzpieni i powstawa-
nie brakdw,

Usprawnienie polega na skonstruowaniu
specjalnego klucza nasadowego uwidocz-
nionego na rysunku.

W otworze wywierconym w dolne] cze-
sci trzpienia 1 klucza umieszczona jest tu-
lejka 2 zaopatrzona w przeciecia, do kté-
rych wstawiona jest wkladka 3 z twavdej
blachy stalowej. Calo$é zmocowana jest za
pomocg kolka 4 przetknietego przez trzpien
klucza.

Przy wkrecaniu trzpieni kontaktowych do
wtyczek Kklucz nasadza sie na trzpien
tak, aby wkladka stalowa 3 weszia w prze-
ciecie trzpienia az do oporu, po czym wkre-
ca sie trzpien w normalny sposéb przez

pokrecanie kluczem.

Opisy udoskonalen — 6

Przy zastosowaniu takiego kilucza wkre-
canie trzpieni do wtyczek odbywa sie szyb-
ke, przy czym trzpienie mie ulegajg uszko-
dzeniom.
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WIKTOR WROBLEWSK!
Stocznia im. Komuny Paryskiej w Gdyni

ULEPSZOKNY UCHWYT
DO SZCZOTKI STALOWEJ

Do czyszezenia blach z rdzy lub farby
w czasie prac remontowych uzywano szczo-
tek drucianych, ktérych uchwyt byl prze-
diuzeniem oprawy. Takie przedluzenie po-
wodowato sko$ne polozenie szczotki podczas
pracy. Uzywanie tych szczotek powodowalo
tez kaleczenie rgk robotnika.

W celu usuniecia tych wad zastosowano
uchwyt szezotki uwidoczniony na rysunku.
Wygieta raczka 1 jest przypawana do obej-
my 2 mocowanej do szczotki $ruba 4.

Przy zastosowaniu uchwytu wedtug
usprawnienia szczotki druciane moga byé
wykorzystane w 1009, Wygieta raczka 1
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zabezpiecza przed kaleczeniem rak robct-
nika. Wymiana szczotki jest nadzwyczaj

Kl 89 ¢

prosta i moze byé wykonana w ciggu kilku

sekund.

0 — 2209

INZ. JAN WAJS
Cukrownia ,,Szamotuly*

PRZYRZAD DO WSKAZAN PROCESU DYFUZJI W CUKROWNIACH

Réwnomierno§é pracy baterii dyfuzynej

w ciggu calej doby w okresie kampanii cu-

krowej jest jednym z czynnikow dobrej
pracy cukrowni. Zapisywanie liczby prze-
robionych dyfuzoréw odrywa jednak maj-
strow od pracy i z tego pbwodu moze by¢

Aby mie¢ w kazdej chwili dokladne da-
ne o pracy baterii dyfuzyjnej oraz o 1loSci
odcigganego soku, skonstruowano przyrzad,
ktory sam zapisuje przebieg pracy baterii

Rys. 1 przedstawia przyrzad wedlug
usprawnienia z widoku z przodu, rys. 2 —

Rys. 1

robione przez nich z opdéZnieniem, a zda-
rzajgce sie przy tym pomylki powoduja
btedne wskazania stanu faktycznego. Row-
niez jest rzecza wazng ko»trelowanie ilo-
§ci soku odcigganego z dyiuzoiow.
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w widoku z gory, a rys. 3 — pclgczenie
przyrzadu z miernikami soku z dwdch ba-
terii dyfuzyjnych.

Plywak i zawieszony na zylce stylono-
wej 2 podnosi sie lub opuszcza w rurze 3



w zaleznosci od zmiany poziomu soku dy-

fuzyjnego w mierniku 4 polaczonym z ru-
ta 3 przewodem 5 (rys. 3). Poziom soku w

Druga bateria dyfuzyjna z osobnym mier-
nikiem jest -ré6wniez zaopatrzona w taki
sam przyrzad, z ta roznicg, ze dzwignia &

Rvs. 2

kazdej z rur 8 i w odpowiadajgeym jej
mierniku 4 jest taki sam. Zytka 2 Jest na-
winieta na beben 6. Przy wypuszczaniu
soku z miernika 4 plywak 1 opada w dol
i powoduje obracanie sie begbna 6, Ruch
ten za pomoca przekladni zebatej 7 jest
przenoszony ha ramie dzwigni 8, ktérej
wolny koniec jest zaopatrzony w pidrko.
kreslagce linie na papierze, nawinietym na
beben 9. Wewngtrz bebna 9 umieszczony
jest mechanizm zegarowy 13, ktéry po za-
cisnieciu $rubki wprawia beben 9 -‘w ruch
obrotowy, wynoszgcy dwa obroty na dobe.

W celu zapewnienia stalego napiecia zy!-
ki 2 plywaka i obrotu bebna 6 nawinigto
na bebnie druga zylke stylonowg 10 z przy-
mocowanym do jej kofica ciezarkiem 11
jako przeciwwagg, poruszajgcym sie W pu-
stej rurze 12. Ciezarek 11 wazy mniej niz
plywak 1. Dzieki takiemu urzgdzeniu zyi-
ka dokladnie przylega do bebna i zapew-
mia mu réwnomierny obrét przy ruchu ply-
waka.

jest poruszana za pomoca przekladni ¥
ustawionej pod kgtem 90° wzgledem pierw-
szej, a dzieki temu pidrko kreslace moze
kresli¢ krzywe przebiegu pracy na tej sa-

Rys. 3

mej wstedze papieru tuz nad wykresem
przebiegu pracy pierwszej baterii dyfuzyj-
nej, tak iZ na jednej wstedze papieru od-
czytuje sie wyniki jednoczes$nie.
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Zeszyt 15
PRZEPISY

o zglaszaniu przez zaklady pracy do Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowe}
udoskonalenn technicznych ‘1 usprawnien. (Zarzgadzenie Prezesa Urzedu Patertowcgo .RP
Zz dnia 16 czerwea 1952 1.). '

§ 1. Udoskonalenie techniczne lub usprawnienie, zwane w nin‘ejszym zarzgdzeniu projektem
zgtasza do Urzedu Patentowego Rzeczypospolitej Polskiej wlasciwy ze wzgledu na przedmiot
projektu zaktad pracy po przyjeciu tego projektu przez komisje wynalazczoéei i wydaniu de-
eyzj: przez kierownika tego zaktadu pracy o przyjeciu projektu do realizacji.

§ 2. 1. Pismo, przy ktérym przesvia sig projekt do Urzedu Patentowego, powinno zawieraé:

a) nazwe i adres zakladu pracy, ktérego k.erownik przyjat projeka do realizacji.

b) tytut projektu, . )

c) stwierdzenie. ze komisja wynalazczoécli uchwalilta wystgpi¢é do Urzedu Patentowego
© uznanie proiektu za udoskonalenie techniczne lub, Ze komisja wynalazczo$ci uznata projekt
za usprawnienie.

1) W przypadku, gdy twoérca lub choéby jeden z wspoltwércé6w projektu jest osoba, wy-
m.eniong.w § 19 ust. 1 lit, a lub b uchwaly Nr 291 Rady Ministréw z dnia 14 kwietnia 1951 r.
w sprawie wynagradzania tworcéw pracowniczych wynalazkéw, udoskonaleh *technicznych
i usprawniefi (Monitor Polski Nr A-36, poz. 446), pismo powinno zawieraé réwniez:

a) naiezycie uzasadniony wn.osek o stwierdzenie przez Urzad Patentowy oryginalnosci
udoskonalenia technicznego lub stwierdzenie, ze komisja wynalazczoéei zakladu pracy, ktorej
kierownik posiada uprawnienia do zatwierdzen.a wynagrodzenia, uznala projekt za uspraw-
.mienie oryginalne, albo

b) stwierdzenie, ze projekt w chwili jego dokonania nie byl zwigzany bezpoérednio z za~
kresem pracy twércy lub Ktoregokolwiek z wspéitworcow tego projektu, wobec czego prze-
picy § 10 uchwaly Nr 231 Rady Ministréw nie majg zastosowsania. Przez projekt zwigzany bez-
pofrednio z zakresem pracy rozumie si¢ projekt, kiérego dokonanie nalezalo do obowigzkow
sluzbwoveh wediug wykonywanej funkcji.

§ 3. Do pisma. przy ktorym przesyla sie projekt do Urzedu Patentowego, nalezy Zzalaeczyce:

1) karte ewidencyjnag.zawierajgca co majmniej:

a) petny tytul projektu, 5

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

c) wykaz wszystkich wsp6ltwérc6w (pelne imiona i nazwiska) ze wskazaniem pel-
nionych przez nich funkecji w chwili dokonania projektu procentowego ich wkiadu pracy
przv opracowaniu projektu.

2) wycigg z protokoiu komisji wynalarczo$ei, zawlerajacy oceng, czy projekt odpowiada
przepisom art. 1 pkt. 4 - art, 2 ust, 1, albo przepisom art. 1 pkt. 5 i art. 3 dekretu z dnia
12 ‘pazdziernika 1950 r. o wynalazczoSci pracowniczej (Dz. U. Nr 47, poz. 428).

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

4) stwierdzen e, ze projekt zostal przyjety do wykorzystania, przez przyjgcie projektu .do
wykorzvstania rozumie si¢ powziecie decyzji o jego realizacji; .

5) opis projektu, ktéry powinien $cisle okreslaé pod wzgledem technicznym przedmiot
Drojektu; ) ;

§ 4. 1. Opis projektu powi.enien zawieraé:

a) przedstawienia stanu dotychczasowego, .

b) przedstawienje istoty projektu ze wskazan'em, mmian, jakie wprowadza projekt,

2. Opis projektu powinien byé¢ tak jasny i doktadny, aby fachow.ec moégt wedlug niego
zastosowaé projekt., W opisie nalezy unikaé¢ okreslen i nazw uzywanych tylko w danvm za-
klad;le pracy. nalezy natomiast stosowaé ogoé'n.e przvjeta polskg terminologie i slownictwo
techniczne. Jezeli s3 zlgczone rysunki, szkice lub fotografie projektu, opis powinien pos.adaé
odno$niki cyfrowe lub literowe do pszczegélnych czgsci, przedstaw.onych 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 przypddkach inny ormat.
‘Odnosnik. cvfrowe lub literowe, zamieszczone przy poszczegoélnych czesciach przedstawionych
na rysunkach, szkicach lub fotografiach projektu, powinny $cisSle odpowiadaé odnosnikoin
opisu projektu. .

§ 6. 1. Projekty, ktére nie odpowiadajg przepisom § 1, albo ktérych.dokumentacja nie jest
wystarczajgca do ich zarejestrowania i wydania §wiadectwa o dokonaniu udoskonalenia tech-
nicznego lub zaswiadezenia i wydania $w.dectwa o dokonaniu udoskonalenia techshrdlumfwy
nicznego lub za$wiadczenia o dokonaniu usprawnien.a, Urzad Patentowy 2zwraca zakiadom
pracv do uzupelnienia,

2. Przep.su ust. 1 nie stosuje si¢ do projektéow, ktére niewatpliwie posiadajg cechy wy-
nalazku lub wzoru uzytkowego.

§ 7. Zarzgdzenie niniejsze wchodzi w ',iyce z dniem ogloszenia w Wiadomosciach Urzedu
Patentowego.,

(Przedruk z ,,Wiadomoséci Urzedu Patentowego® Nr 3—4 z dnia 30 sierpnia 1952 T., Doz. 52)-
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		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



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



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



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



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



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



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



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



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



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



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



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

