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WINCENTY KRYSIAK
Przedsiebiorstwo Geologiczno-Wiertnicze Kopalnictwa Rudy Zelaznej w Czestochowie

URZADZENIE DO WYDOBYWANIA ZWIRU Z OTWORCW WIERTNICZYCH

Dotychczas zwir z otworéw wiertni-
czych wydobywano za pomocag szlamowki
przedstawionej na rys. 1, przy czym wy-
niki jej dziatania byly niedostateczne.

Usprawnienie polega na zastosowaniu u-
rzadzenia tlokowego 1 w rurze 2 szlamow-
ki (rys. 2).

Rura 2 szlaméwki z zamknieciem Kkla-
powym 3 ma ograniczony, ale swobodny
ruch wzgledem tloka 4; ruch ten jest o-
graniczony przez poprzeczke 5, przymo-
cowana do zerdzi ttokowej 6. Diugos$e ru-
ry 2 wynosi /2 m, 1 m, 1,6 m lub wiecej,
a diugos¢ zerdzi ttokowej 6 zblizona jest
do dilugoéci rury. Tiok 4 wykonany jest
jako stalowy krotki cylinder z dnem. Po-
taczenie tioka 4 z zerdzig 6 jest luzne.

Urzadzenie dziala w ten sposob, ze przy
pcdcigganiu tloka 4 do goéry nastepuje
dziatanie ssgce i silny wznoszacy prad wo-
dy porywa zwir i piasek do wnetrza ru-
ry szlamoéwki. Podcigganie tloka trwa do
chwili, gdy poprzeczka 5 na zerdzi 6 oprze
siec o gbérna cze$¢ poziomg 7 szlamowki.
Od tego momentu podciagana jest do go-
ry cata szlamowka, przy czym klapa za-
mykajaca 3 zapada w swoje gniazdo. Kla-
pa zamykajaca 3 opada szybko pod cie-

zarem zwiru znajdujacego sie wewnatrz
Tury.

W ten sposob z otworu wiertniczego zo-
staje wydobyta znaczna ilo$¢ zwiru.
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JAN CHOLEWINSKI
Warszawskie Przedsiebiorstwo Wiercen Geologiczno-Poszukiwawczych

ZABEZPIECZENIE PRZED PRZELEWANIEM SIE WODY PLUCZACEJ PRZEZ
KANALY W ZERDZIACH PRZY OPUSZCZANIU PRZEWODU WIERTNICZEGO

Podczas wiercenia otworu wiertniczego
systemem obrotowym przy uzyciu przy-
rzadu rdzeniowego — wobec maltej Sred-
nicy tego otworu i wysokiego poziomu wo-

_ o dy pluczacej przelewala sic
AN przez kanaly w zer-
opuszcza-
oblewala

ona
dziach w czasie
nia przewodu i
| | pracujacych ludzi i
% ; dzenia. Niedomaganie 1o

~ usuwano wkrecajac od go-
/ ry w opuszczone zerdzie
korki, co jednalk zabhieralo
N duzo czasu oraz moglo
- LR spowodowaé¢ wypadek, gdy
' nieodpowiednio wkrecony

urza-

korek, wypchniety przez cisnienie wody
pluczacej, spadat z duzej wysoko$ci na
ziemie.

Wedtrg usprawnienia w celu zabezpie-
czenia wody pluczacej przed przelewaniem
sic zastosowano w laczniku 1 wchodza-
cym w sklad przyrzadu rdzeniowego kla-
ktora przy opuszczaniu
otwor prowadzacy do

pe¢ zwrotna 2,
przewodu zamyka
zerdzi, wskutek czego woda pluczaca prze-
lewa si¢ normalna droga przez rury okla-
dzinowe. Klapa 2 otwiera si¢ samoczyn-
nie, gdy przewodd opuszczony
i zacznie pracowac¢ pompa pluczkowa.

zostanie

KL 5b

ALFONS TOMASZ
Kopalnia ,,Szombierki

LOPATA GORNICZA

Lopaty goérnicze po pewnym czasie prze-
cieraja sie w s$rodku i ulegaja zlamaniu.

W celu przediuzenia okresu uzywalnosci
fopat dokonano usprawnienia polegajace-
go na przyspawaniu do spodu lopaly 1
dwoch pretéw zelaznych 2 w ksztaltcie kli-
now, ktore zabezpieczaja lopate przed
przedwczesnym przecieraniem sie.

Kl 5a
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LEOPOLD ZARZECZNY, JAN POMYKALA
Sanockie Kopalnictwo Naftowe

PRZYRZAD DO OTWIERANIA ZAWORU KULOWEGO W TLOKU
DO WYDOBYWANIA PLYNU Z ODWIERTOW

Eksploatacja ropy z odwiertow gtebo-
kich przy duzym przypiywie plynu od-
bywa sie sposobem ttokowania. Lina sta-

<o

lowa, na ktorej zawieszony jest tlok, cze-
sto ulega w czasie pracy urwaniu, a tlok
opada na dno odwiertu. Wyciggniecie tlo-



ka jest bardzo trudne, zwlaszcza gdy wy-
sokos¢ stupa ptynu w rurach dochodzi do
1800 m.

W mysl udoskonalenia zastosowano
przyrzad do otwierania zaworu tlokowego
uwidoczniony na rysunku. W miejsce tzw.
buta tlokowego przykrecona jest rura 1,
wewnatrz ktorej przynitowane sa sprezy-
ny 2. Na koncu rury osadzone jest lozysko
3, przez ktére przechodzi osiowo sworzen 4.
Na sworzniu sa gniazda 51 6, a-na dolrym
koncu sworznia osadzony jest krazek 7
z otworami do przeptywu plynu.

Przy normalnej pracy tloka koniec igli-
cy sworznia 4 znajduje sie w odlegloSci
okolo 5 mm od zamknietego zaworu kulo-
wego, a sprezyny 2 naciskajac na gniazdo
5 uniemozliwiaja posuw sworznia.

Po zerwaniu liny i opadnieciu tloka na
dno odwiertu tlok wlasnym ciezarem na-
ciska sworzen 4, ktory przesuwa sie do
gory 1 otwiera zawor, przy czym Sprezy-
ny 2 wpadaja w gniazdo 6 i zabezpiecza-
ja sworzen przed cofnieciem si¢ do pier-
wotnego potozenia.

Po otwarciu zaworu plyn ma swobodny
przeplyw w czasie ciggniecia tloka do
gory.

0O — 2369

ERNEST ZIOB
Kopalnia ,,Rokitnica*

TRWAERLA KOMORA WTYCZKOWA PRZY WIERTARCE ELEKTRYCZNEJ

Przed usprawnieniem
tarki elektrycznej

korpus 1 wier-
typu ,,Moj“, przedsta-
wiony na rys. 1, mial komore wtyczkowa
2 wykonana z cienkiej blachy, ktéra tatwo
ulegata zgnieceniu, wskutek czego caly

korpus byl nieprzydatny do dalszego uzy-
tku i byl przeznaczony na zlom.

Aby przedtuzy¢ okres uzywalnosci kor-
pusu wiertarki, dokonano usprawnienia
przedstawionego na rys. 2, polegajacego



AN

na wykonaniu komory wtyczkowej 3 z bla-
chy stalowej o grubosci 5 mm w miejsce
dzieki

uszkodzonej komory oryginalnej,

KL 5b

:zemu naprawione korpusy wiertarek mo-
g3 byé¢ uzywane nadal.

OoU — 397

ALOJZY SPANDEL
Kopalnia ,,Ignacy*

BANKA DO PRZENOSZENIA OLEJU DO WREBIAREK

Otwor do wlewa-

nia oleju @
(T 1
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Otwdr do wypusz»\\

czania oleju

10

Dawniej przenoszono olej do wrebiarek
w bankach o pojemnosci 5 litrow. Baniek
o wiekszej pojemnosci nie mozna bylo za-
stosowa¢ z uwagi na to, ze $lusarz niosa-
cy olej w bance obcigzony byt rowniez
narzedziami. Poza tym wieksza banka
utrudniataby $lusarzowi dostanie sie do
wrebiarek $cianowych.

Banka, w mys$l udoskonalenia, posiada
ksztalt ptaskiego zbiornika, zaopatrzonego
w pasy do przenoszenia go na plecach,
dzieki czemu pojemnos$¢ jej moze by¢ dwa
razy wieksza. Procz tego na tylnej Scian-
ce banki sa przypawane dwa prety sta-
lowe, dzieki czemu na niskich $cianach,
po zdjeciu banki z plecéw, mozna ja do-
wolnie przesuwa¢ po spagu.
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EDWARD JUDA
Kopalnia ,,Czerwona Gwardia“

PRZYRZAD DO PODCIAGANIA STOJAKOW POD STROPNICE

Dotychczas stawianie stojakow o diugo-
$ci 6=+ 7 metréw na wysokich zabier-
kach zmuszalo cala obsade zabierki (4 lu-
dzi) do krotkotrwalego lecz duzego wysit-
ku i stwarzato mozliwos¢ wypadku przy
obsunieciu sie konca stojaka po spagu, ze
wzgledu na duza diugos¢ i ciezar stojaka.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
przedstawionego na rysunku przyrzadu za-
wieszonego na stropnicy i umozliwiajacego

""'nﬂ

podciaganie stojakéw z dolu za pomoca
liny.

Przyrzad sktada sie z rolki 1 potaczonej
przegubem obrotowym z hakiem 2, zaopa-
trzonym w zapadke 3 zabezpieczajacg
przed spadaniem przyrzgdu ze stropnicy.
Zapadka 3 przymocowana jest jednym

Kl 5 ¢

koncem przegubowo do haka 2. Przesuwa-
nie sie haka po stropnicy przy podcigganiu
stojakéw uniemozliwiaja zeby znajdujace
sie po wewnetrznej stronie haka.

Podcigganie stojakow odbywa sie za po-
mécq liny konopnej o $rednicy okolo 15
mm, przelozonej przez rolke 1.

0 —2371

KAROL FORKNER
Kopalnia ,,Mieszko*

OSADNIK WODNY W PRZODKACH KOPALNIANYCH

Dotychezas wode z chodnikéw i przeko-
pow odprowadzano kanatami 1 do zbior-
nika 2 (rys. 1), z ktérego odpompowywa-
no ja za pomoca pompy 3 zaopatrzonej

w kosz ssawny 4 oraz w przewdd powie-
trzny 5 i przewdod wodny 6. Woda sptywa-
jac do zbiornika 2 unosita ze soba szlam
i mial weglowy. Zanieczyszczenia te,

11



przedostajace si¢ przez otwory kosza ssaw-
nego 4, powodowaly uszkodzenia pompy,
a czeste zatykanie kosza ssawnego grub-
szymi kawatkami uniemozliwialo doptyw

8. Otwor 7z kanalu I do
zbiornika 7
z wickszymi otworami, natomiast otwor od-
plywu wody ze zbiornika 7 do zbiornika 8

doplywu wody

jest zaopatrzony w siatke 9

wody do pompy, co powodowalo jej za-
tarcie.

W celu wyeliminowania mozliwosci psu-
cia sie pompy z wymienionych powyzej
powodow, dokonano usprawnienia, pole-
gajacego na zainstalowaniu w przodku ko-
palnianym osadnika (rys. 2), skladajacego
sie z dwéch zbiornikéw, z ktorych zbior-
nik 7 jest umieszczony wyzej od zbiornika

KL 5d

jest zaopatrzony w siatke 10 z mniejszymi
otworami nie przepuszcezajacymi szlamu
i mialu weglowego. Dzieki temu do kosza
ssawnego 4 nie dostaja sic zanieczyszcze-
nia zbierajace sie w zbiorniku 7. Osad ten
moze by¢ wybierany wiadrem i tadowany
na przenosnik 1I lub na inny $rodek tran-
sportu.

HUBERT WIERCIOCH
Kopalnia ,,Karol*

PRZYRZAD DO TRANSPORTU TASM W NISKICH CHODNIKACH

W poktadach o duzej miazszosci do tran-
sportu tasm gumowych do przenosnikow
stosuje sie specjalne platformy. W pokla-
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dach cienkich (przy niskich chodnikach)
tasme zwykle przetacza si¢ recznie.
Dla ulatwienia transportu tasm w po-



Iktadach  cienkich
usprawnienia

sunku.

stosuje sie w
przyrzad pokazany

mys$l
na ry-

Rolka I obraca sie na osi 2, ktorej kon-
ce sa umocowane w ramionach 3 za po-
moca zatyczek 4. Pozostate konce ramion
3 sa polaczone drazkiem 5 i zabezpieczone
7z pomoca zatyezek 6. Ramiona 3 sa wy-

KI. 6

konane z odpowiednio wygietej rury.
Transportowana tasme 7 nawinieta na
rolke 1 mozna toczy¢ po torach kolejki
lub po spagu ciagnac za drazek 5. Kieru-
nek toczenia musi byé¢ uzgodniony z kie-
runkiem nawiniecia tasmy, aby uniknac¢
rozkrecania sie zwojow tasmy.

0O — 2373

ANTONI SZAMOSVOLGYI
Wegierska Republika Ludowa

REGENERACJA AZBESTU DO FILTROWANIA PRZY PRODUKCJI WINA

Niezbednym materialem pomocniczym
przy produkcji wina jest azbest do filtro-
wania. Rocznie przy produkceji wina zuzy-
wa sie na Wegrzech do 25 tysiecy kg az-
bestu. Dotycheczas azbest ten sprowadzano
ze Szwajcarii i z Niemiec.

Na podstawie przeprowadzonych badan
stwierdzono obecnie, Zze azbest do filtro-
wania moze by¢ po odpowiedniej regene-
racji wykorzystany wielokrotnie.

Regenerowanie azbestu stuzacego jako
filtr przy produkcji wina moze by¢ wyko-
nane sposobem nastepujacym.

Azbest nalezy zebra¢ starannie z maszy-
ny do filtrowania, nastepnie przemyc¢
w maszynie do plukania, a potem suszyc¢,
mozliwie na stoncu i w takim miejscu, ze-
by na roztozonym ‘azbescie nie mogt osia-
da¢ kurz ani inne zanieczyszczenia. Wy-
suszony azbest mozna w tatwy sposéb roz-
drobni¢ na platki odpowiednio do pier-
wotnej jego konsystencji. Ogblna strata
przy myciu, suszeniu i rozdrabnianiu wy-
nosi najwyzej 209%.

Kl 11¢

Do przeprowadzenia tego sposobu po-
trzebne sa dwie maszyny:

1) Urzadzenie do przemywania azbestu

Jest to beben, wykonany z tkaniny sito-
wej o duzych oczkach i obracany silnikiem
elektrycznym o mocy 1 = 2 KM. Przez
boczny otwér napelnia sie beben zuzytym
azbestem. Otwoér ten mozna zamkngé. Po
uruchemieniu bebna woda zasilajgca, ptu-
czaca maszyne zmywa azbest prawie cat-
kowicie.

2) Miyn do rozdrabniania azbestu

Mtyn do rozdrabniania azbestu jest na-
pedzany silnikiem o ok. 2800 obrotach na
minute. Mlyn jest zaopatrzony w mlotek
systemu EMAG. Rozdrabnia on na platki
stwardniate grudki azbestu powstale po
wysuszeniu.

Opisany proces regeneracyjny daje du-
za oszczednosc.

0 — 2374

PAWEY, DALKOWSKI
Zaklady Graficzne im. Marcina Kasprzaka w Poznaniu

PRZYRZAD DO FALCOWANIA REJESTRU

Dotychezas falcowanie rejestru robiono
tylko w pojedynczych arkuszach i recznie.
Aby przys$pieszy¢ te czynnos$c¢ i wykony-
wa¢ ja dokladniej niz dotychczas, doko-

nano usprawnienia polegajacego na skon-
struowaniu maszynki, za pomoca ktorej
mozna falcowaé jednocze$nie szes¢ arku-

- szy. Na rys. 1 przedstawiono te maszynke



w perspektywie, a na rys. 2 w przekroju
bocznym.

Maszynka posiada dwie $cianki boczne
1 z zagieciami 2, w ktérych wykonane sa

Brzegi plyty 4 przy szczelinie 5 sa obite
listwg metalowag 6. Na przedniej czeSci
plyty 4 umocowana jest listwa drewniana
7. Do wewnetrznych stron $cianek 1 przy-

otwory 3 do przymocowania maszynki mocowane sg prowadnice 8; w prowadni-
& 10 9 15
[ |
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6
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Rys.

do stotu. W Sciankach 1 osadzona jest
drewniana ptyta 4 sktadajgca sie z dwéch
cze$ci przedzielonych szczeling 5 potrzebng
do przettoczenia sfalcowanych arkuszy.
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cach tych porusza sie sie szyna uchwyto-
wa 9 noza 10. ktéry przy opuszczaniu tra-
fia w szczeline 5. W $ciankach 1 sg row-
niez osadzone watki gumowe 11 i 12 obra-



cajace sie na osiach 13 i 14. O$ 13 wystaje
z prawej strony maszynki i na niej osa-
dzone jest sztywno kotko 15 z zapadka,
powodujace ruch obrotowy watkow 111 12,
oraz luzno osadzone kotko zebate napedo-
we 24. Takie samo koétko zebate jest osa-
dzone po drugiej stronie maszynki. Za-
padki nie pozwalaja na ruch wsteczny
watka.

Pod watkiem 11 umieszczona jest ry-
nienka 16, po ktorej zeslizguja sig sfalzo-
wane arkusze rejestru. Odlegtos¢ rynienki
16 od walka 11 jest regulowana za pomo-
cg sprezynki 17. W tylnej cze$ci Scianek
1 osadzony jest walek 18 obracany za po-
moca dzwigni 19 z raczka 20. Na walku
18 wewnatrz maszynki osadzone sa prety
stalowe 21 naciskajace na uchwyty 9 noza
10 przy naci$nieciu na raczke 20 dzwigni
19. Sprezyna 22 utrzymuje dzwignie 19
w polozeniu podniesionym. Do dzwigni 19

Kl 12 f

przymocowany jest rowniez pasek skérza-
ny 23 owiniety na koétku polaczonym szty-
wno z kotem zebatym 24 i przyczepiony do
sprezyny 25 przymocowanej do $Scianki 1.
Scianki 1 sa wzmocnione pretami 26, 27
i28.

Dziatanie maszynki jest nastepujace. Po
natozeniu na ptyte 4 jednocze$nie szeSciu
arkuszy i dosunieciu ich do listwy 7 po-
ciaga sie w doét raczke 20. Wskutek tego
prety 21 naciskaja na néz 10, ktory falcu-
je rejestr przepychajac go przez szczeline
5 miedzy watkami 11 i 12. Réwnocze$nie
sprezyna 25 pocigga pasek skoérzany 23
obracajacy koéitko zebate 24. Kétko to przy
swym obrocie wstecznym po zwolnieniu
nacisku na raczke 20 uruchamia koétko 15
i powoduje obrét watkéw 11 i 12. Sfalco-
wany rejestr zeSlizguje sie po rynience 16
na stot roboczy.

0 — 2375

ANTONI OWCZAREK
Elektrownia w Xodzi

ZAWOR ODPOWIETRZAJACY PRZY ZBIORNIKU KWASU SOLNEGO

Do odpowietrzania zbiornika I na kwas
solny przy napelnianiu kwasem stuzyt za-
woér kamionkowy 2 potaczony z rurka
szklana 3. Pojawienie sie cieczy w rurce
wykazywalo, ze zbiornik 1 jest napelnio-
ny kwasem. Wtedy zamykano zawoér 4,
przez ktory przeptywal kwas ze zbiornika
przelotowego 5 zasilanego przewodem 6.
Do pokrywy zbiornika 1 byla doprowadzo-
na rura 7 do sprezonego powietrza, ktore
przepompowywato kwas przewodem 8 do
miejsca uzycia kwasu.

Kwas solny z czasem przezart zawor
kamionkowy 2, a wobec trudnosci wmon-
towania nowego zaworu miejsce jego za-
asfaltowano, a na przewodzie 7 zainstalo-
wano zawor odpowietrzajacy 9 na pigtrze
w odkwaszalni. Przy napetnianiu zbiorni-
ka 1 kwasem nalezalo otworzy¢ zawor 4.
Wtedy powietrze ze zbiornika z parami
kwasu ulatniato sie do hali odkwaszalni,
w ktérej zainstalowano zawoér 9. Po na-
pelnieniu zbiornika 1 kwasem zamykato
sie zawér 9, a nastepnie zawoér 4.

15



Aby ulatwi¢ obstuge przy napeilnianiu
zbiornika 1 kwasem, dokonano usprawnie-
nia polegajacego na zainstalowaniu na
przewodzie 7 zaworu 10 umieszczonego na
poziomie zaworu 4. Zawoér 10 wmontowa-
no w odgatezienie 11 przewodu 7, Kktore

wpuszczono do zbiorniczka 12 z woda. Wo-

da ta wechlania pary kwaséw przy odpo-
wietrzaniu, a jej bulgotanie przy tym
Swiadczy, ze zbiornik I nie jest jeszcze na-
pelniony kwasem. Z chwila ustania bul-
gotania zamyka sie zawor 10, a nastepnie
znajdujacy sie w poblizu zawoér 4.

Kl 12 g 0O — 2376
WIKTOR WROBLEWSKI
Instytut Chemii Ogdlnej w Warszawie
POJEDYNCZE LUB PODWOJNE MIESZADEO ODSRODKOWE
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Rys. 1

Mieszalniki stosowane dotychczas w la-
horatorium i w przemysle do réznych ce-
16w, np. do mieszania cieczy, wytwarzania
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Rys. 2

emulsji lub przygotowywania roztwordw,
spetniaty swe zadanie w stopniu niedosta-
tecznym.



W celu osiagniecia predkiego zmieszania
cieczy, wytwarzania emulsji, przygotowa-
nia roztwordéw nasyconych i innych pro-
cesOw dokonano usprawnienia polegajace-
go na skonstruowaniu mieszalnikéw z po-
jedynczym lub podwdjnym mieszadlem
odérodkowym, ktorych zastosowanie znacz-
nie przy$piesza przebieg proceséw tak che-
micznych jak i fizycznych, zaleznych od
doktadnego mieszania.

Mieszadlo pojedyncze odsrodkowe ina
cze$é cylindryczng 1 (rys. 1) oraz cze$¢ sto-
zkowa 2 o kacie pochylenia 30 = 450.
U dotu mieszadta znajduje sie otwér 3,
przez ktory wplywa ciecz lub ciecze mie-
szane, odrzucane dzieki sile od$rodkowej
do czesci cylindrycznej 1. Cze$¢ cylindry-
czna ma podiuzne szczeliny 4, przez ktore
ciecz lub ciecze wyplywaja, oraz przymo-
cowana do niej pokrywe 5. W pokrywie
5 jest osadzona tulejka 6, w ktérej umo-
cowuje sie walek napedowy 7 nadajacy

KI. 120

mieszadtu ruch obrotowy. Przekrdj i licz-
ba szczelin zalezy od $rednicy otworu 3.
Ogélna powierzchnia szczelin 4 powinna
byé o 10% mniejsza od powierzchni otwo-
ru 3, dzieki czemu uzyskuje sie wieksza
predkosé czastek cieczy wyrzucanych sita
odsrodkowa.

Aby unikngé zjawiska S$lizgania sie cie-
czy w cylindrze 1, wewnatrz cylindra
ustawiona jest przegroda 8, ktdéra wpro-
wadza ciecz w ruch obrotowy.

Mieszadlo podwéjne (rys. 2) jest skon-
struowane podobnie jek pojedyncze, z tg
roznicg, ze cylinder 1 ma szczeliny dolne
4 i na przemian szczeliny gbérne 9 oraz
gorng czesé stozkows 10 z otworem goér-
nym 11, przez ktéra przechodzi waltek na-
pedowy 7 z tulejg 12 przymocowang do
przegrody 13. Dziatanie mieszajace i emul-
gujace tego mieszadla jest jeszcze inten-
sywniejsze od mieszadla pojedynczego.

OU — 398

JOZEF KULA, ROMAN SZYLIKOWSKI, HENRYK JEDRYSIK
Zaktady Koksochemiczne ,,Hajduki*

RACJONALNE USTAWIENIE KOTEOW DO TOPIENIA NAFTALENU

Krazki prasowanego naftalenu otrzymy-
wane na prasach zdejmowano dotychczas
z prasy recznie i ukladano na pomosScie,

lenu. Straty naftalenu przez sublimacje
wynosily przy tym okolo 19%.
W my$l udoskonalenia kotty do topienia

skad drugirobotnik zabierat je i uktadal na
wbzku. Po napelnieniu wézka odwozono
go do innego oddziatu i znéw recznie wrzu-
cano krazki do kottéw do topienia nafta-

2 Opisy udoskonalei technicznych, zeszyt 17

naftalenu przeniesiono i zmontowano przy
samych prasach naftalenu, jak to uwidocz-
nione jest na rysunku.

Prasy 1 potgczono z kotlami 2 za pomo-
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ca odpowiednio uszczelnionych pochylych
rynien przenosnikowych 3 posiadajacych
dwie ruchome klapy 4 zabezpieczajace
przed strata naftalenu wskutek sublima-
cji.

Krazki naftalenu wyprasowane na pra-
sach robotnik popycha do rynien pochy-
tych. Krazek wtasnym ciezarem otwiera

Kl 13e

pierwsza Kklape, ktéra po jego przejsciu
zamyka sie sama dzieki obciazeniu 5. To
samo powtarza sie przy drugiej klapie i
krazek dostaje sie do kotta, gdzie ulega
stopieniu w cieklym naftalenie. Stopiony
naftalen odprowadza sie rura syfonowa 6
do kottow, po czym przerabia sie go dalej.

OU —399

WLADYSEAW WILAMOWSKI

Zaklady Energetyczne Okregu Polnocnego we Wioctawku

URZADZENIE DO MECHANICZNEGO WYDALANIA POPIOLU LOTNEGO Z KA-
NAELOW DYMOWYCH KOTEOW PAROWYCH ZA POMOCA WENTYLATORA

Kociol 1!

Kociol 11/
NS
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W zwiazku ze spalaniem gorszych ga-
tunkow wegla w paleniskach parowych
ilo§¢ popiotu lotnego wzrastala nadmier-
nie. Czyszczenie kanaléw dymowych i dol-
nej cze$ci komina odbywalo sie zawsze
W nocy przy zmniejszonym obciazeniu ele-
ktrowni i trwato co miesigc przez 8 go-
dzin. Wydalanie popiotu lotnego i sadzy
za pomoca lopat i wozkéw transportowych
odbywato sie w bardzo niekorzystnych
warunkach zdrowotnych.

Wedlug udoskonalenia popiot lotny wy-
dala sie obecnie za pomoca wentylatora
wyciagowego, umieszczonego przy kominie
(jak to pokazuje szkic sytuacyiny).

Wentylator dobrany na podstawie prze-
prowadzonych prob posiada nastepujaca
charakterystyke:

ci$nienie catkowite P = 150 mm H>0

liczba obrotow wentylatora n = 1700
obr/min

przekroj wlotowy Ss = 0,3318 m?

wydajno$é wentylatora @ = 4 m3[sek

predko$é dolotowa Cs = 12 m/s

moc silnika P = 15 kKW

Proby te wykazaty rowniez, ze do cai-
kowitego oczyszczenia kanaltéw wystarcza,
aby wentylator pracowat raz na dobe przez
15 minut. Na wylocie wentylatora nalezy
umiesci¢ klape w celu odciecia rury tran-
sportowej od komina przy unieruchomio-
nym wentylatorze. Cala instalacja zostata
obudowana murowana kabinag.
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ALFONS POLCYN
Zalztady Miesne w Zielonej Gorze

URZADZENIE DO OBSERWOWANIA TEMPERATURY W CHRLODNI

Przed usprawnieniem maszynista obo-  umieszczono termometr 5, a nad nim Zza-
wiagzany do notowania temperatury panu- réwke 6 zapalajacg sie przy naci$nieciu
jacej w chtodni, musial tam wchodzac kontaktu przyciskowego 7.
otwiera¢ drzwi, co powodowa- Przez szybke 4 mozna obserwowac tem-
to straty zimna i czasu.

Aby wyeliminowaé¢ wymie-
nione straty, dokonano u-
sprawnienia polegajacego na
zainstalowaniu urzadzenia, u-
mozliwiajacego obserwowanie
temperatury panujacej w chio-
dni bezposrednio w maszyno-
whni, przedzielonej od chlodni
Sciang 1.

W Scianie tej zainstalowano
rure stalowa 2 zaopatrzona na
obydwu koncach w szybki 3

i 4. W chlodni, przed szybka 3 perature w chlodni bezposrednio z maszy-
nowni nawet wtedy, gdy chlodnia jest za-
plombowana.

Kl 18 b 0O — 2378

WILHELM KURZYCA

Huta ,,Jednosce

ZASTOSOWANIE MEOTKA PNEUMATYCZNEGG DO PRZEBIJANIA
OTWORU SPUSTOWEGO PIECA MARTENOWSKIEGO

Dotychczas przebijanie otworu spusto-
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wego w piecu martenowskim przeprowa-
dzano za pomoca draga stalowego i miot-
ka. Pracownik zatrudniony przy tej czyn-
nos$ci zmuszony byt do duzego wysitku fi-
zycznego i mogt tatwo ulec kalectwu.
W celu ulatwienia pracy do czynnosci
tej zastosowano w mys$l usprawnienia mio-
tek pneumatyczny zaopatrzony w odpo-
wiednio diugie diuto. il
Mtotek pneumatyczny zawieszono za //(/&«
pomoca tancucha na belce wspartej jed- <
nym koncem na piecu, a drugim o kra- kowi na latwe przebicie otworu spustowe-
townice hali. Umocowany w ten sposéb go pieca zmniejszajac jego wysitek fizycz-
miotek pneumatyczny pozwala pracowni- ny.
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Mgr inz. ANTONI GOLUCH, MARIAN SZPAK, ZBIGNIEW LEMPART,

EMIL NAWROCKI

Bialskie Zaktady Urzadzen Technicznych w Bielsku-Biatej

CHEODNICA RUROWA Z FILTREM DO OLEJU

Chtodnice rurowg do ochtadzania i fil-
trowania oleju nagrzewajacego sie w cza-
sie pracy przekladni zebatej wykonywano
dotychczas z rurek miedzianych o ksztal-
cie spiralnym.

Po udoskonaleniu zmieniono konstruk-
cje chlodnicy-filtru, jak uwidoczniono na
rysunku.

Istotng cze$é chlodnicy stanowi zespot
pionowych rurek stalowych 1 umieszczo-
nych w zbiorniku 2 chlodnicy zamocowa-
nym w podstawie 3. Czynnikiem chtodza-
cym jest woda 4 przeplywajaca wewnatrz
rurek chlodnicy w kierunku przeciwnym
do przeplywu goracego oleju omywajace-
go rurki z zewnatrz. Doplyw 5 oleju znaj-
duje sie u géry chtodnicy, wyptyw 6 u do-
lu. Siatki drobnooczkowe filtru 7 umie-
szczono na dwéch plytkach filtrowych 8.

Stwierdzona na drodze obliczen teore-
tycznych mozliwo$é wymiany rurek mie-
dzianych na rurki stalowe, kosztem nie-
duzego zwiekszenia wymiaréw konstruk-
cyjnych, pozwolita na prostsze i latwiejsze
wykonanie warsztatowe oraz na zaoszcze-
dzenie metali deficytowych, mianowicie
miedzi, brazu i mosigdzu.

KL 20b O —2380

MAKSYMILIAN STAROSZCZYK
Kopalnia ,Rokitnica“

ZAWIESZENIE SILNIKOW W
ELEKTROWOZACH DOLOWYCH

Silniki w elektrowozach dolowych bytly
zawieszone na Srubie zaopatrzonej z obu
stron uchwytu 1 silnika w sprezyny S$ru-
bowe 2 (rys. 1), ktére czesto pekaly, co
wymagato ich wymiany, a zatem powo-
dowatlo postdj elektrowozdw.
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W celu wyeliminowania postoju elektro-
wozOow, spowodowanego wspomnianym pe-
kaniem sprezyn Srubowych, dokonano u-
sprawnienia w zawieszeniu silnikow, po-
legajacego na zastosowaniu zamiast spre-

2

zyn Srubowych pier$cieni gumowych 3
(rys. 2). Pierscienie te sa umieszczone w
ostonie prowadniczej 4, ktéra zapobiega

deformacjom gumy przy wstrzasach pod-
czas pracy elektrowozu.

Rys. 2

Kl 19 a
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INZ. RYSZARD KAZIMIERCZAK, KSAWERY LECH,
MARIAN ZDANSKI, STEFAN NIEWIADOMSKI
Dyrekeja Okregowa Kolei Panstwowych w Warszawie

WEKRETARKA ELEKTRYCZNA STOSOWANA PRZY WYMIANIE SZYN

stosowano przy
wymianie szyn wkretarki elektryczne do
wkrecania i odkrecania wkretéw i Srub

Przed usprawnieniem

stopowych. Taka wkretarka wymagata ob-
stugi dwodch robotnikéw ktérzy przenosili
ja z jednego miejsca pracy na drugie.
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W mys$l usprawnienia wkretarka jest
zmontowana na wozku jednokolowym, a
do obstugi jej wystarczy tylko jeden ro-
botnik, przy czym wkretarka jest przesu-
wana przez niego po szynach w rdézne
miejsca pracy.

Kl 20i

Ze wzgledu na to, ze wkrety sa czesto
wkrecone nieprostopadle do gornej pta-
szezyzny podkladu, przewidziano moznosc
wychylania wkretarki wokoto osi A w
obie strony od osi pionowej w celu u-
chwycenia wkretu.

oU —371

Inz. ALFRED ADAMUS, BERTHOLD KUKLA
Kopalnia ,,Gliwice*

URZADZENIE DO ZDALNEGO STEROCWANIA ZWROTNICA
ZA POMOCA SPREZONEGO POWIETRZA

Dotychezas w szybie glownym kopalni
wegla specjalny pracownik obstugiwat
zwrotnice recznie przestawiane w celu

nalezytego skierowania wozkéw z urob-

kiem na odpowiednie tory doprowadzaja-
ce do wyciggu.

Przez zbudowanie zwrotnicy automaty-
cznej ze zdalnym sterowaniem zaoszczedza
sie jeden etat na kazdej zmianie wydoby-
wajacej wegiel, gdyz sterowaniem takiej
zwrotnicy zajmuje sie odpinacz wozkéw.

Urzadzenie umozliwiajgce zdalne stero-
wanie zwrotnicy automatycznej sktada sie
z cylindra 1, tloka 2 z dwoma skoérzanymi
natloczkami (manszetami) i 2z ukladu
dzwigni, z ktorych dzwignia 3 jest bezpo-
$rednio potaczona z ttoczyskiem tioka 2.

Kl. 21 at

Tiok 2 o skoku 150 mm przesuwa sie w
dwoch kierunkach za pomoca sprezonego
powietrza, doprowadzanego dwiema rura-
mi 4 o $rednicy 25 mm, przypawanymi do
cylindra. Drazek 5 steruje dZwignig, na-
stawiajaca iglice na odpowiedni kierunek.
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WILHELM ROTKIEWICZ, STANISEAW NIEPLOWICZ
Dolnoslaskie Zaklady Wytwoéreze Urzadzen Radiowych w Dzierzoniowie

POPRAWIENIE AUTOMATYCZNEJ REGULACJI WZMOCNIENIA
W RADIOODBIORNIKU FPIONIER U-2

W radioodbiorniku Pionier U-2 stoso-
wano automatycznag regulacje wzmocnie-
nia jedynie w stopniu przemiany czesto-

tliwoéei i we wzmacniaczu czestotliwosci
posredniej.
Wedlug

udoskonalenia zastosowano



rowniez automatyczng regulacje wzmo-
cnienia w pierwszym stopniu wzmacnia-
cza matej czestotliwosci, doprowadzajac
napiecie ARW poprzez opornik Rs4, jak
uwidoczniono na rysunku.

Przez doprowadzenie napiecia ARW w
stopniu wzmacniacza matej czestotliwosci
ogodlna automatyczna regulacja wzmocnie-
nia ulegla poprawie $rednio o okolo 15%.

Kl 21e¢
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HENRYK KRASSOWSKI
Zwiazek Branzowy Spoétdzielni Metalowych we Wroctawiu

KLAMERKA ORAZ SPECJALNE KLESZCZE DO ZAGINANIA
JEJ KONCOW W CELU ZAMOCOWANIA LINEK ODGROMOWYCH
NA PLASKOWNIKACH

Klamerka w rozwinieciu

Rys. 1

[ots aRabt]

|epp——

Rys. 2

Do zamocowania lin odgromowych do
podpoérek stosowano dotychczas przewaz-
nie dwudzielne uchwyty }aczone ze soba
jedna lub dwiema $rubami.
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Wedtug udoskonalenia do zamocowania
lin do ptaskownika podporki zastosowano
blaszane klamerki 1. Na koncu ptaskowni-
ka 2 wywiercono lub wytloczono dwa o-
twory 3 w odstepie odpowiadajacym $red-
nicy linki 4. Nasuwajac na linke klamerke
1 konce tej klamerki przetyka sie przez

KL 21¢

otwory 3 i zagina sie je z drugiej strony
w sposOb uwidoczniony na rys. 1.

‘W celu uproszczenia operacji zaginania
koncow klamerki wykonano specjalne kle-
szcze 5 (rys. 2) umozliwiajace szybkie za-
ginanie koncéw w dwoch kolejnych ope-
racjach uwidocznionych na rys. 1.
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LEON KALICINSKI
Zjednoczenie nr 1 Instalacji Elekirycznych Budownictwa Miejskiego w Warszawie

UCHWYT DO MOCOWANIA NA MURZE RUR STALOWO-PANCERNYCH,
ANTYGRONOW I KABLI BEZ ZASTOSOWANIA SRUB

Dotychczas do mocowania rur stalowo-
pancernych na murze stosowano kilka réz-
nych typéw uchwytéw, ktére wymagaly
jednej lub dwéch srub 1.

W mys$l udoskonalenia zastosowano u-

chwyt uwidoczniony na rysunku. Kocniec
uchwytu najbardziej oddalony od muru
jest lekko odgiety od linii obchwytu rury
i jest w nim wykonany otwér podtuzny 2
o wymiarach 10 X 1,5 mm, gérna za$§ czesé
uchwytu jest wykonana z paska blachy
stalowe] (grubosci do 0,5 mm i szerokosci
9+ 10 mm dla rur do g 21 mm, a dla
wiekszych rur — z grubszej) i przypawa-
na do czeSci zasadniczej 3. Ta cze$¢ goérna
daje sie tatwo odginac¢ bez uszkodzenia o
tyle, ze mozna osadzi¢ w uchwycie rure
stalowo-pancerna i po przetknieciu koneca
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tej czeSci przez otwdr 2 latwo ja zagiac
nadajac ksztalt 4. Rura stalowo-pancerna
jest woéwczas dobrze zamocowana. Pasek
zwyktlej, nie twardej blachy stalowej daje
sie odgina¢ i przygina¢ 8 = 12 razy i do-
piero wtedy ulega ztamaniu, czyli do da-
nego celu jest dostatecznie trwaly. Uchwyt
tego rodzaju, o odpowiednich wymiarach,
ocynkowany lub w inny sposoéb uodpor-
niony na nagryzanie, doskonale nadaje
sie do zamocowania antygronu, przy czym
uchwyty o dwoch wymiarach catkowicie
umozliwiaja zamocowanie przewodow an-
tygronowych wszelkich wymiaréw od 2 X
X 1,5 mm2 do 4 X6 mm2 W uchwycie
tym bez zadnych przerébek mozna row-
niez mocowaé pojedyncze kable, przy
czym Srednica kabla powinna odpowiadaé
w przyblizeniu Srednicy rury stalowo-pan-
cernej, do ktérej uchwyt jest przeznaczo-
ny.

Na przyktad do zamocowania kabla 3 X
X 25 mm? + 12X 16 mm?2 mozna zastoso-
waé uchwyt nadajacy sie do zamocowania
rury stalowo-pancernej o @ 21 mm, zacho-
wujac przepisowe odlegltoSci miedzy u-
chwytami lub troche je zmniejszajgc ze
wzgledu na wage kabla, przy czym osig-
ga sie dodatkowg oszczednosé z uwagi na
mniejszy cigzar takiego uchwytu oraz o-
szczedno$¢ na robociZznie (fatwy montaz).

Takie ujednolicenie uchwytu do zamo-
cowania zaréwno rur stalowo-pancernych,
jak i przewodow antygronowych oraz
kabli wyeliminuje wykonywanie duzej
liczby rozunorodnych typéw uchwytow.
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PRZEMYSLAW HLAWATY

Zjednoczenie nr 3 Instalacji

Elektrycznych Budownictwa Miejskiego,

w Warszawie

UNIWERSALNY ZACISK BEZWKRETKOWY DO LINEK ODGROMOWYCH

Dotychczas zacisk w postaci kotka 1 ze
stali kwadratowej byt zakonczony z jed-
nego konca rozcieta kotwa lub kolcem 2,
na drugim za$§ koncu posiadat dwa gwin-
towane otwory na wkretki 3 do metalu
oraz klamerke 4.

Po udoskonaleniu zastosowano zacisk 5,
jednakowy dla wszystkich grubo$ci linek
odgromowych 6, mocowanych do kotka
bez uzycia wkretek do metalu, jak to u-
widoczniono na rysunku. Zaoszczedza sie
wiercenia oraz gwintowania dwoéch otwo-
row na kazdym kotku. Montaz linki jest
szybszy 1 wygodniejszy.

Na kotek zaklada sie zacisk 5, wycie-
ty z bednarki 65 X 20 X 2 mm posiadaja-
cy dwa otwory prostokatne 7. Zacisk jest
zgiety w $rodku swej diugosci pod katem
900. W kotku wykonane jest wglebienie 8
na linke.

Zacisk zaklada sie w ten sposéb, ze
linke wktada sie w zgiecie zacisku, ten
za§ nasuwa sie otworami na kotek az do
chwili wejscia linki we wglebienie 8. Na-

KI. 21¢

stepnie kleszczami odgina sie paski za-
cisku az do uzyskania pelnego zamocowa-
nia linki.
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KAJETAN GREINER
Krakowskie Zjednoczenie Elektromontazowe

PRZYRZAD DO CIECIA IZOLACYJNYCH RUREK STALOWO-PANCERNYCH

Dotychcezas ciecia rurek stalowo-pancer-
nych dokonywano reczna pitka do meta-
li. Rurka obcieta w ten sposob posiada na
krawedziach zadziory, ktére trzeba opito-
wac¢ przed gwintowaniem. Niemoznos¢ o-
trzymania rownego konca rurki w plasz-
czyznie prostopadiej do osi rurki stwarza
trudnosé w otrzymaniu prawidtowo nacie~
tego gwintu na koncu rurki.

Usprawnienie polega na wykonaniu
przyrzadu z nozem krazkowym do ciecia
izolacyjnych rurek stalowo-pancernych.

W kablgku 1 przyrzadu osadzony jest
obrotowo na sworzniu néz krazkowy 2,
wykonany ze stali szybkotnace] lub we-
glistej i odpowiednio zahartowany. Poza
tym przyrzad posiada suwak 3, w ktoérym
umocowane s dwa krazki dociskowe 4.
Odstep krazkéow 4 od noza krazkowego
ustala sie w zaleznosci od $rednicy cietej
rurki przez przesuwanie suwaka 3, co o~
sigga sie obracajgc §rube 5 zaopatrzong
w odpowiedni reczny uchwyt.

Ciecie odbywa sie, po zalozeniu przy-
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rzadu na rurke w odpowiednim miejscu,
przez obrét przyrzadu dookola osi rurki.
Otrzymuje sie rowne i gladkie brzegi rur-

Kl 21h

N

ki nie wymagajace dodatkowej obrobki
pilnikiem, przy czym skraca sie czas cie-
cia rurki.
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KAZIMIERZ DZWONKOWSKI
Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego w Warszawie

PIECYK ELEKTRYCZNY DO PODGRZEWANIA TERMOPLASTYCZNYCH
PLYTEK POSADZKOWYCH

W zwiazku z uktadaniem na lepiku po-
sadzkowych  pltytek  termoplastycznych
(ptytek golvetten) na goraco zachodzi ko-
nieczno$¢ podgrzewania ich. Dotychczas
podgrzewanie plytek odbywalo sie w roéz-
nego rodzaju piecykach elektrycznych,
ktore jednak niedostatecznie nagrzewaty
ptytki, co powodowalo pekanie ich w cza-
sie przyklejania do lepiku pod prasa.

Piecyk elektryczny, wykonany w mysl
udoskonalenia, posiada ramki 2 pojedyn-
czo wyjmowane z piecyka za pomocg rg-
czek 3. W celu podgrzania pltytek osa-
dza sie je pojedynczo w ramki, ktore
wsuwa sie nastepnie do piecyka. W ten
sposéb zapewniona jest ciagto§é pracy bry-
gady uktadajacej posadzke (dwéch ukta-
daczy oraz jeden do obstugi piecyka).

Elementy grzejne 5 sa umieszczone w
piecyku niesymetrycznie, a wszystkie
ramki 2 sa ustawione uko$nie (zespot 4)
z wyjatkiem jednej ramki 2 ulozonej po-
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ziomo ponad zespolem 4 ustawionym
skosénie. Dzieki takiemu rozmieszczeniu e-
lementow grzejnych i ramek osigga sie
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wtasciwg cyrkulacje powietrza, powodu-
jac rownomierne ogrzewanie plytek i za-
pobiegajac w ten sposdb pekaniu ich przy
uktadaniu. Poza tym piecyk jest nieduzy,
gdyz jego obudowa w formie skrzynki po-



dalone. Na zewnatrz skrzynki znajduje sie
tablica rozdzielcza 1 oraz dwa drgzki-u-
chwyty 7 stuzgce do przenoszenia piecyka.

siada wymiary: 64 cm diugosci, 56 cm
szeroko$ci i 60 cm wysokosci.

Skrzynka jest wykonana z blachy i ma
podwdjne $cianki 6 niezbyt od siebie od-
KI1. 21f oU —372
Inz. TADEUSZ ZIEBA, KAROL NIZIOLEK; STEFAN FLOREK

Zaktad Sieci Elektrycznych Krakéw-Miasto

WIESZAK DO LUZNEGO ZAWIESZANIA ELEKTRYCZNYCH
LAMP ULICZNYCH NA SEUPACH ZELAZOBETONOWYCH

Dotychczasowy sposob umocowania ele-
ktrycznych lamp wulicznych za pomocg
grzybka i uchwytu mimo dosy¢ skompli-
kowanej konstrukeji wykazuje pewne nie-

go przypawana jest czes¢ cylindryczna za-
konczona krazkiem 1. Na haku 2 zawiesza
sie lampe. Takie umocowanie lampy tra-
ktuje sie jako zawieszenie luZne.

Ao s

\
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dogodnosci przy montazu i eksploatacji.

Sposéb umocowania w mys$l udoskona-
lenia jest prostszy, a tak samo niezawod-
ny, jak stosowany dotychczas. Wedlug u-
doskonalenia wieszak posiada hak 2 ze
stali okraglej o érednicy 8 mm, do ktore-

Montaz wieszaka jest bardzo prosty. W
celu przeprowadzenia przewodow usuwa
sie wieszak 1, 2, a nastepnie po przepro-
wadzeniu przewodéw wciska sie go z po-
wrotem do rury 3, ktéra jest osadzona na
state w wysiegniku stupa zelazobetonowe-
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go razem z przypawana don rura 4 bie-
gngca w Srodku stupa od wysiegnika w
dét do wneki z urzadzeniami elektryczny-
mi. W rurach tych =zostaja umieszczone

KL 21h

izolowane przewody doprowadzajace prad
elektryczny do lampy.

ze$é cylindryczna wieszaka nalezy u-
sztywni¢ w rurze konopiami.
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KAZIMIERZ DZWONKOWSKI, WACLAW ANGIELCZYK
Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego nr 4 w Warszawie

ELEKTRYCZNIE OGRZEWANY WALREK RECZNY DO UWKEADANIA PLYTEK
7Z MATERIALOW TERMOPLASTYCZNYCH (PLYTEK GOLVETTEN)

Przy uktadaniu plytek 2z materiatow
termoplastycznych (ptytek golvetten) na-
potyka sie na szereg trudnosci, gdyz uzy-
wane narzedzia, jak kawatek drewna lub
dotychczas stosowane walki reczne, nie
zapewniaty dostatecznego przyklejenia sie
plytki do lepiku ani wyréwnania powierz-
chni ptytek.

Elektrycznie ogrzewany watek reczny,
wykonany w my$l udoskonalenia, pozwa-
la na dobre przyklejenie i wyrownanie u-
ktadanych ptytek. Watek jest wykonany
ze stali, ma Srednice 80 mm i dilugosé 140
mm i jest osadzony obrotowo w obejmie b
o dwoch raczkach c.

Watek a posiada brzegi zaokraglone, a-
by nie rysowa¢ piytek. Wewnatrz watka
umieszczona jest spirala grzejna. Ciezar
przyrzadu wynosi 6 KG.

Waltek podgrzewa sie do temperatury
80 = 1000C przez przyltaczenie do sieci ele-
ktrycznej na okres 10 minut za pomoca
przewodnika dwuzylowego. Zapotrzebowa-
nie pradu wynosi okoto 500 watéw. Po od-
taczeniu sznura przyrzad utrzymuje po-
trzebne ciepto w ciggu 20 =+ 30 minut.

Brygada uktadajaca ptytki powinna
mie¢ dwa watki, z ktorych jeden jest
przytaczony do sieci, a drugi jest w pracy.

Po ulozeniu plytki przewalcowuje sie ja
nagrzanym waltkiem powodujgc przylepie-

KI. 21h

nie sie plytki do lepiku i wyréwnanie po-
wierzchni plytek. Podczas prasowania
walkiem uchodza spod piytki pecherze po-

wietrza, ktorych obecno$¢ powoduje w
czasie eksploatacji pekanie ptytek i ko-
nieczno$¢ ich wymiany.

Prasowanie powinno odbywa¢ sie pro-
stopadle do kierunku tgczenia sie z soba
plytek. Lepik nalezy ktas¢ na podiozu pa-
sami o szerokosci ptytek, i to cienkg war-
stwa, gdyz nadmiar lepiku powoduje wy-
ciSniecie jego na zewnatrz przez miejsca
styku ptytek, a przy tym zanieczyszcza
ich powierzchnie oraz powoduje marno-
trawstwo lepiku.
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ZBIGNIEW WOYNAROWSKI
Slaskie Zaklady Aparatury Elektrycznej w Bielsku-Biatej

UKEAD STYCZNIKOWO-PRZEKAZNIKOWY DO SAMOCZYNNEJ
REGULACJI TEMPERATURY ZA POMOCA ELEMENTU
BIMETALOWEGO

Przy stosowaniu prostych czujnikéw bi-
metalowych do samoczynnej Tegulacji
temperatury, styki przekaznika, urucha-
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miane powolnym ruchem paska bimetalo-
wego, nagrzewaty sie nadmiernie z powo-
du powstawania tuku elektrycznego. Mimo



wykonywania stykéw z wolframu trwa-
to$¢ ich byla ograniczona. Aby tego uni-
knae¢, stosowano mechanizmy migowe, kt6-
re jednak zmniejszaty czuto$¢ regulacji
temperatury. 5

Przez zastosowanie uktadu stycznikowo-
przekaznikowego wedlug udoskonalenia,
ktérego schemat elektryczny przedstawio-
no na rysunku, wykorzystane zostato zja-
wisko, ze zdolno$§¢ wigczania stykdéw jest
wielokrotnie wieksza od ich zdolnosci wy-
laczania, tzn. ze prad, jaki styki moga
wilaczy¢é bez wuszkodzenia, jest wielokrot-
nie wiekszy od pradu, jaki styki moga
przerwaé bez uszkodzenia.

Uklad zawiera bimetalowy czujnik tem-
peratury TB ze stykiem ruchomym a i
stykami nieruchomymi b i ¢, stycznik «vig-
czajacy grzejnik G i zaopatrzony w cewke
SP oraz w pary stykéw SPI1, SP2, SP3 i
SP4 wreszcie w przekaznik pomocniczy
z cewka PP oraz para stykow PPI1, stuza-
cy do przerywania obwodu cewki SP sty-
cznika wiaczajacej grzejnik G podgrzewa-
jacy przestrzen o temperaturze regulowa-
nej. Po przylaczeniu napiecia do zaciskow
R, T uktadu styk a bimetalowego czujni-
ka temperatury TB jest zetkniety ze sty-
kiem b, co odpowiada stanowi zimnemou.
Ma miejsce obwod:

R — PPl — SP1 — cewka SP — T

Przekaznik pomocniczy z cewkg PP jest
bez napiecia. Stycznik z cewka SP wlacza
parami stykéw SP3 i SP4 grzejnik G. Po-
za tym powstaje obwod:

R — PP1 — SP1 — cewka SP — T

Stycznik SP uirzymuje sie w stanie wig-
czonym, a jego para stykow SP1 boczni-
kuje styki ab czujnika TB. Grzejnik G
podgrzewa przestrzen regulowang. Pasek
bimetalowy czujnika TB wygina sie swo-
bodnie w strone przeciwng, az do osigg-
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niecia gbérnej nastawionej granicy tempe-
ratury, tj. do zetkniecia sie styku a ze sty-
kiem c¢ powstaje obwod:
R — PP1 — ac — SP2 — cewka PP — T
Przekaznik pomocniczy PP dziala i o-
twiera pare stykéw PP1, co powoduje
przerwanie obwodu cewki SP stycznika
i obwodu cewki PP przekaznika pomocni-
czego. Woéwezas caty uklad pozostaje w
stanie bezpradowym dopéty, az na skutek
spadku temperatury styk a czujnika bi-
metalowego TB zetknie sie ponownie ze sty-
kiem b rozpoczynajac caly cykl na nowo.

]

= SP1 El

5P § PP
T :

Podany ukltad wyklucza powstanie tuku
taczeniowego na stykach czujnika bimeta-
lowego T'B, wiec styki te mogg byé wyko-
nane ze srebra i trwatosé ich jest bardzo
duza.

Poniewaz styki czujnika bimetalowego
nie przerywaja pradu, drogi rozwarcia
stykow moga byé bardzo mate, tak ze
uktad umozliwia regulacje w waskim za-
kresie temperatur.

Uktad moze mie¢ zastosowanie do re-
gulacji temperatury grzejnikéw, suszarek,
form do prasowania mas plastycznych itd.
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Inz. WEADYSEAW ZAJEZIERSKI
Rafineria Nafty ,,Trzebinia®

ZMIANA SPOSOBU RAFINOWANIA OLEJU TRANSFORMATOROWEGO

Olej transformatorowy otrzymywano do-
tychezas przez rafinowanie odpowiednie]j
frakeji oleju z ropy bezparafinowej stezo-

nym kwasem siarkowym w iloSci 15%.
Kwas dodawano w trzech porcjach, po
czym kwasny olej przenoszono do lugow-
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nic, gdzie olej lugowano i myto woda,
a po wysuszeniu proszkowano ziemia od-
barwiajaca w ilosci 2% =ziemi w stosunku
do ilo$ci oleju. Po dokltadnym wymiesza-
niu olej odfiltrowywano na prasie, skad
odprowadzony olej stanowil gotowy pro-
dukt.

Po udoskonaleniu surowiec z ropy bez-
parafinowej traktuje sie najpierw lugiem
w celu usuniecia z oleju kwaséw nafteno-
wych, ktére moga by¢ usuniete przed ra-
finacja kwasowa. Kwasy naftenowe niepo-
trzebnie zuzywaja 1 rozcienczaja kwas
siarkowy uzywany do rafinacji. Po ich od-
dzieleniu olej traktuje sie 12 procentami
kwasu siarkowego. Nastepnie olej
$ny, po przepompowaniu do

kwa-
tugownic,

KI. 24a

przedmuchuje sie w ciagu /2 do 1'2 go-
dziny powietrzem i przemywa woda w ce-
lu usuniccia nadmiaru kwasu siarkowego
oraz sulfokwasdéw rozpuszczalnych w wo-
dzie. Po przemyciu olej tuguje sie¢ nor-
malnie. a po odpuszczeniu tugu przemy-
wa sie woda az do calkowitego usuniecia
tugow i mydel naftenowych. Wymyty olej
po wysuszeniu wymaga niekiedy traktfo-
wania 0,50 ziemi odbarwiajacej.

W wyniku praktiycznego =zastosowania
tego sposobu uzyskuje sie obnizenie zuzy-
cia chemikaliow, przy czym otrzymany
olej transformatorowy posiada
wlasciwosci co poprzednio i

te same
odpowiada
normie.

JOZEF WANIEK, ZDZISLAW PERS
Zaktady Metalowe im. gen. Waltera w Radomiu

URZADZENIE DO OPALANIA KOTEOW TROCINAMI DRZEWNYMI

Przed usprawnieniem wykorzystywanie
trocin drzewnych do opalania kotta wod-
norurkowego odbywalo sie przez miesza-
nie trocin z miatlem weglowym, a naste-

Trocing g

Wedlug usprawnienia trociny sa zsypy-
wane do specjalnego zbiornika 1 stojacego
przy kotltowni, skad wentylatorem 2 tlo-
czone sa bezposrednio do palnika 3.
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pnie dowozenie tej mieszanki ze skladu
wegla do kotla za pomoca wozkéw re-
cznych. Ten sposéb dostarczania trocin
do kottowni powodowat za$miecanie tere-
nu, a takze czeste zapalanie sie trocin
w zsypie przyrusztowym.
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W ten sposob nie tylko zabezpiecza sic
teren przed zasmiecaniem, ale rownocze-
$nie uzyskuje sie lepsze spalanie trocin.
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WOJCIECH CWIERTNIA
Gornoslaskie Zaktady Przetworstwa Owocowo-Warzywnego
w Stalinogrodzie

OSLONA PRZECIWPOZAROWA NA WYLOCIE KOMINA

Dotychczas ostona przeciwpozarowa za-
instalowana na wylocie komina kottowni
byta sporzadzona z siatki drucianej, kto-
ra czesto zatykata sie sadzami, tak ze dym
nie mog! uchodzi¢ i palacz musiat kilka
razy dziennie wchodzi¢ na dach i oczysz-
czaé siatke z przylepionej sadzy przez ude-
rzanie jej.

W mys$l udoskonalenia zdjeto cztery ho-
czne siatki ochrony pozostawiajac tylko
korpus. Na miejsce siatek zastosowano ru-
chome Kklapy zawieszone na zawiasach na
gérnej cze$ci korpusu z wszystkich czte-
rech bokow.

Obramowanie lamp wykonano z plasko-
whnika, na ktérym umocowano, jeden obok
drugiego, cienkie pasy blaszane 1 wygie-
te w ksztalcie litery S, przez ktore ucho-
dzi dym.
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Klapy, zawieszone na zawiasach, poru-
szaja sie przy najmniejszym podmuchu,
lekko uderzajac o korpus wylotu komina,
co powoduje strzepywanie osadzajacych
sie na nich sadzy.
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FRANCISZEK BARON, RYSZARD DETKO, PAWEL GRINER
I inz. LEON KORECKI
Cementownia ,,Groszowice*

URZADZENIE. DO ODZUZLANIA PALENISK KOTEOWYCH
NAPEDZANE LINA BEZ KONCA, ZASTEPUJACE PRZENOSNIK KUBEEKOWY

Odzuzlanie kotlow odbywato sie za po-
moca przenos$nika kubetkowego w ciasnym
i nierownym kanale, majacym silny spad
i dwa wzniesienia. Eksploatacja takiego
przenosnika byta kosztowna ze wzgledu
na szybkie zuzywanie sie czesci sktado-
wych i potrzebe ich wymiany.

W my$l udoskonalenia zastgpiono prze-
noénik kubetkowy wozkiem 1 na szynach
2, ciagnionym w kanale za pomoca liny 3
bez konca, jak uwidoczniono na rysunku.
Poniewaz kanal nie jest prosty, wiec lina
przechodzi przez szereg rolek prowadza-
cych 4. Szyny w kanale przedtuzono pod
katem 400 do hali sasiedniej i zamocowa-
ne w Scianie 5 tej hali w ten sposoéb, ze
przebiegaja nad torami kolejki waskoto-

rowej 6. Gdy wobzek ze szlaka znajdzie sie
nad wagonem 7, do ktérego szlaka ma by¢
wysypana, otwiera sie samoczynnie klapa
wozka i szlaka sita wlasnego ciezaru wy-
sypuje sie do wagonu. Aby wozek nie wje-
chal za wysoko, zainstalowano wytacznik
krancowy, ktory zadziata, gdy przednie
kotka wozka =znajda sie we wilasciwym
miejscu. Na pochytej czeSci toru wozek
jest utrzymywany, podczas oprézniania
za pomocg hamulca elektrycznego.
Poniewaz obstugujacy urzadzenie nie-
moze obserwowaé¢ ruchu wozka w kanale
wiec zainstalowano sygnalizacje $wietlna.
Na tablicy znajduje sie 10 zarowek, kto-
re zapalaja sie w zaleznosSci od tego, pod
ktorym zbiornikiem szlakowym kotta prze-
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jezdza wozek. Obstugujgcy moze ze swego
stanowiska postawi¢ wozek pod dowolny
zbiornik szlakowy. W celu utrzymania je-
dnakowego mnaciagu liny zainstalowano
ciezar wyréwnawczy 8 wagi okoto 400 kG.

KI. 26 d

Urzadzenie to skraca znacznie czas szla-
kowania palenisk kottowych, konserwacja
jego zostala uproszczona, ponadto dziata-
nie urzadzenia wediug udoskonalenia jest
pewniejsze od dzialania przeno$nika ku-
betkowego.

TIBOR SZORADY
Wegierska Republika Ludowa

SKRZYNIA OCZYSZCZAJACA Z MASA FILTRACYJNA
DO WYDZIELANIA FOSFOROWODORU Z ACETYLENU

Jeden metr szeScienny acetylenu tech-
nicznego zawiera przecietnie 500 mg fosfo-
rowodoru, ktéry moze byé przyczyng wy-
buchow acetylenu.

W my$l usprawnienia skonstruowano
skrzynie z masa filtracyjng (ziemia Fulle-
ra), przez ktéra przepuszcza sie acetylen,
przy czym zostaje zatrzymane okoto 90°%o
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szkodliwego fosforowodoru. Konstrukecja
skrzyni oraz sposoéb jej wigczania do prze-
wodu acetylenu wyjasnione sg na rysunku.
Skrzynie mozna w kazdej chwili wytaczy¢
bez zatrzymywania pracy, np. w celu wy-
miany masy filtracyjnej lub oczyszczenia
skrzyni.

Skrzynia 1 przedzielona jest wewnatrz
poziomymi kratami 5 i 6, miedzy ktorymi
znajduje sie masa filtracyjna 7. Na wie-
rzchu masy filtracyjnej potozona jest war-
stwa waty filtrujacej 8. Acetylen doptywa
do skrzyni przewodem 9, ktory wewnagtrz

KL 301

skrzyni rozgatezia sie na szereg dziurko-
wanych rur 4 umieszczonych pod dolng
kratg 5 podtrzymujacg mase filtracyjna.
Po przejsciu przez mase acetylen opuszcza
skrzynie i przechodzi przez tapacz 2, skad
przez zawor 10 wraca do gtéwnego prze-
wodu.

W razie konieczno$ci wylaczenia skrzy-
ni otwiera sie zawér 11 w gtéwnym prze-
wodzie, natomiast zamyka sie zawory 10,
po czym bez przerywania pracy mozna np.
wymieni¢ mase filtracyjna w skrzyni po-
stugujac sie wlazem 3.
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Mgr WEADYSEAW KAPUSCINSKI, CZESEAW LUTOWICKI, ZOFIA LADY
Centralne Laboratorium Chemiczne w Warszawie

SPOSOB OTRZYMYWANIA SRODEA DEZYNFEKCYJNEGO Z OLEJU
POKREZOLOWEGO

Znany jest Srodek dezynfekcyjny stano-
wiacy emulsje mieszaniny krezoli. Ponie-
waz krezole znajduja duze zastosowanie
w wielu gateziach przemystu chemicznego,
usitowano zastgpi¢ je w sSrodkach dezyn-
fekeyjnych innymi produktami, nie znaj-
dujacymi tak szerokiego zastosowania.

Stwierdzono, ze z tak zwanego oleju po-
krezolowego, stanowiacego malto wartos-
ciowy produkt odpadkowy, mozna wyde-
stylowaé frakcje wrzacg w granicach tem-
peratur 140 —=— 230°C i wykazujaca jeszcze
silniejsze dziatanie dezynfekujace niz kre-
zole. Frakcja ta zawiera przewaznie dwu-
metylofenole. Frakcje emulguje sie w wo-
dzie stosujac jako srodek emulgujacy naj-
lepiej mydlo potasowe. Wytworzony Sro-
dek dezynfekcyjny wykazuje dwukrotnie
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silniejsze dzialanie dezynfekujace niz Sro-
dek otrzymany z mieszaniny krezoli.

Przyktad. 1000 kg oleju pokrezolo-
wego poddaje sie destylacji pod cisnieniem
atmosferycznym i zbiera sie frakcje de-
stylujgca w granicach temperatur 140 -
- 2300C. Mozna ewentualnie zastosowaé
zmniejszone ci$nienie. Destylatu otrzymu-
je sie okoto 650 kg. Uzyskana frakcje mie-
sza sie, podgrzewajac, z rowng iloscig wa-
gowa technicznego mydta potasowego do
czasu wytworzenia jednorodnej cieczy.

Otrzymany Srodek dezynfekcyjny posia-
da barwe czerwonobrunatna i przy nie-
znacznym rozcienczeniu wodg tworzy
emulsje klarowne, a przy duzym rozcien-
czeniu (stezenie ok. 0,5%) emulsje opali-
zujace.
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RUDOLF KUS, WEADYSEAW KONIOR, ANTONI NIKIEL
Bialskie Zaktady Elekfrotechniczne

PRZEBUDOWA PALENISKA PIECA DO TOPIENIA OLOWIU,
7Z ZASTOSOWANIEM RUSZTU SCHODKOWEGO

Paleniska kottéw do topienia olowiu
miaty dotychczas ruszt ptaski, osadzony
pod staliwnym kottem, i byly opalane wg-
glem grubym (kostka).
zeszyt 17

3 Opisy udoskonalen technicznych,

Wedtug udoskonalenia palenisko zostato
przebudowane w ten sposob, ze zastosowa-
no ruszt schodkowy 1, jak to uwidocznio-
no na rysunku.
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Ruszt schodkowy umozliwia spalanie po-
éledniejszych drobnych gatunkéw wegla,
przy czym proces spalania odbywa sie nie-

co dalej od kotta, dzieki czemu kociol nie
niszczy sie tak szybko. Zaleznie od gatun-
ku wegla reguluje sie kat zsypu nastawia-
jac ruszt schodkowy za pomocg dzwigni.
Strefa grzejna 2 zostala wylozona cegtla
szamotowa.

Gorace gazy spalinowe okrazaja kociol
wzdluz jego obwodu zwiekszajac przez to
jego wydajnos¢ termiczng. Zasobnik we-
glowy ma takie wymiary, ze jednorazowe
jego napelnienie wystarcza na prace je-
dnej zmiany.
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STANISEAW PERON, inz. BOGUMIEL RACZYNSKI, MIECZYSLAW KONIECZNY
Huta im. M. Buczka

SPOSOB ODLEWANIA ZELIWNYCH ZESPOLONYCH WALCOW
WYGEADZAJACYCH (POLEROW)

Powloke i rdzen walcow wygtadzajacych
(poleréw), ktoéore stuza do walcowania na
zimno blach stalowych i metali koloro-
wych, odlewano dotychczas z jednorodne-
go zeliwa.

Wedtug udoskonalenia zmieniono struk-
ture zeliwnych walcéw poleréw przez od-
lewanie najpierw plaszcza z zeliwa wyso-
kostopowego o twardosci do 100 jedno-
stek Shore’a lejac metal z kadzi przez lej
1, rure 2 i wlew 3 do formy i wypeiniajac
nim spéd 4, gdzie jest zaformowany dolny
czop walca 5. Nastepnie zeliwo wypelnia
wlewnice 6, w ktorej zaformowana jest
beczka 7 walca, oraz dolng cze$¢ wierzchu
8, w ktorej zaformowany jest gérny czop
9 walca az do wysokosci okoto 150 mm
ponad heczke walca. Wowezas odlewanie
przerywa sie i ptaszcz odlewanego walca
krzepnie. Czas krzepniecia zalezy od wiel-
kosci walca. W tym czasie dodaje sie mate
porcje zwyklego zeliwa szarego z kadzi
zawieszonej na drugiej suwnicy, aby utrzy-
macé¢ metal w rurze 2 i we wlewie 3 do
formy w stanie roztopionym.

Dla walca np. o $rednicy 650 mm takie
dolewanie wykonuje sie sze$¢ lub siedem
razy, nastepnie przeciska sie przez skrzep-
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niety plaszcz walca reszte twardego ze-
liwa stopowego, ktéore wyplywa goérnym
czopem 9 i rynienka 10, Sciekajac do usta-

Wlewnica na nadmiar 10 ,_’Z \ ﬂ.
twardego _materialu L b :v
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wionej obok wlewnicy 11. W ten sposob
caly rdzen walca zostaje wykonany z sza-
rego zeliwa zwyklego.

A zatem walec taki skilada sie¢ w koncu
z zewnetrznej twardej warstwy biatego
zeliwa o twardosci do 100 jednostek Sho-
re‘a, do ktore] przylega rdzen z szarego
(perlitycznego) zeliwa o zupelnie innym
sktadzie chemicznym. Grubo$¢ zewnetrz-
nej powloki walca o twardosci do 100 je-
dnostek Shore’a wynosi 25 <+ 40 mm.
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JOZEF STADLER, FRANCISZEK STADLER
Huta Szkla Okiennego ,,Szczakowa*

PRZYRZAD DO USUWANIA PEKNIEC W TASMIE SZKEA
ZA POMOCA POWIETRZA SPREZONEGO

Przed ulepszeniem usuwano pekniecia
w tagmie szkta przez podgrzewanie peknie-
cia w miejscu jego powstania za pomo-
cg patykéw diugosci 2 m maczanych w na-
fcie i zapalanych. Przy tym sposobie nie
tylko zuzywano znaczng ilos¢ drewna i na-
fty, ale przede wszystkim zanieczyszczano
powietrze spalinami stwarzajac niezdrowe
warunki pracy dla pracownikow.

Udoskonalony sposob usuwania pekniec
w tas$mie szkla za pomoca powietrza spre-
zonego stwarza higieniczne warunki pracy
i zaoszezedza drewno i nafte.

Powietrze sprezone dcprowadza —sie
z kompresora wezem gumowym 1 do rur-
ki metalowej 2 zakonczonej dysza 3 posia-
dajaca dwa mate otworki. Otworkami ty-
mi wydobywa sie sprezone powietrze. Do
rurki metalowej przymocowany jest drut
4 wystajacy ponad dysze i majacy na celu
utrzymanie jej w nalezytej odlegltosci
w celu lagodniejszego chlodzenia tasmy
szkla sprezonym powietrzem. Zardéwka 5
stuzy do o$wietlania tasmy, a haczyk 6
do odrywania przylepkow.

Usuwanie pekniecia odbywa sie przez

chlodzenie taémy szkla ponizej pekniecia
oraz wyprowadzanie pekniecia na boki
tasmy podczas przesuwania przyrzadu po-
przecznie do tasmy.
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MIECZYSEAW WRZODAK
Bydgoski Okreg Laséw Panstwowych w Toruniu

URZADZENIE DZWIGNIOWO-EANCUCHOWE DO EKSPLOATACYJNYCH
ROBOT LESNYCH

Gléwnym  przeznaczeniem urzadzenia
dzwigniowo-tancuchowego wedtug udosko-
nalenia jest $Scigganie drzew zawislych
podczas $cinania na innych drzewach; po-

za tym stuzy ono do ladowania diuzyc na

3%

wozy, karczowania mniejszych pniakow
oraz obracania (kantowania) drzew $cie-
tych.

Urzadzenie ma prostg i leklkag konstruk-
cje. Sktada sie z ramienia dzwigniowego
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1 z osadzonymi na nim ruchomo dwoma Dwie nogi stojaka posiadaja u podsta-
hakami czepnymi 2 i jednym hakiem kot- wy poprzeczke, o ktora zahacza sie halk 3,
wicznych 3 oraz z lancucha z linka przy-  a szezyt stojaka jest zaopatrzony w rolke,
mocowana z jednej strony do iancucha, po ktérej przesuwa sie lina pociggowa.

a z drugiej strony zakonczona hakiem. Ha-
ki czepne 2 sa osadzone w dwoch prosto-
padiych do siebie ptaszczyznach.

W przypadku Sciggania drzew zawistych
przy S$cinaniu zaczepia sie urzadzenie ha-
kiem kotwicznym 3 do pniaka lub drzewa
rosnacego w poblizu i zamocowuje si¢ lin-
ke na s$cigganym drzewie. Nastepnie poru-
sza sie ramie dzwigni ruchem wahadto-
wym powodujac tym zaczepianie hakow
czepnych za coraz dalsze ogniwa tancucha
oraz Sciaganie zawieszonego drzewa.

Karczowanie pni oraz obracanie (kante-
wanie) drzew Scietych odbywa sie w po-
dobny sposéh. W przypadku tadowania diu-
zyc na wozy stosuje sie dodatkowo tréj-
nozny stojak do =zaczepiania urzadzenia
dzwigniowego.
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TADEUSZ LIPINSKI
Przedsiebiorstwo Montazowe Urzadzen Gorniczych w Stalinogrodzie

PODNOSNIK PRZEWOZNY DO ZALADUNKU I WYERADUNKU
MATERIAELOW I SPRZETU CIEZKIEGO

Zakres i charakter prac montazowych W celu zmechanizowania tych urzadzen
wymaga stosowania urzadzen do pionowe- zastosowano wedlug udoskonalenia pod-
go zatadunku i wyladunku materialéw i nosnik przewozny uwidoczniony na ry-
ciezkich przedmiotow. sunku.
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Rozbieralny ten podnos$nik skilada sie
z trzech czesci, tj. z dwoch podwozi I na
ketach obrotowych 2, z konstrukcjami pod-
trzymujacymi 3 spawanymi z katownikéw
i usztywnionymi plaskownikami 4, =z
dwoéch kompletow rur — statej 5 i wy-
suwanej 6, z regulacja wysokosci za po-
moca przetyczki na tancuszku 7 — oraz
z gornej belki 8, do ktérej zamocowuje sie
wielokrazek 9. Gorna belka 8 z rurami wy -
suwanymi 6 umozliwia podnoszenie wyso-
kich przedmiotow 10 na wysoko$é okolo
3 m.

Podnos$nik nadaje sie do stosowania na
kazdym gruncie, poniewaz podwozie ma
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specjalne wygiecie 11 w celu otrzymania
oporu na miekkim gruncie za pomoca pod-
ktadania drewnianych belek 12 oraz jest
zaopatrzone w przesuwne zaczepy usztyw-
niajace 13, regulowane w zaleznosci od ro-
dzaju $cian np. samochodu.

Podno$nik po podniesieniu ciezaru 14
za pomoca wielokrazka 9 ze $rodka tran-
sportowego, ktory moze wyjechat¢ spod
niego, opuszcza ladunek na ziemie, na
ruszt rolkowy lub na inny $rodek tran-
sportu poziomego.

Wymiary podno$nika moga byc¢ dosto-
sowane do rodzaju i wielko$ci tadunkow.
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HENRYK KALUS
Stolarska Spétdzielnia Pracy w Lublincu

WAL Z WIELOMA PIELAMI TARCZOWYMI DO NACINANIA
RDZENI DO PLYT STOLARSKICH NA STRUGARCE
GRUBOSCIOWEJ

Rdzenie do ptyt stolarskich nacinano po-
jedynczo na pitach tarczowych, sklejano je
jeden obok drugiego do odpowiedniej sze-
rokosci i po sklejeniu naktadano na nie
sklejki.

ko$¢ 3/s ich grubo$ci z jednej strony i na
3/s grubo$ci z drugiej strony z przesunie-
ciem o 10 mm.

Pily sa zamocowane na wale za pomo-
cg pierScieni 3 i 4. Wal jest osadzony w

Wedlug wudoskonalenia do nacinania
rdzeni do plyt stolarskich =zastosowano
strugarke grubo$ciowa, w ktoérg wmonto-
wano wat 1 z pitami tarczowymi 2 roz-
mieszczonymi w odstepach 20 mm.

Wat 1 z pitami tarczowymi wmontowu-
je sie do strugarki w ten sposéb, zeby mo-
zna bylto przecina¢ sklejone deskina gtebo-

lozyskach kulkowych 5 zamocowanych na
wale nakretka 6 z jednego konca i Sruba
7 z drugiego konca.

Po nacieciu deski smaruje sie ja klejem
z obu stron tak, ze wszystkie naciecia za-
lewaja sie klejem i wtedy przykiada sie
z obu stron sklejke.
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HUBERT GONSIOR
Kopalnia ,,Walenty-Wawel*

SPAWANY KOCICE NISKIEGO CISNIENIA
O ULEPSZONEJ KONSTRUKCJI

Poziom wody
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Zawor
spustowy

Konstrukcja kotta niskiego ciénienia
przedstawiona na rysunku, skladajaca sie
z wladciwego kotta 1 i nasady 2, ma szereg
zalet wplywajacych korzystnie na jego eks-
ploatacje.

Wtasciwy kociol 1 zamkniety jest u go-
ry dennica 4, a woda przechodzi do na-
sady 2 dwiema zewnetrznie umieszczony-
mi rurami polaczeniowymi 3, przy czym
nasade umieszczono swobodnie w pierscie-
niu 5. Plomieniéwki w nasadzie 2 sa za-
chowane nie do przeplywu spalin, lecz do
latwego czyszczenia ich z sadzy po zdje-
ciu luzno ulozonych pokrywek 6. Droga
przeplywu spalin, pokazana na rysunku
strzalkami, ochrania plomieniowki przed
przepaleniem ich czesci wystajacych po-
nad poziom wody. Plomieniowki sa pota-
czone z dennicami za pomoca spawania.
Gorna dennica 4 i dolna dennica 7 powig-
kszajg 'powierzchnie ogrzewalna kotta.

Kociol pracuje pod cisnieniem 0,3 atn
i zabezpieczony jest rura syfonowg. Précz
tego armature kotla stanowi wodowskaz
i zawdér spustowy. Catkowicie spawana
konstrukeja kotta umozliwia wykonanie
go we wlasnym zakresie przez Srednio wy-

posazony warsztat mechaniczny.
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Inz. MICHAYL EHRENWERT I BOLESEAW GROMADKO
Zjednoczenie Budownictwa Wojskowego nr 2

PRZYRZAD URATWIAJACY WYKONYWANIE SPOIN
W ZEBERKACH Z PUSTAKOW DS

Wykonywanie zeberek z pustakow DS,
ktorych czolo stanowia Scianki o grubosci
10 mm, polegalo na nakiadaniu przez mu-
rarza zaprawy na czolo pustaka w pozycji
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pionowej. W celu dosuniecia pustaka do
poprzednio utozonego w zeberku przechy-
lano go w polozenie poziome, przy czym
sporo zaprawy odpadalo. Aby uzupelni¢



brakujaca zaprawe w styku murarz do-
rzucat ja kielnig i wygtadzat od strony ze-
wnetrznej pustaka. Nie miato sie jednak
pewnosci, czy styk jest calkowicie wypel-
niony zaprawa i czy zeberko jest dosta-
tecznie wytrzymate.

W celu utatwienia i ulepszenia wykony-
wania wspomnianych zeberek zaprojekto-
wano w my$l udoskonalenia przyrzad,
ktory sktada sie z dwoéch puszek 2, od-
powiadajacych wewnetrznemu ksztattowi
pustakéw, a wykonanych z blachy gru-
bosci 1 mm i zlaczonych ze soba na jed-

nym koncu plaskownikiem 3 przez spa-
wanie w miejscach 4.

Wymiary puszek przyrzadu sa dostoso-
wane do wymiaru pustaka DS w ten spo-
séb, aby bylo mozliwe nalozenie pustaka
na przyrzad i zeby swobodne konce pu-

szek wystawaly okolo 30 mm ponad czoto

5 pustaka. Wykorzystujac przyrzad robot-
nik (niekoniecznie murarz) naktada pustak
na przyrzad, zarzuca zaprawa czolo pusta-
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1

ka wokot wystajacych koncéw puszek i po-
daje go murarzowi, ktéry przechyla pustak
w potozenie poziome i dociska do poprzed-
niego pustaka w wykonywanym zeberku
1. Dzieki wystajacym koncom puszek za-
prawa utrzymuje sie na czole pustaka.

Po docisnieciu pustaka murarz dociska
kielnig zaprawe w spoinie, ktéra szczelnie
wypelnia spoine dzieki oparciu o wystaja-
ce konce puszek.
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ANTONI PELLOWSKI
Rejon Przemystu Leénego w Gdansku

UPROSZCZONY SPOSOB WYTWARZANIA EANCUSZEOW DO PIL
LANCUCHOWYCH I OBROBKA TERMICZNA CZESCI EANCUSZKOW

Pity mechaniczne do przerzynania diu-
zyc sprowadza sie dotychczas z zagranicy
lacznie z lancuszkami zapasowymi. Brak
tancuszkéw do zastapienia zuzytych po-
woduje czesto unieruchomienie pit, co
wplywa ujemnie na wykonanie przez tar-
tak planu przetarcia.

Wedtug udoskonalenia mozna wykony-

waé nowe pity tancuszkowe w Srednio
wyposazonym warsztacie mechanicznym.
Pity, jak pokazaly proby, pracuja zupel-
nie zadowalajaco.

Lancuchy, jak pokazuje rysunek, skta-
daja sie z czterech czeSci typowych: z
lacznikéw 1, ostrzy prowadzenia 2, ostrzy
3 i nitow 1aczacych 4. Czesci 1, 2 i 3 wy-
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konano z zuzytych pit tasmowych i trako-
wych na recznej prasie wrzecionowej na
odpowiednich wykrojnikach i przy odpo-
termicznej.

wiedniej obrobce Wiasciwe

wygiecie zebow wykonano w specjalnych
matrycach.

Waznym szczegotem udoskonalenia jest
wykonywanie nitow 4, ktére wymagaja ce-

mentacji tylko w cze$ci narazonej na scie-
ranie. Nity wyrabia sie na tokarce, naj-
lepiej rewolwerowej, z drutu stalowego o
Srednicy 10 mm.

Cementacja odbywa sie w naczyniu sta-
lowym w temperaturze zabarwienia si¢
naczynia na kolor jasnoczerwony, w cia-
gu jednej godziny, oraz przy uzyciu prosz-
ku o nastepujacym sktadzie: 26"/0 wegla
drzewnego, 6% sody kaustycznej, 64°/0 so-
li kuchennej i 4% pytu zeliwnego. Konce
nitow przed umieszczeniem ich w naczy-
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niu nalezy osloni¢ kapturkami z tego sa-
mego drutu w celu zabezpieczenia ich od
cementacji. Napelnione proszkiem i nita-
mi naczynia zalepia sie gling i umieszcza
w piecu cementacyjnyvm lub w palenisku
kowalskim. Hartowanie odbywa sie w wo-
dzie o temperaturze pokojowej.

Przeprowadzone proby z tak wykonana
pita tancuchowa wykazaly, ze po 530 go-
dzinach pracy wszystkie czesSci zuzytly sie
normalnie, zerwanie nie nastapilo, a pila
byta przydatna do dalszej pracy.
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JOZEF TROSZOK
Kuznia Ustron
w Ustroniu k. Cieszyna

PRZYRZAD DO POMIARU ROWNOLEGLOSCI PROWADNIC
ZEWNETRZNYCH I WEWNETRZNYCH

Mierzenie roéwnoleglosci prowadnic do-
konywano za pomoca mikromierzy, co na-
streczato trudno$ci, nalezaloby bowiem
uzy¢ do kazdej wielkosci prowadnic mi-

kromierza odpowiedniej wielkosci.
Przyrzad wedtug udoskonalenia, przed-

stawiony na rysunku, usuwa te trudnos$ci.

Sktada sie on z linijki 1 o ksztalcie ram-




ki z wycieciem prostokatnym, zaopatrzo-
nej w cztery kotki 2. Na linijce 1 nasu-
niety jest dwudzielny suwak 3 i 4 z wmon-
towana tulejka zaciskowa 5, do ktorej za
pomoca nakretki 6 zamocowuje sie czujnik
7. W dolnej czesci suwaka umieszczona jest
tulejka 8, stuzaca jako prowadnica tlocz-
ka 9 posiadajacego na jednym koncu gtow-
ke, drugi za$ koniec uciety skoénie pod
katem 459 co tworzy plaszczyzne $lizgo-
wa dla trzpienia pomiarowego czujnika

7. Wkretem 10 ttoczek zabezpieczony jest
przeciw obracaniu i zbytniemu przesuwa-
niu sie. Tulejka § zamocowana jest wkre-
tem 11. Srubg dociskowa 12 i sprezyna 13
ustala sie suwak w odpowiednim miejscu.
Do pomiaru réwnolegto$ci uzywa sie swo-
rzni pomocniczych 14 wedlug potrzeby.
Sprezynka 15 zapewnia Scisty i elastyczny
styk gtowki ttoczka 9 i koltkow 2 ze sworz-
niami 14.
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ZYGMUNT KARPINSKI
Okreg Lasow Panstwowych w Biatymstoku
PRZYRZAD ZASTEPUJACY TABLICE PSYCHROMETRYCZNE
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Dotychczas wilgotnosé powietrza w ko-
morze luszczenia szyszek regulowano za
pomoca psychrometru i tablic psychrome-
trycznych. Ustalenie z tablic procentu wil-
gotnosci powietrza w wytuszczarni nasion
nastreczalo pewne trudnosci w odczyty-
waniu wilgotnosci, w szczegdlnosci robot-
nikom obstugujacym wyluszezarnie. Poza
tym czesto tablice ulegaty szybkiemu zni-
szczeniu, co utrudniato prace w wytu-
szczarniach.

Aby poprawic¢ sytuacje na tym odcinku,
zaprojektowano przyrzad zastepujacy ta-
blice psychrometryczne. Przyrzad jest ta-
twy w uzyciu i posiada wieksze cechy
trwatosci niz tablice. Ma on korpus bla-
szany 1, wewnatrz ktérego osadzono obro-
towo pionowy watek 2, owiniety wykre-
sem wilgotno$ci, sktadajacym sie z trzech
réznokolorowych pol tréjkatow, tj. biate-
go 3, czerwonego 4 i czarnego 5. Wzdiuz
podluznego wyciecia korpusu, ktére na do-
le rozszerza sie w formie okienka 7, u-
.mieszczona jest skala 6, ktora stuzy do
okreslania aktualnej temperatury termo-
metru suchego, z podziatkg co jeden sto-
pien 340 = 740C. Dolna pozioma cze$¢ 8
wykresu, oznaczajaca temperature termo-
metru zwilgoconego, zaopatrzona jest w
skale z podziatkg co jeden stopien w gra-
nicach 340 — 430. Watek 2 daje sie obra-
ca¢ z zewnatrz recznie za pomoca wyste-
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pujacego z korpusu koika uzebionego 9.

Dziatanie przyrzadu i dokonanie odczy-
tow wilgotnosci polega na odczytaniu
aktualnej temperatury termometru zwil-
goconego, przekreceniu koétka 9 w celu
odszukania tej temperatury na skali po-
ziomej walka 2 i ustawieniu jej na prze-
cieciu sie kreski odezytu (np. 38Y) ze ska-
la pionowsg termometru suchego.

Aktualna temperatura termometru su-
chego, wynoszaca na przyktad 50°C, a wiec
znajdujaca sie na polu biatym, wskazu-
je wtaSciwe warunki wilgotnosci w su-
szarni.

W innym przypadku temperatura ter-
mometru suchego, wynoszaca np. 45°C, a
wiec znajdujaca sie na polu czerwonym,
wskazuje szkodliwe dla szyszek i nasion
warunki suszarni.

Jeszcze w innym przypadku temperatu-
ra wynoszaca np. 35YC, a wiec znajduja-
ca sie na polu czarnym, wskazuje bardzo
zle dla szyszek i nasion warunki, ponie-
waz powietrze suszarni jest w pelni prze-
sycone para, suszarnia nie spelnia swego
zadania, szyszki pekaja, a nasiona traca
site kietkowania.

Urzadzenie to ulatwia, czesto mozolne,
poszukiwanie wilgotnosci bezwzglednej dla
aktualnych temperatur termometru zwil-
goconego i suchego.
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ANTONI MATLA
Zaklady Metalowe im. Gen. Waltera w Radomiu

PRZYRZAD DO SPRAWDZANIA WYTRZYMAROSCI ZLUTOWANYCH
CZESCI ROZWIERTAKOW

Rozwiertaki stosowane do rozwiercania
diugich otworéw skladaja sie z dwoch
czesci: z wlasciwego narzedzia A i z prze-
dtuzacza B. Cze$ci te taczone sg ze sobg
w ten sposob, ze koniec przediuzacza sto-
czony na mniejsza Srednice osadzony jest
i zalutowany w otworze rozwiertaka. Wy-
trzymalosé tego potaczenia nie byla do-
tychczas sprawdzana i bardzo czesto roz-
wiertaki juz przy pierwszym rozwiercaniu
rozlutowywaly sie i jako mniezdolne do
uzytku musiaty by¢ przesylane do narze-
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dziowni do przeszlifowania i powtérnego
zlutowania.

W myS$l usprawnienia zaprojektowano
przyrzad do sprawdzania wytrzymatosci
zalutowania przedtuzacza B do wtasciwe-
go narzedzia A za pomoca skrecania prze-
dtuzacza.

Przyrzad sktada sie z ptyty 1, do ktérej
przykrecone sa dwa koziotki: koziolek 2
z otworem i $ruba mocujgca 9 oraz kozio-
tek 4 z tulejka obrotowg 3 i $rubg mo-
cujaca 10. Na tulei obrotowej 3 zamoco-



wana jest dzwignia 5 za pomoca wkretu
11. Poza tym do plyty 1 zamocowana jest
plvtka 6 z otworem, w ktorym dziata
trzpien 7 odpychany sprezyna 8. Trzpien
ten stuzy do podtrzymywania dzwigni 5.

miast przedtuzacz w otworze tulei 3.
Nastepnie umocowuje sie rozwiertak za
pomoca Ssrub 9 i 10 w koziotku 2 i tulei 3,
po czym odciaga sie trzpien 7 powodujac
zwolnienie dzwigni 5, na ktérej ramieniu
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Sprawdzanie wytrzymatosci zalutowania
odbywa sie w ten sposéb, ze przez otwor
w tulei 3 wsuwa sie rozwiertak z prze-
dtuzaczem tak, zeby wlasciwy rozwiertak
spoczywal w otworze koziotka 2, nato-
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znajduje sie obcigzenie tak dobrane, ze
moment wywotany tym obciazeniem ro-
wna sie momentowi skrecania, jaki po-
wstaje przy pracy narzedzia.
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JERZY KAPS
Kopalnia ,,Barbara“

OZNACZANIE CZESCI NIEPALNYCH W PYLRLACH
KOPALNIANYCH, ZAWIERAJACYCH PYER WAPIENNY

Oznaczanie czeSci niepalnych w pylach
kopalnianych sposobami stosowanymi do-
tychezas polegalo na osobnym oznaczaniu
popiotu oraz odrebnym oznaczaniu dwu-
tlenku wegla zwigzanego w weglanach.
Cze$ci niepalne obliczalo sie przez dodanie
dwutlenku wegla do popiotu.

Wedtug udoskonalenia zastosowano no-
wy sposob oznaczania cze$ci niepalnych:
mianowicie 1 g wegla powietrzno-suchego,
przechodzacego przez sito o 1000 oczkach
na 1 cm?2, odwaza sie jak poprzednio w
odpowiednich naczynkach i wstawia na
4 godziny do pieca muflowego ogrzanego
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do 480°C. W temperaturze 4809C podczas
4-godzinnego wyzarzania wegiel ulega spo-
pieleniu, podczas gdy weglan wapnia nie
ulega rozktadowi.

Po czterech godzinach probki wyjmuje
sig, studzi w eksykatorze i odwaza po-
nownie. Réznica wagi probek przed wy-
zarzeniem i po wyzarzeniu daje bezpo-
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srednio zawartosc
pyle.

Przy nowym sposobie odpada caltkowicic
osobne oznaczanie dwutlenku wegla, a w
czasie wyzarzania probek pracownik moze
wykonywaé inne czynnosci nie zwiazane
Zz tymi badaniami.

cze$ei niepalnych  w
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Mgr JERZY ROTH
Instytut Chemii Ogdélnej w Warszawie

ELEKTRODA KALOMELOWA DO PEHAMETROW

Udoskonalenie dotyczy ulepszonej kon-
strukeji poréwnawczej elektrody kalome-
lowej do pehametréw nowoczesnych. Brak
tego rodzaju elektrod powoduje czesto u-
nieruchomienie posiadanej aparatury do
pomiarow pH.

Elektroda sktada sie z rurki szklanej 1
diugosci 110 mm o $rednicy 8 mm, zakon-
czonej w dolnej czeSci kapilarg z wtopio-
ng nicig azbestowa o $rednicy 0,1 -+ 0,05
mm. W odlegto$ci 20 mm od goérnej kra-
wedzi rurka 1 ma otwér 2 w formie tu-
busa do napetniania jej elektrolitem. O-
twoér jest zamkniety koreczkiem gumo-
wym. We wnetrzu rurki I osadzona jest
druga rurka szklana 3 diugo$ci 62 mm
i §rednicy 5 mm. W goérnej czesci tej rur-
ki zatopiony jest drucik platynowy diugos-
ci 20 mm o $rednicy 0,2 mm, pokryty ele-
ktrolitycznie amalgamatem rteci. Rurka 3
zawiera warstwe chemicznie czystej rteci,
pokrywajaca wystajacy do wewnatrz rur-
ki drucik platynowy. Reszta rurki jest wy-
pelniona chemicznie czystym kalomelem,
roztartym z niewielka ilo$cia czystej rteci
i paroma kroplami chlorku potasowego.
Catos¢ jest zamknieta porowatym korecz-
kiem 4 porcelanowym Iub azbestowym.
Rurka 3 ma u géry kolierzyk, zabezpie-
czajacy ja przed nadmiernym zanurzeniem
w rurce 1. Oprawka metalowa 5 przysto-
sowana do danego aparatu, jest zlgczona
z rurka masa plastyczna 6 dostatecznej
twardosci w normalnej temperaturze. Dru-
gi koniec drucika platynowego jest przy-
lutowany do oprawki 5.

Po napelnieniu elektrody roztworem
chlorku potasowego zamyka sie otwor 2
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koreczkiem. Poziom elektrolitu powinien
siega¢ dolnej czesci tubusa, wolna bowiem
przestrzen nad elektrolitem oraz przepu-
szczalno$e kapilary sa doskonatym regu-
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Kalomel _~
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Kapilara w

latorem ci$nien wewnatrz elektrody, po-
wstalych na skutek zmian temperatury.
Elektroda wedtug udoskonalenia wyrdz-
nia sie prostota, trwato$cia i zwartoscia
konstrukeji oraz wieksza niz przy innych
elektrodach stato$cia potencjalu.
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WEODZIMIERZ JAWORSKI
Zaktady Soli Potasowych w Budowie, Welnowiec
PRZYRZAD DO POBIERANIA PROB NA WOZKU ZSYPOWYM
PRZENOSNIKA TASMOWEGO DO MATERIALOW SYPKICH
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Do kontroli prawi-
dtowosci procesow
przerobki soli pota-
sowych =zastosowano
przyrzad do pobiera-
nia proébek produk-
tow, potproduktow
oraz surowcoéw, U-
widoczniony na ry-
sunku.

Beben 1 ma na osi
koto tancuchowe 2
potaczone z kotem 3,
na ktoérego tarczy u-
mieszczony jest swo-
rzen 4 sterujacy
dzwignie kciukowa 5.
Dzwignia ta, umiesz-
czona zewnafrz wal-
ka, na ktorym osa-
dzone jest naczynko do pobierania
préb 6, wychyla je wskutek nacisku
sworznia 4 w kierunku poprzecznym
do strugi materiatu i pobiera w tym
czasie probke.

Po wyjsciu sworznia 4 spod dzwi-
eni kciukowej 5 wraca ona, pociaga-
na sprezyng, do potozenia normalne-
go, w ktérym naczynko 6 wchodzi
w ostone 6a i jest w niej ukryte.

W czasie przecinania strugi mate-
riatu przez nalczynko 6 préobka zsy-
puje sie do $limacznicy transporto-
wej 7, odprowadzajacej probke na
zewnatrz tasmy transportowej. Prze-
ktadnia taSmowa 8 i 9 stuzy do na-
pedu $limacznicy 7.

Sprzegta 10 i 11 stuza do ewentu-
alnego wylaczenia przyrzadu z ru-
chu. Wielkos¢ prébki zalezna jest
od przektadni i przekroju wlotowego
naczynka 6. .

Przyrzad ten stuzy do pobierania
préobek na bebnie zsypowym wozka
przeno$nika tasmowego lub na beb-
nie Zsypowym. zapatrzonym w osto-
ne, do materialéw sypkich o ziarni-
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sto$ci od 0 do 15 mm $rednicy, mieszanych
Iub o pewnej stalej granulacji, o wilgot-
noéci do ok. 59, do analizy chemicznej
itp. — wszedzie tam, gdzie stale reczne po-
bieranie probki jest albo niemozliwe albo
nie daje Sredniej wartosci probki z prze-
kroju warstwy prowadzonego materiatu,
a wymagajacej statej kontroli.
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‘W razie potrzeby pobierania probek z
calej szerokos$ci tasmy liczba naczyn do
pobierania préb 12 zwieksza sie np. do
trzech sztuk.

Przyrzad moze byc¢ zastosowany wsze-
dzie tam, gdzie zachodzi koniecznos¢ po-
bierania probki z tasm przenosnika.

ANTONI SZCZOTKA
Krakowski Okreg Lasow Panstwowych

LISTEWKA DO

Szkoétkowanie siewek jednolatek odby-
walo sie dotychczas recznie lub za po-
moca listewek z zacieciami, ktére ze wzgle-
du na rézna grubo$¢ siewek powodowaty

SZKOELKOWANIA JEDNOLATEK

wany do listewki 2 za pomoca paska bhla-
szanego 5. Ponadto do zamocowania li-
stewki 2 stosuje sie jeszcze dwie Kklamer-
ki 6 drewniane lub blaszane o wewnetrz-

nej wysokosci rownej szero-

3 kosci przyciskacza. Na uktad-
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wysadzanie pewnej cze§ci siewek za plyt-
ko albo za gteboko.

Listewka wykonana w mysl usprawnie-
nia umozliwia réwnomierne ulozenie sie-
wek na wysokosci szyjki korzonkowej bez
wzgledu na ich grubo$¢, a to dzieki uzy-
ciu przyciskacza zaopatrzonego w gumowy
pasek. Spiete w ten sposéb siewki mozna
latwo przenosié, a po wlozeniu listewki na
grzadce dobrze obsypaé i ziemie ugniesc.

Uwidoczniona na rysunku listewka skta-
da sie z dwoch czesci: z uktadki 1 i przy-
ciskacza 2. Uktadka 1 jest listewka o wy-
miarach 30 X 25 mm i dilugosci 1150 -+
1200 mm =zaopatrzong na "koncach w
drewniane uchwyty 3. Przyciskacz-listew-
ka 2 o wymiarach 30 X 25 mm i diu-
go$ci 1150 = 1200 mm ma $ciety brzeg,
przy czym po obu koncach przyciskacza
pozostawiono normalny profil ditugosci 50
mm. Na Scietym brzegu ulozony jest pa-
sek gumowy 4, wystepujacy 5 mm ponad
Sciecie. Pasek gumowy 4 jest przymoco-
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xR usprawnienia trzeba posiugiwac
sie jeszcze stolem (nie uwido-
cznionym na rysunku), ktéry stanowi za-
zwyczaj kawaltek deski o dlugo$ei nie
mniejszej od uktadki. Stot jest ustawiany
na grzadce, z ktorej wybiera sie siewli.
Do stotu przystawia sie uktadke 1 i ukla-
da sie na niej siewki w ten sposob, ze-
by szyjka korzonkowa kazdej siewki wy-
padia na szparze pomiedzy stolem a u-
ktadka. Po ulozeniu siewek przyciska sie
je przyciskaczem 2 zachodzacym miedzy
uchwyty 3 uktadki i spina sie razem kla-
merkami 6. Tak ujete sadzonki przenosi
sie na grzadke, na ktorej szkolkuje sie
siewki, przykltadajac listewke do uprzed-
nio wykonanego rowka; listewke przytrzy-
muje sie reka, druga za$ reka podgarnia

. sie ziemie i uciska ja. Nastepnie zdejmuje

sie klamerki 6, odklada przyciskacz 2, po-
prawia osypanie sadzonek ziemig, a wre-
szcie odejmuje sie uktadke 1 konczac w
ten sposdb sadzenie siewek za pomoca li-
stewki, wedlug usprawnienia.
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MICHAEZ DAMRATH
Gdanski Urzad Morski
SPOSOB URUCHAMIANIA WYSOKOPREZNEGO SILNIKA
SPALINOWEGO O MOCY RZEDU 20 KM I URZADZENIE
UMOZLIWIAJACE ROZRUCH TYM SPOSOBEM
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Przedmiotem usprawnienia jest sposéb
uruchamiania wysokopreznego silnika spa-
linowego o mocy rzedu 20 KM polegajacy
na zastosowaniu urzgdzenia suwakowego
umozliwiajgcego rozruch za pomocg recz-
nej korby przy wykorzystaniu bezwlad-
nosci mas wirujgcych silnika.

Dotychczas do rozruchu takiego silnika
uzywano specjalnego naboju z tadunkiem
wybuchowym albo sprezonego powietrza
czerpanego z butli. Sposoby te wykazuja

powazne niedogodno$ci, poniewaz naboje
rozruchowe sprowadza sie z zagranicy, a
butle ze sprezonym powietrzem na skutek
nieszezelno$ci zawordéw czesto nie nadaja
sie do rozruchu z powodu spadku ci$nie-
nia.

Do rozruchu sposobem wedlug uspraw-
nienia zastosowano urzadzenie suwakowe,
uwidocznione na rysunku w potozeniu o-
twarcia zaworu rozruchowego. Urzgdzenie
to sklada sie z suwaka 1 osadzonego prze-
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suwnie w otworach stojakéw 2, ktoére sa
wkrecone w obudowe 3 i zabezpieczone
nakretkami 4. W podiuznym otworze sto-
jakéw jest osadzony przesuwnie popychacz
5, ktéry jednym koncem opiera sie na
trzonku zaworu rozruchowego, a drugim
na sko$nie wycietej plaszezyznie 6 suwa-
ka 1. Suwak 1 posiada na jednym koncu
chwyt kulowy 7, a na drugim jest zabez-
pieczony za pomoca kotka 8 przed wysu-
nieciem sie z otworéw poprzecznych stoja-
kow.

Przesuw suwaka I w lewo, w potozenie
uwidocznione na rysunku, powoduje jed-
noczesny przesuw popychacza 5 w kie-
runku strzatki przez $lizganie sie gdérnego
konca po sko$nej plaszczyznie 6 umozli-
wiajac pokonanie oporu sprezyny zawo-
ru rozruchowego, a tym samym jego o-
twarcie.

Ki. 46 ¢t O — 2387

RYSZARD KAMINSKI
Sosnowieckie Przedsiebiorstwo Wiercen
Geologiczno-Poszukiwawczych
URZADZENIE ZABEZPIECZAJACE
PRZY ZAWORACH SILNIKOW SPALI-
NOWYCH TYPU S-60 I S-64

W  silnikach spalinowych typu S-60
i S-64 zawory ssace i wydechowe byty
zabezpieczone wktadkg w ksztatcie pod-
kowy, wsuwang w zatoczenie w trzonku
Zaworu.

Zabezpieczenie to byto niedostateczne,
w przypadku bowiem pekniecia srubowej
sprezyhy zaworowe] wkiadka podkowiasta
czesto wysuwala sie z zatoczenia w trzon-
ku, wskutek czego zawdr wpadat do cylin-
dra silnika i powodowal! powazne uszko-
dzenia silnika.

W urzadzeniu zabezpieczajacym wedlug
usprawnienia, uwidocznionym na rysun-
ku, zastosowano dwa talerze: gorny 1
i dolny 2, mocujace miedzy soba wktadke
podkowiastg 3 i ztaczone za pomoca dwbéch
$rub 4 wyposazonych w sprezynujace pod-
ktadki 5 przeciwdziatajgce ich zluzowaniu.

Urzadzenie zabezpieczajace wedlug u-
sprawnienia usuwa calkowicie mozliwo$é
wpadniecia zaworu do cylindra, a tym
samym uszkodzenia silnika.
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Przy otwartym zaworze rozruchowym
mozliwe jest za pomoca recznej korby na-
danie masom wirujgcym silnika (wal kor-
bowy, korbowdd) pewnej predkosci kato-
wej. Przy okreslonej predkosci tych mas
przesuw suwaka 1 w prawo 1 zwigzany
z tym jednoczesny posuw popychacza do
gory powoduje zamkniecie zaworu rozru-
chowego, przy czym bezwiadnos¢ mas wi-
rujacych pokonuje opory sprezania w cy-
lindrze i nastepuje rozruch.
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WIKTOR TRAMBOWICZ
Dyrekcja Okregowa Kolei Panstwowych Samochodownia Gdansk-Zaspa
APARAT DO BADANIA ZREGENEROWANYCH SAMOCHODOWYCH
SWIEC ZAPELONOWYCH

Wsrod samochodowych $wiec zapltono-
wych przeznaczonych na ztom znajduja
sie Swiece, ktoére nie wytwarzaja iskier
wskutek nagaru osadzonego na porcela-

i 5

7 16610

przydatnosci §wiec w warunkach normal-.
nej ich pracy pod cis$nieniem.

Aparat sktada sie z podstawy 1 i kor-
pusu 2, uszczelnionych pierscieniem gumo-

/7 8 96 13 i
NS S

nie, stanowiacego dobry przewodnik pra-
du elektrycznego miedzy elektrodami.
Ten defekt §wiec mozna usunaé przez
wymoczenie ich w goracym lugu, przemy-
cie ciepla woda i wysuszenie. Aby spraw-
dzi¢, czy tak zregenerowane $wiece samo-
chodowe dzialaja prawidtowo i moga byt
uzyte ponownie, dokonano usprawnienia
polegajacego na skonstruowaniu uwidocz-
nionego na rysunku aparatu do badania

KL 47b

wym 3 1 zmocowanych $§rubami 4. Na
podstawie 1 umieszcza sie lustro 5. W
Srodkowym otworze korpusu 2 wmonto-
wuje sie plyte szklang 6 umocowang na-
kretka 7 i uszczelniong pierScieniami gu-
mowymi 8§ i 9 w oprawce 10 przymoco-
wanej do korpusu 2 nakretka 11 oraz u-
szczelnionej pierscieniami gumowymi 13.
Poza tym w korpusie 2 sg krétce 14 za-
mocowane nakretkami 12, przystosowane
do wkrecenia w nie badanych $§wiec, oraz
krociec 15 przystosowany do wkrecenia
manometru. Sprezone powietrze doprowa-
dza sie przewodem 16 przez zawor 17 sto-
sowany do detki samochodowej.

Po wkreceniu $wiec w krocéce 14, na-
pompowaniu powietrza przez zawodr 17
i polgczeniu $Swiec z witérnym uzwojeniem
samochodowej cewki indukcyjnej (ma-
sa cewki jest przy tym polgczona prze-
wodem z korpusem aparatu) obserwuje sie
przez pilyte szklang 6 iskrzenie sie $wiec
odbijane w lustrze 5.

OU — 383

ALOJZY PARMA
Elektrownia w Iaziskach Gornych

URZADZENIE DO NAPINANIA PASOW NAPEDOWYCH
SPREZAREK POWIETRZA

Do napinania paséw napedowych spre-
zarek powietrza w mlynowni stuzyly o-
gélnie znane i stosowane kola pasowse,
wyposazone w koziolki, dzwignie i ciezar-

4 Opisy udoskonalen technicznych, zeszyt 17

ki. Oski dzwigni zuzywaly sie szybko po-
wodujac drgania kota pasowego i szybkie
zuzywanie sie paséw. Wedtug udoskona-

lenia wykonano nowe urzadzenie uwido-
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cznione na rysunku. Urzadzenie to skta-
da sie z odpowiednio silnej konstrukcji
stalowej 1 z ceownikéw PN14, w ktorej o$
2 kota pasowego napinajacego 3 moze by¢
przesuwana w goére lub w dot stosownie
do potrzeby. Do osi z obydwoch stron ko-

Kolo pasowe napinufgce

ta napinajacego 3 zamocowane sg wsporni-
ki stalowe 4 ze sprezynami buforowymi 5.

Zastosowanie tego urzadzenia spowodo-
wato zaoszczedzenie remontéw, usuneto
drgania kota pasowego i przedluzylo zy-
wotnosé pasow.

Kl 47 e
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JOZEF IMIOLCZYK
Kopalnia ,,Bobrek*

SMAROWNICA OLEJOWA DO POPYCHACZA TYPU ,CYKLOP“

Do rownoczesnego wepchniecia do klat-
ki dwoéch wozéw po pomoscie nachylonym
w goére nie wystarcza sita jednego czto-
wieka. Z tego powodu stosuje sie obecnie
w kopalni z reguly popychacze mecha-
niczne. Najprostsze sa popychacze powie-
trzne.

Dotychczas smarowanie glowicy steru-
jacej w popychaczu typu ,,Cyklop“ odby-
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walo sie w nastepujacy sposéb. Olej wle-
wato sie do pfzewodu sprezonego powie-
trza przy samej gtowicy. Olej ten przy je-
dnym ruchu roboczym popychacza prze-
chodzit przez jego glowice sterujaca i cy-
linder, a nastepnie byt wydmuchiwany do
przewodu. Dalsza praca popychacza pod¥

czas dnia odbywata sie bez smarowania.



Pokazana na rysunku smarownica we-
ditug udoskonalenia pozwala na réwno-
mierne smarowanie glowicy i cylindra przez
caty dzien pracy popychacza. Smarownica
jest wykonana z rurki 1 o $rednicy 17, kto-
rej obydwa konce maja gwint zewnetrzny.
Na jednym koncu posiada ona szczelna
przykrywke 5, w $rodku ktorej znajduje
si¢ uszczelka 4 z preszpanu. Przykrywka
5 ma z boku otwér 6 o Srednicy 3 mm.
Drugim koncem rurke I wkreca sie w po-
wietrzny przewoéd rurowy. W tym koncu
we wnetrzu rury osadzono na skurcz sio-
detko 2 majace wewnatrz stozkowe wglte-
bienie z otworem 7 o $rednicy 3 mm. O-
twor 7 uszczelnia sie kulka 3 o Srednicy
17 mm.

Przy uruchamianiu popychacza sprezo-
ne powietrze dostaje sie do smarownicy
przez otwér 7 i podnosi kulke 3 zanu-
rzajac ja w oliwie. Po zatrzymaniu popy-
chacza kulka opada do swego siodetka
i zamyka smarownice. Pozostalo$¢ oleju
znajdujaca sie na dolnej czesci kulki spa-
da do przewodu powietrznego przez o-
twor 7.

Przy nastepnym przeplywie powietrza
przez przewod olej porywany jest do glo-
wicy i cylindra i smaruje je.
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EDWARD BAESLER
Miejskie Przedsiebiorstwo Wodociggdéw i Kanalizacji w Poznaniu

ROZSUWALNA PROSTKA DO CZASOWEGO ZASTAPIENIA
WODOMIERZA SPRZEZONEGO

W razie braku wodomierzy i w celu
zmniejszenia strat wody w sieci oraz na-
lezytej konserwacji wodomierzy =zastoso-
wano w my$l udoskonalenia rozsuwalne
prostki do czasowego =zastgpienia wodo-
mierzy. Taka prostka sluzy réwnocze$nie
do wymiany wodomierzy sprzezonych o

Srednicach 80 i 100 mm, ma dwa rézne

rodzaje owiercen na kolnierzach oraz wy-
suw pokrywajgcy diugosci obu wielko$ci
wodomierzy.

Przedstawiona na rysunku prostka skta-
da sie z dwoch wzajemnie wsuwanych
rur. Rura zewnetrzna 3 o S$rednicy 108

4n

mm i o dlugosci 460 mm ma na jednym
koncu kolnierz 1, na drugim za§ gwint
do nakretki obejmujgcej 4, przy czym we-
wnatrz rury wpawany jest w tym kon-
cu pierécien stuzacy jako gniazdo do szcze-
liwa (sznur lojowy) i jako prowadzenie
rury wewnetrznej 5.

Rura wewnetrzna 5 ma S$rednice ze-
wnetrzna 90 mm oraz dilugosé 540 mm.
Na jednym swym koncu ma nakrecony
kolnierz 1, na drugim za$ koncu jest na-
sunieta nakretka obejmujgca 4, w ktorej
wytoczony jest stozek, naciskajacy na
przeciety pierscien stozkowy 6, stuzacy
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do dociskania szczeliwa, a roéwnoczesnie

rury wewnetrznej 5. PierScien dociskowy
zapewnia rozsuniecie prostki pod ci$nie-
niem.

Dla unikniecia uszkodzenia sznura 1o-
miedzy pierscien dociskowy a

jowego

KI 47 ¢

szezeliwo wsuniety jest pierscien po$lizgo-
wy 7.

Taka prostka daje sie zastosowaé¢ do
wodomierzy o $rednicach 80/30 = 100/40
i diugosci 560 =+ 820 mm.

OoU — 107

Inz. OLGIERD BOCHNAR
Przedsiebiorstwo Montazu Elektrowni Energomontaz-Poludnie

POPRZECZNE I PODLUZNE SPAWANIE RUR, ELIMINUJACE
PRZETOP MATERIAXRU

Dotychczas stosowane sposoby zapobie-
gania nadmiernemu topieniu sie materiatu
na ztagczach spawanych rur do przeplywu
cieczy lub gazoéw nie zabezpieczaly dosta-
tecznie od tworzenia sie sopli na wewne-
trznej stronie poprzecznych i wzdtuznych
spawdéw rur.

W my$l udoskonalenia zastosowano po-
przeczne i wzdluzne podktadki przeciw-
soplowe, jak to uwidocznione jest na ry-
sunkach.

Poprzeczna podkiadka przeciwsoplowa 1
jest wykonana z blachy miedzianej han-
dlowej o grubosci 1-+12 mm i posiada
wklesto§¢ 2 w osi spawu. Podktadka po
jej zaltozeniu pokrywa potowe obwodu we-
wnetrznego rury, a jej konce 3 sa wygie-
te tak, ze mozliwe jest usuwanie podktadici
przez szczeline spawalnicza po wykonaniu
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gornej czesci spawu, na ktérym to odcin-
ku zagrozona jest rura tworzeniem sie so-
pli do jej wnetrza. Szeroko$é podkiadki
przeciwsoplowej wynosi 12 =— 16 mm, za-
leznie od grubo$ci Sciany rury.

Wkleslos¢ w osi spawu ma za zadanie
usztywnienie podktadki, utworzenie grub-
szego i gladkiego przekroju w miejscu sa-
mego spawu, dajac rowniez pewno$¢ pod
wzgledem wytrzymalo$ci oraz pewnosé
przetopu zlaczy rur.

Wzdtuzna podkladke przeciwsoplowa u-
macnia sie w szczelinie przez zawieszenie.
Z przodu podktadki i na jej koncu wyko-
nuje sie po dwa otwory 5, przez ktére
przewleka sie drut 6. Konce drutu wysta-
jace ponad szczeline skreca sie wkladajac
w $Srodek listewki 7, ktore powoduja przy-
leganie podktadki do spawanej rury. Pod-



7 i R

Wiladka w  rozwiniectu

kladke przeciwsoplowa uzywa sie kilka-
krotnie az do jej zuzycia. Przed rozpo-
czeciem spawania nalezy brzegi rur (lub
blach) $cigé tworzac skos 8.

Stosowanie podkladek daje oszczednosé
na czasie i na robociZnie. Otrzymuje sie

spaw rownomierny, witasciwie polgczony
z materialem spawanym. Spawanie auto-
geniczne moze byé zastapione spawaniem
elektrycznym. Spawaé moze mato wykwa-
lifikowany spawacz.
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FRANCISZEK ELABNO
Zgierskie Zaktady Przemyslu Welnianego im. Jana Pietrusinskiego

PRZYRZAD DO WYCINANIA USZCZELEK

W zwiazku z trudno$ciami otrzymania
gotowych uszczelek zaprojektowano przy-
rzad do wycinania uszczelek ze skory, fi-
bry lub tektury, skladajacy si¢ ze swo-
rznia 2, tulejki 1, wkretki 3 oraz dwodch
nozy 4. Miedzy noze wktada sie odpowied-

] . niej grubosci przekiladke w zaleznosci od
' rozmiaru uszczelki. Przyrzad mocuje sie
I i do szczek wiertarki mechanicznej, ktora
_2 . ruchem obrotowym wycina uszczelki z po-
t dtozonego na stét materiatu.
|
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FELIKS SZWEINOCH
Zaktady Azotowe im. Pawla Findera w Chorzowie

WZIERNIK DO OBSERWACJI PRZEPLYWU CIECZY
W PRZEWODZIE RUROWYM

Do obserwac]ji przeptywu cieczy w prze-
wodzie rurowym stosuje sie wzierniki
(rys. 1), w postaci cylindryczne]j tulei szkla-
nej 1, zabudowanej pomiedzy kotnierzami
rur przewodu i uszczelnionej za pomocg
pierscieni gumowych 2. Szklana tuleja
wziernika peka jednak czesto juz w chwi-
li jej zamontowania, a nastepnie ?latwo
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ulega uszkodzeniu podczas naglych zmian
temperatury. Z powodu czestych zniszczen
tulei szklanych powstawaty trudnosci w
otrzymaniu ich w odpowiedniej ilosci.
Usprawnienie polega na wykonaniu
wziernika z rozgalezionego tacznika ruro-
wego o czterech ramionach (rys. 2). Dwa
przeciwlegle otwory tgcznika wlgczone sg



Rys. 1

do rurociagu, a w dwa pozostate wstawio-
ne sg plytki szklane 3 o grubos$ci 8 mm,
umieszczone pomiedzy uszczelkami gumo-
wymi 4 i przymocowane do korpusu tacz-
nika za pomoca piers$cieni 5 i Srub.
Wziernik taki daje mozno$¢ dobrej ob-
serwacji przepltywu, przy czym ptytki
szklane 3 mniej ulegaja uszkodzeniom niz
poprzednie szklane tuleje, w przypadku
za§ uszkodzenia latwo jest je wlasnymi
$rodkami dorobi¢ i wymienicé. Rys. 2

Kl. 48 a 0 — 2391
STANISEAW JAKUBOWSKI
Wytwoérnie Sprzetu Komunikacyjnego

SPREZYNA DO MOCOWANIA PRZEDMIOTOW
PODLEGAJACYCH ANODOWANIU

Dotychcezas przedmioty aluminiowe pod-
legajace anodowaniu umocowywano wig-
zgc je za pomocg drutu aluminiowego.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
sprezyny duralowej pokazanej na rysun-
ku jako przyrzadu do mocowania drobnych
przedmiotéw przy anodowaniu. Przedmio~
ty powlekane, wlozone miedzy zwoje spre-
zyny, zostajg zaci$niete pomiedzy zwoja-
mi dzieki sile sprezystosci sprezyny.

Uwolnienia przedmiotéw po zakonczeniu
operacji latwo dokonaé przez rozciggniecie
sprezyny.

Przedmuot
powlekany.
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SYLWESTER BEDNAREK
Odlewnia i Emaliernia ,Blachownia“ w Blachowni k/Czestochowy

OPRAWKA DO PLYTEK Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Uzwojenia $limakéw do maszynek do
miesa toczono dotychczas nozami z piyt-
kami ze spiekéw, przylutowanymi do o-
prawek nozowych (rys. 1). Przy wykona-
niu §limaka, w zalezno$ci od jego rodzaju
zuzywano 3 lub 4 noze. Wadg takiej o-
prawki bylo to, ze w przypadku wykru-
szenia sie jednej pltytki néz nie nadawat
sie do toczenia. N6z taki musial by¢ szli-
fowany, co pociggato za soba szybkie zu-
zycie sie ptytek.

W mys$l usprawnienia zastosowano o-
prawke do plytek z weglikéw spiekanych,
w ktoérej ptytki mocuje sie srubami w ce-
lu latwiejszej wymiany zuzytych plytek.

Oprawka wraz z plytkami z weglikéw
sktada sie, jak to uwidoczniono na rys. 2,
z metalowej podktadki 1 z miedziana
wkladka 2 w celu amortyzacji wstrzasow,

Kl 49a

nastepnie z trzech ptytek ze spiekow 3,
ktore sa przytrzymywane z gory nakladka
metalowa 4. Pod metalowa nakiadka 4
znajduje sie metalowa wktadka 5, ktéra
wypelnia pozostatg przestrzen pod naktad-
ka Wktadka 5 ma otwory na trzy sruby
mocujace 6. Do przesuwania plytek ze
spiekéw 3 pod naktadka 4 stuza wkrety 7,
umieszczone w otworach z boku podktad-
ki 1. Wkrecajagc wkrety 7 przesuwa sie
wktadke 5, ktéra z kolei przesuwa plytki
spiekane do przodu w celu wyregulowania
noza.

Montaz i demontaz noza jest bardzo pro-
sty. W razie wykruszenia sie jednej z pty-
tek spiekanych mozna w sposéb bardzo
tatwy wymieni¢ ptytke na nowg bez ko-
nieczno$ci wymiany calego noza.

O — 2393

KAROL MACHON, JAN DUDA
Kopalnia ,,Wirek*

ROZTACZANIE OTWOROW NA WIERTARCE

Wyrobione wahadta do napedéw rynno-
wych typu RNE 5, 10 i 15 byty dotych-
czas wyrzucane na ziom. Préby rozwier-
cania na wiertarce jednostronnie wy-
robionych otworéw w celu osadzania w
nich nowych tulejek nie udawaty sie, po-
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niewaz wiertto przesuwalo sie w strone
wyrobionego miejsca.

Aby umozliwié centryczne rozwiercanie
otworéw, dokonano usprawnienia polega-
jacego na =zastosowaniu zamiast wiertta
stalowego okraglego trzpienia 1 z nozem 2



7z szybkotnacej stali narzedziowej, wysu-
wanym i zabezpieczonym przed przesuwa-
niem sie Srubg szpilkowsg 3.

Do roztaczania wyrobionych otworéw
w wahadle 4 mocuje sie wahadlo do stolu
wiertarki, opuszcza sie trzpien 1 osadzony
w uchwycie wiertarki, tak aby koniec
trzpienia przeszedt przez otwoér goérnego
ucha i wszedt do otworu dolnego ucha, do
ktorego wktada sie uprzednio stalowg tu-
lejke 5. Ta tulejka jest osadzona w otwo-
rze centrycznie, gdyz wyrobione miejsce
obejmuje tylko 1/s obwodu otworu i po-
zwala na centryczne roztaczanie otworu
gérnego ucha za pomoca noza 2.

Do rozwierconego centrycznie otworu
gornego wsuwa sie nastepnie stata tulej-
ke stalowa zabezpieczajac ja przed przesu-
nieciem sie, wklada sie w nia tulejke pro-
wadnicza i odwraca sie wahadlo na stole
wiertarki, przy czym dolne ucho znajduje
sie wtedy na goérze. Nastepnie roztacza sie
otwor drugiego ucha podobnie jak otwor
pierwszego ucha.
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FRANCISZEK NOVAK, FRANCISZEK GYUROVICS
Wegierska Republika Ludowa

NAWIERCANIE I ODGALEZIANIE RURY ETERNITOWEJ

Na rurze eternitowej, w ktorej ma byé
nawiercony otwoér boczny, mocuje sie za
pomoca bandazy rurowych rure dwukol-
nierzowa potaczona z uchwytem nawiert-
niczym. Wiertlo wydrazone przechodzi $ci-
§le przez kran nawiertniczy o kolistym
przekroju poprzecznym. Przy wierceniu
dosuwa sie wiertto przez kran nawiertni-
czy az do $cianki rury eternitowej, a po-
tem przyciska sie Srubami. Krecenie wier-
tta odbywa sie za pomoca grzechotki. Przy
obrocie wiertla zabki wiertta wycinaja do-
ktadnie boczny otwor, a wyciety kawatek
wychodzi razem =z wierttem jak korek
Wiertto mozna sporzadzi¢ z kawatka rury
gazowej. Przyrzad wedlug usprawnienia
jest prosty i mozna go zestawi¢ tanim
kosztem.

BandaZz rury

T\ WUszczelka qumowa
Odgalezienie rury
N\ stalowe)

Srodek uchwytu

nawiertniczego
Roruba zaciskowa

Grzechotha
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WEADYSEAW GRONEK
Kopalnia ,,Czerwona Gwardia“

PRZYRZAD DO TOCZENIA OTWOROW I PLASZCZYZN
CZOLOWYCH PANEWEK DWUDZIELNYCH ASYMETRYCZNYCH

Dwudzielne panewki z metali niezelaz-
nych o potéwkach niesymetrycznych to-
czono dofychczas na tokarce w uchwycie
Sciggajac je

czteroszeczekowym opaskg

przed zamocowaniem. Takie ustawienie
zajmowalto duzo czasu, a tym samym zwie-
kszato koszt obrébki.

Przyrzad wedilug udoskonalenia, przed-
stawiony na rysunku, eliminuje te wady.
Sktada sie on z zabieraka tokarskiego I
z przykrecong 8 Srubami plytg 2 przyrzg-
du, do ktorej przypawana jest dolna szcze-
ka uchwytu 3. Gérna szczeka uchwytu 4
przesuwna w wycieciu ptyty 2, ma kabtgk
5 umozliwiajacy podnoszenie szczeki ru-
chomej 4 za pomocg Sruby 9 z pierécie-
niem 10 na jej koficu i state] ptytki 6 za-
mocowanej Srubami 7 do ptyty 2 przyrza-
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du oraz przeciwnakretki 11 do ustalania
potozenia.

Po wykreceniu $ruby 9 i podniesieniu
goérnej szezeki uchwytu 4 wklada sie dol-

7 |

L_é%//}
//

7,

g

na panewke centrujgc ja na wewnetrznej
powierzchni dolnej szczeki 3. Nastepnie
wsuwa sie gorng cze$¢ panewki i za po-
mocg Sruby 9 dociska sie obie polowki do
siebie dobijajac je w czasie zamocowania
mitotkiem do plyty 2. Po wytoczeniu otwo-
ru i splanowaniu ptaszczyzny czolowej lu-
zuje sie zacisk i obraca sie panewki na
druga strone w celu splanowania odwrot-
nej plaszczyzny czotowej.

Obrobka ta jest prostsza, szybsza i do-
ktadniejsza niz przy stosowaniu poprzed-
niego sposobu.

OU — 385

JERZY KOWALSKI
Huta ,,Matapanew*

PRZYRZAD DO TOCZENIA POWIERZCHNI KULISTYCH

Urzadzenie do toczenia powierzchni ku-
listych bylo opisywane od dawna w lite-
raturze technicznej. Przedstawiony na ry-
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sunku przyrzad rézni sie od znanych przy-
rzadow tym, ze jest prosty i tani w wyko-
naniu. Nawet mate zaklady dysponujagce



prymitywnymi $rodkami wykonawczymi

moga wykona¢ go we wilasnym zakresie.
Przyrzad ten (rys. 1) sktada sie z walu

krecajac je po przeciwnych stronach te-
go imaka. Fapa 13 jest krotsza od lapy
12, co pozwala na zamocowanie w imaku

Wrzeciono tokarki

I Material obrabiany

Noz do wlasciwej abribki

< / Noz do skorowania

4

nozowego 1 zamocowanego obrotowo w

korpusie 2 na tulejach 3 i 4. Wal 1 obra-

cany jest recznie za pomocg raczki 5 i kot

zgbatych 6, 7, 8 i 9. Na drugim koncu wat

1 posiada ramie 10 z uchwytem noza 11.
Korpus 2 posiada dwie tapy 12 i 13, kto-

re mocuje sie w imaku nozowym, przy-
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dodatkowego mnoza 14 do skérowania

wstepnego.

Po oskérowaniu ustawia sie-o§ walu 1
prostopadle do osi wrzeciona tokarki, a
ostrze noza 11 — doktadnie na tej osi, po
czym rozpoczyna sie toczenie kuli. Przy-
rzadem tym mozna obrobi¢ wiecej niz
3/y powierzchni kuli, po czym odcina sie
ja wraz z ,szyjka“ od reszty materialu
i usuwa te ,szyjke“ nozem zwyklym po
uchwyceniu kuli w uchwycie, przedsta-
wionym na rys. 2, umocowanym ha wrze-
cionie tokarki.

O — 2396

ALOJZY FALKOWSKI
Parowozownia Gléwna w Toruniu

PRZESUWALNY PRZYRZAD DO ROZWIERCANIA GNIAZD
ELEMENTOW DO PAROWOZOW WSZYSTKICH SERII

Rozwiercanie gniazd w elementach do
parowozdéw wykonywano dotychczas przy-~
rzadem statym, co uniemozliwialo uzycie

go do rozwiercania gniazd elementéw pa-
rowozOw innych serii.

Uwidoczniony na rysunku ulepszony
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przyrzad sktada sie z podstawy 1, prowad-
nicy freza 2, freza 3 wraz ze sprezyng
rozpierajaca 4 i podziatka 5.

Ulepszonym przyrzadem pracownik po-
stuguje sie analogicznie jak przyrzadem
stalym, to znaczy po ustaleniu odpowied-
niego odstepu miedzy gniazdami przymo-
cowuje sie przyrzad do elementu i wy-

KI. 49b
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konuje frezowanie odczytujac na podziat-
ce 5 glebokosé frezowanego gniazda.

Ulepszony przyrzad do rozwiercania
gniazd mozna dowolnie nastawiaé¢ i regu-
lowaé przystosowujac go do réznego roz-
stawienia gniazd. Dzieki temu stosuje sie
go do parowozdéw wszystkich serii.

G — 2397

TASNADI

Wegierska Republika Ludowa

OBROBKA KULI ALUMINIOWEJ NA FREZARCE

Wobec braku w handlu gotowych kulek
do pomp musiano przystapi¢ do ich pro-
dukcji we wlasnym zakresie. Mozna byto

z trudnosciami i nie w kazdym przypadku
wyrob odpowiada wymaganym wymiarom.
Obrobka kul wedlug usprawnienia jest

Urzgdzenie sluzqce do mechanicznego
napedu podzielnicy ,

En=2

Kontk

Materéal do obrobik:

|
I |

zorganizowa¢ wykonanie i obrébke ku-
lek na tokarce, jednakze wyrabianie ich
w ten sposéb jest diugotrwatle, potgczone
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Glowne wrzeciono frezarki

nastepujaca. Calkowity przebieg wykona-
nia i obrobki odbywa sie na frezarce. Ku-
le mozna sporzadzaé¢ z uprzednio odlanych



galek, z preta albo z wlewka kokilowego.
Kule odlane w ten sposéb, lub pret, umo-
cowuje sie pomiedzy Kktami podzielnicy
i konika frezarki. Tak umieszczony méate-
riat dzieki napedowi ustawionej maszyny
wykonuje stale powolny ruch obrotowy.
Dokladne obtaczanie wykonuje néz osa-
dzony na wrzecionie frezarki, ktéry do-
okota materiatu obrabianego odbywa nie-
przerwany obrét po stalym torze. W na-
stepstwie takiej operacji gatka przybiera
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prawidiowy ksztatt kulisty.

Dla ulatwienia obrébki wlewka kokilo-
wego mozna odla¢ na nim naprzeciw sie-
bie, tj. przy koncach jednej i tej samej
$rednicy, dwa male wystepy potrzebne do
przytrzymywania. Po obrébce z obu matych
wystepdéw pozostaja nieznacznej wielko$ci
wypuklosci, ktore latwo usunaé obrobka
reczna. )

W ten sposdb mozna obrabia¢ kule réw-
niez z innego materiatu.

O — 2398

ALEKSANDER OTTON LOW
Wegierska Republika Ludowa

NOZ STRUGARSKI O KILKU OSTRZACH

NoZ strugarski

Wedlug usprawnienia zamiast noza o
jednym ostrzu zastosowano néz o kilku
ostrzach. W pordéwnaniu z nozem strugar-
skim o jednym ostrzu néz taki wykazuje
te zalete, ze mozna wziaé wiekszy posuw,
latwiej da sie ostrzy¢, jest trwalszy, a
na jedno ostrze przypada mniejsze obcig-
zenie. Szczegblniej nadaje sie ‘on przy
struganiu o diugim suwie roboczym.

KL 49¢

ERNO POLGAR
Wegierska Republika Ludowa

PRZYRZAD DO CIECIA BLACHY, DAJACY SIE ZAMONTOWAC
NA RECZNEJ WIERTARCE ELEKTRYCZNEJ

Przedmiotem usprawnienia jest specjal-
ny przyrzad do ciecia blachy, ktoéry moz-
na zamocowaé na recznej wiertarce ele-
ktrycznej dowolnego rodzaju w podobny

sposéb jak wiertlo krete. Przyrzad taki
moze by¢ uzyty do ciecia blach stalowych
oraz blach z metali niezelaznych, a takze
papieru i skoéry.
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Watek przyrzadu, osadzony jednym kon-
cem w recznej wiertarce elektrycznej, ma
na drugim koncu, umieszczonym w przy-
rzadzie, mimoérod napedzajacy osadzony
w lozysku kulkowym, ruchome ostrze tna-
ce, ktorego wychylenia wynosza okolo 2
mm. Obydwa ostrza tnace przyrzadu two-
rzg pewien rodzaj nozyc o dwoch szcze-
kach, z ktorych jedna jest ruchoma, a dru-
ga nieruchoma.

Zalete usprawnienia stanowi mozno$é
szybkiego zmontowania przyrzadu na wal-
ku recznej wiertarki elektrycznej, a tym
samym mozno$¢ szybkiego uruchomienia
oraz tatwos§¢ wykonania wynikajaca z
prostoty konstrukeji.

Kl 49¢
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STEFAN LIPSKI, WEADYSEAW BELOF
Huta ,,Stalowa Wola“

SPOSOB WYROBU WYMIENNYCH NOZY DO GROWIC
GWINCIARSKICH SYSTEMU ,,LANDIS I WAGNER®

Szeroko rozpowszechnione w przemysle
slowice gwinciarskie systemu ,,Landis
i Wagner® nacinajg gwinty za pomoca
kompletéw nozy stycznych (sztabowych),
przy czym kazdy komplet sklada sie z
czterech nozy.

Noze te (rys. 1) rozstawione sa na ob-
wodzie glowicy co 900. Kazdy skok gwintu
wymaga oddzielnego kompletu nozy. Aby
wiec glowica mogla stuzy¢ do rdéznych
§rednic i rdéznych skokéw gwintu, noze
styczne posiadaja stata czes¢ chwytowsa
i niezmienne ustawienie osiowe w gtowi-
cy. Nastawne sa jedynie przesuniecia pro-
mieniowe nozy — ze wzgledu na. zmien-
no$¢ Srednic gwintu i konieczno$é ostrze-
nia nozy po powierzchni natarcia (w mia-
re ostrzenia maleje diugos$¢ nozy).

Rozstawienie nozy na obwodzie stwarza
koniecznoé¢ przesuniecia zarysu rowko-
wan na kazdym nozu o !/; podziatki w sto-
sunku do poprzedniego. Kolejno$¢ usta-
wienia nozy w gltowicy jest wiec cechowa-
na numerami 1, 2, 3, 4. Od doktadnosci
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wykonania tego podzialu zalezy gladkosé
i doktadnosé nacinania gwintu.

Aby powyzszy warunek byt spetniony,
noze produkowano dawniej kompletami,
cechujac dodatkowo przynalezno$¢ do da-
nego kompletu. Takie ujecie zagadnienia
produkeji nozy juz w zatoZeniu swym
stwarzato warunki powstawania sporej
ilosci brakéw. Ilos¢é brakéw potegowata
sie przez fakt, ze zabrakowaniu jednego
z nozy towarzyszyto zabrakowanie dodatko-

wych trzech nozy tworzacych komplet, a
to ze wzgledu na bardzo duze trudnosci
dorobienia pojedynczego noza do pozosta-
lych nozy w komplecie.

Wykonywanie nozy kompletami stwa-
rzato dodatkowe trudno$ci zwigzane z o-
bawa pomieszania kompletow.

Zalozenia produkcyjne objete udoskona-
leniem polegajg na takim ujeciu produkcji
nozy, aby kazdy z numerdéw nozy z koni-
pletu mogt by¢ wykonywany oddzielnie
i aby istniala wymienno$é nozy danego
numeru w komplecie, tzn. aby oddzielnie



produkowana byta partia nozy nr 1, od-
dzielnie nr 2 itd. i aby z dowolnych nozy
czterech numeréw mozna bylo stworzyé
komplet spelniajacy wymagania stawia-
ne kompletowi nozy.

Konstrukeje przyrzadu do frezowania
ttumacza rys. 2 i 3. Po zamocowaniu przy-
rzadu na obrabiarce nalezy ustawié frez
we wlasciwe polozenie dla danego nu-
meru noza, tzn. tak aby byl zachowany

t=12h

RSZZECETEN

b=10200 P

Nakladka

Szczeka

Szczeka stala

ruchoma

W sktad pomocy warsztatowych wcho-
dzg:

a) frez — do kazdej wielkosci skoku,

b) uchwyt frezarski — uniwersalny do
wszystkich nozy (rys. 2),

¢) przyrzad do sprawdzania nozy — uni-
wersalny do wszystkich nozy (rys. 3),

d) naktadka — do kazdej wielkosci sko-
ku (rys. 3).

Frezy do nacinania zarysu na nozach
powinny mie¢ tak dobrana diugosé, aby
zawieraly calkowita liczbe podziatek réw-
nych skokowi gwintu. Czota frezéw musza
byé dokladnie szlifowane, tak aby zacho-
wany byl doktadnie wymiar t= !,k
(rys. 2). Ten sam warunek dotyczy nakiad-
ki pomiarowej (rys. 3).

wymiar a, gdzie a = 1!/oh 4+ ¢ = 2h. Do te-
go celu wykorzystuje sie wystep przyrza-
du oddalony od poczatku noza o wielkose
b = 100,01 mm. Ustawienia dokonuje sie
w stosunku do czota freza przez zbudo-
wanie stosu plytek na wymiar 1 okreslo-
ny wzorem
=10 +a—2h

Po przefrezowaniu serii nozy nr 1 zmie-
nia sie ustawienie freza dla nozy ur 2 o
wielko$¢ 1/sh, dla nozy nr 3 o wielko$e
l/yh i dla nozy nr 4 o wielko$é¢ 3[4 h.

Konstrukcje przyrzadu do sprawdzania
wykonanych nozy ttumaczy rys. 3. Spraw-
dzenie prawidlowo$ci wykonania nozy wy-
konuje sie odczytujac odchytki na czuj-
niku, zwigzanym z ruchoma szczeka, przy
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uzyciu naktadki pomiarowej dla ktorej
1= 1/2 h.

Przebieg ustawienia przyrzadu jest na-
stepujacy. Czujnik ustawia sie na zero dla
stosu ptytek o wymiarze m, obliczonym
w stosunku do wymiaru podstawowego
d = 35%00l mm, Wymiar ten zawarty
jest miedzy wystepem szczeki stalej
i punktem odpowiadajacym krawedzi no-
za, od ktérej mierzony jest wymiar zna-
mionowy przesuniecia zarysu na nozu d.

Dla noza nr 1 wzér przyjmie postac

KL 49¢

m =35—a -+ 2t

Dla kolejnych numerdéw nozy wymiary
mi, me, my 1 my réznia sie miedzy sobg
o] 1/4 h.

Wartos¢ udoskonalenia polega na osig-
gnieciu zmniejszonej ilo$ci brakow, wyeli-
minowaniu dodatkowego cechowania no-
zy oraz na zwiekszeniu przepustowosci w
warsztacie, w rozdzielni i w izbie pomia-
réw przy uzyciu minimum $rodkow do
zrealizowania postawionych zatozen pro-
dukceyjnych.

OU — 408

HUBERT GORZNY
Poznanskie Stocznie Rzeczne

UPROSZCZONY PRZYRZAD DO OSTRZENIA PIE TARCZOWYCH

W warsztatach fabrycznych, w ktérych
obrabiaja drewno, czesto pilty do drewna
ostrzy sie recznie pilnikami. Ten rodzaj
ostrzenia nie daje takich wynikéw, jakie

osigga sie posiadajac zautomatyzowanag
ostrzarke, ktorej dostawa nie zawsze jest
osiagalna. Wtedy radza sobie stosujac

uproszczony przyrzad wykonany wediug
zataczonego rysunku. Cato$¢ wykonuje sie
z blachy 6 mm wycinajac odpowiednio
ksztalt ramy 7 dla zmniejszenia ciezaru
przyrzadu.
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Przyrzad ten mocuje sie do zwyktej war-
sztatowe] ostrzarki narzedziowe]j porusza-
nej silnikiem elektrycznym. Szlifierka mu-
si by¢ tak skonstruowana, aby pita ostrzo-

na znajdowala sie na tym samym pozio-
mie co o$ kamienia szlifierki. Pite tarczo-
wa przymocowuje sie w przyrzadzie sruba
z nakretkg motylkowa 6. Sruba 6 jest
przesuwalna, aby mozna byto ostrzyé pily
o roznych $rednicach. W czasie pracy Sru-
ba motylkowa razem z pita jest przymoco-
wana na stale do suwaka 9. Natomiast



suwak, potaczony odpowiednio dZzwignig
8 osadzona cbrotowo okoto osi 10, jest ru-
chomy i stuzy do ostrzenia ustalonej wy-
sokosci zeba za pomocg dwoch Srub 5 o-
graniczajacych te czynnosci, a to w celu
zachowania rownej podziatki na catym ob-
wodzie pity. W chwili kiedy pita zostaje
cofnieta przez dzwignie 8 obracajaca sie
okolo osi 10, zapadka 3 powoduje obrot
pity w lewo o jeden zgb przy pomocy
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dzwigni 11 obracalnej okoto osi 12, nasta-
wianej $rubami 4 w ten sposéb, ze wspoi-
pracuje ona z zapadkg 3. Zapadka 3 jest
réwniez nastawiana w zalezno$ci od Sred-
nicy pily ostrzonej i przykreca sie ja na
state tak, aby nie odkrecata sie podczas
ostrzenia zeba.

Oparcie 2 jest zastosowane w celu unik-
niecia drgan pity podczas ostrzenia.

QU — 409

GUSTAW GLAUBITZ
Zwiazek Branzowy Spoéidzielni Metalowych we Wroctawiu

UNIWERSALNY UCHWYT PODZIELNICY DO DLUTOWANIA
WIELOBOKOW W OTWORACH

Diutowanie otwordéw szeSciokatnych lub
dwunastokatnych do kluczy nasadowych
cdbywato sie dotychczas przy uzyciu u-
chwytu tokarskiego samocentrujacego =z
miekkimi szczekami, w ktérych wykonano
zatoczenie do umocowania wytoczonej tu-
lejki. Kazdorazowo po wydiutowaniu jed-
nej $cianki nakretki obracano stél diuto-
wnicy o 1/6 lub 1/12 obrotu za pomoca
korby o ramieniu diugo$ci 300 mm. Dia
skrecenia stolu o 1/6 obrotu nalezalo wy-
kona¢ 14 obrotéw korby. W przypadku
niedokiadnego ustawienia uchwytu samo-
centrujacego w osi obrotu stotu dtutowni-
cy, nastepowalo przesuniecie osi diutowa-
nego sze$ciokatu w stosunku do osi wyto-
czonej tulejki, co zmuszalo pracownika do
bacznego $ledzenia procesu diutowania i
dokonywania ewentualnych pomiardw po
zatrzymaniu maszyny. Chiodzenie diuta
odbywalto sie recznie za pomocg pedzla po-
gragzonego w piynie chlodzacym. Przekltad-
nia §limakowa obrotu stotu ditutownicy, nie
brzeznaczona do ciagtej pracy, ulegaia
szybkiemu zuzyciu. Catkowity czas diuto-
wania jednej tulejki na sze$ciokat wyno-
sit 23 minuty.

W my$l udoskonalenia zastosowano po-
dzielnice przedstawiong na rysunku. Po-
dzielnica jest ustawiona na stole dtutowni-
¢y i przykrecona dwiema S$rubami wcho-
dzacymi w wyciecia 20 podstawy 1. Pod-

5 Opisy udoskonalenn technicznych, zeszyt 17

stawa 1 ma pionowa cylindryczng cbsade
21 korpusu 7 szczek. W obsadzie tej u gé-
ry wykonany jest zewnetrzny gwint tra-
pezowy 22, a u dotu poziome gniazdo 23
rygla 8, posiadajace otwér 24 laczacy prze-
strzenr obsady 21 z gniazdem 23. W gnie-
Zdzie 23 umieszczony jest rygiel 8 cheia-
zony sprezyna 4. Rygiel 8 moze byé odcig-
gany whbrew dziataniu sprezyny 4 za po-
mocg raczki 15 osadzonej obrotowo na
trzpieniu 16 w podstawie 1.

W obsade 21 wchodzi korpus 7 szczek,
ktéry w dolnej cze$ci ma dwana$cie pro-
mieniowo ulozonych poziomych wytoczo-
nych wglebienn 25. We wglebienia 25 wlkila-
da sie, odpowiednio do przeprowadzane]j
roboty dziewie¢ przystosowanych bolczy-
kow 12, tak iz powstaja pewne wglebienia
wolne, w ktére moze wchodzi¢ koniec ry-
gla 8, blokujac w Zadanym polozeniu apa-
rat podzialowy. W gdrnej czesci korpus 7
ma gwint zewnetrzny 26 oraz kolnierz 27.
‘W osiowe wydrazenia 28 korpusu 7 majg-
ce ksztatt stozkowy, wlozone sg trzy szcze-
ki zaciskowe 14, majace zewnetrzng po-
wierzchnie stozkows. Szczeki 14 majag w
gérnej czesci podtoczenie 29, w ktore
wchodzi kolnierz dzwigni dwuramiennej
6. Za pomoca dzwigni dwuramiennej
6, nakreconej cze$cia gwintowa na gwint
26 korpusu 7, istnieje mozliwo$¢ zaciska-
nia przedmiotu obrabianego w szczekach
14. Na gwincie frapezowym 22 osadzona
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jest dZzwignia jednoramienna 13, ktéora za-
ciska korpus 7 szczek w obsadzie 21. Przez
obrot diwigni 13 i zluzowanie zaciskania
umozliwia sie obrét korpusu 7 w naste-
pne rohocze polozenie.

Sposéh uZycia podzielnicy jest naste-
pujacy. Po umocowaniu podzielnicy na
stole dlutownicy odkreca sie dzwignie 13,

odcigga sie prawa reka od siebie raczke 15

pierwszej Scianki rygiel 8 znajdowal sig
w jednym z wolnych otwordw. Nastepnie
wktiada sie wytoczona tulejke w szczeki za-
ciskowe 14 i zaciska sie je przez obrot
dzwigni 6. Do wnetrza korpusu 7 nalewa
si¢ plyn chlodzacy i przystepuje sie do
diutowania zwazajac na to, aby dzwignia
jednoramienna byta zaciénieta. Zaglebienie
diuta w material obrabiany uzyskuje sie
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rygla 8 i odkrecajac dalej dzwignie
muje sie z podstawy I

podzialowa wraz z dzwignig
6, szczekami zaciskowymi 14 i dzwi-
gnig jednoramienna 13. Nastepnie do
wgiebien 25 wstawia sie bolezyki usta-
lajace 12 pozostawiajac wolna taka licz-
be otwordw, jaka potrzebna jest w ce-
lu dokonania odpowiedniego podziatu, po
czym montuje sie znowu podzielnice, ba-
czae przy tym, aby przed diutowaniem
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przez odciagniecie stolu diutownicy do u-
stalonego punktu na podzialce przykorbo-
wej. Z kolei cofa sie stét tak, aby diuto
przeszio luZno przez o§ umocowanej tulej-
ki, odkreca sie dzZwignie 13 i odciaga sie
za pomoca raczki 15 rygiel 8. Nastepnie
obraca sie dzwignie dwuramienna 6 do poto-
zenia takiego, iz rygiel 8§ wejdzie do naste-
pnego wolnego otworu korpusu szczek, po
czym zaciska sig zndw dzwignig 13 i pocig-
gajac stél do ustalonego punktu diutuje sie



nastepng $cianke wielokata, Po wydlutowa-
niu ostatniej $cianki odkreca sie dzwignie
dwuramienng i wyjmuje sie gotowy przed-
miot.

Obsadzenie dzwigni dwuramiennej 6
musi by¢ takie, aby kolnierz czesci Srod-
kowej dzwigni znalazl sie w podtoczeniu
29 szczek 14, co umozliwia wyciagniccie ze
stozlkowe] cze$ci uchwytu szezek, a tym
samym zluzowanie diutowanego przed-
miotu. Po okolo trzygodzinnej pracy po-
dzielnicy nalezy ja rozmontowa¢ w celu
usuniecia wiérow, co trwa okolo trzech
minut.
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Korzyscl wynikajace z zastosowania po-
dzielnicy sa nastepujace: skrécenie opera-
cji diutowania sze$ciokata do czterech mi-
nut, wyeliminowanie recznege chlodzenia
noza, gdyz przedmiot obrabiany znajduje
sie¢ calkowicie w kapieli chlodzacej;
zmniejszenie zuzycia przekladni $limako-
wej mechanizmu obrotu stotu diutownicy,
wyeliminowanie brakéw powodowanych
przesunigciem osi szeSciokata i czesci cy-
lindrycznej przedmiotu obrabianego, gdyz

obecnie 0§ podzielnicy jest osia obrotu.
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MAMROVITS BENYUSKA
Wegierska Republika Ludowa
PRZYSPIESZENIE NACINANIA GWINTOW PRZEZ ZASTOSOWANIE
KONSTRURCIT WSKAZNIKA GWINTY, KTORA
L% JA ZIMIONTOWAC NA TOKARCE

Istota usprawnienia przy nacinaniu
gwintéw jest wyrugowanie jatowego po-
suwu powstajacego przy cofaniu noza na
poprzednie miejsce. Przez usuniecie strat
jalowego posuwu mozna uzyskaé znaczne
zaoszezedzenie czasu.

Na suporcie oprawy noza jest umccowa-
ny mechanizm wskaznikowy, ktéry przez
odpowiednie kolo zebate jest potaczony ze
Sruba pociagowa tak, iz liczba zwojéw
przypadajaca na 1 cal dtugosci sruby jest
dokiadnym dzielnikiem liczhy zebow kola
mechanizmu wskaznikowego.

Na przyktad do $ruby pociagowej o
czterech zwojach na 1 cal diugos$ci stosu-
je sie kolo zebate o takiej érednicy, zeby
za kazdym jego obrotem nastapilo przesu-
niecie odpowiadajace sze$ciokrotnej war-
tosei skoku $ruby réwnowaznej czterem
zwojom, tj. przy sporzadzaniu mechani-
zmu trzeba wykona¢ 24 zeby.

Odpowiednio w mechaniz-
mie uwidocznionym na rysun-
ku potrzeba 6 nastawnikéw,
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pPrzy czym od kazdego z nich =
mmozna rozpoczaé puszczenie
maszyny w ruch.
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Sposob emontowania aparatu
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BOGDAN GRABOWSKI

Torunska Stocznia Rzeczna

TORBA NA ELEKTRODY SPAWALNICZE

Elektrod

—l

W s

Dla unikniecia gubienia elektrod spa-
walniczych i skrocenia przerw w spawaniu
przy zakitadaniu nowej elekirody zastoso-
wano w mysl usprawnienia forby na elek-
trody do noszenia przez spawaczy przy
pracy w stoczni.

Jak pokazano na rysunku, torba jest wy-
konana z brezentu i ma dolng czgs$¢ wzmo-
cniong przez naszycie kawatka skéry. Tor-
ba jest przymocowana do paska brezen-
towego, na ktérego koncach wszyte sa pa-
ski skorzane.

Spawacz umocowuje torbe przez opasa-
nie sie paskiem.

KL 50 ¢

O — 2401

Inz. FR. BAYER
CSR

MEYN KULOWY 7Z BAZALTU TOPIONEGO

Przy wyrobie proszkow zelaznych na
rdzenie cewek wielkiej czestotliwo$ci za-
chodzi konieczno$¢ mielenia materialow
ferromagnetycznych, ktére niejednokrotnie
odznaczaja sie duza twardo$cig. Do tego
celu nadaje sie mlyn kulowy wykonany
z diaduru, wykazujacego znacznga odpor-
no$¢ na zuzycie. Miyn taki ma jednak te
wade, ze jest stosunkowo drogi.

Poniewaz znana jest powszechnie wy-
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trzymalo$¢ i odporno$¢ na zuzycie topio-
nego bazaltu, przeto wykonano miyn z te-
go materiatu. Przeprowadzone doswiadcze-
nia daly dobre wyniki, przy czym okazalo
sie, ze w mlynie wykonanym z bazalfu
oprocz  materialow  ferromagnetycznych
mozna réwniez rozdrabniaé inne twarde
materialy bez obawy uszkodzenia wewng-
trznych $cianek komory roboczej miyna.
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KAZIMIERZ PLOCIENNICZAK
Lodzkie Zaklady Widkien Sztucznych

URZADZENIE DO MIELENIA ODPADKOW EBONITOWYCH

Dotychczas sposob przygotowywania py-
tu ebonitowego polegal na mieszaniu na
walcarce wioréw ebonitowych z siarka,
dwukrotnej wulkanizacji, rozdrabnianiu
wulkanizatu na walcach, kilkakrotnym
mieleniu na walcach i przesiewaniu.

nika I zamocowanego na suporcie 2. Z po-
dajnika 1 odpadki samoczynnie dostajg sie
na powierzchnie dziesieciu kamieni Scier-
nych 3, réwnomiernie rozprowadzane po
kolei na wszystkie kamienie przez posuw
suportu 2 w lewo lub w prawo. Zmiana
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Wediug udoskonalenia wprowadzono do
produkeji urzadzenie uwidocznione na ry-
sunku. Urzadzenie to pozwala na wyko-
rzystanie do przyrzadzania pyiu ebonito-
wego zuzytych czesci ebonitowych w spo-
s6b znacznie prostszy.

Odpadki ebonitowe wktada sie do podaj-
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kierunku posuwu suportu 2 nastepuje na
skutek przesuniecia listwy przez uderzenie
suportu w oporki 4 zamoccowane na wspol-
nej listwie polgczonej ze sprzegtem. Urza-
dzenie ma oslone 5 kamieni $ciernych oraz
zbiornik na py} ebonitowy. Urzadzenie jest
napedzane silnikiem elektrycznym 6.
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ANDRZEJ WASOWICZ
Wielkopolskie Zaklady Przetwoérstwa Owocowo-Warzywnego w Miedzychodzie

ULEPSZONE URZADZENE}E DO STERYLIZACJI I CHLODZENIA
7. PRZECIWCISNIENIEM

Sterylizacja konserw w opakowaniu
szklanym w normalnych autoklawach po-
woduje zwykle pekanie stojéw, zrywanie

wieczek i naruszenie szczelnodci zamknie-
cia, co doprowadza do bardzo duzych strat.
Powyzsze wady wystepuja dlatego, ze pod-
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wyzszenie ci$nienia w stoju powstaje na
skutek matej rozszerzalnosci stoja i matej
elastycznosci wieczka, przez co zawartose
stoja pod wplywem temperatury rozsze-
rza sie wiecej niz sam stoj.

L‘\j /‘Q'J

W celu umozliwienia prowadzenia ste-
rylizacji w stojach nalezy w autoklawie
zastosowaé wyzsze ci$nienie, niz to odpo-
wiada stosowanej temperaturze steryliza-
cji. Uzyskuje sie to przez prawie catkowi-
te napelnienie autoklawu wodg. W czasie
podgrzewania woda rozszerza sie oraz ilos¢
jej zwieksza sie przez powstawanie skro-
plin. W przypadku zbyt gwaltownego pod-
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noszenia sie ci$nienia wypuszcza sig czgsic
wody przez gorna rure odplywowag 9. Po
uzyskaniu wlasciwego ci$nienia i wilasci-
wej temperatury utrzymuje sig¢ te warun-
ki przez okreslony czas sterylizacji.

Urzadzeuie do sterylizacji z przeciwci-
énieniem, przedstawione na rysunku, skla-
da sie z autoklawu A oraz ze zbiornika ci-
$nieniowego do wody (hydroforu) Z z pom-
pa ci$nieniowg do wody 1 i manometrems.
Autoklaw A ma manometr 2, termometr 4,
przewdd parowy 6 do podgrzewania wody,
odplyw wody 7, gorny odplyw wody 8, ku-
rek odpowietrzajacy 9 i kosz na stoje I10.
Przewdd 5 do wody zimnej taczy hydrofor
7 z autoklawem A.

Chlodzenie konserw prowadzi sie takze
pod podwyzszonym cisnieniem, a to z tego
wzgledu, ze przy chlodzeniu ciSnienie we-
wnatrz stoja opada wolniej niz wewnatrz
autoklawu. Dodatkowe cisnienie wewnatrz
autoklawu w czasie chlodzenia uzyskuje
sie przez doplyw zimnej wody pod cisnie-
niem przez przewod 5 i odpowiednie re-
gulowanie odplywu goracej wody rura 7
posiadajgca kurek. Wode zimna doprowa-
dza sie do gornej czesci autoklawu, co po-
zwala na mozliwie réwnomierne chiodze-
nie calej zawartosci autoklawu. Doprowa-
dzanie zimnej wody pod ciénieniem wyko-
nuje sie za pomoca hydroforu.
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STANISEAW PADLO

Zaklady Remontowo-Montazowe Przemystu Papierniczego w Krapkowicach

URZADZENIE DO PRZETACZANIA NA MIEJSCU ZUZYTYCIE
CZOPOW CYLINDROW

Dawniej do przetaczania zuzytych czo-
pow cylindréw suszacych konieczne byto
zdemontowanie konstrukcji maszyny pa-
pierniczej i wymontowanie cylindra o sre-
dnicy 2000 mm, po czym nastepowalo wy-
montowanie dna cylindra w celu dokona-
nia obrébki w zaktadach remontowych.
Czynnosci te tgcznie z transportem pochia-
niaty powazng ilos¢ czasu.

W celu uproszczenia procesu obrobki za-
projektowano przyrzad umozliwiajacy to-
czenie czopow cylindréw na miejscu bez
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wymontowywania ich z maszyny papier-
niczej, jedynie po usunieciu tozysk.

Przyrzad sktada sie z plyty I, na ktore]
umieszczono suport krzyzowy 3 z napedem
recznym. Plyte 1 przytwierdza sie do kon-
strukeji maszyny papierniczej, a dla zape-
wnienia nalezytej sztywnosci zastosowano
wspornik nastawny 11.

Cylinder 7, przeznaczony do obrdbki,
podnosi sie i lozyska slizgowe zdejmuje za-
stepujac je przyrzadem do centrowania
czopbéw 4 i 5 oraz lozyskiem oporowym 6



lub odpowiednia miska oporowa nasadzo-
na na czop. Po umocowaniu cylindra w
przyrzadzie do centrowania czopéw 4 i 5
kontroluje sie wspdlosiowo$e czopdw
pomocg poziomnicy monterskiej.
Nastepnie sprawdza sie czujnikiem
wspotosiowos¢ obwodu cylindra, po czym

za

nastepuje przetaczanie czopow wediug wy-
mogow.

Centrowanie moze nastgpi¢ rdéwniez za
pomoca konika tokarskiego, gdy zastoso-
wana zostaia miska oporowa.

Do napcdu cylindra stuzy siinik elek-
tryczny z przekladnig 9, obracajgcy cy-
linder za pomoca pasa 10.
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WLADYSEAW KAFAROWSKI
Warszawskie Zaklady Przemysiu Drzewnego

URZADZENIE DO MECHANICZNEGO NAPYCHANIA WALKOW
TAPICERSKICH

Dotychczas walki tapicerskie napychano
materialem wyscietajacym recznie.

Urzadzenie wedlug udoskonalenia pro-
jektuje mechanizacje tej czynnoéci zmniej-
szajac rownocze$nie czas trwania napy-
chania watkéw i wysitelk pracownikow.

Urzadzenie sktada sie z podstawy 1, do
ktorej zamocowany jest silnik elektryczny
2 z kolami pasowymi 3 i 4. Na wale kola
gornego 4 osadzono korbe 5 polgczonag
przegubowo drazkiem 6 z ttokiem 7 umie-~
szezonym w cylindrze 8. Cylinder ten ma
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od strony goérnej otwor 9 obudowany bla-
cha w postaci lejka 10, przez ktdéry nalkla-
da sie materialy wyscietajace watek tapi-
cerski.

Tiok pracujacy wewnatrz cylindra ru-
chem posuwisto-zwrotnym napycha wa-
tek tapicerski 11 spoczywajacy na piycie
podnoszonej 12 i przymocowany do cylin-
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dra za pomoca tasmy zaciskowej 13. Po
napchaniu walka materiatem wyScietaja-
cym zatrzymuje sie urzadzenie za pomoca
wylacznika 14, po czym zwalnia sie tasme
zaciskowq 13 i zdejmuje sie napchany wa-
lek. Wykonczenie watka i przeszycie odby-
wa sie recznie.

OU — 288

Inz. ADANM SENDYK
Wytwoérnia Filméw Fabularnych w Lodzi

URZADZENIE DO WYWOLYWANIA PROBEK BARWNYCH

Urzadzenie do wywolywania prébek bar-
wnych ma na celu wywolywanie probnych
odcinkow barwnej tasmy filmowej dla
bezposredniej kontroli pracy operatora.

Na rys. 1 pokazano urzadzenie w widcku
z boku, a na rys. 2 widok tylnej tabli-
cy z automatem zegarowym 10 i kontak-
tami, polaczonymi kablami w gumie z wy-
tgcznikiem i siecia, na rys. 3 zas walec do
nawijania tasmy.

Urzadzenie wediug udoskonalenia sita-
da sie z pokazanej na rysunku szafki 1
na pieé cylindrow szklanych, z ktorych
cztery cylindry 2 stuza do wywolywania
i sa zanurzone we wspolne] kapieli ter-
mostatycznej, piaty zas$ cylinder 3 shluzy
do plukania, z walcow 4 do nawinigcia ta-
Smy filmowej i silniczka 5 220 V, 40 W
z mieszadelkiem obrotowym.

Urzadzenie termostatyczne jest to zbior-
nik z woda, w kidrej zanurzone sa dwie
grzalki: jedna 1000 watow do nagrzewania
wody, a druga 250 watéw do utrzymywa-
nia statej temperatury.

Doptyw zimnej wody umozliwia pracg,
gdy temperatura otoczenia jest wyzsza od
temperatury wymaganej. Ogrzewanie jest
sterowane przez termostat stykowy, Ikt
ry zamyka lub przerywa obwéd cewlki
przekaznika rteciowego. Mieszadeiko obro-
towe wyrownuje temperature caiej kapie-
1i termostatycznej. W k
nej znajduja sie szklane cylindry 2 z roz-
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ieli termostaty

tworami wywelywacza barwnego, pirze
wacza, odbielacza i ufrwalacza. Roztwoery
te wypelniaja jedng czwarta objetesci po-
szezegdlnych cylindrow w stanie speczyin-

ku maszyn i osiggaja temperaturc otacza-
jacej wody. W omawianym urzadzeniu za-
stosowano cylindry dwulitrowe o wyso-
ko$eci 550 mm i Srednicy wewnetrznej 82
mm. Na zewnatrz kapieli termostatycznej,
w komorze Sciekowej, znajduje sie cylin-
der-ptuczka 3. Woda doplywa do pluczki
od dolu, przez otwoér w dnie cylindra, wy-
lewa sie gobra, spitywa do komory Scieko-
wej, a stad do kanatu.

Glowna czescia urzadzenia jest wylkona-
ny z igelitu walec obrotowy 4, na ktory
nawija sie tasme filmowa. Po bocznej po-
wierzchni walca biegnie $rubowa prowa-
dnica 6 tasmy. Prowadnica jest tak wyko-
nana, ze nawleczena tasma nie detyka swa
strona blyszczaca powierzchni walca, co
ume zliwia zmycie polewy przeciwodblas-
kowej. Natomiast gorna powierzchnia pro-
wadnicy ochrania emulsje przed zetknie-
ciem sig ze Sciana cylindra, do ktoérego zo-
staje wprowadzony walec z nawiniety tas-
mag. W omawianym urzadzeniu zastosowa-
no walec wysokosci 500 mm o $rednicy ze-
wnetrznej 47 mm, cc pozwala na nawinie-
cie 2,5 m tasdmy filmowej. Daje to mozli-
woét rdéwnoczesnego wywolywania trzech
testow barwnych w ukiadzie 309% filtréw
korekeyijnych. Walec 4 ma os 7 przechodza-
ca przez dwa fozyska kulkowe, z Iktorych
dolne jest lozyskiem oporowym. Na koii-
i ieszczony jest bioczek napedowy
8, polgczony w czasie pracy z bloczkiem 9
silnika za pomocea Srubowej sprezynki sta-
lowej.

Silnik napedowy 220 V, 40 W, z reduk-
torem 1:55, obraca mieszadelko kapiell




termostatycznej oraz walec z nawinietg
tasma z szybkoscia okolo 1 obroét/sek.

Oryginalno$cia omawianego urzadzenia
jest zastosowanie pionowo obracajacego
sie walca z prowadnica Srubowa wewnatrz
cylindra.
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Zalety takiego rozwiazania sa nastepu-
jace:

1) tatwo$¢ nawiniecia tasmy; tasme zgi-
na sie keciukiem i palcem wskazujacym
i wprowadza przesuwajac reka wzdiuz
prowadnicy;

2) intensywne mieszanie roztworow; pro-
wadnica walca jest zarazem mieszadiem
roztworow w cylindrach;

3) jednakowe wywolywanie calego od-
cinka tasmy; w koreksach obecnych wv-
giecie tadmy jest mocniejsze w srodku ani-
zeli na obwodzie zewnetrznym, a szyblkosc
liniowa obracajacej sie tasmy jest rdzna
dla poszczegdlnych zwojow, poza fym w
koreksach cbecnych ocieranie sie roztwo-
row o tadme jest problematyczne z wy-
jatkiem zewnetrznego zwoju;

4) zmniejszenie do minimum utleniaja-
cej sie powierzchni wywolywacza; w da-
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STANISZAW SCHNEIDER

nym modelu, gdy walec znajduje sie w cy-
lindrze, powierzchnia wywolywacza
pierécieniem i réwna sie 9 cm?2;

5) oszczednosé chemikalii; ilos¢ wywoly-
wacza jest zalezna od diugos$ci wywotywa-
nego odcinka tasmy.

jest

Opisane urzadzenie do wywolywania na-
daje sie réwniez do obrébki negatywow
leicowych 1 probek sensytometrycznych
oraz nadaje sie do przydzielenia ekipom
w plenerze dla bezposredniej kontroli pra-
cy operatora. W ckresie, gdy w laborato-
rium brak jest maszyny do wywolywania
filmow barwnych omawiane urzadzenie
daje nieocenione ustugi. Testy z poszcze-
gbélnych ujet, wyswietiane w formie prze-
zroczy, doskonale orientuja operatora i re-
zysera, w doborze aktora, charakteryzaciji,
kostiumu, faktury dekoracji, oswietienia,
zgrania koloréw itd. Wywotlanie prébek ne-
gatywowych i testow barwnych z préb-
nych uje¢ kukielelt i dekoracji zaoszcze-
dza dwutygodniowy przestdj catej ekipy
realizatorskiej filmu kukielkowego, ktora
zmuszona byiaby czekaé¢ na material z la-
boratorium zagranicznego.
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Lanckoronska Wytwoérnia Win w Kalwarii Lanckoronie
MECHANICZNA SKROBACZEKA DO USUWANIA LAKU
7 SZYJIEK BUTELEK ORAZ DO JEDNOCZESNEGO ICH MYCIA

Dotychcezas stosowane urzadzenia do my-
cia buteiek nie umoziiwialy jednoczesnego
usuwania laku z szyjek.

Wediug udoskonalenia zastosowano jed-
noszczotkowe — mechaniczne  urzadzenie
widocznione na rysunku.
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Na ramie 1 przez kolo napedowe 2 uru-
chamia sie wat 3. Na tym wale osadzona
jest glowica 4 ckragla o $rednicy 15 cm.
Na tej glowicy wkrecony jest osiowo sta-
lowy pret 5, na ktéry naklada sie szczot-
ke. Dlugo$é¢ preta i szezotki jest tak ure-
gulowana, aby szczotka myta catg butelke
wewnatrz wraz z dnem. Przy myciu diu-
gich butelek (butfelki reniskie) nalezy uzy-
waé diuzszej szczotki nie zmieniajac preta,
ktory jest staly czeScig urzadzenia. Wokot
preta 5 w specjalnych wodzidlach 7 glo-

Szezotki zewnetrzne sg o 4 cm krétsze od
butelki, co pozwala na trzymanie butelki
reka.

Cale urzadzenie jest zakryte osiong 11,
a butelke wprowadza sie specjalnym otwo-
rem, z ktérego wystaje koniec szczotki

przeznaczonej do mycia butelki wewnatrz.
Mycie nastgpuje nie tylko przez pociera-
nie szczotek, ale réwniez przez rozprysk
wody, ktory przy tej szybkos$ci obrotowej
szczotek jest tak duzy, ze woda prawie sie
pieni.

]

wicy 4 na sprezynach 6 sq umieszczone no-
ze stalowe 8 z odpowiednim wydrazeniem
9 na gtowke butelki.

Butelka, wlozona na szczotke i pchnieta
szyjka miedzy noze, zostaje objeta przez
urzadzenie do zeskrobywania laku, ktéry
przy ruchu obrotowym zostaje zdrapany.
Urzadzenie do zeskrobywania laku i szczo-
tka obracaja sie z szybkoscig 1200 obr/min.
W czasie tej czynnosci pracownik trzyma
butelke za dno i butelka nie obraca sig.
W celu wymycia butelki z zewnatrz prze-
widziane sg uchwyty 10 na dwie szezotki
plaskie, ktoére obracaja sie z taka sama
szybkoscia jak szczotka wewnetrzna.
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Wode do wnetrza butelki nalezy dopro-
wadzi¢ przez wat 3, gtowice 4ipret 5 prze-
znaczony do zakladania szczotki. Wode do
mycia butelki z zewnatrz doprowadza sie
tak, aby sitkiem podiuznym 12 splywala
z gbéry na butelke. W warunkach braku
wody mozna nie doprowadzaé biezacej wo-
dy do wnetrza butelki, lecz myé woda, kto-
ra znajduje sie w butelce po zamoczeniu
jej w zamaczalniku. Butelki musza byé od-
moczone w zamaczalniku i musi byé usu-
nigta z nich etykieta. Wymyta w ten spo-
sob butelke wktada sie do pluczki i po-
stepuje z nia dalej jak z nowa.
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WEADYSEAW WYSOCKI, ALBIN LASIN
Rybacka Baza Remontowa w Pucku

ZMIANA KONSTRUKCJII WOZEA SLIPOWEGO

Istniejace dotychczas wozki slipowe nie
pozwalaly, przy przecietnym stanie wody,
na wyciaganie do remontu kutrow o za-

nurzeniu wiekszym niz 1,6 m. Skutkiem
o —
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%l Klonice recznie pizesu-,
\ wane !

tego kutry o zanurzeniu ponad 1,6 m mu-
sialy by¢ kierowane do stoczni w Gdyni,
co powodowato dodatlkowe koszty prze-
WozU.

Projekt wediug udoskonalenia wprowa-
dza zasadniczo zmiany konstrukecyjne w
dolnej czesci wozka, umozliwiajace slipo-
wanie kutréw o zanurzeniu 2,2 m, poza
tym pewna mechanizacje pracy przy sli-
powaniu.

Przed zmiana konstrukceji urzadzenie
wozka (rys. 1) sktadalo si¢ z ramy wozka 1
osadzonej w sposéb zwykly na kolach po-
ruszajacych sie po szynach umieszczonych
na fundamencie 2. Dla lepszej rownowagi
statycznej wozka jego wicksze kola znaj-
duja sie na szynach wyzej polozonych 3,
a dwa mniejsze kola na szynach nizej po-
lozonych 4. Na ramie wozka osadzono kio-
nice 5 przy pomocy specjalnych kolkow
6, a poza tym uchwyty 7, do ktérych mo-
cuje sie liny wyciagajace kuter.

Slipowanie za pomocg dotychczasowego
wozka przedstawialo sie nastepujgco. Naj-
pierw mierzono szeroko$¢ kutra w najszer-
szym miejscu, po czym stosownie do tej
szerokosci przesuwano Kklonice 5 woézka

osadzone na jego ramie 1 za pomocy koi-
kow 6. Przesuwanie klonic sprawiato wie~
le trudnosci wobec znacznego ich ciezaru.
Nastepnie wozek poruszajgcy sie na szy-

nach 3 i 4 spuszczano do wody za pomoca
windy zaopatrzonej w liny stalowe, zamo-
cowane do uchwytow 7 wozka.

Po spuszczeniu wobzka do najdalszego
miejsca toru holowano nad wozek kuter
osadzajac go na ramie w Srodkowe] jej
czeSci. Nastepnie miedzy poszycie kutra
a Kklonice zabijano kliny drewniane Ilub
dragi mocujac je linami, tak aby uniemo-
zliwié¢ kotysanie sie kutra, po czym wycia-
gano wozek wraz z kutrem na lad.

Projektowana zmiana konstrukcji woz-
ka (rys. 2) polega przede wszystkim na
zmianie ksztaltu dwoéch bokéw ramy, kto-
re w Srodkowej czeSci sg wygiete w dot
i wzmocnione belkami 10. Poza tym do
kionic 11 osadzonych na stale dorobiono
urzadzenie mechaniczne, skladajace zie
z koétka 12, Sruby pociagowej 13 z nakre-
tka 14 oraz dwoch ramion 8 potaczonych
przegubowo z poduszkami drewnianymi 9.
Dolne ramiona 8 sa umocowane przegubo-
wo w klonicach 11, gérne zas do nakre-
tek 14.

Po zmianie konstrukeji wézka slipowa-
nie kuiréw odbywa sie w sposéb rozniacy
sie od dotychczasowego tym, Zze bez uprze-
dniego przystosowania rozstawu klonic na
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ramie opuszcza sie woézek do wody i ho-
luje sie kuter na niego. Osadzenie kutra
na ramie woézka odbywa sie bez specjal-
nego wysitku przez podkrecenie kétkami 12
znajdujacymi sie na Kklonicach 11, przy
czym przez wprowadzenie w ruch Srub
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pociagowych 13, powodujacych rozlozenie
sig ramion 8 chwytajacych boczne $Sciany
kutra za pomocg poduszek 9, slipowanie
kutrow o glebszym zanurzeniu tj. de 2,2
m jest zapewnione dzieki osadzeniu sie
kutra na belkach nos$nych 10 ramy wozka.
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Inz. EMANUEL CIUPKE, PIOTR SKOWRON
Zjednoczenie Budowy Piecow Przemyslowych Zarzad
Budowlany w Bytomiu

SZLIFIERKA DO WYGLADZANIA SZAMOTOWYCH POSADZERK PIECOW
PRZEMYSEOWYCH

Odczuwalo sie brak szlifierki posadzko-
wej, ktéra nadawala by sie do szlifowania
posadzek szamotowych w piecach przemy-
stowych.

Uzywane dotychczas szlifierki tarczowe
sprowadzane z zagranicy maja mate obro-
ty; przesuwanie tarczy w goére i w dot nie
jest w nich mozliwe z powodu braku su-
portu, a podwozie szlifierki jest umiesz-
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czone na dwoch kotkach i nie daje prawi-
dlowego szlifu chwiejgc sie przy pracy.
Szlifierka wediug udoskonalenia, o kon-
strukeji przedstawionej na rysunku nie
wykazuje tych niedogodnosci. Szlifierka
jest wyposazona w silnik elektryczny 1
z tozyskiem oporowym. Moc silnika wy-
nosi 1,2 = 1,6 KW przy 1400 obrotach na
minute. Opuszczanie i podnoszenie szlifier-
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ki za pomocg suportu 2 umozliwia wyko-
rzystanie tarcz $ciernych do maksimum,
pizy czym rownolegtosé tarczy Sciernej 4
do posadzki jest zapewniona dzieki urza-
dzeniu suportu 2 oraz konstrukeji podwo-
zia 3, umieszczonego na czterzch kélkach.
Tarcza $cierna 4, wystajgca poziomo poza
rame podwozia 3, umozliwia wyszlifowa-
nie calej posadzki.
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HENRYK GORLICKI, JERZY SZYCHULSKI
Fabryka Maszyn Rolniczych ,,Kraj“ w Kutnie

EKRAN OCHRONNY PRZY SZLIFIERCE Z SAMOCZYNNYM
WYEACZNIKIEM

W celu zabezpieczenia oczu szlifierza
przed nieszczesliwymi wypadkami skon-
struowano wediug usprawnienia ekran,
ktory w potozeniu podniesionym wytacza
samoczynnie naped szlifierki.

Ekran szklany 1 jest osadzony sziywno
na osi 2, ktéra jest polaczona z ukladem
dzwigni 3, 4 i 5, umocowanym na wspor-
niku 6. Ostatnia dzwignia 5 jest polaczo-
na z wylgcznikiem 7 silnika uruchamiajg-
cego szlifierke. Wspornik 6 jest przymoco-
wany do wspolnej podstawy §, na ktoérej
umocowany jest silnik 9 i tarcza 10.

Przy podniesieniu ekranu 1 wylacznik
otwiera obwdéd pradu silnika 9, dzieki cze-
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mu szlifierka moze pracowac¢ tylko przy
opuszczonym ekranie.

6
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EDWARD MALESA, BOLESEAW PSONKA, JOZEF ZAJAS
Huta im. M. Buczka

URZADZENIE SZLIFIERSKIE NA SUPORCIE TOKARKI DO SZLIFOWANIA
TRZPIENI WALCOWNICZYCH DO WALCOWANIA RUR

Po przewalcowaniu pewnej ilo$ci rur
trzpienie walcownicze do walcowania rur
wykazuja na swej powierzchni nieréwno-
$ci i zgrubienia i z tego powodu musza by¢
przeszlifowywane. Do niedawna frzpienie
szlifowano recznie na tokarce o rozstawie
k16w 8 m, za pomoca kamienia szlifierskie-
go osadzonego na dzwigni, ktérg dociskal
pracownik.

Ten rodzaj obrobki dawat nieréwne wy-
niki (trzpienie maja 8 m diugosci) mimo

duzego naktadu pracy w warunkach szko-
dliwych dla zdrowia robotnika.

W my$l udoskonalenia przystosowano do
tego celu suport tokarki, na ktérej umiesz-
czono plyte 9 z urzadzeniem do szlifowa-
nia trzpieni.

Szlifowanie odbywa sie za pomoca
dwoéch tarcz szlifierskich 3 osadzonych na
walkach ulozyskowanych na bocznych su-
portach 5.

Na drugiej stronie watka znajduja sie

7



kola napedzane pasami 7 od silnika elek-
trycznego osadzonego mna podstawie 8.

Trzpien 4 ma ruch obrotowy przeciwiiy
do ruchu obrotowego tarcz szlifierskich i
7

pomoca $srub pociagowych
korbkami 6.

Catosé zmontowana jest na plycie 10
osadzonej z jednej strony na przegubie 11,

poruszanych

osadzony jest w szczekach tarczy tokarki
i okularze.

W celu unikniecia wychylenia trzpienia
od osi (trzpienie nie sa idealnie proste)
zastosowano trzy rolki prowadzace 1 osa-
dzone w uchwycie uchylnym 2, ktéry za-
leznie od szlifowanej $rednicy frzpienia
mozna zbliza¢ Iub oddala¢ od trzpieni za
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LUDOWIC KOSZEGI
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a z drugiej strony na sprezynach I12.
Sprezyny pozwalaja na wykonywanie
swebodnych ruchéw w stosunku do supor-
tu tokarki i moga byé regulowane wply-
wajac na docisk tarczy na trzpien.
Suport tokarki wraz z calym urzadze-
niem przesuwa sie mechanicznie.
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Rumunska Republika Demokratyczna

PRZYRZAD I SPOSOB REGENEROWANIA LAKIERU
NITROCELULOZOWEGO

Przy natryskiwaniu przedmiotéow lakie-
rem nitrocelulozowym cze$¢ lakieru pada
poza wiasciwy przedmiot, np. na podloge
warsztatu, ukladajac sie w postaci granu-
lek lub nawet grubszych warstw.

W my$l usprawnienia zastosowano urza-
dzenie pozwalajace na zebranie wickszej
cze$ci rozpryskanego lakieru i ponowne
przerobienie go za pomoca substancji roz-
cienczajacych.

Urzadzenie przedstawione na rysunku
sktada sie ze zwyklej drewnianej podsta-
wy na ktérej ustawia sie blaszane koryt-
ko A o drewnianym dnie. Posrodku ko-
rytka ustawia sie przedmiot B przezna-
czony do lakierowania. Brzegi korytka po-
winny by¢ wyzsze od przedmiotéow prze-
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znaczonych do lakierowania, tak aby roz-
pylany lakier spada! na wewnetrzne $cia-
ny korytka tworzac tam z czasem gruba



i zwarta warstwe C, ktéra pdzniej zbiera
sie z tatwoscig. Zebrany lakier rozpuszcza
sie i uzywa ponownie.

Przepis na rozpuszczenie skrzepnictego
lakieru, zebranego z korytka, jest naste-
pujacy:

Kl. 76 ¢

350 g skrzepnietego lakieru
50 g octanu butylu
20 g butanolu
30 g octanu amylu

550 g rozpuszczalnika

1000 g razem
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ALEKSY GROMADZKI, ALEKSY APELSINOW
Sosnowiecka TFabryka Uszczelnien do Maszyn i Przedzalnia
Azbestu ,,Azbest”

PRZEROBKA USZKODZONYCH WRZECION SAMOPRZASNIC
OBRACZEKOWYCH W CELU PONOWNEGO ICH WYKORZYSTANIA

Udoskonalenie podaje sposdb regeneracji
uszkodzonych przez zrywanie sie tulejki
i lozyska tulejki wrzecion samoprzasnic

kazano na rys. 3, nacina sie gwint i do-
rabia sie nagwintowana tulejke o ksztal-
cie pokazanym na rys. 4. W podobny spo-

obraczkowych, zastepujacych z powodze-
niem nowe kosztowne i trudno osiggalne
wrzeciona.

Rys. 1 przedstawia wrzeciono, a rys. 2
jego obudowe przed regeneracja, z uwi-
doczniong linia wskazujaca miejsce naj-
czestszego zrywania sie. W toku naprawy
wrzeciono skraca sie odpowiednio, jak po-
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s6b skraca sie szyjke obudowy (rys. 2)
zaopatrujac ja w dwa rowki odpowiednio
do zaczepow tulejki (rys. 4).

Tego rodzaju naprawa jest tatwa do wy-
konania w kazdym warsztacie mechanicz-
nym, a naprawione czesci wrzeciona pra-
cujg sprawnie.
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JOZEF MAJOR
Zaktady Przemystu Welnianego ,,Polska Welna*
w Zielonej Gorze

OKUCIE BLACHA DREWNIANYCH KORKOW W PRZEWIJARKACH WATKU

Drewniane korki przewijarek wezowych
watku (rys. 1a, b) zuzywaja sie juz po

trzech tygodmiach utrudniajgc prace przy

nawijaniu watku i powodujgc powstawa-
nie odpaddéw wskutek nieréwnomiernego
nawijania.
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Wedlug usprawnienia na czole korkéw
zastosowano okucie z blachy 4-milimetro-
wej (rys. 2a, b, c¢) zabezpieczajace korki
od szybkiego zuzywania sie.

Usprawnienie to utatwia prace na prze-
wijarkach oraz zmniejsza ilo$¢ odpadow
powstajacych przy nawijaniu watku.

Rys.Za

ALBERT KLEBICH, JAN LEPRAN
Wegierska Republika Ludowa

OCZYSZCZANIE OGNIOTRWALYCH CEGIEL OTRZYMYWANYCH
7 ROZBIORKI PIECOW KOTEOWYCH

Dotychezas przy kapitalnym remoncie
kotté6w 3 lub 4 ludzi w ciggu 10 do 20 dni
oczyszczato recznie $rednio ponad tysiac
sztulkk cegiet szamotowych dziennie z resz-
tek nagromadzonej na nich szamotowej
zaprawy murarskiej. Praca ta byla mo-
zolna, a procz tego przy recznym Czyszcze-

Lozyske kulkowe
N

oczyszezania cegly racjonalizatorzy wylko-
nali maszyne oczyszczajaca przedstawiona
na rysunku.

Plyta achronna
i /P[yﬁ(_z wkladkowe

F Plyla szlifierska gruboziarnisia

Plyta zaciskowa

niu wiele cegiet rozpadalo sie na kawaitki
nie nadajgce sie do ponownego wykorzy-
stania.

W celu przySpieszenia pracy i lepszego
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{Plyta ockronno

Silnik elekir.
.0 3000 oirjmin
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Piyta o grubosci 4 mm, diugosci 1,5 m
i szeroko$ci 800 mm stanowi stoél roboczy
ustawiony na nogach z kawalkow rury.
Na stole zamontowana jest gruboziarni-



sta tarcza szlifierska o $rednicy 400 mm.
0§ tarczy, zamocowana w podwdjnym to-
zysku, otrzymuje naped 3000 obrotéow na
minute. Silnik jest polgczony ze Zrodiem
pradu za pomoca kabla nawinietego na
bebnie. Tarcza szlifierska jest zaopatrzona
w oslone w celu zabezpieczenia przed nie-
szezesliwym wypadkiem.

Kli. 800

Czas oczyszczania cegiel za pomocy tar-
czy szlifierskiej zmniejszyt sie do 1/10 cza-
su zuzywanego przy oczyszczaniu recznyim.

Zaleta czyszczenia mechanicznego jest
jeszeze to, ze cegly sa oczyszczone doklad-
niej, a ilo$¢ brakéw jest mniejsza.

OU—394

WEADYSLAW RUDOLF, MARCIN SZYMCZAKIEWICZ
Cementownia ,,Szczakowa‘ -

SZYBOWY PIEC DOLOMITOWY Z PRZEDEUZONA STREFA PRAZENIA

Prazenie w szybowych piecach dolomi-
towych odbywalo sie, jak to uwidocznio-
no na rysunku, na wysokosci wykladziny
dolomitowej 1. Strefa pieca z wykladzing
szamotowa 2 byla przeznaczona na dolo-
mit juz wyprazony i czesciowo ochlodzo-
ny. Rozpalanie piecéw odbywalo sie w
miejscu styku 3 wykladziny dolomitowe]
z wykladzina szamotowa.

W celu zwiekszenia produkceji przesunig~
tc w piecu w my$l udoskonalenia strefe
prazenia w doét przez usuniecie wykltadzi-
ny szamotowej 2 na wysokosci wynoszg-
cej ponad polowe dotychczasowe]j wysoko-
$ci wykladziny szamotowej i zastgpienie
wykladziny szamotowej wyktadzing dolo-
mitowg 4. Przesunieto w dot réwniez miej-
sce 5 rozpalania pieca. Zwiekszono takze
podmuch z 30 na 40 mm stupa wody, po=
niewaz zwiekszyl sie wsad surowca.

Przeprowadzone proby wykazaly, ze pro-
dukcja zwiekszyla sie o okolo 10%o.
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:

=
Przekrd] pieca a Przekrdj pieca

po udoskonalzniu
L0 udosKonals
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KAREL LIPPERT, BRETISLAV PILNY, FRANTISEK SMEJKAL
CSR

KONSTRUKCJA MASZYNY DO CIECIA CEGIEL OGNIOTRWALYCH

Maszyna do ciecia cegiel ogniotrwatych
jest wykonana wedlug usprawnienia ze
starej szlifierki, uzupelnionej przesuwnym
urzadzeniem do osadzania tarczy tnacej,
urzadzeniem do zamocowywania cegiel na
zapadke oraz pompa do wody doprowa-
dzanej do tarczy. Cala maszyna jest prze-

6 Oplsy udoskonalefi technicznych, zeszyt 17

noéna. Karborundowa tarcza tngca o Sred-
nicy 35 cm ma rdzenn stalowy.

Przy recznym przecinaniu cegiel murarz
traci w czasie murowania obiektéw ognio-
trwalych 35 - 40% czasu roboczego, na-
tomiast na mechaniczne przecigcie cegly
zuzywa sie o 90% mniej czasu. Je$li
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uwzgledni¢ czynnosci trasowania cegiel,
podawania ich na maszyne i oddawania
z powrotem muravzowi, to okaze sie, ze
zuzywa sie okoto 75" mniej czasu.

Do tego dechodzy znaczne oszczednosci
materiatlowe, poniewaz w przypadlu zasto-
sowania maszyny wedlug usprawnienia ce-
gty nie tluka sie.

Bardzo wazna zaleta opisane]
jest niemal catkowite wyeliminowanie za-
grozenia zdrowia murarzy przez dzialanie
pylu krzemionkowego powstajgcego przy
cieciu cegiel (pylica pluc i inne podobne
choroby zawodowe).

Oznaczenia na rysunku: I — kierunek
posuwu, 2 — silnik elektryczny, 3 — kol-
ko reczne do posuwu, 4 - przyrzady do
zamocowania cegly przy uzyciu sprezyn,

maszyny
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5 — przecinana cegta, 6 — naczynie na
odpady, 7 — przewody do rozprowadzania
wody chlodzacej, 8§ — ostona, 9 — tarcza
karborundowa.
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STANISEAW SCHNEIDER
Lanckoronska Wytwérnia Win w Kalwarii-Lanclioronie

URZADZENIE DO MECHANICZNEGO LAKOWANIA I ETYRIETOWANIA
BUTELEK NA TASMIE

Zadaniem przedstawionego na rysunku
urzadzenia jest zmechanizowanie procesu
lakowania 1 etykietowania butelelk z wi-
nem, wykonywanego dotychczas recznie.

przymocowane sa uchwyty 5 na butelki
w formie kielicha, do ktdérych wktada sig
butelki 12 szyjka do dotu, przy czym szyj-
ka wystaje ponizej tasmy na 3 cm.
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Urzadzenie sklada sie ze stolu 1 i tasmy
przeno$nikowe] 2 biegnacej po dwoch rol-
kach 3 utozyskowanych na wysiggnikach

4

4 przymocowanych do stotu 1. Do tasmy 2
umieszezonej w wycieciu plyty stoiu I,
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Pod tasma umieszezony jest elektrycz-
nie ogrzewany zbiornik 6 na lak, a obok
niego zbiornik 7 na wode chlodzaca. Za
pomoca umieszczonych nad zbiornikami
rolek prowadzacych 8 tasma 2 obniza sig,



co powoduje zanurzenie sie butelki zakor-
kowanej do laku, a nastepnie do wody.
Kolejno tasma przechodzi przez stanowi-
sko pracownika etykietujgcego, ktory na-
ktada przygotowana do naklejania etykie-
te przyciskang do butelki walkami 10
umocowanymi na dzwigni 9, za pomoca
zas waltkow filcowych 11, umocowanych
na dalszych dzwigniach 9, wyciera sie
ewentualny nadmiar kleju. Tak pizygoto-
vana butelke tasma przesuwa do stanowi-
ska pakujacych, gdzie wyjmuje sie ig z ta-
Smy, owija w papier i pakuje.

Szybkosé przenoszenia butelek na tas-
mie jest tak dostosowana, aby co trzy
selkkundy wychodzita do pakowania jedna
butelka. Odleglosé buteliki od butelki wy-
nosi 0,60 m, z czego wypada szybkos¢ tas-
my 0,20 m/sek.
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Zastosowanie opisanego urzgdzenia zwie-
ksza wydajno$e tej pracy o 30%0 przy obni-
zeniu liczby zelrudnionych o trzy osoby
polepsza jakos¢ produkejl i poprawia wa-
runki bezpieczenstwa i higieny pracy.

[adngant
[
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ALFRED TRISCHMANN
NRD

MIARA DO MIERZENIA SZNURKA PRZY WIAZANIU PACZEK

Dotychezas przy pakowaniu mydla w pa-
czki, potrzebna diugo$é sznurka ustalano
i obcinano sznurek na oko.

Wedlug usprawnienia zastosowano dwa
trzpienie, zamocowane na znajdujacych sig
w  poblizu czesciach  konstrukeyjnych.
Sznurek nawija sie dokota tych dwoch
trzpieni w wielokrotnych petlach i wszy-
stkie petle przecina sie w jednym miejscu.
Powstaje w ten sposéb tyle odcinkéw
sznurka o dlugosci odpowiadajacej po-
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dwojnej odlegtosci trzpieni, ile petli na-
winieto. Trzpienie moga by¢ przestawiane
tak, Zze mozna nastawi¢ najmniejszg mia-
re, poirzebna do kazdorazowej wielkosci

paczki.

Usprawnienie to przynioslc znaczne ko-
rzysci. Tak np. tylko w jednym oddziale,
zaoszezedza sie 50 = 80 m sznurka dzien-
nie. Wprowadzono je we wszystkich za-
Iktadach, w kidryen wicksza liczba jedna-
kowych paczek ma by¢ zapakowana.

OU —- 415

PAWEL SKABA, FRANCISZEK KLIMANEK
Kopalnia ;,Ryduttowy®

LINOWY WALEK MIEDZYTOROWY

W {ransporcie kopalnianym na pochyl-
niach i upadowych wazna role odgrywaja
linowe waltki miedzytorowe. Przy nieod-
powiedniej konstrukcji watki te szybko
ulegaja zanieczyszczeniu i nie obracaja
sig, co powoduje przeciecie watkéw i nisz-
czenie liny.

&6

Przedstéwiony na rysunku watek I kon-
strukeji stosowanej w przenoénikach tas-
mowych (watek znormealizowany), jest
chroniony w mysl udoskonalenia przed za-
nieczyszczeniem, co zabezpiecza w znacz-
nej mierze ruch obrotowy watka. Jako
ochrona przed zanieczyszczeniem siuzy
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oslona 2 wykonana z rury o $rednicy 180
mm z wycieciem w goérnej czesci. Czola ru-
ry sa wpuszczone w rowki 6 wytoczone w

katownikach 3. Sruby 4 zespalaja poszcze-

i -

Walek ma lozyska kulkowe, smarowane
co 6 -+ 12 miesiecy, zaleznie od liczby go-
dzin ruchu. Dno oslony 2 ma otwory 7 do
splywania wody ewentualnie dostajacej sie

T_ il :.—_L’T:_—Z_____JL _ _______ posmemompihy 3
/ ‘ 5 f
il s s e
| > %
; ___::____.__,_::::’:,.r‘ga/ i
oy o

gbélne czesci sktadowe watka w jedng ca-
tos¢. Przypawane do pionowych bokow
katownikéw 3 sworznie 5 nie zezwalajg na
zsuwanie sie liny z watka w bok.
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do wnetrza ostony. Konstrulcja walka jest
tak mocna, ze trudno ja uszkodzi¢ nawet
wtedy, gdy na watek wywroci sie wozek
kopalniany.

CU —416

WOCJCIECH SZTOLCMAN
Zwiazek Branzowy Spoéidzielni Chemiczo-Mineralnych Wojewodztwa Kieleckiego

PIEC DO SUSZENIA MINERALOW OPALANY ODPADKAMI

Z powodu braku wegla, w pewnych pro-
cesach produkecyjnych powstawaly przer-
wy i dlatego starano sie o opai zastepczy.
Wedlug udoskonaienia zbudowano do tego
celu piec przedstawiony na rysunku, ma-
jacy -ruszt schodkowy i nawierzchnie grzej-
na z plyt piaskowcowych, opalany w za-
leznoéci od zapasu posiadanego opalu ma-
terialami odpadkowymi lub weglem.

Piec taki wyprébowano przy uzyciu opa-
tu o matej wartos$ci opalowej, jak trocin,
wiéréw i torfu. Przy badaniu dziataly one
bez zarzutu. Zastosowanie rusztu schodko-
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wego przy niepokazanym na rysunku ukia-
dzie kanaldow do suszenia wprowadza wy-
‘korzystanie materiatu opalowego niskoplo-
miennego a tym samym daje oszczedna go-
spodarke cieplna hez uzycia weggla ka-
miennego.

Suszarnia plandarowa sklada sie z dwoéch
czesei: paleniska z obudowag i przewoddw
kanatowych cieplnych o nawierzchni grzej-
nej wykonanej z plyt piaskowcowych
z miejscowego kamieniolomu. Palenisko,
wykonane z cegly palonej czerwonej z wy-
ktadzing wymienng z cegly szamotowej,



ma dwa rodzaje rusztéow, skoény ruszt
schodkowy 1 i poziemy ruszt piaski 2. Opa-
lanie pieca dokonuje sie przez dorzucanie
paliwa goérnymi drzwiczkami wlotowymi
wprost na ruszt schodkowy 1, na ktorym
nastepuje spalanie, z powolnym obsuwa-
niem sie paliwa na ruszt poziomy, a pec
calkowitym jego spaleniu zuzel i popiol
przesiewa sie do popielnika.

Plomien wraz z nagrzanym powietrzem
przebiega nad przewatem ogniowym do
kanatow grzejnych w drugiej czesci pieca
nagrzewajac plyty kamienne na kanatach,
na ktéorych rozlozony jest materiat do su-
szenia. Jakkolwiek najkorzystniej i naj-
taniej wypada opalanie weglem, to jednak
przez catkowite wyeliminowanie go z uzy-

Kl 87a

cia i wykorzystanie materiatu odpadkowe-
go do opalania oraz przy zastosowaniu po-
siadanych plyt piaskowcowych osiaga sie
réwniez korzystna ciggtoéé produkeying.

W77/ NEZEES W@j}é"\\vnv Z
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MIECZYSEAW SAWICKI
t.6dzkie Zaktady Papiernicze

UNIWERSALNY SCIAGACZ KOL Z WALKOW

Przedstawiony na rysunku Sciggacz do kot
i podobnych przedmiotéw z walkoéw rozni
sie od wielu znanych tego rodzaju przy-
rzaddw swojg uniwersalnoscia. Wedlug
udoskonalenia mozna bowiem zastosowaé
jeden i ten sam przyrzad do két o réznych
$rednicach oraz przy znacznej odleglosci
k6t od czota watka.

Sciagacz sklada sie ze éruby I z gwin-
tem trapezowym oraz z tulejki 2 z gwin-
tem wewnetrznym i zewnetrznym, zaopa-
trzonej w kolnierz z trzema uszkami 3
(dla uproszczenia rysunku przedstawiono
tylkko dwa), do ktoérych przymocowane si
trzy pary ruchomych ramion 4. Na tulej-
ce 2 umisaszezona jest nakretka 5 z mole-
towanym kolnierzem, majgca rowniez trzy
uszka 6. Przeciwnakretka 7 pozwala na
zabezpieczenie wyregulowanego polozenia
nakretli 5. Uchwyty 8 maja szereg otwo-
réw umozliwiajagcych uchwycenie przed-
miotéw znajdujacych sie w roéznej odle-
glosci od korica watka.

W celu zachowania nakielkdéw na wal~
kach, z ktérych $ciggane sa kota, $ruba I
zaopatrzona jest w ruchomg koncéwke 9,
w ktérej umieszczona jest kulka stalowa
dla zmniejszenia tarcia przy pokrecaniu

J -

$rubg. Koncdéwka 9 i zakonczenie sruby I
powinny by¢ utwardzone.

Sposéb pracy przy uzyciu opisanego $cia-
gacza wynika wyraznie z rysunku i opisu.
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JAROSLAV PYKAL, EDUARD KOLARIK I JOSEF SOUKUP
CSR

7

ZASTOSOWANIE MELOTKA PNEUMATYCZNEGO DO WYKONYWANIA

ROWEOW SMAROWNICZYCH

Dotychcezas rowki smarownicze wylkony-
wano na frezarkach, tam za$ gdzie byt
utrudniony dostep do obrabianego elemen-
tu, wykrawano je recznie.

Obecnie do wykonywania rowkow sma-
rowniczyveh zastosowano miotlels pneuma-
tyczny poddany odpowiednicj przerdbce
uwidocznionej na rysunku.

Dzieki nowemu sposobowi rowki sma-
rownicze sa wykrawane 5-krotnie szybcie]j
niz poprzednio, przy czym poprawila sie
jednocze$nie jakos¢ wykonywanych row-
kdw.
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HENRYK WILK
Sosnowieckie Zakiady Budowy Kotlow

PRZYRZAD DO DOCIERANIA GRZYBKOW DO ZAWOROW PRZELOTOWYCH

Dotychezas gniazda zaworow wraz z
grzybkami byly docierane recznie. Po udo-
skonaleniu zastosowano do tego celu przy-
rzad uwidoczniony na rysunku.

Przyrzad otrzymuje naped od silnika I
przez kota pasowe 2 i 4, pas 3, pare kot
zebatych stozkowych 5 i 6, uktad mimo-
$rodowy 7, 8, 9 na wrzeciono 10, ktorego
ruch cbrotowo-zwrotny mozna regulowac
przesunicciem mimosrodu.

Précz ruchu obrotowo-zwrotnego wrze-
ciono moze wykonywaé réwniez ruch w
kierunku pionowym. Ruch wrzeciona w
kierunku pionowym nadaje reczinie pokre-
cane kolko 12 zazebione z zebatka umoco-
wang na wrzecionie. Ruch pionowy wrze-
ciona jest potrzebny przy zaktadaniu no-
wego zaworu do docierania.

36

Przeguby 11 umozliwiaja prostopadie
ustawienie osi wrzeciona do osi zaworu.
W razie najmniejszego przesunigcia sie za-
woru przy sztywnym wrzecionie nie mo-
zna dotrze¢ grzybka, gdyz wyciera sie je-
dna strona.

Podwojny uklad przegubow pozwala na
niewielkie przesuniecie'i eliminuje drga-
nia wrzeciona.

W koncu wrzeciona wykonane jest stoz-
kowe wglehienie, w ktore weciska sig
uchwyt grzybka. Po skonczonej operacji
docierania grzybek wyjmuje si¢ i dotacza
do dotartego zaworu. Zawdr opiera sie na
obracajacym sie stole 13. Obrét stolu
ofrzymuje sie przez pokrecenie korbki I14.
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Administracja Wydawnictw Urzedu Patentowego PRL

Warszawa, Al. Niepodleglosci 188
wysyla na zadanie

instytucjom, klubom techniki i racjonalizacji
oraz zakladom w»nracy

ogloszone drukiem w latach 1949--1952

OPISY UDOSKONALEN TECHNICZNYCH I USPRAWNIEN

Szczegolowe wykazy tytutdw tych opisow, wydrukowanych w formie
oddzielnych kartek sa zamieszczone w ,,Wiadomos$ciach Urzedu Paten-

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

PORADNIA

Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej
dla wynalazcéw i racjonalizatoréow

WARSZAWA
Al. NiepodlegloSci 188

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

technicznych i usprawnien.



Zeszyt 12

PRZEPISY

o zgloszeniu przez zaklady pracy do Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej
udoskonalein technicznych i wusprawnien, (Zarzadzenie Prezesa Urzedu Patentowego RP
z dnia 16 czerwea 1952 1.).

§ 1. Udoskonalenie techniczne lub usprawnienie, zwane w niniejszym zarzadzeniu projektem,
zgtasza do Urzedu Patentowego Polskie] Rze"zypospohtej Ludowej Wlasuwy ze wzgledu na
przedmiot pro;ektu zaklad pracy po przyjeciu tego prOJeI\tu przez komisje wynalazczo$ci
i wydaniu decyzji przez kierownika tego zakladu pracy o przyjeciu projekiu do realizacji.

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

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

b) tytut projektu,

c) stwierdzenie, ze komisja wynalazczo$ci uchwalila wystagpié do TUrzedu Patentowego
O uznanie projektu za udoskonaleme techniczne lub, ze komisja wynalazczo$ci uznala projekt
za usprawnienie,

2. W przypadku, gdy twérca lub choc¢by jeden z wspoitwéredw projektu jest osoba, wy-
mieniona w § 19 ust. 1 lit. a lub b uchwaly Nr 291 Rady Ministré6w z dnia 14 kwietnia 1951 r.
i usprawnien (Monitor Polski Nr A-38, poz. 446), pismo powinno zawiera¢ réwniez:

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

b) stwierdzenie, ze projekt w chwili jego dokonania nie byt zwiazany bezpoSrednio z za-
kresem pracy tworcy lub ktéregokolwiek z wspoltworeéw tego projektu, wobec czego przepisy
§ 19 uchwaly Nr 291 Rady Ministrow nie maja zastosowania. Przez projekt zwigzany bezposred-
nio z zakresem pracy rozumie sie projekt, ktérego dokonanie nalezalo do obowigzkédw stuzbo-
wych wediug wykonywanej funkcji.

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

1) karte ewidencyjng zawierajgca co najmniej:

a) pelny tytut projektu,

b) date zgloszenia projektu przez twoérce lub wspé‘ktworcéw w zakladzie pracy,

c) wykaz wszystkich wspottwércow (péilne imiona i nazwiska) ze wskazaniem pelnionych

przez nich funkecji w chwili dokonania projektu oraz procentowego ich wktadu pracy przy opra-
cowaniu projektu;

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

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

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

5) opis projektu, ktéry powinien §cisle okre§laé pod wzgledem technicznym przedmliot
projektu.

6) rysunki, szkice lub fotografie projektu, jezeli sa niezbgdne do zrozumienia istoty
projektu;

§ 4. 1. Opis projektu powinien zawieraé:

a) przedstawienia stanu dotychczasowego,

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

2. Opis projektu powinien byé tak jasny i dokladny, aby fachowiec moégt wedlug niego
zastosowaé projekt. W opisie nalezy unikaé¢ okreSlen i nazw uzywanych tylko w danym zakla-
dzie pracy, nalezy natomiast stosowaé¢ ogdlnie przyjeta polska terminologie i slownictwo tech-
niczne. Jezeli sg zalgczone rysunki, szkice lub fotografie projektu, opis powinien posiadaé od-
noéniki cyfrowe lub literowe do poszczegdlnych czeSci, przedstawionych na tych rysunkach,
szkicach lub fotografiach.

5. Rysunki projektu malezy sporzadzaé¢ wediug Polskich Norm. Arkusze rysunkowe powin-
ny posiadaé¢ w zasadzie format A4 (210 x 297 mm), a w wyjatkowych przypadkach inny format.
Odno$niki cyfrowe lub literowe, zamieszczone przy poszczegélnych czeSciach przedstawionych
na rysunkach, szkicach lub fotografiach projektu, powinny S$ciSle odpowiadaé odno$nikom opi-
su projektu,

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

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

§ 7. Zarzgdzenie niniejsze wchodzi w zycie z dniem ogloszenia w Wiadomo$ciach Urzedu
FPatentowego.

(Przedruk z ,,Wiadomosci Urzedu Patentowego* Nr 8—4 z dnia 30 sierpnia 1952 r., poz. 52).
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