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0—2538

HENRYK DUDZIK

Spotdzielnia Pracy Krawiecko-Odziezowa w Rembertowie

PRZYRZAD DO CZNACZANIA MIEJSC NA DZIURKI W BIELIZNIE SZYTEJ

Dotychczas do wyznaczania miejsc na
dziurki w réwnych odstepach na szytej
bieliZznie postugiwano sie centymetrem
krawieckim. Ustalano zwykle miejsce
dziurki pierwszej i ostatniej i wymierzong
migdzy nimi odleglosé dzielono na réwne
odcinki zaleznie od z géry okreslonej licz-
by dziurek. Sposéb ‘taki jest kiopotliwy,
gdyz wymaga rachunku i dokladnego od-
mierzania.

W celu uproszczenia oznaczania miejsc
dziurkowania w réwnych odstepach skon-
struowano, w mys$l usprawnienia, przy-
rzad, przedstawiony na rysunku. Przyrzad
sktada si¢ z szeregu ramion 1 potaczonych
ze soba, tak, iz tworza harmonijke dajgcg
sie rozcigga¢. Ramiona te sg ze sobg po-
taczone za pomocg $rub z nakretkami,
dzieki czemu mozna w razie potrzeby
zwiekszaé lub zmniejszaé liczbe czlonéow
harmonijki. Krancowe ramiona 2 harmo-
nijki sa odpowiednio krotsze. Jedno =z
dwoch zbiegajgcych sie ramion 1 ma za-
ostrzony koniec 3, kiory S$ciSle wyznacza
miejsce przeznaczone do dziurkowania.

W celu usztywnienia przyrzadu i unie-
mozliwienia jego rozsuwania sie¢ czy zsu-
wania, na jednym z ramion 1 osadzono
dodatkowe ramie 4 z otworem 5, przez

ktory wystaje nieco dtuzszy sworzen gwin-
towany, na ktory nakreca sie nakretke 6,
ustalajgca harmonijke w pozgdanym roz-
stawieniu,
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0—2539

JAN JURCZYK
Zaklady Gazownictwa Okregu Walbrzyskiego
PRZYRZAD DO PRZECIAGANIA LINKI STALOWEJ PRZEZ ODCINEK
GAZOCIAGU PRZEZNACZONY DO OCZYSZCZENIA

Gazociggi oczyszcza sie z osadéw nafta-
lenu za pomocg przeciagania przez nie liny
stalowej, do ktorej przymocowane sg spe-
cjalne noze i szczotki, zeskrobujace osad
ze Scianek przewodu. Zeskrobany osad

usuwa sie za pomocg wody wtlaczanej do
rurociggu podczas czyszczenia. Gazocigg
czy$ci sie w ten sposoéb odcinkami po oko-
1o 250 m.

Wecigganie liny czyszczacej do rurociggu
odbywa sie za pomocg cienkiej linki stalo-
wej uprzednio wprowadzonej do prze-
wodu.

Wecigganie tej linki do przewodu odby-
walo sie przez wtlaczanie strumieniem
wody uwigzanego do konca linki tzw. plty-
waka, wykonanego z pl);tek blaszanych,
pierScieni gumowych i korkéw o ksztalcie
kulistym. Przy sftosowaniu tego rodzaju

Kl 4¢g

przyrzadu przeciaganie linki pochlaniato
duzo czasu, ze wzgledu na trudnosci wy-
nikajace z powodu krzywizn, zwezen ru-
rociggu itp.

Usprawnienie polega na zaprojektowa-
niu do tego celu przyrzadu, o konstrukeji
uwidocznionej na rysunku, posiadajgcego
potrzebna elastycznosé i wtasciwos¢é po-
konywania réznych trudnosci wystepuja-
cych wewnatrz gazociagu. Szkielet 1 przy-
rzadu wykonany jest z czterech pretéw
podiuznych, do ktérych w potowie ich diu~
goSci przypawana jest obrecz z tego sa-
mego materiatu (drutu stalowego). Przednia
czesé szkieletu przyrzadu obszyta jest wo-
reczkiem 2 o ksztalcie stozkowym, wyko-
nanym z tkaniny impregnowanej. Do tyl-
nej cze$ci szkieletu przypawane jest uszko
stuzace do umocowania linki 3, ktéra ma
byé przeciagnieta przez gazociag.

Wykonany w ten sposéb przyrzad wkia~
da sie do wnetrza odlgczonego odcinka
gazociggu, przecigga sie linke przez dlawik
uszczelniajacy, znajdujacy sie w zaSlepce,
przeznaczonej do zamkniecia rurociggu,
przywigzuje sie linke do przyrzadu i ruro-
ciag zamyka sie za$lepka. Po wykonaniu
tego, poprzez kruciec znajdujacy sie w za-
$lepce wtlacza sie do gazociagu wode pod
ci$nieniem 2—3 atn, ktéra porywa przy-
rzad wraz z przyczepiona do niego linka.
Linka ta rozwija sie z bebna ustawionego
w osi rurociagu.

OoU—500

MIECZYSEAW BAK

Robotnicza Spétdzielnia Pracy Przemystu Szklanego ,Mlodziez w Polance k/Krosna
PALNIK DMUCHAWKOWY DO GAZU ZIEMNEGO

Dotychczasowy zwykly palnik w zasto-
sowaniu do gazu ziemnego nie dawal plo-
mienia o odpowiednio wysokiej tempera-
turze, trudno bylo osiagnaé pozadany
ksztalt ptomienia i plomien czesto sig ury-

8

wal, co powodowalo malg wydajnosé pro~
dukcji.

W my$l udoskonalenia zaprojektowano
palnik dmuchawkowy do gazu ziemnego
przy produkeji 0zdéb choinkowych i szkia



laboratoryjnego réznych ksztaltow i wiel-
kos$ci, uwidoczniony na rysunku.

Palnik dmuchawkowy sklada sig z prze-
wodu gazowego 1, zaopatrzonego w ku-
rek 2, przewodu 3, z powietrzem, zaopa-
trzonego w kurek 4 oraz z przewodu po-
wietrznego z kurkiem 8. Przew6d. 3 z po-
wietrzem doprowadzony jest do dyszy wy-
lotowej 9. Powietrze przez kurek 8 doply-
wa do komory gazowej 5 palnika, gdzie
nastepuje mieszanie sie gazu z powietrzem.
Calo$¢ umocowuje sie Srubg zaciskowa 6
w podstawie palnika 7.

Korzysci osiagniete przez zastosowanie
tego palnika stanowi zwiekszenie asorty-
mentu o0zdoéb choinkowych i umozliwienie
produkeji szkla laboratoryjnego, poniewaz
osiggnieto wyzsza temperature, przy czym
plomien daje sie tatwo regulowac.

KL 5d
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Jednocze$nie skrécono czas pracy przy
asortymentach dotychczas wykonywanych.

0—2540

JAN SOBCZYK

Kopalnia ,,Rozbark*
ZABEZPIECZENIE RUROCIAGU PODSADZKOWEGO
PRZED ZATYKANIEM SIE

X

Podczas splukiwania piasku ze zbiorni-
ka podsadzkowego do rurociagu, zdarzajg
sie wypadki, ze otwor leja zostaje zatkany
przez zanieczyszczenia. Brak doplywu wo-
dy powoduje osadzenie sie piasku w ru-
rach i zatkanie sie rurociagu podsadzko-
wegn.

Doprowadzanie do zbiornika 1 wody do-
datkowej wprost do lejéw 2 rurami 3 nie
zapobiegatlo powstawaniu korka w ruro-
ciggu.

Usprawnienie polega na dotaczeniu prze-
wodoéw 4, doprowadzajgcych wode dodat-
kowg do rurociggu podsadzkowego w miej-

9



scu za lejami. Wowczas woda dodatkowa
doplywa wprost do rurociagu podsadzko-

KL 5 d

wego omijajgc leje, co chroni rurociggi
w zupelos$ci przed zatkaniem sie.

0—2541

STANISELAW BUBEL

Kopalnia ,,Czerwona Gwardia“

KOLO TRANSPCRTOWE DO USZKODZONYCH WOZOW WEGLOWYCH

Transport uszkodzonych, podczas jazdy
z urobkiem do szybu, wozéw weglowych
napotykal dotychczas na trudnosci.

Najezestszymi powodami wypadniegcia
wozu z ruchu sg przypadki: spadniecia ko-

zaburzenia w przewozie i odbijajg sie
ujemnie na wykonaniu planu wydobycia.

W celu utatwienia dalszego transportu
uszkodzonego wozu zaprojektowano, w
my$l usprawnienia, specjalne kolo trans-

ta, uszkodzenia powierzchni biegowej kota,
zaciecia lub rozbicia lozyska oraz urwania

sie czopa osi. Uszkodzenia te powodujg

KLS5d

portowe, zakiadane do uszkodzonego wozu
o pojemnos$ei 2,656 m?. Koto to sktada sie
z wlasciwego kola 1 oraz ramy 2, zaopa-
trzonej w zaczepy 3 i dwie sruby 4 z re-
koje$ciami. Rame 2 kota przykreca sig $ru-
bami 4 do podtuznej belki podwozia uszko-
dzonego wozu, po uprzednim podniesieniu
pudia wozu za pomoca dzwignika korbo-
wego. Po zalozeniu kota do wozu, w poda-
ny sposdb, ciezar wozu spoczywa na gor-
nej plycie ramy 2 kota transportowego.

Koto 1 oraz rama 2 maja lekka kon-
strukcje i sg przewidziane jako normalne
wyposazenie elektrowozu.

0—2542

KONRAD ZUREK

Kopalnia ,,Ludwik‘
APARAT DO CZYSZCZENIA RUREK FILTRU POWIETRZNEGO

Powietrzne filtry w kopalni ulegaja bar-
dzo czesto zanieczyszczeniu pylein. Reczne
czyszczenie rurek filtracyjnych jest zmud-

10

ne i pracochlonne. Wedlug usprawnienia
zaprojektowano aparat bebnowy do czy-
szczenia rurek filtracyjnych pokazany na



rysunku w dwu rzutach. Aparat ten sklada pomocg korby 4. Do bebna sitowego 2
sie z dwu bebndéw cylindrycznych, z kté-  wktada sie brudne rurki filtracyjne przez
rych zewnetrzny 1 wykonany jest z blachy zamvkany otwér 5. Ciecz czyszezacg na-

AEER SRR RS ST S SRR RN R
I

A

i stuzy jako zbiornik do cieczy czyszczacej, lewa sie do zewnetrznego bebna 1 do po-
drugi za$§ wewnetrzny 2 wykonany z sita, ziomu 6, nieco ponizej osi watka 3. Aparat
osadzony na watku 3 jest obracalny za ustawiony jest na stojaku 7. ’

KL 5d 0 — 2543
KONRAD FAJKIS
Kopalnia ,.Makoszowy*
URZADZENIE DO CZYSZCZENIA I SMAROWANIA STALOWYCH
LIN WYCIAGOWYCH

Dotychczas stalowe liny wyciggowe Przedstawione na zalgczonym rysunku
czyszczono i smarowano recznie. Obecnie - urzadzenie sklada sie z metalowego cy-
zostalo zastosowane urzgdzenie do czysz- lindra 1, z wmontowanymi w niego dysza-
czenia i smarowania lin za pomocg stru- mi z rozpylaczami 2. 3, 4, 5, 6, 7, 8, oraz ze
mienia sprezonego powietrza. zbiornika 9 do smaru. Line stalowg 10
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przecigga sie mechanicznie przez cylinder
1. Chegc ling oczy$cié, otwieramy zawor 11.
Powietrze sprezone zostaje wtedy dopro-
wadzone gumowym przewodem 12 do dysz
2, 3, 4. Wytworzone trzy strumienie spre-
zonego powietrza dokladnie oczyszczaja
line ze starego smaru. Przystepujac do
smarowania liny zamykamy zawor 11
i otwieramy zawory 13 i 14. Z chwilg

KL 6f

otwarcia zaworu 13 rozcieniczony benzolem
smar splywa pod dzialaniem wtasnego cie-
zaru (poniewaz zbiornik zawieszony jest
powyzej cylindra) przewodami gumowymi
151 16 do dysz 5, 6, 7, 8. Nastepnie otwie-
ramy zawoér 14, a sprezone powietrze, do-
stajgce sie przewodami 17 i 18 do dysz 5,
6, 7, 8 porywa znajdujacy sie w nich smar
i opryskuje nim stalows line.
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ANTONI TAJDUS

Podhalanskie Zakiady Przetworstwa Owocowo-Warzywnego w Tymbarku

PRZYSTAWKA DO OBCINANIA I UKOSOWANIA DEN DO KUF DEBOWYCH

wedzi dna tj. dopasowania go do
rowka watorowego w klepkach, za-
lezy w duzej mierze szczelno$é kufy,
Przed wprowadzeniem projektu do
produkcji, obrzynanie den oraz ich
ukosowanie wykonywano recznie, za
pomocg recznej pitki stolarskiej. Re-
czna obrébka krawedzi dna, pomi=-
ngwszy pracochlonno$é, nie zapew=
niala dobrego uszczelnienia dna
w rowku watorowym i w wielu
przypadkach zachodzila potrzeba
rozmontowywania kufy oraz po-~
wtoérnego jej pasowania.
Zastosowanie mechanicznego odci~
nania, przy rownoczesnym ukoso-
waniu zakolkowanych czeSci dna
kufy, utatwia prace montazowe

Przy przeprowadzaniu remontu kuf de-
bowych na wino zachodzita potrzeba wy -
miany den lub co najmniej ok. 3/4 elemen-
téw sktadowych dna. Wigzala sie z tym
koniecznos$é recznego obrabiania poszcze-
gblnych czeSci (pasowanie, sktadanie na
kotki z uszczelnianiem) a nastepnie obrzy-
nanie na odpowiednig diugosé i tzw. uko-
sowanie. Od doktadnego zukosowania kra-
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i zapewnia uzyskanie wymaganej
szczelnosci zmontowanej kufy.

Projekt uwidoczniony na rysunku,
polega na wykorzystaniu istniejgcej
w zakiadzie pity tasmowej 1 i przy-
stawki drewnianej skladajgcej sie ze stotu
roboczego 2, wspornika 3 oraz drewniane-
go kola obrotowego 4. Przystawke montuje
sie pod katem okoto 200 do ptaszczyzny
stolu roboczego pity taémowej. Zmontowa-
ny na sworzniu przesuwnym 7 kiel ustala-
jacy 6 stuzy do ustalania potrzebnej Sredni=~
cy obrzynanego dna 9 kufy. Obrét drewnia-
nego kota wspornego wokot osi kia, umo-
zliwia metalowa tuleja 5. Klin drewniany
8 stuzy do ustalenia polozenia sworznia



przesuwnego wraz z klem prowadnicy,
w zalezno$ci od $rednicy obrzynanego dna
kufy.

KL 7b

Uzyskanie réznych katéw ciecia jest mo-
zliwe przy zastosowaniu odpowiedniej re=-
gulacji wysokosci wspornika 3.
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JOZEF TRZASKI

Centralne Warsztaty Elektryczne Przemystu Weglowego w Dabrowie Gorniczej

UNIWERSALNE PRZECIAGADEO DO DRUTOW PROFILOWYCH

Przedstawione na rysunku przeciagadto
do drutéw profilowych jest jednym z roz-
wigzan zagadnienia skonstruowania uni-
wersalnych przeciagadet, na ktérych wy-
konywaé mozna szereg profilow zamiast
stosowania oddzielnych przeciagadel do

obudowy 7, a na jednej z czolowych stron
kazdego watka wyfrezowane sg wyzlobie-
nia poétokrgglte wedlug promienia walka.
Poza tym na wysokoS$ci przeswitu profilu,
watki zaopatrzone sa w owalne wystepy 5
na ptaszczyznie o 900 odwréconej od sfre-
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kazdego profilu. W projektowanym prze-
ciagadle zmiana profilu nastepuje przez
odpowiednie ustawienie watkéw. Profil te-
g0 przeciggadla stwarza sie przez odpo-
wiednie zmontowanie czterech watkéw 1,
2, 31 4, stalowych zacementowanych. Kaz-
dy z tych walkéw o jednakowym ksztal-
cie posiada dwa osiowe przeciwlegle sfre-
zowania w celu dobrego przylegania do

zowan osiowych. Wystep ten wchodzi
w odpowiednie zaglebienie przylegajgcego
czota walka.

W celu zaokraglenia katow profilu watki
zaopatrzone sg w wystepy 6 tak ze strony
roboczej jak i ze strony rezerwowej.

Miejsca stykania sie walkéw musza byé
wykonane dokladnie, aby po skreceniu
mogly stanowi¢ cato$é. Watek 1 przykre-



cony jest na stale do obudowy 7, przedsta-
wiajgcej skrzynke z jednym dnem, trzema
$rubami 8§ za pomoca tulejek 9. Walki 2,
3 i 4 ustala sie $rubami 10 i 11 przy czym
§ruby 11 majg ruchome nakretki 12, po-
niewaz Sruby te umieszczone w podituznych
otworach 13 obudowy sg przesuwalne. Po
utozeniu walkéw - do zadanego profilu
i zaci$nieciu ich $rubami 10 i 11, zabez-
pieczonymi przeciwnakretkami 14, na
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otwartg strone obudowy, naklada sie po-
krywke 15, przymocowang czterema S$ru-
bami wchodzacymi do nagwintowanych
otworéw 16 obudowy 7. Pokrywka jak
réwniez dno obudowy posiadajg czworo-
katne otwory przelotowe 17 o wymiarach
odpowiadajacych najwiekszemu profilowi.

Po zuzyciu sie walkéw z jednej strony
mozna je obroci¢ o 1800 po osi wykorzy-
stujac je w ten sposdb podwdinie.

AUGUST WESPER

Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO PRZECINANIA CIENKOSCIENNYCH RUR

nego urzadzenia przecinajace-

go. Narzedzia robocze tego
urzgdzenia sa wymienne, w

zwigzku z czym moze by¢
ono zastosowane do przeci-

nania rur o r6znych $red-

nicach.

Pociecie rury na rowae

odcinki uzyskuje sie za po-

mocg przesuwnego zderza-

ka, o ktéry opiera sie w

czasie przecinania jeden j2j

koniec. Jako narzedzie tinag-
ce stosuje sie ptaski noz,

Dotycheczas cienko$cienne rury przecina-
no badz na tokarkach, bgdz na pitach me-
chanicznych.

W celu podwyzszenia wskaznikéw eko-
nomicznych odnosnego zabiegu roboczego,
prowadzi sie go w mysl usprawnienia na
prasie mimogrodowej przy uzyciu oddziel-
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ktéry mozna wykonaé z wy-
brakowanego pasa pilowego
o grubosci okolo 2 mm.

Rys. 1 przedstawia urzg-
dzenie wedlug usprawnie-
nia w widoku z przodku,
a rys. 2 — w widoku =z
boku, przy czym litera a
oznaczono no6z tnacy, natomiast litera b
— prowadnice dla przecinania rury, zto-
zong z dwoéch oddzielnych czesei i zaopa-
trzong w otwor prowadnicy o S$rednicy
odpowiadajgcej w przyblizeniu Srednicy
rury. W ten spos6b przeciwdziala sig
W znaczhym stopniu zgniataniu rury
w czasie zabiegu przecinania. Obie cze$ci
prowadnicy sa oddzielone szczeling o sze-
roko$ci, przekraczajgcej nieco grubosé no-
za.
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MARIAN TRZOS, JULIAN FURTAK, TADEUSZ PIETRZAK

Dolnoslaskie Zaklady Wytworcze Urzadzen Radiowych Dzierzoniéw

PRZYRZAD DO SZCZELNEGO EACZENIA CYLINDRYCZNEJ
CZESCI OBUDOWY TRANSFORMATORA 2 VA Z DENKIEM

Dotychczas obudowy transformatoréw
2VA wykonywano w ten sposob (rys. 1), ze
na cylindryczng czes¢ obudowy 1 nakla-
dano denko 2 i oblutowywano szczelnie te
czesci dookota cyna wzdtuz brzegu A den-
ka. .

W mysl udoskonalenia zastosowano na-
rzedzie, uwidocznione na rys. 2, za pomocg
ktérego szczelne taczenie czesci 1 i 2 obu-
dowy transformatora wykonuje sie przez
obrobke plastyczna na prasie mimosrodo-
wej bez potrzeby stosowania pacochionne-
go lutowania. Przyrzad sktada sie z tlocz-
nika w postaci tulei 3 zakonczonej rozporo-
wym narzedziem ksztattujacym, zaopatrzo-
nym w pier§cieniowy wystep W, z trzpie-
nia naciskowego 4 oraz z matrycy 5, posia-
dajacej pierscieniowe wyztobienia.

Laczenie cze$ci 1 i 2 obudowy transfor-
. matora odbywa sie przy ruchu trzpienia
naciskowego 4 przyrzadu w dét, ktory
dziatajac swg fazg F na wewnetrzng po-
chylg Scianke S narzadu ksztaltujgcego
spowoduje dzialanie rozpierajgce i pier-
§cieniowe wgniecenie S$cianki cylindra 1
w Scianke denka 2. W celu osiggniecia cal-
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kowitego uszezelnteria obudowy pokrywa

sie stykajace sie ze sobg czesci lakierem
wodoodpornym w miejscu ich polgczenia.
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EMIL GAURA

Poznanskie Przemyslowe Zjednoczenie Budowlane

Poznan

PRZYRZAD DO PROSTOWANIA DRUTU ZBROJENIOWEGO

Drut zbrojeniowy jest dostarczany na
plac budowy w zwojach. Przy zwyklym
recznym prostowaniu tego drutu trzeba
bylo w celu zamocowania zagigé obydwa
jego konce, ktore po ukonczeniu prostowa-
nia odcinano i odrzucano na ziom. W ten

sposdob przepadato okoto 160 cm drutu.
W celu unikniecia wspomnianej powyzej
straty zastosowano uchwyt, pozwalajacy
na zacis$niecie koncow prostowanego dru-
tu, bez zadnego zginania i skrecania jego
koncow. Koniec prostowanego drutu wkila-

15



da sie miedzy szczeki uchwytu, ktére przy
wycigganiu drutu zaciskajg sie coraz moc-
niej. Szczeki majag ponacinane zabki, aze-
by stworzyé powierzchnie chropowats
i tym samym zapobiec wysunieciu sie pro-
stowanego drutu. Jeden uchwyt zamoco-
wuje sie do konca linki kotowrotu, a drugi
— do miejsca statego, 'np. kotka lub stupa.
Dla umozliwienia tego zamocowania uch-
wyty maja otwor.

Za pomocg opisanego uchwytu mozna
prostowa¢ druty grubo$ci réwnej rozwar-
tosci szczek uchwytowych. Na zamocowa-~
nie prostowanego drutu w uchwycie zu-
zywa sie mniej czasu niz na dotychczas
stosowane zaginanie koncow i ich zamoco-
wanie.
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JOZEF PISTELOK

Zaktady Koksownicze ,,Gliwice®

SPOSOB USZCZELNIANIA DRZWI PIECOW KOKSOWNICZYCH

Szczelno§é drzwi piecéow koksowniczych
nie zawsze mozna uzyskaé bez dodatkowe-
g0 uszczelnienia. Zastosowanie szczeliwa
z gliny nie rozwiazuje zagadnienia, gdyz
glina po wyschnieciu peka, co powoduje
nowe nieszczelnosci. Poza tym przygotowy-
wanie oraz usuwanie spieczonej gliny wy-
maga dodatkowej robocizny, a ponadto do-
chodzi czesto do zanieczyszczenia gling
wsadu lub wyprodukowanego koksu.

Wedlug projektu zastosowano w miejsce

KL 8a

szcezeliwa z gliny, koncentrat flotacyjny
otrzymywany z flotacji wegla. Koncentrat
flotacyjny rozrabia sie z woda az do uzy-
skania konsystencji ciastowatej i stosuje
podobnie jak szczeliwo z gliny. Wyniki
w warunkach eksploatacyjnych sg pozy-
tywne; nie zauwazono peknieé, a uzyski-
wana szczelno$é utrzymuje sie od momen-
tu zastosowania az do czasu oderwania
drzwi. Oczyszczenie drzwi i ramy drzwio-
wej jest tatwe.
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PIOTR MAKLES

Bielawska Wykonczalnia Przemystu Bawelnianego

MECHANICZNE ROZPROSTOWYWANIE TOWARU W MAGLACH WODNYCH

Pasmo tkaniny po wyjsciu z bielnika
musi byé rozprostowane przed dostaniem
sie do urzgdzenia prowadzacego 1 magla
wodnego.
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Dotychezas rozprostowywanie towaru
wykonane bylo recznie przez robotnika
znajdujgcego sie na pomo$cie 2 nad wal-
cami magla na wysokoSci czterech metréow



od podlogi. Praca ta byla ucigzliwa i nie-
bezpieczna ze wzgledu na mozliwo$é spad-
niecia robotnika z pomostu.

W my$l usprawnienia zastosowano me-
chaniczne rozprostowywanie towaru Tka-

na 4, a za nim watek drewniany 5, réw-
niez zaopatrzony w nawiniety na niego
przewod, o zwojach rozchodzacych sie od
$rodka w kierunku obu koncéw. Na koricu
urzadzenia' umieszczono grzebienh 6 po-
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nine po wyjéciu z bielnika prowadzi sie
nad trzepakiem 3 zrobionym z wygietych
bretéw, na ktére nawiniety zostat przewod
ogumowany w ten sposéb, aby zwoje jego
rozchodzgce sie od $rodka pretéw rozsze-
rzaly tkanine na boki. W dalszym ciagu
zastosowano grzebien z twardego drew-
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dobny do grzebienia 4. Tkanina 7 rozpro-
stowywana  (roztrzepywana) czeSciowo
pfzez trzepak 3, przechodzi przez grzebien
4, ktory ja rozszerza, po czym watek 5 roz-
prostowuje ja i rozszerza jeszcze bardziej,
a grzebien 6 ostatecznie wygladza.
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JAN BAK
Zaktady Metalowe:
Bielsko-Biala

URZADZENIE DO PRZELEWANIA KWASOW I INNYCH CIECZY

Podczas przelewania cieczy z butli do

mniejszych naczyn, przy przechylaniu but-
li tatwo moze nastgpi¢ rozlanie cieczy,

2 Opisy udosk.

a w przypadku gdy przelewana ciecz jest
kwasem — poparzenie.
W celu usprawnienia czynno$ci przele-
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wania kwasow i innych cieczy zastosowano

urzadzenie uwidocznione na rysunku.
Urzadzenie to sktada sie z rurki gumowej
1, rurki olowianej 2, kaptura gumowego 3,
kielicha szklanego 4 oraz kurka 5. Wymie-

f PR

nione cze$ci polaczone sy ze sobg w spo-
s0b uwidoczniony na rysunku. Naczynie
z ktoérego ciecz jest przelewana ustawia sie
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powyzej naczynia, do ktoérego ciecz ma by¢
przelana. Do naczynia z ciecza 6 wklada
sie rurke 1 przyrzadu, otwiera kurek 5
i naciska na kaptur gumowy 3, tak aby
przybrat on postaé¢ 3’, uwidoczniong na do-

datkowym rysunku, poczym kurek 5 sig
zamyka. Po zamknieciu kurka kaptur 3
stopniowo sie wyciaga, aby zassa¢ ciecz
z naczynia 6, potem chwile sie odczekuje
i otwierajac ponownie kurek 5 napelnia sig
podstawione naczynia cieczg, manipulujac
juz tylko kurkiem, gdyz ciecz dalej prze-
lewa sie samoczynnie na zasadzie dziatania
lewaru wodnego.
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HENRYK ROT
) Przemyst Arsenowy
SPOSOB PRZELEWANIA OLOWIU Z KOTLA DO PIECA UTLENIAJACEGO

Przy wyrobie glejty roztopiony oléw do-
prowadzano do utleniacza (pieca glejty)
recznie za pomoca naczynia w ksztalcie
tyzki. Przed kazdym dawkowaniem usu-
wano z powierzchni roztopionego otowiu
utleniony otow, ktéry stanowil odpad.
Iloé¢é tych odpaddéw byla stosunkowo duza.

W celu zmniejszenia wysitku pracowni-

ka oraz zlikwidowania strat w postaci od-.

padéw wprowadzono usprawnienie pole-
gajgce na samoczynnym przelewaniu daw-
ki otowiu z kotta do utleniacza.

W kotle 1 do topienia otowiu, umieszczo-
no przegrode 2 zamykajacqg od gory czest

kotla, oraz potaczono kociol z utleniaczem -
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3 za pomocg rury 4, nachylonej do poziomu
pod katem okolo 59 Wrzucony do kotla
blok olowiu, powoduje przelanie sie rurg 4
do utleniacza 3 odpowiedniej ilosci rozto-
pionego olowiu.

Kl 13 e

Przegroda 2 zapobiega wlewaniu sie do
utleniacza utlenionego otowiu, a pozosta-
wiana w kotle, na powierzchni roztopio-
nego otowiu, warstwa tlenkéw otowiu,
chroni otéw przed dalszym utlenianiem.
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BRONISEAW WROBEL

Kaliska .Fabryka Pluszu i Aksamitu
URZADZENIE DO ZDMUCHIWANIA POPIOLU I SADZY Z POWIERZCHNI
OGRZEWALNEJ PODGRZEWACZY WODY.

Dotychczas stosowano do zdmuchiwania
popiotu i sadzy z powierzchni ogrzewalnej
podgrzewacza wody jedng dmuchawe
przedstawiona na rys. 1, polaczong prze-
wodem gietkim w postaci weza stalowego
z kottem parowym, wsuwang do wnetrza
ostony podgrzewacza kolejno poprzez caly
szereg otworow, wykonanych w tej osto-
rie
‘ Dmuchawe te musiat pracownik trzymacé
w relzu i kolejno przenosi¢ do nastepnych
otwordéw w ostonie wzdiuz podgrzewacza.
Czynno$é ta byla dla obstugi nie tylko
ucigzliwa, lecz nawet niebezpieczna, gdyz
przewdd gietki po pewnym czasie wyka-
zywal nieszczelno$é i zmniejszona wytrzy-

+ Przed_udeskoraleriem
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malo$¢ na wysokie ci$nienie pary, wskutek
czestego przeginania, co grozilo poparze-
niem obstugujacego a przewdd jako taki

byl nieprzydatny do-dalszego uzytku. Wy-
miana tego przewodu gietkiego byta nie-
mozliwa, gdyz w kraju nie wyrabiano ta-
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kich wezy, a z zagranicy nie mozna ich
sprowadzic.

W mys$l udoskonalenia wprowadzono
zmiane konstrukcji tego urzadzenia przed-
stawiona na rys. 2. Zastosowano rure 1
z wieloma dmuchawkami 2 osadzong prze-
suwnie i obrotowo na czopach 3 w pro-
wadnicach 4. Rura 1 polgczona jest prze-

KL 17¢

wodem kotlowym za pomoca rury kompen=-
sacyjnej 5. Do uruchomienia rury 1 z dmu-
chawami 2 stuzy rekojes¢ 6. Do regulowa-
nia za$ doptywu pary zawor 7.

Tego rodzaju urzadzenie umozliwito
trwale i czeste przedmuchiwanie podgrze-
waczy wody, co przynioslo bardzo znaczne
oszczednoSci.
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HANZ FAHS
Niemiecka Republika Demokratyczna
TERMOMETR DO ZDALNEGO POMIARU TEMPERATURY WEWNETRZNEJ
POMIESZCZEN CHLEODNICZYCH

Pomiar temperatury wewnetrznej po-
mieszczen chlodniczych przy uzyciu zwy-
klych przyrzadéw nastrecza wiele trud-
nosci. Otwieranie drzwi tych pomieszczen
w celu dokonania pomiaru jest niepozg-
dane.
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W my$l usprawnienia niedogodnosci po-
wyzsze zostaja usuniete w prosty sposob.
Wewnatrz pomieszezenia  chiodniczego
umieszcza sie metalowy narzad drazony,
zamkniety hermetycznie i polgczony cie-
niutka rurka z manometrem. Caty ten
uklad, zwany termometrem kapilarnym,
jest wypelniony gazem. Manometr jest
wyskalowany w stopniach  Celsjusza
i wskazuje mierzong temperature w za-
leznosci od zmian preznosci gazu, zawar-
tego w uktadzie.

Koszt opisanego termometru kapilarne-
go stanowi okolo jednej trzeciej dotych-
czasowych kosztow wytwarzania termome-
tréw do pomiaréw zdalnych. Termometr
wedlug usprawnienia moze by¢ uzyty do
zdalnego pomiaru temperatur w chtodziar-
kach, suszarniach i innych podobnych
urzgdzeniach, gdy chodzi o przyblizony po-
miar temperatur. Najszersze zastosowanie
bedzie on mégt znalezé w przemysle spo-
zywiczym, gdzie wystarcza dokbiadnosé po-
miarowa od 10 do 5°C. W tych galeziach
przemysiu, w ktérych wymagana jest do-
ktadno$¢ pomiaru ponizej 19C, termometr
kapilarny stosuje sie jedynie w ostatecz-
nosci, tzn. woéwczas, gdy nie istnieje mo-
zliwoé¢ uzycia dokladniejszego przyrzadu
pomiarowego. Ze wzgledu na szereg nie
sprzyjajacych czynnikéw termometry ka-
pilarne nadaja sie jako przyrzady standar-
towe do pomiaru temperatury z duzym
przyblizeniem.

W celu zwiekszenia dokladno$ci termo-
metréow kapilarnych, nalezatoby je skalo-



waé indywidualnie, przy czym nigdy nie
wiadomo, jak dlugo zachowajg one swe
pierwotne wtasciwosci, zalezne od réznych
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czynnikow mechanicznych, zmeczenia ma-
teriatu, reakcji chemicznych, zachodzacych
w obrebie uktadu, i innych wplywow.
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JERZY KAMINSKI
Fabryka Srub

Zywiec-Sporysz
CHEODZENIE WODNE OSEONY PIECA GRZEWCZEGO

Wydzielajace sie z pieca grzewczego cie-
pto nagrzewalo do wysokiej temperatury
otaczajace powietrze oraz znajdujgca sie
w pewne]j odlegtosci od pieca oslone, stwa-
rzajac przez to ucigzliwe warunki pracy
dla obstugi pieca.

Obnizenie temperatury powietrza wokél
pieca osiagnieto przez zastosowanie w my$l
usprawnienia chlodzenia ostony wodg w
spos6b uwidoczniony na rysunku.

Mianowicie wokolo gdrnej cze$ci osto-
ny 1 umieszczono rure 2 z malymi otwor-
kami, do ktérej rura 3 doprowadzona jest
woda, a wzdluz obwodu dolnej czesci osto-
ny zabudowano rynne 4, polaczong z od-
plywowg rurg 5.
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Woda wyptywajaca otworkami z rury 2
splywa po ostonie, pobiera przy tym czesé
ciepla’i obniza temperaturg otaczajgcego
powietrza.
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JAN SZCZUR
Rejon Eksploatacji Drég Publicznych w Wadowicach
URZADZENIE DO OBRACANIA BELEK STALOWYCH PRZY SPAWANIU
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Przy budowie mostu uzywano jako dzwi-
garé6w dwuteowe belki stalowe NP-55,
kiérych miejsca polgczenia musialy byé
spawane.

- Spawanie- jednostronne takich belek nie
byto wskazane, gdyz nagrzewaly sie zbyt-
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nio a od wstrzagséw pierwsze jednostronne
spawy pekaly. Z tego powodu nalezalo
belki spawaé w réznych miejscach i azeby
to wykonaé nalezalo belki spawane obra-
caé. Aby je mozna bylo obracaé, wykonane
zostaly w my$l usprawnienia kola z belek
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drewnianych, posiadajgce symetryczny o-
twor prostokatny szerokosci 21 cm i diu-
gosci 56 em w celu umieszczenia w tych
otworach belek spawanych. Liczba kot za-
lezna jest od diugosci dzwigara.

W celu zlagodzenia wstrzgsow i utatwie-
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nia obracania w ten sposob belek spawa-
nych, tworzy sie podioze pod opisane kotla
przez podlozenie belek dwuteowych NP-20.
Gladko$é powierzchni takich belek umoz-
liwia latwiejsze obracanie belek spawa-
nych.
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KAZIMIERZ BUJALSKI, STANISEAW KROL
Zaktad Sieci Elektrycznych

Legnica

LICZNIK DO REJESTROWANIA LICZBY WYLACZEN WYREACZNIKA MOCY,
SPOWODOWANYCH ZADZIAEANIEM ZABEZPIECZEN

Przeprowadzanie okresowych kontroli
wylacznikow -mocy jest zalezne od liczhy
wytgczen, spowodowanych zadziataniem
zabezpieczen na skutek zwaré w obiekcie
chronionym.

Cewka elektromagnesu 1 licznika, po-
laczona z zabezpieczeniem np. wediug
schematu uwidocznionego na Tys. 2, na
skutek nadanego przez zabezpieczenie im-
pulsu do wylaczrﬁka przyciaga zwcrg 2
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Rys. 1

Dotychczas z powodu braku urzadzenia,
ktéreby kontrolowalo liczbe zadzialan za-
bezpieczen, a tym samym liczhe wylaczen
spowodowanych zwarciami, terminy okre-
sowych przeglagdéw wylacznikéw byly u-
stalone w grubym przyblizeniu odnognie do
przepiséw co do liczby wytaczen.

Skonstruowany w my$l usprawnienia li-
cznik zadzialan zabezpieczen rozwiazuje
to zagadnienie. Licznik ten, uwidoczniony
na rys. 1, jest wykonany z cze$ci sklado-
wych jednofazowego licznika energii elek-
trycznej, nie nadajacego sie do normalne-
go uzytku.
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elektromagnesu. Po ustaniu impulsu, za-
mocowany na zworze narzad popychaja-
¢y 3 powoduje obrét liczydta 4 licznika
o jeden numer. Obrét liczydia moze sie od-
bywaé tylko w jednym kierunku, gdyz
ewentualny ruch w kierunku przeciwnym
jest blokowany przez zapadke sprezyno-

wa 5. ;
Zastosowanie licznika zadziatania zabez-
pieczen umozliwia dokladne ustalenie

okresow przegladéw wylgcznikow i posre-
dnio moze wplynaé¢ na zmniejszenie liczby
awarii z powodu uszkodzen wylacznikow
mocy.
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MARIAN SOBKOWIAK

Zarzad Budowlany Nr 14 Zjednoczenie Nr 1 Budownictwa Miejskiego

Poznan

NARZEDZIE DO NAKRECANIA IZOLATOROW NA TRZONY I HAKI

Nakrecanie izolatoréow na trzony lub ha-
ki izolatorowe w sieci elektryczne] odby-
wa sie przewaznie recznie. Jednak nakre-
canie na trzony lub haki izolatorow wigk-
szych natrafia na pewne trudno$ci i wy-
maga duzego wysitku od pracownika.

W my$l usprawnienia wykonano bardzo
proste narzedzie do nakrecania na trzony
i haki izolatoréw wszelkiego typu. Narze-
dzie, przedstawione na rysunku, sklada sie
z kawalka twardego drewna o diugosci
500 mm, grubosci 35 mm i szeroko$ci 50 mm
o profilu owalnym, zakonczonego wygodng
raczka 1, oraz z linki konopnej 2 o gru-
bosci 12—16 mm, przywigzanej do drugie-
go konca tego kawalka drewna.

Izolator nakreca sie na trzon lub hak
za pomoca narzedzia w ten sposob, ze naj-
pierw okreca sie linke 2 wokolo izolato-
ra 3, nastepnie przytrzymuje sie jednag
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rekg koniec linki a druga reka chwyta za
rgczke 1 narzedzia. Przy wahadlowym ru-
chu narzedziem, jak przy grzechotce bez
wiekszego wysitku izolator zostaje na-
krecony na trzon, lub hak.
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JAN KOSMALSKI
Zaktad Sieci Elektrycznych

Torun

MLEOTEK Z OSLONA DO ROZBIJANIA USZKODZONYCH IZOLATOROW
PRZY PRACACH NA LINII

\1
Przy demontazu uszkodzonych izolato-

réw na linii, dla przy$pieszenia pracy, roz-
bija sie je mlotkiem. Podczas tej czynnosci
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odpryski z rozbijanego izolatora powoduja
czesto okaleczenia rak i twarzy.

Aby uczyni¢ czynnos$é rozbijania uszko-
dzonych izolatoréw bezpieczniejszg zasto-
sowano w mys$l usprawnienia milotek, za-
opatrzony w ostone ochronng. Ostona I,
majaca ksztalt klosza i wykonana z klachy
stalowej o grubosci 1 mm, jest przypawana
na state do czesci stalowej 2 mlotka o cie-
zarze 500 gr.

Zastosowanie mtotka z ostona eliminuje
catkowicie wypadki okaleczen podczas roz-
bijania uszkodzonych izolatorow.

0-—-2556

STANISLAW ADAMSKI

Zaklady Miesne we Wroctawiu

ROZRUCH DWOCH SILNIKOW ELEKTRYCZNYCH TROJFAZOWYCH PIERSCIE-
NIOWYCH O ZBLIZONEJ MOCY ZA POMOCA JEDNEGO ROZRUSZNIKA

Zwykle do kazdego silnika tréjfazowego
pierscieniowego stosuje sie oddzielny roz-
rusznik.
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Usprawnienie polega na zastosowaniu do
dwbch o zblizonej mocy tréjfazowych in-
dukcyjnych silnikéw piersScieniowych, pra-
cujacych w poblizu siebie, jednego rozrusz-
nika. Uktad polgczen takiego urzadzenia
uwidoczniono na rysunku. Rozrusznik R
jest dotaczony do silnikéw My i Ms za po-
Srednictwem przetgcznika recznego P. Aby
w tym urzadzeniu uruchomié np. silnik My,
wykonuje sie nastepujace czynnosci:



1. sprawdza sie czy korba rozrusznika R
znajduje sie w polozeniu wyjsciowym oraz
czy szczotki w silniku M; dotykajg pier-
§cieni $lizgowych

2. przetacznik P przelacza sie z poloze-
nia zerowego w potozenie I

3. wiacza sie wylacznik Wy

4. przeprowadza sie rozruch silnika M;
rozrusznikiem R

5. podnosi sie szczotki i zwiera pierscie-
nie §lizgowe w silniku My

Kl 21 e

6. przelgcznik P ustawia sie w poloze-
niu zerowym

7. korbe rozrusznika R ustawia sie z po-
wrotem w polozenie wyjsciowe.

W podobny sposéb uruchamia sie silnik
Mo przestawiajgc przetacznik P w potlo-
zenie II. Wspélny rozrusznik mozna stoso-
wac do silnikéw, ktorych moc rézni sie nie
wiecej niz o 20%. W przypadku niezupelnie
jednakowej mocy silniké6w rozrusznik
musi by¢ dostosowany do silnika o wiek-
szej mocy.
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STANISEAW BRLASZCZYNSKI

Zaktad Zbytu Energii Elektrycznej we Wroctawiu

PRZEROBKA LICZNIKA JEDNOFAZOWEGO NA LICZNIK STRAT CIEPLNYCH
W KILOAMPEROKWADRATGODZINACH (k IZh)

Wytwarzenie, przesytanie i rozdzial ener-
gii elektrycznej powoduje straty mocy,
ktérych okreslenie jest wazne dla racjo-
nalnego gospodarowania energiag elektrycz-
ng. Jednym z rodzajéw strat wystepujg-
cych w sieciach sg straty cieplne, powsta-
jace w liniach, transformatorach itd., tak
zwane straty w miedzi.

Dotychczas obliczanie tych strat odby-
walo sie na podstawie dobowych wykre-
sOw obciazenia. Metoda ta jest niedoklad-
na i zwigzane sg z nig zmudne obliczenia,
absorbujgce czas.’

W celu uproszczenia obliczania strat
cieplnych i zapewnienia wiekszej doklad-
noéci przy ich okreélaniu, opracowano w
my$l usprawnienia przerdbke jakiegokol-
wiek licznika jednofazowego kilowatogo-
dzin na licznik do pomiaru kiloampero-
kwadratgodzin (k I2 h). Mianowicie w licz-
niku jednofazowym usuwa sie zwojnice
napieciowa i daje sie na jej miejsce do-
datkows zwojnice prgdowg 1, ktora laczy
sie szeregowo z pozostawiong bez zmiany
zwojnicg prgdowg 2 licznika. Liczbe zwo-
jéw zwojnicy pradowej dobiera sie tak,
aby liczba jej amperozwojow odpowiadata
boprzednio wystepujgcej liczbie ampero-
zwojéw usunietej zwojnicy napieciowej.
Réwnolegle do zwojnicy pradowej 1 do-
Yacza sie opér dodatkowy 3, w celu uzy-
skania przesuniecia fazowego pomiedzy

pradami, ptyngcymi w zwojnicach 1 i 2,
dla uzyskania momentu obrotowego.

W danym przypadku przerobiono licznik
tréjfazowy 373/216V,5A na réwnomierne
obcigzenie faz (odpowiednik licznika jed-
nofazowego) firmy Siemens typ W3. W
miejsce zwojnicy napieciowej nawinieto

/
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tu zwojnice pradowsg z drutu miedzianego
o & 1,1 mm. W tym przykladzie liczba
amperozwojéw. wyniosta 192. Ze wzgledu
na to, ze przez nowonawinieta zwoinice
plynie prad tylko 2A (poniewaz czesé¢ pra-
du bocznikuje sie przez opér dodatkowy)
— nawinieto 90 zwojow. Wielkos¢ oporu
dodatkowego 3 ustalono metodg doSwiad~
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czalna. Po nawinieciu zwojnicy 1 witgczono
réwnolegle do niej opornice suwakowq
i przy nominalnym pradzie 5A regulowano
oporno$¢ opornicy suwakowej do chwili
uzyskania odpowiedniego momentu obro-
towego. Moment ten dobrano tak, aby dla
liczydia o przekladni 1/1220 stata licznika
kI2h wynosita 1 kI2h = 122000 obrotéw
tarczy. Dla zadanej przekladni opo6r do-

Kl 21g

LUDWIK SZCZEKACZ, ZDZISEAW PETRYKOWSKI

datkowy 3 wynidst 0,42 oma. Dla umiesz~
czenia tego oporu w liczniku wykorzystano
miejsce, z ktorego usunieto zbedne urzg-
dzenie do regulacji kata pomiedzy stru-
mieniem napieciowym a pradowym. Opoér
dodatkowy wykonano z drutu nikielino-
wego o $rednicy 1,1 mm zwijajac go Sru-
bowo.

0—2558

Zaktad Sieci Elektrycznych

‘Wroctaw

USUNIECIE DRGAN UKEADU RUCHOMEGO W PRZEKAZNIKACH ELEKTRO-
MAGNETYCZNYCH Z KOTWICZKA W KSZTALCIE LITERY Z

Rdzen 1 przekaznika elektromagnetycz-
nego (rys. 1) sktada sie z cienkich blach
transformatorowych. Na rdzeniu znajduja
sie dwie cewki 2. Miedzy biegunami obraca
sie kotwiczka 3 z blachy transformatoro-

"I

‘wej, zamocowana na osi, obracajgcej sig
w tozyskach kamiennych. Przy przylacze-
niu cewek 2 do napiecia, w rdzeniu 1 wy-
twarza sie strumien magnetyczny, ktory
zamyka sie czeSciowo w rdzeniu Z'elaznym,
czesciowo zas przechodzi przez bieguny
i zamyka sie poprzez kotwiczke 3, ktora
zostaje przeciagnieta pod bieguny. Na osi
uktadu ruchomego znajduje sie dzwignia
aluminiowa 4 z blaszka elastycznag i kon-
taktem srebrnym 5. Przy zadzialaniu prze;
kaznika, kontakt ruchomy 5 opiera sie o
kontakt nieruchomy 6, przy czym prad
wylaczajacy wylacznik olejowy przechodzi
przez te kontakty.
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Najwieksze trudnosci przy pracy tych
przekaznikéw powstawaly na skutek drgan
ukladu ruchomego. Przy zadziataniu prze-
kaznika kontakt ruchomy 5 w pierwszym
momencie opiera sie o kontakt nierucho-
my 6, prad przechodzi przez kontakty, da-
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Rys. 2

jac impuls wylaczajacy do cewki wylacz-
nika. W nastepnym momencie, na skutek
drgania ukiadu ruchomego, kontakty sie
rozwierajg i wytwarza sie maty tuk miedzy
nimi. Opér tuku jest stosunkowo duzy,
prad w cewce wylgcznika zmniejsza sig
i kotwiczka tej cewki odpada. W nastep-
nym momencie ruchomy kontakt znowu
sie opiera o kontakt nieruchomy i gra za-
czyna sie znowu. Drgania te sg bardzo nie-
bezpieczne w przekaznikach z filtrami lub
przekaznikach podnapieciowych, stuzacych
do forsowania wzbudzenia, gdyz wywolujg
one wlgczanie i wylaczanie opornika wzbu-
dnicy w sposéb niepozadany.

Zmienny moment napedowy, dzialajgcy
na kotwiczke ukladu ruchomego (wywo-



lany przez strumien sinusoidalny), moze
wywota¢ drgania o czestotliwo$ci mierzo-
nego pradu. Przy tym rmoze nastgpi¢ znacz-
ne zuzycie sie czopéw i uszkodzenie tozysk,
jezeli nie zastosuje sie odpowiednich $rod-
kéw w celu wyeliminowania‘*tych drgan.
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Rys. 3

Drgania powstaja w ten sposéb, ze kot-
wiczka wykonuje pod wplywem momentu
napedowego ruch obrotowy, a oprécz tego
przesuwa sie w gore, na skutek dzialania
sit weciagajacych, lub opada w dét pod
dzialaniem wiasnego ciezaru w chwilach,
gdy zmienna sila sinusoidalna przechodzi
przez zero. OczywisScie takie przesunigcia
moga powstaé tylko w tym przypadku, je-
zeli sita wciagajgca bedzie wieksza od cig-
zaru ukladu ruchomego i dlatego drgania
mozna tu obserwowaé tylko przy duzych
wartosciach mierzonej wielkosci, gdy mo-
ment napedowy jest stosunkowo duzy.
Podczas wibracji niektdore cze$ci ukladu
ruchomego mogg wpasé w rezonans z cze-
stotliwosciq wibracji (w szczegblnym przy-
padku gdy te wibracje wywoluje mierzony
prad zmienny).

Aby usunaé¢ ten wplyw dobiera sie w
r_nys’l usprawnienia czestotliwo$é drgan
wiasnych wymienionych wyzej czesci po-
nizej czestotliwo$ei drgan wymuszonych,
zmieniajac odpowiednio mase tych cze$ci
lub ich sprezystosé.

W celu osiagniecia powyzszego na kot-
wiczce ruchomej 3 (rys. 1, 2) umocowano
dwa ciezarki mosiezne 7 w jednakowych
odstepach od osi. Nastepnie wywazono
kotwiczke przez odpowiednie opitowanie
ciezarkow.

Do wywazenia ttlumika 10 dzwigni kon-
taktowej 4 stuzy ramie 8 (rys. 3) z prze-
suwanym ciezarkiem 9 po przeciwnej stro-
nie tlumika 10. Ciezar uktadu ruchomego
powiekszyl sie przez te ciezarki o 10 g,
tak ze uklad ruchomy nie nadaza za drga-
niami, wywolanymi przez magnetyczny
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Rys. 4

strumient sinosoidalny. Promien zaokrg-
glenia czopow zostat odpowiednio powigk=~
szony, aby naprezenia czop - lozysko byly
w granicach dopuszczalnych. Blaszki kon-
taktowe (rys. 1) wykonano w my$l uspraw-
nienia z cienkich blach tombakowych
o grubosci 0,06 mm stopniowo krétszych
(dtugosé blaszek 30 mm, 26 mm i 18 mm),
stwierdzono bowiem, ze dotychczasowy
spos6b wykonania dzwigni kontaktowej
w postaci jednej blaszki o grubosci 0,1 mm
nie byl dobry, poniewaz blaszka ta opada-
jac na kontakt nieruchomy odskakiwata
od niego przy drganiach uk?adu ruchome-
go. Natomiast w dZwigni kontaktowej, wy-
konanej w my$l usprawnienia cienka spre-
zyna z powodu swej elastycznoSci nie od-
cigga kontaktu ruchomego 5 od kontaktu
nieruchomego 6 (rys. 1).
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ZBIGNIEW PAWLOWSKI
Zaklady Miesne w Lodzi

ELEKTRYCZNY PRZYRZAD DO POGANIANIA TRZODY RZEZNEJ

Zywiec od miejsca skupu az do miejsca
uboju jest przepedzany kijem, patka gu-
mowag, a nierzadko i kopnieciami. Niehu-
manitarny ten sposéb przepedzania trzody
powoduje liczne uszkodzenia wewnetrzne
i zewnetrzne zwierzecia. Warto$s¢ miesa
i skéry maleje spadajac do kategorii po-

jenia pierwotnego witaczony jest konden-
sator gasikowy 11. Z chwilg zamkniecia
elektrycznego obwodu pierwotnego za po-
moca wylacznika 12 poplyniec z baterii 1
przez uzwojenie pierwotne 6 prad przery-
wany okolo 30 razy na sekunde przez prze-
rywacz mloteczkowy 2; prad ten indukuje

IS
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§ledniejszego gatunku. Zaprojektowany w
mys$l usprawnienia elektryczny przyrzad
do poganiania zywca, zapobhiega tym man-
kamentom. Na rys. 1 uwidoczniono sche-
mat tego przyrzadu, ktory sklada sie z
trzech zasadniczych cze$ci: z baterii 1, zto-
zonej z trzech okraggltych ogniw do latarek
pretowych, potgczonych z sobg szeregowo,
Z samoprzerywacza mloteczkowego 2, re-
gulowanego $rubg 3, oraz z cewki induk-
cyjnej 4 z rdzeniem zelaznym 5 z odizolo-
wanych wzajemnie drutéw lub blaszek.
Uzwojenie pierwotne 6 cewki 4 o 480 zwo-
jach jest wykonane z miedzianego drutu
izolowanego o & 0,45 mm (dlugosé drutu
okoto 30 m). Uzwojenie widrne 7 wysokie-
g0 napiecia o 10300 zwojach oraz Srednicy
izolowanego drutu 0,06 mm (dlugosé drutu
okoto_790 m) posiada trzy odprowadzenia
8, 9, 10 do trzpieni wtyczki trzybiegunowej,
uwidocznionej na rys. 2. W obwo6d uzwo-
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w uzwojeniu wtéornym 7 cewki indukcyj-
nej 4 prad o wyzszym napieciu, ktéry cho=-
ciaz jest nieszkodliwy dla zdrowia i Zycia
zwierzecia jednak daje mu mocno znaé
0 swoim istnieniu.

Caly przyrzad jest umieszczony w ba-
kelitowej oslonie rurowej o & 40 mm
i dtugosci okolo 400 mm. Do rury tej z je-
dnego konca zaklada sie baterie, a drugi
koniec jest zamkniety trzybiegunowg wty-
czka kontaktowa =z trzema sworzniami
8, 9 i 10, zaopatrzona w srodku w wylacz-
nik 12. W chwili dotkniecia zwierzecia czo-
towg strong opisanego przyrzadu wylacz-~
nik zamknie elektryczny obwdd, a za chwi-
le go otworzy powodujac chwilowo jeszcze
wyzszy wzrost napiecia na sworzniach
8, 9 1 10, ktére dotykajac skory opornego
zwierzecia przeganianego wywoluje lekkie
nieszkodliwe porazenie pobudzajgc je do
ruchu.
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ALFRED NAWROT

Kopalnia ,Piast*
PRZYRZAD DO GOTOWANIA KLEJU Z SAMOCZYNNYM
WYLACZANIEM OGRZEWANIA

Gotowanie kleju odbywalo sie dotych-
czas w sposdéb prymitywny, najczeSciej w
naczyniu zawieszonym nad ogniem, roz-
nieconym na palenisku kowalskim.
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W mysl usprawnienia skonstruowano
elektryczny przyrzad do gotowania kleju
Z samoczynnym wylgczaniemy ogrzewania,
przedstawiony na zalgczonym rysunku.



Przyrzad sklada sie ze zbior-
nika 1 mnapeinionego woda,
z plyty 6, w ktére] zamocowa-
ne sa niklowe elektrody 5 z
ostonami szklanymi 2, oraz
z pokrywy 7. W pokrywie 7
oraz w plycie 6 wyciete sg
otwory 4 na naczynie z Kkle-
jem. Po zmontowaniu przy-
rzadu i napelnieniu go wodg
wstawia sie w otwér 4 naczy-

nie z klejem i wilgcza zmienny

prad elektryczny, doprowa-
dzany do zaciskéw kontakto-
wych 3 elektrod. Woda zagrze-
wa sie do wrzenia i ogrzewa
klej w naczyniu, nie i)owodu—
jac jego przepalenia, Z chwi-
lg gdy gotujaca sie woda wyparuje, zo-
staje automatycznie przerwany przeplyw
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pradu elektrycznego i przyrzad przestaje
dziataé.
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FRANTISEK ZVOLANEK
CSR

LUTOWNICA

Usprawnienie ma na.celu usunizcie nie-
dogodnosci, zwiazanych z szybkim zuzy-
waniem si¢ ostrzy lutownic elektrycznych
w czasie pracy. W tym celu ostrze to wy-
konuje sie pod wzgledem wymiaréw zgod-

ELEKTRYCZNA

i pocynowane, przy czym w odleglosci
15—20 mm od krawedzi roboczej nasadza
sie nan specjalny pierscien izolacyjny, ma-
jacy za zadanie ograniczenie powierzchni
ostrza, pokrywanej cyna.

130 {3

gnan

136

&
Y

nie z rysunkiem, przy czym przy jego wy-
robie stosuje sie pewne dodatkowe zabiegi.
Polegajg one na poniklowaniu miedzianego
ostrza warstwa o grubosci okoto 0,1 mm
oraz na powleczeniu poniklowanego ostrza
zelazem spiekanym. Grubo$é warstwy ze-
laza spiekanego powinna wynosié okolo
0,2 mm, wzrastajac stopniowo w kierunku
konca ostrza do 0,35 mm. Przygotowane
W ten sposéb ostrze zostaje wypolerowane

Lutownice tego rodzaju byly z powodze-
niem stosowane w praktyce, wykazujac sze-
reg zalet. :

Korzy$é jaka daje zastosowanie zelaza
spiekanego polega na tym, ze warstwa
spieku przeciwdziala wypalaniu miedzi w
ostrzach, przy czym unika sie przez tc
tworzenia weglebien, w ktérych gromadzi
sie ecyna. W zwigzku z tym osigga sie
wieksza czystosé lutowania.
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Lutownica wedlug usprawnienia umoz-
liwia zaoszczedzenie zaréwno miedzi, jak
i cyny.

Pozostaje jeszcze opracowaé szczegdlo-
we przepisy odnosnie do poszczegdlnych
operacji, zwiazanych z wytwarzaniem
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ostrzy lutowniczych opisanego typu. Na-
lezy przy tym zwrocié uwage na okolicz-
no$¢, ze material, nadajacy sie¢ do wyrobu
tych ostrzy, zmienia w czasie spiekania
swa mikrostrukture w zaleznosci od tem-
peratury i atmosfery pieca.

0—2562

WLADYSEAW CEBULSKI

Dyrekcja Okregowa Kolei Panstwowych w Gdansku

RECZNY GRZEJNIK ELEKTRYCZNY DO NAGRZEWANIA NARZEDZI
SZEWSKICH, INTROLIGATORSKICH itp.
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Dotychczas narzqgizia szewskie jak. np.
kowadeltka gladzikowe, byty nagrzewans
na piecykach gazowych, elektrycznych lub
na maszynkach naftowych i spirytusowych,
przez caty czas pracy rzemie$lnikéw. Taki
sposob okazal si¢ nieekonomiczny.

W celu uzyskania oszczedno$ci na pali-
wie przy nagrzewaniu narzedzi, zastoso-
wano w my$l usprawnienia, reczny grzej-
nik elektryczny uwidoczniony na rysunku.

Grzejnik ten sklada sie z rekojeS$ci 1,
w ktorej wmontowana jest spirala grzej-
na 2 z izolacjg termiczng. Spirala grzej-
na 2 polaczona jest z przewodem elektry-
cznym 3 za pomoca zaciskow 4.

Grzejnik zakonczony jest obsada 5, w
ktérej osadza sie potrzebne narzedzia A do
nagrzewania, zamocowujgc je $rubg 6.
moznosé

- Wyzej opisany grzejnik daje

szybkiego nagrzewania potrzebnych na-

rzedzi szewskich, introligatorskich , jak

rowniez pieczeci do laku.



KL 23 b

OoU—506

INZ. JANUSZ GIRZEJOWSKI

Sanockie Kopalnictwo Naftowe w Sanoku

CHLODNICA EKSPANSYJNA DLA

W gazoliniarniach kompresyjnych chio-
dzono dotychczas skomprymowane gazy
gazolinowe woda w normalnych chiodni-
cach przeciwpradowych lub natryskowych.
Temperatura oziebionego gazu byla wobec
tego zalezna od temperatury wody chlo~
dzacej, a w tej samej mierze i wydajnosé
procesu odgazolinowania gazu.

Wedtug projektu zastosowano chlodnice
ekspansyjna przedstawiona na rysunku.
Sktada sie ona z dwbdch “systemdéw rur
wspotsrodkowych, tj. z wewnetrznego sy-
stemu 1 wykonanego z rur stalowych o
$rednicy 2”i zewnetrznego systemu 2 z rur
o $rednicy 4”. Zewnetrzny system izolowa-
ny jest na catej dtugosci izolacja cieplnag 6.
Do systemu 2 wchodzi mieszanina skroplo-
nej gazoliny i nieskondensowanego gazu,
po przejsciu przez oddzielacz wody 3, i
splywa przez cala dilugo$é¢ chlodnicy do
oddzielacza 4. Tu nastepuje oddzielenie
fazy cieklej od gazowej, po czym gaz prze-
plywa w odwrotnym kierunku, rozprezajac
sie w zaworze ekspansyjnym 5 do ci$nie-
nia 1—2 atm. Oziebiony skutkiem rozpre-
zenia gaz przechodzi przez system wew-
netrzny 1 i chtodzi w przeciwpradzie mie-
szanine gazoliny i gazu przeplywajaca
przez system 2.
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GAZOLINIARNI KOMPRESYJNYCH

W ten sposob nie tylko wykorzystane zo-
staje rozprezenie gazu do chlodzenia skom-
prymowanego gazu w rurach wewnetrz-
nych, lecz podnosi sie réowniez wydajnosé
chtodnicy przez- skierowanie do niej gazu

gaz, gazolina

6 == 5
[ L

gaz odgazolinowary

wNOGa

Lf g

razem w gazoling, ktéra dziala rozpusz-
czajaco na resztki ciezszych weglowodorow
zawartych w fazie gazowej.

Préby wykonane w warunkach eksploa-
tacyjnych z zaprojektowana chtodnicg wy-
kazaly wzrost wydajnosci procesu odga-
zolinowania o 20%o.
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JOSEF GREGA
CSR
SPOSOB OSZCZEDNEGO SPALANIA PALIW ZASTEPCZYCH

Przedmiot usprawnienia dotyczy sposobu
oszczednego spalania pod kotlami mniej
wartosciowych paliw bez istotnego obnize-
nia wydajnosci tych kottéw. Odnosi si¢ on
do palenisk kotlowych z samoczynnymi
rusztami ruchowymi.

Kotty obje‘te przedmiotem usprawnienia,
sa skonstruowane na wysokogatunkowy
wegiel brunatny o wartosci opatowej wy-

noszgcej 4000—5000 kcal. W praktyce kotly
te byly opalane z reguly paliwem o wartosci
opalowej 3000—3500 kcal zawierajacym do
509 mialu o ziarnistosci ponizej 5 mmm,
w zwiazku z czym dotychczasowy sposob
spalania paliwa, odpowiadajacy pierwot-
nym warunkom technicznym, przyczyniat
sie do znacznego obnizenia wydajnosci ko-
ttéw. Nastepowalo wowczas zatykanie sie
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rusztow, uniemozliwiajgce dostep dosta-
teczhéj ilo$ci powietrza, niezbednej do cal-
kowitego spalania paliwa. :

W mysl usprawnienia sortuje sie paliwo
gruboziarniste i drobnoziarniste, dopro-

1

brytkowego do rusztu. Zasuwa 7 zamyka
dostep mialu i paliwa drobnoziarnistego.
Przy zasilaniu paleniska otwiera sie po-
czatkowo zasuwe 6, doprowadzajac na ru-
chomy ruszt 8 paliwo brytkowe. Przez
-otwarcie z kolei zasuwy 7 na

2 warstwe paliwa brytkowego
doprowadza sie mial. W ten
spos6b cale paliwo =zostaje

A
2 /<
p 9 7

10 > 0 ~_6
ST

rozdzielone tak, iZ na ruszcie
pod spodem znajduje sie war-
stwa paliwa brylkowego 10,
na wierzchu za§ — warstwa
11 miatu. Grubo$é warstwy
mialu jest regulowana nachy-
leniem ptyty zasypowej 9. W
celu przeciwdzialania ewentu-
alnemu zatykaniu wylotu ko-
sza zsypowego miatem, jest w
nim zainstalowany zgarniacz
mechaniczny 12, ktéry nape-

wadzajgc je do rusztu w postaci dwoéch
warstw, z ktérych dolna obejmuje czesé

dzany jest od napedu rusztu.
Dzieki zastosowaniu opisanego
usprawnienia przeciwdziata
sie przesypywaniu mialu przez ruszt i je-
go zatykaniu. Osiaga sie znaczng réwno-
mierno$¢ wydajnosci kotldow, przy czym

gruboziarnista, gérna za§ — drobnoziar-
nistg.

Rys. 1 przedstawia schema-
tycznie przekréj podiuzny ko- [

mory rusztowe]j, a rys. 2 — jej
widok z gory,

Roéznorodne zastepcze, mniej
wartoéciowe paliwd o ziarni-
stosei 1-—40 mm, np. pditkoks,
zmieszany z przesianym we-
glem brunatnym; doprowadza
sie do uwidocznionego na Ty-
sunkach sita 1, napedzanego
mechanicznie, gdzie wulegajag
one rozsortowaniu, spadajac

do kosza zsypowego 2, rozdzie-
lonego na dwie czesci. Do cze-
$ci 3 spada mial i drobne pa-
liwo, natomiast do czesci 4 —
paliwo brytkowe, Ruch sita dokonuje sie
za pomocy silnika elektrycznego 5. W prze-
dniej czeéci komory rusztowej, bezposred-
nio pod koszem zsypowym, umieszczona
jest zasuwa 6, zamykajgca dostep paliwa

32

Rys. 2

‘uzycie paliw zastepczych, na ktore kotly

te nie byly pierwotnie zaprojektowane.
Istota usprawnienia polega na zastoso-

waniu specjalnego kosza zsypowego, roz-

dzielonego na dwie cze$ci. Nad pierwsza



z nich jest umieszczone sito ruchome, prze-
siewajace mial, ktéry spada wylgcznie do
tej czesci kosza. Do drugiej czes$ci spada
odsiany wegiel brytkowy, tworzacy nastep-
nie dolng warstwe paliwa na ruszcie. Na
warstwe te uklada sie warstwe miatu.
Stosunek doprowadzanej ilosci paliwa
brytkowego do ilo$ci miatlu mozna regu-
lowa¢ dowolnie, w zaleznos$ci od rodzaju
paliwa, za pomoca zasuw i wychylnych
plyt zsypowych. W wyniku takiego ukta-
du warstwowego powietrze przenika przez
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ruszt, wegiel i miat znacznie Yatwiej, dzieki
czemu uzyskuje sie dokladniejsze spalanie
paliwa. Mial nie przesypuje sie przez ruszt
i nie jest wyrzucany w stanie niespalonym
wraz z popiolem, jak to dzialo sie do-
tychezas. -

Przeprowadzone proby eksploatacyjne
wypadly nader pomyslnie, wykazujac cat-
kowitg realnos¢ zastepowania wysokoga-
tunkowego wegla brunatnego (sortyment
orzech II) wymienionym paliwem zastep-
czym.
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ROMAN HETMANIOK, JAN CHRZANOWSKI I WEADYSEAW KASPRZAK

Kopalnia ,,Ryduttowy*
ZGARNIACZ RUSZTOWY CHLODZONY WODA

Tylne zamkniecie rusztu mechanicznego
konstrukcji tasmowej stanowig zgarniacze
do zatrzymywania niespalonego wegla,
Zgarniacze i wieszaki, na ktérych zgar-

niacze sg zawieszone byty dotychczas wy-
konywane z zeliwa i czesto przepalaty sie.
Wymiana srodkowych zgarniaczy odbywa-
ta sie $rednio co pét roku, bocznych raz do
roku i byla pracochlonng. i

W mys$l udoskonalenia zastosowano zgar-
niacz rusztowy chlodzony wodg, jak to
uwidacznia rysunek.

Nowy zgarniacz rusztowy 1 wykonano ze
stali profilowej (ceownikéw) w postaci
dwukomorowej, chlodzonej woda zmiek-
czong, belki, do ktérej przypawano rure 8,

3 Opisy udosk.

konce ktoérej sg osadzone obrotowo w
obmurowaniu paleniska."

Zgarniacz zawieszony jest na wale 2
stuzacym do podnoszenia go za pomocg

tancucha 3, umocowanego drugim koncem
do nasady 4 zgarniacza i tworzy wahadlo-
wy mostek ogniowy, stanowiacy tylne zam-
kniecie tasmowego rusztu mechanicznego 5
do zatrzymywania niespalonego wegla.

Woda zmiekczona chlodzaca komory
zgarniacza rusztowego doprowadzana jest
rurg 6, a ogrzana w zgarniaczu zostaje
skierowana rurg 7 z powrotem do wodo-
zmiekezalni. Zmiana konstrukeji zgarnia-
cza umozliwia wykonanie go we wlasnym
zakresie i przedtuza kilkakrotnie jego Zy-
wotnosé.
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WEADYSEAW PLOTNICKI I TADEUSZ DAWIDOWICZ

Elektrownia Legnica

ZDMUCHIWACZ SADZY I KOKSIKU Z RUR PRZEGRZEWACZA PARY
I OPLOMEK KOTEA PAROWEGO

W kottach parowych elektrowni zainsta-
lowane byly parowe zdmuchiwacze sadzy
wykonane ze specjlnej stali odpornej na
wysoka temperature. Zdmuchiwacze te

wiol wody chlodzqeey

czemu mozna bylo do wykonania go uzyé
stali mniej odpornej na wysokie tempera-
tury. Zdmuchiwacz ten skiada sie z dwoch
jedna

rur wspdlosiowych, osadzonych

wylot wody chtodzqce ‘
i Przelry AZ

I
!

P

/_am'd.

e

—=

_!_wlof pory paro r :
}

S Il

i x% ' wodo

e

dluzszy czas byly nieczynne z powodu
przepalenia sie rurek i braku rurek za-
miennych. Na skutek nieuzywania zdmu-
chiwacza osadzata sie na rurach przegrze-
wacza i optomkach gruba warstwa sadzy
i koksiku, ktora jako zly przewodnik cie-
pla pogarszala znacznie przewodnictwo
ciepla do wody w kotle i pary w przegrze-
waczu, wobec czego pracowaly one nie-
réwnomiernie.

W my$l usprawnienia, zbudowano zdmu-
chiwacz sadzy uwidoczniony na rysunku,
ochladzany woda przeplywajgcg stale
przez niego podczas pracy kotla, dzieki

KL 25 a

wewnatrz drugiej. Wewnetrzna rura z 22
dyszami stuzy do doprowadzania pary
zdmuchujgcej sadze. Przez przestrzen mie-
dzy rurami przeplywa stale strumien wody
chtodzacej, ktoéra chroni rure wewnetrzng
i dysze przed przepalaniem. Przy uzyciu
tego zdmuchiwacza sadzy uzyskano prze-
szto 2%0 oszczednosci opatu uzywanego do
wytwarzania pary w kotle. Sam zdmuchi-
wacz wykonany sposobem gospodarczym
jest trzy razy tanszy i znacznie trwalszy
od podobnego zdmuchiwacza sprowadza-
nego z zagranicy.
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KAZIMIERZ MURAWA

Zaktady Przemystu Dziewiarskiego im. Wacltawa Glazewskiego w Rodzi

ZASTOSOWANIE LICZNIKOW TYPU ZO-3 DO DZIEWIAREK OSNOWOWYCH

W CELU UMOZLIWIENIA OBLICZENIA PRODUKCJI POSZCZEGOLNYCH
DZIEWIARZY

Dotychczas zarobki dziewiarzy, pracu-
jacych na maszynach dziewiarskich na
trzy zmiany, obliczano biorac pod uwage
ilo§¢ kilogramow catkowicie wyproduko-
wanej dzianiny i dzielac produkcje na trzy
réwne czesci.
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Spos6éb ten nie uwzglednial réznic wy-
dajno$ci pracy poszczegdlnych dziewiarzy
i byt z tego wzgledu niestuszny.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
licznikéw typu Z0-3, pracujacych na
dziewiarkach osnowowych. Licznik taki,



sprzegniety z watem mimosrodowym ma-
szyny, umozliwia obliczenie produkcji,
a wiec i zarobkéw dziewiarza na podstawie
liczby obrotéw waltu maszyny w ciggu kaz-
dej zmiany. Licznik ma trzy polozenia
i odpowiednio nastawiony przy rozpocze-
ciu zmiany sumuje obroty walu mimo-
srodowego, a wiec i prace (produkcje) kaz-
dego dziewiarza oddzielnie. Sposéb umoco-
wania licznika do dziewiarki osnowowej
f-my Textima ,lewej* uwidoczniono na
rysunku. Do podstawy I maszyny przymo-
cowany jest za pomoca nakretek odpo-
wiednio wygiety pret 2. Na koncu tego
preta umocowany jest licznik 3, a przegu-
bowe przediuzenie 4 watka licznika jest
potaczone z walem mimosrodowym 5 dzie-
wiarki. Potaczenie to jest wykonane w ten
sposéb, ze w otwér 6 watu 5 wchodzi kon-
coéwka przediuzenia 4 zaopatfrzona w po-
przeczny kotek 7.
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ANTONI ZBOINSKI, WACEAW FLUKSIK

Tarchominskie Zaklady Farmaceutyczne

KOKSOWY OCZYSZCZACZ SPREZONEGO POWIETRZA Z WODY I OLIWY

Powietrze, tloczone przez sprezarki ‘do
kadzi fermentacyjnych penicyliny, mimo
stosowania odoliwiaczy, zawieralo rozpy-
long w postaci mgly wode i oliwe, ktére
skraplaly sie na filtrach, powodujac ich
zamakanie i zakazanie. W celu usuniecia
tej niedogodnosci zastosowano oczyszczacz
przedstawiony na rysunku.

Oczyszezacz sklada sie z walczaka o $re-
dnicy okoto 1000 mm i wysokosci 2400
mm z dwoma dennicami zaopatrzonymi
w krociec 1 do doprowadzania sprezonego
powietrza, krociec 2 ze szczelna pokrywka
do zasilania aparatu koksem oraz krociec
3 z zaworem 4 do spustu skroplin. Walczak
ma z boku kolankowy przewdd 5, ktérym
odprowadza sie oczyszczone powietrze,
a po przeciwleglej stronie otwér 6 ze
szczelng pokrywka do usuwania zuzytego
koksu. Wewnatrz walczak jest podzielony
sitowym dnem 7 zaopatrzonym w otworki
o Srednicy 6 mm. Wylot powietrza chronio-
ny jest fartuchem 8.
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Oczyszczacz powinien byé napelniany
kolssem o granulacji $rednicy 12 — 15 mm,
a ze wzgledu na porowato$é najlepiej kok-
sem z gazowni. Regeneracje kolsu nalezy

przeprowadzaé¢ periodycznie 1 — 2 razy
miesiecznie przez przeparowywanie
w przeciggu 4 — 5 godzin 1 nastepnie

przedmuchiwanie powietrzem w celu osu-
szenia i ostudzenia koksu. Wymiane koksu
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wystarczy przeprowadzi¢ co kilka lat
w czasie postoju. Wymiary oczyszczacza
nalezy obliczyé tak, aby szybkosé powie-~
trza nie przekraczata 0,3 —0,4 m/sek. Opi-
sany oczyszczacz koksowy wykrapla okolo
500 litréw wody z oliwa na dobe i zabez-
piecza filtry wlasciwe od zamakania i za-
nieczyszczania, oszczedzajac material fil-
trowy.
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FRANCISZEK MALECKI

Zjednoczenie Budownictwa Inzynieryjno-Morskiego w Gdansku

SAMOCZYNNY REGULATOR DC SPREZARKI

Sprezarka napedzana bez przerwy sil-
nikiem elektrycznym =zaopatrujaca catg
sie¢ urzadzen pneumatycznych nie posia-

Regulator ten polaczony jest przewodem
2 ze zbiornikiem powietrza, przewodem 5
za$ z cylinderkami 6, w ktérych przesuw-

dala regulatora wylaczajacego =zasysanie
powietrza w chwili, gdy cisnienie w zbior-
niku przekroczy z gbéry okreSlong wartosé
np. 6 atn.

W my$l usprawnienia zastosowano,
przedstawiony na rysunku samoczynny re-
gulator R z ttoczkiem 3 naciskanym spre-
zyna za pomocg §ruby 4 nastawionej na
odpowiednie dopuszczalne
w zbiorniku.
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ci$nienie-

nie umieszczone ttoczki 7 cddzialtywujg na
zawory ssace 8 sprezarki.

Gdy ci$nienie sprezonego powietrza
w zbiorniku przekroczy ustalone wartosci,
powietrze doplywajace przewodem 2 do re-
gulatora R, naciska na ttoczek 3, podnosi
go do gbéry, otwiera przewod 5 i naptywa-
jac nad tloczki 7 przesuwa je ku dolowi
i otwiera zawory 8, ktorych otwarcie po-
woduje odcigzenje silnika i sprezarki.
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CZESLAW DOMZAE

Kaliska Fabryka Pluszu i Aksamitu
SPREZARKA

Zuzycie sie starej sprezarki powietrznej
utrudniato, a nawet uniemozliwialo prace,
przy ktérych wymagane bylo stosowanie
powietrza sprgzonego, np. przy pompowa-
niu opon, natryskiwaniu lakierdow.

potgczona z butly 3 za pomocy przewodu
14 poprzez zawér 15 polgczony z mano-
metrem 16 i koncoéwksg 17. Aby nie do-
puéci¢ do wylotu powietrza z butli poprzez
filtr 13 w sprezarke 12 wbudowano odpo-

W celu umozliwienia

wykonywania
wspomnianych prac skonstruowano spre-
zarke powietrzna przedstawiong na ry-
sunku. Na dwukolowym woézku 1 zaopa-
trzonym w nézki 6 przymocowano butle 3
do sprezonego powietrza, na ktérej zamon-

towano bezpiecznik 4. Butle osadzono
w drewnianej ramie 5 na drewnianych
podktadach 2 i przymocowano za pomoca
plaskownikéw 7 z podkiadkami drewnia-
nymi 8. Na ptaskownikach 7 umocowano
podstawe 9, na ktorej osadzono silnik
elektryczny 10 napedzajacy za pomocg pa-
sa klinowego 11 sprezarke powietrzng 12
zaopatrzonag w filtr 13. Sprezarka 12 jest
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wiednig membrane. Sprezarka 12 jest
rowniez zaopatrzona w zawér wylotowy
18 z drugg konecdéwkg 19. Dolaczenie do tego
zaworu 18 weza redukcyjnego umozliwia
bezposredni wylot rowietrza ze sprezarki
12 z pominigciem butli 3. Zamkniecie tego
zaworu powoduje samoczynne otwarcie
przewodu 14 prowadzacego powietrze bez-
posrednio do butli 1. Zamkniecie zaworu
15 powoduje przy pracy silnika 10, a tym
samym i sprezarki 12, pompowanie powie-
trza do butli. Do skonstruowania opisane-
go agregatu zuzyto stare niewykorzystane
czesci roznych urzadzen.

OoU — 508

REINHOLD LASAK, KAROL MOKRY I WILHELM GRUCHOT
Slaskie Zaklady Obuwia w Otmecie

NUMEROWANIE WIELKOSC! PODESZEW ROWNOCZESNIE
Z ICH WYCINANIEM

Numerowanie (stemplowanie) wielkosci
podeszew dotychczas wykonywane byto

osobno na maszynach numerowaczkach
(stemplowaczkach).
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‘W mys$l udoskonalenia zastosowano nu-
merowanie réwnoczesnie z wysiekiwaniem
podeszew. W tym celu odpowiednio wmon-
towano numerki stalowe do nozy wysieko-
wych — podeszwowych.

meréw regulowana jest za pomocy spre-
zyny 4 i nastawnej sruby motylkowej 5. —

Dla zabezpieczenia sworznia 3 od samo-
czynnego obracania sie w tulejce 2 wyfre-
zowano rowek, a w sworzniu nacieto

/
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Do normalnego noza wysiekowego przy-
pawano wktadke stalowa 1. W wkladce
wywiercono otwdr & 28 mm, do ktérego
wlozono i przypawano tulejke stalowa 2.
Do tulejki tej wtozono sworzen 3, na kon-
cu ktorego wygrawerowany jest odpo-
wiedni numer. Giebokos¢ wybijanych nu-
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gwint, w ktory wkreca sie wkret 6. W wy-
niku zastosowania opisanych nozy wysie-
kowych — podeszwowych wyeliminowa-
no dwie maszyny do numerowania, cztery
za$§ pracownice zostaty skierowane do in-
nych prac.

oU —509

RYSZARD NAJBERG, JAN ATAMAN, LUCJAN RAK, ANDRZEJ WISNIEWSKI

Fabryka Maszyn i Odlewnia Zeliwa ,,Polna®

Przemy$l

ODLEWANIE CZESCI MASZYN DO SZYCIA PRZY ZASTOSOWANIU
FORMOWANIA SKORUPOWEGO

Dotychczas przy produkeji odlewoéw ma-
szyn do szycia stosowano normalne rdze-
niowe formy odlewnicze. :

W my$l udoskonalenia zaprojektowano
formowanie odlewéw cze$ci maszyn do
szycia sposobem odlewania skorupowego.
Wykonywanie skorup 1 przeprowadza sie
na zeliwnej plycie modelowej 2, zaopatrzo-
nej w dodatkowg plyte podnoszacg 5 z kol-
kami wypychajgcymi 3 i kotkami skrajny-
mi 4.

Formowanie przeprowadza sie na zbior-
niku obrotowym 6, zaopatrzonym w kol-
nierz chlodzony woda. W zbiorniku znaj-
duje sie mieszanka 7, przygotowana we-
diug instrukeji.

Piyte modelowg 2 podgrzewa sie w piecu
do temperatury 250°C i nastepnie pokry-
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wa sie warstwa oleju krzemowego. Plyte
2 umieszcza sie na zbiorniku obrotowym
6 1 przymocowuje do niego uchwytami.
Koiki skrajne 4, opierajac sie o koinierz
zbiornika, powoduja cofniecie kotkéw wy-
pychajacych i zréwnanie ich z powierzchnig

2

I 1
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ptyty modelowej. Zbiornik 6 odwraca sie
o 1800 i trzyma w tej pozycji w ciagu
okoto 10 sekund. W tyim czasie z masy
powstaje na plycie skorupa 1 grubosci
okolo 6 mm. Po uplywie tego czasu od-
wraca sie zbiornik do pozycji wyjisciowe],
powodujac opadniecie nadmiaru masy 8
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z powrotem do zbiornika. Po zdjeciu plyty
ze zbiornika umieszcza sie ja na przeciag
3 minut w piecu, nagrzanym do tempera-
tury 400°C, gdzie nastepuje utwardzanie
skorupy. Po wyjeciu z pieca skorupe 1 od-
dziela sie od plyty 2 za pomocg kolkéw
wypychajgcych.

Stosujac drugg plyte wykonuje sie
‘w analogiczny sposéb drugg potéwke sko-

rupy. Jest sie wéwczas w posiadaniu dol-
nej potowki skorupy 9 i goérnej poldéwki
skorupy 10.

W wykonanych skorupach usuwa sie
czeSci zamykajace lej, a obie potéwki skia-
da sie wyzyskujac kotki centrujgce, spina
klamrami i zalewa metalem.

O — 2568

JIRI PODZIMEK
CSR

ZASTOSOWANIE TALKU DO NATRYSKIWANIA LUB POSYPYWANIA
RDZENI I FORM ODLEWNICZYCH

Dotychczas rdzenie i formy odlewnicze
do odlewania szarego zeliwa byly natry-
skiwane lub posypywane grafitem. Grafit
zawiera jednak zbyt znaczny procent siar-
ki, ktéra parujac powoduje powstawanie
W procesie odlewania poréw i pecherzy, na
skutek czego zwieksza sig procentowa
liczba - brakéw lub zachodzi koniecznosé
wykonywania dodatkowej pracy przy wy-
peinianiu cieklym metalem porow, pow-

statych w odlewach. Zabieg ten wywpoluje
w szarym zeliwie powstanie naprezen
wewnetrznych, w zwigzku z czym w znacz-
nej czeSci naprawionych w ten sposéb
odlewéw istnieje niebezpieczenstwo pow-
stania pekniec¢, prowadzacych z reguty do
wybrakowania danego odlewu.

W my$l usprawnienia zastapiono grafit,
stosowany dotychczas do ‘powyzszych ce-
16w, talkiem. Przeprowadzone préby daty
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dodatnie wyniki, bowiem powstawanie po-
réw i pecherzy zostalo catkowicie wyelimi-
nowane, przy czym uzyskano bardzo duzag
gtadko$é powierzchni odlewanych przed-
miotéw. Proby te objely szereg rodzajow
odlewéw o. réznych rozmiarach.

Przez zastosowanie w odlewniach nowe-
go materialu do pokrywania nim rdzeni
i form odlewniczych mozna znacznie obni-
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zy¢ procentowsq liczbe brakéw iﬂ"zwiekszyé
tym samym wydajnos¢ produkcji. Szcze-
golne znaczenie material ten posiada
w zastosowaniu do duzych przedmiotow,
czyszczonych po odlaniu recznie z duzym
nakladem wysilku. Obecnie czynnos$¢ te
mozna wykonywac, postugujac sie wylacz-
nie zwyklag miotls.

0 — 2569

JULIAN LIKUS

Przedsiebiorstwo Budowy Zakladéw Chemicznych

O$wiecim
UCHWYT DO PODNOSZENIA PRYT ZELBETOWYCH Z MATRYC

Przy odrywaniu od matryc i podnosze-
niu plyt zelbetowych o ciezarze 400 kg
postugiwano sie zelaznymi dragami, a pod-

A
!
i

Uchwyt ten jest wykonany ze stalowego
ptaskownika, ma nieco wydiuzona stope 2,
zakonczong Scieciem ‘pod katem 159

A-A

-

A
noszenie tych ptyt w celu zaladowania na
wozek odbywalto sie przez bezposrednie
uchwycenie ich rekami. Podczas tej pracy
robotnicy czesto kaleczyli sobie rece,
a ptyty ulegaly uszkodzeniu.

W mysl usprawnienia do odrywania plyt
i podmoszenfla ich zastosowano uwidocz-
niony na rysunku uchwyt.

40

i w gornej czesci 1 jest zaopatrzony w ucho
3 do trzymania. :
Dzieki klinowemu zakonhczeniu stopy 2
lekkie uderzenie wystarcza by stopa we-
szta pod ptyte nie powodujac jej uszkodze-
nia. Wystajace ucha uchwytéw umozli-
wiaja bezpieczne manipulowanie piyta
przy podnoszeniu i ukladaniu jej bez na-

razania ragk na skaleczenia.
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INZ. APOLINARY BIRSZENK

Zjednoczenie Nr 1 Budownictwa Miejskiego

Poznan

PRZENOSNY PIEC CYRKULACYJNY DO OGRZEWANIA POMIESZCZEN

Do predkiego ogrzewania pomieszczen
lub osuszania ich przy minimalnym zuzy-
ciu opatu racjonalizator =zaprojektowat
przeno$ny kaflowy piec cyrkulacyjny po-
kazany na zalaczonym rysunku. Piec cyr-
kulacyjny. o grubosci S$cian 70 — 80 mm

i grubosci sklepienia 100 mm, moze byé
wykonany z kafli w obramowaniu ze stali,
lub bez ram z cegiel szamotowych. W $cia-
nach bocznych paleniska na wysokosci
400 mm nad rusztem znajdujg sig¢ mate
otwory 1 i 2, ktore spetniaja kilka funkcji.
Ulatwiajg one rozpalanie pieca, gdyz gazy
‘majg wtedy krotszg droge do komina,
podczas za$ spalania paliwa w palenisku,
otwory sg nieczynne. Po napaleniu w piecu
i zamknieciu go gorace powietrze z paleni-
ska przedostaje sie przez otwory 1 i 2 do
bocznych kanaléw 3 i 4 i ogrzewa rury 5.
Jezeli za$§ drzwiczki paleniskowe i popiel-
nikowe nie zostang w pore zamkniete, to
zimne powietrze naplywajace do pieca,
nie oziebia calego pieca lecz jako ciezsze,
uchodzi do komina przez otwory dolne.
Przy obydwu bocznych $cianach paleniska
W kanatach 3, 4 osadzone sg rury 5 siega-

jace przez cala szeroko$¢ pieca. Aby uzy-
skaé lepsza cyrkulacje powietrza rury 5
osadza sie z malym nachyleniem do tytu.
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Gazy spalinowe z paleniska rozchodzg sie
na dwie strony, opadajg bocznymi kana-
tami 3 i-4 do zbiorczego dolnego kanalu 6,
ktéry jest polaczony z kominem. Ciepte ga-
zy ogrzewajg znajdujgce sie na ich drodze
rury 5. Po zamknieciu pieca rury nagrze-
waja sie cieptem oddawanym przez na-
grzany piec.

Piec cyrkulacyjny wyrdznia sie inten-
sywnym i bardzo szybkim ogrzaniem po-
mieszczenia oraz malg ilo$cig spalanego
opatu, raz lub dwa razy na dobe ladowa-
nego do paleniska.
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JOZEF DRLUGOSZ, RUDOLF MENTEL, FRANCISZEK SZCZYGIEL

Kopalnia ,,Kleofas*

PRZYRZAD DO OGRZEWANIA WODY BEZPOSREDNIO PARA

Bateria, stuzgca do ogrzewania wody do
tazni w kopalni, ulegta peknieciu i wobec
trudnosci jej naprawy, jak réwniez nie-
moznosci nabycia nowej baterii ¥aznia nie

I

za pomoca zaworu 2, przez ktéry przeply-
wa para wodna, doprowadzana przewo-
dem 3. Koncéwka dyszy 1 jest umieszczo-
na w rurze 4, do ktérej doptywa woda zim-

mogla by¢ zaopatrywana w ciepla Wodé_.

W celu zaopatrzenia !azni kopalnianej
w ciepla wode skonstruowano w myst
usprawnienia przyrzad do ogrzewania wo-
dy. Przyrzad ten, przedstawiony na rysun-
ku, posiada dysze parowsg 1, regulowana

na przewodem 5 i wyplywa juz ogrzana do
przewodu 6 przez smoczek 7. Stopien
ogrzania wody reguluje sie przez pokre-
canie kota 8, osadzonego na sworzniu 9,
ktory jest zakonczony grzybkiem 10 za-
woru 2, doprowadzajgcego pare wodng.

O — 2573

MARIAN EABANOWSKI
Spéidzielnia Budowlana ,,Praca“ w Bialymstoku

PRZYRZAD DO LACZENIA BLACH NA PODWOJNY RABEK LEZACY

Przy wykonywaniu blacharskich robét
-dachowych obowigzuje przepis Igczenia
blach na podwéjny rabek lezacy, jednak

R )

Rys. 1
ze wzgledu na to, ze wykonanie takiego

polaczenia blach wymaga duzo czasu, zwy-
kle tgczono dotychcezas blachy na rabek po-
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jedynczy (rys. 1). Bywalo to niejednokrot-
nie przyczyng przeciekania dachu.
Przyrzad wedlug usprawnienia, przed-

~1

Rys. 1

stawiony na rys. 2, 3 i 4, przy$piesza gcze-
nie blach wedlug obowigzujacych przepi-
s6w. Przyrzad ten sklada sie z plaskowni-



ka 1 z wycieciami na koncach 2, na ktére
nasadza sie chwyty 3 z rekojesciami 4. Je-
den z chwytow jest osadzony na ptaskow-
niku I na state. W ptaskowniku 1 (rys. 4)
wykonany jest podiluiny rowek 5 szero-
kosci 2 mm. Wyginanie rabka blachy ocyn-
kowanej dokonywa sie w spos6b nastepu-
jacy. Na stole uktada sie blache, ktorej
brzeg wprowadza sie w rowek 5 przyrza-
du, i wygina sie rabek przez obracanie
przyrzadu o 3600 po czym zdejmuje sie
jeden z uchwytéw i wyciaga sie ptaskow-

nik 1 z zawinietego rabka. Egczenia blach
dokonywa sgie juz na dachu przez wsunie-
cie jednego arkusza w drugi (rys. 5) i do-

=

Rys. 2

Rys. 3 Rys. 1

klepanie podwdéjnego rabka mlotkiem. Ta-
kie taczenie blach zabiera malo czasu i eli~
minuje mozliwos¢é przeciekania dachu.
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MARIAN JASKIEWICZ

Zarzgd Budownictwa Nr 17 Zjednoczenia Nr 1 Budownictwa Miejskiego

Poznan

STOJAK DO PODTRZYMYWANIA PLYT SUPREMY PRZY ICH
ZAKLADANIU POD STROPEM

Przy zakladaniu plyt supremy pod strop
jeden pracownik podtrzymuje rekami pty-
te a drugi ja przybija do belek stropu.
Przez zastosowanie stojaka do podirzy-
mywania plyty zaoszczedza sie prace jed-
nego pracownika. Stojak wg zataczonego
rysunku sktada sie z krzyzowej podsta-
wy 1, z rur 2 i 4 polgczonych nakretka
rzymska 3, z przegubu z nakretkg motyl-
kowsg 5, oraz z krzyzowej podpory 6 wy-
konanej z ptaskownikéw 40X10 mm. Przez
pokrecanie $ruby rzymskiej 3 plyta zostaje
doci$nieta do stropu, przegub za$§ z nakret-
ka 5 umozliwia ustawienie plaszezyzny
podpory 6 pod katem do stropu.

W celu uniemozliwienia przesuniecia sie
zakladanej plyty supremy pod stropem,
krzyzowa podpora 6 jest zaopatrzona w
srodkowej swej czeSci w pie¢ krotkich
kolecé6w 7 oraz na koncach plaskownikoéw
w zaczepy 8.
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HIPOLIT MOCZYNSKI
Zarzad Budowlany nr 13

Zjednoczenia nr 1 Budownictwa Miejskiego

Poznan
PRZYRZAD DO NAKEADANIA KITU NA LISTWY OKIENNE

Waktadanie kitu za pomocg noza na list-
wy okienne zajmuje szklarzowi wi€le cza-
su, poza tym duzo kitu niszezy sie spa-

4

stozkowa przykrywka 3 z otworem 4 oraz
z tloka 5 osadzonego na sworzniu 6 i za-
konczonego koélkiem 7. Po zdjeciu przy-
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dajac na ziemie. W celu znacznego przy-
$pieszenia czynnosci kitowania okien autor
projektu wykonal przyrzad do naktadania
kitu na listwy okienne. Przyrzad pokazany
na zalgczonym -rysunku skiada sie z meta-
lowego cylindrycznego zbiornika 1, zamy-
kanego od géry przykrywka 2 a od dolu
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krywki 3 kit naklada sie do walca. Przy-
krywke 3 mocuje sie kotkiem 8. Wytta-
czanie jednego tadunku kitu przez pokre-
cenie koétka 7 trwa ok. 18 sekund. Jeden

- tadunek kitu pokrywa ok. 15 mb listwy

okiennej. Kit naklada sie¢ ré6wnag warstwa
na listwe i nie spada na ziemie.
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EMIL JASTRZEBSKI
Zaklady Koksochemiczne ,,Radlin“

ZABEZPIECZENIE PRZED GWALTOWNYM COFANIEM SIE OBRABIANEGO
' DREWNA NA WYROWNIARCE

Przy obrébce desek lub innego drewna
na wyrowniarce, zdarzaja sie czeste wy-
padki gwaltownego cofniecia sie materia-
tu, gdyz noze wyrdéwniarki dziatajg w kie-
runku przeciwnym do mechanizmu posu-
wajgcego obrabiane drewno. Wrybicie
wstecz obrabianej deski ‘moze latwo spo-
wodowaé nieszcze§liwy wypadek.

Usprawnienie polega na wbudowaniu
do wyrowniarki urzadzenia ochronnego,
zabezpieczajgcego przed wystepowaniem
zjawiska cofania sie obrabianego przed-
miotu podczas jego obrébki.
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Urzadzenie to sklada sie z szeregu uze-
bionych zapadek 1 umieszczonych luzne
na trzpieniu 2 oraz z oporka 3 wykona-
nego z wycinka rury. Zapadki majg swo-
bode poruszania sie w kierunku posuwu
obrabianego drewna. W razie cofniecia sie
obrabianej deski 4, zapadki 1 wcinaja sie
swoja dolng uzebiona cze$cig w powierzch-
nie deski i ograniczajg jej ruch do tylu.
Roéwaiez, gdy koniec deski, podczas obrob-
ki, przejdzie do przodu poza urzadzenie
ochronne, zapadki nie pozwolg na cofniecie
sie deski, gdyz majg ruch w kierunka
wstecznym ograniczony przez oporek 3.
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KAZIMIERZ SAWTER

Szczecinski Okreg Lasow Panstwowych

KOROWACZKA Z HAKIEM
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“wienia pracy przy korowaniu, w

Dotychczas podczas korowania diuzyce
obracano recznie, siekierg lub specjalnym
narzedziem, tzw. kantakiem.

Takie sposoby obracania okazaly sig nie-
praktyczne ze wzgledu na nadmierny wy-
silek i wykonywanie zbednych czynnosci.

W celu zwiekszenia wydajnosci i ulat-
mys$l
usprawnienia przypawano do uzywane] do-
tychczas korowaczki 1 hak 2 uwidoczniony
na rysunku.

Korowaczka z hakiem pozwala na koro-
wanie jak réwniez na obracanie dituzye.
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WACLAW OBLIZAJEK
Zaklady Gazownictwa Okregu Warszawskiego

PRZYRZAD DO POMIARU ROZSTAWU KOL SAMOCHODOWYCH

Nieprawidlowe ustawienie ko6t w samo-
chodach osobowych lub ciezarowych po-
woduje szybkie zuzywanie opon samocho-
dowych. Sprawdzanie prawidlowoS$eci roz-
stawu kot samochodowych dokonywano
dotychczas roznymi sposobami, ktore jed-
nak nie dawaty gwarancji pomiaru z do-

ktadnoscig do 1 mm i byly przy tym dosc
klopotliwe.

W celu wyeliminowania wspomnianych
trudnosci dokonano usprawnienia, pole-
gajgcego na wykonaniu przyrzadu przed-
stawionego na rysunku. Przyrzad ten skia-
da sie z dwoéch rurek 1 i 2 wsuwanych
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jedna w drugg. Na koncach tych rurek
znajduja sie ramiona 3 i 4 z zaostrzonymi
koncowkami 5 i 6. Wewnatrz rury 1 osa-
dzony jest nieruchomo czop 7, do ktérego

e —

Pomiar rozstawu ko6l dokonuje sie w
sposdb nastepujgcy. Odkreca sie Srube 12,
rozsuwa konce przyrzadu na miare roz-
stawu két, nastepnie $ciska obydwa konce
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przymocowano za pomocg kotka 8 drg-
zek 9. Na drazek 9 nalozona jest sprezy-
na 10, ktoéra opiera sie swym drugim kon-
cem o czop 11 osadzony na stale w ru-
rze 2 i posiadajgcy otwoér, przez ktéry
przesuwa sie drazek 9. W czop 11 wpusz-
czona jest $ruba motylkowa 12, ktéra przy
jej dokreceniu unieruchamia drazek 9 w
otworze czopa 11. ‘
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i zaklada na wysokos$ci osi két, a po od-
notowaniu wymierzonego rozstawu na ska-
li 13 przetacza sie woéz o polowe obwodu
kola i dokonuje sie ponownie pomiaru.
Poréwnywanie dokonanych  pomiaréw
$wiadczy o prawidlowym, czy tez niepra-
widlowym rozstawie koél.
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STANISEAW KORCZ
Wytwoérnia Sprzetu Komunikacyjnego w Rzeszowie

SPRAWDZIAN CZUJNIKOWY DO POMIARU GRUBOSCI SCIANEK ODLEWU

Do pomiaru grubo$ci Scianek odlewow
stosowano dotychczas sprawdziany macko-
we, ktére nie dawaly pomiaru grubo$ci
$cianek z dokladnos$cia wymagang warun-
kami technologicznymi.

W celu umozliwienia pomiaru grubofci
$cianek odlewow z dokladnoscia wyma-
gang, siegajgca do 0,01 mm, dokonano
usprawnienia polegajacego na wykonaniu
sprawdzianu czujnikowego, przedstawione-
go na rysunku. Na korpusie 1 przyrzgdu
umocowano wymienne ramie 2, przystoso-
wane, w razie potirzeby swym ksztattem,
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do pomiaru przedmiotéw o ksztattach
skomplikowanych. W korpusie 1 osadzono
obrotowo réwniez drugie ramie 3 na swo-
rzniu 4. Na konicach wygigtych ramion 2
i 3 osadzone sg koteczki 5 dociskane do
siebie za pomoca spreZyny 6 odpychajacei
wydiuzony koniec 7 ramienia 3. Z prze-
ciwne]j strony naciska na koniec 7 trzpien 8
za pomocyg sprezyny 9. Na koncu zakon-
czonym odpowiednio wycechowang krzy-
w3, opiera sie trzpieh 10 wlasSciwego czuj-
nika 11 zaopatrzonego we wskazéwke 12
i osadzonego w korpusie 1. Czujnik 11 jest



zaopatrzony w $rube dociskowag 13 osa-
dzona w tulejce 14. Luz przy osadzeniu
ramienia 3 mna sworzniu 4 nie powinien
przekraczaé 0,01 mm. Czujnik 11 jest zao-

Kl 42 b

patrzony w spirale Archimedesa, dzigki
zastosowaniu ktorej dokladnos§¢ pomiaru
grubosci scianek wynosi 0,01 mm.

O — 2578

BOGDAN DOLATA

Poznanskie Zaklady Naprawy Samochodéw w Poznaniu

PRZYRZAD DO REGULACJI DZWIGNI ODCIAGAJACYCH SPRZEGEA
SAMOCHODU

Przy montazu sprzegiet tarczowych sa-
mochodowych wazne jest wilasciwe usta-
wienie dzwigni odciagajacych i nadanie
im jednakowego odchylenia.

Przedmiotem usprawnienia jest przyrzad
do regulowania dzwigni odciagajacych
sprzegla samochodu, uwidoczniony na ry-
sunku. Przyrzad sktada sie z walka wie-
loklinowego 1 (wykorzystano tu oryginalny
walek sprzeglowy) z glowicy obrotowej 2
oraz chzujnika zegarowego 3. Przy regu-
lacji dzwigienek odciagajgcych, walek 1
osadza sie w sprzegle i ustawia sie dzwi-
gienki wedlug wskazan czujnika, ktorego
trzpienn pomiarowy opiera sie kolejno na
kaidej z trzech dzwigienek odciggajacych.

Przyrzad umozliwia dokladng i szybka
regulacje dzwigienek odciggajacych sprze-

gla samochodowego.
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JAN MOYS

Zarzad Bud. 12 Zjednoczenia Nr 1 Budownictwa Miejskiego

Poznan

PRZYRZAD Z PRZESUWNA SKALA DO USTALANIA PROCENTOWEGO SPADKY
RUR KANALIZACYJNYCH UKELADANYCH W TERENIE

dat na rurze, a do listwy przyktadal po-
ziomnice. Sposob ten nie gwarantowal uzy-
skania prawidlowego spadku rur przy
ukiadaniu ich na diuzszych irasach, gdyz
wielokrotne przykladanie listwy z wbitym
do niej gwozdzikiem do rur powodowalo
dalsze whbijanie gwozdzika w listwe, co
z kolei zmienialo ustalony na poczatku

~kat nachylenia ukladanych rur. W mysl

usprawnienia wykonano wyskalowana w
stopniach nachylenia procentowego miar-
ke (rys. 1), ktéra daje sie przesuwaé w
prowadnicy 2 i ktérag przymocowuje sie
do czola poziomnicy za pomocg $sruby mo-
tylkowej 1.

Przy ukladaniu w terenie rur kanaliza-
cyinych ze spadkiem, ukladacz rur postu-
giwal sie listwg i poziomnicg. Do listwy
whbijal gwozdzik, o ustalonej diugo$ci, na-
stepnie listwe z wbitym gwozdzikiem ukta-

KL 42 ¢

Rys. 2

Rys. 2 przedstawia poziomnice 3 lgcznie
z przymocowang don przesuwng miarka 4,
ustawione na rurze kanalizacyjnej 5 pod-
czas ustalania procentowego spadku ukla-
danych rur w terenie.

0 — 2581

JANUSZ PASZYNSKI

Geoprojekt

Przedsiebiorstwo Geologiczne

i Fizjograficzno-Geodezyjne

Warszawa

STATYW DO ZAMOCOWANIA POMIAROWYCH PRZYRZADOW MIKROKLIMA -
TYCZNYCH PRZY WYKONYWANIU POMIARCW W TERENIE

Dotychczas do zawieszania przyrzadow
do pomiaréow mikroklimatycznych (anemo-
metr, psychrometr Assmana i katatermo-
metr) przy pracach pomiarowch w terenie
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uzywano zwyczajnej tyczki drewnianej
z poprzeczka. Stronami ujemnymi stoso-
wania zwyczajnej tyczki jest niemoznosé
prowadzenia jednocze$nie obserwacji trzeca



przyrzadow przez jednego obserwatora,
niemozno$¢ whicia tyczki w ziemie w kaz-
dym terenie, a poza tym kilkakrotnie wkre-
canie podstawy anemometru w szczyt tycz-
ki powoduje szybkie rozkalibrowanie ofwo-
ru w drewnianej wtyczce.

Wykonany w mys$l usprawnienia statyw
umozliwia obserwatorowi swobodng i nie-
skrepowang obserwacje przyrzaddéw po-
miarowych 1 zabezpiecza te przyrzady
przed uszkodzeniami, jakie mogly mieé
miejsce np. przy przewrdceniu sie stoso-
wanej zwyczajnej tyczki z przyrzadami.

Przedstawiony na rysunku statyw skia-
da sie z rozsuwanego tréjnoga 1, z wysu-
wanej z trojnoga rurki metalowej 2 o $red-
nicy 2 cm i dlugosci 140 cm, oraz z ra-
mienia 3 wykonanego z rurki metalowej
i przymocowanego na stale do rurki 2.
Statyw ma w gérnym koncu érube 4 do
zamocowania anemometru 5. Ramie 3 sta-
tywu ma w polowie swej diugosei $rube 6
do zamocowania wezyka elastycznego e-
kranu 7 oraz $rube dociskowa 8 na koficu
ramienia do zamocowania widetek 9, stu-
zacych do zawieszenia katatermometru 10
i psychrometru Assmana I1.

Kl 421
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JERZY SZAMOTULSKI
Giéwny Urzad Miar

Warszawa

PRZYRZAD DO NAPEENIANIA MALYCH NACZYN RTECIA

4 Opisy udosk.

Zastosowany, w myS§l usprawnienia,
przyrzgd do napelniania malych naczyh
rtecig sktada sie: ze szklanego naczynia 1,
zaopatrzonego w zamykany tubus 2 slu-
zgcy do wlewania rteci, z rurki 3, zaopa-
trzonej we wiloskowatg koncéwke 4, rur-
ki 5 doprowadzajacej powietrze do na-
czynia 1, zamocowanej tak, aby ciecz nie
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mogta sie do niej przedosta¢ oraz z balo-
nika gumowego 6, dziatajgcego ssaco i {to-
czgco.

Po wlaniu rteci do naczynia 1 i zamknie-
ciu tubusa 2 Sciska sie balonik 6 i regulu-
jac ci$nienie w naczyniu 1, wypycha sie
rteé poprzez rurke 3 do naczynia, ktére ma
by¢ napelnione. Przeptyw rteci moze by¢
w kazdej chwili przerwany przez otwarcie
tubusa 2. Za pomocg tego samego przyrza-

Kl 45 a

du mozna réwniez zassaé rte¢ z powrotem
do naczynia 1. Nalezy wtedy S$cisna¢ bas
lonik 6, przy otwartym tubusie 2, a na-
stepnie zamknaé ten ostatni i pozwoli¢ na
rozprezanie sie balonika. I w tym przy-
padku strumien rteci moze by¢ z tatwoscig
w kazdej chwili przerwany.

Przyrzad stosowany jest do rteciowe]j
metody sprawdzania pojemnikéw wysokiej
doktadnos$eci, np. ttuszczomierzy.

O — 2583

INZ. WIKTOR SMULKOWSKI
Olsztynski Okreg Lasow Panstwowych
PLUG LESNY ZE SPULCHNIACZEM

Dotychczas plugi le$ne (Eckert, Matusz)
stuzyly tylko do wyorywania pasoéw, na
ktorych trzeba bylo nastepnie spulchniaé
glebe motykami.

Usprawnienie polega na wmontowaniu
spulchniacza (pogtebiacza) do korpusu plu-
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ga le$nego. Do tylnej ramy plu-
ga 1, ktéra jest potagczona z grza-
dzielg 2 (dotyczy ptuga Matusza)
przymocowano zelazng poprzeczke
z podpérkami 3 i spulchniaczem 4.
Spulchniacz 4 sktada sie z radia 5,
lapy 6 oraz zawieszenia sprezy-
nowego 7. Lapa 6 jest lekko wy-
gieta 1
ziemi prawie kat prosty. Goérny

tworzy z powierzchnig

jej koniec zawieszony jest miedzy
dwoma silnymi sprezynami $rubowymi &.
Narzedziem bezposrednio spulchniajacym
glebe jest radlo 5. W chwili gdy radlo
napotyka na opdér w glebie, jego ramie
zmienia polozenie, a sita oporu przenosi
sie na sprezyny 8, ktdére sie odksztalcaja
W znacznych granicach.

Proby w terenie wykazaly, ze ptug wraz
z poglebiaczem pracuje sprawnie np. ko-
rzenie grubodci 1 cm zostaja rozerwane.

Plug wedlug usprawnienia stosuje sie do
przygotowania gleby na gruntach pordl-
nych i lesnych.
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BRONISLAW KRUK
Gdanski Okreg Lasow Panstwowych
Gdansk
OSNIK DO STRUZKI SPALOWEJ

Uzyskiwanie struzki spalowej odbywa
sie dotychczas przez zastrugiwanie jej z
zywicowych spal o$nikiem na fartuch
przywiazany do drzewa; nasiepnie struz-

osadzonym ostrzem 2 obudowy 1, wyko-
nanej z blachy, oraz worka — rekawa 3,
polgczonego otwartym koncem z obudowa,
a drugim kohcem ze zbierajacym struzke.

ke, zebrang z kazdego drzewa, przesypuje
sie z fartucha do worka.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
do o$nika strzemigczkowego z ruchomo

4%

Obudowa 1 z otworami wylotowymi 4
na obu koncach i ostonami ochronnymi 5
oraz z przekladana pokrywa 6 umozliwia
struganie z dotu do géry (spaty normalne
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niskie) oraz z gory do dotu (spaly wyso-
kie). Ruchome osadzenie ostrza 2 daje
moznos¢ regulowania grubosci struganego
wiéra, a bezposredni zbiér struzki do wor-
ka zabezpiecza przed nieunikniong dotych-
czas strata ilosciowa i jakosciowg na sku-
tek rozpryskdéw w czasie strugania i na
skutek straty przy przesypywaniu struzki

z fartuchow do workow. Os$nik wedlug
usprawnienia wykazuje pelna przydatnos$é
przy pozyskiwaniu struzki ze spat niskich,
natomiast przy spatach wysokich nie za-
bezpiecza w zupelnosci przed pewnymi
stratami szczegdlnie w rozpryskach grudek
sapli suchej zywicy.

Kl 15 k 0O — 2385
PAWEL WEIDER
Bydgoski Okreg Lasow Panstwowych w Toruniu
EYZKA DO ZBIERANIA SZELINIAKA
I3 5 Uwidocznione na rysunku usprawnie-
2 g nie przedstawia narzedzie w formie tyzki 1
A i o : o) .kszt.alcie s?{rzynki prostokatnej, posiz?—
21c o4 . g dajacej wymiary 6X8X10 cm. Narzedzie
g ‘8 \ \ to wykonane_ jest z blachy grubosci 2 mm
9 g gesto podziurkowanej 2 z dotu i po bokach.

Dotychczas wybierano szeliniaka (szkod-
nik siewek le$nych) z rowkéw izolacyj-
nych, rekami lub zwykla tyzka. Zebrane
owady wsuwano do butelek lub blaszanek,
nastepnie wrzucano je do wiadra i nisz-
czono zaparzajac je wrzatkiem.

KL 46 a7

Do jednego boku przymocowana jest tu-
leja metalowa 3 z trzonkiem drewnia-
nym 4 dilugo$ci 40—50 cm. Robotnik wy-
bierajgcy owady czerpie z dna rowkow
cala tam znajdujaca sie zawarto$¢, na-
stepnie potrzasa lyzka w celu wysypania
znajdujacego sie w niej piasku i ziemi, po-
czym wybiera rekami owady pozyteczne
i wypuszceza na wolno$é, owady zas szko-
dliwe wsypuje do osobnego naczynia-zbior-
nika o szerokim otworze wsypowym.
Czynno$é te robotnik moze wykonywac
W pozycji wyprbstowanej a nie zgarbionej
jak dotychczas, poniewaz przy uzyciu za-
projektowanej tyzki nie musi sie schylac
tak nisko i tak czesto jak poprzednio. Za-
stosowanie tego usprawnienia znacznie
zmniejsza wysitek, ulatwia prace w wyni-
ku czego jest ona szybsza i wydajniejsza.

O — 2586

INZ. TEODOR WAWRZYNIAK, ALFONS SENFTLEBEN, WLADYSLAW
SZAFLINSKI, STANISEAW SZYMANIAK i EDWARD JAHNZ

Baza Sprzetu Zjednoczenia Nr 1 Budownictwa Miejskiego w Poznaniu

ZASTOSOWANIE ROZRUSZNIKA BEZWEADNOSCIOWEGO DO SILNIKOW
SPALINOWYCH DUZEJ MOCY

Przy silnikach spalinowych duzej mocy,
rozruch reczny za pomocg korby jest bar-
dzo trudny. Zastosowanie w mys§l uspraw-
nienia rozrusznika bezwladnoSciowego (i-
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nercyjnego) umozliwia tatwiejsze urucho-
mienie takich silnikéw spalinowych.

Na rys. 1 przedstawiona jest elektrownia
polowa z uwidocznionymi: chlodnicg 1



i kolem zamachowym 2 silnika spalinowe-
go oraz z rozrusznikiem bezwtadnoscio-
wym 3 i z przynaleznymi do niego kolem
zebatym 4 oraz korbg 5.

przedstawiony jest schemat kinematyki
napedu rozrusznika bezwladnoS$ciowego,
na rys. 3 za§ — widok zewnetrzny. Sposob
dziatania rozrusznika jest nastepujacy: za

Rys. 3

Rozrusznik bezwladnosciowy 3, umoco-
wany jest w lozysku 6, skladajgcym sie
z trzech pierScieni a, b i c¢. Podstawa to-
zyska 6 oraz podstawa lozyska 7 korby 5
ustawione sg na specjalnej konstrukcji
i przymocowane do ramy silnika. Na rys.2

pomocg korby 5, kolo zamachowe 8 roz-
rusznika =zostaje wprowadzene, poprzez

przektadnie zebate 9 i 10 oraz planetar-

ne 11 i 12 w bardzo szybki ruch obrotowy
tj. do okoto 10.000 obr/min. Nagromadzo-
na w szybko obracajacym sie kole zama-
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chowym energia kinetyczna przez wig-
czenie sprzegla wielotarczowego 13 zostaje
przeniesiona na kolo zebate 4 rozrusznika,
a z niego na wieniec zebaty kola zamacho-
wego 2 silnika spalinowego. Sprzeganie
kota zebatego 4 rozrusznika z wiencem zg-
batym 2 silnika spalinowego uskutecznia
sie recznie dzwignig reczng 14, odciagang
sprezyna 15.

KL 47 a

Sprzegto wielotarczowe z chwila prze-
noszenia momentu obrotowego przekra-
czajacego maksymalng i dopuszczalng
wielkos¢, zaczyna $lizga¢ sie i tym samym
zapobiega zniszczeniu kél zebatych prze-
kiadni miedzy kotem zamachowym silnika

spalinowego i rozrusznikiem.

OoU —519

JAN LOPATA

Zjednoczenie Slaskich Instalacji Sanitarnych w Stalinogrodzie

ZESPOLOWY ZAWOR PRZELOTOWY I ZWROTNY DO ZIMNEJ
I CIEPLEJ WODY

uszczelka

N
fLi

Dotychczas wszedzie, gdzie zachodzila
tego potrzeba, montowano obok siebie za-
wory przelotowe i zwrotne. Zawér wediug
udoskonalenia przedstawiony na rysunku
spelnia obie funkcje na skutek nieduze]j

zmiany konstrukcyjnej przeprowadzonej
w budowie zwyklego zaworu przelotowe-
go, mianowicie: 1) otwoér 1 we wrzecionie
wglebiono do glebokosci 20 do 25 mm;
2) trzpien 2 grzybka przedituzono o 20 mm,
przy czym wchodzi on z luzem 0,5 mm do
otworu 1 wrzeciona; 3) na grzybku umie-
szczono sprezyne 3 z drutu mosieznego lub
stalowego ocynkowanego o $rednicy 1 mm.
W ten sposéb woda przeplywajaca w kie-
runku strzalki na rysunku podnosi grzy-
bek przy otwartym zaworze, natomiast
przeplyw wody w kierunku przeciwnym
strzalki zostaje odciety, gdyz woda po-
wracajaca naci$nie na grzybek od géry,
zamykajgc tym samym zawodr. Sprezyna 3

_ do zamkniecia przeplywu wody jest niepo-

trzebna, zabezpiecza ona tylko dziatanie
zaworu w kazdym polozeniu.

Zastosowanie takich zespolowych zawo-
ré6w w instalacjach cieplej i zimnej wody
w budynkach mieszkalnych daje duzZe
oszezedno$ei na skutek wyeliminowania
zawor6ow zwrotnych wykonanych z two-
rzyw deficytowych oraz skraca czas mon-
tazu.

KL 47 b O — 2587 .
FRANCISZEK MALECKI I BERNARD KLAS
Zjednoczenie Budownictwa Inzynieryjno-Morskiego
Gdansk
LOZYSKO SLIZGOWE O REGULOWANEJ SREDNICY DO WRZECIONA
TOKARKI

Panewki lozysk $lizgowych wrzeciona
tokarki ulegajg po pewnym czasie wypra-
cowaniu, przez co zwigksza sie ich $redni-~
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ca wewnetrzna, a powstale zbyt duze luzy
w lozyskach wrzeciona powodujg zmniej~
szenie dokladno$ci pracy obrabiarki.



Usprawnienie polega na zastosowaniu
do wrzeciona tokarki panewki lozyskowej
o regulowanej od 0,5 do 1,0 mm S$rednicy
wewnetrznej.

Panewka 1, przecieta w jednym miejscu
podiuzng szczeling 2 jest umieszczona w
zeliwnej tulei 3 i jest ustalana w odpo-
wiednim miejscu wewnatrz tulei 3 za po-
moca dwéch pierscieniowych nakretek 4
i 5. Zewnetrzna powierzchnia panewki 1
i stykajaca sie z nig wewnetrzna powierz-
chnia tulei 3 sa uformowane stozkowo, tak
7e ich wzajemne przesuniecie daje moznos¢
regulacji wewnetrznej $rednicy panewki,

KI. 47 f
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w miare jej wypracowania. Panewka 1
oraz tuleja 3 sa zaopatrzone w ustawione
naprzeciw siebie otwory smarownicze 6.

L

KONRAD MUROW

Zaklad Sieci Elektrycznych w Olsztynie
PRZYRZAD DO ZAKEADANIA I ZDEJMOWANIA PIERSCIENI TLOKOWYCH

S

Y

Zalozenie i zdjecie pierScieni tlokowych
sposobem recznym przy silnikach samo-
chodowych zajmowalo wiele czasu. W ce-
lu obnizenia kosztéw naprawy przy jed-
noczesnym zwiekszeniu wydajnosci pracy,
zastosowano w my$l usprawnienia, przy-
rzgd do zaktadania i zdejmowania pierscie-

ni tlokowych uwidoczniony na rysunku.
Przy zastosowaniu przyrzadu do pierscie-
ni uzyskuje sie duze oszczedno$ci przez
unikniecie czestego l!amania pierscieni,
zwlaszcza pierécieni olejowych, ktére sa
czesto wymieniane przy naprawie.

Przyrzad ten sklada sie z dwoch szczek
11i 2 (lewej i prawej) wyttoczonych z bla-
chy stalowej péitwardej o grubosci 2 mm
z odpowiednim wygieciem i posiadajace
przytrzymywacze do pierscieni Ia i 2a.

Do tych szczek 1 i 2 umocowane sg dwa
ramiona 3, 4 o ksztalcie odpowiednio wy-
gietym i dziatajace przegubowo, ktére po-
laczone sa ze szczekami glownymi przez
znitowanie z soba na zaklad w postaci no-
zyc recznych. Dla sprawniejszego dziatania
zastosowano samoczynny regulator 5 po-
siadajacy ksztalt litery T z czterema otwo-
rami podtuznymi do przytrzymywania, re-
gulowania szczek przy rozwarciu lub zwar-
ciu. W tym celu szczeki 1 i 2 sa polaczone
dwiema dzwigniami 6 zlaczonymi ze soba
przegubowo nitem przesuwnie osadzonym
w dolnym otworze regulatora 5, za pomoc3a
ktérych rozciggane sa szczeki przyrzadu.
Sprezyna 7 oraz cztery nity 8 z tebkami
ptaskimi stuza do $Sciggania szczek do
normalnego polozenia. W czasie dzialania
pierscien ttokowy chwytany jest przytrzy-
mywaczami Ia i 2a.
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JOZEF MAZUR
Przedsiebiorstwo Geologiczne Przemysiu Naftowego w Jasle

ZABEZPIECZENIE ZAWOROW SILNIKA S-64 PRZED WPADANIEM ICH D¢
CYLINDRA W RAZIE URWANIA SIE TRZONU

Dotychezas zdarzaty sie przypadki, ze
zawory gornego stosowania w silnikach
typ S-64 urywajac sie w goérnej czesci trzo-
nu, w przekroju ostabionym podtoczeniem
na oparcie sprezyny, wpadaty do cylindra
i czesto powodowaly bardzo powazne
uszkodzenia a nawet czynily silnik nie-
zdatnym do dalszego uzytku.

Aby uchronié silnik od tego rodzaju
awarii zastosowano wedlug usprawnienia
uwidocznione na rysunku sprezarki zabez-
pieczajace zawér o zerwanym tirzonie
przed wpadaniem do cylindra.

Usprawnienie polega na tym, iz na trzo-
nie zaworu 1 wytoczono rowek 2 glebo-
kosci 0,5 mm i szeroko$ci jeden milimetr.
W rowek ten wlozono sprezyne 3 w ksztat-
cie przecietego pierscienia wykonang
z drutu stalowego $rednicy jeden milimetr
(szczegol a).

W razie urwania sie trzonu zawdr nie
wpadnie do cylindra lecz zawisnie, opie-
rajgc sie o krawedz prowadnicy 4.

0 — 2590

FRANTISEK SLEHOBR, JAN KREN I VACLAV BRADA
CSR ‘
OSZCZEDNOSCIOWA WKEADKA DO KURKOW W UMYWALNIACH

4
N
\
Kl 47g
Wktadka oszczqdnos’ciowaq wedtug

usprawnienia posiada ksztaltt i wymiary
podane na rysunku. Umocowuje sie ja we
wlccie kurka przez przylutowanie wzdiuz
obwodu. Srednica zewnetrzna wktadki
winna odpowiadaé Srednicy wewnetrznej
wlotu kurka.

Przez zainstalowanie wktadki oszczedno-
$ciowej z otworem wewnetrznym o Sred-
nicy okoto 2 mm (przy ci$nieniu wody,
wahajgcym sie w granicach 2,8 — 3,8 atm)

zmniejsza sie parcie wody na siodto i grzy-

bek kurka. Uzyskany stabszy strumien
wody jest przyjemniejszy i praktyczniejszy
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przy myciu, umozliwiajgc zmniejszenie
zuzycia wody o ok. 54% oraz zaoszczedze-
nie mydia bez pogorszenia warunkow

" mycia.

Przez zastosowanie wkladek oszczedno-
Sciowych osiaga sie réwnomierny rozdziat
wody w obrebie catego pomieszczenia
umywalni, dzieki czemu ze wszystkich kur-
kéw wyplywa w jednostce czasu jednako-
wa ilos¢ wody. W razie istnienia insta-
lacji podgrzewajacych wode uzyskuje sie
réwnoczesnie oszczedno$é paliwa, zuzywa-
nego na podgrzanie wody.
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INZ. VITAVSKY, FALC I SVIHLIK '
CSR
URZADZENIE DO HYDRAULICZNEGO STEROWANIA PRAS I INNYCH
MASZYN

Sterowanie 1000-tonowego mlota kowal- przyczyng brakéw. W mysl usprawnienia
skiego bylo dotychczas nader ucigzliwe. powyzsze niedogodnosci zostaja usuniegte,
Robotnik, obstugujacy maszyne, musial przy czym mozna z duzg doktadnoécig ste-
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przyktada¢ do dzwigni sterowniczej sile, rowac maszyne silg zaledwie 0,2 kG. Urza-
wynoszgcg co najmniej 30 kG. e dzenie sterownicze moze byé dostosowane

Tego rodzaju wysilek powodowal zme- dg dowolnych warunkéw roboczych. Stano-
czenie obstugi, uniemozliwial podwyzsza- wi ono w zasadzie serwomotor olejowy
nie wydajnosci pracy i byt niejednokrotnic o ruchu posuwowym lub obrotowym,
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obslugiwany pompa olejowg za posredni-
ctwem odpowiedniego narzgdu sterujacego,
zazwyczaj suwaka, uruchomianego recznie
(mechanizm rewersyjny). Uklad nadajacy
sie do rozrzadu pras, jest przedstawiony
schematycznie na rysunku.

Sposéb postugiwania sie urzadzeniem
jest nader tatwy. Lgczy sie je po prostu
z narzgdami rozrzadczymi lub sterujacymi
maszyny roboczej odpowiednim cieglem.
Sterowanie przeprowadza sie za pomoca
dzwigienki Iub koétka, ktérym uruchamia
sie dany narzad sterujacy maszyny za
poérednictwem mechanizmu rewersyjnego.
Cale urzadzenie moze tworzy¢ jeden ze-
spél ustrojowy, umieszczony w oddzielnej
skrzynce. Mozna przy tym w kazdej chwi-
1i powréci¢ do pierwotnego sposobu stero-
wania danej maszyny, odlaczajac serwo-

motor, co. nie nastrecza jakichkolwiek
trudnosci.
Odpowiednio dostosowane urzadzenie

umozliwia uzycie jego dzwigien do urucho-
miania narzadoéw sterowniczych o ruchach
zaréwno posuwowych, jak i obrotowych,
co jest czesto niezbedne np. w przypadku
sterowania dzwigdéw. Urzadzenie to mozna
rowniez zastosowac do jednoczesnego stero-
wania szeregu ruchow, przytaczajgc do jed-
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nej jego dzwigni np. dwa narzady sterow-
nicze danej maszyny. W ten sposéb mozna
jednym urzadzeniem sterowaé jednoczes$nie
np. ruch mostu suwnicy i jej woézka lub
podnoszenie i obracanie adunku.

Dzigki wprowadzeniu opisanego urzadze-
nia uzyskuje sie te korzys$é, ze caly sze-
reg maszyn moze byé obecnie obstugiwa-
nych przez kobiety bez specjalnego wysil-
ku z ich strony, a ponadto powstaje mozli-
wos¢ podwyzszenia wydajno$ci pracy nha
drodze lepszego wykorzystania posiadane-
go sprzetu.

Za pomoca urzadzenia weditug uspraw-
nienia mozna proécz tego wyeliminowad
liczne operacje reczne, wymagajace duzej
wprawy obstugi i nie dajace sie dotych-
czas zmechanizowaé. Mozna np. usungé
ucigzliwg prace na prasach recznych przy
wyrobie skomplikowanych pod wzgledem
ksztaltu przedmiotéw z porcelany tech-
nicznej.

Oznaczenia na rysunku: 1 — dzwignia
urzgdzenia sterowniczego, 2 — dzZwignia
rozrzadcza maszyny roboczej, 3 — urza-
dzenie rozrzadcze maszyny roboczej, 4 —
ttok napedowy, 5 — suwak, 6 — zawor
bezpieczenstwa, 7 — pompa zebata, 8§ —

zbiornik na olej.
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A. HITTMANN
CSR
CYNOWANIE GALWANICZNE W KAPIELACH KWASNYCH

Cynowanie galwaniczne w kapielach
kwasnych na zimno zastepuje nie tylko
dotychczasowe cynowanie galwaniczne
w kagpielach alkalicznych na goraco
(w temperaturze 80—100°C), cynowanie
ogniowe, cynowanie kontaktowe i cynowa-
nie przez zanurzanie w roztopionym me-
talu, lecz réwniez niklowanie, chromowa-
nie i cynkowanie.

Odnos$ny proces roboczy jest opisany po-
nizej. ‘

10—12 kg elektrolitycznej soli cynowej
rozpuszcza sie w 100 1 wody o tempera-
turze 50°C i do otrzymanego roztworu do-
daje 1—2 1 kwasu siarkowego o steze-
niu 660 Bé tak, by kapiel wykazywala
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wartos¢ PH = 0,9. W czasie galwanizacji
temperatura kapieli powinna wynosi¢ 18°C,
napiecie robocze pradu galwanizacyjnego
1—1,5 V. W charakterze elektrod dodatnich
stosuje sie badz rozpuszczalne anody cyno-~
we, badz anody nierozpuszczalne, np. gra-
fitowe, weglowe, karborundowe lub niklo-
we, przy czym w przypadku anod nieroz-
puszczalnych do roztworu wprowadza sie
po uplywie okreslonego czasu trwania pro-
cesu dodatkowo 1—1,5 kg wspomnianych
wyzej soli cynowych na 100 1 kapieli.

Okres galwanizacji wynosi 15—35 minut.
Po jej ukonczeniu przedmioty wyjmuje si¢
z kapieli, optukuje w gotujgcej wodzie
a nastepnie wysusza.



Je§li wymagana jest duza gladkos$é po-
wierzchni przedmiotéw, poleruje sie je
na drodze mechanicznej, np. w bebnach
ze stalowymi kulkami, napetnionych roz-
tworem mydlanym. Zamiast polerowania
mechanicznego mozna w my$l usprawnie-
nia zastosowa¢ opisany ponizej sposéb po-
lerowania.

Po opitukaniu pocyvnowanych przedmio-
tow w gotujacej wodzie i dokladnym wy-
suszeniu zanurza sie je na kilka sekund
do roztworu chlorku cynku, po czym po-
zostawia na pewien okres czasu w spokoju,
by dokladnie obciekly. Przedmioty znacz-
nych rozmiaréw wyciera sie dodatkowo.
7Z kolei przedmioty nagrzewa sie do tem-
peratury 240°C w piecu elektrycznym lub
gazowym, nastepnie zanurza szybko do
zimnej wody i osusza. Dzieki temu zabie-
gowi warstwa naniesionej elektrolitycznie
cyny zostaje nadtopiona, powloka staje sig
réwnomierna, pory ulegaja zamkniegciu.
Powierzchnia przedmiotu staje sie calko-
wicie gladka, w zwiazku z czym odpada
mechaniczne polerowanie naniesionej war-
stwy i zwieksza sie jej trwatosé. Grubosé
warstwy mozna dobieraé dowolnie. Gtadka
powierzchnie przedmiotu mozna tez dodat-
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kowo powleka¢ metalem np. cyng, mosig-
dzem, chromem.

Wymieniony™ roztwér chlorku cynku
przygotowuje sie w nastepujgcy sposéb:
do 15 1 czystej wody dodaje sie 6—7 kg
chlorku cynku w stanie stalym, a nastepnie
po catkowitym rozpuszczeniu sie go dole-
wa sie 10 1 spirytusu denaturowanego i ca-
lo$¢ dokladnie miesza. Tego rodzaju roz-
twor mozna uzywaé przez dluzszy okres
czasu.

W czasie badan laboratoryjnych nad od-
pornos$cig chemiczng warstwy, naniesionej
sposobem wedlug usprawnienia, stwierdzo-
no, ze warstwa ta, poddawana dzialaniu
10P/0 roztworu kwasu organicznego, np.
kwasu mrowkowego, octowego, winowego,
cytrynowego czy mlekowego, w ciggu 35
godzin w temperaturze 220C, nie ulegala
jakimkolwiek zmianom. Roéwniez dzialanie
w ciagu 48 godzin 20% roztworu tugu so-

-dowego i potasowego nie naruszylo po-

wierzchni badanych przedmiotéw, wywo-
lujgc jedynie jej przejasnienie.

Przedmioty zelazne, pocynowane w opi-
sany spos6b, mogg zastapi¢ czesci (np. cze-
$ci pomp i zaworéw), wykonane z metali
kolorowych, przynoszac znaczne korzyS$ci
gospodarcze.

O — 2594

JAN SPYCHAERLA
Technikum Mechaniczne M.P.M. w Rzeszowie

KIEE Z POMPKA DO KONIKA TOKARKI

4 7 6
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Podczas toczenia czesto nastepuje zatar-
cie kta, gdyz wlany do nakielka olej sply-
Wa na skutek nagrzania sie. Przy smaro-

waniu zas podczas ruchu olej rozlewa sie
po kle nie dostajgc sie do nakietka.
Aby zapobiec takiemu zacieraniu si¢ kia
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zastosowano wedlug usprawnienia poka-
zany na rysunku kiel ze zbiorniczkiem na
olej i pompka do smarowania nakieltka w
ruchu.

Kie? taki sktada sie z trzpienia 1 zaopa-
trzonego w gwint 2, zakonczony utwar-
dzonym stozkiem gléwki 3 z otworkiem 4

Kl 49a

$rednicy jednego milimetra i wytocze~
niem 5 tworzgcym zbiorniczek na olej oraz
pompki 6.

Dla nalania oleju pompke nalezy wykre-
ci¢é. Oliwienie nakietka odbywa sie przez
naciskanie ttoczka 7.

0 — 2593

ZBIGNIEW GABALA, EUGENIUSZ MORAWSKI
Poludniowe Rédzkie Zaklady Remontu Maszyn Przemystu Wlékienniczego w Lodzi

KRYTY ZABIERAK TOKARSKI

Dotychczas stosowane zwykle zabieraki
tokarskie byly przyczyna okaleczenia rak
tokarza.

W celu unikniecia wyzej wspomnianych
wypadkéw zastosowano, w my$§l uspraw-
nienia, kryty zabierak tokarski uwidocz-
niony na rysunku. Zabierak ten sklada sie
z okragtej tarczy 1, na obwodzie ktorej sa
umieszczone dwie sruby 2 zakonczone uze-
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bionymi szczekami. Sruby 2 zabezpiecza
sie przed odkreceniem wkretami 3. Na-
stepnie na obwodzie tarczy 1 umieszczona

jest Sruba dociskowa 4. Po odpowiednim
ustawieniu $§rub zabezpiecza sie je wkre-
tami 3 przed odkreceniem, nastepnie W
otwér =zabieraka wklada sie przedmiot
przeznaczonhy do obrébki i mocuje sie. g0
Sruba dociskows 4.
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IGNACY SEAWUTA, PAWEL DONKE

PKP Parowozownia Gt I kl.
Ostrow Wikp.

PRZYRZAD DO FREZOWANIA KANALIKOW W ZAWORKACH POWIETRZNYCH
POMP PAROWO-POWIETRZNYCH

Przyrzad przedstawibny na
rysunku zostal skonstruowa-
ny do dokladnego i szybkiego
frezowania kanalikéw w tar-

czach zaworkow powietrznych.

Przed usprawnieniem obréb-

ka tarcz bez przyrzadu byla
mato wydajna i powodowala
powstawanie brakéw.

Przyrzad skiada sie z podstawy 1, w kto-
rej umieszczona jest ruchomo wydrazona
Slimacznica 2 z wewnetrznym gwintem 3.
Na podstawie 1 zamocowane sg dwa lo-
zyska 4 dla §limaka 5 uruchomianego kor-
ba 6. Obtoczona tarcza zaworkowa 7 wcho-
dzi dokladnie do odpowiedniego wytocze-
nia $limacznicy 2 i zostaje zamocowana
nakretka dociskowsg 8, stuzaca réownoczes-
nie jako wzornik do frezowania kanali-
kéw 9 przy recznym obrocie wspomnianej
terczy zaworowej 7 za pomocg opisanego
napedu slimakowego 4, 5, 6.
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Frezowanie kanalikéw mozna wykonaé
za pomocy freza palcowego réwniez na
wiertarce stupowej.

O — 2596

PAWEEL SZWABE

Zaklady Starachowickie

ZMIANA KONSTRUKCJI KOLEA ZEBATEGO STOZKOWEGO ZE SPRZEGLEM
KEOWYM DO FREZARKI
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Dotychezas wykonywane do frezarki ko-
lo zebate stozkowe ze sprzeglem klowym
jako jedna cze$é. Ze wzgledu na szybsze
zuzycie uzebienia sprzegla niz uzebienia
zebatego kola stozkowego, wyzej wymie-
niona cze$é nie nadawala sie do dalszego
uzytku, a wowczas zastepowano jg nowsy,
co pociggalo za sobg znaczne koszty.

W celu obnizenia kosztéw remontu fre-
zarki zastosowano, w my$l usprawnienia,
kolo zebate stozkowe 1 z wkiadang tulej-
kg z uzebieniem sprzeglowym, ktéra polg-
czona jest z kolem wpustem 3, jak uwi-
doczniono na rysunku. Po zuzyciu uzebie-
nia sprzeglowego tulejke 2 wymienia sig
na nowa.
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STEFAN ZAJAC
.6dzka Fabryka Maszyn Jedwabniczych

Lodz

PRZYRZAD DO MOCOWANIA WKRETOW PRZY NACINANIU ROWKOW
W EBACH WKRETOW

Dotychczas nacinanie rowkéw w lbach
wkretéw odbywalo sie na frezarce przy
uzyciu freza tarczowego i przy mocowaniu
wkretéw w szczece zaciskowej.

Przyrzad do mocowania wkretéw przy
nacinaniu rowkéw w Ibach wkretéw, wy-
konany w mysl udoskonalenia a przedsta-
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wiony na rysunku, sklada sie ze stolu 1
z mechanizmem, obracajgcym jego czesé
g6rna, i z bebna 2 z szeregiem otworéw,
dostosowanych do $rednicy obrabianych
wkretéw. Po przymocowaniu bebna 2 czte-
rema $rubami do stolu obrotowego 1, za-
mocowanego na stole wiertarki, zamoco-~



wuje sie frez tarczowy we wrzecionie wier-
tarki, po czym wklada sie wkrety w otwo-
ry w bebnie.

Frezowanie nastepuje przy obracajacym
sie frezie i wkretach, znajdujacych sie w
bebnie, spoczywajacym na stole obroto-
wym. W celu zapewnienia wlasciwego fre-
zowania rowkow wkrety sa przyciskane
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do powierzchni bebna plaskg sprezyna 4,
zaopatrzona w podiuzne wyciecie i zamo-
cowang przesuwnie w kierunku pionowym
w stojaku 3. Przy obrocie bebna wkrety
z nacietymi rowkami sg wypychane z
otworéow w bebnie wyrzutnikiem 46, osa-
dzonym na stojaku 5.

0 — 2597

JAN KOZr.OWSKI

Zwiazek Branzowy Spotdzielni Budowlanych na m. st. Warszawe

Spotdzielnia Pracy ,,Technika Zdunska“
SPOSOB GWINTOWANIA PRETOW NA WIERTARCE KOLUMNOWE]Y

W mys$l usprawnienia gwin-
towanie prostych pretéw moze
byé wykonane za pomoca recz-
nej gwintownicy, na wiertarce
kolumnowej, w sposob eliminu-
jacy wktad sily fizycznej pra-.
cownika.

Przeprowadza sie to w sposob
nastepujacy:

Do stotu 1 wiertarki umoco-
wuje sie dwa pionowe wsporni-
ki 2. Pret 3, ktory ma byé gwin-
towany, przewleka sie przez o-
twér w stole wiertarki i zamo-
cowuje sie go w uchwycie 4
wiertarki, na miejsce wiertla.

Gwintownice 5 wraz z odpo-
wiednig narzynka uklada sie na
stole wiertarki, opierajgc ragczki
gwintownicy o wsporniki prowa-
dzace 2. Po wprowadzeniu wier-
tarki w ruch, wcinajgca sie w

Mumq Mer?ar)u
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pret narzynka posuwa sie po
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precie w gére gwintujge go, a

wspornik 3, o ktéry opierajg sie
raczki gwintownicy przeciwdzia-
la jej obrotowi irdaje odpowie-
dnie prowadzenie.
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GYORGY NEMETH
Wegierska Republika Ludowa
PRZYRZAD DO NASTAWIANIA SZCZELIN SPAWALNICZYCH

Przyrzad wedlug usprawnienia, uwidocz~
niony na rysunku, posiada w widoku z bo-
ku ksztalt litery X. Stuzy on do szybkiego

i dokladnego nastawiania szczeliny spa-
walniczej niezbednej przy wzdluznym spa-
waniu walcowego lub stozkowego plasz-
cza dowolnego zbiornika, Obrzeza przed-
miotu spawanego mocuje sie $rubami za-
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ciskowymi 7 w klamrach 6 o ksztatcie li-
tery U. Klamry 6 sa przynitowane do
dolnych koncédw ramion 1, 2 przyrzadu, po-
taczonych obrotowo nitem, jak pokazano
na rysunku.

Przez obracanie w odpowiednim kierun-
ku sworznia regulacyjnego 3, zaopatrzo-
nego w gwint lewo-~i prawoskretny i wkre-
conego w elementy wychylne 4, 5, osadzo-
ne w gornych koncach ramion 1, 2, uzy-
skuje sie rozstawienia ramion przyrzadu
a wigc i zmiane szerokosci szczeliny spa-
walniczej.

W razie, gdy przedmiot spawany jest
mniejszych rozmiaréw przyrzad wediug
usprawnienia umieszcza sie na zewnatrz,
gdy zas przedmioty sg wiekszych rozmia-
row mozna umiesci¢ go wewnatrz przed-
miotu spawanego, dzieki czemu odpada
konieczno$é przemieszezania przyrzadu w
czasie wykonywania spoiny, poniewaz nie
przeszkadza on wéwczas ciagtosci szwu.

0 — 2599

JULIUSZ ANTI

Wegierska Republika Ludowa

PRZYRZAD Z LIBELA DO DOKEADNEGO POMIARU W STOPNIACH
KATA POCHYLENIA

Na skali liczbowej 1 przyrzadu, ktoérezo
libela 2 jest polaczona na jednym kodcu
przegubowo z dolnym plaskownikiem 3,
mozna dokladnie odczytaé ile stopni wy-
nosi mierzony kat pochylenia danego

przedmiotu.
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KAREL HRDLICKA
CSR

ROLKA PRZESUWNA ZGINARKI MECHANICZNEJ DO ZWIJANIA STALI
ZBROJENIOWEJ W PIERSCIENIE

Dotychczas zginanie grubych pretéw sta-
lowych o srednicy, dochodzacej do 40 mm,
trzeba bylo przeprowadzaé recznie. Doko-
nywano tego w ten sposob, ze pret, pod-
legajacy zwijaniu w pierscien, znaczono

|
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w réwnych odstepach, np. co 10 cm, kreska-
mi, a nastepnie zginano go recznie wedtug
tych kresek. Po zwinieciu preta nalezalo
kazdorazowo kontrolowaé¢ jako§é wykona-
nia, usuwajgc stwierdzone usterki badi
przez powrotne odginanie niektérych od-
cinkéw gotowego pierScienia, badZ przez
ich doginanie. Opisany sposéb postepowa-
hia jest nader uciazliwy i przewlekly, a
wykonana praca odznacza sie z reguty nis-
ka jakoscia.

Sposéb wedlug usprawnienia usuwa cai-
kowicie ucigzliwosé operacji. Gotowe wy-
roby odznaczaja sie znaczna dokladnos$cia
wykonania, przy czym sama operacja trwa
W poréwnaniu ze zginaniem recznym o
wiele krécej.

5 Opisy udosk.

Rys. 1 przedstawia zginarke w widoku
z gory z zastosowana na niej rolkg prze-
suwng wediug usprawnienia, rys. 2 — sa-
ma rolke wraz z oprawka w wiekszej
skali réwniez w widoku-.z géry, rys. 3 —
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ta samg rolke w widoku z przody, a rys. 4
— "przekréj rolki i oprawki wzdluz osi
A—B na rys. 3.

Stal zbrojeniowa, poddawang zginaniu,
zaktada sie na zginarki 2, przy czym rolke
przesuwnag 1 ustawia sie przez pokrecanie
$ruby nastawczej znajdujacej sie w opra-
wce rolki w polozeniu odpowiadajacym
zgdanemu promieniowi tuku zginanego
preta. Pret przechodzi przez zginarke po-
dajacg go sobie samoczynnie, ulegajac przy
tym zwinieciu w pierscien o wymaganej
$rednicy nastawialnej w szerokich grani-
cach.

Do zalet usprawnienia nalezy zwieksze-
nie wydajnosci pracy i wyeliminowanie
ucigzliwych zabiegéw recznych.
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OLDRICH WOHLRAB
CSR
PRZYRZAD DO PLOMIENIOWEGO ZGRZEWANIA RUREK NA STYK

Przyrzad wykonany w mysl usprawnie-
nia, a uwidoczniony na rys. 1 i 2, zawiera
dwie rozwieralne poétokragle szczeki stu-
zace do chwytania zgrzewanych rurek,

Rys. 1

przy czym jedna z nich jest nieruchoma,
druga zas$ moze przesdwaé sie wzdiuz osi
podiuinej przyrzadu po dwoch pretach
prowadniczych. Przesuw ruchomej szczeki
jest nieduzy i dokonuje sie za pomoca
dwoéch ciegiet przegubowych, zakotwiczo-
nych jednym swym konicem w obudowie
przyrzadu.
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Do obu ciegiet podwieszone sg w $rod-
kowym przegubie specjalne Sciggacze, a
ponadto opieraja sie o nie mimosrody osa-
dzone na wspélnym watku korbowym, na
ktorego przednim koncu zaklinowane jest
koto zebate wspélpracujgce z maltym kot-
kiem zebatym obracanym recznie korba.
Przez obracanie korba walka z mimosro-
dami nastepuje skurcz ciegiel, a za pomoca
§ciggaczy ponowny ich rozkurcz, dzieki
czemu moze nastepowaé przesuw szczeki
ruchomej w zadanym Kkierunku. Miedzy
szczekami jest osadzony, réwniez prze-
suwnie, palnik pier$cieniowy.

Palnik (rys. 3 i 2) jest zaopatrzony w
ptaszcz, przewodzacy wode chiodzaca. Jego
$rednica wewnetrzna jest tak dobrana, aby
odleglos¢é miedzy zgrzewanymi rurkami
a wewnetrzng Scianka palnika wynosita od
10 do 15 mm.

Proces roboczy obejmuje czynno$ci przy-
gotowawcze i wtasciwe zgrzewanie. Prze-
de wszystkim powierzchnie stykowe rurek
zostaja Sciete pod katem 200. Czynno$c te
najkorzystniej wykona¢ na tokarce, ponie-
waz uzyskuje sie wéwczas, bez wzgledu
na zukosowanie, $cistg prostopadlo$é¢ kon-
turu powierzchni stykowych do osi rurek.
Poszczegodlne rurki powinny posiadaé diu-
gosé rzeczywista wieksza od diugosci no-
minalnej o okoto 3,5 mm (w zaleznosci od
grubosci $cianek), poniewaz na skutek
zgrzewania ulegaja one skroceniu. Rurki
zamocowuje sie w przyrzadzie w ten spo-
s6b, by wystepowala miedzy nimi szczeli-
na o szerokosci 2,5—38 mm. Ukosowanie ru-
rek przeprowadza sie w celu osiggniecia
réwnomiernego rozstawienia powierzchni
stykowych.

Po zamocowaniu rurek w szczekach
przystepuje si¢ do procesu zgrzewania.
Plomien nastawia sie na wartoéé lekko
zredukowang. Przed zapaleniem palnika
nalezy zwrécié uwage na to, by przez jego
komore chlodzenia przeptywala zimna wo-
da. Przez przesuwanie palnika wzdtuz osi



Turek rozgrzewa sie ich konce do biatosci
na odcinku okoto 10 mm. Gdy rurki zo-
stana w ten sposob rozzarzone, ogranicza
sie dziatanie palnika wytgcznie na powierz-
chnie stykowe rurek. Czynnosci tej nalezy

Tam, gdzie winien byé zachowany prze-
$wit przelotowy rurki usuwa sie z niej
naddatek metalu specjalnym, dostosowa-
nym do tego celu trzpieniem. Jest rzecza
nader wazna, aby natychmiast po ukoncze-

Rys. 2

poswieci¢ . szczegdlng uwage, poniewaz
obecnie przeprowadza sie nastawianie ru-
rek i robotnik winien dba¢ o to, by oby-
dwie powierzchnie stykowe rurek zgrzewa-
nych zostaly ustawione $cisle symetrycz-
nie. Po osiagnieciu symetrycznego ustawie~
nia powierzchni stykowych obu rurek do-
suwa sie je do siebie, wywierajac na nie
nieznaczny nacisk. Po ukonczeniu operacii
zgrzewania palnik odsuwa sie od spoiny
wzdtuz osi rurek na bok i gasi. Gaszenie
to nalezy przeprowadza¢ w ten sposob, ze-
by poczatkowo zamykaé doplyw tlenu,
a dopiero podzniej doplyw acetylenu. W
przeciwnym przypadku grozi niebezpie-
czenstwo naciecia rurki tlenem.

Przy poprawnym wykonaniu spoiny rur-
ki powinny zachowywaé po obu stronach
spoiny pierwotna S$rednice, przy czym na
zewnatrz i wewnatrz rurki zostaje wycis-
niety w miejscu spojenia nadmiar metalu.
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niu zgrzewania zwolni¢ rurke z jednej ze
szczek, poniewaz w przeciwnym przypad-
ku powstaje niebezpieczenstwo rozerwania
jei w czasie stygniecia.

Przy opisanej metodzie zgrzewania od-
pada uzycie dodatkowego materiatu, a sa-
ma czynnos$é laczenia trwa nader kroétke
(np. w przypadku cienko$ciennych rurek
0o malej $rednicy odno$ny czas wynosi je-
dynie okolo 30 sekund).

Czas czynno$ci przygotowawezych zale-
zy od doboru rurek, przy czym zaleca sie
zachowywanie jednakowych tolerancji na
$rednice rurek i grubodci ich $cianck.
W razie koniecznosci zaleca sig wzajemne
dopasowywanie $rednic zgrzewanych ru-
rek.

Zgrzewanie opisanym sposobem rurek
ze zwyklych niskoweglowych stali nie na-
strecza jakichkolwiek trudnosci. Mozna
jednak réwniez z powodzeniem zgrzewad
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przy uzyciu opisanego przyrzadu rurki,
wykonane ze stali stopowych, a nawet rur-
ki stalowe o znacznej zawartosci chromu

jgcego potem miejscowego wyzarzania spo-
iny. Krzywa twardo$ci spoiny posiada cha-
rakterystyczny przebieg,

odpowiadajacy

Rys. 3

oraz rurki z chromoniklowych stali nic-
rdzewnych.

W przypadku spawania rurek ze stali
stopowych nalezy przestrzegaé powolnego
ich chlodzenia z zastosowaniem nastepu-
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jednej plaszczyznie styku, podczas gdy w
przypadku spoiny, wykonanej dodatko-
wyin materiatem, krzywa ta wykazuje dwa
zatamania.

O = 2602

FRANCISZEK OLSZOK
Krapkowickie Zaktady Celulozowo-Papiernicze

ZABEZPIECZENIE PRZED DOSTAWANIEM SIE PARY DO EOZYSKA CYLINDRA
SUSZACEGO MASZYNY PAPIERNICZEJ

Para do ogrzewania cylindra suszacego 1
meoszyny pepierniczej jest doprowadzana
rurg 2, dolaczona do nasadki 3, i wydra-
zonym watem 4 uszczelnionym w nasadce 3
z uszczelka 5.

Przed usprawnieniem, w razie uszko-
dzenia uszczelki 5, uszczelniajacej koniec
walu 4 w nasadce, wydostajaca si¢ na ze-
whnatrz para, przechodzac pod diawikiem 6
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wzdiuz walu, dostawala sie do wnetrza lo-
zyska 7, gdzie cze$é jej ulegala skrople-
niu. Wydmuch pary w kierunku lozyska
powodowal ‘nadmierne podnoszenie sie je-
go temperatury, a skropliny $ciekajace do
oleju obnizaly jego warto$é smarng. Dal~
szy ruch maszyny w tych warunkach na-
razat na uszkodzenie tozyska cylindra su-
szgcego.



W celu zwiekszenia pewnosci ruchu cy-
lindra suszacego i umozliwienia, w razie
uszkodzenia wuszczelki 5, dalszego ruchu
maszyny papierniczej az dc nastepnego
planowego postoju, zastosowano w mysl
usprawnienia ostone 8 o ksztalcie misecz-
ki, zamocowana na wale. Ostona 8§ na-sku-
tek swego ksztaltu powoduje ocdchylenie
na zewnatrz strumienia pary, wydostaja-
cego sie przez zepsuta uszczelke, i nie do-

uszeza pary do tozyska 7.
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KAZIMIERZ SZKUDLAREK

Cukrownia ,,Gostawice*

SAMOCZYNNE ODPOWIETRZANIE POMP WIROWYCH

Dotychczas do odpowietrzania pomp wi-
rowych jednostopniowych stosowane byly
kurki odpowietrzajace, umieszczone na kha-
diubie pompy. Odpowietrzanie pomp wi-
rowych bylo przeprowadzane dorywczo,
w miare potrzeby. Zaleznie od miejsca
ustawienia pompy (np. w glebokiej studni)
przeprowadzenie odpowietrzania byto
mniej lub wiegcej uciazliwe dla obstugi.

W my$l usprawnienia zastosowano cig-
gle samoczynne pompy

przez whudowanie rurki 1, taczgcej kadtub

odpowietrzanie

pompy 2 z rurociggiem ttocznym 3. Rurka 1
ma matg Srednice (3 = 5 mm), aby jej za-
stosowanie nie obnizylo wydajnosci pracy.

Zastosow.anie wspomnianej rurki umoz-
liwia wyeliminowanie kurkéw odpowie-
trzajgcych oraz upraszcza obstuge pomp

wirowych.
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MIECZYSLAW SALAJ

Fabryka Wyrobow Nozowniczych ,,Gerlach w Drzewicy

URZADZENIE ZABEZPIECZAJACE PRACUJACYCH PRZY PRASACH CIERNYCH
PRZED WYPADKAMI SKALECZEN

Podezas pracy - przy prasach ciernych
zdarzaly sie wypadki, ze robotnicy obsiu-
gujacy te prasy ulegali skaleczeniom przez
odpryski z matryc, ;w razie pekania ich

pracy zastosowano wediug usprawnienia

urzadzenie uwidocznione na rysunku.
Urzadzenie to sklada sie z ruchomej

zastony 1, przesuwajacej sie w prowadni-
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przy nacisku, jak rowniez zgniatali sobie
palce przez nieostroznosé w razie nie usu-
niecia na czas reki z pod matrycy.

Aby zapobiec nieszeze$liwym wypadkom
i zapewnié lepsze warunki bezpieczenstwa

1%
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cach 2. Przesuwanie sie zaslony jest zsyn-
chronizowane z ruchem suwaka pracy 3,
za pomocy potgczonych ze sobg przegubo-
wo dzwigien 4 i 5 oraz drazka wodzace-
g0 6.



Dzialanie urzadzenia jest nastepujace:
gdy suwak 3 znajduje sie w gérnym po-
lozeniu zastona 1 jest odsunieta i tym sa-
mym istnieje wolny dostep do matrycy.
Przy ruchu zas suwaka 3 w doél nastepuje
zmiana polozenia dzwigien, ktoére sa wpro-
wadzane w ruch obrotowy bedac zamoco-
wane na korpusie prasy w stalych punk-
tach 7, 8. W miare posuwania sie suwaka,
punkt 9 gczacy dzwignie 4 z suwakiem
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przechodzi w poloZzenie 9a¢ a tym samym
nastepuje przesuniecie punktu Ilaczacego
zastone z ramieniem dolnej dzwigni 5 z po-
lozenia 10 w polozenie 10a, przy czym
dzwignia i zaslona przybieraja poloZenie
oznaczone na rysunku liniami kreskowy-
mi. Przesuwajaca si¢ w ten sposdb zaslo-
na odsuwa reke pracownika z pod matrycy
i zastania matryce calkowicie, zabezpie~
czajac obstugujacego.

oU — 512

ZYGMUNT DEMBSKI

Zaktady Miesne w Nakle n/Notecig

APARAT DO OTWIERANIA PUSZEK ROZNEJ WIELKOSCI I KSZTALTU
BEZ POZOSTAWIENIA BRZEGOW

Pokazany na rysunku aparat do otwie-
rania puszek wedlug udoskonalenia jest
tak skonstruowany, ze mozna nim otwie-
ra¢ puszki kazdej wysokoSci i ksztaltu.
Dzialanie aparatu polega na fhimosrodo-
wym unoszeniu sie rolki nozowej 1 za po-
moca dzwigni 2 osadzonej na tulejce mi-
mosrodowe]j 3, przez ktorg przechodzi swo-
rzen 4. Na tym to sworzniu 4 z jednej
strony umocowana jest rolka nozowa 1
a na drugim jego koncu znajduje sie kotko
zebate 5, pracujace z kotkiem zebatym 6
zamocowanym na sworzniu 7.

Na drugim koncu sworznia 7 umiesz-
czona jest rolka moletowana 8§ majaca za
zadanie obracanie puszki w trakcie otwie-
rania.

Cato$¢ umieszczona jest na wspélnym
korpusie 9 nachylonym pod katem 400 do
pionu i przytv'vierdzonyrn do kwadrato-
wego preta osadzonego przesuwnie w pro-
wadnicy podstawy 11.

Ustawienie aparatu zalezne jest od wy-
sokosci puszki i polega na przesunigciu
preta kwadratowego w proWadnicy 10.
Podstawe 11 zamocowuje sie do stolu
Srubg 13. Przy prawidlowym otwiera-
niu puszek nalezy dzwignie 2 przelo-
zy¢ na prawo, tak ze rolka nozowa 1 zo-
stanie podniesiona do gory i woéwczas usta-
wiajgc na ptycie 11 zamknietg puszke u-
stala sie aparat stosownie do jej wysokosci
tak, aby rolka posuwajgca 8 znalazla sig

przy dolnej krawedzi zamkniecia. Wtiedy
przeklada sie dZwignie 2 w lewo lekko
naciskajac, jednocze$nie kreci sie korb-

ke 12 w prawo. Rolka nozowa przy obro-
cie korbksg przetnie wieczko ucinajac je
réwno i gtadko przy samej krawedzi na
calym obwodzie puszki.
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STEFAN ARNOLDT

Zaklady Miesne we Wroctawiu

ULEPSZONA MISKA DO EAPANIA KRWI PRZY UBOJU

Miski do lapania krwi przy uboju sg
narazone na kopniecie lub uderzenie i na
skutek duzej ich powierzchni a niskich
§cian bocznych krew latwo sie przelewa,
co jest zwigzane ze znacznymi stratami.
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Miska 1 wedlug projektu, pozwalajaca
unikngé¢ takich, strat, przedstawiona jest
na rysunku w widoku z géry. Ma ona dwie
przegrody 2 i 3 tej samej wysokosci co
boczne $ciany miski. Dziela one przestrzen
miski na trzy prawie réwne czes$ci, przy
czym przegrody te sg ustawione lekko
sko$nie do $cian bocznych, w celu utat-
wienia zlewania krwi z miski do zbiorni-
ka. Dzieki przegrodom uzyskuje sie po-
wiekszenie statecznoéci cieczy (krwi) w mi-
sce, to tez nie ulega ona tak tatwo roz-
laniu. Boczne $cianki miski potaczone sa
ptaskownikiem 4, ktoéry usztywnia miske
i stuzy wraz z raczka 5 do jej przenosze-
nia.

Ilo$¢ tapanej przy uboju krwi znacznie
wzrasta przy zastosowaniu tego rodzaju
miski.

0 — 2605

LEON JAWORSKI

Gliwicka Wytwornia Cze$ci Samochodowych

PRZYRZAD DO OSTRZENJA NARZYNEK PITTLERA

Dotychezas narzynki (nozyki) do gtowic
»Pittler‘a® ostrzono w przyrzadzie produk-
cji zagranicznej, po jednej sztuce.

Czynno$¢ ta byla wykonywana przez
pracownika o duzych kwalifikacjach i po-
chianiata wiele czasu, a jednak nie dawata
gwarancji utrzymania jednakowego wy-
miaru nozykéw tego samego kompletu.

Zaprojekiowany przyrzad umozliwia jed-
noczesne ostrzenie catego kompletu tj.
czterech narzynek.

Przyrzad sklada sie z podstawy 1 oraz
imaka 2, osadzonego obrotowo na sworz-
niu 3. Na imaku znajduje sie dziatka kg-
towa 4, wedlug ktérej mozna odpowiednio
ustawi¢ imak i potem unieruchomié¢ w
podstawie przez‘-ydokrecenie nakretki 5. Do
ulozenia narzynek N stuzg trzy wyjecia
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w imaku. Dwa z nich, 6 i 7 uzywa sie do
ostrzenia narzynek. Dna tych wyjeé maja
ksztalt pochylonych, wzgledem osi imaka,
schodkéw, dzieki czemu wszystkie szlifo-
wane w tym przypadku plaszezyzny ukia-
daja sie w jednej plaszczyznie i moga by¢
jednocze$nie obrobione za pomocag tarczy
Sciernej 8. Oba te wyjecia roéznig siec mie-
dzy sobg tylko wymiarami, gdyz sg prze-
znaczone do nozykéw roéznej wielkoScei.
Trzecie wyjecie 9, mieszczgce w sobie osiein
nozykéw (narzynek), stuzy do szlifowania
fazy wprowadzajacej.

Opisany przyrzad pozwala na znaczne
skrécenie czasu ostrzenia, polepszenie do-
ktadnosci oraz zatrudnienie przy tej czyn-
nosci pracownika o mniejszych kwalifika-
cjach.



Rys. do usprawnienia O — 2605
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JAN VACIK
CSR
FROFILOWANIE TARCZ SZLIFIERSKICH

Dokladne profilowanie tarcz szlifierskich
nastreczalo dotycheczas wiele trudnosci.
Dzieki urzadzeniu wedlug usprawnienia
osiagnieto znaczne uproszczenie procsasu
profilowania.

Cale urzadzenie sklada sie z trzech za-
sadniczych cze$ci, a mianowicie ze stojaka
do kopiowania, suportu wzoernikowego i
imaka obrotowego, uwidocznionych na ry-
sunku. Rys. A przedstawia stojak 1 do ko-
piowania zamocowany swym tréjkatnym
wykrojem na odpowiednim wystepie piyty
elektromagnetycznej 2. Przeprowadza sig
tu przekopiowywanie ksztaltu diamentu 3
na palec kopiujacy 4 stojaka 1 w ten spo-
sob, ze poczatkowo wytwarza sie na tar-
czy szlifierskiej 5 diamentem 3 wyzlobie-
nie o profilu odpowiadajacym ksztattowi
diamentu, a nastepnie profil ten przenosi

'sie przy dalszym posuwie tarczy roéwniez

na palec kopiujgcy 4.

Rys. B przedstawia nastepng operacje,
mianowicie profilowanie tarczy szlifier-
skiej 5 diamentem 3 wedlug wzornika 5,
zamocowanego w glowicy wychylnej 7 su-
portu wzornikowego 8, umieszczonego na
plycie elektromagnetycznej 2. W czasie
profilowania nalezy przesuwaé¢ stojak 1 po
suporcie wzornikowym 8 w ten sposéb,
aby palec kopiujacy 4 opierat sie stale o
wzornik 6. Wzornik 6 ustawia sie pod ka-
tem, jaki nalezy nadaé¢ wyrabianym nozom,
dzieki czemu uzyskuje sie bez przelicza-
nia odpowiednie skroécenie profilu, prze-
noszone nastepnie na tarcze szlifierska 5.

Koncowa operacja tj. profilowanie noza
polega na przeszlifowaniu go wyprofilowa-
ng uprzednio tarcza szlifierska, przy czym
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n6z 9 (rys. C) zamocowuje sie wowezas
w imaku obrotowym 10. Gléwna zaleta
nowego sposobu postepowania polega na
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tym, ze odpada nastawianie przyrzadu za
pomocg katomierza oraz sprawdzianu sinu-
sowego, a takze zbedne staja sie jakiekol-
wiek obliczenia. Nie zachodzi rowniez po-
trzeba -wykonywania, dla kazdego katia
ostrza wytwarzanego noza, oddzielnego sto-
jaka do zamocowywania wzornika i nozu.
Owa uniwersalno$s¢ nowego rozwigzania
przyspiesza proces wytworczy i ulatwia
obstuge. Palec kopiujacy 4 mozna wielo-
krotnie przeszlifowywaé, poniewaz jest tat-
wo nastawialny i wystarczajaco diugi.

O ile diament i palec kopiujgcy (kazdy
koniec palca moze by¢ inaczej obrobiony)
sg odpowiednio oznaczone, woéwczas mozna
réwniez przy zastosowaniu pojedynczego
profilowania wymienia¢ diamenty lgcznie
z palcem bez koniecznosci powtérnego
przeszlifowywania palcow, poniewaz dzigki
zaopatrzeniu uchwytow diamentéw w spe-
cjalny koteczek te ostatnie maja zapew-
nione zawsze jednakowe polozenie w sto-
sunku do stojaka, sa bowiem zabezpie-
czone przed obracaniem sie.
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WACLAW MATERNY, EDWARD STOLAREK, WACLAW KARASINSKI,
WEADYSEAW SZPAKOWSKI i WACLAW SWIATEK

Zgierskie Zaklady Przemystu Bawelnianego

URZADZENIE DO RENOWACJI ZUZYTYCH WARLKOW ROWKOWANYCH
APARATOW ROZCIAGOWYCH CIAGAREK, WRZECIENNIC I OBRACZNIAKOW

Dotychczas naprawiano recznie zuzyte
i powgniatane walki rowkowane apara-
téw rozciggowych ciggarek, wrzeciennic
i obraczniakéw.

Aby przys$pieszyé te prace dokonano
usprawnienia polegajgcego na skonstruo-
waniu urzadzenia do regeneracji tych wal-
kow. Na podstawie I umocowane jest lo-
ze 2, po ktérym S$lizga sie stél roboczy 3,
poruszany za pornocy Sruby pociggowe]j 4,
osadzonej w tozysku 5. Sruba 4 jest obra-
cana poprzez sprzeglo 6, skrzynke bie-
g6w 7 oraz kola zebate 8 i 9 za pomoca

walka napedowego 10, polgczonego z kolem
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napedowym 11, ktére jest polgczone za
pomoca pasa 12 z drugim Kklinowym ko-
tem 13, osadzonym na wale silnika 14.
Na stole roboczym 3 umocowany jest su-
port 15 z rolkg 16 wyciskajgca ztobki w na-
prawianym watku 17 osadzonym w uchwy-
tach 18, umocowanych na stole 3. Suport 15
jest osadzony w jarzmie 19 przymocowa-
nym do suwakéw 20 stolu roboczego 3 za
pomocg ramion 21.

Po wtaczeniu silnika 14 za pomocg draz-
ka 22 sprzeglo 6 uruchamia ' urzgdzenie,
ktére porusza rolke 16 wygniatajgca i pod-

noszgcy brzegi zuzytych watkow 17.
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STANISEAW MORKA

Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego — Warszawa 6/MDM

UCHWYT DO OSTRZENIA NOZY DO CYKLINIAREK

Dotychczas noze do cykliniarek czeskich
i niemieckich (podluzne, proste) ostrzono
na szlifierce poziomej przytrzymujac je
rekami. Wymagalo to duzej kwalifikacji

skrecenie obu listw sSrubami 5, przecho-
dzacymi poprzez otwory w nozu. Kat na-
chylenia noza wzgledem tarczy $ciernej
otrzymuje sie przez odpowiednie dokreca-

i uwagi od pracownika, nie dajgc gwaran-
cji dokladnego i rownego ostrzenia noza.

W my$l usprawnienia zastosowano u-
chwyt, ktéry ustawia sie na szlifierce po-
ziomej pod jej tarczg Scierna.

Miedzy bocznymi $ciankami kadiuba 1
uchwytu jest osadzona przesuwnie listwa 2,
na ktoérg ktadzie sie néz 3 cykliniarki,
przykrywa go sie listwg 4 i zaciska przez
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nie $rubami nastawnymi 7 we wsporniku 6
i zaciénieciu nakretkami ustalajacymi .

Dzigki zastosowaniu takiego uchwytu
szlifowanie nozy jest dokladne i moze by¢
wykonywane nawet przez mniej wykwali-
fikowanego pracownika, a sama operacja
ostrzenia trwa w przyblizeniu czterokrot-
nie krocej. V
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MICHAL KOSEK, KAZIMIERZ RZESZOWSKI, STEFAN KOLDEJ, JOZEF DYDA,
ANTONI BODZIAK, ALEKSANDER GRZESZCZAK, PAWEE SLOSECKI, ROMAN

SEOMCZEWSKI, JAN CIEPLAK I LEONARD CIESLAK

Cukrownia ,,Klecina‘“
HYDROMECHANICZNE OCZYSZCZANIE ODSTOJNIKOW WODY KWASNEJ

Oczyszczanie  odstojnikéw wody kwas-
nej z btota przeprowadzano dotychczas
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przez reczne ladowanie blota na wywrotki,
ktére nastepnie byly odwozone na przewi-



dziane miejsce i tam wyladowywane. Ta-
kie oczyszezanie odstojnikéw bylo ucigzli-
we i pracochlonne.

W celu ulatwienia tych czynnosci doko-
nano usprawnienia polegajacego na me-

|

dza sie przewodem 3 wode i rozrzedza
bloto za pomocag mieszadla 4 do konsy-
stencji zawiesistej masy (o stezeniu oko-
lo 250Bé). Wyplywajaca z mieszalnika 2
mase blotnistg pompuje pompa 5, poru-

chanizacji procesu za pomoca urzadzenia
przedstawionego na rysunku. Bloto z od-
stojnikéw wrzuca sie na przeno$nik
tasmowy 1, ktéry doprowadza btoto do
mieszalnika 2. Do mieszalnika 2 doprowa-
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szana silnikiem elektrycznym 6 do prze-
wodu 7, ktéorym samoczynnie splywa do
miejsca przeznaczonego do tego celu. Wo-
de po odstaniu sie wypuszcza sie do ka-
natu.

O — 2610

Inz. FRANTISEK KOCANDRLE
CSR
SPOSOB HOMOGENIZOWANIA MATERIALROW SYPKICH

Homogenizacje materiatow sypkich prze-
prowadzano dotychczas w ten sposéb, zZe
przepompowywano je wielokrotnie przy
duzym nakladzie energii. W ostatnich cza-
sach w materiatach sypkich, w celu prze-
mieszania, wytwarzano w catej ich obje-
tosci wiry, a nastepnie ponownie przeczer-
pywano réznymi sposobami tak diugo, az
nastepowato ich ujednorodnienie.

W my$§l usprawnienia mozna osiagngé
ten sam wynik w sposob znacznie tanszy
i prostszy, a mianowicie przez doprowa-
dzenie do zbiornika z materialem sypkim
sprezonego powietrza w postaci pojedyn-
czych gwaltownych impulséow o $cisle wy-
regulowanym czasie trwania. Sprgzone po-
wietrze jest rozprowadzane wewngatrz

zbiornika jednym lub kilkoma obwodami
wielodyszowymi. W materiale zawartym
w zbiorniku, nalezy uprzednio wytworzyé
wiry, na skutek czego staje sie on po-
dobny pod wzgledem swych wiasciwosci
do gestej cieczy. Dzieki temu mozna przy
mieszaniu tatwo oddzialywaé na niego
gwaltownie rozprezajacym éiq powietrzem,
doprowadzanym pod odpowiednim ci$nie-
niem. Powietrze to mozna ponadto dopro-
wadzi¢, przy zastosowaniu recznego lub
samoczynnego sterowania, do takiej pui-
sacji, ze zawarto$é zbiornika zostaje do-
ktadnie przemieszana nawet w przypad-
ku znacznych jego rozmiaréw.

W celu przeciwdzialariia ewentualnemu
zatykaniu zaréwno dysz, jak i odnos$nych
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przewoddéw doprowadzajacych w przypad-
ku uszkodzenia sprezyn pokrywek zamy-
kajacych, urzadzenie do rozrzadu powie-
trza umiesza sie¢ w najwyzszym miejscu
czemu, jeSli

zbiornika, dzieki nawet do

przewodéw doprowadzajacych przeniknie
sypki material, zostaje on przy nastepnym
uderzeniu rozprezajacego sie powietrza
wytloczony z powrotem do zbiornika.
Aby wyeliminowaé przy opréznianiu
zbiornika koniecznosé uruchamiania, w ce-
lu uplynnienia jego zawartosci, catego
obwodu wytwarzajacego wiry, stosuje sig
oddzielny przewdd, obstugujacy, w zalez-
noséci od wielkosci zbiornika jedynie je-
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den lub dwa elementy wytwarzajace wiry,
przez co zaoszczedza sie pewng ilos¢ pno-
wietrza.

Powietrze uchodzace =z hermetycznie-
zamknietego zbiornika nalezy oczy$cié
i oddzieli¢ od niego porwany materiat syp-
ki w dowolny znany sposéb.

Oznaczenia na rysunku: I — zbiornik ma
material sypki z dnem stozkowym Iub
plaskim, 2 — spust, umieszczony w naj-
nizszym miejscu zbiornika i uvzywany z rc-
guly jedynie do spuszczania zanieczysz-
czen, 3 — regulowany spust dla materialu,
4 — przewo6d do doprowadzania materiafu
sypkiego do zbiornika posiadajacy postac
np. przenos$nika pneumatycznego, 5 — ry-
nienka do odprowadzania materialu ze
zbiornika, 6 — przewdéd do odprowadza-
nia powietrza, 7 — gléwne doprowadzenie
sprezonego powietrza, § — jeden z wew-
netrznych obwodéw  doprowadzajgcych
powietrze do elementéw wytwarzajacych
wiry, 9 — drugi podobny obwdd, 10 — za-
wory- rozrzadcze, regulujace ilosé¢ dopro-
wadzanego powietrza, 11 — poduszeczki
elementéw wytwarzajacych wiry ze sztyw-
nymi lub gietkimi porowatymi plytkami,
12 — poduszeczka elementu wytwarzajg-
cego wiry umieszezona przy wylocie i ste-
rowana oddzielnie w zalezno$ci od usta-
wienia regulowanego zaworu spustowego,
13 — dysze z zamykanymi samoczynhie
pokrywkami stuzgce do doprowadzania
powietrza mieszajgcego, 14, 15 — przewo-
dy doprowadzajace sprezone powietrze
mieszéjace, 16 — przyrzady do dozowania
doprowadzanego powietrza mieszajgcego,
17 — zawory regulacyjne obstugujace ob-
wody, zasilane przewodami 14 i 15, 18 —
giéwne doprowadzenie sprezonego powis-
trza mieszajgcego.
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MIECZYSEAW SIEGMUND

Kopalnia ,,Siersza‘
PRZEWOZNY POMOGST ZARLADUNKOWY

Reczne zatadowywanie silnikéw, maszyn
i innych ciezkich przedmiotéw na samo-
chody i wagony przy poshugiwaniu sig
prymitywnymi §rodkami wymagalo od za-
trudnionych przy tej pracy robotnikéw du-
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zego wysitku fizycznego i odpowiednich
umiejetnosci.

Dla utatwienia tej pracy i zapewnienia
bezpieczer’ls’cyva zastosowano wediug

usprawnienia uwidoczniony na rysunku



przewozny pochyly pomost z recznym
weiagiem.

Pomost stanowi zbudowana w ksztalcie
pochylnia diugo$ci- okoio

kratownicy 1

do bebna recznego wciggu 5 i przechodza-
cej przez krazek 6 i ewentualnie 7 do za-
czepu wcigganego przedmiotu 8. Plyte 9
uklada sie podczas ladowania na podlodze

czterech i pot metra, ktoérej pochyla plasz-
czyzna jest pokryta deskami 2 z twardego
drewna. Podluzny rowek 3 poSrodku po-
chylni stuzy do przepuszczenia liny wcig-
gowej 4, przymocowanej jednym koncem
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wagonu lub skrzyni samochodowej. Dla
udogodnienia transportu pomostu jest on
zaopatrzony w kierowane koto 10 i odej-
mowane podwozie 11 o dwoch kotach.
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FRANTISEK PUCIK
CSR

USTAWIENIE I WYPOSAZENIE ZBIORNIKOW NA NAFTE

Zbiorniki, uzywane dotychczas do prze-
chowywania nafty, nie odpowiadajg w pei-
ni swemu przeznaczeniu, ¢o z kolei odbija
sie ujemnie na jako$ci przechowywanego
produktu. Nafta, dostarczana przez rafines-
rie, zawiera znaczne ilosci zanieczyszczen,
przyczyniajacych sie do przedwczesnego
zuzywania pompek wtryskowych pojazdow
mechanicznych, zasilanych tego rodzaju
paliwem. Jest rzeczg stwierdzong, ze trwa-
los¢ pompki wtryskowej jest w przypadku
uzycia zanieczyszczonej nafty niemal 4-
-krotnie mniejsza niz wéwczas, gdy sto-
suje sie nafte oczyszczonag.

7 prakiyki wiadomo, ze najskuteczniej~-
. szym sposobem oczyszczania nafty jest po-

zostawienie jej w spoczynku az do cat-
kowitego ustania sie. Zanieczyszczenia opa-
dajg wowczas na dno, a gbérne warstwy
nafty staja sie zupelnie czyste. Stosowane
zazwyczaj urzadzenia filtracyjne nie sa
w stanie oczy$ci¢é nafty réwnie skutecznie.
Pobieranie cieczy odbywa sie w wiekszo-
$ci przypadkow w ten sposob, ze ujscie ru-
ry ssacej znajduje sie na spodzie zbiorni-
ka, czyli wlasnie tam, gdzie gromadzi sie
najgestszy osad, ktéry tg drogg wedruje
do zbiornikéw pojazddéw mechanicznych.
Tego rodzaju zjawisko jest wysoce niepo-
zadane. )
W mysl usprawnienia zbiornik na nafte
np. w postaci cysterny zaopatruje sie
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w urzadzenie, umozliwiajace czerpanie
mnafty wylacznie z jej warstw goérnych,
gdzie jest ona najczystsza. Do tego celu
stuzy wychylna rura ssaca, zaopatrzona na

duje sie w poblizu dna zbiornika. Ponad-
to caty walczak cysterny jest ustawiony
pochylo (kat nachylenia réwny 49—359),
Dzieki takiemu ustawieniu osad i woda
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swym koncu wlotowym w plywak B, na
skutek czego jej wlot znajduje sie zawsze
W poblizu zwierciadla cieczy. Wychylenia
rury ssgcej w zaleznosci od poziomu nafty
W zbiorniku umozliwia przepust przegubo-
wy C z zaworem zwrotnym, zabezpieczony
brzez uszczelnienie przed przenikaniem
nafty z zewnatrz.

Dopelnianie zbiornika $wiezg nafta do-
konuje sie za po$rednictwem oddzielnej
Tury dopitywowej CH, ktérej wylot znaj-
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gromadza sie w najnizszym miejscu zbior-
nika, skad moga by¢ latwo spuszczane iub
odpompowywane poprzez wylot A. Poza
tym przewidziane jest jeszcze nastepujace
wyposazenie: rura D do kontrolowania
poziomu nafty w zbiorniku oraz do recz-
nego napelniania go, zawér zwrotny E
do wyréwnywania ci$nienia powietrza
w zbiorniku, zabezpieczenie przeciwawaryj-
ne F, przewdéd odplywowy G oraz prze-
wod odpowietrzajgcy H.

0 — 2612

PAWEEL CEBULA

Kopalnia Bytom

PRZYRZAD DO CHWYTANIA ZERWANEGO EANCUCHA PRZENOSNIKA
»WESTFALIA“

W razie zerwania sie tancucha przenos-
nika talerzowego ,,Westfalia®“ w jego czeéci
powrotnej ponowne zlaczenie lancucha
wymaga demontazu rynny powrotnej az
do miejsca zerwania lancucha. Polgczone
to jest zawsze z dtuzszym przestojem prze-
nosnika.

Zastosowany w my$§l usprawnienia
pbrzyrzad, daje mozno$¢é uchwycenia i wy-
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ciggniecia zerwanego tancucha z rynny
powrotnej bez koniecznosci demontazu
rynny. Przyrzagd sklada sie z sktadanego
preta 1, ktéry ma na jednym koncu pod-
wojny hak 2 i kule 3, na drugim za$ recz-
ny uchwyt 4. Pret ten wykonany jest
z odcinkéw plaskownika o diugosci 80D
mm i przekroju 20 X 5 mm, znitowanych ze
sobg przegubowo. W celu uchwycenia zer-



wanego lancucha przyrzad wprowadza sie
do rynny (rury) powrotnej przenosnika,
zaczepia sie hakiem 2 za tancuch i przecig-
ga sie go do miejsca, w ktdérym ponownie
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moze by¢ ziaczony. Zastosowanie przyrza-
du daje mozno$¢ wydatnego zmniejszenia
przestoju przenosnika w razie zerwania
sie tancucha. '
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INZ. LUDWIK WISNIOWSKI, FELIKS OCHOJSKI, PAWEL WALTER,
JERZY MANDRELA, JERZY ROJEK i JAN CYRON

Kopalnia Chwalowice

ROZEADOWYWANIE WEGLA Z WAGONOW KOLEJOWYCH ZA POMOCA
ZGARNIAKA I KOLOWROTU

Reczne roztadowywanie wagonéw wegla,
piasku, zwiru itp. byto ucigzliwe i zabie~
rato duzo czasu. Trudnoé¢ ta zostata w du-
zej mierze usunigta przez zastosowanie
zgarniaka o napedzie mechanicznym.

Zgarniak (rys. 1) jest wykonany z bla-
chy. Dwie boczne jego $cianki sg potaczone
ze soba stalowymi rozpérkami usztywnia-
jacymi i Scianks tylng wypukla stuzgca do
zgarniania.

6 Opisy udosk.

Rys. 2 przedstawia schemat urzadzenia
roztadowczego. Zgarniak 1 jest przesuwany
w obu kierunkach za pomocs lin 2 i 3 pro-
wadzonych krazkami 4, 5,.6, ktorym odpo-
wiedni kierunek ruchu nadajg bebny ko-
towrotu 7. Wegiel z wagonu kolejowego
jest zsuwany na tasme przenos$nika 8.

Rys. 3 przedstawia zaladunek wegla ze
zwalu na tas$me przenosnika.
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Rys. do usprawnienia O — 2614
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LEON SOLIWODZKI

Zaklady Gazownictwa Okregu Gdanskiego
SZCZOTKA DO OCZYSZCZANIA TASMY TRANSPORTOWEJ PRZENOSNIKA

W urzadzeniach transportowych gazowini
czes¢ miatu i pylu z przenoszonego wegia
opadcla pod przeno$niki tasmowe zbiera-
jac sie tam w stosunkowo duzej ilosci.

przeno$nika, szczotki czyszczacej 1, obra-
cajacej sie w kierunku przeciwnym do
biegu taSémy 2. Szczotka 1 napedzana jes:
za pomocg ko6t pasowych 3 i 4, z ktérych

Przyczyna tego bylo przyleganie drob-
nych czasiek wegla do tasémy transportu-
wej, ktére podczas powrotnej drogi tasmy
na skutek jej drgan opadaly na ziemie.

Usprawnienie polega na zastosowaniu do
oczyszczania tasmy w koncowej czg$ei
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kolo 3 gsadzone jest na wale bebna 5
przenosnika, 2 kolo 4 na walku szczotki.
OLksada szczotki jest przesuwna, co pozwo-
la szczotke zblizyé do tzémy, w razie Jej
zuzycia. Zasadniczo szczotka powihna by¢
wykonana z wlosia twardego. W razie



braku takiej szczotki, mozna zastosowaé
szczotlte wykonang z czesSci gumowychh 6
(ze starych tasm gumowych) umocowanych
w bebnie szczotki 7 za pomocg klindw
drewnianych 8.
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Zastosowanie szczotki czyszezacej fasme
przenos$nika eliminuje prace potrzebng na
sprzatanie gromadzacego sie¢ pod przeno$-
nikiem pyiu weglowego.
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ZYGMUNT SZUMA
Poznanska Wytwoérnia Octu i Musztardy

Poznan

ELEKTRYCZNA SUSZARKA SZKLANEK

Wobec braku odpowiednich
urzadzen do szybkiego susze-
nia naczyn naktadano musz-
tarde do mokrych szklanek,
co wywieralo ujemny wplyw
na jej ftrwalos¢ powoduige
plesnienie musztardy.

Aby zapobiec psuciu sie mu-
sztardy z tego powodu zasto-
sowano zbudowana w mysl
usprawnienia elektryczng su-
szarke, uwidoczniong na ry-
sunku,

Suszarka sktada sie z silni-
ka elektrycznego 1, dmucha-
wy 2, rury 3, elektrycznego
grzejnika 4, rurek 5, dopro-
wadzajacych do dysz ogrzane
powietrze, dysz 6 i plyty 7, zaopatrzonej
w otwory 8 dla umieszczenia dysz, z kt{6-
rych wylotu wyplywa suszace powietrze.
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(C)

szezegst a

"Na plycie nad dyszami

ustawia sie
szklanki, ktore suszy strumien cieptego po-
wietrza wychodzacy z dysz.
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TADEUSZ TOMCZYK, WACLAW STOBRAWA, LEON ROGOWSKI

Zaklady Graficzne im. Marcina Kasprzaka

Poznan

SUSZARKA KOMOROWA DO SUSZENIA PLYT FOTOGRAFICZNYCH
DO CELOW CHEMIGRAFII

Dotychezas przy wykonywaniu pilnych
prac w chemigrafii w celu przyspieszenia
suszenia plvt-negatywow po obroébce foto-
graficznej, byly one poddawane dzialaniu
strumienia powietrza, wytwarzanego przéz
wentylator i podgrzewanego elektrycznym
grzejnikiem oporowym. Mimo to suszenie
jednej plyty trwalto okolo 12 minut.

6 Opisy Udoskonalen

W celu skrocenia czasu suszenia pilyt
do potowy oraz zmniejszenia zuzycia ener-

.gii elektrycznej zastosowano w my$l u-

sprawnienia uwidoczniona na rysunku su-
szarke komorowa w postaci skrzyni 1, wy-
konanej z blachy stalowej i zaopatrzonej
w drzwiczki 2. Na stronie wewnetrznej
drzwiczek 2 przymocowane s3g listewki
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drewniane siuzace do ustawienia plyty su-
szonej. Drzwiczki 2 sg zamykane na za-
mek 3. Wewngalrz skrzyni 1 zainstalowano

s
N
2N

kami podczerwieni, umieszczono trojfazo-
wy wentylator 6 o mocy 0,2 kW 1 1400
obr/min. Z przodu w gornej $ciance skrzy-

!
A

szesé promiennikéw podezerwieni 4, umie-
szczonych w dwoéch rzedach na listwach
pionowych i przytaczonych po dwa do
poszczegdlnych faz sieci trojfazowej w celu
osiggniecia  rownomiernego  obcigzenia
wszystkich faz. W otworze 5, wykonanym
w tylnej $ciance skrzymi I, za promienni-
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ni 1 wykonane sg okienka 7 do odpiywu
powietrza, przez kiére mozna réwniez ob-
serwowaé wysychanie ptyt. Na bocznej
Sciance skrzyni 1, od strony drzwiczek,
umocowany jest automatyczny tréjfazowy
wylacznik 8.
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JAN ZAK
Wojewddzki Zarzad Wodno-Melioracyjny
Lublin
FRZYRZAD DO KOSZENIA WODOROSTOW W KORYTACH RZECZNYCH

Oczyszezanie koryt rzek z rosngcych na
ich dnie wodorostow prowadzi sie dotych-
czas gtdwnie przez reczne koszenie za po-
mocg kos. Kosiarze podczas pracy musza
brodzi¢ w wodzie wskutek czego praca
ta moze by¢ wykonywana tylko wtedy,
gay temperatura wody jest wyzsza od 150C.
W przeciwnym razie robotnicy narazeni sa
na utrate zdrowia na skutek przeziebienia.

Usprawnienie polega na zaprojektowa-
niu przyrzadu do koszenia wodorostow,
obslugiwanego przez robotnika znajdujg-
cego sie  w 16dce. Przyrzad ten sklada
sie z dwéch nozy koénych 1 uszlywnio-
nych za pomocg plaskownikow 2, przyni-
towanych do nozy 1 oraz z drewnianego.
dyszla 3 umocowanego za pomoca §rub 4
z nakretkami do stalowej obsady 5 przy-
mocowane] do nozy kos$nych. Noze koéne
wykonano ze starych pil. Normalnie kat
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rozstawu nozy koSnych wynosi 900. W ce-~
lu umozliwienia zmniejszenia rozstawu
tych nozy, w razie wykaszania waskich
koryt rzecznych, zastosowany =zostal za-
cisk 6. Przyrzad zaopatrzony jest réwniez
w noz 7 przymocowany do dyszla pod kg-
tem 309 stuzacy do przecinania lezacych

‘wodorostéw stanowigcych przeszkode dla

prowadzonego po dnie rzeki przyrzadu.
Praca przyrzagdem do koszenia wodoro-
stéw przebiega nastepujgco:

Do pala wbitego w dno rzeki po §rodku
koryta lub przy brzegu, w zaleznosci od
szeroko$ci rzeki, zaczepia sie line konopng
nawinietg na beben obracany korbg umo-
cowany na lodzi. £.6dz zostaje spuszezona
w dot rzeki na dlugosé liny, a nastepnie
sciggana w Kkierunku przeciwnym przez
nawijanie liny na beben obstugiwany
przez jednego robotnika. Podczas podcia-



gania todzi w gére rzeki, drugi robotnik
stojacy na tyle lodzi prowadzi po dnie
przyrzad, lekko nim szarpiac. Polaczenie
ruchu lodzi z ruchami przyrzadu uiatwia

Scinanie wodorostéw. Wodorosty §ciete
przy samym dnie przez noze 1 przyrzadu
wyplywaja na powierzchnie wody i sply-
waja w dot rzeki, gdzie zostaja zatrzyma-
ne na przegrodzie utworzonej z kilku ga-
tezi. Nagromadzone wodorosty zostajg na-
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stepnie wygrabione na brzeg lub odprowa-
dzone w inne miejsce.

Uzycie przyrzadu jest niezaleine od sta-
nu wody i jej temperatury oraz daje moz-

noéé znacznego zwiekszenia wydajno$ci
pracy.

Przyrzad posiadajacy rozstaw nozy
1720 mm i dlugo$é dyszla 2600 mm wazy
okolo 20 kg.
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INZ. MARJAN KORLAK
Zjednoczenie Budownictwa InZzynieryjno-Morskiego
Gdansk
SPOSOB WYRYWANIA PALI RUSZTOWAN

Pale rusztowan — stosowane przy bu-
dowie nabrzezy itp., po zakonczeniu bu-
dowy wyrywano zwykle za pomocg dzwi-
gu plywajacego lub w przypadku niedu-
zych pali zabitych w wodzie — za pomocg
kafara plywajgcego. Zaréowne odpowied-

niej wielkosci dzwigi jak i kafary s3 do
tych celéw trudne do uzyskania i sprowa-
dzanie ich bywa kosztowne.
Usprawnienie polega na zastosowaniu
przy wyrywaniu pali podplukiwania grun-
tu za pon’mca strumienia wody . ttoczonej
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przez pompe, tax Zze samo wy-
jecie pala moze by¢ dokonane
przez proste urzadzenie o ma-
tym udzwigu.

W celu wyrywania pali tym

sposobem montuje sie na pon-
tonie 1 (lub na tratwie) wysieg
2 o ksztalcie trojkatnym, wy-
konany ze zmocowanych ze so-
bg belek, Podstawe wysiegu

umocowuje sie na pontonie, od G INE

strony krétszego jego boku, w
odleglosci okolo 1 m od jego

krawedzi. Do wierzchotka wy- v
siggu przymocowuje sie dwie w
liny stalowe 3 podtrzymujace wy-

sieg, i koace ich umocowuje w drugim
koricu pontonu. Na pontonie umieszcza sie
poza tym wciagarke reczng 4, o udzwigu
5—10 t, oraz pompe 5 napedzana silnikiem
spalinowym. Line 6 wciagarki przeprowa-
dza sie przez bloczek 7 umocowany u wie-
rzchotka wysiggu. Pompe 5 laczy sic we-
zem 8§ z rurg pluczkowsg 9 (pluczka) za-
wieszona na linie 10, przechodziyca przez
bloczek 11. W celu ulatwienia kierowania
rura pluczkowa 9 uzywana jest pomocni-
cza tratwa 12.

W celu wyrwania pala 13 line wecia-
garki zamocowuje sie na palu i napina sie
ja, przez co zwigksza sie zanurzenie pon-
tonu od strony wysiegu. Nastepnie uru-
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chamia sie pompe i za pomoca pluczki 9
wyplukuje sie grunt koto pala, prowadzac
rure pluczkowsa tuz przy palu. Podczas
podptukiwania manipuluje si¢ rura ptucz-
kowg podciagajac jg do géry lub opusz-
czajac w dél za pomoca liny 10, w podob-
ny sposob jak to sie czyni przy whijaniu
pali. Po odpowiednio diugim ptukaniu
ponton wraca do normalnego polozenia
i pociaga za soba pal. W dalszym ciagu
pal wycigga sie za pomocg wciagarki przy
jednoczesnym piukaniu, a w koncowej fa-
zie juz za pomoca samej wciggarki. W ce-
lu zanurzenia pontonu przed rozpoczgciem
plukania mozZna dodatkowo uzyé wciggu
slimakowego.

O — 2620

LEONARD BARTOSIK, FRYDERYK ORSZACKI I TADEUSZ CISOWSKI

Zawiercianskie Zaktady Przemystu Bawelnianego

PRZYRZAD DO PODCIAGANIA I ZWALNIANIA WALU OSNOWOWEGO
NA KROSNIE

Do podciggania i zwalniania walu osno-
wowego na krosnie stuzyt dotychezas przy-
rzad (rys. 1), ktéry zawieral dzwignie
jednoramienne 1 osadzoné obrotowo na
osiach 2 i obciazone kazda dwoma cigza-
rami 3. Dzwignie te byly przymocowane
do tancuchéw 4, ktore byly obkrecone do-
kola walu osnowowego 5 i swymi koncami
przyczepione do zaczepdw 6 -osadzonych
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na stojaku 7 krosna. Poslugiwanie sie tym
przyrzadem wymagalo duzego wysilku fi-
zycznego dwoch oséb oraz moglo wywoly-
wa¢ wypadki przy spadaniu ciezarow 3
z wglebien 8 na dzwigniach 1.

W celu wyeliminowania wspomnianych
trudnosci, dokonano usprawnienia, pole-
gajgcego na zmianie konstrulceji opisanego
wyzej przyrzadu, przedstawionej na rys. 2.
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Rys. 2

ne 9, ktérych jeden koniec, jak poprzednio,
jest zaczepiony o tancuchy 4, w drugim
zas koncu osadzone s3 prety 10. Prety te

Poprzednie dzwignie 1 przepilowano i po

przypawaniu odcigtego konca z przeciwnej

strony otrzymano dzwignie dwuramien-
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sg na jednym koncu. gwintowane i posia-
daja nakretki motylkowe 11, drugi zas ko-
niec tychze jest zaczepiony o sprezyny
Srubowe 12 osadzone w uchwytach 13 z
raczky 14. Uchwyty 13 sg zawieszone na
hakach 15 osadzonych na belkach 16 przy'-
mocowanych do stojaka 7.

Kl. 86 ¢

Naciskajgc na raczki 14 uchwytow 13
podciaga sie wal osnowy i w ten sposéb
napreza sie osnowe, natomiast przez pod-
niesienie rgczek 14 zwalnia sie wal osno-
WOWY.

O — 2621

MARIAN GOGOL
Dolnoslgskie Zaklady Przemystu Jedwabniczego ,Lesna” w Lesnej

ULEPSZONY SPOSOB MOCOWANIA SPREZYN SKRZYNECZKOWYCH
W KROSNACH

Dotychezas sprezyny skrzyneczkowe 1
byly przymocowywane do skrzynki wkre-
tem na jednym korncu jak uwidoczniono

Kl 87a

na rys. 1. Taki sposob mocowania okazal
sie niepraktyczny ze wzgledu na czeste pe-
kanie sprezyn w miejscu A oraz braku
mozliwosci regulowania ich wypuktosci.

W celu usunigcia wyzej wspomnianych
usterek, zastosowano w my$l usprawnie-
nia uchwyly 2 z przypawanymi S$rubami
do mocowania sprezyn 1la, jak uwidocz-
niono na rys. 2. Nastepnie dla uzyskania
mozliwoéci regulacji wypukloSci (nateze-
nia) sprezyn wykonano w §ciance skrzynki
otwor podluzny B. Za pomoca przesuwania
$ruby w ofworze B (w lewo lub w prawo)
reguluje sie odpowiednio wypuklo$é spre-
zZyn.

0 — 2622

JERZY SWITALSKI
Zjednoczenie Nr 1 Budownictwa Miejskiego Z.B.N. 15 w Poznaniu
PRZYRZAD DO ZRYWAWIA KLEPEK POSADZKCOWYCH

Dotychczas zrywano klepki posadzkowe
tomem stalowym, na skutek czego duza
liczba klepek ulegala zniszczeniu. Zasto-
sowanie przyrzadu, wykonanego w my$l
usprawnienia, utatwia i przy$piesza prace
zrywania klepek i zmniejsza ryzyko ich
uszkodzenia do minimum. Uwidoczniony
na rysunku przyrzad sklada sie z lemie-
sza 1, wykonanego z blachy stalowej
12 mm, z uchwytu w postaci rury 2 o
$rednicy 25 mm i dlugosci 900 mm, z ko-
tek 3 do przetaczania przyrzadu oraz z pe-
datu 4, wykonanego z blachy stalowej
10 mm. Przy rozpoczeciu pracy, najpierw
zrywa sie recznie kilka klepek, a nastep-
nie uphwyciwszy rurg 2 rckoma podsuwa
si¢ lemiesz 1 pod klepke 5 przez pchniecie
noggy, ustawionag na pedale ¢, i nacisngw-
szy pedal 4 podwaza sie klepke.
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FRIEDRICH NEUBAUER

Niemiecka Republika Dermokratyczna

KLESZCZE ULATWIAJACE PRZYPAWANIE KOLNIERZY DO RUR

Przeprowadzanie operacji przypawania
kolnierzy do rur wiekszych rozmiaréw wy-
magato zatrudniania dwéch pracownikéw,
przy czym dokladno$é spawania nie byta
zadowalajgca.

W mysl usprawnienia zastosowano spe-
cjalne kleszcze, umozliwiajgce wykonanie
tej operacji przez jednego pracownika.
Kleszeze te przedstawiono na rysunku,
przy czym rys. 1 przedstawia kleszcze w
pozycji roboczej w widoku z boku. rys. 2
— w widoku z przodu, a rys. 3 — W Wwi-
doku z géry. Uwidocznione kleszcze maja
szczeki, zaopatrzone w osadzone przegu-
bowo prostokagtne nakladki, wygigle w
plaszczyznie poziomej wzdluz tuku o pro-
mieniu odpowiadajacym S$rednicy wew-
netrznej obrabianej rury. Na skutek tego
szezeki przylegaja dokladnie do wewnetrz-
nej powierzchni §cianek rury i przypawa-
nego kolnierza.

Po uchwycenin od wewnatrz rury i kol-
nierza za pomoca kleszczy i po ustaleniu

kleszczy przez nalozenie na nie obraczki,
uwidocznione] na rysunku, wykonywa sie
zgdang spoine. Zastosowanie kleszezy u-

Rys.3

tatwia uzyskanie wspélosiowoéci rury i koi-
nierza, a ponadto przyczynia sie do znacz-
nego zmniejszenia ucigzliwosci pracy spa-
wacza i daje powazne oszczednoS$ci czasu.



Administracja Wydawnictw Urzedu Patentowego PRL
Warszawa, Al. NiepodlegloSci 188

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

ogloszone drukiem w latach 1949 — 1952

OPISY UDOSKONALEN TECHNICZNYCH I USPRAWNIEN

Szczegdtowe wykazy tytuléw tych opiséow, wydrukowanych w formie
oddzielnych kartek sg zamieszczane w ,,Wiadomosciach Urzedu Paten-

towego“ poczawszy od numeru 11-12/1949.

PORADNIA
Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej

dla wynalazcéw i racjonalizatoréw

WARSZAWA
Al. Niepodleglosci 188

czynna we wtorki od godz. 16 do 17.30

Porady tfechniczne i prawne z zakresu wynalazkéw, udoskonalen

technicznych i usprawnien.



Zeszyt 20

PRZEPISY

o zglaszaniu przez zaklady pracy do Urz¢du Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowe}
udoskonalei technicznych i usprawniefi. (Zarzadzenje Prezesa Urzedu Patentowego RP
z dnia 16 czerwea 1952 r.).

§ 1. Udoskonalenie techniczne lub usprawnienie, zwane w niniejszym zarzgdzeniu projektem,
zglasza do Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej wiaSciwy ze wzgledu na
przedmiot projektu zaklad pracy po bprzyjeciu tego projektu pizez komisje wynalazezosci
i wydaniu decyzji przez kierownika tego zakladu pracy o przyjeciu projektu do realizacji.

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

a) nazwe i adres zakiadu pracy, ktérego kierownik przyjgl projekt do realizacji,

b) tytut projektu,

c) stwierdzenie, ze komisja wynalazczosci uchwalila wystapié do TUrzedu Patentowego
o uznanie projektu za udoskonalenie techniczne lub, ze komisja wynalazczosSci uznata projekt
za usprawnienie.

2. W przypadku, gdy tworca lub choéby jeden z wspditwoércow prejektu jest osobg, wy-
mieniong w § 19 ust. 1 lit. a lub b uehwaty Nr 291 Rady Ministréw. z dnia 14 kwietnia 1951 r.
W sprawie wynagrodzenia twércé4w  pracowniczych wynalazkéw, udeskonalenn technicznych
i usprawnien (Monitor Polski Nr A-36, poz. 446), pismo powinno zawiera¢ réwniez:

a) nalezycie uzasadniony wniosek o stwierdzenie przez Urzad Patentowy oryginalno$ei udo-
skonalenia technicznego lub stwierdzenie, ze komisja wynalazezo$ci zalktadu pracy, ktérej.kiga-
rownik posiada uprawnienia do zatwierdzenia wynagrodzenia, uznaia projekt za usprawnienie
oryginalne, alko R A

b) stwierdzenie, ze projekt w chwili jego dokonania nie byl zwigzany bezpoSrednio z za-
kresem pracy tworcy lub ktéregokolwisk z wspoltworcoOw tego projektu, wobec czego Przepisy
§ 19 uchwaly Nr 291 Rady Ministréw nie maja zastosowania. Przez projekt zwigzany }Jezposred-
nic z zakresem pracy rozumie sie projekt, ktérego dokonanie nalezalc do obowigzkow stuzbo-
wych weditug wykonywanej funkcji. . .

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

1) karte ewidencyjna zawierajgcg co majmniej:

a) pelny tytul projektu,

b) date zgloszenia projektu przez tworce 'lub wspéitwoércow w zakladzie pracy.

¢) wykaz wszystkich wspoitwéreow (pelne imiona'i nazwiska) ze wskazaniem pelnionych
przez nich funkeii w chwili dokonania projektu oraz procentowego ich wkiadu pracy przy opra-
cowaniu projektu;

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

3) opinie rzeczoznawcow 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, ktoéry powinien S$ciSle okreslaé pod wzgledem technicznym przedmiot
projektu; :

j6) krysunki, szkice lub fotografie projektu, jezeli sa niezbedne do =zrozumienia istoty
projektu.

§ 4. Opis projektu powinien zawierac:

a) przedstawienie stanu dotychczasowego,

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

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

5. Rysunki projektu nalezy sporzgdza¢ wediug Polskich Norm. Arkusze rysunkowe powin-
ny posiadaé w zasadzie format A4 (210 X 297 mm), a w wyjatkowych przypadkach inny format.
Odno$niki cyfrowe lub literowe, zamieszczone przy poszczegélnych czeSciach przedstawionych
na ryspr;{liach, szkicach lub fotografiach projektu, powinny SciSle odpowiadaé odnos$nikom opi-
su projektu.

§ 6. 1. Projekty, ktére nie odpowiadaja 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-
¢y do uzupelnienia. \

2. Przepisu ust, 1 mnie stosuje sie do projektéw, ktére niewgtpliwie posiadajg oceny wy=-
nalazku lub wzoru uzytkowego.

§ 7. Zarzadzenie niniejsze wchodzi w zycie z dniem ogloszenia w WiadomoS$ciach Urzedu
Patentowego. ,

(Przedruk z ,,Wiadomoéci Urzedu Patentowego® Nr 3—4 z dnia 30 sierpnia 1952 r., poz. 52).
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