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LEOPOLD FREITAG, MARIAN ZAJAC i JOZEF PARTYKA

Huta Batory

ZMIANA SPOSCBU SPECZANIA RUR

Rury syst. ,,rotary® sa gwintowane na obu
koncach, a poniewaz zrywaja sie najczeg$-
ciej w miejscu zakonczenia gwintu, wiee
powierzchnie gwintowania bada sie pod-
czas odbioru szczegodlnie troskliwie. Dla
zabezpieczenia sie przed zrywaniem rur
w miejscu niebezpiecznym rura jest spg-
czana od wewnatrz na przepisowej dlugo-
§ci, przy czym speczanie winno byé tak
wykonane, by przejscie z wtadciwej Sred-
nicy wewnetrznej rury do miejsca spgcza-
nia bylo zupelnie tagodne, bez faild i nie-
rownosci.

Srednica wewnetrzna w miejscu specze-
nia jest kalibrowana w ten sposéb, ze je-
den kaliber musi przechodzié przez miej-
sce speczenia, a drugi, nieco wickszy, juz
nie powinien przechodzic. W miejscu spe-
czenia rury powierzchnia wewnetrzna mu-
si by¢ w stanie surowym i nie moze byc¢
toczona. Wobec tak obostrzonych przepi-
560w odbioru rur syst. ,rotary‘ produkcja
ich byta utrudniona i wysoki procent rur
odrzucano przy odbiorze.

W celu udoskonalenia tej produkcji
skonstruowano nowy wykrdj ze specjal-
nym trzpieniem (rys. 4). Zamiast wykro-
ju jednakowej $rednicy na calej dlugosci
(rys. 1) wykonano wyciecie o zwiekszonej
Srednicy w miejscu speczenia (rys. 2), ze-
by umozliwi¢ zebranie warstwy mate-
riatlu przed toczeniem gwintu dla usunie-
cia wad powierzchniowych i otrzymania
powierzchni gwintowanej bez skazy.

ROTARY

Przewidziano naddatek speczenia w ra-
zie pokazania sie tuski przy gwintowaniu.

Speczenie na zewnetrznej Srednicy sto-
suje sie na odpowiedniej diugosci.

Roéwniez zmieniono forme trzpienia do
speczania wewnetrznego rury w ten spo-
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s6b, ze czubek trzpienia zamiast poprzed-
nio cylindrycznego (rys. 3) wykonano Kku-
listo (rys. 4) dla kalibrowania przejs$cia
zgrubionego. Osiggnieto przez to mozli-
wos$¢, ze przy wyciaganiu trzpienia z rury
czes¢ kulista od razu kalibruje srednice
wewnetrzng w miejscu speczenia, a przez
Sciggniecie nadmiaru materiatu osiagnieto
W miejscu rozpoczynajgcego sie wewnetrz-
nego speczenia tagodne przejscia bez zgru-
bien i fatd, na co specjalnie zwraca sig
uwage przy odbiorze.

KL 5 ¢

Wewnetrzne speczanie w mysl przepi-
séw winno by¢é na przepisowej diugosci-
Dzieki udoskonaleniu speczanie wewnetrz—
ne i zewnetrzne mozna wykonywac¢ na
diugosci prawie podwojnej, co pozwala za
dtuga rure splanowaé¢ bez dodatkowych:
poprawek na piecu.

W wyniku udoskonalenia wyelimino-
wano jedna operacje, poniewaz przedten:
pracowano 3 trzpieniami, obecnie za$§ 2.
Poza tym wielokrotnie zmniejszylty sie
braki rur przy odbiorze.

oU — 156

Mgr inz. MARIAN KOZDROJ

BASEN AMORTYZACYINY
UMOZLIWIAJACY OPUSZCZANIE DREWNA RURA DO SZYBU

Celem umozliwienia opuszczania okrag-
glakow z duzej wysokosci, np. 100 m, za-
instalowano w szybie kopalni rure drew-
niang 1, zalozong pionowo na calej wy-
sokosci szybu. Dla unikniecia za$ uszko-
dzenia drewna przy spadku z takiej] wy-
sokosci, pod ta rura na poziomie 100 m
wybudowano basen amortyzacyjny 2, wy-
pelniony woda. Pod rurg znajduje sie naj-
glebsza jego czes¢, a w niej poduszka
amortyzacyjna piaskowa.

Wlot rury 4 jest rozszerzony i wystaje
60 cm ponad powierzchnie. Do prowadze-
nia okragglakéow stuzy wyciecie, wzmocnio-
ne zelaznym plaskownikiem. Najnizszy
punkt wyciecia wprowadzajacego umiesz-
czono w poziomie zrebu. Wystajacy wlot
nad zrebem obudowano dla usztywnienia
ciosanymi okraglakami, a zewnetrzna
cze$¢ wlotu obito blacha grubosci 3 mm.

Rura opustowa 1 =zbudowana jest
z bali drewnianych grubosci 50 mm, sze-
rokosci 15 cm i diugo$ci 3 m; przekroj ru-
ry prostokatny. Poszczegoélne odcinki ru-
ry sa potaczone na wpust wediug rysun-
ku.

Basen amortyzacyjny 2 ma dlugoéci 8 m,
szerokosSci 1,5 m gtebokos$ci pod rurg 8 m
od poziomu podszybia, przy czym w kie-

runku rynny zeslizgowej glebokose ta
stopniowo maleje. Basen zbudowano z ce-
gty na zaprawie cementowej. W wylotowe}
czesci basenu znajduje sie rama zeslizgo-
wa 3 z 5-milimetrowej blachy czarnej,
diugosci 1,3 m i szerokosci 60 cm, po kto~
rej lekko splywa woda i okraglak zesliz-
guje na przygotowany woz.

Opuszczenie drewna POWyYZSzym SpPOSO-
bem nastepuje w odstepach czasu, ktéry
regulowany jest sygnalem dzwonka elek-
trycznego przez robotnika, obslugujacego
basen. Na sygnal, oznaczajacy ,basen
wolny“, robotnicy na zrebie szybu daja
sygnat dwukrotnie dzwonkiem, co oznacza
»leci“, i wrzucaja okraglak do rury. Po
przebiegnieciu rury okraglak zanurza sie
w basenie, potem wyplywa, a robotnik
hakiem skierowuje go na rynne ze$lizgo-
wa 3 i daje dzwonkiem sygnat ,baser
wolny“

Dla zabezpieczenia robotnika, wyciaga~
jacego okraglak z wody, mur basenu w’
tym miejscu jest podwyzszony wokolo
czes$ci najgtebszej do wysokosci 2 m od po~
ziomu wody w basenie.

Drewno, opuszczone tym sposobem, nie
doznaje zadnych trwalych odksztatcen.
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JAN KORNAS

Rybnicka Fabryka Maszyn w Rybniku

ZMIANA KONSTRUKCJI ZGRZEBIA TRANSPORTERA TYPU ,PANCER®

Produkcja zgrzebet do transporteréow
pancernych napotykata na trudnosci, spo-
wodowane, brakiem odpowiedniego odle-
wu staliwnego, o ile za§ zgrzebla wyko-
nane byly sposobem ciagnionym przeku-
wanym, byly w miejscu laczenia ich z
zamkiem za cienkie i nie czysto odkute,
co powodowalo w czasie pracy transpor-
tera opadanie zgrzebel, zahaczanie o po-
przeczki rynien i w rezultacie rwanie sie
lancuchéow. Wykonywane za$ na ciezkich
milotach powodowaly pekanie wykrojow
z powodu zbyt cienkiej $cianki zgrzebta
(8 mm), ktéra w czasie kucia nie stwa-
rzala dostatecznie elastycznej poduszki.

Obecnie wediug udoskonalenia zgrzeblc:
1 wykonane jest z chodliwego
typu Gerlach z poprawionymi otworami-
eliptycznymi i dwoma dwudzielnymi pod--
kladkami 2 do zamkoéw 3.

ceownika

Przez zwiekszenie prowadzenia zamka!
z 10 mm na 20 mm zabezpieczonc zamek:
przed zwisaniem lub opadnieciem. Przez
odpowiednia konstrukcje zachowano za-
miennos$¢ zgrzebta starego typu na nowy.
Mozliwoéé odwrdécenia zgrzebta po zuzy-
ciu jednej strony zwieksza jego zywot-
no$é o 50 — 100%.
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AUGUSTYN ZIELOSKO, JAN KONTNY

Jawerznicko-Mikolowskie Zaktady Przemystu Weglowego
Kopalnia ,,Roze Dary*

TELOCZEK STERUJACY DO POPYCHACZA SYSTEMU ,CYKLOP“

Dotycheczas w popychaczu systemu ,,Cy-
klop* tloczek sterujacy po krotkiej pracy
tamal sie z powodu zbyt silnych uderzen
tloczka o denko cylindra.

W celu zabezpieczenia ttoczka popycha-
cza przed lamaniem sie zastosowano w
my$l usprawnienia na koncach tloczka
gumowe wkiadki 1. Wkiadki te umocowa-
ne sa za pomoca pierscieni nagwintowa-
nych 2, jak uwidocznicno na rysunku.

Po wprowadzeniu w zycie PoOwyzszego
usprawnienia, tloczek pracuje sprawnie,
nie ulegajgc zadnym uszkodzeniom.

KL 6 b
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ANTONT ZYDRON

Okocimskie Zaklady Piwcwarsko-Stodownicze w Okocimiu

ZMECHANIZOWANE

W produkeji piwa slodowego zachodzi
konieczno$éeé dostadzania go. Przy pro-
dukcji mniejszej. ilosci piwa dostadzanie
wykonuje sie recznie przez dolewanie cu-
kru miarkami do odciagnietego jL}i piwa
w-beczkach., W przypadku duzej produkeiji
piwa stodowego, np. kilkudziesigciu tysie-
cy hl, tak prymitywny sposéb nie bylby
mozliwy do zastosowania, wobec czego
zaprojektowana zostala instalacja mecha-
nicznego dostadzania piwa, ktérg uwi-
docznia zalaczony rysunek.

Instalacja skiada sie z kotta do gotowa-
nia syropu, z rurociagdéw i zbiornikéw do
piwa, ktore moga przyjmowaé jednoczes-
nie obciggane piwo oraz syrop.

Kociol, zaopatrzony w mieszadto, w gor- °

nej swej cze$ci posiada zamykany ‘otwor

DOSLADZANIE PIWA

do wsypu cukru, doprowadzenie powie-
trza, doprowadzenie wody do napelniania,
wody do studzenia oraz pary do podgrze-
wania. U dolu kociol posiada spust wody
studzacej, garnek kondensacyjny i spust
syropu.

Piwo do zbiornikéw doprowadza si¢ ru-
rociggiem. Tymze rurociggiem doprowadza
sie do zbiornikow z piwem syrop z kotla
w celu dosladzania piwa.

Instalacja pozwala obciaga¢ piwo w cza-
uzywajac do tego celu
zmniejszonej obslugi. Przy tym urzadze-
niu do gotowania syropu, nhapelniania
zbiornikéw piwem i dostadzania piwa po-
trzebny jest 1 pracownik zamiast 3 przv
recznym dolewaniu syropu do beczek.

sie dowolnym,

11
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KlL. 7 a
ZDZISEAW WOJCIK, HERMAN WATOLA

Huta ,,Kosciuszke*

ULEPSZENIE SPRZEGEA ,BIBBY“

W celu utrzymania napedu walcarki trola stanu sprzegla. Kontrola stanu 8
jak najdtuzej w stanie zdatnym do uzycia sworzni zabezpieczajacych 2 sprzegla
stosowane sa okresowe badania zapobie- ,Bibby“ oraz w razie potrzeby wymiana
gaweze, w ktérych duza role odgrywa kon- ich wymagata wykrecenia wszystkich

12



érub 3, podtrzymujacych dwa pierscienie
1, i odjecia tych pierscieni. Z powodu bra-
ku miejsca miedzy sprzeglem a stojakiem
walcoOw nie mozna bylo wykreci¢ srub 3
bez zdemontowania walcow i stojaka.

Sworznie pracuja z obcigzeniem zmien-
nym, zaleznym od zmiennych obciazen
walcarki. Wobec braku latwego dostepu
i przez to utrudnionej kontroli dochodzito
do $cinania sworzni 2, co powodcwato
przestdj walcowni na przeciag okoto 10 go-
dzin. Poza tym przy $cieciu sworzni i oblu-
zowaniu sie cze$ci A i B ulegal réwniez
zniszczeniu pierscien 4.

Dla ulatwienia okresowych badan sworz-
ni 2 zamiast dotychczasowych dwoéch pier-

Scieni 1 i §rub 3 zastosowano dwudzielny
obwodowy pierScien 5 obejmujacy jedno-
cze$nie kolnierze napedowy i napedzany,
w ktoérych znajdujg sie sworznie 2. Oby-
dwie potowki piersScienia 5 tacza odpo-
wiednie latwo dostepne $ruby, co umozli-
wia przeprowadzanie kontreli i wymiane
sworzni w ciggu 1 godziny bez potrzeby
demontowania stojaka walcow.

Dzieki zastosowaniu dwudzielnego
pierscienia 5 nawet w przypadku Sciecia
paru sworzni nie ulega teraz zniszczeniu
pierécien 4, gdyz napedzana potdéwka
sprzegla nawet w tym przypadku nie ma
moznos$ci przesuwu wzdiuz osi.

A
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STEFAN KALAGA, WACLAW SKWARA, JANUSZ SZKUTNIK

Huta Sosnowiec

SPOSOB WYKONYWANIA RUREK PROFILOWYCH

Rurki profilowe 1 stuzg jako siedlisko
do zmontowania elementu przegrzewacza
parowozowego. Na 1 komplet potrzeba 54

gwiazdki.

Podstawowym materialem jest rura

okragta. Po przecieciu na automacie na

odpowiednie ditugosci, kawaltki rury tto-
czy sie na prasie w matrycy, nadajac im
.odpowiedni ksztalt gwiazdki. Stuzy do te-
go przyrzad, ktory sktada sie ze stempla 2

i matrycy 3.

Odpowiednio ucieta rure oraz otfrzyma-
ny przez ttoczenie w matrycy gotowy pro-
dukt przedstawia zalaczony rysunek.

Ki. 8 a
HIERONIM TOPOLSKI,

Pralnia i Cdoliwiarnia

SPOSOR

Pl:tanka zaoliwiona przedstawia mini-
malna warto$é, a zmagazynowana w du-
zych iloéciach moze nawet byc przyczyna
pozaru. Mozna jednak otrzymaé z niej
czy$ciwo do maszyn oraz oliwe, stosujac
nizej podany sposéh.

W wirdéwcee pralniczej o napedzie elek-
trycznym (1450 obr/min) umieszczone sa
2 dysze z rury stalowej o $rednicy 25 mm
z nawierconymi otworami o érednicy 4 mm.
Jedna z tych dysz umieszczona jest pomic-
dzy plaszczem wirowki a wirujacym beb-
nem, druga za$§ w srodku bebna wirujace-
go. Dysze te zasilane sg para pod cisnie-

14
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STANISEAW BOBROWSKI

Czysciwa w Gliwicach

ODOLIWIANIA FPLATANKI

niem 6 Atm. Do dna wirowki zamontowa-
na jest rura odptywowa do oliwy.

Po natozeniu zaoliwionej
bebna i uruchomieniu wirowki otwiera
sie wentyle doprowadzajace pare. Pod
dzialaniem wysokiej temperatury znajdu-
jaca sie w platance oliwa zostaje rozrze-
dzona, pod dziataniem sity odsrodkowej
wycisnieta z platanki i wyrzucona na boki
plaszcza wirowki, skad sptywa na dno i zo-
staje odprowadzona do zbiornika.

Odoliwiona w ten sposob platanka moze
byé w razie potrzeby wyprana w tej sa-
mej wiréwce.

plataniki do
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ZEFIRYN WOYTYCHA

Spoéldzielnia Pracy Przemyslu Chemicznego w Bydgoszezy

WODOODFPORNE IMPREGNOWANIE TKANIN

Tkaniny
szczelne i

ochronne dzielimy na wodo-
wodoodporne. Wodoszczelne
(gumowane lub pokryte plastykiem) nie
przepuszczaja wody nawet pod pewnym
cisnieniem, ale rowniez nie przepuszczaje
powietrza, wobec czego nie stanowig o-
dziezy zdrowej dla organizmu ludzkicgo,
przewaznie Kkruszeja na mrozie i nie sa
pozbawione zapachu przy ogrzewaniu nha
stoncu.

W odréznieniu od nich tkaniny wodood-
porne sa to tkaniny zwykte, uczynione wo-
doodpornymi w mniejszym lub wiekszym
stopniu przez mnasycenie odpowiednimi
rozezynami. Znane sa do tego celu roztwo-
ry soli olowiowych, chromowych, glino-
wych i innych w zestawieniu z roztwora-
mi zelatyny, mydla itp. Czesto nalezy sto-
sowac jeszcze roztwor trzeci.

Stracone w roztworze lub przez kolejne
zanurzanie nierozpuszczalne zwiazki osia-
daja na widknach tkaniny i przez podsu-
szenie i kalandrowanie zostaja uplastycz-
nione.

Tkaniny w ten sposéb impregnowane nie
traca swego normalnego wygladu, sa bar-
dziej elastyczne od gumowanych, sa prze-
wiewne, a jednoczesnie dostatecznie od-
porne nawet na silne deszcze. Nie przyj-
muja spadajacych na nie kropel deszczu,
ktore albo z nich splywaja, albo moga bye
z latwoscia strzepniete. Jakkolwiek od-
porno$¢ ich- jest ograniczona, to po zhacz-
nym jej ostabieniu moga by¢ one ponow-
nie impregnowane bez szkody dla jakosci.
Dobrze impregnowany plaszcz winien wy-
trzymywaé¢ dwa umiejetne prania wedlug
instruke;ji.

Sposéb przygotowania roztworu do wo-
doodpornej impregnacji tkanin.

Rozpusci¢ 340 g mydla o zawartosci
ttuszezu 639, w jednym litrze wody i po-
zostawié¢ na parze stale mieszajac do otrzy-
mania klarownego roztworu.

250 g zelatyny technicznej zala¢ 750 2
wody, postawi¢ w cieptym miejscu na 43
godzin, po czym rozpus$ci¢ na parze do
otrzymania réownomiernej masy.

Do roztworu mydia doda¢ mieszajac
roztwor zelatyny i po wymieszaniu pod-
grza¢ na parze do 600C, przecedzi¢ przez
sito, doda¢ 10 g glikolu i dobrze zmieszac
mieszadlem o szybkich obrotach.

Osobno rozpusci¢ 390 g siarczanu glino-
wo-amonowego w 1600 g wody (roztwor
nasycony) i po podgrzaniu do 600C wlac
do Kkociolka z mieszadlem w ten sposob,
aby polowe wlewaé powoli, reszte za§ wle-
wa¢ szybko. Po 10 minutach masa zaczyna
szybko krzepngé. Na dnie wydzieli sig po
ostygnieciu nieduza ilos¢ wody, ktéra na-
lezy odlac.

Twarda mase po ostygnieciu nalezy po-
kroi¢ w kawatki, wstawi¢ do suszarki i su-
szyé z poczatku w temperaturze nie wyz-
szej od 20°C, podwyzszajac po & godzinach
powoli do 50°C. Wyschniete kawalki roz-
drobni¢ na kaszke.

Sposéb uzycia. 100 g substancji zalaé
300 ¢ wody =zagotowanej i ostudzonej do
800C. Przy stalym mieszaniu i utrzymywa-
niu temperatury na 800C rozpusci¢ cala
substancje, ktora utworzy emulsje. Prze-
cedzié przez sito i rozeienczy¢ woda o tem-
peraturze 800C, tak aby otrzymac¢ zadany
5% lub 2% roztwoér. Tkanine zanurzyC w
tym roztworze na 45 minut przy tempera-
turze 600C, mieszajac od czasu do czasu
Po wyjeciu suszy¢ przez 6 godzin, po czym
na wilgotno przeprasowac goracym zelaz-
kiem.

Do impregnacji suréwki, ptétna gestego,
np. wiatrowkowego, lub welny ubranic-
wej wystarcza roztwoér 29%.

Do impregnacji tkanin rzadkich, np.
kretonu, sztucznego jedwabiu, podszewki,
nalezy stosowac roztwor 5%.

15.
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Inz. MIECZYSEAW ZALEWSKI

Myszkowskie Zaklady Papiernicze w Myszkowie

ZMIANA OBIEGU GAZOW SFALINOWYCH KOTEA TYPU ,BABCOCKS,
UMOZLIWIAJACA DOKONYWANIE REMONTOW PODGRZEWACZA
W CZASIE PRACY KOTLA

Podgrzewacze wody czesto ulegaja u-
szkodzeniu i musza by¢é poddane napra-
swie. Dotychczas dla naprawy podgrzewa-
cza nalezalo kociol
Obecnie wedlug udoskonalenia zbudowa-

no kanat B i klapy 1, 2, 3, co dalo moznose

wylaczy¢ z pracy.

remontu podgrzewacza przy czynnym Kko-
tle. Dokonano tego w sposob nastepujacy:
przy podgrzewaczu czynnym spaliny prze-
chodza przez kanat A wzdiuz strzatki I
przy otwartych klapach 1 i 3, a zamknietej
klapie 2; przy wylaczonym podgrzewaczui
spaliny przechodzg przez kanal B wzdiuz
strzatki II przy zamknietej klapie 1 i 3,
a otwartej 2.

Kl 13 e
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WOJCIECH KORNAS

Kopalnia ,,Walenty — Wawel®

PRZEWIETRZANIE KOTLOW PODCZAS CZYSZCZENIA I SMOLOWANIA

Zdarza sie niejednokrotnie, ze robotnicy
zatrudnieni przy czyszczeniu, a szezeghl-
nie smotowaniu kottéw parowych ulegaja
na skutek braku §wiezego powietrza w
ciasnym pomieszczeniu lekkiemu zatruciu.

Majac na celu polepszenie warunkow
higieny i bezpieczenstwa pracy, jak row-
niez zwiekszenie wydajnoSci, zastosowa-
no urzadzenie, przewietrzajace wnetrze
kotta przez wytworzenie podci$nienia przy
pomocy powietrza sprezonego (rys.).

16

W kotle przeprowadzono rure 1 do sprg-
zonego powietrza. Wylot rury mieSci sig
w dyszy 2. Ponadto w goérnej czesci kotta
zainstalowano przewod 3, umozliwiajacy
doplyw $wiezego powietrza z zewnatrz.

Prad powietrzny, wywolany ssaniem po-
wietrza u wylotu dyszy 2, powoduje staly
przypltyw powietrza z zewnatrz przewo-
dem 3, zabezpieczajac pracownikéw przed
ewentualnym zatruciem (rys. na str. 17).
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WALENTY CIELUCH

Przedsiebiorstwo Potowdéw 1 Ustug Rybackich ,Dalmor®

URZADZENIE DO ODBIJANIA KAMIENIA Z RUR KOTEOWYCH

Urzadzenie, przedstawione na rysunku,
kamienia kotlowego
Zhrur; kotta. Zasada

dziatania urzadzenia polega na wprowa-

stuzy do odbijania
wymontowanych z
dzeniu rury w ruch obrotowy, z automa-
tycznym posuwem tej rury wdiuz osi, oraz
na odbijaniu kamienia kotlowego za pc-
moca szybkich drgan, spowodowanych do-
ciskiem kota z prostokatnymi nacigciami
do powierzchni tej rury.

Zasadniczg czescig przedstawionego u-
rzadzenia sg tyzy walce 1, 2, 3, miedzy kté-
re zaklada sie dang rure 4. Kolo zebate 5,
otrzymujace naped z motoru za posred-
nictwem pasa klinowego, obraca dwa wal-
ce dolne 11i2 za pomocg odpowiednich
ko6t zebatych, zamocowanych na koncach
‘waldw tych walcow. Dwa walce dolne sa

frezowane. ukosnie i cementowane. Obra-
cajac sie, pociggaja one rure 4 do przodu.
Nad walcami dolnymi umocowany jest
wymienny walec gorny 3 z prostokatny-
mi nacieciami. Walec 3 zamocowany jest
na dzwigni, zaopatrzonej w sprezyne do-
ciskowa, regulujgca docisk tego walca do
rury 4. Przy toczeniu sie walca 3 po rurze
4 powstaja w niej drgania, powodujace
odpryskiwanie kamienia z oczyszczanej
rury. Walec 3 jest wymienny, gdyz okazalo
sie, ze naciecia jego winny by¢ przystoso-
wane do grubo$ci odbijanego kamienia.
Opisane urzadzenie oczyszcza rury w cza-
sie kilkakrotnie krotszym, niz byto to moz-
liwe poprzednio nawet przy uzyciu miot-
kow pneumatycznych lub odsrodkowych

mlotkow elektrycznych.

Rys. do udoskonalenia technicznego
OU — 111 podano na str. 18.

‘Opisy udoskonalen Z III -2
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do udoskonalenia technicznego OU—111.

Rys.
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FRANCISZEK STROZIK

Krakowska Drukarnia Prasowa w Krakowie

GWIAZDKA DO REGULOWANIA NAPLYWU

MATRYC LINOTYPOWYCH

DO WIERSZOWNIKA

Przed usprawnieniem stosowano do re-
gulowania naplywu matryc linotypowych
do wierszownika gwiazdki wykonane z
tektury, pochodzace z importu. Trwalosce
oryginalnej gwiazdki tekturowej, przy in-
tensywnej pracy linotypu, wynosi okolo
1,5 miesiaca. Zeby gwiazdki tekturowej
latwo ulegaja wykruszeniu i zanieczysz-
czaja maszyne.

Aby przediuzyé czas pracy gwiazdki i
jednoczesnie uchroni¢ maszyne od zanie-
czyszczenia, zastosowano w mysl uspraw-
nienia gwiazdki wtasnego wyrobu, spo-
rzadzone z odpadkéw skory twarde] wy-
prawionej (skora podeszwowa lub kawalki
pasow).

Gwiazdki sko6rzane wykonuje sie w na-
stepujacy sposdéb. Za pomoca odpowied-
nich narzedzi wycina sie ze skory profil
zewnetrzny gwiazdki oraz otwor kwadra-

Kl 18 ¢

towy w $rodku. Kilka takich gwiazdek
skleja sie ze soba w celu otrzymania gru-
bosci takiej, jaka posiada gwiazdka ory-
ginalna, po czym sklejona gwiazdke za-
ciska sie w imadle lub prasie az do wy-
schniecia kleju. Po wyschniecu wygltadza
sie gwiazdke papierem S$ciernym.

Trwalos¢ takiej gwiazdki jest wieksza
niz gwiazdki oryginalnej i wynosi okocio
6 miesiecy. Gwiazdki te posiadajg poza
tym wieksza elastyczno$¢ oraz nie krusza
sie i nie zanieczyszczaja maszyny.

!

l
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Griazdka skérzana do linotypy
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Inz. EDWARD ILEJCZAK

Wytwoérnie Sprzetu Mechanicznego Zaktad Nr 1 w Bielsku

SPOSOBY NAWEGLANMIA KORBOWODOW SILNIKOWYCH

Dla zabezpieczenia przed naweglaniem
tych czesci korbowoddéw, ktére maja pozo-
sta¢ miekkie, normalnie stosowanym spo-
sobem jest miedziowanie, ktére w prakty-
ce zawodzi, o ile warstwa miedzi nie jest
dostatecznie gruba lub nie jest nalozona
na metalicznie czysta powierzchnie.

Wedlug udoskonalenia proszek nawegla-
jacy styka sie tylko z tymi cze$ciami kor-
bowoddéw, ktére majg byé¢ utwardzone. Po-
zostate powierzchnie korbowodow otoczo-
ne sg materialem obojetnym, np. piaskiem.

‘Utrzymywanie proszku naweglajgcego
we wilasciwym miejscu zapewniajg pier-
Scienie zelazne. Pierscienie nakiada sie na
stopki korbowodow i taczy sie przy ich po-
mocy serie (20 sztuk) korbowodéw w jed-
ng catos¢. Powstaje przy tym diuzszy
otwoér w ksztalcie rury, utworzony z otwo-
row w stopkach korbowodéw i w piarscie-
niach.

Do tego otworu wsypuje sie proszek na-
weglajacy, ktéry nalezy lekko ubié. Kon-
cowe dwa pierScienie, jako zamykajace,

19



posiadaja dna. Nieszczelnosci, przez ktore
gaz naweglajacy mogltby uchodzi¢, uszczel-
nia sie za pomocg gliny. Dla utrzymania
serii polaczonych korbowodéw w catosci
wiaze sie je miekkim drutem.

Serie korbowoddéw, przygotowanych w
wyzej podany sposob, kladzie sie na dnie
skrzyni do cementowania, w ktérej znaj-
duje sie 2 lub 3-centymetrowa warstwa
piasku. Nastepnie zasypuje sie korbowody

') ' drut

plerscienie

warstwa piasku grubosci 12 — 15 cm, co
zabezpiecza powierzchnie korbowodéw od
utleniania.

W zaleznosci od wysokosci skrzyni moz-
na wiozy¢ do niej jedng lub wiecej serii
korbowodow.

Sposob powyzszy daje dobre wyniki na-
miedziowania, zuzy-

weglania, oszczedza

wa wiasciwa ilos¢ proszku naweglajacego.

plasek

ALRSANNY

proszek naweglajgey
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WIESLAW HRYCAN, ANTONI RYCHTER

Huta im. F. Dzierzynskiego

ULEPSZENIE PIECA ,,OFFI“ NA WALCOWNI

Wybudowane w roku 1949 piece komo-
rowe ,,Offi“ (rys. 11i2) wymagaty czestych
reperacji murarskich, gdyz ogniotrwate
wylozenie S$cian, diugosci przeszio 4 me-
trow, wypaczato sie do wewnatrz i odcho-
dzito od $cian konstrukeji i od blach, w
ktorych sg umieszczone palniki. W nastep-
stwie tego blachy spalaty sie i niszczyla sig
armatura.

Powyzsze niedomagania usunieto i re-
monty zredukowano do minimum przez

20
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wybudowanie $cian wklestych (rys. 3), wy-
konanych z klinéw, ktére to Sciany po roz-
grzaniu maja tendencje dociskania na ze-
wnatrz do konstrukeji.

Przy okazji remontu zmieniono réwniez
konstrukcje S$ciany przegrodowej, ktora
posiadala za mala strzatke w stosunku do
rozpietosci i rowniez wymagata ciagltych

Kl 21 b

remontéw. Problem ten rozwigzano przez
zastosowanie przesklepienia (rys. 4).

Prostota i duza skutecznosé podanego
rozwigzania nasuwajg mozno$é zastosowa-
nia tego typu Scianek we wszelkiego ro-
dzaju piecach hutniczych i ceramicznych,
posiadajacych diugie proste $ciany wylo-
zone materialem ogniotrwalym.

O — 1265

WELADYSEAW KONIECZNY, STANISEAW LABUDA
Zaktady Mechaniczne ,,Tarnow‘ w Tarnowie

PRZYRZAD DO WYCIAGANIA PLYT 7Z NACZYN AKUMULATOROWYCH

Dotychczas wycigganie ptyt z naczyn a-
kumulétoréw, stosowanych w woézkach
transportowych ,,Yale“,; odbywato sie w
prymitywny sposoéb, wymagajacy duzo
czasu i wysitku pracownikow. Plyty te
wyciagato sie przy rewizji akumulatorow
w celu zbadania ich stanu i ewentualnej
zamiany na nowe oraz w celu usuniecia
osadu z wnetrza naczynia akumulatora. Dla
utatwienia pracy i skrocenia czasu rewizji
zastosowano w my$l usprawnienia przy-
rzad do wyciggania plyt z naczynia aku-
mulatora,. uwidoczniony na rysunku.

Przyrzad ten posiada jarzmo 1, zakon-
czone ramag 2 dla utatwienia nalozenia
przyrzadu na naczynie akumulatora oraz
do przytrzymywania naczynia w czasiz
wyciagania z niego plyt A.

W jarzmo 1 wkrecona jest $ruba 3, za-
opatrzona na jednym koncu w hak 4, a na
drugim w drazek 5.

Po wyjeciu akumulatora B z baterii a-
kumulatoréw przykreca sie ucho 6 (wyko-
nane z materialu nie przewodzgcego ora-
du, np. ze skéry) do biegunéw D nakrei-
kami C.

Nastepnie zaczepia sie hak 4 na ucho 6
i przez pokrecanie Sruby 3 za pomocg
drazka 5 wyciaga sie plyty A z naczynia.
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ANDRZEJ KASPEREK
Krakowskie Zaklady Wytwoércze Materialow Elektrotechnicznych w Krakowie

URZADZENIE DO IZOLOWANIA DRUTOW NAWGJOWYCH
‘ PROFILOWYCH PRZEDZA SZKLANA
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Fiec elekiryczny

Drutéw nawojowych profilowych w izo-
lacji z przedzy szklanej w Polsce dotych-
czas nie produkowano. Obecnie zbudowa-
no urzadzenie, pozwalajace na oprzedza-
nie drutéw nawojowych szklang przedza,
co podniosto jako$¢ tych drutéw, gdyz izo-
lacja szklana jest trwalsza i wytrzymalsza
na wyzsze temperatury.

Urzadzenie dziata w sposéb nastepujacy.
Caly drut nawojowy profilowy z bebna i
przechodzi przez wanienke 2 z lakierem
gleptalowym. W wanience jest kolo 3 z lo-
patkami 4, ktére obracajac sie polewa za
pomoca lopatek drut lakierem. Po wyjsciu
z wanienki drut jest oprzedzany szklanai
przedza w urzadzeniu 5, po czym przecho-
dzi przez nastepna wanienke 6 i po raz
drugi jest oprzedzany w urzadzeniu 7, a
nastepnie przez trzecig wanienke 8 i oprzg-
dzany jest po raz trzeci. Po wyjsciu z trze-
ciej wanienki drut przechodzi trzy razy
przez dwie komory 9 i 10 pieca ogrzewane-
go elektrycznie, gdzie jest suszony. W ko-
morze temperatura wynosi 200 — 4000C,
w zaleznosci od przekroju drutu. Wycho-
dzacy z pieca drut nawijany jest na bg-
ben odbiorczy 11.

W przypadku zerwania sie nitki oprze-
du, a tym samym koniecznos$ci zatrzyma-
nia maszyny, do komor suszarki wttacza




sie sprezone zimne powietrze dla uniknie-
cia przepalenia sie lakieru na skutek prze-
bywania jego w piecu az do ponownego
uruchomienia maszyny.
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Normalna szybko$¢é posuwu wynosi 1,5
m/min. Komory pieca wykonane sa z bla-
chy, a jako materiatu izolacyjnego uzyto
azbestu i waty azbestowej.
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JOZEF WOZNICZEK

Kopalnia Piast - Ziemowit

AUTOMAT DO WYRACZANIA POMP ODSRODKOWYCH
PRZY SPADEKY CISNIENIA WODY

Pompy, zainstalowane do odwadniania,
ulegaja powtarzajacym sie czesto przer-
wom w pracy z powodu nieszczelnosci
czescl ssacych i na skutek tego zaniku we-
dy. Usterki te nie zawsze sa w pore za-
uwazone, co powoduje zatarcie sie czesci
pomp odsrodkowych i ich awarie.

Wedlug udoskonalenia do wiekszych
pomp odsrodkowych specjalny przyrzad,

ktorego glowne czesci zmontowane sa w
blaszanej szafce.

Przyrzad sktada sie z cylindra 1 z tlo-
kiem i trzonem tlokowym 2, bedacym pod
stalym ci$nieniem, oraz z urzadzenia, kto-
re przenosi ruch ttoka na wylacznik pom-
py 3. Odpowiednio przystosowane ciezar-
ki obciazenia ttoka 4 i obciaZenia zapad-

=

ki 5 stuzg do wytaczania i wlaczania pom-

pYy-.

“l,
|
=

:j~

doprowadzenie
woay
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W chwili uruchomienia pompy tiok z
tloczyskiem 2 rusza w dol, pociagajac lin-
ke z ciezarkiem 4 i kierujac go do poloze-
nia pionowego. Przy zaniku wody, tj. przy
spadku ci$nienia ponizej 6 atm., idagcy w
dol ciezarsk 4 pocigga za soba za pomoca
linki na krazku 6 tlok w gore.

Opadajacy w dot ciezarek polaczony jest
dzwignig zapadkowsa i drazkiem 7, za po-
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mocg ktorych wylacza ciezarek 5 z jego
zazebienia na krazku zapadkowym 8. Cie-
zarek 5, idac w doét, pociaga linke 9, poia-
czong z wytacznikiem 3, ktory wylacza
pompe.

Za pomoca kotek recznych 10 i 11 wecia-
ga sie ciezarek do polozenia, jak na zalg-
czonym rysunku, przed uruchomieniem
pompy.
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JOZEF GOJNY

Kopalnia ,,Rokitnica“

PRZEDLUZACZ WEGLI DO LAMP LUKOWYCH

Dotychczas w lampach ‘lukowych do
wyS$wietlania rysunkéw mozna bylo wy-
korzystaé tylko okolo 709/¢ diugosci wegla.
W celu umozliwienia spalania wegli pra-
wie w 100%/p zastosowano w my$l uspraw-
nienia przediuzacz metalowy, uwidocznic-
ny na rysunku.

W przedtuzaczu I mocuje sie niedopalu-
ne konce wegli za pomoca wkretéw 2 w
celu umozliwienia prawie catkowitego ich

spalenia.
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WITOLD WYSZYNSKI

Chemiczna Spéidzielnia Pracy w Obornikach

BEJCA ORZECHOWA Z ODPADKOW WEGLA BRUNATNEGO

Przy wydobywaniu wegla brunatnego
mial weglowy odpada jako matej wartosci
pozostalo$¢. Wykorzystanie tego odpadu
jako surowca dla wartoSciowych produk-
téw chemicznych juz zostalo zapoczatko-
wane przez wyréb bejcy orzechowej w
ilosci eliminujgcej dotychczasowy import
tego artykutu.

Sposéb wyrobu. 4 kg wodorotlenku so-
du i 80 kg sody rozpuszcza sie w odpo-
wiedniej ilosci wody w kadzi zelaznej,
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zaopatrzonej w mieszadlo mechaniczne. Po
rozpuszczeniu dodaje sie partiami 400 kg
przesianego i uwolnionego od zanieczysz-
czen mialu weglowego i calo$é zagotowu-
je sie. Po trzech godzinach mieszania i go-~
towania produkt wyklada sie na tace i wy-
susza w suszarni przy 70 do 80°C.

Otrzymany produkt uzywa sie jako bej~
ce orzechowa w przemysle drzewnym oraz
do barwienia masy papierniczej w prze-
mysle papierniczym.
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Inz. KAZIMIERZ KACHLIK

SPOSOB WYROBU OLEJU COMPOUNDOWEGO

Zapotrzebowanie na specjalny olej
nattuszczany dla okretow, odporny na
dzialanie wody morskiej, pokrywano do-
tychczas z importu. Obecnie przystapiono
do wyrobu tego oleju z surowcow Kkrajo-
wych, tj. z oleju rzepakowego i oleju mi-
neralnego.

Proces produkcji polega na utlenianiu
oleju rzepakowego powietrzem w temp.
okolo 120°C przez przepuszczanie powie-
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trza z belkotki przez olej, znajdujacy sie w
duplikatorze ogrzewanym parg wodna.

Po podniesieniu sie lepkosci oleju rzepa-
kowego powyzej 18°E przy 50°C utlenianie
przerywa sie i utleniony produkt miesza
sie z olejem mineralnym w stosunku 10%
oleju rzepakowego utlenionego i 90% oleju
mineralnego, przy czym olej gotowy ma
posiadaé¢ lepkos¢ nie nizej 10°E przy
50°C.
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BRONISEAW KLAUSIUS, STANISEAW JANKOWSKI,
KAZIMIERZ LUDWIKOWSKI

Huta Szkla ,,Zabrze* w Zabrzu

PALNIK Z ROZPREZACZEM GAZU

Opalana gazem wanna w hucie szkia
posiadalta palnik, do ktérego gaz byt dopro-
wadzany pod cisnieniem okoto 200 mm
stupa wody, powodujgc nadci$nienie w
W wannie, duzy rozkurz mieszanki oraz
duze zuzycie gazu na skutek spalania sie
w 30-procentach w zimnym powietrzu, za-
sysanym do dyszy wlotowe]j.

Wedlug udoskonalenia zastosowano no-
wy typ palnika, w ktérym zaprojektowano
rozprezacz gazu.

Palnik urzadzony jest w ten sposéb, ze
pod nim znajduje sie komora rozprezajaca
1, a w niej mie$ci sie rura 2, doprowadza-
jaca gaz z rurociggu. W dolnej czesci rura
ta posiada szereg otworéw 3 na wylot gazu.
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Gaz pod ci$nieniem, wypadajac z matych
otwordéw do rozprezacza, uderza o $ciane,
traci szybko$é i pod zmniejszonym ci$nie-
niem wprowadzany jest do palnika catg je-
go szeroko$cia. Doplywajgce gorng czescia
palnika gorgce powietrze z komoér wpada
réwnocze$nie do palnika i powoduje nale-
zyte spalanie gazu w wannie, co jest gwa-
rancja dobrego topienia szkla. Wylot po-
wietrza z komoér uwzglednia utatwiony do-
plyw i wlasciwy kierunek powietrza w pal-
niku.

Zastosowanie palnika wykazato w prak-
tyce obnizenie zuzycia gazu, zlikwidowanie
spowodowalo
wlasciwe spalanie gazu z nagrzanym po-
‘wietrzem z regeneratorow.

nadci$nienia w wannie i

Kl 31 a
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Inz. STANISEAW KARALOW

Elektrotechniczne Zakiady Wytworcze w Piastowie

ODLEWANIE OLOWIANYCH CZESCI AKUMULATOROW

Topienie olowiu byto dotychczas wyko-
nywane w piecach okapturzonych, przyia-
czonych do wyciggu. Przez drzwiczki w
okapturzeniu pobierato sie recznie czerpa-
kiem roztopiony otéw i przenosito do stc-
Jacej obok formy.

Przy pobieraniu czerpakiem roztopione-
go otowiu trzeba dla zaczerpniecia czyste-
go otowiu rozgarngt kilkoma ruchami war-
stwe olowiu utlenionego, ktéra zbiera sie
na powierzchni w formie kozucha. Zalcz-
nie od wielkosci odlewanych czesci akumu-
latorowych pobiera sie czerpakami jednon-
razowo od 0,5 do 20 kg roztopionego oto-
wiu na dos¢ diugiej dzwigni czerpaka. W
czasie 6 godzin pracy wykonuje sie okoio
1000 zalan formy.

Podczas rozgarniania czerpakiem war-
stwy roztopionego otowiu doprowadza sie
powietrze, ktére powoduje szybsze utlenia-
nie. Rowniez bezpieczenstwo i higiena pro-
cy sa niedostateczne, poniewaz pracownik
narazony jest na wyziewy z kotta i na wy-
soka temperature przy dzwiczkach pieca.

26

Wedlug udoskonalenia zmieniono sposéb
odlewania przez umieszczenie kotlta wyzej
w stosunku do formy odlewniczej oraz do-
prowadzenie roztopionego otowiu bezpo-
$rednio z kotia do formy rura, co usuneto
reczne zalewanie

formy czerpakiem. W

dolnej czesci kotta przewidziano

ktory potaczono z rura,

spust,
odprowadzajaca
roztopiony metal na zewnatrz do formy od-
lewniczej. Rura spustowa jest w obudowie,
a podgrzewa sie ja wymiennymi grzej-
przelgcznikieisn
stuzacym do regulowania potrzebnej tem-
peratury. Przy wylocie wmontowany jest
specjalnej konstrukeji kran spustowy, kto-
rym reguluje sie doplyw roztopionego oto-
wiu do form. Réznica poziomdéw kottra i for-
my daje zalewanie pod wiasnym ci$nic-
niem roztopionego metalu. Okapturzenie
jest szczelne i zabezpiecza roztopiony metal
od dziatania

nikami elektrycznymi, z

powietrza, co powoduje

zmniejszenie stopnia utleniania do poto-



wy, a przez to ofrzymuje sie oszczednosé
na olowiu.

Na powierzchnie ptynnego metalu poto-
zona jest warstwa wegla drzewnego celem
zmniejszenia stopnia utleniania i utrzyma-
nia temperatury. Oi6w doprowadzony do
formy jest czysty, poniewaz pobiera sie go

J

z dolnej cze$ci kotta, a zanieczyszczenia
zbieraja sie na powierzchni.

Obstudze podlega kran spustowy i formy
odlewnicze.

Nowy sposob odlewania utatwia obstu-
ge oraz polepsza higiene i-bezpieczenstwo
pracy.

Projekt odlewni

nowego sposobu odlewania

drzwiczki do napetniania

kotta surowcem

L .
‘/r/'i kociot staliwny ze spustem

L~

rura spustowa z podgrzewaczami

elektrycznymid

kran spustowy

<

_forma odlewnicza

7\
r/// 7 e /’r [
“
e
7 7 L 7 /7/5}
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CZESLAW TARKOWSKI
Fabryka Form i Maszyn Szklarskich w Piensku
UPROSZCZONY SPOSOBR WYKONYWANIA ODLEWOW POD CISNIENIEM

Formy i przedformy dla przemyslj
szklarskiego wykonywano dotychczas z ze-
liwa, odlewanego w miejscowej odlewni,
formujac je w masie formierskiej z wstaw-
kami kokilowymi ksztaltu danej formy.
Czas wykonania jednej formy wynosil
okolo 6 godzin. Tak wykonany odlew wy-

kazywat pory, powstate po pecherzykach
gazow.

Wedlug udoskonalenia odlewanie form
wykonuje sie pod ci$nieniem, wytwarza-
nym na zwyklej prasie, przy pomocy trzpie-
nia, w nizej opisany sposoéb.
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Do kokili przez goérny otwor wlewa sie
odpowiednig ilo§¢ plynnego zeliwa. Zeli-
wo w kokili ostygajac staje sie plastyczne;
w tym momencie wciska sie trzpien kilka-
glebokos¢. Nad-

miar plastycznego zeliwa wyciskany jest

krotnie na przewidziang

do specjalnych otworéw. Trzpien jak rovi-
niez i odlew po wyttoczeniu chtodzi sie wo-
da. Po paru minutach otwiera sie kokile i
odlew wyciaga sie z niej, a trzpien przygo-
towuje sie do nastepnego odlewu.

Odlew, wykonany w ten sposob, nie po-
siada pecherzykéw i doréwnuje prawie od-
lewom, wykonanym pod ci$nieniem na
bardzo kosztownych maszynach. Ilos¢ bra-
kéw spadia do 3% Czas odlewu, wykona-
nego w podany sposob, wynosi 6 — 10 mi-

nut.

Kl 32 a
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PAWEL JANKOWSKI

Huta ,,Pokéj“

UNIWERSALNY PRZYRZAD DO CIECIA KRAZXKOW ZE SZKEA

Wycinanie krazkow ze szkia bylo ope-
racja pracochlonng. Wymagalo wyciecia
kwadratu diamentem, nastepnie obcigcia
rogdéw i recznego oszlifowania ptytki szkla-

nej na ksztatt krazka.

Udoskonalenie polega na skonstruowa-
niu urzadzenia, ktore sklada sie z podsta-
wy (deski) 1, wspornika 2 i belki 3, do kt6-
rej jest przyspawana tulejka. Przez tulej-
ke przechodzi trzpien 4, ktéry jest polgczo-
ny z korbg 8. W wyjeciu drugiego konca
trzpienia 4 zapasowuje sie ramie 6 z po-
dziatka. W ramie wmontowany jest krazek
tngcy szklo 7. Sprezyna 5 dociska krazek

28

do szkta. Uszko 9 umozliwia podniesienie
krazka 7 przy zakladaniu plyty szklanej.
Podziatka ramienia 6 umozliwia nastawie-
nie takiego promienia, na jaki nalezy wy-

cia¢ krazek szklany.

9 0
¢
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JOZEF DOBOSZYNSKI, FRANCISZERK BARANSKI
Warszawskie Zaktady Prefabrykacji Przemystowej w Warszawie

ELEMENT PRZEWODU KOMINOWEGO Z GRUZOBETONU

Element trzonu kominowego posiada
ksztalt graniastostupa o podstawie kwa-.
dratowej z okraglym przewodem dymo-
wym wewnatrz. Wysokosé elementu wy-
nosi po! metra, a wymiary podstawy
35X 35 cm.

Dla zwiekszenia statycznosci wolno sto-
jacego trzonu gorna plaszczyzna elementu
uzbrojona jest na rogach czterema piono-
wymi bolcami @ 8 mm, a spéd posiada 4
gniazdka dla nalozenia bolcéw. Gniazdka
sa okragle @ 15 mm.

Caly element wykonany jest z gruzo-
betonu, a wewnatrz kanalu dymowego po-
oktadzing

kryty jest jeszcze dodatkowo

gruzo - glinowa o grubosci 2 cm.

KL 32 b

Poszczegodlne elementy uklada sie na za-
prawie wapiennej.

Zastosowanie tych elementéw mozna za-
leci¢ do budowy przewodéw kominéw wol-
no stojacych w barakach, halach produk-
cyjnych i innych budynkach parterowych,
poniewaz dajg oszczednos¢ surowcow, cza-
su wykonania i montazu catego komina.

Gruzo-betanawy pustak kominowy

pret

oltwory
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PIOTR HABERKO
Warszawska Dyrekcja Panstwowego Przemystu Miejscowego w Pruszkowie

SPOSOB LIKWIDACJI UJEMNEGO WPLYWU ZELAZA
NA JAKOSC MASY SZKLANEJ

Zelazo, ktére dostato sie do masy szkla-
nej w basenie pieca wannowego wraz ze
zle kontrolowana stluczka szklana, wy-
woluje po pewnym czasie duzg niejedno-
rodno$¢ masy, jej réznobarwng posiastose,
pecherzenie itp. zaburzenia, uniemozliwia-
jace dalsza normalna produkcje.

Jezeli mankamenty powyzsze wystepu-
ja w sposob ostry, nastepuje zwykle rady-
kalne postanowienie wygaszenia wanny do
przebudowy lacznie z dnem basenu, ktéry
gdyby nie te mankamenty moégltby stuzyc
kilkana$cie lat.

Racjonalizator znalazt jednak inne roz-
wigzanie — oczyszczenia masy szklanej w
ciggu kilku godzin bez potrzeby jej wyga-
szenia.

Sposob ten polega na stopniowym roz-
grzewaniu masy do wyzszej temperatury
az do dna wanny, z rownoczesnym kilka-
krotnym jej klebieniem za pomocag klocka
drewnianego o wymiarach 150X 150 mm,
namoczonego w wodzie i nabitego na zela-
zo 5 m diugosci i $rednicy 30 mm. Poru-
szenie powyzsze ma na celu wypuszczenie
gazow, powstajacych w gtebi masy szkla-
nej, oraz umozliwienie lzejszym zanie-
czyszczeniem wyptyniecia na powierzchnie,
ciezszym za$, jak np. zelazo, opadniecia na
samo dno wanny, gdzie przy normalnej
pracy zostanie ono przykryte warstwa ge-
stej martwej masy, izolujacej to zelazo od
eksploatowanej warstwy goérnej.

29



30

Rownocze$nie na skutek kiebienia i wyz-
szej temperatury masa staje sie na pewien
czas bardziej jednolita.

Przy tym zabiegu nalezy poruszy¢ masg
szklang w calym basenie i rozprowadzi¢
ciezsze zanieczyszczenia jak najciensza
warstwa na dnie wanny. Oczyszczenie zo-
staje zakonczone, gdy masa szklana prze-
stanie sie pieni¢, nastgpi zanik niebieskich
ognikow w rodzaju Swieczek na powierzch-
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ni masy, a pobrane probki wykazg mase
czysta o réwnym odcieniu.

Zanieczyszczenia, ktore na skutek mic-
szania zostaly wyrzucone z masy, nalezy
usuwa¢ w miare ich wyplywania na po-

wierzchnie.

Sposéb ma zastosowanie we wszystkich
przypadkach, gdzie opisane mankamenty
zaistnialy i groza przerwa w produkecji.
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CZESLAW CZUBAJ
Zaklady Przemystu Welnianego im. J. Niedzielskiego w Bielsku - Biatej

ODKURZACZ WOZKOWY

W przemysle widkienniczym kurz wply-
wa szkodliwie nie tylko na zdrowie pra-
cownikéw, lecz réwniez na jako$é pro-
dukecji. Dla umozliwienia usuwania kurzu
Z pomieszczen, maszyn i urzadzen zapro-
jektowany zostal pokazany na rysunku
odkurzacz wozkowy, ktory przy zastosowwva-
niu odpowiednich koncéwek ssacych po-
zwala na usuwanie kurzu z najbardziej nie-
dostepnych miejsc.

Odkurzacz ten sklada sie z turbinowego
urzadzenia ssacego, silnika elektrycznego,
worka kurzowego i gietkiego przewodu ru-
rowego, zaopatrzonego w odpowiednie wy-
mienne koncéwki. Catosé zmontowana jest
na trzykolowym wozku, pozwalajacym rLa
tatwe manewrowanie w hali fabrycznej.

Odkurzacz obstugiwany jest przez jod-
nego czlowieka.

Odkurzacz wozkowy

skreynka do

narzedzi { koncowkt
raczka dq
_,gg,g_qc/;amasm”er

A

filtr
hok do zawseszania

— _weza o
aulomat oproziianie

kabel

\
silnik 2-3HP)

0

@\ : ° :
kdtko do manewrowania

konicowka dla
muigjsc frudno dostep.
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JOZEF SZALINSKI

Hutnicze Przedsiebiorstwo Remontowe w Gliwicach

SCIAGACZ DO SZALUNKU SCIAN BETONOWYCH

Deskowania do $cian prostych mogag
sktadac¢ sie z czesci rozbieranych albo tez
stanowia jednolita calos¢. W obu przypad-
kach deski ustawione sa zazwyczaj pozio-
mo i nastepnie umocowywane sa razem
pionowymi nakiadkami z desek lub tez
stupkami 1. Aby obie $ciany deskowania
nie mogty od siebie oddala¢ sie, Sciaga sie
je ze soba miekkim drutem 2. Drut, obej-
mujacy stupki, przeprowadza sie przez
spoiny w deskach, a nastepnie wedlug po-
trzeby skreca sie kotkiem (gwozdziem), aby
za$ obie $ciany utrzymac¢ w nalezytym od-
daleniu, stosuje sie rozporki 3.

Wedlug udoskonalenia, zeby obie S$cia-
ny deskowania nie mogtly sie od siebie od-
dalaé, sciaga sie je za pomoca specjalnie
odkutego Sciagacza 4, posiadajacego z jed-
nej strony nakretke z podktadka, z drugiej
za$ strony otwory, ulozone na przemian
pod katem 90°. Otwory te stuza do zaty-
czek, ktore przytrzymuja deskowanie.

Zeby uzyska¢ potrzebne miejsce do
wetkniecia w otwor $ciggacza zatyczki,
napinamy przy pomocy klucza 5 szalunek
tak, by zatyczka bez trudu weszla w
otwoér. Koncowe milimetrowe wyregulo-
wanie odstepu $cian szalunku mozna uzy-
ska¢ nakretka z drugiego konca. W cza-
sie napinania nalezy co pewien odstep
wstawia¢ pomiedzy $cianki deskowania tak
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zwane

rozporki z zelaza ksztaltowego
zet 6.

Sam Sciagacz przed wstawieniem go do-
deskowania wsadza sie do tekturowej rur-
ki lub owija sie papierem, zeby po zabe--
tonowaniu latwiej byto go wybi¢. Po osa-
dzeniu Sciagacza przystepuje sie do beto--
nowania. Po stezeniu betonu S$ciggacz wy--
bija sie z betonu mtlotkiem, a otwor po.
nim w betonie zaciera sie¢ zaprawag.

Zastosowanie $ciggaczy daje oszczed-

nos$¢ na materiale (na drucie) i na czasie.

J sciggacz

M
41 T+ 6
H

Stupki_
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BOHDAN KOLODZIEJCZYK

OSEONA PILY TARCZOWEJ

Celem ostony jest zabezpieczenie robot-
nika, pracujacego przy pile tarczowej,
przed okaleczeniem rak.

Ostona pity sklada sie z dwéch rucho-
mych cze$ci 1 i 2, osadzenych na walku
3. Prawa ostona I obraca sie razem z wat-
kiem 3, lewa — niezaleznie od obrotu waul-
ka 3.

Material, przeznaczony do ciecia, pod-:
suwa sie do przykrytej ostong tarczy pily..
Na pewnej odlegiosci od pity materiat na-
trafia na podniesiong pionowo ruchomg
klape 4. Klapa ta, ustepujac pod naporern
materialu, wprowadza w ruch sprzezong z.
nia za pomoca klina dzwignie 5, Kktora
przez cieglo 6, dzwignie posrednia 7, cieg-
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to 8 i dzwignie 9 zaczyna obraca¢ watek 3.
W miare odchylania sie klapy i Sciagania
dzwigni powoli obracajacy sie watek 3
podnosi prawa oslone.

Odlegto$¢ klapy od pilty jest tak prze-
widziana, aby przy calkowitym zetknieciu
sie garbu klapy ze stolem pita byta od-
slonieta na wysoko$§¢ przecinanego mate-
riatu z pewnym zapasem. Ostona lewa 2 w
tym czasie nadal przykrywa calkowicie
pite.

Przecinany material, przechodzgc poza
o$ pily, natrafia na garb ostony 2 i podno-
si ja. W miare nacisku ostona 2 podnosi

sie i przepuszcza przechodzacy pod nia
przecinany material. Z chwila zejscia prze-

=

cinanego materialu z klapy dzwignia 5,
$ciggana sprezyna 10, podnosi Kklape i
opuszcza ostone 1. Klapa, podnoszac sie,

stanowi jednocze$nie zabezpieczenie przed
mozliwoscia odrzutu wstecz przecinanego
materialu.

Po przejsciu przecinanego materiatu po-
za 0$ pily ostona I calkowicie opuszcza sig.
Ostona 2 po przecieciu materialu przez
pite opada wtasnym ciezarem.

Dla poprzecznego ciecia przewidziane
jest dowolne ustawienie ostony na okres-
lona wysoko$¢, zaleznie od grubosci ciete-
go materialu, przy calkowitym skrecie
klapy. W tym celu nalezy recznie nacis-
na¢ klape 4, poki ostona nie podniesie sie
na zadang wysoko$¢, przetkna¢ kotek 11
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przez pokrywajace sie¢ otwory wystepu
dzwigni i plytki 12, odciggnaé Kklape

wzdluz osi do oporu ceiem wylaczenia
sprzeglta i obréci¢ w lewo az do zréwna-
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nia garbu klapy ze stolem. Fo skonczeniu
ciecia w poprzek nalezy podniesé klape do
wysokoS$ci sprzezenia z dzwignia 5 i wyjaé
kkotek 11.
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JAN HEJMOWSKI, ROMAN STASIEWSKI
Nowienskie Zalklady Przemystu Drzewnego w Nowem n. Wisly
CZYSZCZENIE OSKRZYN DO STCEOW OKRAGEYCH
ZA POMOCA SZLIFIERKI TASMOWEJ

Czyszczenie oskrzyn stoléow drewnia-
nych odbywalto sie dotychczas recznie. W
zwiazku z tym ilo$¢ roboczogodzin po-
trzebna na wykonanie oskrzyn byta bar-
dzo duza. Wplywato to rowniez posrednio
na zwyzke kosztow wilasnych.

W celu ulatwienia i skrécenia wucigzli-
wej czynnosci czyszczenia zastosowano
proste urzadzenie, przedstawione na rysun-
ku, pozwalajace na czesciowg mechani-
zacje pracy. Urzadzenie to sktada sig ze
stojaka 3 oraz z osadzonego w nim obroto-
wo krzyzaka 1 napedzanego recznie ipod-
trzymujacego oskrzynie stotu.

Krzyzak 1, dopasowany do wpustow nog,
jest osadzony na wale 2, obracajacym sig

w tozyskach 4 stojaka 3, i jest przymoco-
wany do usztywniajgcej go tarczy 5. Na osi
krzyzaka osadzone sg cztery ramiona 6 do
obracania krzyzaka. Na koncach krzyzaka
znajduja sie wzmocnienia z naktadkami 7
do unieruchomienia oskrzyn.

Czyszczenie odbywa sie w ten sposéb, ze
przesuwajaca sie ponad oskrzynig tasme
Zz papierem $ciernym szlifierki tasmowej

dociska sie przyciskiem recznym 8 do o-
skrzyni, a ramieniem 6 obraca sie stopnio-
wo oskrzynie, az osiggnie sie powierzchnie
dostatecznie gladka i czysta. Zaréwno do-
cisk, jak i obrot oskrzyni sa uzaleznione od
stopnia zanieczyszczenia powierzchni.

Opisy udoskonalen. Z. III — 4.
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WEADYSELAW BAJUR
Spétdzielnia Pracy ,,Wytworczosé® w Krakowie
URZADZENIE DO ROZDZIELANTA PASOW TRANSPORTEROWYCH
NA WARSTWY

Pas transporterowy, niezdatny juz do za-
sadniczego uzytku, przedstawia uzyteczny
surowiec do produkcji obuwia, zeléwek i
innych wyrobéw — pod warunkiem row-
nego rozdzielenia na odpowiednie war-
stwy. Praktykowany czesto rozdzial tych
warstw za pomoca noza i obcegow jest
bardzo ucigzliwy i nieekonomiczny.

Opisane ponizej urzadzenie pozwala na
latwe i sprawne wykonanie tej czynnosci
z 10-krotnym podwyzszeniem wydajnesci.

Urzadzenie to sklada sie ze sztywnego
stolu 1 okoto 3 m diugosci, na ktérym u-
klada sie tasme transporterowsa 2, z przy-
rzadu wlasciwego, sktadajacego sie z dwoch
odpowiednio wygietych ptaskownikéw 4 i
5, potaczonych §rubami 7 i 8, oraz z uchwy-
téw 6, stuzacych do przytwierdzenia konca
taémy do stotu.

Praca przy pomocy przyrzadu jest bar-
dzo tatwa i prosta. Tasme transporterowad
2 po doktadnym wymyciu i wysuszeniu
kladzie sie na stole 1, po czym na jednyin
koncu rozdziela sie jg odpowiednio do
przeznaczenia za pomocg noza i obcegow
na dtugosci okoto 10 cm. Przy pomocy uch-
wytow 6 przymocowuje sie dolne warstwy
tasmy do stotu, gérne za$, ktore nalezy od-
dzieli¢, wktada sie miedzy szczeki 4 i 5, za-
ciska érubami 7 i 8 i nawija na powyzsze

KL 39 ¢

szczeki, pokrecajac raczkami korbowyimni
9 1 10. Na skutek silnego uchwytu i duzej
przektadni gérna nawijana warstwa od-
dziera sie tatwo od dolnej, przytwierdzonc]
do stolu. W czasie tego rozdzielania przy-
rzad 4, 5 toczy sie po stole i oddala od
uchwytow 6.

W ten sam sposoéb po kolei oddziela sie
nastepne warstwy.

e — —

ZYGMUNT GOLIMOWSKI
Chemiczna Spéidzielnia Pracy ,,Chemik* w Poznaniu
SPOSOB WYROBU USZCZELNIACZA BAKELITOWEGO
W UPROSZCZONEJ APARATURZE

Przy wyrobie mas plastycznych proces
kondensacji oraz odwadniania przeprowa-
dza sie normalnie w aparatach kondensa-
cyjno - prézniowych, zaopatrzonych w
chtodnice zwrotng, przy ogrzewaniu do
150°C w obecnosci katalizatoréw. Aparaty
kondensacyjno - prézniowe wyposazone sg
w pompy prézniowe, wytwarzajace proznie
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techniczna do 20 mm stupa rteci. Proces od-
wadniania w prozni jest dos¢ diugi i wy-
maga statej kontroli, potrzebna za$§ apara-
tura jest dosy¢ kosztowna.

Aparature uproszczono i kontrole wyro-
bu uszczelniacza bakelitowego utatwiono
przez zastosowanie samoczynnego odwad-



niania przez ,dojrzewanie w beczkach ze-
laznych.

Proces kondensacji rozpoczynamy w ko-
tle o pojemnosci ok. 300 litréw, zaopatrzo-
nym w wezownice na pare i szczelng przy-
krywe. Przykrywoe kotta posiada otwoér z
wmontowana rura do polaczenia wezem
gumowym z pompa prozniowq oraz 2 otwo-
ry wziernikowe do o$wietlenia i obserwacji
reakeji. U spodu znajduje sie otwor z kra-
nem wylotowym.

Proces kondensacji kwasu karbolowego
i aldehydu mrowkowego w zmienionej a-
paraturze przebiega troche odmiennie.
Kondensowana meosa, podgrzana do tem-
peratury, przy ktérej rozpoczyna sie kon-
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densacja w obecnosci katalizatoréow, po
minimalnym odwodnieniu zostaje wylana
z kotla odpowiednim przewodem do be-
czek zelaznych, znajdujgcych sie w odizo-
lowanych ubikacjach, gdzie przez okres
7 — 10 dni ,,dojrzewa, wydzielajac samo-
czynnie wode.

Po zakonczeniu procesu kondensacji
wydzielona w goérnej warstwie woda zosta-
je odlana, pozostata za§ w masie ilo§¢ wo-
dy nie zwiazanej wydziela sie przez doca-
nie spirytusu skazonego.

Przy wyrobie uszczelniacza bakelitowe-
go sposob ten dat dobre wyniki i moze
by¢ zastosowany w analogiczny sposob do
wyrobu innych zywic sztucznych.
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ZDZISLAW WERSTAK
Laboratorium Chemiczne ,,Sarmata“ E. Kozltowski w Skarzysku Kamiennej
SZYBRKA METODA OZNACZANIA ALDEHYDOW

Dotychczas stosowane sposoby oznacza-
nia aldehydéw, za pomoca hydrazyny, hy-
droksyloaminy, fenylohydrazyny 1ub
2,4-dwunitrofenylohydrazyny, dawaty do-
bre wyniki, ale czas trwania ich wynosi}
2 — 3 godziny oraz wymagal do$wiadczo-
nego laboranta.

Dzieki opracowaniu podanej nizej nowej,
kalorymetrycznej metody czas ilo$ciowe-
go oznaczania aldehydu skrocono do okoto
5 minut, oznaczanie wiec aldehydu moze
byé wykonywane w czasie biegu procesu
technologicznego, dajac tym samym moz-
nos¢ peinej jego kontroli.

Nowy sposéb_polega na wykorzystaniu
egzotermicznej reakeji aldehydéw z kwas-

nym siarczanem sodowym, wedlug row-
nania
(@)
Vs HO S /OH
R.C -+ SO—R-C— O—SO—ONa
.. Nao” N OH
H
Poniewaz ilo$¢ wydzielonego w czasie

reakcji ciepta jest wprost proporcjonaina

do ilosei aldehydu, z r6znicy temperatur,

w Scisle ustalonych warunkach, mozna obli-

czy¢ zawartosé aldehydu w badanej proébcee.
Do oznaczania potrzebne sg:

1. biureta 50 ml,

2. cylinder miarowy 250 ml,

3. naczynie Dewara (termos) 500 ml,

4. termometr z podzialkg od 15 do 50°C
co jedna dziesigtg stopnia,

5. mieszadlo (wygiety pret szklany),

6. 20-procentowy roztwor kwasnego
siarczanu sody, ktéry przygotowuje
sie Swiezo z lechnicznego Na2SOs5 W
nastepujacy sposob.

Rozpuszcza sie 242 g NasSOj techn. w
347 ml wody, nastepnie powoli cienkim
strumieniem, mieszajac, wprowadza sie
159 ml kwasu solnego (1,19) rezcienczonego
rowna iloscia, tzn. 159 ml, wody. Po ostu-
dzeniu i zdekantowaniu lub przesgczeniu
przez karbowany saczek roztwor jest goto-
wy do uzycia.

Z kazdym roztworem siarczynowym,
Swiezo przygotowanym, wykonuje sie $le-
pa probe, biorgc Swiezo przedestylowany
aldehyd, w celu znalezienia réznicy tempe-
ratur, odpowiadajacej 1 g badanego alde-
hydu, tak zwanego wspoélczynnika W.

Po zestawieniu aparatu, jak uwidocznio-
no na rysunku, analize przeprowadza sie w
nastepujacy sposob:
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1. doprowadza sie temperature roztwo-
ru siarczynowego i badanej probki do
temperatury otoczenia,

2. wlewa sie do aparatu (termosu) 1 roz-
twor siarczynowy w ilo$ci 2560 ml,

3. napelnia sie biurete 2 badang prob-
ka, (przy zawarto$ci aldehydu do 30%/¢
odmierza sie w biurecie 50 ml bads-
nej probki; przy zawartosci aldehydu
powyzej 300/p wystarczy 10 ml bada-
nej probki, w tym przypadku jednalk
dolewa sie¢ jeszcze do termosu 40 ml
wody),

4. zamyka sie aparat korkiem 3 z ter-
mometrem 4, biureta 2 1 mieszad-
tem 5,

5. odezytuje sie temperature cieczy, po
czym przez otwarcie kranika 6 wpusz-
cza sie zawarto$é biurety do aparatu,
unoszac nieco mieszadlo w celu wy-
puszczenia powietrza,

6. zamyka sie kranik biurety po wpusz-
czeniu badanej probki w zgdanej
ilo$ci,

7. powoduje sie zmieszanie cieczy w a-
paracie i przejscie reakcji przez szyh-
kie poruszenie mieszadlem 5 w gore i
w dot; miesza sie do czasu osiagnic-
cia maksymalnej temperatury; banka
7 termometru 4 powinna by¢ umiesz-
czona na granicy warstw, przy alde-
hydach nierozpuszczalnych w wodzie,
a w przypadku aldehydow rozpusz-
czalnych — w Srodku cieczy;

8. otrzymany wzrost temperatury ¢t pod-
stawia sie do wzoru

Az - 100

w G

0/p aldehydu —
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gdzie: 4 t — zaobserwowany wzrost tem-
peratury,

W — wspolezynnik znaleziony ped-
czas $lepej proby, oznaczajy-
jacy przyrost temperatury na
1 g badanego aldehydu w
stanie czystym,

G — ilo$¢ probki  pobranej do
analizy (w gramach).
Doktadno$é oznaczenia wynosi 1 — 2%,

co kwalifikuje ten sposob do szerszego za-
stosowania.

ESSSEEES

Inz. JOZEF CHARZYNSKI
Laboratorium Rejonowe C.Z.P. Miesnego w Poznaniu
UPROSZCZONY SPOSOB OKRESLANIA
ZANIECZYSZCZEN MECHANICZNYCH W' SMALCU

Zanieczyszczenia mechaniczne w tlusz-
czach jadalnych okresla sie ilcSciowo przez
rozpuszczenie tluszezu w eterze, odsacze-
nie, suszenie i doktadne wazenie. Jedno ta-
kie oznaczenie zabiera pare godzin czasu i
wymaga okolo 100 ml eteru.
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Po wprowadzeniu norm na zanieczysz-
czenia mechaniczne w smalcu wylonita sig
potrzeba uproszczenia stosowanej dotych-
czas metody ilo$ciowego oznaczania tych
zanieczyszczen. Problem ten udato sie roz-
wigzac¢ catkowicie przez opracowanie stan-



dardow poréwnawczych wzrokowo. Starn-
dardy te przygotowuje sie w takich sa-
mych probowkach, w jakich przygotowuje
sie badany smalec do innych proéb, np. na
zmetnienie (zawarto$¢ wody). Do ustala-
nia procentowe] zawarto$ci zanieczyszczen
mechanicznych w smalcu wystarcza z re-
guly 6 typowych standardow.
Poczatkowo do wykonania standardow
stosowano smalec, lecz niewygoda rozta-

piania wzorcow przy standaryzowaniu
préob zmusita do wyszukania innej sub-
stancji.

Obecnie na substancje standartowa skila-
daja sie:

1. naturalne zanieczyszczenia mecha-
niczne ze smalcu danej fabryki (biat-
ko), wzglednie przygotowane zanie-
czyszczenia mechaniczne z biatka po-
ekstrakcyjnego z konserw,

2. gliceryna,
3. formalina,
4. woda,

5. ewentualnie roztwoér zelatyny.

Zanieczyszczenia mechaniczne do stan-
dardéw otrzymuje sie z zanieczyszczen me-
chanicznych smalcu (bialko) przez rozto-

. pienie odpowiedniej ilo$ci smalcu, przesa-
czenie na goraco (np. w suszarce), paro-
krotne przemycie osadu eterem i wysu-
szenie.

Praktyczny sposdéb otrzymania zanic-
czyszczen mechanicznych polega na tym, ze
odwaza sie na sgczku w przyblizeniu okolo
10 g konserwy i po ekstrakeji tluszezu w
Soxhlecie przemywa sie osad (biatko) na
saczku gorgca woda, azeby usungé sole mi-
neralne. Biatko, po wysuszeniu w tempera-
turze 105°C, rozciera sie w mozdzierzu
(proszkuje), a nastepnie przesiewa sie
przez sito do maki, aby oddzieli¢ drobniej-
sze czesSci biatka od grubszych (zbedne zo-
staja na sicie), przez co osiaga sie zanie-
czyszczenia do standardow, zblizone wiel-
ko$cig ziarna do naturalnych zanieczysz-
czenn mechanicznych w smalcu.

Standardy trwate na
mechaniczne mozna przygotowaé
kiego rodzaju:

zanieczyszczenia
dwoja-

A. Standardy takie, w ktorych zanie-
czyszczenia mechaniczne w substan-
cji standartowej pozostaja w stanie
zawiesiny na dnie, lecz po wstrzgsnie-
ciu zostajg przez pewien czas w za-
wiesinie, aby mozna bylo poréwnac
zanieczyszczenia mechaniczne bada-
nego smalcu z odpowiednim standsr-
dem. Je§li zanieczyszczenia mecha-
niczne sg w standardzie czesciowo na
dnie, to probéwke nalezy obroci¢ pa~
rokrotnie (unikajgc wstrzasania), az
zanieczyszczenia mechaniczne zawisng
w roztworze standartowym, co po-
zwoli na spokojne przestandaryzowa-
nie badanej préby smalcu.

B. Standardy, utworzone z substancji,
w ktorej zanieczyszczenia mechanicz-
ne pozostaja stale w jednych i tych sa-
mych miejscach probéwki, a przy
standaryzowaniu nie potrzeba wzor-
ca wstrzasac.

Sporzadzanie standardéw A i B. W celu
sporzadzenia 6 standardéw o zawartesci
zanieczyszczen mechanicznych 0,01%0
0,02%, 0,03%, 0,04%, 0,05% i 0,06%0 potrze-
ba na 6 proboéwek 0,0525 g zanieczyszczer
mechanicznych, przy napeinianiu do pre-
béowki 25 ml roztworu standartowego
(tj. 0,0025 g zanieczyszczen mechanicznych
na 1 standard).

Tabe'a zanieczyszczen mechan‘cznych
w standardach

Nr Ilosé gra’mow Zan}e-” T il
Standardu czyszezen mechanicz= PO 0,0025 &
nych

1 0,0025 1

2 0,0050 2

3 0,0075 3

4 0,0100 4

5 0,0125 5

6 0,0150 6

na 6 standardéw| 0,0525 \ 21

Na wadze analitycznej odwaza sig do-
ktadnie 0,0525 g zanieczyszczen mecha-
nicznych i dzieli sie na 21 réwnych czesci
na papierze glansowanym. Dobrze jest
przygotowaé 21 malych kawatkéw papieru
glansowanego i od razu malenks lopatecz-
ka (np. staléwka) rozdzieli¢ cato$é¢ zwazo-
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nego osadu na 21 réwnych czes$ci. Do pro-
bowki nr 1 wsypac¢ jedna porcje, do pro-
béwki nr 2 — dwie porcje itd., do probow-
ki nr 6 — sze§¢ porcji, tj. 0,0150 g (0,06%).
Jest to sposob dosé praktyczny i dokladny,
a szybszy niz odwazanie na kazdy standard
oddzielnie.

Osad w probéwkach zwilza sie dwien.a
kroplami wody. Nastepnie do kazdej z
szeSciu probéwek z osadem wlewa sie po
25 ml roztworu standartowego.

Roztwér standartowy typu A sktada sie
z 20 ml gliceryny, 4 ml wody i 1 ml forma-
liny (80% -+ 16% -+ 4%).

Po napelnieniu probowek zamyka sig
probowki korkiem i parafinuje, wzglednie
zatapia sie. Na probowki nalepia sie ma-
lenkie etykietki z oznaczeniem procentowej
zawartosci zanieczyszczen mechanicznych.

Aby zbadaé dany smalec na zanieczysz-
czenia mechaniczne, nakltada sie bagietka z
przemieszanej probki smalcu do probowki
ilo$¢ odpowiadajgcg na oko ilosci roztwo-
ru standartowego, roztapia si¢ smalec, za-
myka korkiem, wstrzasa i poréwnuje wzrc-
kowo ze standardami.

Roztwor standartowy typu B sktada sig
z 14 ml gliceryny, 10 ml 10% roztworu Ze-
latyny i 1 ml formaliny (56% =+ 40%0+4%).
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Gliceryne i roztwor zelatyny dobrze jest
przemiesza¢é na goraco w kolbie Erlen-
mayera. Gdy roztwor przestygnie, dodaje
sie do niego formaliny w ilo$ci 4%. Osad na
zanieczyszczenia mechaniczne przygotowu-
je sie, jak opisano wyzej. Po wlaniu 25 rnl
roztworu standartowego do probowki
trzeba .obroci¢  probowke w celu rowno-
miernego rozprowadzenia, nastepnie gwat-
townie chtodzi¢ przy rownoczesnym obra-
caniu probdéwka, aby nie dopusci¢ do od-

dzielenia sie zanieczyszczen mechanicz-
nych.
Gdy roztwor standartowy zakrzepnie,

nalezy probowki zakorkowac, a korki za-
parafinowac.

Zatapianie probéwek przy typie standar-
du B jest niepozadane, gdyz w masie pow-
staja pecherzyki gazowe i myla co do stop-
nia zanieczyszczenia.

7 przytoczonych wzgledow typ standardu
A jest praktyczniejszy od typu B i dlate-
go zaleca sie stosowanie standardow A.

Przy transporcie standardow istnieje
mozliwosé zebrania sie zanieczyszczen me-
chanicznych na $ciankach przestrzeni wol-
nej od roztworu. Osad, pozornie przy-
schniety, obmywa sie roztworem standar-
towym przez wielckrotne obrécenie pro-
bowka.
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MARIA NOWICKA
Rejonowe Laboratorium C.Z.P. Miesnego w Bydgoszczy

ZMODYFIKOWANA METODA

OZNACZANIA KWASOWOSCI

SMALCU I INNYCH TRLUSZCZOW

Dotychczas stosowana w laboratoriach
metoda oznaczania kwasowos$ci smalcu i
innych ttuszeczéw mimo swej prostoty po-
siada jeszcze pewne niedogodnosci, a mia-
nowicie:

1. uzycie mieszanki spirytusowo - cte-
rowej celem rozpuszczenia tluszczu przed
miareczkowaniem nie zawsze jest wskazane
ze wzgledu na lotnosé eteru i niebepieczen-
stwo pozaru,

2. uzycie wodnego roztworu 1/10 n NaOH
do miareczkowania powodowato, zwlasz-
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cza przy wyzsze] kwasowo$ci, wydzielanie
sie z roztworu pewnej ilosci tluszczu, cc
wplywato ujemnie na dokladno$¢é wyniku i
wymagalto uzycia dodatkowych porcji mie-
szaniny eterowo-spirytusowej, celem po-
nownego rozpuszczenia ttuszeczu.

Podana ponizej modyfikacja tej meto-
dy usuwa powyzsze niedogodnosci. Polega
ona na rozpuszczeniu badanego ttuszezu w
alkoholu etylowym bezwodnym i mia-
reczkowaniu roztworem 1/10 n NaOH, spo-
rzadzonym mna alkoholu etylowym bez-
wodnym.



Rozpuszczalno$¢ kwaséw  tluszezowych
w alkoholu etylowym bezwodnym jest bar-
dzo dobra, szczegélnie przy uprzednim
stopieniu tiluszczu i dobrym wymieszaniu
pateczka szklanag. Dziesigtki prob kontrol-
nych wykazaly identyczno$é¢ wynikow, u-
zyskiwanych przy stosowaniu nowej, jak i

KI. 42 1

starej metody oznaczania kwasowosci i
ttuszczu.

Zmodyfikowana metoda oznaczania

kwasowos$ci tluszczu  zwieksza  przede
wszystkim bezpieczenstwo i higiene pra-

cy w laboratoriach.
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JERZY SADOWSKI
Bielskie Zaktady Przemystu Lniarskiego ,,Lenko“ w Bielsku
OZNACZANIE WOLNEGO CHLORU W TKANINACH

Do wykrywania resztek wolnego chloru
w tkaninach stosowano dotychczas meto-
de jodometryczna, ktéra jednak nie odroz-
nia chloramin od wolnego chloru. Podana
ponizej metoda nie posiada tej niedogod-
no$ci, a poza tym jest tansza.

Nowa metoda polega na wykorzystaniu
roznicy potencjatéw utleniajacych chlora-
miny i wolnego chloru, ktéore wynosza 0,7 V
i 1,3V, wobec czego wolny chlor odbarwia
zakwaszony roztwér metyloranzu, za$
chloramina jej nie odbarwia.

Kl 42 1

Oznaczanie wolnego chloru przeprowa-
dza sie w nastepujacy sposéb. Przyrzadza
sie wodny roztwoér metyloranzu 0,002% i
zakwasza HCl. Namoczong tkanine wklada
sie do odmierzonej ilo$ci, np. 10 ml, tego
roztworu. Jezeli w tkaninie znajduje sie
wolny chlor lub grudki wapna chlorowane-
go, nastapi odbarwienie roztworu niezalez-
nie od obecno$ci czy nieobecno$ci chlora-
min.
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IRENA MICHALSKA
Laboratorium 1 Oddziat Technolcgiczny C.Z.P. Miesnego w Bydgoszczy
PRZYGOTOWANIE I BARWIENIE BEZPOSREDNICH PREPARATOW
MIKROSKOPOWYCH 7 TLUSTYCH KONSERW MIESNYCH

Badanie bezpoérednich preparatow mi-
kroskopowych z ttustego miesa jest utrud-
nione, gdyz preparat nalezy odtluszeczac, a
proces ten powoduje czesto wyplukiwanie
pewnych sktadnikow ze szkietka. Poza tym
proces jest klopotliwy i pracochlonny.

Wedlug udoskonalenia bezposredni pre-

Kl 45 e

parat z tlustej konserwy barwi sie suda-
nem III, nastepnie oglada sie go, przyciern-
niajac pole widzenia przez zwezenie dia-
fragmy.

Sposoéb powyzszy okazal sie bardzo prak-
tyczny, dajac oszczednosé czasu i utatwie-
nie w pracy.
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Inz. STEFAN BILCZYNSKI
Wroctawski Okreg Lasow Panstwowych we Wroctawiu
METODA LUSZCZENIA NASION MODRZEWIA W WYLUSZCZARNIACH
SZTUCZNIE OGRZEWANYCH

Dotychczasowy sposéb suszenia szyszek
modrzewiowych zalezny byt od operacji
stonecznej i warunkow atmosferycznych,
przez co trwat dtugo, a tym samym byt ma-
o wydajny.

W celu ulepszenia dotychczasowego spo-
sobu suszenia zbudowano suszarnie z cen-
tralnym ogrzewaniem, pozwalajgce na nie-
zalezne od pogody infensywniejsze susze-
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nie. Ulepszony sposéb ma przebieg nasie-

pujacy:
Szyszki modrzewia suszy sic w pomiesz-
czeniach sztucznie ogrzewanych — w su-

szarni wstepnej i w komorze tuszczarskie].
W komorze tuszezarskiej po natadowaniu
szyszek nalezy temperature stopniowo pod-
nosié przez pierwsze 12 godzin z 40° do
50°C, a w ciggu nastepnych 5 — 6 godzin
do 55°C, utrzymujac te temperature co
konca suszenia tadunku. Wielkos¢ tadunku
szyszek uzaleznia sie od pojemnosci szuflad.

Kl 47 h

Druga operacja jest luszczenie przez wy-
trzagsanie nasion w bebnie. Wytrzasniete
szyszki nalezy nastepnie zrosi¢ woda przy
pomocy opryskiwacza. Zwilzenie szyszek
winno trwaé¢ 6 — 8 godzin w temperatu-
rze powyzej zera.

Cykl powyzszy trwa okolo 24 godzin i
winien by¢ kilkakrotnie (3 do 4 razy) po-
wtoérzony.

Wydajnosé przy powyzszym sposobie
zwiekszylta sie o0 0,5 kg i wyzej na 1 hekto-
litrze szyszek.
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KAZIMIERZ KORPAK
Zaklady Energetyczne Okregu Zachodniego
Zespol Elektrowni Jastrowie — Pita

PRZEDLUZENIE UZYTECZNOSCI SLIMACZNICY W PRZEKEADNI
DO NAPEDU RUSZTOW KOTEA PAROWEGO

Przy napedzie rusztéw kotta nastepujz
po pewnym czasie jednostronne wytarcie
zebow Slimacznicy przez wspdipracujacy z
nig $limak. W przypadku takim, przed
usprawnieniem, koto §limacznicy wymie-
niane bylo na nowe.

W mys$l usprawnienia zamiast wymiany
§limacznicy na nowg stosuje sie te sama
§limacznice po odwroceniu jej o 180°. Po
takim zamontowaniu $§limacznicy do.prze-

Kl 48 a

ktadni, zeby $limacznicy wspodlpracuja ze
$limakiem powierzchnia mato jeszcze u-
zyta, poniewaz kierunek obrotéw prze-
ktadni §limakowej do napedu rusztow po-
zostaje stale ten sam. Po odwroéceniu $ii-
macznicy przektadnia wykazuje taka sama
sprawno$¢ jak poprzednio.

Czas pracy $limacznicy az do zupelnego
jej zuzycia przedluzono w ten sposob
dwukrotnie.

OU — 166

Inz. WLADYSLAW PIWECKI, ARTUR NAFALSKI
Zaklady Przemystu Metalowego im. J. Stalina w Poznaniu

POLEROWANIE I TRAWIENIE ELEKTROLITYCZNE PROBEK
MOSIADZU I INNYCH STOPOW MIEDZI

Dla uzyskania probek do badan metalo-
graficznych o wyraznie widocznej struk-
turze, przyjety jest dotychczas nastepujacy
sposob:

1. reczne szlifowanie probek na papie-

rach $ciernych ,,0000%,

2. polerowanie na tarczach

zawiesing Al:Og,

3. trawienie w 2 do 4% wodnym roztwo-

rze nadsiarczanu amondu.

filcowych

Nizej opisany sposob znacznie ulatwia i
skraca ten proces przez zastgpienie polero-
wania recznego polerowaniem elektroli-
tycznym. Potrzebne jest do tego proste u-
rzadzenie elektrolityczne, osiggalne dla
kazdego laboratorium.

Zmieniony proces
stepujaco:

1. probki szlifuje sie recznie na papie-

rach $ciernych ,,0000¢, przy czym W

przedstawia sie na-



tym przypadku nie jest wymagane
szlifowanie z taka dokladno$cia jak
w procesie dotychczasowym,

2. probki umieszcza sie w kapieli elek-
trolitycznej ortofosforowej o c. wi
— 1,48 przy nastepujacych waruvn-
kach elektrolizy: napiecie 1 do 2V,
natezenie pradu okolo 1 A, odleglosc
powierzchni polerowanej od katody
okoto 25 mm.

Wszystkie probki muszg byé rownej wy-

sokosci. Poleruje sie 15 minut. Trawienie

Kl 49

elektrolityczne odbywa sie w tej sam.ej
kapieli przy napieciu do 0,5V, natezeniu
0,1 do 0,2A i tej samej odlegtosci. Czas
trawienia 1 min.

Zaletami tego procesu sa:

1. skroécenie czasu, szczeg6lnie przez
mozliwosé réwnoczesnego polerowa-
nia kilku prébek,

2. podwyzszenie jakosci polerowania,

3. zaoszczedzenie importowanego papie-
ru Sciernego.
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OSKAR NOACK
Niemiecka Republika Demokratyczna

ZASTOSOWANIE PODWOJNYCH NOZY PRZY UDERZENIOWYM
ZDZIERANIU WIOROW

Przy toczeniu czesci maszyn, ktore wy-
kazuja rysy lub zlobki (walki z twardego
metalu), plytki z twardego metalu, nalo-
zone na noze tokarskie, podlegaja znacz-
nemu zuzyciu, gdyz néz przy mijaniu rysy
nie styka sie z przedmiotem obrabianym,
a nastepnie nagle o przedmiot uderza.

Zgodnie z usprawnieniem zapobiega sie
temu przez zamocowanie w uchwycie prze-
stawnie dwoéch nozy tokarskich jednego za
drugim. XKat natarcia wyncsi 0- stopni,
kat przylozenia jest nieco wiekszy niz nor-
malnie na skutek polozenia gérnego ncza
powyzej potozenia $rodkowego. Zmiana
predkosci skrawania w stosunku do po-
przednich metod pracy nie ma tu miejsca.
Dzigki temu, ze w chwili mijania rysy Iub

zlobka zawsze‘jeden noéz styka sie z mate-

Kl 49 a

riatem i hamuje przedmiot obrabiany, pra-

ca przebiega roéwnomiernie bez uderzen.
Usprawnienie zmniejsza zuzycie plytek

z twardego metalu oraz czas robocizny.

Ponadto posSrednio przez usunigcie uderze-

niowych obcigzen maszyny wyklucza ko-
nieczno$¢ niepozadanych remontow.

O — 1276

HEINZ HOPPE, SIEGFRIED KRAUSE
Niemiecka Republika Demokratyczna

NOZ TOKARSKI

Przy toczeniu przedmiotow z twardego
materiatu i uderzeniowym zdzieraniu wié-
ra powstaje bardzo znaczne zuzycie nozy
nakladanych plytkami z weglikéw spieka-

nych, tak Ze przy toczeniu jednego przed-
miotu trzeba noéz szlifowaé¢ dodatkowo, aby
na miejscach skrawania nie powstawaty
WYIrwy.

41



Wedlug usprawnienia na ostrzu plytki
z weglikow spiekanych pomiedzy katem
natarcia a katem przylozenia proponuje sig
zeszlifowa¢ pod katem 45° fazke okolo
0,5 mm szeroka.

Przy zdzieraniu uzyskuje sie szybkosc
skrawania 45 m/min. przy posuwie do
0,8 mm.

Czas uzytkowania noza z ptytkami z we-
glikéw spiekanych wynosi obecnie okolc
18 godzin, tj. zostal zwiekszony 10 — 12 ra-
zy W porownaniu z czasem uzytkowania
nozy stosowanych dotychczas. :

Noze z weglikow spiekanych z ujemny-
mi katami natarcia sa znane i znajduja si¢

KL 49 a

w uzyciu, usprawnienie podkresla jednak
celowosé ich stosowania. Maszyny przy
uzyciu takich nozy sg bardziej obciazone.
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E. LUMME, K. L. DIEDRICH

Niemiecka Republika Demokratyczna

WOZEK DO WIOROW

W przedsiebiorstwie kanal do odprowa-
dzania wiorow spod tokarki zapelnial sie
calkowicie po czterech lub pieciu dniach
pracy tokarki. Oproznienie jego wymagalo
kazdorazowo okoto jednej dnidwki pracy,
co odpowiadato 360 godzinom w ciggu roku.

Wedlug usprawnienia zastosowano zna-
ny wozek do wiérow (patrz rysunek), kté-
ry w celu umozliwienia podwieszenia na
haki suwnicy zostal zaopatrzony w ucha.

Do usuwania wiorow spod jednej tokarki
potrzebne sa dwa wozki. Przy wigkszej
liczbie obrabiarek liczba woézikéw powinna
by¢ wieksza co najmniej o jeden od liczby
obrabiarek. Kanal musi by¢ przediuzony

Kl. 49 a

i w celu unikniecia nieszczesliwych
padkéw dobrze zakryty.

Usprawnienie eliminuje czas postoju to-
karki podczas czyszczenia kanalow do od-
prowadzania nagromadzonych wiorow.
Mozna je stosowa¢ przy kazdej obrobce,
przy ktérej powstaje duzo wiorow.

wy-
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EGON SCHEUNER

Niemiecka Republika Demokratyczna

DZIURKACZ UNIWERSALNY

Dotychczas wykonywano otwory w
przedmiotach blaszanych réznych wymia-
roéw za pomocg wiercenia. Zuzywalto to du-
zo czasu i ponadto wymagato stosowania
odpowiednich wiertetl.

Zgodnie z usprawnieniem otwory wyko-
nywa sie za pomoca uniwersalnego dziut-
kacza, pokazanego na rysunku.

Dziurkacz sklada sie z dwoch czesci, po-
laczonych ze soba sprezynujaco. Gorna



cze$¢ 1 posiada otwor na igte dziurkujaca 2,
przechodzaca przez catg diugo$é tej czesei.

Na skutek tego, iz obrabiane czeSci sg
przestrzennie duze, zrezygnowano z pro-
wadzenia kolumnowego, ktére zabezpie-
czaloby otwor 3 oraz igle dziurkujacag od
uszkodzenia.

Kl 49 a
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STEFAN ZARZYCKI
Zaklady Starachowickie w Starachowicach

PRZYRZAD DO WYKONYWANIA STOZKOW NA WYTACZARCE

Czes¢ zewnetrzna przyrzadu a jest za-
mocowana na zabieraku maszyny z i ma
tylko ruch obrotowy. Cze$¢ $rodkowa t
jest zamocowana na wrzecionie maszyny w,
ma wiec ruch obrotowy (taki sam, jak czesé
zewnetrzna @) oraz ruch wzdluzny, ktory
powoduje, ze Kkoniec dzwigni d, suwajac
sie po kopiale k (dociskanej przez sprezy-

ne s), daje ruch poprzeczny noza N (z ptyt-
kg z weglikow spiekanych).

Przyrzad ten dzieki prostej konstrukecji
(brak szkodliwych luzéw i cuze przetoze-
nie dzwigni d 1:5) daje bardzo dokiadng
obrébke przy niewielkich zbiezno$ciach.

Przyrzad zostal wykonany dla stozka o
dtugosci 160 mm i ¢ 76 o zbieznosci 1 : 100.

Przyrzqd do wykonywania stozkow na wylaczarce

Sruba do ustawiania zbiez slozka

re;vu!aqa noza

) os obroly
7\ | dzwigm
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Przed usprawnieniem otwor stozkowy
byt wykonywany nozem z gruba na cylin-
der, a nastepnie na gotowo rozwiertakiem,

KIl. 49 a

co powodowalo szybkie zuzycie kosztow-
nych rozwiertakéw, ponadto zas czas wyko-
nania stozka byl znacznie dluzszy.
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JAN MALINSKI

Centralne Warsztaty Sprzetu Budownictwa Miejskiego w Warszawie

PRZYRZAD DO ZATACZANIA FREZOW KSZTALTOWYCH

Przyklad umozliwia wykonywanie na
tokarce frezéw modulowych, promienio-
wych wklestych i wypuklych oraz frezow
do zebéw korygowanych, ktére wykonuje
sie na specjalnych zataczarkach.

Przyrzad ten mocuje sie na suporcie to-
karki w miejscu imaka dla nozy. Trzpien 1,
na ktérym jest osadzony kopial 2, tulejka
dystansowa 3 oraz obrabiany irez 4, jest
zamocowany z jednej strony w uchwycie, a
z drugiej strony w kle tokarki.

Po uruchomieniu tokarki dosuwa sie pro-
wadnik 5 do kopiatu 2. Woéwezas prowad-
nik, $lizgajac sie po obrysiu zebow kopiatu,
wykonuje ruchy, ktére przekazuje za po-
$rednictwem kota zebatego 6 na obsade no-
7a 7 i na néz 8, poniewaz kolo zebate
wspoblpracuje z zebatkami prowadnikéw 5,
przenoszac ruch kopiatu na obrabiany frez.

Docisk prowadnika do kopiatu regulowa-
ny jest sprezyna 9 przy pomocy Sruby 10.

Kl 49 a
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ERYK SZENDZIELORZ

Rybmnickie Warsztaty Naprawcze w Rybniku

URZADZENIE DO TOCZENIA POWIERZCHNI KULISTYCH
NA FREZARKACH POZIOMYCH

Do stotu frezarki 2 mocuje sie stot obro-
towy 1 z zamocowang do niego wiezyczka
3 i imakiem nozowym 4, mocujacym hoz
tokarski 5. Przedmiot 8, na ktérym ma by¢
wytoczona kula, naklada sie na trzpien
frezarki i mocuje pomiedzy tuleikami dy-
stansowymi 7. Srodek obrotu stotu obroto-
wego w koncowym stadium operacji (ostat-
nia warstwa skrawania) musi pokrywaé
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sie ze Srodkiem toczonej kuli, aby nada¢ jej
prawidtowy ksztalt kulisty. Przy skrawaniu
przesuwa sie no6z kotkiem recznym dooko-
ta osi obrotu stolu. Celem zdjecia nastep-
nej warstwy dosuwa sie stot frezarski (po-
suw wzdluzny) wraz ze stolem obrotowym
do przedmiotu i powtarza sie skrawanie
przez obroét stotem cbrotowym.



loczenie tozysk kulistych na frezarce. uniwersalnej

stot obrotowy

_frezarki

Kl 49 a

WrZeciang
frezarskie

uniwersaina frezarka
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PAUL FORSTER
Niemiecka Republika Demokratyczna

NOZ TCOKARSKI Z NASTAWNYM ELAMACZEM WIOROW

N6z tokarski z plytka z twardego metalu
byl uzywany dotychczas bez lamacza wid-
row.

Wedlug usprawnienia, w sposéb wyjas-
niony na rysunku, przy pomocy dwoéch sru-
bek i otworkéw podiluznych, umocowano
na ostrzu noza plytke przestawng. Plytka
ta tworzy lamacz wiérow i moze byé na-
stawiana w zaleznosci od oszlifowania
ostrza noza i od rodzaju wiéréw.

Plytka z twardego metalu jest osadzona
w wyfrezowaniu ukos$nie pod katem okoto

Kl 49 a

3°, tak ze przy doszlifowaniu kata skrawa-
nia powstaje znikome jej zuzycie.

Usprawnienie spowodowalo  znaczne
zwiekszenie czasu trwania noza tokarskie-
go.

tamacz wigrow

twardy metal
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KAROL MASEOWSKI
Zaktady Przemystu Welnianego im. L. Gawlika w EBielsku

PRZYRZAD DO WYTACZANIA SIEDZEN EOZYSK GEOWNYCH
W KROSNACH

Dotychczas dla przetaczania tozysk kros-
no musiato by¢ rozbierane, przewiezione

do przetoczenia i z powrotem, a w koncu
na nowo zmontowane.
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Przez zastoscwanie przyrzadu do wyta-
czania caly remont krosna odbywa sie na
miejscu. Calg prace wykonuje sie w czasie
o wiele krétszym.

Przyrzad sktada si¢ z ceownika, na ktoé-
rym zmontowany jest silnik A, ktory za
pomoca $limaka B przenosi ruch obrotowy
na $limacznice C oraz na koto D, z ktérego

Cy

ruch obrotowy zostaje przeniesiony za po-
moca tancucha E na kolo F, zaklinowane na
wale G. Wat ten spoczywa na tozyskach I,
a na koncu tego walu umocowany jest noz
J, stuzacy do przetaczania lozysk. Na wale
G nasadzona jest §limacznica K, ktéra po-
rusza koto H, nadajace walows G ruch po-
suwisto-zwrotny.

f

Kl 49 a

MIECZYSEAW WILGOS
Centralne Warsztaty Sprzetu Budownictwa Miejskiego w Warszawie

PRZYRZAD DO WYTACZANIA POLPANEWEK

Sposdb obrobki poélpanewek polegal na
tym, ze surowe odlewy heblowano na stru-
garce celem wyrownania plaszczyzn styko-
wych, nastepnie szabrowano powierzchnie
tych ptaszczyzn, dalej lutowano, centrowa-
no na tokarni, toczono zewnetrznie, cieto
na zgdang diugos¢, toczono wewnetrznie
i wycinano kanaliki do smaru.

Celem udoskonalenia sporzadzono przy-
rzad do toczenia pdélpanewek wedlug zatg-
czonego rysunku.

Polpanewke 1 zaklada sie na plaszczyzne
osiowg trzpienia 2 i mocuje na niej za po-
mocg dwéch uchwytow pierscieniowych 3.
Z tego zamocowania planuje sie czoto z jed-

nej strony i obrabia krawedz (fazuje sie)
pod katem 45°. Nastepnie polpanewke od-
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wraca sie i z drugiej strony robi sie te sa-
me operacje.

Dwie takie polpanewki, obrobione na
trzpieniu 2 na jednakowa dlugosé, zakiada




sie na drugi frzpien 4, dociska sie nakret-
ka 5 tarcze 6 i toczy sie na wymiar ze-
wnetrzne powierzchnie potpanewek na to-
karce.

Po obtoczeniu obie polpanewki zaktada
sie w oprawke 7, przycina dokladnie na za-

KI. 49 b

dang dlugosé i w tym zamocowaniu wyta-
cza otwor wewnetrzny. Oprawka 7 jest
trojdzielna i mocuje sie ja w uchwycie sa-
mocentrujacym.

1 rysunek
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GERHARD GOPKE, WERNER BOSSE, HERMANN WOLF

Niemiecka

Republika Demokratyczna

NARZEDZIE DO ZAOSTRZANIA ZEBOW BRON

Narzedzie wedlug usprawnienia stuzy
do zaostrzania na goraco stepionych zebow
bron za walcowania. Ostrzenie

wykonuje sie na zwyklej wiertarce, w kto-

pomocg

rej wrzecionie osadza sie na stozku Morse‘a
gtowice z watkami, pokazana na rysunku 2.
Glowica obraca sie wraz z wrzecionem

wiertarki.

Rysunek 1 wyjasnia sposob ostrzenia.
Brone uktada sie zebami do gory na stole
wiertarki, po czym za pomoca palnika spa-
walniczego nagrzewa sie pojedyncze zeby
i naostrza je, nasuwajac obracajaca si¢ glo-
wice z walkami. Mozna rowniez zastosowac
reczng wiertarke.

Dysponujac opisanym narzedziem, moz-
na stosowac¢ brony, w ktérych zeby sa osa-
dzone w ramie w otworach okraglych i
przyspawane.

Kl 49 b
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Inz. JERZY MIRACKI, TADEUSZ SAJNOK

Fabryka Wyrobow Precyzyjnych im. Gen. Swierczewskiego w Warszawie

UCHWYT DO MOCOWANIA PRZY SZLIFOWANIU FREZA KSZTALTOWEGO

Przed zastosowaniem udoskonalenia u-
stawianie frezow modutowych do szlifowa-
nia otworu i jednej ptaszczyzny polegato na
zamocowaniu freza w tulei rozcietej, zamo-
cowanej w uchwycie 3-szczekowym, po

czym frez byl wycentrowany na czujnik
dla usuniecia ekscentrycznosci plaszczyzny
bocznej, czyli tzw. ,bicia“. Sposdb ten nie
usuwatl catkowicie bicia poosiowego i pro-
mieniowego profilu freza. Wykonanie ope-
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racji w wymaganej tolerancji bylo pa pro-
stu przypadkiem.

Wykonanie operacji wedlug udoskonale-
nia gwarantuje wymaganag dokltadnos¢ bez
uzycia dodatkowych przyrzadow do usta-
wiania. Frez bazuje sie na profilu zatoczo-

nym w tarczy zabierakowej 1, ktéra posia-
da wewnatrz zabki w ilosci tej samej co
frez. W tarczy zaszlifowana jest pryzma na

Ki. 49 b

skok, odpowiadajacy zatoczeniu zebow
szlifowanego freza. Po wprowadzeniu zab-
kow freza w pryzme tarczy zabierakowej

mocujemy frez $ruba 4. Do wyjmowania

a2

freza stuzy klucz z kotkiem 2 i 3.

Przyrzad w praktyce wykazal sie bardzo
dobrymi wynikami zaréwno co do wyma-
gan wspolosiowosci, jak i samego skrécenia
czasu zamocowania.

oU — 115

FRANCISZEK EKLICH

Centrala Maszyn Drogowych w Krakowie

PRZYRZAD DO RECZNEGO STRUGANIA ROWKOW I STUDZIENEK
OLEJOWYCH W PANEWKACH EOZYSKOWYCH

Dotychczas rowki olejowe w panewkach
prawie zawsze byly wycinane recznie. Ce-
lem choéby czesciowego zmechanizowania
powyzszych  czynno$ci zaprojektowano
reczny przyrzad, przedstawiony na rysun-
ku.

Przyrzad skiada sie z frezu 1, zamoco-
wanego na wrzecionie 2 i obracanego racz-
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ka 3. Wrzeciono 2 spoczywa na dwoéch to-
zyskach: na jednym stalym w korpusie 4
oraz na drugim odsuwanym w nasadzie J.
Pod frezem 1 znajduje sie pedstawka 6, za-
opatrzona w cztery Sruby 7, stanowiagce
prowadzenie dla rscznie przesuwanej Ppo
nich panewki 8, w ktérej majq by¢é wyciste
rowki lub studzienka olejowa. Gleboko$t



rowkow reguluje nastawienie powyzszych
$rub 7 oraz dodatkowe reczne odchylenie.

Opisany przyrzad pozwala na zaoszcze-
dzenie okolo 45 minut pracy przy kazdej

panewce.

Kl. 49 ¢

O — 1278

BERTHOLD MARTIN

Niemiecka Republika Demoiratyczna

PROWADNICA

Przy pracy przeciggaczami o malym
profilu powstaja trudnosci wskutek swo-
bodnego zwisania konca przeciagacza, po-
legajace na tym, ze przeciagane rowki wy-
chodza o nieréwnych katach. Przez dobu-
dowanie prowadnicy, zalaczonej na wol-
nym koncu przeciagacza i przesuwajacej
sie rownoczes$nie z ruchem przeciggacza,
trudnosei te zostaly usuniete. Ponadto

Kl 49 ¢

PRZECIAGACZA

przeciagacz zostal zabezpieczony w ten
sposéb przed zlamaniem.

O — 1269

RUDOLF WEGE

Niemiecka Republika Demokratyczna

USUWACZ OPIEEK PRZY PILE SEGMENTOWEJ

Przy pitowaniu sworzni, odlanych z mie-
dzi lub stopéw miedzi, na odcinki wyma-

Opisy udoskonalen. Z. III — 3.

ganej diugosci bardzo czesto opitki mocno
osadzajg sie pomiedzy zebami uzywanej
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pily segmentowej. Na skutek powyZszego
poszczegolne zeby, albo nawet cale seg-
menty wylamuja sie. Usuwanie opilek
przez uderzanie drewnianym miotkiem w
plyte pily nie daje pozgdanego wyniku,
gdyz na skutek uderzania segmenty tatwo
luzuja sie.

Zgodnie z usprawnieniem wykonano

usuwacz opitek (rys.), osadzony przestaw-
nie bezposrednio obck plyty pily.

Kolki osadzone sprezynujgco na obwodzie
tarczy wchodza w przerwy pomiedzy ze-
bami pity i wypychaja na zewnatrz znaj-
dujace sie miedzy zebami opitki.

KI. 49 ¢

0O — 1273

HEINZ BAUCH

Niemiecka Republika Demokratyczna

SEGMENTY SPRZEGLOWLE PRZY STRUGARCE

Sprzegta strugarek sa narazone podczas
pracy na dziatanie duzych sit w kierunku
osiowym, wskutek czego odno$ne ich czeg-
$ci ulegaja znacznemu zuzyciu, a kamienie
z brazu musza by¢ czesto wymieniane.

W mys$l usprawnienia zastapiono kamie-
nie z brazu oporowym tozyskiem kulko-
wym i pierscieniem stalowym, wskutek
czego zostaje zaoszczedzony wartosciowy
braz, a nadto odpadajg konieczne dotych-
czas reperacje.

Wykonanie sprzegla uwidoczniono na
rysunku, na ktérym liczba 1 oznacza tar-
cze sprzeglta, 2 — lozysko oporowe, 3 —
drazek sprzegla, 4 — nakretke okragla,
5 — pierscien stalowy (uprzednio kamienie
z brazu).

50

Sprzeglto wedlug usprawnienia pracuje
w przedsiebiorstwie od diuzszego czasu
z wynikiem dobrym.

fs

Usprawnienie moze byc¢ zastosowane we
wszystkich  przedsiebiorstwach, gdzie sAa
zainstalowane strugarki i heblarki.



Kl 49 ¢

0O — 1213

ADOLF KOSKA

Zaklady Wytwcéreze Sprzetu Instalacyjnego
Zaklad A — 14

w Poniatowej

PRZECINARKA DO WKRETOW I ZACISKOW

Dotychczas przecinanie zaciskow o $red-
nicach 7 mm i 8 mm do rozetek i pierscieni
rozgaleznych oraz tbow wkretow M5 i M6
odbywalo sie na przecinarkach, napedza-
nych transmisja przystawkowag.

W celu zwigkszenia produkecji zastoso-
wano w mys$l usprawnienia przecinarke,
uwidoczniona na rysunku.

Do stolu 1 przykrecony jest srubami 4
silnik elektryczny 3. Na osi wirnika silni-

przedmiot A w celu wykonania w nim
rowka (przeciecia). W uchwycie 8 znajduje
sie wyrzutnik 9, osadzony na sprezynie,
ktory po wykonaniu obrobki przedmiotu A

i opuszczeniu dzwigni 7 w dot opiera sie

o zderzak 10, wypychajac z uchwytu 8
przedmiot obrobiony.
Wkret regulujacy 11, wkrecony do

wspornika 12, pozwala na regulowanie gte-
rowka,

bokosci wykonywanego w przed-

NNV TR J7A

ka 3 umocowana jest miedzy podkiadka-
mi dociskowymi 5 pitka tarczowa 6. Do
stolu 1 przymocowana jest tez dzwignia 7
Zz uchwytem 8, do ktorego wklada sie

NS

R R

miocie obrabianym, przez ograniczenie

przesuwu uchwytu 8 w kierunku pitki 6.
Dzieki wprowadzeniu powyzszego u-

sprawnienia produkcja znacznie wzrosta.
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0O — 1281

HELMUT PFAU
Niemiecka Republika Demokratyczna

PRZYSPIESZONY RUCH POWROTNY

SUPORTU

PRZY FREZARCE OBWIEDNIOWEJ

Przy frezarkach obwiedniowych starsze-
go typu podniesienie suportu wykonuje sig
recznie za pomoc‘a, wrzeciona C po usunie-
ciu kota zebatego Z,;. Zaleznie od ilosci kot,
ktore nalezy frezowaé, sposob ten zwiaza-
ny jest z odpowiednig stratg czasu.

Wedlug usprawnienia czas potrzebny do
podniesienia suportu zostaje istotnie skré-
cony przez dobudowanie drugiej gitary
z kotami zebatymi Zs i Zg, jak to wskazuje
rysunek. Celem podniesienia suportu usu-
wa sie koto zebate Z; i podnosi suport
korbka D poprzez dodatkows przekitadnie
trybowa, przys$pieszajacg ruch pcdnoszenia
suportu. Kota zebate Zi1, Z2, Z3 i Z4 sq kota-

mi zmianowymi.
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Realizacja projektu data dobre wyniki,
podwyzszyta wydajnos¢ i oplacalnosé fre-

zarki i data spora o¢szczednose.
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Kl 49 d 0O — 1282
HANS GOSSE
Niemiecka Republika Demokratyczna

BARDZIEJ EKONOMICZNA OBROBKA KOE ZEBATYCH

Usprawnienie polega na zwiekszeniu

ilo$ci jednakowych nozy diutowniczych, co

pozwala na zmniejszenie skoku diuta i w

zwiazku z tym zwiekszenie wydajnosci

maszyny.

Wykorzystanie pomystu zaleca sie przy

obrobce diugich serii, o ile jest w dyspo-

zycji potrzebna ilo§¢ nozy diutowniczych

lub odpowiednia ilo$¢ wysokogatunkowej
stali narzedziowej.

Kl 49 d OU — 152
FELIKS ZUGAJEWICZ

Zaklady Przemystowe 1 Maja w Pruszkowie

NOZ DO NACINANIA PODZIAEKI NA KORPUSACH
STOEOW OBROTOWYCH

Sposéb nacinania podzialki na po-
wierzchniach walcowych polega na zasto-
sowaniu noza tarczowego, pokazanego na
rysunku, wykonujacego skoki pionowe, na-
cinajace podziatke na walcu, z jednoczes-
nym toczeniem sie po tym walcu. Operacje
wykonuje sie na normalnej diutownicy do
két zebatych.

W tym na ogdl znanym sposobie zrobio-
no jednak ulepszenie, polegajace na skon-
struowaniu noza specjalnego, nacinajgcego
automatycznie kreski krétsze i diuzsze po-
dziatki normalnej. N6z powyzszy posiada
w tym celu co 5 zabek wyzszy i co 10 wy-
soki. Kreski dluzsze sa nacinane przcz
odpowiednio wyzsze (wystajgce) zabki na-
rzedzia, ktore odpowiednio wcz—eéniej roz-
poczynajac prace nacinania dajg diuzsze
kreski.

Na zalaczonym rysunku pokazane s3 !
dwa dluzsze zgbki. /
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oU — 150

JULIUSZ ANDERS, TADEUSZ BEDNARSKI
Slgskie Zaklady Wytworcze Aparatury Elektrycznej w Bielsku

WYRZUTNIK WAHADEOWY DO ZDEJMOWANIA KREPOWANYCH
PRZEDMIOTOW Z TEOCZNI

Przedmioty o ksztalcie zamknietym,
wzglednie przedmioty, ktore ze wzgledu na
swoj ksztatt pozostajg zakleszczone na
stemplu, byly dotychczas zdejmowane po
krepowaniu palcami, co grozilo okalecze-
niem reki. Poza tym do zdejmowania
przedmiotow, przy ktérych krepowanie jest
poprzedzone dziurkowaniem, nacinaniem,
odcinaniem itd., stosowano wyrzutnik kli-
nowy.

Przez wprowadzenie wyrzutnika waha-
dlowego czynno$¢ zdejmowania zostata
uproszczona.

Wyrzutnik wahadiowy sKiada sie z jed-
nej lub z dwéch plytek 1, utozyskowanych

+
}\

N
—_—— '
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obrotowo na stemplu 2, oraz z dzwigni 3,
laczacej roéwniez obrotowo wymienione
ptytki z podstawa 4 przyrzadu.

Ruch plytek, powodujacy zepchniegcie

przedmiotu ze stempla, zalezny jest od diu-

gosci ramienia ! i skoku prasy.

Ruch stempla w doét cofa plytki wyrzut-
nika o tyle, ile potrzeba do umozliwienia
swobodnego wygiecia sie Scianek krepowa-
nego przedmiotu. Przy ruchu stempla w g6-
‘e ramie plytki wyrzutnika, wykonujac
ruch posuwisto-obrotowy, zrzuca przed-
niot ze stempla.

[ N N
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HANS KESSLER

Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO CIECIA JEDNOCZESNIE ZA POMOCA DWOCH PALNIKOW
NA MASZYNIE CORTA

Urzadzenie nadaje sie do zastosowania
wszedzie tam, gdzie jest do dyspozycji ma-
szyna do ciecia palnikiem. Umozliwia ono
sterowanie réwnocze$nie dwoch palnikow.
Ponadto przez wbudowanie przediuzonego
wysiegnika mozliwe jest obrabianie wigk-
szych powierzchni, tj. az do 1700 mm.

Urzadzenie nadaje sie przede wszystkim
do wycinania paséw i pierScieni jak réw-
niez do ciecia poditug szablonu.

Obydwa palniki sa skos$nie przestawne
i umozliwiaja nastawienie powierzchni cie-
cia pod kazdym zadanym nachyleniem do
plaszczyzny blachy.

Aby podczas ciecia utrzymaé réwnomier-
ne ci$nienie tlenu lub acetylenu, jest rzecza
celowa przytaczyé do jednego manometru
dwie lub ftrzy butle réwnolegle. Kazdy
tych gazéw jest prowadzony do maszyny
jednym przewodem, ktéry dopiero w od-
legto$ci mniej wiecej 1 m przed palnikiem

Kl 49 h

rozwidla sie na doprowadzenia do palni-
kKow.
Usprawnienie daje okolo 50% oszczedno-

§ci na czasie.

JoX4 #1 g blaszana

prowaadnik palnikow

fro»voo’z enie Sanek

,_._.
M

maszyno do ciecio

0 — 1272

WILHELM KURBIS

Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO KREPOWANIA PRETOW STALOWYCH

Przy krepowaniu pretéw na goraco cze-
sto wygiecie przebiega nieréwnomiernie.
Niedogodno$ci tej =zapobiega wedlug u-
sprawnienia urzagdzenie pokazane na ry-
sunku. Sktada sie ono z dwoéch obrolowo
osadzonych ptaskownikéw. Pret, ktéory ma

byé krepowany, wklada sie pomiedzy oby-
dwa plaskowniki i krepuje w znany sposéb
przez uderzenie miotem.

Dzieki usprawnieniu uzyskuje sie réw-
nomierne wykrepowanie oraz oszczednosc
czasu do 609 (rys. na str. 56).
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0 — 1271

FRITZ RENTZSCH

Niemiecka Republika Demokratyczna

POMOCNICZE WIDELKYI DO

Wedtug usprawnienia do przyspawania
komnierzy stosuje sie widelki pokazane na
rysunku. Za pomoca tych widetek centruje
sie koinierz od $rodka z rura, tak ze przy
spawaniu otrzymuje sie dokladnie pod ka-
tem umocowany Kkolnierz. Ponadto przy

stosowaniu widetek sila pomocnicza 4

Kl 49 h

. PRZYSPAWANIA KOENIERZY

staje sie

trzymania
zbedna.

cze$ci spawanych

0 — 1274

HELMUTIH RUCH

Niemiecka Republika Demokratyczna

PROWADNIX KOLOWY PRZY GLOWCE PALNIKA DO CIECIA METALI

Jesli spawacz zamierza wycina¢ przez
wypalenie kolnierze, pierscienie lub tarcze,

musi wraz z palnikiem obej$¢ dookota wy-
palany przedmiot i ciagna¢ przy tym za so-



ba przewody, co w rezultacie powoduje
wieksze zuzycie gazu.

Przez zastosowanie usprawnienia te u-
jemne strony zostajg usuniete.

W mys$l usprawnienia tulejka a palnika
posiada przylutowany pierscien ustalajacy
b i luzno nasadzony pierScien ustalajacy c,
ktory moze by¢é zamocowany za pomoca
$srubek zabezpieczajacych. Pomiedzy oby-
dwoma pierscieniami osadzone jest oczko
d cyrklowego drazka prowadniczego f z
przestawnym ostrzem cyrklowym e. Tu-
lejka a palnika jest nasadzona na glowke

KL 49 i

palnika B i mocno przysrubowana za po-
mocg Sruby ustalajgcej g.

0 — 1201

FRANCISZEK DZIURA
Zaklady Energetyczme Okregu Wschodniego
Zaklad Sieci Elektrycznych
w Rzeszowie

PRZYRZAD DO WYTEACZANIA NA GORACO GWINTU NA HAKACH
DO IZOLATOROW

Przed usprawnieniem gwinty hakéw do
izolatoréw wykonywano na tokarce, co
podnosito koszty produkcji i pochtaniato
wiele czasu.

W celu skrocenia czasu wykonywania
gwintu oraz obnizenia kosztéw produkcji
zastosowano w mys$l usprawienia przyrzad
do wytlaczania na gorgco gwintow na ha-
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kach do izolatoréow, uwidoczniony na ry-
sunku.

Przyrzad ten sklada sie z matrycy 1, po-
siadajacej prowadzenie do wktadania
stempla 2, zakonczonego w ksztalcie miot-
ka z trzonkiem. Po zlozeniu matrycy 1 ze
stemplem 2 tworzy sie w $rodku nagwinto-
wany kanal a, w ktorym gwint posiada
skok i érednice, odpowiadajgce skokowi
i $rednicy gwintu haka do izolatora.

Kl 49 k

Do kowadla b nalezy wlozy¢( matryce 1,
na ktora kladzie sie nagrzany koniec haka
gwintowanego nakrywajac go stemplem 2.
Uderzeniami mtota w stempel 2, przy réw-
noczesnym kilkakrotnym obréceniu haka,

zostaje wykonany gwint.

Po wyttoczeniu kazdego gwintu nalezy
przyrzad studzic.

OoU — 126

LUCJAN BORG

Kopalnia Rozbark

MASZYNA DO KALIBROWANIA REANCUCHOW PRZENOSNIKOW
ZGRZEBEOWYCH

Ogniwa tancuchow przeno$nikéw zgrze-
btowych na skutek ciezkiej pracy podlega-
ja deformacji wydtuzajacej. Kalibrowanie
wyciagnietych tancuchow odbywato sie do-
tychczas w kuzniach — z minimalng wy-
dajno$cia, nie zaspakajajaca zapotrzebowa-
nia. Na skutek zaprojektowania maszyny
do kalibrowania %ancuchow problem ten
zostal pozytywnie zaattwiony.

Maszyna do kalibrowania
przeno$nikéw zgrzeblowych sktada sie z
bebna I, na ktéry naklada sie lancuch,
z kota tancuchowego 2, ktére nadaje tancu-
chowi pierwotny ksztalt, z turbinki po-
wietrznej napedzajacej ten mechanizm, z
ko6t zebatych i z ramy.

Yancuchy przed kalibrowaniem sg pod-
grzewane i na goraco zaltozone na beben 1,

tancuchow

Kl 52 a

po czym kolo tancuchowe 2 weciska po-
szczegbdlne ogniwa w odpowiednie formy
kalibrujace 3, z ktorych jedna pokazano aa
rysunku.

Przez zastosowanie opisanej maszyny
zwiekszono wydajno$¢ prawie 30-krotnie
w stosunku do poprzedniego recznego spo-
sobu kalibrowania.

doptyy
 sprez powietrza

7
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HANS WOLF

Niemiecka Republika Demokratyczna

URZADZENIE DO UKEADANIA ROZNYCH ZAKLELADEK I STEBNOWANIA

ICH W JEDNYM ZABIEGU

Ukltadanie réznych zaktadek i stebnowa-
nie ich wymagato przewaznie dwoch za-
biegéw roboczych.

58

ROBOCZYM

W mys$l usprawnienia wykonano urza-
dzenie do robienia zakladek roznej wielko-



$ci i do ich stebnowania w jednym zabiegu
roboczym.
Urzadzenie, uwidocznione na rysunku,
zostalo wykonane do maszyny Durkoppa
i w ten sposob uniknieto koniecznosci za-
opatrzenia sie w specjalng maszyne.
Urzadzenie powyzsze nadaje sie do zasto~

sowania w fabrykach ubran i bielizny.

Kl 58 b

OoU — 110

MIECZYST.AW BARLTOWSKI
Biuro Budowy Pras i Mlotow w Warszawie

BEZPIECZNIK EACZNIKA KORBOWODU PRASY

W prasie korbowej zmiane skoku usku-
tecznia sie za pomoca gwintowanego lacz-
nika korbowodu, ktory przez przekrecenie
mozna przedtuzaé lub skracaé. Przez zbyt
duze wykrecenie tacznika powstaje ryzy-

ko uszkodzenia prasy.

Dla usuniecia tego niebezpieczenstwa
zaprojektowano bezpiecznik, kfory ma na
celu przeciwdzialtaé wykreceniu *acznika

ponad dozwolona dlugosé.

Bezpiecznik sklada sie z trzpienia a,
przechodzacego swobodnie przez otwor w
docisku tacznika b; trzpien posiada wecie-
cia a' w celu ulatwienia odbezpieczenia
tacznika c; na trzpien natozona jest spre-
zyna d, dociskana korkiem f; korek wkre-
cony w korbowdd g zabezpiecza odginana
podktadka h.

Wtaczenie bezpiecznika nastepuje, gdy o$
trzpienia znajdzie sie w osi otworu tacz-
nika.




Bezpiecznik dziata automatycznie; przy
wlaczeniu gléwka trzpienia skryje sie w
otwor korka, a trzpien, wskakujac w otwor
lacznika, nie pozwoli na dalsze pokrece-
nie go.

Kl 59 ¢

Przyczyny te sygnalizuja, iz dozwolona
dilugo$¢ wykrecenia lgcznika zostata prze-
kroczona.

Powyzszy bezpiecznik moze mie¢ zastoso-
wanie w kazdej prasie mechanicznej.

oUu — 51

Inz. ANDRZEJ MIKUCKI
Kro$nienskie Kopalnictwo Naftowe

JEDNORZEDOWA POMFPA WYPOROWA

Kosztowne urzadzenie do pompowania
ropy z glebokich odwiertow o matej Sred-
nicy zarurowania zostalo zastapione przez
urzadzenie do wypompowywania, nazwane
jednorzedowa pompa wyporowsq. Urzadze-
nie to wykorzystuje energie wysokocisnie-
niowego zloza gazowego sasiednich od-
wiertow. Zbiornikiem wyporowym w urzg-
dzeniu jednorzedowej pompy WwWyporowej
sg rury okladzinowe odwiertu, przegro-
dzone na pewnym poziomie tzw. ,packe-
rem*, uwidocznionym na rysunku.

Urzadzenie jednorzedowej pompy wy-
porowej sktada sie z nastepujacych czeSci:

a. z mufy 1, potagczonej z przewodem rur
produkeyjnych, siegajacych do wierz-
chu odwiertu;

b. z wentyla stopowego 3 z osadzona na
nim tuleja gumowa 2, polaczonego
przy pomocy gwintu z mufa I;

c. z wentyla stopowego pompy wgtebnej
typu R2, ktéry jako cze$¢é znormali-
zowana nie jest uwidoczniony na ry-
sunku;

\

d. z mufy dolnej 4, ktéora moze przesu-
wac sie po zewnetrznej powierzchni
wentyla stopowego 3.

Pod wplywem czesci ciezaru przewodu
produkecyjnego tuleja gumowa 2 specza sie
i dociska do $ciany rury okladzinowej, od-
cinajac w ten sposéb gorna czes¢é prze-
strzeni piers$cieniowej od dolnej, stuzacej
jako zbiornik wyporowy.

Tuleje gumowa 2, ktorej Srednica jest
mniejsza o0 1 mm od najwiekszej Srednicy
,sbackera®, okleja sie na calej zewnetrznej
powierzchni staniolem, aby guma nie
przywarta do $cian rur wiertniczych (okla-
dzinowych). Luzy miedzy czotowymi Scia-
nami tulei gumowej a mufg goérng i dolna
pozwalaja na tatwiejsze jej oderwanie od
rur wiertniczych.

W ustalonych okresach czasu puszcza sie
sprezony gaz o cisnieniu 25 — 45 atmosfer
do przestrzeni pier§cieniowej otworu. Na
skutek tego ptyn, zgromadzony ponad wen-
tylem stopowym, zostaje wgnieciony przez
oiwory 5 gornej mufy 1 do rur produkcyj-

2y
=00
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nych, podnoszac sie do wierzchu. Z chwilg
gdy plyn ukaze sie na gorze, zamyka sie
doplyw gazu, a rope kieruje sie do separa-
tora. W wyniku tego ci$nienie w rurach
produkcyjnych spada.

Kl 61 a

Po obnizeniu ci$nienia do normalnego
przestrzen ponad wentylem ponownie zo-
staje napelniona ropg i cykl powtarza sig
na nowo.
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Inz. LUKASZ JANICKI
Hutnicze Przedsiebiorstwo Remontowe
w Gliwicach

AMORTYZATOR SPREZYNOWY DO PASOW BEZPIECZENSTWA

Dotychczas uzywane pasy i linki ochron-
ne, zabezpieczajace zatrudnionych pracow-
nikow od upadku na wzniesieniach i robo-
tach zwisajacych, nie rozwiazywaly zado-
walajaco tego zagadnienia, gdyz w mo-
mencie

upadku
bezpieczenstwa nie wytrzymywaly gwat-
townego szarpniecia, powodujac nieszcze-
sliwe wypadki, a przy zastosowaniu sil-

pracownika pas i linka

niejszych paséw i linek uszkadzajgc kre-
gostup spadajacego.

W celu usuniecia tego braku zastosowano
amortyzator sprezynowy wedlug rysunku,
ktéory w momencie upadku pracownika,
wydluzajgc sie z normalnej swej diugosci
360 mm do dlugosci okoto 1000 mm, amor-
tyzuje nadmierne naprezenie pasa i linki
bezpieczenstwa w chwili szarpniecia z
jednoczesnym zachowaniem ich trwalo$ci.

61



Na rys. 1 przedstawione jest dotych-
czas stosowane zabezpieczenie pracowni-
ka wylacznie pasem i linkg bezpieczenstwa.

Na rys. 2 przedstawiony jest upadek
pracownika z dotychczasowym zabczpie-
czeniem, ktore zawiodlo, powodujac wy-
padek.

Na rys. 3 przedstawione jest ulepszone
zabezpieczenie pracownika, sktadajgce sie
z pasa i linki bezpieczenstwa, zaopatrzonej
w amortyzator sprezynowy.

Na rys. 4 przedstawione jest dziatanie
ulepszonego urzadzenia w chwili upadku
pracownika. W tym przypadku amortyza-
tor sprezynowy utrzymuje pracownika w
zawieszeniu bez zerwania pasa i linki bez-
pieczenstwa.

Na rys. 5 przedstawiony jest amortyza-
tor sprezynowy, wykonany ze stali krzemo-

" wanej,

wej, sprezynowej, specjalnie nie harto-
typu ,PCS% o ¢ drutu 5,2 mm.
Posiada on dilugo$¢ 360 mm i skiada sie z
56 zwojow o $rednicy zewn. 50 mm, z 2
uchwytami wykonanymi ze zwojow tejze
sprezyny.

Dla konserwacji amortyzator pokryty jest
minia przez zanurzenie w farbie. W uzy-
ciu jest on wigzany w linke bezpieczen-
stwa, a nastepnie przywiazany do kon-
strukcji na danym stanowisku pracy, oraz
zabezpieczony odcinkiem tej samej linki
o ditugosci 1,2 m.

Amortyzator ten stluzy do jednorazowe-
go uzycia, a po ewentualnej probie lub
wypadku zostaje trwale wyciagniety i po-
winien byé wyeliminowany z dalszej

pracy.
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ALOJZY MARKIEWKA, WIKTOR CICHON

Fabryka Drutu i Wyrobéw z Drutu
w Gliwicach

BEBNY DO POLEROWANIA EANCUCHOW

tancuchow uzywano
bebnow, w ktorych klepki wyktadzinowe
byly ulozone stojami réwnolegle do osi
bebna. Utozone w ten sposéb drewno jest
malo odporne na S$cieranie i dlatego zy-
wotnos¢ bebnow byla mata.

Wedlug udoskonalenia zmieniono kon-
strukcje bebnéw, mianowicie wykonano je
z blach w ksztalcie rynien I, wylozonych
klockami drewnianymi o stojach poprzecz-
nych. W ten sposob ulozone drewno jest
o wiele odporniejsze na Scieranie. W miarg
wyrabiania sie pewnych klockéw mozna

Do polerowania

62

je indywidualnie wymieniaé¢ bez potrzeby
wyrzucania wszystkich klockow z rynny.
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Préoby i pozniejsza praktyka wykazatly,
ze zywotno§é ulepszonych bebnow jest
wielokrotnie wieksza od poprzednich.
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STANISLAW PILATOWICZ

Zaktady Przemyslowe 1 Maja w Pruszkowie

PRZYRZAD DO SZLIFOWANIA NAWIERTAKOCW I FREZOW DWUPYOROWYCH

Szlifowanie nawiertakow i frezéw dwu-
piorowych odbywato sie dotychczas recz-
nie, co nie dawato gwarancji wlasciwego i
dokladnego ostrzenia.

Obecnie, wedlug udoskonalenia, ostrzone
narzedzie mocuje sie w uchwycie 1 przy-
rzadu, a nastepnie ustawia sie sam przy-
rzad, nadajac mu odpowiednie nachylenie
w zalezno$ci od szlifowanego narzedzia.
Krzywka 2 ma stozek zataczany po spirali
i dwa symeiryczne zatoczenia. Zadaniem
krzywki jest nada¢ przedmiotowi umoco-

otwor na kolek

wylgczajacy urzqdzenie

wanemu w uchwycie ruch $rubowy, ktory

.zbliza przedmiot do tarczy szlifierskiej w

miare jego obrotu. Obrét nadaje sie reka,
trzymajac za uchwyt. Igla 3 stanowi staty
punkt oporowy, po ktérym $lizga sie
krzywka 2. Nastawianie skoku zaszlifowa-
nia odbywa sie przez przesuwarie igly 3
za pomoca obrotu suwaka 4.

Przyrzad ten moze réwniez
ostrzenia wiertel, szczegblnie o matych
$rednicach.

stuzy¢e do

/

/
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JOZEF KRZYWOBLOCKI
Centralne Warsztaty Sprzetu Budownictwa Miejskiego w Warszawie
PRZYRZAD DO SZLIFOWANIA I POLEROWANIA TULEI CYLINDRYCZNYCH

Znane dotychczas aparaty do szlifowania
tulei cylindrycznych syst. ,,Hutto* maja
rozprezno$¢ w matych granicach, okoto
5 mm, co powoduje konieczncé$¢ posiadania
w warsztacie duzej iloSci tych aparatow.

Ze wzgledu na roznorodnos$¢ sprzetu re-
montowanego okazala sie potrzeba uni-
wersalnego aparatu do szlifowania.

Wobec powyzszego zaprojektowano apa-
rat, na ktérym uzyskuje sie rozpreznosé
okoto 80 mm na S$rednicy. Tak wielka roz-
preznosé i dobrg regulacje uzyskano przez
zastosowanie systemu dwéch sprezyn 11 2,
regulowanych moletowang nakretkg tarcz-
kowa 3.

Kl 67 ¢
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STANISLAW KOTAS

Rudnicka Fabryka Wyrobow Stalowych Rudniki k. Czestochowy
SPOSOB WYROBU TARCZ SZLIFIERSKICH

Zaklady przemystowe, posiadajgce szli-
fierki, odczuwaja brak tarcz $ciernych od-
powiednich gatunkow i ksztattu. Brakowi
temu mozna zaradzi¢, wyrabiajac potrzeb-
ne tarcze, nawet profilowe, w kazdym za-
ktadzie nizej opisanym sposobem, stosujac
do wigzania tzw. cement Sorela.

Sposob wykonania

Odwazy¢: 1,5 kg mielonego tlenku mag-
nezu; 1,5 kg roztworu chlorku magnezu
(28° do 30° Bé); 1,5 kg piaskowca grubo-
ziarnistego, tluczonego, suchego; 5 kg
proszku $ciernego korundowego (ziarno
40 — 80).

Odwazone ilosci tlenku magnezu, pia-
skowca i proszku Sciernego wsypa¢ do od-
powiedniego naczynia i dobrze wymieszac.
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Wla¢ do tego 1,5 kg roztworu chlorku
magnezu i dobrze przemieszaé (najmniej
10 min.).

Gdy masa jest juz dobrze zmieszana,
ktas¢ ja warstwami do naoliwionej formy,
dobrze ubijajac. Gorna warstwe ubijaé
lekko, a na koniec wygtadzic.

Po 25 godzinach schniecia w tempera-
turze pokojowe]j tarcza jest gotowa.

Twardosé¢ tarcz reguluje sie stezeniem
chlorku magnezu i iloscig piaskowca.

Powyzsze iloSci odpowiadaja materia-
towi potrzebnemu na wykonanie tarczy
szlifierskiej o wymiarach: Srednica zew-
netrzna 350 mm, S$rednica wewnegtrzna
275 mm, szeroko$¢ 120 mm.
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EDMUND SZMITKOWSKI

Pomorskie Zaklady Przemystu Tworzyw Sztucznych
w Wabrzeznie

NOZYCE ROTACYJNO - GILOTYNOWE

Celem zaniechania recznego przycinania
arkuszy plotna immpregnowanego do seryj-
nej produkcji plvt nowotexowych (gumo-
itexowych) zaprojektowano specjalne no-
zyce rotacyjno - gilotynowe, ktére tna od
razu impregnowang tkanine z calej beli
na kwadratowe arkusze, potrzebne do
dalszej produkeciji.

Bele tkaniny na drgzku zaklada sie na
widetki H, a konce tkaniny podaje sie pod
rolke B na noze tarczowe C, tnace tkani-
ne wzdiluz na odpowiednia ilo§é pasow.
Po przejsciu przez noze tarczowe tkani-
na dostaje sie pod gilotyne G, wykonuja-
ca ciecia poprzeczne na arkusze odpo-
wiedniej ditugosci.

Maszyna napedzana jest przez cilnik
elektryczny za pos$rednictwem wariatora.
Pl6tno, pociete na arkusze gotowe do dal-
szej produkcji, przesuwa umieszczony na
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przedzie nozyc transporter D, napiety na
dwoch watkach E i F, polaczonych z na-
pedem.

Do czasu zainstalowania tych nozyc pra-
ca przy obcinaniu tkaniny dokonywana by-
ta recznie przez 4 pracownikéw; obecnie
wystarcza 1 pracownik. Rowniez ilo$é od-
padkéw otrzymywanych przy obcinaniu
gotowych ptyt gumoitexowych zmalata, a
doktadno$¢ cietego potfabrykatu wzrosta.

noz gilotynaiy
~GAC
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KAROL GRZESZCZUK

Wroctawski Okreg Laséw Panstwowych we Wroctawiu

SPOSOB ZABEZPIECZANIA DREWNA GATUNKOW LISCIASTYCH
PRZED PEKANIEM

Zabezpieczenie* od pekania $wiezo Scie-
tego drewna gatunkow lisciastych pole-
gato na malowaniu klocéw od strony czo-
towej albo wyrzynkéw farbg olejng, wap-
nem, wapnem z gling, zatykaniu mchem,
zabijaniu deseczkami itp. Sposoby te,
kosztowne i klopotliwe w wykonaniu, nie
zabezpieczaly nalezycie $cietego drewna
przed pekaniem.

Udoskonalony sposéb zabezpieczania
drewna gatunkéw lisciastych przed pe-
kaniem polega na nacinaniu czdél bezpo-
$rednio po $cieciu drzewa siekiera zebata
specjalnej konsfrukeji wedilug rysunku.

Opisy Udoskonalen. Z. III —5

Siekiera moze by¢ wykonana ze zwyk-
tej siekiery do &cinki o ostrzu szerokos$ci
10 cmm — w ten sposoéb, ze w ostrzu wyci-
na sie 3 zeby o wymiarach: szerokosé
2 cm, dlugosé 2,5 cm, luki miedzy zebami
1, 5 do 2 cm.

Siekiera opisanej konstrukcji nacina sig
czota $wiezo S$cietego drewna pod katem
33° do ich plaszezyzn w sposob uwidocz-
niony na zalgczonym rysunku. Sila ude-
rzen siekiery winna by¢ taka, Zeby zeby
siekiery wcinalty sie w czolo klody na gle-
boko$é 1 — 2 cm. Partie przyrdzeniowa
powierzchni czota klody nalezy nacinaé
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do$é gesto, zeby stworzyé rodzaj szachow-
nicy weglebien, cze$¢ za$§ przyobwodowa
mozna nacina¢ mniej gesto.

Tak wykonane naciecia sprowadzaja ca-
la plaszczyzne czola — poprzez szachow-
nice wglebien — do niewielkich po-
wierzchni, na ktérych naprezenia, pow-
stajace przy wysychaniu czola, wzajemnie

sie znosza, co uniemozliwia pekanie
drewna.

Opisang metoda mozna konserwowac
wszystkie gatunki drewna lisciastego,

glownie za$§ survowiec okleinowy i sklej-
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kowy gatunkow: buk, jesion i dab, oraz
drewna tartacznego: buk i jesion.

Widok czota klody
nacietego sickiery rebaly

Siekiera zebala
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EDMUND WOJTASZYXK
Spoétdzielnia Pracy ,,Pokoj“ w Bydgoszezy
URZADZENIE UNIWERSALNE DO WYCINANIA TOREBEK I KOPERT
ROZNYCII FORMATOW

Ze wzgledu na rozmaito$¢ wymiarow
formaty torebek i kopert byly wycinane
recznie nozycami, a przy zamowieniach
powyzej 10000 szt. wykonywane byly me-

P

i
A

chanicznie za pomoca odpowiednich wy-
krojnikow, ktore nie miaty zastosowania
az do powtoérzenia tego formatu.

66




Projekt racjonalizatorski polega na
skonstruowaniu urzadzenia uniwersalne-
go, ktérego noze sa nastawne na rozne for-
maty.

Urzadzenie uniwersalne sklada sie z no-
zy 3 1 4, ustawianych na wymagany for-

mat przez odpowlednie rozstawienie na
plaskownikach podtrzymujacych 2. Pla-
Kl 75 ¢

skowniki 2 rozstawione sq na sworzniach 1,
a calo$¢ jest zamocowana do glowicy prasy
recznej.

Stos arkuszy papieru o wysokosci nie
wiekszej niz 15 mim po przycieciu na gilo-
tynie zaklada sie pod prase i wycina na-

rozniki podlug wymaganego wzoru.
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JOZEF SZARY, BOLESLAW LUCOW
Zaodrzanskie Zaklady Konstrukeji Stalowych w Zielonej Gorze

PRZYRZAD DO MECHANICZNEGO GRUNTOWANIA DESEK WAGONOWYCH

Gruntowanie desek, stosowanych jako
Sciany wagonow towarowych, odbywato sie,
.przedstawionego

do czasu zastosowania

projektu racjonalizatorskiego, recznie
przy uzyciu pedzli. Wadami tego systemu
pracy byly: mata wydajnos¢, duzy rozchdd
farby, niska jakos$c.

Po zastosowaniu udoskonalenia grunto-
wanie desek odbywa sie w sposdéb zmecha-
nizowany, w specjalnym samoczynnym
urzadzeniu, skladajacym sie z trzech ko-

mor, jak wskazuje zalaczony rysunek.

Komora zbierania

Najpierw deska wchodzi do komory
wstepnej, z ktorej jest przesuwana samo-
czynnie na rolkach do komory malowania,
gdzie zostaje zagruntowana przy pomocy
narzucania na nig farby przez obracajace
sie dwa wirniki topatkowe 3. Zagruntowa-
na deska, przesuwajac sie do komory zbie-
rania, przechedzi przez okno zamkniete
$ciggaczami gumowymi, zbierajacymi nad-
miar farby. W komorze zbierania pracuja
dodatkowo dwie szczotki 6, obracajace sie
z szybkoscia 1800 obr/min, ktére wyrow-
nuja warstwe farby i zbieraja resztki jej
nadmiaru.

Komora
wsfepna

Komora malowa:

na

00007
i

= ) = =
= = = -
) . 3/( ; ‘
Oznaczenia: 1 — silnik, 2 — przekladnie pasowe, 3 — wirniki lopatkowe, 4 — prze-

ktadnie zebate stozkowe, 5 — przektadnie pasowe, 6 — szczotki.
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JOZEF LESZCZYNSKI,
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TADEUSZ JASLOWSKI

Tomaszowskie Zaklady Widkien Sztucznych w Tomaszowie Maz.

KONSTRUKCJA ZAMOCOWANIA WIDELEK NA SKRECARKACH

Widelki do skrecarek byly dotychezas
mocowane do lozysk podpartych pretem
zelaznym, ktory byl ze swej strony zamo-
cowany w specjalnym uchwycie. Prowad-
nik porcelanowy, kierujacy nitke na wa-
teczek szlichtujacy, znajdowal sie przy
rynience na szlichte.

Wykonanie tego zamocowania wedlug
udoskonalenia uproscito bardzo ulozysko-
wanie rolek oraz zamocowanie prowadni-
ka porcelanowego. W miejscu wyszczegol-
nionych powyzej cze$ci zastosowano wi-
detki 1 z blachy stalowej, z ktérymi pcwig-
zany zostat rowniez prowadnik porcelano-
wy 2. OS8ki wateczkow drewnianych. 3 spo-
czywaja na plaszczyznach pochylych wi-
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delek blaszanych 1, nie zmieniajac zasady
prowadzenia nitki na szpulke odbiorcza.
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PIOTR ZIENKIEWICZ, APOLINARY KULAKOWSKI
Jeleniogorskie Zaklady Wiokien Sztucznych w Jeleniej Gorze

MOTAK DO PRZEWIJARKI




Wolne pasma rozciagnietej zytki nakitada
sie przed przewijaniem na kilkoramienny
motak, a nastepnie przewija sie na ma-
szynie na cewki. Dotychczasowe 8-ramien-
ne motaki do przewijarki byly wykonane z
cienkich drutéow, osadzonych w bebnie
piasty, ktére trudno bylo ugiaé¢ jednoczes-
nie, aby zalozy¢ pasma wlékna na 8 ra-
mion. Byly one stabe i z tego powodu ra-
miona skrecaly sie, co znéw powodowalo
platanie sie pasm i wymagato wiekszej u-
wagi obstugi przy maszynach. Jedna pra-
cownica mogta obstuzy¢ 2 punkty.

Motak wedlug udoskonalenia posiada 6
ramion ruchomych I, zakonczonych zeba-
tymi listwami, ktére zazebiajg sie z zeba-
tym bebnem. Przez obrét bebna ramiona
opuszczaja sie lub wysuwaja, co ulatwia
zaktadanie i zdejmowanie pasm i zylki o
réznych obwodach, a tym samym unika sie
platania. Obstuga nie wymaga zbytniej
uwagi, tak ze jedna osoba moze obstuzyc
okolo 10 punktéw.
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Mgr KAZIMIERZ KRZYZANOWSKI
Gdanskie Zaklady Ceramiki Budowlanej
w Gdansku — Oliwie

SPOSOB WYROBU WYSOKOGATUNKOWEJ CEGLY Z GLINY,
ZAWIERAJACEJ DOMIESZKI MARGLU I.UB SIARCZANOW

Pelnemu wykorzystaniu zdolno$ci pro-
dukcyjnych cegielni stoi czesto na prze-
szkodzie brak odpowiedniego surowca, gli-
ny bowiem z terenéw w poblizu cegielni
zanieczyszczone sg nieraz marglem lub
siarczanami, a cegta wypalona z takiej gli-
ny latwo peka i daje odpryski. Poza tym
w cegielniach sezonowych mozliwa jest
praca jedynie w cieptej porze roku, w okre-
sie mrozéow bowiem suréwka narazona jest
na zamarzniecie.

Sposob bedacy przedmiotem niniejszego
udoskonalenia umozliwia otrzymanie petl-
nowartosSciowej cegly z gliny, zawierajacej
domieszki marglu lub siarczandéw, 1 poza
tym stwarza mozno$é produkowania cegly
W cegielniach sezonowych rowniez wcze-
sng wiosna i pdzng jesieniq.

Sposoéb polega na dodawaniu do gliny, za-
nieczyszczone] marglem lub siarczanami,
chlorku wapnia, otrzymywanego w duzych
ilosciach jako produkt odpadkowy przy
produkecji sody.

Chlorek wapnia mozna dodawa¢ do gliny
w stanie stalym lub w postaci roztworu.
Juz dodatek 0,5 chlorku wapnia do gli-
ny, zawierajacej margiel, umozliwia wy-
palenie z niej twardych cegiet najlepszego
asortymentu, wykazujacych wymagana
wytrzymatosé i odporno$¢ na dziatanie wil-
goci i czynnikow atmosferycznych

Suréwka przygotowana z gliny z dodat-
kiem chlorku wapnia nie zamarza przy
umiarkowanych mrozach, a poza tym wy-

sycha znacznie szybciej niz normalnie.
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Inz. ZYGMUNT ROLECKI
Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego 3 K.A.M. w Warszawie

UPOWSZECHNIENIE W BUDOWNICTWILII CEMENTU HUTNICZEGO

Cement hutniczy nie mial dotychczas
szerokiego zastosowania w budownictwie i
w stosunku do niego wysuwane byty za-
strzezenia, ograniczajace jego uzycie przy
temperaturach atmosferycznych ponizej
0°C, a dodatek chlorku wapnia (CaClz)
byt zabroniony. Racjonalizator zaprojek-
towal przeprowadzenie nowych badan.

Ostatnie badania, przeprowadzone na te-
renie Zjednoczenia Budownictwa Miejskie-
go w Warszawie, wykazaly niestusznosé
powyzszych zastrzezen do cementu hutni-
czego jako takiego i do cementu hutniczego
z domieszka chlorku wapnia.

Wykonane w czasie mrozéw okolo -7°C
stropy Kleina na cemencie hutniczym =z
dodatkiem chlorku wapnia daty wybitnie
pozytywne wyniki. Stropy te, obciazone po
28 dniach cigzarem 4000 kg/m?, nie wyka-
zaly rys.

Inne doswiadczenia wykazaly, ze do-
mieszka chlorku wapnia podnosi wartos$¢
cementu hutniczego, a nie szkodzi, jak
mniemano dotychczas.

Zwazywszy, ze cement hutniczy wyra-
biany jest u nas w stosunku: 55% zuzla
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(ktéry jest odpadkiem produkecji hutni-
czej) i 45%0 klinkieru portlandzkiego, trze-
ba stwierdzi¢, ze zastosowanie cementu
hutniczego w budownictwie daje duze osz-
czednosci.

Stosowany w Niemczech klinkier do fa-
brykacji cementéw hutniczych nosi nazwe
klinkieru zuzlowego. W rzeczywistosci wy-
konywany jest ten klinkier z zuzla i wap-
nia, wobec czego podstawowym surowcem
cementu hutniczego jest zuzel z domieszka
wapnia i 1 do 3% gipsu.

Badania we Francji i w Niemczech wy-
kazaly, ze mieszanina materialow jest tym
wiecej odporna na rozkiad chemiczny, im
bogatsza jest w zuzel.

We Francji wykonuje sie obecrnie cemen-
ty zuzlowe, w ktorych ilo$¢ zuzla wynosi
85 do 90%.

Ustalono, ze suma inwestycji
dziesiata czes$¢ inwestycji niezbednych do
wyrobu cementu portlandzkiego.

wynosi

Metoda wilgotnego przemialu pozwoli na
realizacje znacznych oszczednosci.

Zuzel granulowany transportuje sie w
wagonach odkrytych.

O — 1261

ANTONI OCHONSKI
Zjedncczenie Przemystowe Budowy Nowej Huty
Zaklady Prefabrykacji w Czyzynach

WYKONANIE WOZKOW PODRNOSNIKOWYCH Z PODWOZI
OD KOLEB KOLEJKI WASKOTOROWEJ

Przy produkecji zelbetowych ptyt dacho-
wych transport gotowych wyrobow do
magazynu na skutek trudnosci zastosowa-
nia wozkéw ogumionych odbywal sie
recznie.

Wedlug usprawnienia do budowy woz-
kow podnosnikowych wyzyskano pod-
wozia wozkow kolejki waskotorowej.

W konstrukeji wozka zastosowano uktad
dzwigniowy, pozwalajacy na podnoszenie
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drewnianego pomostu a. W tym celu na
osiach i ko6t k wozka osadzono luzno cztery
ramiona b, wykonane ze stalowego pla-
skownika, polaczone parami przy pomocy
ciegiet ¢ oraz zakonczone rolkami d. Ra-
miona te przy tylnej osi wozka przediuzono
i wykrepowano w raczki g shizace do pod-
noszenia i opuszczania pomostu a. Prety e,
przy$rubowane do platformy, przesuwajac
sie w prowadnicach f, przyspawanych do



ramy, zapewhiajg pionowy przesuw po-
mostu @ wozka.

Wprowadzenie usprawnienia zmniejszy-
lo czas transportu ptyt dachowych ze sta-

nowiska produkcyjnego na miejsce skla-
dowania oraz zmniejszyto liczbe robotni-
kow zatrudnionych przy tej pracy.
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JAN KOZERA, MICHAL KARPOWICZ, ANTONI LAWRYNOWICZ
Zaktad Sprzetu Budownictwa Miejskiego w Warszawie

MECHANICZNE ROZIL.ADOWYWANIE

Przy wywozeniu ziemi i gruzu najwiecej
czasu zajmowalo reczne wyladowywanie
samochodu ciezarowego, co w konsekwen-
cji powodowato przestéj koparek. Dla za-
pobiezenia temnu do nieczynnego ciagnika
dobudowano urzadzenie, pokazane na ry-
sunku, podobne do urzadzenia spycharki.

Urzadzenie to sktada sie z podwdjnej
wysiegnicy F z zelaza profilowego, do kto-
rej przytwierdzono plug czotowy G z bla-
chy stalowej, usztywniony katownikiem i
wzmocniony blachownicami.

CIEZAROWEK Z GRUZU

Wysiegnice wraz z plugiem mozna usta- .
wia¢ stosownie do wysokosci samochodu
za pomocy liny D, przechodzgcej przez rol-
ke C.

Mozno$¢ manewrowania plugiem G za-
pewnia rama B, wzmocniona i usztywnio-
na belka zelazng A.

Spychacz ustawia sie prostopadle do
diuzszego boku zatadowanego samochodu,
ktorego boki zostaty przedtem opuszczone.
Dwoma lub trzema pchnieciami ptugiem
spychacz wyladowuje z samochodu 5 — 7
ton gruzu.
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Rysunek u gory nalezy do udoskonalenia
technicznego OU — 143, str. 71.

Rysunek obok nalezy do udoskonalenia
technicznego OU — 147, str. 73.
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oU — 147

MICHAL JANASIK
Poznansika Wytwdrnia Papiercsow w Poznaniu
ELASTYCZNA KLAPA LEUKOWA DO PRZEWODOW INSTALACJI
PNEUMATYCZNO - PODAWCZEJ

Dotychczas przy projektowaniu insta-
lacji transportu pneumatycznego nie zwra-
cano uwagi na ksztalt trojnikow i odgale-
zien. Nieodpowiednie przejscia w tych od-
galezieniach dawaly duze opory, co z kolei
powodowalo zwiekszone zuzycie pradu i
bylo przyczyna zapychania sie przewodow
transportowanym materialem.

Dla zapohiezenia temu zastosowano w
trojnikach klape elastyczna wedtug rysun-
ku, ktora redukuje straty tarcia do mini-
mum 1 pozwala na przetranspcrtowanie np.
wlokna tytoniowego bez Zadnych uszkodzen.
Poza tym =zamiast odgatezien pod katem
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prostym zastosowano odgatezienia o tagod-
nym przejsciu po tuku.

Klapa potaczeniowa 3 sklada sie z dwoch
blach o ksztalecie prostokatnym. Z jednej
strony blachy te sa przymocowane do tej
samej osi, z drugiej zas strony sa potaczone
ze soba przesuwnie.

W ten =posob  skounstruowana. klapa
przyjmuje w pozycji 2 ksztalt prosty, a w
pozycji 3 ksztalt odpowiedniego tuku. Ruch
klapy w pozycji 2 na pozycje 3 kontrolo-
wany jest za pomoca urzadzenia dzwignio-
wego, pokazanago na rysunku, str. 72.

OU — 144

STEFAN NOWAKOWSKI

Panstwowe Przedsiebiorstwo Robit Kolejewych Nr 1

w Warszawie

WYDOBYWANIE ZIEMI Z KESONOW ZA POMOCA OBROTOWEGO WYCIAGU
WIEZCOWEGS

Wydobywanie ziemi 7z kesonow
uzyciu $luz komorowych {ypu Morana od-
bywalo sie dotychczas za pomoca kubetka,
wpuszezanego i wyciaganego przez dzwi-
garke motorowa typu Derick. Wymagalo
to montowania dzwigarki dla kazdego ke-
sonu, co pochtanialo duzo czasu, a z braku
uniemozliwiaio

przv

wieksze] ilo$ci dzwigarclic
rownolegta prace w kilku kesonach. Samo
wydobywanie kubetka bylo bardzo nic-
ckonomiczne, gdyz wycingarka ze w -
du na swa ciezka konstrukecje pracownla

wolno.
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Obecne udoskonalenie polega na zamo- cza kubetek 3 do sluzy 1. Po napeinieniu

cowaniu do zespolu $liz typu Morana o- wyciag wiezowy wykonuje obrot o 90° ce-
brotowego wyciagu wiezowego 2 o napg- lem roztadowania kubelka.

dzie elektrycznym, duzo sprawniejszego i Wyciag wiezowy moze by¢ wykonany
mniej kosztownego, ktory podnosi i opusz- z wrakow dzwigarek.
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Kl 84d OU — 146
WEADYSEAW LEWANDOWSKI

Wojskowe Przedsiebiorstwo Budowlane Oddzial 22

DODATKOWE MOZE DO SPYCHACZA

Przy pracy na gruntach twardych plug kiadane na ptug, ktore dzieki odpowied-
: 2 g, >

spychacza czesto nie moze sie w grunt ten = niemu ksztattowi spulchniaja ziemie, w
zaglebi¢. W tych przypadkach stosuje sie ktora nastepnie ptug moze sie zaglebié.
wediug udoskonalenia specjalne noze, na- Rysunek zamieszczono na str. 74.
Kl 85 d O — 1264
BERNARD TAFLINSKI, FRANCISZEK TOLYSZ
Bydgoskie Zaklady Przemyslu Gumowego w Bydgoszezy
ODPROWADZANIE WODY 7ZF ZBIORNIKA ZASILAJACEGO
W WODE KOTLY PAROWE
Dotychczas w kotlowni zbiornik, zasila- V celu zasilania kotlow parowych w wo-
jacy w wode kotly parowe, posiadal staty de czysta woda byla doprowadzana naj-
rurociag, umieszcezony przy dnie zbiornika. pierw do komory a, w ktorej osadzaly sie
2 wodomi
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sci stale, a nastepnie gornym kanatem

odprowadzajace wode weze gumowe 1 z

przeptywata do komory b, skad rurocia- plywakami 2, jak uwidoczniono na ry-

giem umieszczonym przy dnie byla dopro-
wadzana do kottow. Taki sposob nie zapo-
biegat przedostawaniu sic do kottow wody
zamulonej.

W celu dostarczenia kotlom bezwzgled-
nie czyste] wody zastosowano w komorze b
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sunku.

Weze 1 sg utrzymywane za pomocy ply-
wakow 2 w poblizu lustra wody, na skutek
czego zasysaja stale wede czysta.



Zeszyt 3
PRZEPISY

o zglaszaniu przez zakiady pracy do Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypospolitej Ludowe]
udoskonalen technicznych i wusprawnien. (Zarzadzenie Prezesa Urzedu Patentowego RP

z dnia 16 czerwca 1952 r.).

§ 1. Udoskonalenie techniczne lub usprawnienie, zwane w niniejszym zarzadzeniu projektem,
zglasza do Urzedu Patentowego Rzeczypospolitej Polskiej wilasciwy ze wzgledu na przedmiot
projektu zaklad pracy po przyjeciu tego projektu przasz komisje wynalazczosci i wydaniu de-
cyzji przez kierownika tego zakladu pracy o przyjeciu projektu do realizacji.

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

a) nazwe i adres zakladu pracy, ktorego kierownik przyjal projekt do realizacji,

b) tytul projektu,

c) stwierdzenie, ze komisja wynalazeczo$ci uchwalita wystapié do Urzedu Patentowego
o uznanie projektu za udoskonalenie techniczne lub, ze komisja wynalazczosSci uznata projekt
za usprawnienie.

2. 'W przypadku, gdy tworca lub choéby jeden z wspoitworcdw projektu jest osoba, wy-
mieniona w § 19 ust. 1 lit. a lub b uchwaly Nr 291 Rady Ministrow z dnia 14 kwietnia 1951 r.
W sprawic wynagradzania twoércow pracowniczych wynalazkow, udoskonalen technicznych
i usprawnien (Monitor PolskKi Nr A-36, poz. 446), pismo powinno zawiera¢ réwniez:

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

b) stwierdzenie, ze projekt w chwili jego dokonania nie byl zwigzany bezposrednio z za-
kresem pracy tworcy lub ktéregokolwiek z wspoltworcow tego projektu, wobec czego przepisy
§ 19 uchwaty Nr 291 Rady Ministréw nie maja zastosowania. Przez projekt zwiazany bezposred-
nio z zakresem pracy rozumie sie projekt, ktérego dokonanie nalezalo do obowigzkow stuzbo-
wych wedlug wykonywanej funkcji.

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

1) karte ewidencyjna zawierajaca co najmniej:

a) pelny tytul projektu,

b) date zgloszenia projektu przez tworce lub wspoltwoércéow w zakltadzie pracy,

c) wykaz wszystkich wspottworcéw (pelne imiona i nazwiska) ze wskazaniem pelnionych
przez nich funkecji w chwili dokonania projektu oraz procentowego ich wktadu pracy przy opra-
cowaniu projektu,

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

3) opinie rzeczoznawc¢oéw o projekcie, jezeli takie opinie zostaly wydane;

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

5) opis projektu, ktéry powinien S$SciSle okreslaé¢ pod wzgledem technicznym przedmiot
projektu;

6) rysunki, szkice lub fotografie projektu, jezeli sg niezbedne do zrozumienia istoty
projektu.

§ 4. 1. Opis projektu powinien zawieraé:

a) przedstawienia stanu dotychczasowego,

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

2, Opis projektu powinien byé tak jasny i dokladny, aby fachowiec mogt wedlug niego
zastosowaé projekt. W opisie nalezy unikaé okre$len i nazw uzywanych tylko w danym zakla-
dzie pracy, nalezy natomiast stosowac¢ ogoélnie przyjeta polska terminologie i stownictwo tech-
niczne. Jezeli sg zalgczone rysunki, szkice lub fotografie projektu, opis powinien posiadaé od-
no$niki cyfrowe lub literowe do poszcasgbélnych czesci, przedstawionych na tych rysunkach,
szkicach lub fotogratiach. )

§ 5. Rysuhki projektu nalezy sporzadza¢ wedtug Polskich Norm. Arkusze rysunkowe powin-
ny posiada¢ w zasadzie format A4 (210X297 mm), a w wyjatkowych przypadkach inny format.
Odnos$niki cyfrowe lub literowe, zamieszczone przy poszczegodlnych czes$ciach przedstawionych
na rysunkach, szkicach lub fotografiach projektu, powinny s$cisle odpowiadaé odnosnikom opi-
su projektu. .

§ 6. 1. Projekty, ktére nie odpowiadaja praepisom § 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 nie stosuje sig do projektéw, ktére niewatpliwie posiadaja cechy wy=
nalazku lub wzoru uzytkowego.

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

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