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KL 4¢g 0 — 1167
FRANZ DITTMAR
kowal
WMW Warsztaty Mechaniczne, Weissenfels, Niemiecka Republika Demokratyczna

POLACZONE Z NARZEDZIEM DO SPAWANIA SZKELO
CHRONIACE OCZY SPAWACZA

W zamian dotychezas uzywanych oku-  polaczone 2z narzedziem do spawania
larow ochronnych proponuje si¢ w mys$l i cigecia w sposob przestawny, jak to uwi-
usprawnienia szklo ochronne, ktore jest doczniono na rysunku.
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Dzieki powyzZszemu usprawnieniu osiaga

sie nizej podane korzysci:

1. Stale przymusowe polgczenie szkla
chronigcego oczy z narzedziem pracy.

2. Swobodne pole widzenia, poniewaz
spawacz moze podczas spawania ob-
serwowac i inne cze$ci mechanizmow
i kontrolowac je.

3. Spawacze uzywajacy okularéw do
patrzenia, nie potrzebuja juz nakla-
da¢ jednych okularéw na drugie.

4. Czynno$ci spawalnicze zostajg wyke-
nane przez spawacza szybciej i do-
kladniej.

5. Goraco nie moze promieniowaé bez-
posrednio na twarz i drogi oddecho-
we spawacza.

8. Spawacz zostaje oswobodzony od go-
racych okularéw, umieszczonych tuz
przed jego oczami.

7. Rece spawacza zostaja uwolnione od
podnoszenia i naktadania okularow.

8. Ostra zmiana pomiedzy jasnoscia
i ciemno$cig dla oczu spawacza od-
pada.

9. Praca spawalnicza jest mniej wyczer-

pujaca.

Na skutek powyzszego zmniejsza sig
liczba wypadkoéw i chordb, przez co osig-
ga sie oszczedno$¢ na zasitkach za choro-
be i wypadki oraz jest mozliwe przyspie~
szenie pracy (ewentualnie zwiekszenie wy-
dajnoéci o 10% przy diugim spawaniu).
W rezultacie uzyskuje sie prace wykona-
ng lepiej i bez przeszkdd.

W przedsiebiorstwie, w ktérym zasto-
sowano usprawnienie, uzyskano przy pra-
cach spawalniczych oszczedno$é 5 godzin
tygodniowo.

KL 3 d

WILHELM KUPIEC
referent

0 — 1174

JERZY KROL
sztygar

Kopalnia ,,Szombierki“

TRANSPORT MATERIAEOW PO POCHYLNIACH

Przy pedzeniu pochylni w nowych po-
kiadach transport drzewa i innych mate-
riatéw odbywal sie bardzo prymitywnie
przy pomocy sily ludzkiej. Na kilku po-
chylniach zatrudnionych bylo na dwéch

zmianach 10 ludzi wylgcznie przy nosze-
niu drzewa i innych materiatow.




W celu usprawnienia transportu zasto-
sowano kolowrét 1 o napedzie powietrz-
nym, umieszczony na platformie 2, poru-
szajgcej sie po torze w przekopie, jak to
uwidocznia rysunek.

Za pomoca powyzszego kolowrotu, liny 4
oraz przenos$nej stacji zwrotnej 3 obstu-
guje sie wszystkie pedzone pochylnie. Do
Sciggania konca liny 4 w dé}, po kazdora-
zowym ukonczonym transporcie mateariatu
w gore pochylni, zabudowano w kotowro-
cie dodatkowo drugi beben, na ktéry na-
wijana jest cienka linia 5 o $rednicy oko-
o 6 mm, zaczepiona o ling 4.

Zastosowanie ruchomego kolowrotu po-
zwolilo na przesuniecie 8 ludzi do innych
prac w kopalni.

KL 5d 0 — 11%5

OTTON BAYER
kierownik warsztatu mechanicznego

Gliwickie Zaklady Przemystu Weglowego
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
Kopalnia ,,Zabrze-Zacho6d*

ROZPYLACZ
DO ZRASZANIA WYROBISK
W KOPALNIACH WEGLA

W wyrobiskach i przy wysypach stosuie
sie, ze wzgledéw bezpieczenstwa, zrasza-
nie woda pylu weglowego, unoszacego sie
w powietrzu. Zwilzony py! opada na spag,
skad moze byc¢- latwo usuniety.

Stosowane przed usprawnieniem przy-
rzady do wytwarzania mgly wodnej do
zraszania pylu nie odpowiadaly wymo-
gom technicznym, poniewaz przy stosowa-

niu wody kopalnianej, zawierajacej za-
nieczyszczenia, latwo ulegaly zatkaniu,
wypadajac na dluzszy przecigg czasu

z ruchu.

Zastosowany w mys$l usprawnienia roz-
pylacz do zraszania wyrobisk posiada tg
zalete, ze w razie jego zatkania zanie-
czyszczenia moga byé latwo z zatkanych
otworéw usuniete. Konstrukcja rozpyla-
cza uwidoczniona jest na rysunku. Rozpy-
lanie wody odbywa sie w nim za pomoca
sprezonego powietrza.
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Rozpylacz posiada grzybek 1, dociskany
do gniazda 2 sprzezyng 3, osadzona na
nieruchomym trzpieniu 4, przy czym po-
miedzy gniazdem a grzybkiem pozostaje
waska szczelina do przeplywu wody. Wo-
da oprowadzana jest do  koncoéwki 5,



a sprezone powietrze dochodzi poprzez
koncowke 6. Cato$é zmocowana jest w Kkie~
lichowym kadtubie 7.

W przypadku zatkania szczeliny, przez
Ictora wyplywa woda, obslugujacy rozpy-
lacz, pociagajac za uszko 8, unosi grzy-
bek 1, przez co szczelina zostaje zwiekszo-
na 1 zanieczyszczenia dziataniem strumie-
nia wody oraz sprezonego powistrza zo-
staja usuniete.
Kl 5 d 0 — 1093
WEADYSLAW MATWIN

pracownik umystowy

Kopalnia .,Siemianowice*

SPOSOB NAPRAWY
KOLAN RUROCIAGU
PODSADZKOWEGO

Sci_anki kolan rurociagu podsadzkowego
PO pewnym czasie ulegaja wytarciu pod
wplywem przeplywajgcej mieszaniny we-
dy i piasku. Najszybciej ulegaja wytarciu
Scianki na tuku zewnetrznym kolana. Ko-
lana o zbyt cienkich (zuzytych) Sciankach
musza by¢ wymienione na nowe lub na-
prawione.

[/ e
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Dotychczas przetarta $cianke kolana

wzmacniano przez nalozenie od zewnatrz
blachy o grubosci § mm. Trwatosé kolana
po takie] naprawie byta stosunkowo
krotka.

i6

W mysl usprawnienia zmieniono sposob
naprawy, przeprowadzajac ja nastepujaco.

Na luku zewnetrznym kolana rurowego
wypala sie podiuzny waski otwor miedzy
obu kolnierzami. W otwor ten wklada sie
cd wewnatrz grzbiet stopki szyny, odcie-
tej od zuzytej szyny kolejowej i wygietej
odpowiednio do tuku kolana. Przy odcina-
niu palnikiem stopki od szyny pozostawia
sie grzhiet wysokosci okoto 20 mm.

Stopka na calej dtugosci musi przylegac
dokladnie do wewnetrznej powierzchni ko-
lana, po osiagnieciu czego wypalony otwoér
7. wlozonym w niego grzbietem stopki zo-
staje od zewnatrz zaspawany.

Jesli taka wkiladka zostanie po pewnym
czasie wytarta, kolano naprawia sic po-
riownic w ten sam sposob.

KL 7d 0 — 1150

FRANCISZEK DEBOSZ
kierownik ruchu

TADEUSZ NAWALA
mistrz

Fabryka Drutu i Gwozdzi
Przedsigbiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Krakowic

MASZYNA DO NAWIJANIA DRUTU
JEDNOCZESNIE NA TRZY SZPULE

Dotychczas na watku 1 maszyny do na-
wijania drutu na szpule osadzona byla
jedna szpula 2, na ktora nawijano drut
odwijany z motkow 3. Maszyna ta byls
napedzana napedem pasowym, a ze wzgle-
du na male jej obciazenie nie byla wyzy-
skana.

W celu lepszego wyzyskania mocy ma-
szyny i zwiekszenia wydajnosci zalozono
w mys$l usprawnienia na watek 1 {trzy
szpule 2 oraz dobudowano dwa wsporni-
ki na motki 3, dwa przesuwacze 4 drutu
oraz dwa oczyszczacze 5 drutu (rys.).



Walek i1 byt dostatecznie diugi na zalo-
zenie na nim trzech szpul 2.

Dzieki usprawnienju wydajnos¢ maszy-
ny wzrosta o 300%.

KL 13 b ¢ — 1172

HELLMUT REICHELT
Bitterfeld
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

ZABEZPIECZENIE
INSTALACJI KOTLOWEJ
PRZED BRAKIEM WODY

Kazda instalacja kotlowa winna byc
wystarczajaco zabezpieczona przed bra-
kiem wody. W razie nagtego braku wody
czesto zasilano dotychczas kotly surowa
woda, co powodowalo rozne zaburzenia
w kotle. Wskutek zasilania kotta zimna
woda moga wystepowac naprezenia
w $ciankach kotla, a na skutek uzycia wo-
dy nie zmiekczonej tworzy sie kamien ko-
tlowy lub tez powstaje szlam kotlowy.

Trudnosci te moga by¢ znacznie zmniej-
szone, 0 ile w przypadkach naglego bra-
ku wody postepuje sie jak nizej:

Do zasilania kotta nie stosuje sie suro-
wej wody, lecz wode wstepnie oczyszczo-
na, ktora znajduje sic w zbiorniku reak-
cyjnym oczyszczacza wody. W tym celu
nalezy dorobi¢ przewod, zaopatrzony w za-
wor i lgczacy w dogodny sposob dolng
czes¢ zbiornika reakcyjnego z pompa za-
silajaca.

W zbiorniku reakcyjnym znajduje sie
duza ilo$¢ wody, ktéora moze czesto sta-
nowi¢ zapas na Kkilka godzin. W momen-
cie, gdy w urzadzeniu kotlowym nastapi
brak wody, nalezy zawor otworzy¢ i wy-
réwnaé¢ brak wstepnie oczyszczong woda
ze zbiornika. Woda ta jako ogrzana nie
wywola niebezpiecznego ochlodzenia ko-
tla, a kamien kotlowy lub szlam tworza
sie z niej tylko nieznacznie, gdyz woda
ta juz w duzym stopniu jest oczyszczona.

11



KL 14 a 0 — 1156
STEFAN DRABIK
$lusarz
Pierwsza Fabryka Lokomotyw w Polsce
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Chrzanowie

MONTOWANIE IZOLACJI
W PRZEDNIM DENKU CYLINDRA
PAROWOZOW ,,SLASK*“ i Px-48
Przed usprawnieniem warstwe izolacji
(waty szklanej) zaciskano miedzy zebra-

mi przedniege denka cylindra za pomocy
ptaskownikéw i nitow, a nastepnie przy-
mocowywano do kolnierza, jak uwidocz-

niono na rysunku.

Po usprawnieniu izolacje ubija sie mie-
dzy zebrami przedniego denka, przykry-
wajac krazkiem blaszanym 1, przykreca-
nym $rubami 2 do denka.

Usprawnienie ulatwia robocizne elimi-

nujac stosowanie wielu plaskownikow

i nitow.

Przed ysprawmieniem

\Po_usprawnieniu - .

~

Wata_szklang

KL 15 ¢ 0 — 1200
WERNER SCHMIDT
galwanoplastyk

Drezno
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

ZASTOSOWANIE
SPAWANIA ELEKTRYCZNEGO
W STEREOPLASTYCE
W stereoplastyce przy laczeniu pojedyn-
czych czeSci bylo stosowane dotychczas

12

lutowanie miekkie.
duzo wad.

W mysl usprawnienia lutowanie miek-
kie zastapiono spawaniem elektrycznym,
ktére prawie nie wymaga wstepnych
i wykonczeniowych prac, a zaoszczedza
czas, materiaty do lutowania i energie.

W przypadku istnienia w zakladzie in-
stalacji galwanoplastycznej wprowadzenie
w zycie usprawnienia jest zwigzane z wy-
datkiem nabycia recznego uchwytu do

Proces ten posiada



wyjmowania  elektrody, amperomierza
i kabla doprowadzajacego.

Proces ten moze znalez¢ zastosowanie
we wszystkich zakladach stereoplastyki,

w ktérych sg uzywane klisze metalowe.

Kl 18 ¢ 0 — 1085

WOJSEAW ZELAZKIEWICZ
kierownik

Huta ,,Ferrum*

NORMALIZACYJNE WYZARZANIE
ODLEWOW STALOWYCH

Odlewy stalowe wysokogatunkowe,
przeznaczone na rurociagi turbinowe pra-
cujgce przy wysokim ci$nieniu, sa nara-
zone na dynamiczne naprezenia. Powinny
one posiada¢ duza wytrzymalos¢é mecha-
niczng i odpowiednia granice plynnoé$ci.

W celu osiagniecia wymaganej granicy
plynnosci odlewy wyzarzano dotychezas
W nastepujgcy sposéb: do ochlodzonego
pieca tadowano odlewy, stopniowo podno-
szono temperature do temperatury nor-
malizacyjnej, w temperaturze tej trzyma-
no odlewy w ciggu 4—6 godzin, a nastep-
nie wolno ochladzano je razem z piecem.
W wielu przypadkach metoda powyzsza
nie dawala wynikéw pozytywnych.

Wedlug usprawnienia proces technolo-
giczny wyzarzania, stosowany do odlewow
stalowych wysokogatunkowych, przebiega
nastepujaco:

Odlewy uklada sie na tirzonie pieca,
ktéry wsuwa sie do pieca, ogrzanego do
temperatury okoto 200°C. Po zamknigciu
pieca temperature jego podnosi sie stop-
niowo tak, aby po uplywie 6 godzin osigg-
nagé¢ temperature normalizacyjng (880 —
920°C). W temperaturze tej odlewy sa
trzymane w ciggu 4—5 godzin. Nastepnie
trzon zostaje wyjety z pieca i odlewy zo-~
staja szybko ochtodzone do temperatury

700 — 730°C. Nagte obnizenie tempera-
tury odlewéw w tym okresie zapobiega
tworzeniu sie struktury gruboziarnistej
stali. Wplywa to decydujaco na zwieksze-
nie granicy plynnosci.

Po ostudzeniu do temperatury 700 -—
730°C odlewy zostaja ponownie wstawio-
ne do pieca i ochtadzane powoli (w cia-
gu 20—22 godzin) do temperatury 200°C.

Dzicki powyzZzsze] metodzie zostaje pod-
wyzszona jako$¢ stalowych odlewdéw wy-
sokogatunkowych.

KL 20 h 0 — 1177

ALOJZY LELONEK
maszynista elektrowozu

Katowickie Zaklady Przemystu
Weglowego
Kopalnia ,,Mystowice®

PEOZA DO TRANSPORTU
WOZOW KOPALNIANYCH
Z USZKODZONYMI KOEAMI

Zdarzajgce sie wypadki uszkodzenia lub
odpadniecia k6t od wozéw kopalnianych
stwarzaja zatory na chodnikach przewo-
zowych i przez to zaklécaja normalny tok
wydobycia, powodujac przerwy w dosta-
wie wozéw préznych i w odstawie urobku.

Aby woéz, w przypadku spadniecia lub
uszkodzenia kota, mogt byé wigczony (na-
wet z tadunkiem) w bieg ‘przeW'ozowy i na-
stepnie po wyladowaniu odestany do re-
montu, zastosowano w mys$l usprawnienia
specjalng ploze, uwidoczniong na rysunku.

Ploze 1 zaklada sie od dotu na rame
uszkodzonego wozu i przymocowuje sie do
ramy $rubg 2. Ploza posiada zaczepy 3,
uniemozliwiajgce zsuniecie sie ramy wéz-
ka z plozy podczas jazdy, oraz kolnierz 4,
ktorym ploza §lizga sie po szynie. Zakla-
danie plozy do uszkodzonego wozu jest
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fatwe i trwa okolo jednej minuty. Uszko-
dzony woz, zaopatrzony w ploze, moze
przechodzi¢ przez rozjazdy bez obawy wy-

kolejenia, tak ze nawet w przypadku

uszkodzenia pustego wozu odsyla sie go
zatadowania, a

najpierw do dopiero po

przewiezieniu i wytadowaniu tadunku od-
syta sie woz do naprawy.

W przypadku odpadniecia calego zesta-
wu kolowego zamontowuje sie do woézka
dwie plozy, co w latwy sposéb umozliwia
dalszy transport uszkodzonego wozu.

Kl 20 i 0 — 1181

W. STELZNER
nadzorca nastawni

(Niemiecka Republika Demokratyczna)

UZYSKANIE SYGNALIZACYJNEGO
MATERIALU WYPOSAZENIOWEGO

W ukladach torow kolejowych z dzien-
na sygnalizacja wymagana byla dotych-
czas specjalna linia przewodowa do gasze-
nia, by zmiane sygnalow mozna bylo
przeprowadzi¢ zgodnie z przepisami.

W my$l usprawnienia mozna linie prze-
wodowa do gaszenia wraz z przynaleznym
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transformatorem torowym 1 torowym
przekaznikiem zaoszczedzié, wyposazajac
przekaznik torowy na poczatku linii blo-
kujgcej w opozniacz (kondensator). Warun-
ki ruchu pozostaja takie same, jak przec
wprowadzeniem usprawnienia.

Wydatki zwiazane z nabyciem konden-
catora sa nieznaczne. Zyski roczne nie da-
dza sie ustali¢, gdyz uzyskany na skutek
wprowadzenia usprawnienia material mo-
ze by¢ zuzyty do budowy nowych odcin-
kéw linii.

Usprawnienie moze mie¢ zastosowanie
w ukladach toréw kolejowych z dzienna
sygnalizacja $wietlna, a przede wszyst-
kim w zakladach przemystowych.



0 — 1187

PIOTR ZIOLKOWSKI
elektromonter

K1, 21

Polskie Koleje Panstwowe
Ddcinek Silno-Pradowsy
Tormy Glowny

URZADZENIE PLYWAKOWE
DO REGULOWANIA PRACY
POMPY WODNEJ

Unistaw istnialo

ptywakiem

kolejowej
plywakowe z
w zbiorniku wody na wiezy do regulacji

Na stacji
urzgdzenie

pompowania wody studziennej dla potrzeb
stacji kolejowej. Poniewaz przyvbor wody
w studni czesto by! za maly, obstuga pom-
py wodnej wymagala zatrudnienia jedne-
go pracownika. Zdarzato sie przy tym
czesto, ze zespol pompowy pracowal bez
wody, co powodowalo zuzycie smardow oraz
pradu elektrycznego.

W celu unikniecia tych niedogodnosci
wedlug usprawnienia zastosowano drugi
ptywak, dziatajacy na wylacznik 2 (rys.)
w obwodzie sterujacym silnika elektrycz-

riego pompy. Plvwak ten zainstalowany
zostal w studni.

Jak  wida¢ 2 zalgczonego  rysunku.
« chwila opadniecia poziomu wody w

zbiorniku na wiezy dziataniem plywaka
w  zbiorniku zostaje zamkniety wylgcz-
nik 1. Jezeli jednoczed$nie zwarty jest wy-
tacznik 2, uruchomiony zostaje silnik elek-
tryczny pompy wodnej. Wylacznik 2 zo-
staje otwarty z chwilyg opadniecia pozic-
mu wody w studni i tym samym przer-
wane zostaje dzialanie pompy wodnej.
Dzieki
zostato

tego usprawnie-
dziatanie
tym samym zmniejsze-

wprowadzeniu
nia zautomatyzowane
pompy wodnej i
nie zuzycia pradu elekirycznego i sma-
oW oraz przedtuzona zvwotno$é pompy

i silnika elektrveznego.

ORST
_y S W
£
ompa




KL 21 ¢ 0 — 1184
ALFONS FLAKUS
elektromonter
Rudzkie Zaktady Przemystu Weglowego

Kopalnia ,,Szombierki‘

URZADZENIE
WYRACZAJACE ELEKTRYCZNY SILNIK
NAPEDOWY SPREZARKI
W RAZIE PRZERWY W OBIEGU OLEJU,
SMARUJACEGO LOZYSKA SPREZARKI
I SILNIKA NAPEDOWEGO

W pracy sprezarki, ktérej lozyska po-
siadaja smarowanie obiegowe, zdarzaja sie
przypadki przerwania obiegu oleju na sku-
tek uszkodzenia pompy olejowej. W przy-
padkach takich tozyska sprezarki i nape-
dzajacego ja silnika elektrycznego, pozo-
stajgce przy dalszej pracy sprezarki bez
oleju, ulegajg wytopieniu, je$li uszkodze-

nie nie zostanie natychmiast zauwazone
przez obsluge.

W celu unikniecia w podobnych przy-
padkach powazniejszych uszkodzen tozysk
oraz samej sprezarki i silnika elektrycz-
nego zastosowano urzadzenie, wyigczajace
w razie powstania przerwy strumienia
oleju obiegowego glowny wyltacznik silni-
ka elektrycznego, napedzajacego sprezarke.

Urzadzenie to dziala w sposob podany
nizej. Olej, splywajacy z rury 1 do zbior-
nika oleju 2, przy normalnym przeptywie
odpycha plytke 3 utrzymujac za posredni-
ctwem uktadu dzwigni styki 4 w polozeniu
otwartym. Przy przerwaniu strumienia
cleju, np. w razie uszkodzenia pompy ole-
jowej, ptytka 3 natychmiast opada, co po-
woduje zwarcie stykow 4, zamykajacych
obwoéd transformatorka napieciowego 5,
istniejacego przy wylaczniku olejowym,
na skutek czego poplynie prad przez cew-
ke 6 przekaZnika czasowego, ktory zadzia-
ta rozwierajgc styki 7. Przez rozwarcie

16

|
: |
| Lodysk i n | oz
lliecoly | e
: silnik DJFJ.FE
= = | ) "1 = l
< U
; ==
| | 1
e o




stykow 7 prad, ptynacy w cewce 8, zosta-
nie przerwany, co spowoduje wylgczenie
gtdwnego wytacznika silnika napedowego

sprezarki  oraz  uruchomienie sygnatu
dzwiekowego 9 wraz z jednoczesnym za-

paleniem lampki sygnalizacyjnej 10.

KL 21 ¢

PAWEE, LOSA
elektryk
Kopalnia ,Walenty Wawel"
Rudzkie Zaktady Przemystu Weglowego

WTYCZKA
DO BEZPIEKCZNEGO PRZYEACZANIA
KABLA DO ZAPALARKI

Dotycheczasowy sposob przytaczania ka-
bla do zapalarki mial wady, gdyz trwat
zbyt diugo, zabierajac rebaczom wiele cza-
su, przy czym rebacze przy wykonywaniu
przytaczenia kaleczyli sobie palce ostrymi
koncami stalowych zyt kabla. NajczeScic]

/
kabel

0 — 1094

Zapalarka /

rebacze wykonywali przylaczenie niedbale
i dlatego bylo ono niepewne. W przypadku
nienastapienia wypatu rebacz miat
pewnosci, czy bylo to spowodowanz nie-
odpowiednim przytaczeniem, czy tez inng
nrzyczynyg. Wskutek tego stwierdzenie
i usuniecie niedomagania trwato diugo.

Azeby usuna¢ wyzej podane wady, wy-
konano w my$l usprawniznia wtyczke,
uwidoczniong na rysunku, w ktérej sg za-
mocowane konce obu zyl kabla. Wtyczka
posiada dwa ptaskie kontakty zaciskowe,
zaopatrzone w czesci czolowej w wyciecia
oraz kadlub, wykonany z ebonitu. Kon-
takty zaciskowe zostaja zaci$niete w za-
ciskach zapalarki.

nie

—{._ebonit

\\ wlyczka

,::%%@+¢Qf+w

)ﬁosiqdz

KL 21 d 0 — 1183
JERZY DORBA i LUDWIK LEX
Goérnoélaskie Zaklady Maszyn
Elektrycznych
Przedsigbiorstwo Panstwow.
Wyodrebnione M-6 w Gliwicach

TARCZA OCHRONNA
DO SZABLONU DO NAWIJANIA
CEWEK STOJANOWYCH

Przed usprawnieniem ptaskownik zelaz-
ny 1, na ktérym nawijano cewki stojano-
we dwuwarstwowe, a ktéry przymocowy-
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wano do nawijarki lub tokarki, mégt obra-
cajac sie spowodowac skaleczenie pracow-
nika.

W mysl usprawnienia do ptaskownika 1
przymocowano tarcze ochronna, wykona-

Przez zastosowanie tarczy ochronnej
wyklucza sie mozliwosé powstania wy-
padku okaleczenia podczas nawijania

cewki, a na skutek zwiekszonego bezpie-
czenstwa pracy istnieje mozno$¢ zwiek-
szenia obrotéw tarczy, a wigc i skrocenia
czasu wykonania cewek.

F usprauniesiv

na z pretéw 2 i 3 oraz obreczy 4 (pla-
skownik).
Frzed usprasnieniem
v
,f" “(KFQ‘ :}
1
KL 21 f § — 1186

WACLAW BAKULA
kierownik produkciji

Zaklady Wytwoércze Aparatury
Oswietleniowej
Przedsigbiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
Warszawa — Okecie

OPRAWKA DO ZAROWEK
Z TRZONKAMI E-27 i E-40

Dotychczas w czasie wkrecania zaréwek
z trzonkami E-27 i E-40 do znanych opra-
wek, tulejka kontaktowa 1 oprawki prze-
suwata sie wzdtuz wkreta 2, wkreconego
w katownik 3, Sciskajac sprezyne Srubo-
wa 4, jak to uwidoczniono na rys. 1.

Konstrukcja omoéwione] oprawki jest
niepraktyczna, wiec w my$l usprawnienia
zmieniono jg usuwajac tulejke kontakto-
wg 1 oraz wkret 2 i stosujac wzamian
sworzen kontaktowy 5 (rys. 2), zanitowany




jednym koncem w katowniku 6, a na dru-
gim koncu zaopatrzony w plaski teb kon-
taktowy. Zadaniem sprezyny sSrubowej 4
jest przyciskanie sworznia kontaktowe-
go 5 do Srodkowego kontaktu trzonka Za-~
rowki, wkreconej do oprawki.

Dzieki powyzszemu usprawnieniu uzy-
skano dokladniejsze kontaktowanie zaréw-
ki w oprawce i ohniZzenie kosztow produk-
cji oprawki.

KL R1 h 0 ~— 1141

BERNARD SZWEDA
§lusarz
Huta ,,Silesia”

DOPROWADZANIE
DO STANU PONOWNEJ UZYTECZNOSCI
ZUZYTYCH ELEKTROD TARCZOWYCH

Dotychczas  elektrody  tarczowe po
zmniejszeniu sie ich $rednicy zewnetrznej
ze 150 na 105 mm (rys. 1) byly przezna-
czane na zlom jako niezdatne do dalszego
uzytku.

W myél usprawnienia zastosowano prze-
kuwanie przeznaczonych na zlom zuzy-
tych elektrod tarczowych do pierwotnej
Sredniey, jak to uwidoezniono na rys. 2.

Kl 21 h 9 — 1151

FRANCISZEK WIDERA
spawacz

Siemianowicka Fabryka Srub i Nitéw
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Siemianowicach

PRZYRZAD
DO SPAWANIA ELEKTRYCZNEGO
PRETOW OKRAGEYCH W STYK

Dotychczas ktadio sie na stél spawalni-
czy dwa prety okrggle ¢ w celu ich spa-
wania elektrycznego w styk. Przy tej ope-
racji zachodzi potrzeba obracania okrag-
iych pretéw spawanych dokola ich osi.
by utworzyé szew na ich obwodzie, jak {o

Elektroda
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uwidoczniono na rys. 1. W czasie spawa-
niia prety silnie sie rozgrzewaja i z tego
powodu nie mozna ich w pozadanej chwili
obrocié. Z tej to przyczyny nalezalo prace
¢o pewien czas przerywac w celu ostudze-
nia spawanych pretéw.

W celu wyeliminowania przerw w pra-
cy 1 uzyskania ciaglo$ci w spawaniu za-
stosowano w my$l usprawnienia przyrzad

do spawania pretow okraglych w styk,
uwidoczniony na rys. 2. Przyrzad ten skila-
da sie z dwéch walkéw 1, osadzonych w
obsadzie 2 za pomoca sworzni 3 i 4.

Prety spawane kladzie sie na watki I
i za pomoca kotka radelkowanego b, za-
mocowanego na koncu sworznia 4, obraca
sie je w czasie spawania w miare potrze-
by nie przerywajgc spawania.

Kl 22 g 6 — 1146

Inz. ROMAN KRZESZEWSKI

Glowny Instytut Odlewnictwa
w Krakowie

REGENERACJA TLENKU GLINU
UZYWANEGO DO POLEROWANIA

Ze szlamu pozostalego po polerowéniu
zgladéw metalograficznych mozna regene-
rowaé tlenek glinu w nastepujacy sposob:
do 1 litra szlamu dodaje sie 35 cm?® mie-
szaniny kwasu solnego i azotowego (1:1)
i nastepnie ogrzewa sie powoli do wrze-
nia. Szlam, wskutek rozpuszczania przez
kwasy zawartych w nim drobnych czastek
metalﬁ, zmienia powoli kolor z ciemno-

popielatego poprzez jasno-popielaty do
biatego z lekkim zéttym odcieniem wsku-
tek zabarwienia wytworzonymi solami.
W przypadku gdy poczatkowo dodana
iio$¢ mieszaniny kwaséw nie wystarcza,
nalezy podczas gotowania, powoli doda-
waé dalsze jej ilosci, mieszajac przy tvm
dokladnie, aby umozliwi¢ szybki przebieg
reakeji i unikng¢ dodania zbyt duzej ilo-
$ci kwasow.

Gdy szlam sie odbarwi, ogrzewanie sig
przerywa, po czym szlam rozciencza sie
wodg, odstawia do czasu az tlenek glinu
osigdzie na dnie naczynia i nastepniz de-
kantuje. Zregenerowany tlenek glinu prze-
mywa sie szereg razy wodg, aby usunzyé
resztki kwaséw oraz sole powstale podczas
reakeiji.

Kl 24 a 0 — 1126

JOZEF OWCZAREK
palacz

Polska Zegluga Morska w Szczecinie
s/s ,,Torun‘

DRAG DO ODBIJANIA ZUZLA
Z RUSZTOW W PALENISKACH
KOTEOW PAROWYCH

Dotychczas odbijanie zuzla z rusztéw
w paleniskach kottéw parowych odbywato
sie ciezkim tomem, co wymagato wiele wy-
sitku palacza i powodowalo niszczenie
rusztu.
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W celu utatwienia palaczowi pracy przy
cezyszezaniu rusztéw palenisk zastosowa-
ro w my$l usprawnienia drgg do odbija-
nia zuzla, uwidoczniony na rysunku.

Drag ten posiada w odleglosci 3/5 od
raczki @ przegubowo zamocowang stop-
ke b, ktérej ustawienie na ruszcie ¢ po-
woduje sie przez zmiane polozenia racz-
ki a. W ten sposéb tworzy sie prog, po-
zwalajacy na latwiejsze odrywanie przy-
wartego do rusztu zuzla.

Dzieki usprawnieniu przediuza sie zy-
wotnoéé, a przez ulatwienie pracy pala-
czom uzyskuje sie lepsza konserwacje rusz-
t6w, co przyczynia sie do podnoszenia
sprawnosci kottow.



KL 27 d 0 — 1149
BRONISEAW HASIOR
przodownik rzemieslnikow

Zaklady Naprawcze Taboru Kolejowego ,Nowy Sacz“
w Nowym Saczu

STRUMIENICA PAROWA DC CZYSZCZENIA MAZNIC I LOZYSK TOCZNYCH

Dotychczas w zakladzie z braku urzadze-  czne byly oczyszczane przez skrobanie przy
nia ,Hydromatikus“ maznice i tozyska to- uzyciu oleju gazowego i benzyny.




W celu uzyskania oszczedno$ci na ben-
zynie i oleju zastosowano w mysl uspraw-
nienia strumienice parowa, uwidoczniong
na rysunku.

Strumienica ta sklada sig z rurki I, kto-
rej jeden koniec zwezony umozliwia roz-
prysk i wytwarza silniejszy strumien pa-
ry, natomiast drugi koniec,
zgrubieniami falistymi, ulatwia utrzymy-
wanie nasadzonego weza, doprowadzajaco-
go pare. Strumienica jest zaopatrzona w
uchwyt 3 do trzymania jej] w reku w cza-
sie pracy i w zawér 2 do regulowania do-
plywu pary.

Usprawnienie ulatwito dokladne oczysz-

czanie z brudu i resztek smaru miejsc
trudno dostepnych.
KL 28 b 8 — 1199

ALFRED KUNZE

mistrz maszynowy
Fabryka Skor w Zug b. Freiberg/Sa

(Niemiecka Republika Demokratyczna)

TROJDROZNA RURA
PRZY DMUCHAWIE
DO KORY DEBOWEJ

Przy rozdrabnianiu kory debowej na
miynie do mielenia kory w fabrykach sko-
ry rozdrobniong kore transportuje sie pne-
umatycznie do dalszego uzytku za pomoca
dmuchawy.

Zgodnie z wnioskiem usprawniajgcym
zastosowano tréjdrozne rury transportowe,
tak by jedna dmuchawa obslugiwala jed-
nocze$nie lub tez na zmiane kilka miynéw
do mielenia kory debowej.

Rura giéwna rozgalezia sie na 3 rury,
z ktérych kazda moze byé zamknieta przez
odpowiednig zasuwe.

Dzieki usprawnieniu osigga sie duze osz-
czedno$ci energii przy minimalnych kosz-
tach.
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zakonczony’

Kl 31 a 0 — 1142

STEFAN MISIAK
mistrz odlewni

Zaklady Mechaniczne im. J. Strzelczyka
Przedsiebiorstwo Panstwowe
‘Wyodrebnione
w E.odzi

ZASTOSOWANIE NOWEGO SPOSOBU
PRZETAPIANIA ZELIWA

Dotychczas do zeliwiakéw o ¢ 1000 mun
(po wymurowaniu) dawano wsady 1000 kg,
przy czym jako przesypke dawano 130 ---
140 kg koksu odlewniczego, co wynosito
13,5% ogdlnego wsadu.

W celu wprowadzenia oszczednosci przy
przetopie Zeliwa w my$l usprawnienia sto-
suje sie 600 kg wsadu z przesypka 60 kg,
stanowigcg 10% ogdlnego wsadu.

Przy nowym sposobie przetopu zeliwa
wydajnos¢ pieca wzrosta wskutek wiekszej
plynno$ci zeliwa. Jednocze$nie osiagnieto'
oszczedno$é na koksie odlewniczym.

KL 31 b 0 — 1164

WALTER FEICKE
OTTO KOLBE

(Niemiecka Republika Demokratyczna)

MASZYNA FORMIERSKA
Z PLYTA OBROTOWA

W maszynie formierskiej starszego ty-
pu — z plyta obrotows, w ktérej oddzie-
lenie formy od modelu przeprowadza sig
catkowicie za pomoca sprezonego powie-
trza, nigdy nie mozna bylo dokonaé opusz-
czenia skrzynki formierskiej bez uszko-
dzenia. Uszkodzenie bylo powodowane
wskutek powstawania wahan ci$nienia 2z
powodu nieregularnej pracy sprezarki, al-
bo wskutek nieszczelno$ci zaworéow lub
przewodéw doprowadzeniowych.

Przez wbudowanie mechanicznego urzg-
dzenia opuszczajgcego, napedzanego recz-



nie, mozna zapewnié catkowicie wolna od
przeszkoéd prace maszyny formierskizj.
Przez zastosowanie tego urzadzenia unika
sie raptownego i zbyt szybkiego opuszcza-
nia skrzynki formierskiej, jak réwniez
wybijania modelu z formy oraz ponowne-

go wykonywania uszkodzonych form.
Rownoczesnie osiaga sie nastepujace za-
lety:

1. latwe opuszczanie pod wplywem wia-
snego ciezaru kolumny,
formierskiej.

stotu 1 skrzynki

Plyta obratowa

2. oszczednos¢ na czasie roboczym, gio-
wnie przez to, ze odpada utrzymywanie w
stalym pogotowiu instalacji sprezonego po-
wietrza.

3. mozliwos$¢ zastapienia obstugi praco-

wnikami ‘mniej wykwalifikowanymi lub
przyuczonymi.
4. mozliwos¢ wykorzystania instalacji

sprezonego powietrza do innych celow.

Koszty urzadzenia nie siegaja nawet w
przyblizeniu wysokosci kosztéw sprezarki.

L

Kolo zebate /" |

Lebatka / |

N
\Ka{ummz gpuszczgng,

Kl 31 ¢

0 — 10675

STANISEAW MOL
odlewnik

Krakowska Fabryka Armatur, Przedsiebiorstwo Panstwowe Wyodrebnione w Krakowic

SMAR USUWAJACY PRZYCZEPNOSC STOPU ALUMINIUM DO FORMY
PRZY ODLEWANIU POD CISNIENIEM

W celu usuniecia przyczepnos$ci stopu
aluminium do formy przy odlewaniu pod

przed usprawnie-
jak olej z

ciSnieniem stosowano
niem réznego rodzaju smary,
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grafitem, stearyne itp., ktore jednak nie
posiadaly pozgdanych wtlasciwosci. Wy-
twarzajace sie z tych smaréw gazy powo-
dowaty powstawanie poréw w odlewach,
co wplywalo ujemnie na jako$¢ produkeiji.

W mysl usprawnienia sporzadzono s$ro-
dek, skladajacy sie z mieszaniny stearyny
i zelazocjanku sodu wzietych w stosunku
1/4 litra roztopionej stearyny i 10 dkg ze-
lazocjanku sodu. Srodek ten, rozprowa-
dzony w postaci powloki na formia, sta-
nowi warstwe nieprzepuszczalng dla wtta-
czanego pod ci$nieniem roztopionego me-
talu, nie depuszezajaca do przywierania
stopu aluminiowego do $cian formy.

W wyniku usprawnienia otrzymano no.-

malny tok produkcji odlewow aluminic-
wych pod ci$nieniem.
Kl 31 ¢ 0 — 1077
JOZEF WROBEL
formierz
STEFAN KAPS
formierz

Bielska Fahryka Armatur
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Bielsko-Biala

WLEWNICA
DO ODLEWANIA TULEI BRAZOWYCH
NA PIERSCIENIE USZCZELNIAJACE
DO ARMATUR

Do odlewania tulei brazowych na pieirs-
cienie uszczelniajace stosowano dotycin-
czas wlewnice, pokazana na rys. 1. We
wlewnicy tej jamy usadowe tworzyly sie
w $cianie tulei na catej jej diugosci, a
glownie w okolicy wlewu.

W zastosowanej w my$l usprawnienia
wlewnicy, uwidocznionej na rys. 2, rozto-
piony metal (braz) doprowadzany jest na
calej diugosci odlewanej tulei. Przy kizep-
rieciu $cianki tulei nastepuje
lcurczacej sie Scianki

zasilenie
roztopionym meta-

lem z wlewu na calej diugosci tulei. Przy
dobraniu odpowiednich wymiarow wlewu
(a«, b, ¢), ktore sa zalezne od grubosci
¢cianki k, jamy usadowe tworza sie tylko
w szyjee wlewu i w samym wlewie.

c

Po zastosowaniu opisanego usprawnienia
ilo§¢ brakow w produkcji tulei zmalata o-
koto pieciokrotnie.

KL 31 ¢ 0 — 1148

PAWEL KALUS
dyrektor zaktadu

ALFRED DOBROWOLSKI
inzynier
Odlewnia Zeliwa
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
M-16 w Zorach

FORMOWANIE ELEMENTOW
OPOROWYCH W STOSACH

Dotychczas formowanie zeliwnych ele-
mentow oporowych odbywalo sie w poni-
zej podany sposob: w dolnzj skrzynce I
wykonano forme elementu oporowego, a w
gornej skrzynce 2, posiadajgcej wlew na
zeliwo 1 otwor o gtadkiej powierzchni na
odgazowanie formy, znajdowal sie piasek
formierski, jak uwidoczniono na rys. 1.

W celu zwiekszenia wydajnosci praczy
oraz obnizenia kosztow produkecji zastoso-

wano w my$l usprawnienia formowanie

‘elementéw oporowych w stosach, jak u-

widoczniono na rys. 2. Pojedyncze zafoi-
mowane skrzynki posiadaja dolne po-
wierzchnie z formg elementu oporowego,
a goérne powierzchnie gladkie. Uktadajac



jedna skrzynke na drugiej, przykrywa sie
gladka powierzchnie poprzedniej skrzyn-
ki nastepna, ktora w dolnej powierzchni
posiada zaformowany element oporowy.
W stos uklada sie dziesie¢ skrzynek otrzy-
mujac w ten sposéb dziewieé¢ form.
Przed usprawnieniem na te sama liczbe
form uzywano 18 skrzynek formierskich.
Poza 44,49, oszczednosci na skrzynkach
formierskich, uzyskuje sie 44,49, oszczed-
noéci na czasie formowania, nastepnie
oszezedza sie 949, powierzchni produkcyj-
nej, 88,9% na wlewach, 509, na czasie za-
lewania form roztopionym zeliwem i 50%.
na czasie zgarniania masy formierskiej.
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CZESEAW KLIMKIEWICZ
mistrz formisrski

0 — 1155

BERNARD SOBOCINSKI
mistrz odlewni

Fabryka Narzedzi Rolniczych UNIA, Przedsiebiorstwo Panstwowe Wyodrebnione
w Grudziagdzu

PLYTA WYDZWIGOWA PRZY FORMOWANIU KOL ZEBATYCH

Dotychczas maszynowe formowanie kol
zebatych K22 i K23 do siewnika nawozo-
wego , Kujawiak*, uwidocznione na rys. 1.
nasuwato wiele trudnosci. Przy formowa-
niu bowiem nalezalo ostroznie ubijaé¢ zie-
mie formierska. Zbyt mocne ubiciz ziemi
powodowalo obrywanie sig
zebow w formie w czasie jej podnoszenia,
natomiast za luzne ubicie deformowato od-
lew i pozostawialo zanieczyszczenia po-

formierskiej

miedzy zebami, wymagajgce nastepniz -
suwania przez of)rébke reczna, przy czym
samo podnoszenie skrzynki formierskiej
musiato odbywa¢ sie bardzo ostroznie.
W celu zwiekszenia wydajnos$ci produlk-
cji kot zebatych oraz polepszenia ich ja-
kos$ci zastosowano w mys$l usprawnienia,
uwidoczniona na rys. 2, plyte wydziwigo-
wa 2 z wykrojem modeli dwéch kot zeba-
tych. Plyta 2 umozliwia latwe podnoszenie

skrzynki formierskiej 1 bez uszkadzania
formy; w tym przypadku ziemie formier-

ska nalezy ubija¢ scislej.

Po zastosowaniu powyzszego usprawnie-
nia wzrosta wydajnosé produkcji kot zeba-
tych przez skrocenie czasu formowania
i powazne zmniejszenie iloci brakow; jed-
nccze$nie jakogé kot  wyprodukowanych
tlegla znacznej poprawie.

Masa formierska.  [Owa medele kala zebatega L

V“:ﬁ’";ﬁx S

7

Skrzynka f&rmierska podniesiona za pomocq dzwigni
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Skrzynka formierska podniesiona za pomacq dzwignt

KL 32 b 0 — 1190

WLADYSELAW KLUZEK
kier. produkeji
WLADYSLAW HILLER
kier. oddz. produkcyjnego
Huta Szkita Okiennego
w Zabkowicach
SPOSOB ZNACZENIA SZYB
HARTOWANYCH

Aby wyeliminowa¢ uzycie fluorowodoru
do znakowania szkla, zastosowano naste-

26

pujacy sposdb znakowania szkla hartowa-
nego.

Poduszke do stempli nasyca sie miesze-

nina o skladzie: 1 cze$¢ gliceryny (oleju
Jub oliwy) i1 2 czesci szkla wodnego — so-

dowego. Calo$¢ rozeiencza sie niewielka
iloScia wody. Stemplem,

wyzsza mieszaning, odbija sie znak na szy-

zwilzonym po-

bie i posypuje sodg amoniakalna przy po-
mocy puszku. Soda przywiera de wilgoi-
nego znaku, a nadmiar jej zostaje usunie-
ty przez zdmuchniecie. Na szvbie pozosta-
je bialy znak stempla, latwy na razie do
starcia, z chwila jednak ogrzania szyby
znak ten pod wplywem topnika, Lktérym
jest soda, przechodzi w trwaty znak na
szybie hartowanej.

Opisany sposéb nadaje sie do szkial,
ktore przechodza proces ponownego na-
grzewania.

KL 35 b 0 — 1137

JAN DUDEK
mistrz kowalski

Gliwickie Zaklady Budowy Urzadzen
Chemicznych
w Gliwicach

ZASTOSOWANIE DZWIGNI
ZABEZPIECZAJACEJ W KLESZCZACH
DO TRANSPORTU BLACH

Przed usprawnieniem kleszcze do trans-
portu blach nie posiadaly zabezpieczenia
przed wysliznieciem sie blachy, ktora
spadajac na ziemie moglaby spowodowat
wypadek.

Obecnie zastosowano w kleszczach do
transportu blach dodatkowsg dzwignie 1 z
zabkami, ktére w czasie podnoszenia bla-
chy przyciskajg ja do chwytakow 2, unie-
mozliwiajgc w ten sposéb wypadniecie
blachy w czasie transportu.



JERZY KLESZCZ
konstruktor

Centralne Biuro Konstrukeji
Maszynowych
w Bytomiu

SAMOCZYNNY HAMULEC
DO BEBNOW LINOWYCH

Przy owijaniu liny z bebna podciggarki,
beben obraca sie czasem z duzg, niekon-
trolowang szybkoscig. Na skutek duzego
momentu bezwladnosci nie zatrzymuje sie
on we wlasciwej chwili ustania sity pocig-
gowej, powodujac tworzenie sie luznych
zwojoéw, a nawet petli, niszczacych liny
przez lamanie i zgniot. Stosowany dotych-
czas hamulec nozny, uruchamiany przez
maszyniste, nie daje pelnego zabezpiecze-
nia, maszynista bowiem, majac uwage
skoncentrowang .na ruchu przetokowym,
nie zawsze ma mozno$¢ obserwowania
przebiegu odwijania liny.

Wade te usuwa samoczynny hamulec,
pokazany na rysunkach. Przy naciagnietej
linie 1 (rys. 2) dZwignia hamulcowa 2 jest
podniesiona i hamulec 3 nie dotyka tar-
czy bebna, z chwila jednak zluzowania li-
ny 1 (rys. 1) dzwignia 2 opada wlasnym
cigzarem w dol, powodujac docisk hamul-

ca 3 do tarczy bebnowej 4 i natychmiasto-
we jej zatrzymywanie.

Dla sprawniejszego dziatania dzwignia 2
jest zaopatrzona w rolke 5, a hamulec 3
jest zamocowany do diwigni w sposob.
pozwalajacy na regulacje docisku.

0 — 1124

KL 36 d

CZESELAW JASIEWICZ
Slusarz

Zaklady Mechaniczne
im. Gen. Karola Swierczewskiego
w Elblagu

UKEAD FILTROW
DO OCZYSZCZANIA POWIETRZA
DLA OBSEUGI PIASKOWNIC

Obsluga piaskownic pracuje w maskach,
do ktorych doprowadza sie powietrze ze
sprezarek. Powietrze to jest odoliwiane w
podiaczonym w przewod filtrze. Filtr ten
szybko sie zanieczyszczal, a wymiana
oczyszczalnika w filtrze trwala diugo i po-
wodowala przerwe w pracy piaskownicy.
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Usprawnienie
centralnie dla
trzech filtrow, o wiekszej pojemnosci, wia-
czonych rownolegle do siebie miedzy prze-
wody doprowadzajace powietrze. ¥iltrv
moga by¢ wilaczane 1 wylaczane z pracy
niezaleznie od siebie przez otwieranie i za-
mykanie odpowiednich Ulstad

polega na zainstalowaiiu

wszystkich piaskownic

ZAWOIrow.

filtrow po usprawnieniu uwidoczniony jest
na rysunku.

Po zanieczyszczeniu
wigcza sie oczyszezony filtr nastepny, a
filtr zanieczyszczony wyjmuje sie w celu
oczyszczenia go, po odkreceniu odpowied-
nich ztaczek rurowych.

jednego z filtraw

A A )
| | |
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KAROL HAMPE
mistrz stolarski

(Niemiecka Republika Demokratyczna)

ULEPSZENIE DRZWI POKOJOWYCH

W ramach drzwiowych wzamian czo-
pow zastosowano okragle kotki drewnia-
ne.

CzesSci ramy drzwi filungowych
dotycheczas taczone za pomoca przepusto-
wych czopow wklejonych i zaklinowanycii.
W przypadku gdy uzyto niedostatecznie
suchego drewna lub tez gdy czopy i otwc-
ry zostaly niedokladnie spasowane, opusz-
czal sie zazwyczaj blat drzwiowy od stro-
ny zamku, poniewaz przy wysychaniu drea-
wna sklejenie czopéw puszczato. Diugie

byly

czopy wymagaty stosunkowo duzego zu-
zycia materialu i pochlanialy duzo pracy.

W my$l usprawnienia zastosowano tylko
krotki czop i wykonano polaczenia za po-
moca okragtych kotkéw z twardego dre-
wna, ktére zostaja wtloczone na klej w
wywilercone otwory. Maszynowa obrobka
jest dokladna, nietadnie wygladajace miej-
sca osadzenia czopow na kantach drzwi
cdpadaja, zaoszczedza sie drewna i kliny
czopowe zostaja wyeliminowane. Przy ia-
czeniu na kotki otwory na kolki nalezy
wierci¢, a ramy drzwi z uwagi na proces
Kklejenia zblizy¢ ku sobie tak, aby kotki
weszly w odpowiednie otwory i nastepnie
zacisnaé na prasiz. Jeden stolarz buduje
w ciagu 8 godzin 20 do 25 drzwi.

Usprawnienie moze mie¢ zastosowanie
przy wszelkich drzwiach filungowych i in-
nych ramach filungowych, np. przy wy-
ktadaniu $cian.
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Kolek z twardego drewna okolo 230mm diug!

Kl 38 e 0 — 1192
JOZEF SIEWIERSKI

WEADYSEAW KLISZ

Jaroszowskie Zaktady Materiatow
Ogniotrwatych
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Strzegomiu

ZASTOSOWANIE
SPECJALNEGO SCIAGACZA
DO SCIAGANIA DRZWI
I PODOBNYCH PRZEDMIOTOW
PODCZAS SKLEJANIA

Dotychczas Scigganie przy klejeniu drzwi
podobnych przedmiotéw odbywato sie na

strugnicy. Wymagato to duzego docisku,
narazajgc strugnice na przedwczesne zu-
zycie. Ponadto wskutek niedostatecznego
$ciggania przedmiotéw powstawaty niedo-

kiadnos$ci w klejeniu.

W celu zwiekszenia wydajnosci pracy
i uzyskania doktadniejszego klzjenia drzwi
itp. zastosowano

w my$l usprawnienia

$ciggacz, uwidoczniony na rysunku.

Sciggacz ten skiada sie z korpusu 1 z
$ruba dociskajaca 2 i przestawnego opo-
ru 3. Wyciecia @ w korpusie 1 stuzg do
ustawiania oporu 3 w zalezno$ci od wiei-
kosci przedmiotu.

Przedmiot Sciagania
ktadzie sic na korpusie 1 i dociska do opo-

przeznaczony do

9

ru 3 $Sruba 2.

129



30

v,l__‘~.‘_‘m.]b ===

e

cecimeoceof boeee

o =

it

,,.{v [‘,,




Kl 38 ¢ 0 — 1191
JULIUSZ LASKOWSKI
stolarz
Grudzigdzkie Zaklady Przemystu
Gumowego
w Grudziadzu

DLUTO DO SZCZEBLIN OKIENNYCH

Przed usprawnieniem wyciecie do tgcze-
nia szczeblin okiennych na skrzyzowaniach
byly wykonywane pitka reczna wedlug u-~
przednio narysowanych linii. Praca ta zaj-

mowala duzo czasu, a ze wzgledu na wy-
magang dokladno$é byta trudna.

Aby prace te ulatwi¢ i zwiekszy¢ wydaj-
no$¢, wykonano w my$l usprawnienia
specjalne dluto o konstrukecji uwidocznio-
nej na rysunku. Za pomoca tego dluta, za-
loZzonego do prasy recznej, wycina sie wy-
ciecie na szczeblinie jednym ruchem robo-
czym prasy.

Przez zastosowanie usprawnienia wydaj-
no§¢ pracy wzrosta okolo o$miokrotnic
przy jednoczesnym podniesieniu jakoS$ci
wykonania,

0 — 1196
WALTER LADEMANN
HANS LITTMANN
Zaklady Materialéw Wioknistych
w Mihlanger

Kl 39 b

(Niemdiecka Republika Demokratyczna)

WYROB TWARDYCH PLYT
Z TROCIN W FABRYKACH MEBLI
Wysunieto wniosek usprawniajgcy, by
fabryki mebli, ktére dysponuja prasami do

fornirowania z ogrzewanymi plytami, pra-
sowaly twarde plyty ze swoich wlasnyzh
odpadkéw, trocin itp., dodajac roztworu
sztucznych zywic.

Poniewaz w fabrykach tych znajduja
sie tez zazwyczaj suszarnie, mozna zwilzo-
ne roztworem sztucznych zywic trociny
lub wiéry wysuszy¢. Prasy muszg posiadaé
remy do wypelniania masa i polerowanec
blachy. Mieszanie mozna przeprowadzac
w zwykly sposéb w bebnie. Zwilzaé mozna
przez spryskiwanie, np. przy zastosowaniu
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pistoletu natryskowego i kompresora. Ze
100 kg wioréw otrzymuje sie okoto 20 m?
gotowych piyt.

Plyty moga by¢ fornirowane
i przy nieznacznych kosztach mozna wy-
{zona¢ sklejka.

rowniez

Piyty zostaty wyprobowane i uznane za
dobra. Moga one by¢ uzyte do wyrobu
mebli, wykltadania $cian itp.

Kl 42 b

WEODZIMIERZ KAJDANOWSKI
rzemie$lnik

0 — 1089

RER
Parowozownia — Bialystok

PUNKTAK NAMAGNESOWANY
DO USTALANIA ODLEGEOSCI
MIEDZY OSIAMI PAROWOZU

Dotychczas przy ustalaniu odlegtosci
miedzy osiami parowozu zalewano olo-
wiem nakietki w osiach i wybijano punk-
tskiem na powierzchni otowiu $rodek osi
parcwozu, ktory byt podstawg do dokiad-
nego ustalania odleglosci miedzy osiami.

W celu ulatwienia mierzenia odlzglosci
miedzy osiami zastosowano w my$l uspra-
wnienia punktak namagnesowany,
doczniony na rysunku.

uwi-

Punktak ten sklada sie ze stozka I, na

ktory naklada sie ramie 2, nastepnie za-

oo
00)

ciska pierscien 3 dla zabezpieczenia rva-
mienia 2 przed spadaniem.

Stozek 1 posiada wybity
punkt a.

Przy ustalaniu odleglosci miedzy osiami
parowozu wklada sie czes¢ stozkowa I
punktaka namagnesowanego do ictniejy-
cych nakietkow w osiach i opierajac sie
na punktach a w stozku I, ustala sie do-
kiadnie odlegtoé¢ miedzy osiami parowo-
AN

ceniryeznie

KL 42 ¢ 0 — 1122

Inz, TADEUSZ SCHOEN

Krakowski Okrgg Lasow Panstwowych
w Krakowie

SPADOMIERZ

Spadomierz wedlug usprawniania ma
zastosowanie przy trasowaniu drog i Scie-
zek.

Spadomierz jest zbudowany z lusterka,
przeziernika 1 podziatki, umieszczonych
odpowiednio na korpusie odlanym z lek-
kiego metalu. O$ pionowa y-—y przechodzi
przez punkt 0 podziatki i przez Srodek
ciezko$ci instrumentu (rys. 1). O$§ pozioma
x—x przechodzi przez $rodek oczka prze-
ziernika. Na przecieciu obu osi umieszczo-
ne jest lusterko pod katem 45° do osi. Po-
dziatka, stuzaca rownoczesnie do pionowa-
nia instrumentu, jest umieszczona prosto-
padle do osi pionowej. Srodek oczka przc-
ziernika, zewnetrzny brzeg lusterka i brzeg
podziatki leza w jednej plaszczyznie. Po-
wierzchnia lusterka jest prostopadia do 12j
ptaszczyzny.

Odleglo$¢ oczka przeziernika od skrzy-
zowania osi wynosi 40 mm. Odlegto$é po-
dzialki od skrzyzowania osi jest réowna
160 mm, a wiec odleglo$é obrazu urojone-
g6 wynosi 200 mm. Przyjecie wyzej poda-
nych odleglosci zostalo podyktowane daze-
niem do nadania instrumentowi dogodneaj
postaci przy rownoczesnym zapewnieniu



wymaganei doldadnosel odezytow. Z pray-
jetyeh odlegtogel oraz z rys. 2 wynika, ze

B

a . d = =100 L. 200
= ——==i=—czyli ze ) = — 5
h w P 100

Oznacza lo. ze 2 mm podziatki oznaczaja
1% spadku.

Uzupelnieniem instrumentu jest znak
(listwa pozioma) umocowany na tyczce,
przy czym musi sie on znajdowac¢ na tiej
samej wysokosci od terenu, co oczko
przeziernika instrumentu, {rzymanego w
reku lub zawieszonego. Spelnienie tego
warunku sprawia, ze linia patrzenia, ta-
czgca oczko ze znakiem, jest rownolegia
do terenu.

Zasada dziatania przyrzadu oparta jest
na podobienstwie trojkatow, przy czym li-
nia celowa. tlaczaca przeziernik ze zna-
kiem, wskazuje bezposrednio na obrazie
urojonym podziatki procent spadku (do
2075).

Szczegoly wykonania przedstawia rys. 3.

Korpus instrumentu jest wykonany =z
metalu twardego lecz lekkiego (stop alu-
minium), aby mial jak najmniejszy wplyw
na pionowe polozenie przyrzadu. W wy-
sunietej i zalamanej pod katem prostym
czedei korpusu umieszezony jest przezier-
nik z oczkiem o $drednicy 0,5 mm. Oczko
do wnetrza rozszerza sie stozkowo. Caly
korpus pokryty jest matowym lakizrem w
celu wykluczenia szkodliwych refleksow
Swietlnych,

Obsada lusterka, wykonana z lekkiego
metalu. rownowazy wysunigta czes$¢ kor-
busu, zaopatrzona w przeziernik, i jest
przymocowana dd korpusu dwiema srube-
mi. Obsada sklada sie z dwoch czeSci po-
faczonych ze soba w sposob umozliwiaja-
cy nastawienie lusterka w stosunku do osi
a1—x i y—y oraz prostopadle do plaszczyz-
ny obu osi.

Lusterko osadzone jest w zaglebieniu
obsady o przekroju trapezowym. Ze-
wnetrzna krawedz lusterka musi byé bair-
dzo dokladnie oszlifowana

Widok z boku

| Widek z przedu
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Obciaznik w poslaci plaskownika z clez-
kiego i twardego metalu przymocowany
jest do dolnej czesci korpusu dwiema Sru-
bami. Na poziomej plaszczyznie plaskow-
nika umieszczona jest podziatka, ktorej
obraz obserwator widzi w lusterku. Pro-
stopadle do tej podziatki umieszczona jest
podziatka, ktora okresla spadek w stop-
niach katowych. Gorny  przegubowy
uchwyt stuzy do pionowego zawieszania
instrumentu.

Proby, przeprowadzone w
spadomierzem wedlug usprawnienia, wy-
kazaly, ze przy trasowaniu drog i Sciezek
mozna nim wytyczyé okolo 150 punktovs
dziennie, cc w pordéwnaniu z dotychczas
stosowanymi niwelatorami daje niemal
dwukroine zwiekszenie wydajnosci pracy
oraz mozliwos¢ wykonywania trasowania
przy pomocy jednego robotnika.

terenie ze

Kl 42 k 0 — 1166

OTTO WALTHER
robotnik

Deutsche Nileswerke,
Siegmar - Schonau
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

PROBA STALI
NA MIEJSCU W MAGAZYNIE

Dotycheczas w celu wstepnego zbadania
materialu transportowano ciezkie czesci
stalowe do miejsca proéb.

Obecnie wstepne badanie materialu
przeprowadza sie w miejscu magazynowa-
nia za pomoca proby iskrowej na wolnym
powietrzu.

W celu lepszego rozpoznania jasnosci
iskier zgodnie z wnioskiem usprawniaja-
cym uzywa. sie ostony zaciemniajgcej lub
urzadzenia zaciemniajacego.

Ostona zaciemniajaca ma posta¢ prze-
strzennego prostokatnego katownika, skia-
cajacego sie z irzech obciggnietych odpo-
wiednim materialem prostokatnych ram

394

($ciana czolowa, sciana boczna i przykry-
wa).
Urzadzenie zaciemniajace sklada sie po-

dobnie z dwoéch boeznych $eian 1 po-
wierzchni przykrywajacej. Poszczeg6lie
ramy sa wykonane z rur. Laczy sie jc

wiykajac przyspawane kolki w odpowied-
nie otwory i przewlekajac zatyczki.

Powyzsza proba badania pozwala iia
szybkie wstepne okre$lenie gatunku staii.

Przez zastosowanic wniosku usprawnia-
jacego zaoszczedza sie duzo czasu i kos:z-
tow, zwiazanych z transportem badanych
czesci.

Wniosek usprawniajacy moze by¢ stoso-
wany w budownictwie konstrukeji stalo-
wych i mostéow, jak rowniez w przedsie-
biorstwach budowy maszyn.

Kl 42 1 0 — 1178

Inz. STANISLAW MIRACKI
kierownik dziatu
Zaklady Chemiczne ,,O§wiecim’
w Os$wiecimiu

ZASTOSOWANIE DRUTU OPOROWEGO
DO APARATU ORSATA

Oznaczenie wodoru lub metanu w ga-
zach, przy uzyciu aparatu Orsata, polegu
na spaleniu wodoru, ewentualnie metanu.
w tlenie na rozzarzonej spirali z drutu
platynowego.

Trwato$é spirali platynowej w aparacie
Orsata nie jest duza. Na skutek czestych
zmian natezenia pradu platyna stapia sie
i rozpryskuje w postaci drobnych kule-
czek. Ilos¢ platyny, =zebranej w postaci
zlomu ze stopionej spirali, wynosi naj-
wyzej 50% ilo$ci uzytej do wykonania spi-
rali. Przy wykonywaniu 20—25 analiz na
dobe spirala platynowa moze pracowac
najwyzej 2 tygodnie.

Usprawnienie polega na zastapieniu spi-
ral ‘platynowych przez spirale wykonane
z drutu oporowego. np. kanthalowego.



Préby wykazatly, ze spirale z drutu opo-
rowego pracuja w aparacie Orsata rownie
dobrze jak platynowe, a sa -zhacznie bar-
dziej trwale i bez poréwnania tansze, gdyz
do ich wykonania moze by¢ wykorzystany
drut ze zuzytych piecow elektrycznych,
kuchenek itp.
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Dr Inz. LUCJAN KROLIKOWSKI

kierownik Zakladu Zalesiania

Instytut Badawczy Les$nictwa
w Warszawie

KLESZCZE
DO SADZENIA SADZONEK
LISCIASTYCH W JAMKE

Kleszcze wedlug usprawnienia sktadaja
sie z drewnianej listwy
podpartej sprezyna.

oraz z dzwigni

Przez naci$niecie jedna reka dzwigni
osigga sie tatwo rozwarcie Kkleszezy, co
umozliwia szybkie zalozenie sadzonki dru-
ga reka. W miejscu, w ktérym dzwignia

Ll
[ ub spiralna

jest dociskana do listwy, wykonane jest w
listwie wyciecie o réznej diugosci w celu
podtrzymywania sadzonek lub drzewek
roznej grubosci.

Przy sadzeniu starszych drzewek stoso-
waé mozna kleszeze wiekszych rozmiaréw,
zaopatrzone na jednym koncu w kolec me-

talowy do wbijania w poprzeczng listew-
ke, zwiekszajgcyg réwnowage kleszczy przy
podtrzymywaniu drzewek. Sprezyna pod-
pierajaca dzwignie moze byé spiralna lub
plaska.

Sadzenie drzewek w jamke przy pomocy
kleszczy wykonywa jeden robotnik.

KL 45 k 60U — 108

JOZEF PUSTELNIK
kierownik oddzialu

Dr STEFAN SUKNAROWSKI
dyrektor naczelny

Dr ALEKSANDER HABER
adiunkt zakiadu

Inz. WEADYSEAW WINDUSZ
kierownik laboratorium

Inz. WIKTOR LENERT
kierownik fabryki

Rafineria Nafty

LEP PRZECIWGASIENICOWY

Lep przeciwgasienicowy, uzywany do
zwalczania baczatki-sosnéwki, byt produ-
kowany w Polsce w okresie przedwojen-
nym. W pierwszym okresie po wojnie pro-
dukcja tego waznego dla gospodarki na-
rodowej preparatu nie byla wznowioua
wskutek kompletnego zniszczenia apara-
tury, a gradacja szkodnika leénego wzra-
stala w sposéb zastraszajacy. Szukano na
rynku wewnetrznym odpowiednich ilosei
lepu przeciwgasienicowego, gdyz import
tego $rodka byt trudny do zrealizowania.

Zesp6l pracownikéw Rafinerii Nafty
przy udziale Instytutu Badan Le$nictwa
opracowal nowa recepture lepu. Lep ten
zostal oparty na surowcach krajowych
i moze by¢ produkowany masowo.

Wiysitki racjonalizatoréw daty lep nie u-
stepujacy w niczym produktowi importo-
wanemu.
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/ Receptura lepu polskiego:
Ty 11,6% 1oju topionego
! 1,7% wapna hydratyzowanego

/ 60,7% oleju Maszynowego
/ 23.8% asfallu przemyslowego
/ K. S. 30—40
J 1,0% krecozolu
j 1,2% wody
" - Razem 100%
f Lep wyprodukowany wedlug powyzsz:j
f oo receptury moze by¢ przechowywany w
i‘ zamknietych naczyniach, zakopanych w
| ziemi, do kilku lat.
i
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\ STEFAN JANOWSKI
\ konstruktor
g _ \‘\ } Grudziadzkie Zaklady Przemysiu ‘
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obwodzie wienca kola zebatego zostaly
przymocowane za pomoca Srub Mj12 seg-
menty aluminiowe z rowkami na pasy kli-
nowe.

KL 48 b 0 — 1145

JOZEF KOPEC
mistrz budowlany
Myszkowska Fabryka Naczyn
Emaliowanych
Przedsigbiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Myszkowie

WYBUDOWANIE ZBIORNIKOW
NA WYCIEKLY CYNK
POD KOTEAMI CYNKOWNICZYMI

W przypadku przepalenia sie otworu w
kotle cynkowniczym wyciekajacy cynk za-
lewa kanaly spalinowe pod kotltem. Ka-

naly te znajduja cie na jednym poziomie
z glownym kanalem spalinowym, cynk
wiec przelewa sie réwniez do kanatu
gtownego. Z kanaldéw pod kotlami cynk
wydoby¢ przy duzym nakladzie
pracy, mnatomiast wydobycic cynku z
glownego kanatu spalinowego sprawia du-
ze trudnosci, poniewaz kanal ten jest
wspolnym kanalem dla kilku kotiow cyn-

mozna

kowniczych.

Aby uniknac¢ tych trudnosci, wybudc-
wano w mysl usprawnienia na dnie kana-
10w spalinowych przy kottach zbiorniki o-
cementowane I, po kilka obok siebie,
wpuszczone ponizej poziomu dna kanalow.
W zbiornikach tych gromadzi sie cynk,
wyciekajacy =z kotla cynkowniczego w
przypadku przepalenia sie otworu w ko-
tle. W celu latwiejszego wydobycia cynku,
ragromadzonego w zbiornikach, zbiorniki
posiadaja Scianki pochyle. Poza tym

7 i
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Scianki zbiornikow smaruje sie kilkakrot~
nie grafilem, a do zbiornikéow wstawia sie
haki Zelazne 2, ulatwiajace wyciagniecie
zakrzeptej w zbiorniku 1 bryly cynku A.

Oprocz zastosowania wymienionych
zbiornikéw  podniesiono
kanalu spalinowego przy ujsciu spalin do
glownego kanatu.

Pojemnosé zbiornikow w dnie Kkanatu
spalinowego wystarcza na pomieszezenie
wyciekajacego cynku w przypadku prze-
palenia sie Scianki kotia w goérnej jego
cze$ci, natomiast gdy przepalenie nastapi
w dolnej czesci kotta, cynk znajdujacy sic
w kotle nalezy przela¢ do innego kkotla, za-
nim napelnia sie zbiorniki.

rowniez poziom

KL 48 b 0 — 115%

GERARD KARMEL
kierownik
HERMAN GREINER
kierownik

Huta ,,Silesia®

ZABEZPIECZANIE OTWOROW
W GNIAZDACH KORKOW
PRZY CYNKOWANIU PEASZCZY

Otwory ¢ 2,5 mm, wywiercone w przy-
spawanym do ptaszcza gniazdku Kkorka,
przy cynkowaniu zalewaly sie dotychczas

38
w

cynkiem. Po ocynkowaniu plaszeza’ zacho-
dzita koniecznosé przewieréaniu 1ych 0~
twordéw w celu usuniecia cynku.

Aby przy cynkowaniu plaszczy uniknaé
wypelniania otworow cynkiem, zastosowa-
no w mysl usprawnienia kolki drewniane,
ktorymi zatyka sie otworki w gniazdku
przed cynkowaniem. W czasie kapieli cyn-
kowej kolki te spalaja sie wypekliajgc
otwory weglem drzewnym, ktéry po ka-
pieli cyvnkowej mozna usunaé¢ za pomoca
zwyktego drutu.

Kl 48 ¢ 0L — 16%

Mgr JAN JAKUBOWSKI
kicrownik techniczny
Spotdzielnia Pracy . Pokdj™

w Pobiedziskach

Chemiczna

UTRWALANIE
EMALII NACZYN ZELAZNYCH
I KAMIONKOWYCH

Naczynia zelazne pokryte emalia, nawet
najlepsza i najtrwalsza, posiadaja drobne
kanaliki niewidoczne okiem, przez ktore
dostaja sie do powtloki zelaznej plyny, np.
woda, kwasy, alkalia itp., co powoduje ko-
rozje pod emalig. W konsekwencji emalia
peka i odpada, a naczynie staje sie nie-
zdatne do dalszego uzytku.

Usuniecie opisanej wady zostalo doko-
nane na drodze tzw. uszczelniania emalii
i poniekad jej wzmacniania przez zastoso-
wanie w sposob specjalny szkia wodnego.

Szklo wodne w plynie, otrzymane w
handlu, rozcieficza sie woda w_stosunku
1:2:i pedzlem przeciera si¢ emalie, Do
czym naczynie odstawia sie na kilka dni
do przeschniecia w normalnej temperatu-
rze. Czynno$¢ te powtarza sie zazwyczaj
trzykrotnie.

Szklo wodne, jako krzemian sodu, rea-
guje z dwutlenkiem wegla z powietrza w
spos6b nastepujacy:

Nag Si0z - COs = Nap CO3 + SiO:



Powstata krzemionka w postaci zelu prze-
chodzi w trwaly produkt, bardzo odporny
na dziatanie kwasow i rozcienczonych al-
kalii.

Ochrona naczyn emaliowanych przez
uszczelnianie za pomoca szkla wodnego
ma duze znaczenie w ogole, a przy pracach
w laboratoriach w szczegdlnosci.

Kl 49 a 0 — 10667

FRITZ HENNIG
tokarz

Fabryka Sprezarek, Gera
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

SZYBKO MOGCUJACY ZABIERAK

W celu ograniczenia czasu obrobki wald
korbowego do sprezarki zaopatrzono sie w
szybko mocujacy zabierak.

Czesc obrabiana.

Na rysunku uwidoczniono wrzeciono to-
karki. Centrowanie jest dokonyvwane za
pomoca sprezynujacego kla w tulei mocai-
jacej, rownoczesnic z zaciskaniem w niej
watu korbowego.

Zabierak ten moze by¢ zastosowany do
wszystkich przedmiotéw obrabianych o
ksztaltach cylindrycznych, ktére musza
by¢ obracane pomiedzy kiami.

Istota usprawnienia polega na tym, Ze
obrabiarka podczas zamocowywania i
zwalniania cze$ci obrabianej nie musi by¢
unieruchomijona,

Szybko mocujacy zabierak zostat wypro-
bowany i okazal sie oplacalny. Przez za-
oszczedzenie czasu na zamocowanie przed-
miotu obrabianego normy moga by¢ pod-
wyzszone o 25%.

Kl 49 a 0 — 1051

MIECZYSEAW RATYNSKI
frezer

Wytwoérnia Sprzetu Komunikacyjnego
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
Wroclaw

KIEE PIECICKATNY
JAKO ZABIERAK DO OBROBKI
DROBNYCH PRZEDMIOTOW

Przy szlifowaniu drobnych przedmic-
tow, ktérych cata powierzchnia ma by¢

obrobiona, stosowanie sercéwek dla wpra-
wienia szlifowanego przedmiotu w ruch o-
brotowy jest nieracjonalne, poniewaz ser-
uniemozliwia

cowka oszlifowanie -~ calej

powierzchni przedmiotu. Podobne trud-
nosci wystepuja przy obrébce tokarskiej
malych przedmiotow.

W my$l usprawnienia stosuje sie w ta-
kich przypadkach, jako zabierak, kiet za-
konczony ostrostupem pieciokatnym. Kie?

2



ten mocuje sic we wrzecionie obrabiavici
Jak to uwidocznia rysunck, przedmiot A
zaklada sie nakielkiem na kizl 1, znajdu-
jacy sie we wrzecionie 2, i z drugiej stro-
ny dociska sie go mocno klem 3 konika 4.
Ruch obrotowy wrzeciona przenosi sic na
obrabiany przedmiot za posrednictwem kla
pieciokatnego 1, ktorego krawedzie weis-
kane sa w Scianki nakielka.

KL 49 a 4 — 1076

WACLAW WASIAK
mistrz

TREZYMAK CZTERCNOZOWY
DO TOCZENIA W KOELACH ROWKOW
NA PASKI KLINOWE

Przed usprawnieniem rvowki w kotach
na paski klinowe toczono pojedynczo.

W mys$l usprawnienia zastosowano spec-
jalny trzymak czteronozowy, ktory umosz-
liwia toczenie czterech rowkow jednoczes-
nie, dajac oszczedno$é na czasie toczenia.

]

fak  to

s

noxe 1

uwldocznig
uraieszeza Ble w wyjeciu korpusu 2 trzy-
malea i umocowuje sie je 2a pomocy pod-

rysunel,

kladek 3 1 4 oraz érub 5. Trzymak wraz
z nozami zamocowuje sie w normalnym
imaku nozowym tokarki,
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JAN KOWOL
tokaryz
Kopalnia Barbara - Wyzwolenie™
WYKORZYSTANIE ZUZYTYCH NOZY
DO WREBIAREK LANCUCHOWYCH
DO WYROBU NOZY TOKARSKICH
W zwiazku z brakiem nozy tokarskich
zaczeto w my$l usprawnienia przerabiad
W kopalni zuzyte noze od wrebiarek tan-
cuchowych na robocze koncdwki nozy to-

ikarskich.

]
_l_\ \/ 2
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Po przeprowadzeniu odpowiedniej ob-
robki  otrzymuje sie wymagany ksztalt
ostrza 1 noza tokarskiego. Robocza kon-
cowlke noza tokarskiego przypawa sie

clektrycznie do trzonka noza 2, jak uwi-
doczniono na rysunku.

Noze te sa wytrzymale i
szczegolnie do skdérowania bardzo twar-
dych przedmiotéw. Sa one od diuzszego
czasu uzywane przez wszystkich tokarzy
w warsztacie mechanicznym kopalni ,Bas-
bara—Wyzwolenie*,

nadaja sie

Kl 49 a 0 — 1130
JULIUSZ KOCH

kontroler techniczny

Centralne Warsztaty Sprzetu
Budownictwa Miejskiego
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebniong
w Warszawie
PRZYRZAD DO ROZTACZANIA
PANEWER SILNIKOWYCH

Dotychiezas voztaczanie panewek w blo-
kaeh silnikow 1 korbowodach wykonywas



no na
ciezkich niekiedy blokow i ustawianie ich
na stole wytaczarki byto klopotliwe. Z po-
wodu trudnosei nalezytego wycentrowania
pancwki przy obrobce oraz malej szyb-
kosci skrawania tracono wiele czasu.

W mysl usprawnienia do wytaczania
panewek zastosowano przyrzad, uwidocz-
niony na rysunku. mocowany na wrzecio-
nie tokarki. Obrabiana panewke mocuje
sie centrycznie w przyrzadzie bez zadnych
trudnosci i dokonuje sie obrébki szybciej
przy duzych obrotach wrzeciona tokarki.

Przyrzad sktada sie z tulei 1 nakreca-

nej na wrzeciono tokarki, z dwudzielnych

wytaczarce. przy czym liransport

stozkowych wiladek 2 oraz nakretki 3.
za pomoca Kktorej weciska sie wkladki 2
w glab wewnelrznego stozka tulei 1, w ce-

lu zacisniecia obrabianej panewki 4 w
przyrzadzic.
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LUDWIK SZATON
tokarz
Jaworznicko - Mikolowskie Warsztaty
Naprawcze
w Kostuchnie

PRZYRZAD DO TOCZENIA STOZKOW
NA WYTACZARCE

Do toczenia stozkow na wytaczarce za-
stosowano w my$l usprawnienia przyrzad
uwidoczniony na rysunku.

Przyrzad ten posiada widetki ze stoz-
kirm Morse’a do wlozenia przyrzadu do
wrzeciona a¢ wytaczarki. W widetkach 1
zacisnieta jest w odpowiednim potozeniu

katowym $srub 3 czes¢ nasta-

za pomoca
wna 2. W otworze czesci nastawnej 2 osa-
walek 4 o jednym
nagwintowanym drobnozwojowym

dzony jest przesuwny
koncu
gwintem. W drugim koncu watka osadzo-
ny jest ndz, zamocowany Sruba 5.

Walek otrzymuje »ruch osiowy za po-
Srednictwem tulejki nagwintowanej 6
i gwiazdki 7. Tulejka 6 jest unieruchomio-
na osiowo za pomoca tulejki nagwintowa-
nej 8. Gwiazdka 7 obraca sie o 1/8 obrotu
lzolo swojej osi na jeden obrét wrzeciona
wytaczarki przez uderzenie jednym z ra-
mion o zaczep staly maszyny.

Gwiazdke 7, wkrecona na gwint tulej-
przed odkreceniem

ki 6, zabezpiecza sie

41



wkretein 9. Natomiast walek 4 zabezpie-
cza si¢ przed obracaniem wpustka 10.
Ustawianie noza w omawianym przyrza-

dzie do toczenia stozkéw na wytaczarce

uskutecznia sie przez nastawicnie czesci
nastawnej 2 pod odpowiednim katem po
.

uprzednim odkreceniu $rub 3.

Kl 49 a 0 — 1135
JAN WROBLEWSKI
tokarz
Wylwornia Sprzetu Komunikacyjnego
Panstwowe Przedsiebiorstwo
‘Wyodrebnione
Warszawa

PRZYRZAD
DO USTAWIANIA NA TOKARCE NOZA
DO TOCZENIA GWINTOW

Przed usprawnieniem nédz tokarski do

toczenia gwintow ustawiano przy pomocy
szablonu, co nie dawalo duzej dokladno$eci
i powodowalo powstawanie brakow.

Po usprawnieniu do ustawiania nozy do
toczenia gwintow stosuje sie przyrzad,
vwidoczniony na rysunku, wykonany w
postaci watlka, na ktérym wytoczono dwa
rowki 112 oraz wykonano weciecie 3.
Scianki rowka 1 tworza kat 60°, a rowka 2

kat 55° odpowiednio do kata ostrza noza.

W celu ustawienia noza umieszcza sig
przyrzad w klach tokarki i ustawia sie
rndéz, zaleznie od rodzaju gwintu, wedtug
rowka 1 lub 2 przy Sciance wcigcia 3, jak
tc uwidocznia rysunek. Po zaci$nieciu no-
za w imaku w powyzszym polozeniu przy-
rzad wyjmuje sie i na jego miejsce zakta-
da sie przedmiot obrabiany.

Kl 49 a

0 — 1139

LEON MANIEWSKI
kierownik biura planowania
Fabryka Obrabiarek do Drzewa w Bydgoszczy

UNIWERSALNY PRZYRZAD DO WIERCENIA OTWOROW
W POKRYWACH LOZYSKOWYCH ITP. PRZEDMIOTACH

tach po uprzednim oznaczeniu ich przez

trasera lub za pomocy specjalnego przy-

Dotychczas wiercone otwory w pokry-
wach lozyskowych i podobnych przedmio-



rzadu, dostosowanego do danej pokrywy
(czesci) obrabianej. Cheac uniknaé¢ znaczc
nia otworow do wiercenia lub wykonywa-
nia przyrzadow wiertniczych do kazdej
obrabianej czesci, zastosowano w mysl
usprawnienia uniwersalny przyrzad wiert-
niczy, uwidoczniony na rysunku.

Przyrzad ten skiada sie z podstawy 1,
na ktoérej po prawej stronie umieszczono
tarcze podzialowa 2 z przymocowanym do
niej uchwytem samocentrujacym 3, w celu
mocowania w nim przedmiotow obrabia-
nych a. Tarcza podziatowa 2 tacznie z
uchwytem 3 jest obracana wraz ze sworz-
niem 4 w otworze podstawy 1, a do jcj
unieruchomienia stuzy dzwignia 15 tacznic
z dzwignia 5, w ktora wkrecony jest swo-
rzen 4.

Po lewej stronie do podstawy I przykrc-
cony jest Srubami 6 stojak 7, w ktorym
osadzono przesuwnie w kierunku piono-
wym specjalny uchwyt 9 ze strzatka §,

ktory jest unieruchamiany na wymaganej
wysokosci zaciskiem 10, a wpustem 11 za-
bezpieczony przed ruchem obrotowym. Li-
stwa nastawna 12 z podziatka i wiertni-
czymi tulejkami wymiennymi 13, posiada
ruch posuwisty w uchwycie 9 i jest unie-
ruchamiana dzwignia zaciskowa 14

Przedmiot obrabiany ¢ mocuje sie w sa-
mocentrujacym uchwycie 3, natomiast li-
stwe nastawna 12 z odpowiednimi tulejka-
mi wiertniczymi 13, po ustawieniu jej na
odpowiedni wymiar za pomocag podzialki,
unieruchamia sie dzwignia zaciskowa 14.

Po przesunieciu, specjalny uchwyt &
unieruchamia sie dzwigniag zaciskowa 10
na takiej wysokosci, azeby listwa nastaw-
na 12 znajdowala sie nad przedmiotem c-
brabianym «. Po wywierceniu pierwszego
otworu w przedmiocie obrabianym a, tar-
cze podziatowa 2 lacznie z uchwytem sa-
mocentrujacym 3 zwalnia sie dZzwignie 5,
nastepnie zaciska sie w dot diwignie 15,
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obracajgc tarcze podzialowa 2 (tacznie
przedmiotem obrabianym «) o 1/2. 1/3.
1/4 1 1/6 obrotu. zaleznie od tego, ile otwo-
rOw ma by¢ wywierconych w przedmiocic
obrabianym « na danej $rednicy.

Poza tym powyzszy przyrzad pozwala
na wiercenie otwordéw o roznych wielko:s-
ciach w zaleznosci od wymiennych tula-
jek wiertniczych 13.

Dzieki usprawnieniu obnizono koszt
wlasny produkeji.
KI, 49 a 0 — 1140

JAN JACHNIK
mistrz slusarski

Bialska Fabryka Wyrobow Srubowych
., Bispol*
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Bielsku -— Biatej

TULEJA ZACISKOWA
DZIELONA DO AUTOMATU

PRETOWEGO
Dotychczas do automatow pretowych
stosowane byly tuleje tylnc zaciskowe,
e
S
ﬁ /
Y

-
\
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z otworami okraglymi Jub profilowymi.
wykonane jako calogé. jak to uwidoeznia
ryvs. 1.
Po usprawnieniu stosuje sic do automa-
tow pretowych tuleje zaciskowe dzielone.
Tuleja zaciskowa dzielona o konstrulkeji
uwidocznionej na rys. 2 sktada sie ze stoz-

kka zaciskowego 1 troj- lub dwudzielneso.
tulejki 2, tulei utozyskowania 3 i sprezy-
ny 4. Stozek zaciskowy I po zuzyciu wv-
mienia sie, a tulejka 2 i sprezyna 4 uzywa-
ne sg nadal,

Przy zastosowaniu tulei zaciskowych
dzielonych automat nie musi pokonywac

oporow sprezynowania tulei, dzieki czemu
zostaje zmniejszone zuzycie szczek zacis-
kowych, jak rdowniez zuzycie wszelkich
czesel powodujacych poprzednio zaciskanie
{ulejki.



K1 19 a fH— 1112

KAZIMIERZ MICHALAK
mistrz

Pomorskic Zaklady Wytworeze
Aparatury Niskiego Napiecia
w Toruniu

UCHWYT ROZPREZNY -
DO TOCZENIA PIERSCIENY

Przed usprawnienicm foczenie pierscieni
centralnych zbieraczy pradu nasuwato wie-
le trudnosci i niejednokrotnic ni> byto
wykonywane dokladnic.

Aby usprawnic te prace, zastosowano w
my$l usprawnienia uchwyt samocentruja-
cyv, uwidoczniony na rysunku. Uchwyt ten
sktada sie z tarczy 1, wkrecanej na wrze-
ciono tokarki., z trzech szczek 2, prowa-
dzonych na trzech czopach 3 oraz ze stoz-
ka 4, zaopatrzonego na jednym koncu w

swint. na kwadratow:
slowke, stuzaca jako chwyt do klucza.

Obrabiany pievécion A, posiadajacy go-
towa Srednice wewnetrzna, zaklada sie lu-
zno na szczeki 2 uchwytu, w sposéb poka-
zany na rysunku, i przez wkrecanie stozka
4 rozsuwa sie szczeki 2, dzieki czemmnu
pierscien zostaje dokiadnie centrycznie za-
mocowany.

drugim zas w

Kl 49 a

0 -— Lid7

KAZIMIERZ WISNIEWSKI i JOZEF BADZIURA

szlifierz

tokarz

Huta im. J. Stalina

NOZ TOKARSKI Z NAKLADKAMI Z WEGLIKOW SPIEKANYCI{
CHLEODZONY WODA

W celu przediuzenia okresu trwatosci
ostrzy nozy z nakladkami =z weglikow

tokarskie
to uwi-

spizkanych zastosowano noze
chtodzone woda. Noz taki, jak




docznia rysunek, posiada w trzonku wy-
wiercony kanal, Lktory dla intensywniej-
szego chlodzenia czes$ci roboczej noza roz-
galezia sie. Woda chtodzaca doprowadzana
jest wezem gumowym do koncéwki, wkre-
conej w tylng czesé trzonka noza. Srednica
g}é\vnego kanalu w trzonku noza wynosi
10 mm, srednica za$ rozgalezien w cze$ci
roboczej noza 5 mm.

Powyzsze usprawnienie umozliwilo bar-
dziej wydajne wykorzystanie nozy tokav-
skich z nakladkami 2z weglikéw spieka-
nych.

KL 49 a 0 — 1154

ADAM KOMISAREK
kontroler

Wielkopolska Fabryka Urzadzen
Mechanicznych
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Poznaniu

UNIWERSALNA OPRAWKA
DO NOZA TOKARSKIEGO

Dotychczas przy zataczaniu frezéow lub
toczeniu gwintéw 1 Slimakéw o duzym
skoku nalezalo szlifowac¢ no6z pod duzym
katem, przy czym zeszlifowano znaczng
ilos¢ materialu noza, ktoéry nastepnie nie
nadawat sie do innych czynnosSci.

W celu przedtuzenia zywotnosci noza i
uzyskania mozliwo$ci uzycia go do roz-
hych czynnos$ci zastosowano w mysl u-
sprawnienia uniwersalna oprawke do noza
tokarskiego, uwidoczniong na rysunku.
Oprawka ta sklada sie z korpusu 1, w kto-
rym umieszczona jest rozprezna tulejka
stozkowa 2, dociagana $ruba 3, osadzona
w tulejce 4, zabezpieczonej od obracania
sie kotkiem 5.

Sposdb postugiwania sie oprawkg jest
nastepujacy: noz wklada sie do rozprez-
rej tulejki stozkowej 2, ustawia sie¢ go pod
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odpowicdnim  Katem przy pomocy skali,
wybitej na czole korpusu 1, i rysy na tu-
lejce stozkowej 2, nastepnie wkreca vie
srube 3, dzieki ktérej tulejka stozkowa 2
przesunie sie w prawo unieruchamiajac
noz.

Oprawke te wykonywania

wspomnianych czynnosci zamocowuje sic

podczas

w imaku nozowym tokarki.

Kl 49 a 0 — 11358

WALTER VOLLMAR

Fabryka pomp, Halle (Saale)
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

NASTAWCZE URZADZENIE
DO USTALANIA BEBNA
W OBUDOWIE SPREZARKI

Wedlug usprawnienia wykonano prze<-
przy
pomocy ktéorego mozna dokladnie ustawic

stawione na rysunku urzadzenie,
wirnik w obudowie sprezarki i wywiercié¢
znajdujace sie z obydwoch stron obudo-
wy przykrywy z fozyskami, tak iz uzysku-
je sie prawidlowy bieg wirnika i wysoki
Stopieﬁ wydajnosci.

Na rysunku maly otwor odpowiada sSre-
dnicy wirnika, duzy za$.otwor jest dopa-
sowany do $rednicy obudowy. Maty otwaor
oddala sie od obwodu otworu obudowy c

wielkose rowna podstawowemu  luzowi,
wynoszacemu . 0,24 mm. Szerokos¢ mimo-
érodowego pierscienia ustalajacego wyno-
si 25 mm i jest rowna szerokosci prz_ednié—
go pierscienia.

Kl 49 a 9 — 1159

JOHANES SOLBRIG, PAUL TROMMER,
WALTEL DITTRICH
VEB Budowa Kotlow Parowych
w Meerane
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

UCHWYT DO OBROBXKI
OWALNYCH ZAMEKNIEC
zuzytych o-
walnych zamknieé, ktére na skutek bru-
ku odpowiednich urzadzen do zamocowa-

Dla umozliwienia naprawy

nia nie mogly by¢ obrabiane, zamknigcia
{e wedlug usprawnienia nawierca si¢ od
dotu i zamocowuje przy pomocy $ruby, za-
opatrzonej w raczke do dokrecania.
Dociéniecie tych zamknieé¢ z drugiej stra-
ny jest niemozliwe, poniewaz taki uchwuvt
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nie da sie zastosowac¢ do Kettnerowskizj

owalnej wicrtarki, gdyz przeszkadzatby w

jej pracy.

Kl 49 a 0 —- 1360

ERWIN SCHMIDT
PAUL HARRE

VEB IFA Zaklady Schonebeck
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

TARCZE SPRZEGLOWE
DO GLOWNEGO WRZECIONA TOXKARRKI
sil tarcia, ktore
wystepuja w sprzegle glownego wrzecio-
na tokarki, powstaja bardzo czesto pek-
niecia tarczy sprzegtowych. Przez skroce-
sie wycieé uzyskuje sie zwiekszenie prze-
krojow poprzecznych w miejscach sprezy-
nowania, a wskutek tego kilkakrotne
czasu uzytkowania tarcz

Na skutek znacznych

zwiekszenie
sprzogtowyvch.

KL 49 a 0 — 1163

ARNO KASEBERG

Lipsk
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

NARZEDZIE
DO USUWANIA ZADZIOROW
PRZY OTWORACH NA NITY I SRUBY

Zadziory przy otworach usuwano do-
tvchezas za pomoca poglebiaczy, wobec
czego jednym zabiegiem roboczym mozua
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bylo usunac¢ zadziory tylko z jednej strony.

Za pomoca narzedzia, wykonanego w
my$l usprawnienia, a uwidocznionego na
rysunku, mozna otwory na nity i Srubv
oczysci¢ z zadziorow Z 0nu
siron.

Czynnost ta jest tak tatwa i lekka, iz
moze by¢ wykonana i przez kobiety.

Przez zastosowanie
usprawnienia

réwnocze$nie

narzedzia w mysl
uzyskuje sie oszczednoSe
energii, maszyn, narzedzi i czasu robocze-

go



Kl 49 a 0 — 1168
A. WIDERA

$lusarz maszynowy

Drezno
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

WIERTARKA ELEKTRYCZNA
Z POZIOMNICA

Aby otwory poziome mozna byio prosto
‘wiercie¢ elektryczna wiertarka reczna, za-
stosowano dodatkowe urzadzenie z po-~
ziomnica, ktére latwo mozna zainstalowac
na kazdej elektrycznej wiertarce recznej.

Urzadzenie takie po pewnej zmianie
konstrukeji zezwala rowniez na wiercenie
otworow pod kazdym katem. Nalezy tyl-
ko poziomnice, osadzona na konstrukecji
wahliwej, ustawi¢ pod wymaganym katem
na podziatce katowej.

Przez zastosowanie urzadzenia w mysSl
usprawnienia uzyskuje sie podniesienie ja-
kos$ci wykonania wierconych otworow.

Poziomnica _pochylono

1170

BRYNO BOHM

VEB Fabryka maszyn do szycia Altenburg
(Turyngia)
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

SZYBKOMOCUJACY ZABIERAK
TOKARSKI

Wedlug usprawnienia obrabiany przed-
miot wklada sie w otwor widetek 1,

przedstawionych na rysunku. Przy tocze-
niu zabierak glowicy tokarki naciska na
trzpien 3 i zakleszcza przedmiot, obrabia-
ny przy pomocy tarczy mimosrodowe 2,
tym silniej, im wiekszy jest opér skrawa-
nia.

Urzadzenie to zapewnia dobre zamocn-
wanie i nie pozostawia zadnych odciskéw,
gdyz tarcza mimosrodowa posiada znaczng
szerokoseé.

Zastosowanie urzadzenia umozliwia pri-
dukcje wielkoseryjna.

Kl 49 a

FISCHER
inspektor ruchu
H. SCHUTZ
inzynier
Halle
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

OBTACZANIE ZESTAWOW KOk WRAZ
Z OSADZONYM NA NICH SILNIEKIEM
ELEKTRYCZNYM

Na skutek =zlego stanu toréow i nie-
trwatego materiatu obreczowego
na zestawach kot pojazdow szynowyceh
musza by¢ czesto przetaczane. W tiych-

przypadkach silniki, ktére zazwyczai sz

obrece
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osadzone na zestawach kolowych za po-
moeca swych lozysk fapowych musza byc¢
wymontowane.

Usprawnienie zmierza w tym kierunku,
by zestawy kolowe, na ktorych musza byc¢
obtaczane obrecze 1 ktorych silniki nie
wymagajg jeszcze naprawy, a w zwiazku
z tym nie jest konieczny ich demontaz,
mogty hyé wraz z osadzonymi silnikami
zalozone na maszyne do obrobki zesta-
woéw kotowych. W ten sposéb zostaje za-
aszezedzona praca wymontowania i1 po-
nownego zmontowania silnika; oznacza to
wyeliminowanie calego szeregu operacji
roboczych, ktére wymagaja ciezkiego i
aiebezpiecznego wysitku fizycznego i po-
nadto sa wyjatkowo brudng robota.

Maszyna do obrobki ‘ zestawow kolo-
wych musi byé przerobiona tak, by ist-
mniata mozno$¢ zamocowania ha niej zesta-
wu kolowego wraz z osadzonym na nim
silnikiem. Silnik spoczywa przy tym bez
ruchu na podstawie maszyny do obrobki
zestawow Kkolowych 1 jest zabezpieczony
ad naglej zmiany potozenia.

Wbudowany tacznik pociggany unieru-
chamia obrabiarke zestawdéw kolowych w
wrzypadku wyjscia ze stanu bezruchu osto-
iy silnika. W czasie obtaczania o$ zestawu
lzotowego obraca sie swobodnie w silniku.

Maszyne do obrobki zestawow Kkoio-
wych mozna w ogolnosci przerobi¢ nie-
zwlocznie w razie, gdy posiada ona tylko
przedni suport, w przeciwnym przypadku,
przy istnieniu tylnego suportu, nalezy od-
igé ten ostatni i przestawié biegi robocze
tylko na przedni suport.

Dzieki usprawnieniu osigga sie oszczed-
ro$ci na robociznie, na cze$ciach zamien-
wyeh, Srubach,
ttuszezu.

zatyczkach, na oleju i

PowyZsze usprawnienie moze znalczé
tastosowanie w stosunku do wszystkich

pojazdéw szynowych, w ktorych na ze-

a0

stawach kot jest osadzony silnik za pomo-
ca lozysk tapowych i w ktérych ma miej-
sce silne zuzycie obreczy kol

KL 49 b 6 — 1165

WERNER SCHWARZE
mistrz

Fabryka Sprezyn Chemnitz
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

ZAFREZOWYWANIE FREZOW
OBWIEDNIOWYCH O MODULE DO 1.5

Dotychczas frezy obwiedniowe powszech-
nie zataczano. Potrzebny na zataczanie
frezéw czas w zaleznosci od wielko$eci mo-
dutu wynosit od 6 do 8 godzin., Zastosowu-
ne w mysl usprawnienia wykonywanie
frezéw przez zafrezowywanie daje wydat~
ne oszczednosci.

Przy zataczaniu moégt byé obrabiany tyi-
ko 1 zab freza, przy zafrezowywaniu jed-
nak, jak to uwidoczniono na rysunku,
mozna obrabia¢ frezem roboczym jedno-
czesnie wszystkie zeby.

Na wykonaniu jednego freza przez za-
{frezowanie oszczedza sie okoclo 5—7 go-
dzin. Pod wzgledem czystosci wykonania,
dotrzymania wymiaréw i jakosci frezy za-
frezowane w niczym nie ustepuja frezom
zataczanym.

Ponadto istnieje mozliwo$¢ wykonywa-
nia takich frezéw o maltych modutach, co
ma znaczenie przy produkcji koétek zeba-
tyvch w fabrykach zegarkéw.

Zafrezowanie w my$l usprawnienia mo-
zna zostosowaé réwniez przy wyrobie $li-
makowych frezow obwiedniowych. Do te-
g0 wymagane jest jedynie sko$ne usta-
wienie aparatu do zafrezowania.

Whniosek usprawniajacy zostal zastoso-
wany i okazal sie korzystny.



Przykrecone do suportu

<Oy

T

Jbrabrany frez obwiedniawy
050 i Zlvbkow skok 2%

Padpdrka wrzeciona przykrecona do san /

| |r=- -z T Frexroboczg  _ F}r

Kolv stapnicwe Zafoczarke

Wymienne wrzeclano freza

Kl 49 ¢ ® — 1083

MARIAN CZERMINSKI
strugacz

Wroctawska Fabryka Urzadzen
Mechanicznych
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
we Wroctawiu

OPRAWKA NOZOWA DO DEUTOWNICY

Przy uzywaniu stalych oprawek nozy
do diutownic, nie wyposazonych w imak
odchylny, nastepuje stosunkowo szybkie
tepienie sie nozy na skutek silnego tarcia
noza o materiat przy ruchu jalowym.

W my$l usprawnienia wykonano opraw-
ke noza do dtutownicy, zaopatrzona w od-

chylny uchwyt nozowy, uwidoczniong na
rvsunku, przy ktérej zastosowaniu osiaga
sie zmniejszenie tarcia noza przy jego ru-
chu powrotnym.

Oprawka ta sklada sie z cze$ci gornej 1,
przez ktéfa przechodzi $ruba 2, oraz z cze-
$ci dolnej 3, w ktérej umocowany jest od-

chylny uchwyt nozowy 4 na czopie 3.
Uchwyt nozowy 4 dociskany jest do po-
tozenia normalnego (roboczego) przez

sprezyne 6. Czesci oprawki gérna 1 i dol-
na 3 polaczone sa ze soba Sruba 2. Przy
ruchu powrotnym noza uchwyt 4 wraz
z nozem odchyla sie $ciskajac sprezyne. 6.

Konstrukcja oprawki wediug uspraw-
nienia umozliwia réwniez ustawienie noza
pod odpowiednim- katem przez przekrece-
nie cze$ci goérnej 1 wzgledem czesei dol-
nej 3, po zluzowaniu Sruby 2.




KL 49 ¢ 0 — 1161

WILHELM BURMEISTER

VEB Przemyst Miejscowy
Turyngia
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

OSTRZENIE PILY TARCZOWEJ PRZY
POMOCY SCIERNICY TARCZOWEJ
OSADZONEJ W OPRAWCE DO WIERTEL

Poniewaz istniejg trudno$ci w uzyska-
niu tréjkatnych pilnikéw do ostrzenia pit
tarczowych, zbudowano wedlug uspraw-
nienia urzadzenie, przedstawione na ry-
sunku, w ktérym przy uzyciu walka pily
tarczowej i oprawki do wiertet stosuje sie

Sciernice tarczowa do ostrzenia pily tar-
CZOWej.

Nalezy zwréci¢ uwage na to, aby lewa
krawedz otworu tarczy pily mocno przy-
legata do czopa, aby w ten sposéb utwo-
rzy¢ prostg linie ze sfazowang jednostron-
nie w prawo tarcza szlifierska.

Kl 49 ¢ 0 — 1169

KURT STARK
VEB Zaklady Augusta Bebla
Zwickau
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

URZADZENIE DO ZAMOCOWYWANIA
WIEKSZEJ LICZBY SWORZNI
LANCUCHOWYCH DO RUSZTOW
RUCHOMYCH
W CELU GBROBKI ICH NA STRUGARCE

Dotychczas przy obrébce na strugarce
sworzni tancuchowych do rusztéw rucho-
mych mocowato sie na niej cztery do os-
miu sztuk sworzni w rzedzie; strugarka

nie byla wykorzystana catkowicie.

-

Urzadzenie mocujace, uwidocznione na
szkicu, umozliwia zamocowanie do 32 ta-

kich sworzni jeden za drugim.

Kl 49 h 0 — 1086

WEADYSELAW WATOR
kierownik narzedziowni

PRZYRZAD DO PROSTOWANIA
PIERSCIENI (PLYTEK) SPRZEGIEL

Przed usprawnieniem plytkowe pierscie-
nie sprzegiet byly prostowane
recznie po jednej sztuce.

w kuzni



W mys$l usprawnienia do prostowania
pierScieni sprzegiel zastosowano przyrzad,
uwidoczniony na rysunku. Przyrzad skia-
da sie z trzpienia 1, tulei 2, podktadu 2 i
klina 4.

Nagrzane piers$cienie, w ilo$ci 50 sztuk,
wkiada sie do przyrzadu i pozostawia w
zacisku az do zupelnego wystygniecia.

Prostowanie pierscieni przeprowadza sie
w hartowni.

pierscienie

0 — 1132

ZYGMUNT OLCZYK
spawacz
JOZEF MIGDA
§lusarz

Zaklady Budowy Maszyn i Aparatury
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Krakowie

WOZEK DLA SPAWACZA
DO SPAWANIA WEWNETRZNEGO
WALCZAKOW

Dotychczas podczas spawania wewnetrz-
nego walczakéw aparatury chemiczne]
spawacz, w pozycji lezacej lub kleczacej,
musiat zajmowaé coraz to nowe poiozenie
na obwodzie walczka w miare jego obro-
tu. Wskutek tego cigglos¢ spawania mu-
siala by¢ przerywana, co nie pozwalato na
utrzymanie jednostajnego nagrzania szwu
spawanego.

Przez zastosowanie w my$l usprawnienia
wewnatrz walczka 1 wozka 2, na ktérym
spawacz zajmuje miejsce w pozycji lezg-
cej, umozliwiono spawaczowi dokonywa-
hie spawania bez przerw, poniewaz wozek

2 w miare obracania sie walezka 1 na rol-
kach 3 przesuwa sie po obwodzie walcza-
ka.

KL 49 h 9 — 1133

ALOJZY KOZYRA
brygadzista

,,Energobudowa“
w Katowicach

PRZYRZAD DO ZWIJANIA RUREK
W SPIRALE

Dotycheczas pierScienie z rurek wykony-
wano recznie przez nawijanie rurki na
watek o $rednicy, odpowiadajacej srednicy
wykonywanego pierscienia.

W celu obniZzenia kosztéw produkeji,
przy jednoczesnym zwickszeniu wydajnos-
ci pracy, zastosowano w my$l usprawnie-
nia przyrzad do zwijania rurek w spiralg,
uwidoczniony na rysunku.

Przyrzad ten skiada sie z podstawy 1,
na ktérej umocowany jest bebenek 2 i wa-
lek 3. Lewy czop bebenka 2, dociskany ca
gory do tozyska kolkiem 4, jest zakonczo-
ny korba 5.

Rurke do zwijania wktada sie w ucho a
bebenka 2 i nastepnie obraca sie bebenek 2
za pomoca korby 5. Rurka, nawinigta w
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ten sposob spiralnie na bebenek 2, jest
przygotowana do ciecia w celu otrzyma-
nia wymaganych pierscieni.

Do wykonywania pierscieni o
$rednicy nalezy po wyjeciu kotka 4 nato-
zy¢ bebenek 2 o odpcwiedniej srednicy.

innej

Kl 49 h 0 — 1144

JAN PYTLIK
$lusarz
Bialskie Zaklady Urzadzen
Technicznych
w Bielsku - Biatej

PRZEBUDOWA PLYTY PALENISKOWEJ
PALENISKA KUZIENNEGO

Przed usprawnieniem paleniska kuzien-
ne zaopatrzone byly w state plyty pale-
niskowe o ksztalcie pokazanym na rysun-
ku, posiadajace w s$rodkowej czesci Kkil-
kadziesiat otworkéw o $rednicy 4—8 mm.
Wskutek latwego zatykania sie otworkow
podczas pracy paleniska, doplyw powie-
trza do paliwa by! utrudniony, co wytwa-
rzato zle warunki spalania oraz powodo-
walo szybkie zuzycie 1 przepalanie piyt
paleniskowych, a wiec i koniecznos¢ czeg-
stej ich wymiany.

Usprawnienie polega na zastosowaniu
plyty paleniskowej 1, zaopatrzonej w je-
den stozkowy otwér do doprowadzania

powietrza, zamykany ruchomym stozko-
wym grzybkiem 2, sterowanym za pomocg
dzwigni recznej 3.

Przez zastosowanie takiego urzadzenia
usunieto mozliwoéé zapiekania (zatykania)
sie otworu, dbprowadzajacego powietrze

Ptyta przed ysprannieniem

P@Zra pousgraknientv

2

do paleniska, i poprawiono warunki spa-
lania. Zuzycie pityt paleniskowych zmniej-
szyto sie przez to kilkakrotnie, a tym sa-
mym zmniejszyia sie ilo$¢ napraw.

Kl 49 h 0 — 1152
WLADYSEAW ICZKOWSKI
mistrz $lusarski
WACLAW BARANOWSKI
kierownik kalkulacji
Stocznia Polnocna
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Gdansku

PRZYRZAD HYDRAULICZNY
DO GIECIA RUR NA ZIMNO

W celu podniesienia wydajno$ci pracy
przy gieciu rur na zimno zastosowano we-




diug usprawnienia przyrzad uwidocznio-
my na rysunku.

Spos6b dziatania tego przyrzadu jest na-
sigpujacy: przy pompowaniu oleju reczna
jzampka 1 olej przeptywa pod ciSnieniem
przewodem 2 do glowicy 3 cylindra 4 i po-
rusza ttoczysko 5. Miedzy rolkami 6 a za-
honczeniem tloczyska 5 nastepuje wygina-

nie rury. Dla uzyskania réznych ksztaltéw
wygiecia rur nalezy stosowaé¢ odpowied-
nie zakonczenie ttoczyska 5 w zaleznos$ci
od zadanego wygiecia rury.

Rolki 6 obracaja sie na sworzniach 7,
ktére wkiada sie w otwory a, przeznaczo-
ne do ustalania odleglo$ci rolek 6 od osi
podiuznej przyrzadu.

r;
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F. SCHOPPE
spawacz
EKM Elbe-Werk
Rosslau

(Niemiecka Republika Demokratyczna)

PRZEWOZNY STOL ROBOCZY
PRZY MASZYNIE DO WYPALANIA
Wycinanie najrozmaitszych czeSci z piyt

przez wypalanie nastepowato dotychczas
# ten sposob, ze maszyna wypalajaca wy-
palatla potrzebne czes$ci z plyt, ulozonych
na kozlach czy tez podstawach. Przy wy-

palaniu duzej liczby tych samych czesci
trzeba bylo kazdorazowo wyregulowywaé
utozone piyty lub tez maszyna do wypala-
nia musiata by¢ ciggle na nowo regulo-
wana.

Zgodnie z wnioskiem usprawniajacym
zamiast kozléw czy tez podstaw zastoso-
wano przewozny stét roboczy, jak to po-
kazano na rysunku. Przez zastosowanie
takiego stolu ustawienie pojedynczych plyt
zostaje znacznie utatwione, przy uzyciu
zas duzej plyty mozna pracowaé w sposob
cigglty. Rowniez usuwanie gotowych wy-
cietych cze$ci, jak tez kawaltkow odpad-
kowych zostaje wydatnie uproszczone.

Cieta .,d'qm stalowa

Przewozny stol roboczy
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Ochrona szyn przed sziaka
KL 49 h

0 — 1180

ROLF WAGNER i WALTER HIRSCH
Fabryka silnikéw Hartha (Niemiecka Republika Demokratyczna)

MASZYNA DO LUTOWANIA KOLEKTOROW PRZEZ ZANURZANIE

rej na obwodzie osadzone sg wahliwe ra-
miona i w sposdb umozliwiajacy nasta-
wienie ich pod katem. Na kazdym z ra-

Maszyna wedlug usprawnienia do luto-
wania kolektoréw posiada tarcze obroto-
w3, nie uwidocznionag na rysunku, w kté-

ag



mion ¢ osadzona jest obrotowo w lozys-
kach kulkowych rolka ¢, w ktorej zamo-
cowuje sie wymienng tuleje z natozonym
na nia kolektorem. Pier$cien biezny d na
diugosci wanny z kapiela cynowsg e jest
zaopatrzony w krzywke, co umozliwia za-
nurzanie lub wyjmowanie kolektora
z kapieli cynowej. Kolektor z wcisnietym
w zlobki kolektora drutem miedzianym g
przy obrocie tarczy przesuwa sie wzdiuz
kapieli cynowej. Pod kapiela cynowa, da-
jaca sie przestawiaé w kierunku pozio-
mym i pionowym, umieszczona jest rura
gazowa h z wieloma otworami palnikowvy-
mi. Wskutek tego, iz jednocze$nie wieksza

liczba kolektoréow przebiega przez kapiel
cynowa, czasy lutowania w porownaniu z
recznym lutowaniem zostaja wydatnie ob-
nizone.

Kl 49 h

STEFAN POSYNIAK
p.o. kierownika dzialu ttoczni

Zaklady Wytworcze Sprzetu Instalacyjnego
Zaktad A-14 w Poniatowej
PRZYRZAD DO ZAOSTRZANIA KRAWEDZI NOZY DO PODSTAW
BEZPIECZNIKOW

Przed usprawnieniem operacje zaostrze-
nia brzegéw nozy do podstaw bezpieczni-
kéw 60, 100, 200 i 400 A wykonywano ha
strugarce, przy czym wydajnos¢ wynosita
80 sztuk na godzine.

Po usprawnieniu ostrza na brzegach no-
zy do podstaw bezpiecznikow sg formowa-
ne w przyrzadzie na prasie mimosrodo-
wej.

Jak uwidocznia rysunek, néz 1 uklada
sie w zaglebieniu matrycy 2, gdzie przy
jednym ruchu roboczym prasy brzegi 3
noza sa zagniatane na odpowiedni ksztait
uderzeniem stempla 4.

Wskutek wprowadzenia usprawnienia
wydajno$¢ zaostrzania brzegéw nozy wzro-
sta kilkakrotnie.
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PAUL WEYL
Zaklady Poligraficzne Karl Krause, Lipsk (Niemiecka Republika Demokratyczna)

PRZEDNIE OGRANICZAJACE WAHLIWE KATOWNIKI BOCZNE
PRZY STOLE MASZYNY DO KRAJANIA PAPIERU

kogci kadtuba maszyny, przednie ograni-
czajace katowniki boczne sg albo odejmo-

W maszynach do krajania papieru, kté-
re z przodu posiadaja stél na catej szero-
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wane w przypadkach, gdy ciety materiat
ma byt przesuwany ze stolu przedniego
na obydwa stoly boczne i z powrotem, lub
tez sa tak krotkie, zZe nie wystaja poza
przednia $ciane maszyny. Byly roéwniez
stosowane przed przednig $ciana maszyny
do krajania papieru ograniczniki, Kktore
stykajac sie z krotkimi katownikami boc:z-
rymi, tworzyly z nimi kat prosty.
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W my$li usprawnienia przednie ogramni-
czajagce katowniki boczne sa - osadzone
swymi tylnymi koncami wychylnie wokoto
pewnego punktu obrotu, tak iz w poloze-
niu roboczym moga by¢ wykorzystane ja-
ko boczne obrzeza cietego materiatu lub w
potozeniu odchylonym jako ograniczniki
przed przednig S$ciang.

Wtiasciwe miejsce przedniego katowni-
ka bocznego mozna dowolnie ustalié.

Przy cieciu duzych formatéw ustawia
sie katownik w potozenie robocze, jak to
jest uwidocznione na lewej potowie stolu,
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i stos papieru moze by¢ przesuwany
wzdluz katownika. Przy mniejszych for-
matach boczne katowniki zostaja odchy-
lone ku przedniej $cianie, jak to uwidocz-
niono na prawej polowie stolu. Boczne
czesci przedniego stolu moga by¢ wyko-
rzystane do prac, zwiazanych z dostarcza-
niem i odnoszeniem cietego papieru.

Na szkicu stoét przedni oznaczono licz-
ba 1, graniczne tylne boczne katowniki
liczba 2. Przedni boczny katownik jest
dwudzielny, jego cze$¢ 3 znajduje sie na
bocznej plaszczyznie stotu przedniego, a
czesé 4 jest osadzona wychylnie wokoio
czopa 5. Dolny koniec czopa 5 jest osa-
dzony w stole, podczas gdy goérny za po-
moca uchwytu 6 jest umocowany na
przedniej $cianie. Przy katowniku 4
przewidziano trzpien zaskakujacy 7, kts-
ry zaskakuje w odpowiednio dopasowane
otwory 8 i 9 przedniego stotu i ustala po-
tozenie katownika.

Opisana konstrukcja winna byé wykec-
nana doktadnie, by wytrzymywata napdr
stosu krajanego papieru.

¢ — 1681

W. SCHAFFER
kowal

Fabryka Maszyn Zwickau
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

URZADZENIE DO WYKONYWANIA
NOCZY ODSADZANYCH

Duze odsadzane noze tokarskie 40X 40
mm byly dotychczas odkuwane recznie.
Zwigzane z tym zuzycie czasu bylo odpo-
wiednio duze.

Wedlug usprawnienia zostalo wykonane
urzadzenie do odkuwania, wkiadane do
prasy $rubowej. Usprawnienie okazalo sig
praktyczne i umozliwito przy jednakowej
jako$ci na uzyskanie wydatnej oszczed-
nosci czasu.



Koszty zwigzane z wykonaniem potrzeb-
nego urzadzenia sg nieznaczne. Na skutck
zmniejszenia czasu wykonania uzyskuje
sie nawet, przy wyrobie nieduzej ilosci
sztuk, do$¢ znacznag oszczednosé roczna.

pytka dor/skaua,/// ’
— [/ podporadlanozo
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BOLESEAW SWIERCZEK
$lusarz-brygadzista

Fabryka Srub, Przedsiebiorstwo Panstwowe Wyodrebnione, Zywiec - Sporysz

PRZYRZAD DO SKLEJANIA I OBTACZANIA TEKTURY
DO KOL NAPEDZAJACYCH TEOCZNI CIERNYCH

Przed usprawnieniem wymiana tektury
na kole napedzajacym ttoczni wrzeciono-
wej odbywata sie w nastepujacy sposodb:
po wymontowaniu $ruby wraz z ciernym
kolem napedzajacym Kklejono tekture na
tym kole, a po wyschnieciu przetaczano ja
na nim, po czym koto wraz ze S$ruba
wmontowywano do tlocz-

ni. Wymienione operacje !
trwaly od 20 do 24 godzin ‘
i przez ten czas tlocznia l
musidla byé¢ nieczynna.

Po usprawnieniu ‘
sowano przyrzad o

zasto-
wy-

miarach dostosowanych odpowiednio do
wymiaréw napedzajacego kola cierne-
go, na ktorym to przyrzadzie dokonuje sie
sklejania przygotowanych uprzednio seg-
mentéw tektury oraz ich przetoczenia. Go-
towy pakiet tekturowy zaktada sie na ko-
lo cierne ttoczni na stanowisku roboczyr,
bez konieczno$ci wymontowywania koia
z maszyny. W ten sposéb przy wymianie
tektury na kole ciernym skraca sig £o-
nieczny post6j ttoczni wrzecionowej i trwa
cn tylko od ! do 2 godzin.

12 $rub na obwodzie
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Kl 63 b 0 — 1129

PIOTR SKRZYPEK
spawacz

Zaklady Przemystu Azotowego
,,Chorzéw?”’
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Chorzowie

HAMULEC RECZNY PRZY WOZKACH
TRANSPORTOWYCH ORAZ
OCHRANIACZ RAK

W zakiadach uzywane sg reczne wozki
do przewozu bebndéw z karbidem. Wozki
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te, posuwajac sie czesto po torze bardzo
pochylym, wymagaja wielkiego wysitku
przy hamowaniu. Ponadto robotnik, trans-
portujacy karbid recznym wozkiem, kale-
czy sobie rece o rézne wystajgce przed-
mioty w waskich przejazdach.

W celu unikniecia tych niedogodnosci w
mys$l usprawnienia zastosowano: 1) na
jedno z kotek wozka hamulec reczay
dzwigniowy, regulowany przez robotnika

w czasie jazdy po pochylym torze, 2)
ochraniacze z plaskownika, zamontowane
kolo raczek wozka.
Kl 63 ¢ 0 — 1120
A. HAUGK
$lusarz
MAX SANDIG
technik

Fabryka Maszyn Max Grumbach i Spétka
Freiberg
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

URZADZENIE ZABEZPIECZAJACE

PRZY POJAZDACH MECHANICZNYCH

PRZECIWKO POSLIZGOWI ‘
WSTECZNEMU

Dotychczas jako urzadzenie =zabezpie-
czajagce przeciwko poslizgowi wstecznemu
pojazdow mechanicznych stosowano pod-
pory.

W mys$l usprawnienia zastosowano uru-
chamiany przez kierowce wahliwy uklad
dzwigni, ktéry jest zaopatrzony na kon-
cach w dwa Kklinowe trzewiki, polgczone
z wahliwym ukladem dzwigni przegubowo
i sprezynujaco.

Na rysunku podano dwa wykonania, a
mianowicie do lekkich i ciezkich pojazdéw
mechanicznych.

Przez zastosowanie usprawnienia unika
sie niebezpieczenstw, wynikajacych z po-
$lizgu wstecznego pojazdéw mechanicz-
nych.



Linka pocigqowg moze byc przesunieta dowolnie od osi Sradkows

KL 65 a 0 — 1116

WACLAW KORNECKI
starszy kalkulator

Przedsiebiorstwo Roboét Czerpalnych
i Podwodnych
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione

Ekspozytura Gdansk

UCHWYTY DO MOCOWANIA WEZY
RATOWNICZYCH NA HOLOWNIKACH

Przed usprawnieniem weze ratownicze a
na holownikach przymocowywano za. po-
mocg uchwytéw 1, wykonanych z ptaskow-
nikéw o szeroko$ci 100 mm i grubosci
15 mm, o ksztalcie cyfry arabskiej trzy,
przykrecanych Srubami motylkowymi 2 do
stojaka b, jak uwidoczniono na rys. 1.
Sruby motylkowe posiadaly diugie gwin-
ty, wobec czego odkrecanie nakretek przy

zdejmowaniu uchwytéw 1 w razie potrze-
by uzycia wezy ratowniczych zabieralo
wiele czasu.

W celu wyeliminowania Srub motylko-
wych do mocowania wezy ratowniczych
zastosowano w my$l usprawnienia uchwy-
ty. Te uchwyty sa wykonane z plaskow-
nikow, posiadajacych na koncach otwory
do przewlekania zatyczki 4, jak uwidocz-
niono na rys. 2.
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Po wprowadzeniu usprawnienia zdejmo-
wanie uchwytow 3, mocujacych weze ra-
townicze a, nastepuje blyskawicznie przez
szybkie wyciagniecie zatyczki 4, pozwala-
jac na natychmiastowe uzycie wezy.

0 — 1063

J. DOLEZAL
mistrz tokarski

Skama, Drezno
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

URZADZENIE DG DOSZLIFOWYWANIA
STOZKOWYCH ZAKONCZEN KEQOW
OBROTOWYCH W STANIE
ZMONTOWANYM

Stozkowe zakonczeniz kiléw obrotowych
tokarek i podobnych obrabiarek nalezy od
czasu do czasu doszlifowywaé. Wedlug
rrzedstawionego na rysunku urzgdzenia
kiet obrotowy 1 jest osadzony w obejmie 2
przesuwnej prostopadle do swej osi, kt6-
ra zamocowana jest w koniku 3. Na wrze-
cionie 4 glowicy 5 zamocowana jest cierna
tarcza napedowa z gumowa naktadksg 6,
ktora przylega do kta obrotowego. Na su-
porcie 9 tokarki, przesuwanym réwnolegle
do tworzacej stozkowego zakonczenia kta,
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jest osadzona napedzana silnikiem 7 tarcza
gzlifierska 8, stuzgca do doszlifowywania
ki6w obrotowych.

W przypadku gdy takie kly sg doszlifo-
wywane jak dotychczas, po rozmontowa-
niu, czestokro¢ nie uzyskuje sie po po-
nownym zmontowaniu wymaganej do-
ktadnosci ruchu obrotowego.

Wedtug usprawnienia nastepuje doszli-
fowywanie stozkowych zakonczen kiow
obrotowych bez potrzeby wymontowaniz
ich z ich roboczego utozyskowania.

Dla wymienionego przedsiebiorstwa uzy-—
skanie dokladnos$ci pracy jest sprawg naj-
wazniejsza, natomiast wydatki na powyz-
sze urzadzenie nie maja wiekszego zna-
czenia.

0 — 1068

Kl 67 a
W. BOTTCHER

§lusarz
EKM Fabryka Pomp Oddesse, Oscherslebern
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

UPROSZCZONE SZLIFOWANIE
SWORZNI KRZYZULCA

Sworznie krzyzulca szlifowano dotych—
czas dwustronnie na szlifierce przy zasto-—
sowaniu zabieraka i zamocowania za po-
mocg chomgtka, przy czym przewaznie

powstawalo odsadzenie.



Przy nowym sposobie pracy wprowa-
dzono szlifowanie sworzni krzyzulca na cz-
lej ich diugosci, przy czym konieczne za-
bieranie sworznia na szlifierce dokonuje
sie za pomoca otworu w czole sworznia,
ktéry to otwor zreszta przy dalszej obrob-

ce zostaje sfrezowany.

Otwar o kolek

Zabiercko

¢ — 1185

STEFAN MATUSZAK
kierownik
Zaktady Energetyczne Okregu Poélnocnego

Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione

Zaktad Sieci Elektrycznych Bydgoszcz
w Bydgoszezy

OCHRONNA PODESZWA
BUTOW GUMOWYCH

Dotychczas przy budowie linii elektrycz-
nych na terenach mokrych robotnicy ko-
placy lopatami dolty musieli pracowaé
w butach gumowych. Byto to niepraktycz-
ne ze wzgledu na szybkie zuzywanie bu-
téow (Yfamaniz podeszwy i jej wycieranie)
oraz dawalo mata wydajnosé¢ pracy, gdyz
kopanie doléw w butach o cienkiej po-
deszwie jest niewygodne.

W celu zmniejszenia zuzycia butéow gu-
mowych i zwiekszenia wydajnos$ci pracy
zastosowano w mysl usprawnienia ochron-
ng podeszwe do butéw gumowych, uwi-
doczniong na rysunku. Ochronna podesz-
wa 1 jest wykonana z drewna i posiada
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Rys. 1.

skorzane paski 2, ktérymi przymocowuje
sie ja do butéw gumowych, jak uwidocz-
niono na rys. 2.
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Rys. 2.
Kl 71¢ 6 — 1198

STEFAN ZARWALSKI

robotnik
BRONISLAW ROHN

mistrz

TADEUSZ KOPISTECKI
ref. BHP

Grudziadzkie Zaklady Przemystu
Gumowego
w Grudziadzu

ZABEZPIECZENIE PRZED
ZESLIZGIWANIEM SIE RAK
Z SZABLONOW W CZASIE WYCINANIA.
CZESCI SKEADOWYCH OBUWIA
Przy wycinaniu wedlug szablonu czeSci
skltadowych obuwia na wycinarkach tas-
mowych zdarzaly sie czesto wypadki ka-
leczenia rak. Szablony z blachy byty Sli-
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skie i przy podsuwaniu ich pod néz tas-
mowy czesto rece pracownika ze§lizgiwaly
sie z nich.

W celu zabezpieczenia
przed wymienionymi wypadkami zastoso-
wano w mys$l usprawnienia szablony z gu-

pracownikow

!

ma ochronng a i b i szablony z drutem
cchronnym ¢, jak uwidoczniono na rysun-
ku. Do matych szablonéw zostata naklejo-
na guma w kratke, natomiast do duzych
szablon6ow (np. wycinanie cholew itp.) zo-
stal przyspawany drut o Srednicy 5 mm.

SEEEN

™,

™

Po usprawnieniu

Kl 73 0 — 1119

OTTO PFLUGER
WALTER BRUNO JUNGEL

Szkola Morska, Schonebeck-Griinewalde
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

PRZYRZAD DO OBSADZANIA
STRZEMIENIA LINOWEGO

Usprawnienie polega na wykonaniu
dwoch przyrzgdow do obsadzania strze-
mion metalowych w linach drucianych.
Przyrzady te ulatwiaja prace i polepszaja
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jako$s¢é wykonania. Jak to uwidoczniono na
ocbydwodch szkicach, lina druciana zostaje
w czterech punktach wecisnieta w strze-
mie, co pozwala uzyskaé doktadne jej przy-
leganie. Pcnowne jej odgiecie zostaje unie-
mozliwione.

Model 1 stanowi rame w ksztatcie lite-
ry U z zelaza ksztaltowego z trzema Sru-
bami i stopkami dociskajgcymi.

Model 2 jest lzejszej budowy i posiada
cztery Sruby dociskajace, zmontowane na
podstawie ptytowej. Pod plyta umieszczo-
ny jest kwadratowy czop do zamocowza-
nia przyrzgdu w imadle.



Dzieki usprawnieniu wplatanie strzemie-
nia linowego moze wykonywa¢ jeden czio-
wiek. Daje to oszczedno$¢ czasu od 30 do
50%.

Usprawnienie podwyzsza réwniez bez-
pieczenstwo w ruchu okretowym, gdyz
strzemie osadzone jest mocno. Eliminuje

sie ponadto wycieranie sie warstwy cyn-
ku z drutow.

Przyrzad byl zastosowany i okazal sie
uzyteczny w szkole morskiej. Mozna go

stosowa¢ do obsadzania strzemion do lin
okretowych, przy dzwignicach, podnosni-
kach i w fabrykach lin.

LY 775722
Ay

Kl 73 0 — 1188

MIROSLAW MALIGEOWKA
robotnik

Bedzinskie Zaklady Wytworcze
Materiatow Elektrotechnicznych
w Bedzinie

PROWADNICE LINEK METALOWYCH
PRZY SKRECARKACH

Stosowane dotychczas drewniane pro-
wadnice linek metalowych przy skrecar-
kach byly nieekonomiczne, poniewaz na

ich wykonanie zuzywano duzo drewna.
Prowadnice te po wyzlobieniu rowkow
przez linke a po obu stronach nie nada-
waly sie do dalszego uzytku.

W celu uzyskania oszczedno$ci na drew-
nie =zastosowano w my$l usprawnienia
prowadnice, sktadajaca sie z dwoch sta-
lowych opraw 2 i dwdéch wymiennych
wkladek drewnianych 3, jak uwidocznio-
no na rys. 2.

Zastosowane wktadki wymienne 3 ze
wzgledu na swoéj kwadratowy przekroj
moga byé wykorzystane czterostronnie.
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Zastosowanie przy produkecji linek pro-
wadnic z oprawkami stalowymi i wy-
miennymi wkladkami drewnianymi okaza-
to sie bardzo praktyczne.

Przed usprawnieniem

NN
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A
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KL 74 b 0 — 1127
KAZIMIERZ SWINARSKI

referent

PKP Warsztaty Mechaniczne
w Olesnicy

PRZYRZAD ALARMUJACY SPADEK
CISNIENIA WODY CHECDZACEJ
W SPREZARCE
Aby zapobiec uszkodzeniu sprezarki
z powodu braku wody chtodzgcej, zastoso-
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wano w my$l usprawnienia przyrzad do
natychmiastowego alarmowania spadku
ci$nienia lub zupelnego braku wody do

chtodzenia sprezarki.

Przyrzad ten sklada sie z oslony 1,
w ktorej znajduje sie rurka miedziana 2,
zamknieta od gory i zakonczona trzpie-
niem 3, dolna za$ cze$¢ rurki 2 jest pola-
czona z rurociagiem, zasilajacym sprezar-
ke w wode chtodzaca. Pod wplywem cis-
nienia wody rurka 2 wydtuza sie nieco, $ci-
slkkajac sprezyne $rubowg 4 i przesuwajac
jednoczeénie trzpien 3 w gore.

Natomiast gdy ci$nienie wody spada,
wowczas sprezyna Srubowa 4, dziatajaca
na kolierz rurki 2, $ciska ja i jednoczes-
nie przesuwa trzpien 3 w doél, ktory zwie-
ra palcem 6 kontakty 5, a przez to zamy-
ka obwodd dzwonka elektrycznego 7, nie-
zwlocznie alarmujacego. Do regulacji

przyrzadu stuzy nakretka 8.

Powyzszy przyrzad mozna stosowat przy
ciénieniu wody od 0,5 atmosfery nadcisnie-

nia wWzwyz.

kﬁﬁ\ ¥ rka % mecowang

" O rurociggu wody chibdaGeg




Kl 75 ¢ 0 — 1087
STANISEAW PIATEK
brygadzista
Olkuska Fabryka Naczyn Emaliowanych
w Olkuszu
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione

WIESZAK DO LAKIEROWANIA
I WYPALANIA TRZONKOW
DO PATELNI

Przed usprawnieniem trzonki do patelni
szlifowanych i cedzidel powlekano lakie-
rem w ten sposéb, ze kazdy trzonek a
wiazano z osobna na drucie 1, nastgpnie

Przed usprawnieniem

zenurzano w lakierze i wieszano na wie-
szaku 2 z preta okraglego, na ktérym
trzonki przenoszono nastepnie do pieca
w celu wypalenia lakieru.

W my$l usprawnienia zastosowano wie-
szak do lakierowania i wypalania trzon-
kow do patelni szlifowanych i cedzidei,
uwidoczniony na rysunku.

Wieszak ten sktada sie z dwéch blach 3,
posiadajacych  wyciecia do  wkladania
trzonkéw. Blachy 3 sa polgczone ze soba
tacznikami 4, ktére pozwalajg na zwiek-
szanie lub zmniejszanie otworéw do wkia-
dania trzonkdéw roéznych wielkosci.

Po zawieszeniu na wieszaku okoto 30
sztuk trzonkéw a zanurza sie je jednoczes-
nie do specjalnej wanny z lakierem. Po
wyjeciu z lakieru trzonki z wieszakiem za-
wiesza sie nad wanng w celu splyniecia
zbednego lakieru. Nastepnie wieszaki z
trzonkami uklada sie na wozku, na ktérym
wsuwa sie je do pieca, gdzie zostaja pod-
dane procesowi wypalania lakieru.

Powyzsze usprawnienie skrocito prze-
bieg wykonywanych czynnos$ci przy pro-
dukcji trzonkow.

KL 76 ¢ ¢ — 1193

WIKTOR CICHON
kalkulator
ALOJZY MARKIEWKA
mistrz stolarski

Fabryka Drutu i Wyrobéw z Drutu
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Gliwicach

SPOSOB WYKONYWANJA SZPUL
DO MASZYN TKACKICH

Dotychczas kolnierze szpul 1 byly klejo-
ne na czopie tulejki 2 i wzmocnione trze-
ma klinami 3. Zywotnos¢ szpul wykona-
nych w ten sposéb byla bardzo mata, na-
tomiast koszty naprawy byly stosunkowo
duze.
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W celu podniesienia jako$ci szpul zasto-
sowano w my$l usprawnienia nowa kon-
‘strukcje, uwidoczniong na rysunku, a mia-
nowicie koinierze 4 szpul zostaly na klej
wkrecone na czop tulejki 5.

W ten sposéb wykonywane szpule oka-

zaly sie duzo mocniejsze, dzieki czemu
zywotno$¢ ich zostala: znacznie przedituzo-
na.

Dzigki usprawnieniu przewiduje sie
dwukrotne zmniejszenie zuzycia szpul.
KL 76 ¢ 0 — 1197
HERBERT BYHAN

mistrz
Przedzalnia azbestu Heidenau
(Niemiecka Republika Demokratyczna)

HAMULEC WRZECIONIARKI
Przy zerwaniu niedoprzedu czy tez przy
innych przeszkodach wrzecioniarka lub
przedzarka juz po wytaczeniu jeszcze przez
pewien czas kreci sie.

_Kolko_reczne maszyni

Kamisn stizgow,

Walek wylgcrajgey maszyng
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Aby temu zapobiec, zostal zaprojektowa-
ny hamulec, ktory automatycznie przy wy-
taczeniu maszyny =zaczyna funkcjonowad,
a mianowicie na skutek tego, ze tasma ha-
mulcowa, zalozona na kotko reczne, ist-
niejagce przy kazdej maszynie, zaczyna
dziatat.

Pokazany na rysunku watek wylaczajacy
wykonuje przy wlaczaniu maszyny pot
obrotu w prawo, przy czym zamocowana
na nim krzywka drgzkowa podnosi kamien
§lizgowy i zwalnia w ten sposob tasme ha-
mulcowg. Przy ruchu wyltgczajacym watka
w lewo kamien §lizgowy zostaje oswobo-
dzony, na skutek czego sprezyna tasmy
hamulcowej napina ja. Przy montazu na-
lezy zwrocié uwage na lewy czy tez prawy
naped maszyny.

Na skutek dzialania hamulca samoczyn-
ne wlgczanie maszyny zostaje uniemozli-
wione. Przez wyeliminowanie jatowego
biegu osigga sie podwyzszenie czasu robo-
czego maszyny.

Hamulec moze by¢ zastosowany do
wszystkich wrzecioniarek i przedzarek.

KL 81 e 0 — 1123

STANISEAW ZDONEK
robotnik

Dolnos$laskie Zaklady Wytworcze
Specjalnych Silnikéw Elektrycznych M-13
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Wyodrebnione
w Piechowicach

SPECJALNY WOZEK TRANSPORTOWY
PRZYSTOSOWANY DO WCIAGU

_Dolno$laskie Zaklady Wytworcze Spec-
jalnych Silnikéw Elektrycznych posiada-
ja budynek produkeyjny trzypietrowy. W
zwigzku z tym transport czesSci miedzy
wydziatami, znajdujacymi sie na roéznych
pietrach, byt bardzo utrudniony. Robotnik
musial tadowaé¢ czeSci na wozek franspor-



towy, nastepnie z woézka przetadowywaé
na wcigg, a po przetransportowaniu na
odpowiednie pietro znéw wyladowywaé z
wciggu na wozek.

W celu przy$pieszenia i ulatwienia trans-
portu czeSci silnikéow elektrycznych za-
stosowano w mysl usprawnienia specjalny
wozek transportowy do weciagu, uwidocz-
niony na rysunku. Wozek ten posiada
cztery haki 1 do zawieszania go na wciggu.
Do ulatwienia zaladowywania i wytado-

wywania z wozka silnikéow lub ich czesci
wozek posiada dwa boki 2 wysuwane.

KI 81 e 0 — 1125

WILHELM WRONA
robotnik

EMIL CZOPA
robotnik

Slaskie Zaklady Przemystu Tluszczowego
»otrahle
w Szopienicach

PRZYRZAD DO SCIAGANIA
ROZESCHNIETYCH BECZEK

Dotychczas
wiano ($ciggano) recznie,
wiele czasu.

W mys$l usprawnienia zastosowano przy-
rzad do Sciggania rozeschnietych beczek,

rozeschniete beczki napra-
co pochtanialo

uwidoczniony na rysunku. Przyrzad ten
jej wydajnose,
$ciggania rozeschnietych

ulatwia prace i zwieksza
skracajgc
beczek. Ze wzgledu na potrzebng stosun-
kowo duza wytrzymatosé

czas

przy Scigganiu
beczek przyrzad jest wykonany z drzewa
debowego.

Rozeschnieta beczke a stawia sie do
$ciggania na podstawe 1, nastepnie zakla-
da sie line 2 wokét beczki. Po przeciggnie-
ciu liny 2 przez otwory belki statej 3 i bel-
ki ruchomej 4 konce liny zamocowuje sie

w uchwytach 5.

Do prowadzenia belki ruchomej 4 wmon-
towane sa do belki statej 3 dwie prowad-
nice 6. Przez pokrecenie Sruby 7 za pomo-
ca sworznia 8 belka ruchoma 4, oddalajgc
sie od beczki, linke 2 wokét
beczki, . ulatwiajac nalozenie obreczy na
beczke.

zaciesnia
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STEFAN BOCHENEK

$lusarz

Zaklady Przemystu Azotowego
,,Chorzow*

w Chorzowie

MECHANICZNY OCZYSZCZACZ
CIEGIEL KONWOJERA

Dotychczas w konwojerach do transpor-
tu wapna i koksu do piecow karbidowych
olejenie w miejscu ulozyskowania kot a
i miejsc sktadania ciegiel ptaskich b, sta-
nowigcych !ancuch konwojera, odbywalo
sie za pomoca oliwiarki.

Z powodu duzego zapylenia przestrzeni
po krétkim czasie w miejscach naolejo-
nych tworzyly sie brylki mieszaniny pytu
utrudniajace do-

kladne olejenie i pochtaniajgce duzg ilo$é

wapna, koksu i oliwy,

oleju do olejenia. Nadmiar oleju, $ciekaja-
cy z miejsc olejonych do podstawionych
wanien, nie nadawat

wzgledu na duze zanieczyszczenie miejsc

sie do wuzytku ze

ruchomych, niedostatecznie przeczyszcza-
nych od czasu do czasu szczotkami recz-
nymi.
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W celu dokladniejszego olejenia i uzy-
skania oszczednos$ci na oleju zastosowano
w mys$l usprawnienia szczotki 1 do me-
chanicznego czyszczenia ciegiel konwoje-
ra, uwidocznione na rysunku. Szczotki 1
sg wykonane ze starej liny stalowej i za-
mocowane przed miejscem olejenia.

Dzieki usprawnieniu -osigga sie szybkie
i dokladne czyszczenie konwojera, a po-
nadto nadmiar oleju sptywa bez zanie-
czyszczen do podstawionej do tego celu

wanny, nadajac sie do ponownego oleje-
nia.
Kl 82 a 0 — 1189

STANISLAW ISKIERKA
FRANCISZEK SITKO
WLADYSEAW GLINKA
FERDYNAND PROCHASKA
Lazowskie Zaklady Materiatéw
Ogniotrwatych
Przedsiebiorstwo Panstwowe
‘Wyodrebnione w £azach

NOWY SPOSOB SUSZENIA
WYFORMOWANYCH RUREK RL?2

Dotychczas wyformowane rurki RL2 sta-
wiano w celu suszenia na poéikach drew-



nianych, jak uwidoczniono na rys. i. Spo-
sob ten okazal sie niepraktyczny, ponie-
waz rurki w poblizu plaszezyzn zetkniecia
sie z potkami deformowaly sig, a nastep-
nie przy suszeniu pekalty, co dawalo okoto
50% brakow.

W celu usuniecia catkowicie brakow za-
stosowano w my$l usprawnienia suszenie
rurek RL2 w pozycji lezacej na specjalnie
wykonanych poétkach, - jak uwidoczniono
na rys. 2.

Dzigki usprawnieniu zwieksza sie ponad-
to tadownos¢ komory suszarki.

yany 7@\_7”_\\'((“5}
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Ki. 85 ¢ 0 — 1176
KAROL STEINER
sztygar
PAWEEL JENDRYSIK
$lusarz
JOZEF PURGOL
$lusarz

Kopalnia ,,Szombierki*

OSADNIKI Z KOSZAMI SSACYMI,
ZAOPATRZONYMI W NASUWANE
PRASZCZE, SKELADANE
Z ODDZIELNYCH KREGOW
BLASZANYCH

W kopalni przy gtéwnej stacji pomp
znajduja sie osadniki, w ktérych gromadzi
sie woda podsadzkowa.

Przed usprawnieniem w kazdym z osad-
nik6w na rurach, odprowadzajgcych wode
do zbiornika, pod gldwnymi pompami, za-
budowane byly kosze ochronne, majace za
zadanie zatrzymywanie grubszych zanie-
czyszcezen, znajdujacych sie w wodzie. Jak
to uwidocznia rys. 1, jedna z tych rur by-
la umieszczona w poblizu dna osadnika,
druga za$ o 1,3 m wyzej. Ze wzgledu na
duzag zawartos¢ mutu, piasku i innych za-
nieczyszezen w naplywajacej do osadnika
wodzie podsadzkowej kosz 1, znajdujacy
sie na dolnej rurze, po stosunkowo krét-
kim czasie zostawal zamulony, tak Ze z
odprowadzaniem wody nalezalo czekat, az
poziom wody podniesie sie do wysokosSci
wyzej zabudowanego drugiego kosza 2. Gdy
osad mulu i piasku podniést sie do wyso-
kosci kosza 2, osadnik odmulano. Do
zbiornika przedostawala sie przez oba ko-
sze duza ilo$¢é mutu i piasku zanieczyszcza-
jac wode, czerpang przez pompy giowne,
przez co kola kierownicze i wirniki tych
pomp szybko sie zuzywaty.

W my$l usprawnienia, jak to uwidocz~-
nia rys. 2, ochronny kosz dolny 1 w osad-

71



niku zabudowany zostal pionowo. Na kosz
ten nalozono krag blaszany 3, tworzacy
na koszu szczelny plaszez, nie przepuszcza-
jacy zanieczyszczen. Woda z osadnika od-
ptywa ponad plaszczem i przez kosz prze-
chodzi prawie czysta do rury odplywowej,
osad za§ mulu i piasku gromadzi sie na
dnie osadnika. W miare narastania war-
stwy mutu w osadniku na kosz ochronny
zaklada sie nastepne kregi, ktore tworzg
dalszy cigg ptaszcza ochronnego i z ktd-
rych kazdy posiada wysoko$§é 300 mm.

1300

dno

Lae 4 &)
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Przez zastosowanie plaszczy ochronnych
na koszach ssacych w osadnikach mut i
piasek dostajg sie do zbiornika
matej iloSci, wskutek czego zmniejszyto

tylko w

sie zuzycie wirnikéw i koét kierowniczych
pomp, a wiec i koszt ich remontu.

KL 87 b 0 — 1092

WILHELM JURANEK

Slusarz

Chorzowskie Zaklady Przemystu
Weglowego
Kopalnia ,,Prezydent®

TEOCZEK STEROWNICZY SKRZYNKI
SUWAKOWEJ DO CYKLOPU

Dotychczas ttoczek sterowniczy skrzynki
suwakowej do cyklopu posiadat trzy ka-
naliki na pierScienie uszczelniajace o sze-
roko$ci 11 mm kazdy. Ze wzgledu na zbyt
duzg szeroko$¢ kanalikéw osadzone w nich
pierScienie uszczelniajgce nie posiadaty
elastycznosci, wskutek czego czesto tamaty

sie, powodujgc przerwy w pracy.

W celu usuniecia wspomnianych przerw
w pracy wykonano w my$l usprawnienia
tloczek, w ktérym wytoczono wezsze 4 mm
kanaliki a na pierscienie, zwiekszajac na-
tomiast ich liczbe do sze$ciu, jak to uwi-
doczniono na rysunku.

Tloczek tak skonstruowany okazal si¢ 'w
uzyciu praktyczny, nie ulegajagc w okresie
trzech miesiecy zadnemu uszkodzeniu.



Cena zt 1.50

PRZEPISY

o zglaszaniu przez zaklady pracy do Urzedu Patentowego Polskiej Rzeczypespolitej Ludowej

udoskonalefi technicznych i usprawnien. (Zz}rzadzenie 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 zakitad pracy po przyjeciu tego projektu przzz 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, ktérego kierownik przyjat projekt do realizacji,

b) tytul projektu,

c) stwierdzenie, ze komisja wynalazczo$ei uchwalita wystapié do Urzedu Patentowego
0 uznanie projektu za udoskonalenie techniczne lub, ze komisja wynalazczosci uznala projekt
za usprawnienie.

2. W przypadku, gdy twoérca lub choéby jeden z wspoitworcow projektu jest osobg, wy-
mieniong w § 19 ust. 1 lit. a lub b uchwaly Nr 291 Rady Ministréw z dnia 14 kwietnia 1951 r.
w sprawie wynagradzania twoércow pracowniczych wynalazkoéw, udoskonalen technicznych
i usprawnien (Monitor Polski Nr A-36, poz. 446), pismo powinno zawieraé rowniez:

a) nalezycie uzasadniony wniosek o stwierdzenie przez Urzad Patentowy oryginalnosci udo-
skonalenia technicznego lub stwierdzenie, ze komisja wynalazczo$ci zakladu pracy, ktorej kie-

rownik posiada uprawnienia do zatwierdzenia wynagrodzenia, uznala projekt za usprawnienie

oryginalne, albo
b) stwierdzenie, ze projekt w chwili jego dokonania nie byl zwigzany bezposredmo z za-

kresem pracy tworcy lub ktéregokolwiek z wspoéitwoércow tego projektu, wobec czego przepisy
§ 19 uchwaty Nr 291 Rady Ministréw nie maja zastosowania. Przez projekt zwigzany bezposred-
nio z zakresem pracy rozumie sie projekt, ktorego dokonanie nalezalo do obow1azkow stuzbo-

wych wedlug wykonywanej funkeji.

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

1) karte ewidencyjna zawierajaca co najmniej:

a) pelny tytut projektu,

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

¢) wykaz wszystkich wspottwoércow (pelne imiona i nazwiska) ze wskazaniem pelionych
przez nich funkcji w chwili dokonania projektu oraz procentowego ich wkiadu pracy przy opra-
cowaniu projektu,

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

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

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

5) opis projektu, ktoéry powinien $cisle okre§laé pod wzgledem technicznym przedmiot
projektu;

6) rysunki, szkice lub fotografie projektu, jezeli
projektu.

8§ 4. 1. Opis projektu powinien zawieraé:

a) przedstawienia stanu dotychczasowego,

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

2. Opis projektu powinien byé¢ tak jasny i dokladny, aby fachowiec moégt wedilug niego
zastosowaé projekt. W opisie nalezy unikaé okres$len i nazw uzywanych tylko w danym zakla-
dzie pracy, nalezy natomiast stosowa¢ ogodlnie przyjeta polska terminologie i slownictwo tech-
niczne. Jezeli sa zalgczone rysunki, szkice lub fotografie projektu, opis powinien posiada¢ od-
noséniki cyfrowe lub literowe do poszcaegbdlnych czeSci, przedstawionych na tych rysunkach,
szkicact lub fotografiach. !

§ 5. Rysunki projektu nalezy sporzadzaé wedlucr Polskich Norm. Arkusze rysunkowe powin-
ny posiadaé w zasadzie format A4 (210X297 mm), a w wyjatkowych przypadkach inny format.
Odnos$niki cyfrowe lub literowe, zamieszczone przy poszczegdlnych czeSciach przedstawionych
na rysunkach, szkicach lub fotografiach projektu, powinny 'SciSle odpowiadaé odnosnikom opi-
su projektu.

§ 6. 1. Projekty, ktére nie odpowiadaja przy*plsom § 1, albo ktérych dokumentacja nie jest
wystarczajgca do ich zarejestrowania i wydania $wiadectwa o dokonaniu udoskonalenia tech-
nicznego lub zaswiadczenia o dokonaniu; usprawnienia, Urzad Patentowy zwraca zakladom pra-
¢y do uzupelnienia. n

2. Przepisu ust. 1 nie stosuje sig do projektéw, ktére niewatpliwie posiadajg cechy wy-
nalazku lub wzoru uzytkowego.

§ 7. Zarzagdzenie niniejsze wchodzi w 2zycie z dniem ogloszenia w Wiadomo$ciach Urzedu

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

sg niezbedne do zrozumienia istoty
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