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Instrukeja niniejsza jest nowym wydaniem Kart Bezpieczenstwa
opracowanych przez inspektora Anatola Dzikowskiego, wydanych
wr. 1939 przez Wzorcownie Urzadzen Bezpieczenstwa i Higieny
Pracy jako karty Nr, 82—87. Pierwotny tekst kart zostal uzupelnio-
ny i rozszerzony przez Komitet Redakcyjny Ministerstwa Pracy
i Opieki Spolecznej dla spraw bezpieczenstwa i higieny pracy przy
wspéludziale Inz. Mariana Piaseckiego, ktoéry opracowat rozdziat 21.
,,Oslona typu SUVAL*,



1. WIADOMOSCI OGOLNE

1. Rodzaje wypadkéw podezas pracy ma szlifierkach

Niebezpieczenstwo pracy na szlifierkach polega:

na rozrywaniu sie krazkow szlifierskich, co trafia sie zwlaszcza
przy ich pierwszym uruchomieniu; odlamki rozerwanego krazka
rozlatuja sie z wielka szybkodcig i sila, wskutek czego pracow-
nicy trafieni nimi doznajg cigzkich urazéw, czesto Smiertelnych,
na mozliwosci zetkniecia sie pracownikow z wirujgcym krazkiem,
na odpryskiwaniu ostrych czgstek zar6wno krazka jak i przed-
miotu obrabianego, wskutek czego pracownicy doznajg czesto

ciezkich urazéw oczu, tracge wzrok czeSciowo lub nawet calko-
wicie,

4. na powstawaniu pylu szkodliwego dla zdrowia.

Rozrywanie sie krazkow jest najgrozniejszym niebezpieczenstwem

podczas pracy na szlifierkach, czego dowodem jest to, Ze w Polsce
ginie z tego powodu rok rocznie kilku ludzi. Niebezpieczenstwo to
jest tym grozniejsze, ze zaklad, w ktérym dotychczas rozerwanie
sie krazka nie mialo miejsca, nie liczy sie z nim pomimo tego, Ze
wypadek taki moze sig zdarzyé w kazdej chwili. Aby mébe walczyé

Z

tym niebezpieczenstwem, aby umieé mu przeciwdzialaé, nalezy

dokladnie poznaé¢ przyczyny, jakie je wywoluja. Przyczyny te sg

nastepujace:

1. wady w tworzywie krazka szlifierskiego, jak niejednolitodé
i nieréwna spoistoéé, pekniecia itp.,

2. niewlasciwe polozenie Srodka cieikoSci krazka,

3. nieprawidlowe zamocowanie krazka na wale (wrzecionie), zbyt



mata lub niejednakowa Srednica tarcz zamocowujacych (doci-
skowych) lub niewlasciwy ich ksztalt,

4. nadmierny nacisk boczny wywierany na jedng strone kraika-
przez przedmiot obrabiany,

5. zaklinowanie krazka przedmiotem obrabianym,
6. uderzenie ciezkim przedmiotem obrabianym,

7. nadmierne rozgrzanie sie kragzka lub nagle ochtodzenie krazka
rozgrzanego,

8. zbyt duza ilo$¢ obrotow krazka wywolujgca nadinierng szyb-
kosé obwodowag.

Wymienione przyczyny mogg pochodzié zaréwno z wadliwej
organizacji - pracy na szlifierkach, jak i pozostawaé w zwigzku
z wadliwym montazem lub budowsg krazkéw i maszyn szlifier-
skich, zawsze jednak prowadza nie tylko do rozerwania sie krgzka,
lecz wplywaja takze w duzym stopniu na powstawanie innych wy-
padkow wymienionych na wstepie,

Dowodzi to pewnego zwigzku miedzy wszystkimi wypadkami
przy pracy na szlilerkach, mianowicie jedna przyczyna moze wy-
wiotaé niejednokrotnie rézne rodzaje wypadkéw o réznych skut-
kach. Z tego powodu budowa oston i zabezpieczeh krazkéw szli-
fierskich powinna byé tak pomyslana, aby chronily one pracow-
nikéw nie tylko przed niebezpieczenstwem gléwnym, jakim jest
roezrwanie sie krazka, ale takze zmniejszaty mozliwosé innych wy-
padkéw.

2. Rozmieszczenie szlifierek

Pyt powstajacy przez &cieranie sie krazka szlifierskiego jest
szkodliwy dla zdrowia, gdyz wdychany przez dluzszy czas wywo-
tuje chorobe zawodowa zwang pylicg, za$§ przy uzywaniu natural-
nych kamieni szlifierskich —+ k r z e m i ¢ ¢ — bedaca najniebez.
pieczniejsza odmiang pylicy. Niebezpieczenstwo jest tym groZniej-
sze, Ze zaprzestanie pracy polgczonej z wdychaniem pytu nie wstrzy-
muje postepu choroby. Wobec tego nalezy ograniczy¢ dziatanie
pytu na jak najmniejsza liczbe oséb. Pyt wytwarzany przez szlifierki
jest ponadto szkodliwy dla wszelkich maszyn i ich lozysk, tak Ze
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nawet najmniejsze jego .ilosci mogg sie przyczyni¢ do zniszczenia
maszyny zwlaszcza precyzyjnej. -

Poniewaz za$ i najlepsze urzadzenie ochronne nie moze rady-
kalnie usungé unoszenia sie pewnej iloSci pylu w powietrzu, nalezy
szlifierki, a zwlaszcza ich zespoly, umieszcza¢ w ten sposéb, aby vo-
stronne osoby nie byly narazone na wdychanie pytu, oraz z dala
od innych maszyn. Daje sig to uzyskaé przez zgromadzenie szlifie-
rek w oddzielnym pomieszczeniu, do ktérego og6l pracownikéw
nie ma wstepu i w ktérym poza szlifierkami nie ma innych ma.
szyn ani mechanizméw,

3. Utrzymanie szlifierek

Szlifierki muszg byé tak utrzymane, aby czynily zado$¢ nastepu-
jacym wymaganiom:

a) szlifierka musi mieé bieg réwny i spokojny i nie moze wykazy-
waé zadnych drgan,

b) lozyska nie mogag by¢ wybite,

¢) watl szlifierki (wrzeciono) nie moze sie daé przesuwaé w bok,
t. zn, luz osiowy watu musi byé mozliwie maty,

d) kola pasowe zaréwno szlifierki jak i przystawki muszg byé do-
kladnie okragle i nie mogg ,,bi¢*,

e) pas powinien byé mozliwie najszerszy w granicach zakreslo-
nych szeroko$cig ko6l pasowych; powinien on byé dostatecznie
napiety i nie moze ,,bi¢, a zlgcze jego musi by¢ gietkie i musi
mieé powierzchnie gladkg bez zadnych nieréwnosci,

f) kazda szlifierka musi sie daé wylgczaé niezaleznie od biegu
pedni w spos6b powolny i bez wsrzasnien, a wyiacznik powi-
nien sie¢ znajdowaé w zasiegu reki szlifierza.

Szlifierki, ktére nie odpowiadajg 1gcznie w s zy st kim
powyzszym wymaganiom, nie mogg byé uzywane do pracy.

Na kazdej szlifierce powinna byé, uwidoczniona ilo§¢ obrotéw
jej wrzeciona na minute. Przy kolach stopniowych nalezy te ilo§é
podaé¢ dla kazdej pary kél, a przy napedzie elektrycznym dla lkaz-
dego stopnia regulacji.




II. KRAZKI SZLIFIERSKIE
4. Rodzaje krazkow

Uzywanie do szlifowania naturalnych kamieni z piaskowca na
szlifierkach o napedzie mechanicznym jest niedopuszczalne z po-
wodu szkodliwosci dla zdrowia pylu wytwarzajgcego sie z nich
w ilosciach znacznie wigkszych niz z krazkéw sztucznych. Zakaz
ten obowigzuje zar6wno przy szlifowaniu na sucho jak i na mokro,
gdyz nawet ten ostatni rodzaj pracy nie zapobiega unoszeniu sig
pyiu po wyparowaniu wody.

Rodzaj sztucznego krazka szlifierskiego zalezy od materialuy,
z jakiego on zostal zrobiony, czyli od tworzywa, ktérym moze byé
korund, karborund, szmergiel itp. oraz materialu uzytego do zwig-
zania ze sobg czastek tworzywa czyli od spoiwa.

Sg trzy rodzaje spoiwa:

a) organiczne jak guma, bakelit, kaolin, szpat polowy itp.,

b) ceramiczne jak glina, kaolin, szpat polowy itp.,

¢) mineralne jak zwigzki magnezu, krzemiany, ewentualnie z do-
mieszka tlenku cynku itp.

Zaréwno rodzaj tworzywa jak i spoiwa musi byé dostosowany
do pracy, jakag krazek ma wykonywaé oraz do warunkéw, w jakich
ma pracowac.

Srodkowy otwdr krazka powinien byé zaopatrzony w tuleje oto-
wiang lub z innego miekkiego metalu; tuleja ta zapobiega bezpo-
Sredniemu zetknieciu sie krazka z wrzecionem, co nie jest wskazane.
Krazki o duzym otworze Srodkowym czyli tzw. pierscienie szlifier-
skie, przy ktérych érednica otworu $rodkowego jest réwna ‘lub
wieksza niz éwieré $rednicy krazka, nie wymagajg wylozenia otwo-
ru Srodkowego metalem, gdyz przy nich zetknigcie sie krazka
z wrzecionem jest niemozliwe,



Na kazdym krazku powinna byé naklejona cienka kartka, na
ktdrej muszg byé uwidocznione nastepujace dane:

a) nazwisko dostawcy (wytworey),

b) rodzaj spoiwa,

¢) wymiary kraika, mianowicie jego $rednica i grubosé¢ oraz we-
wnetrza Srednica tulei metalowej,

d) dopuszczalna szybko$é obwodowa w metrach na sekunde lub
dopuszczalna ilo§¢ obrotéw na minute; gdy jest podana tylko
jedna z tych wielkodci, nalezy ustali¢ drugg zaraz przy odbio-
rze krazka na podstawie wzoru podanego na str. 12 lub na pod-
stawie tablicy ze str. 13 i wpisa¢ na naklejonej kartce,

e) ewentualne zastrzezenia wytwérecy np. ,,tylko do szlifowania na
sucho®, albo ,,tylko do szlifowania czolowego (na obwodzie)*
albo ,,do szlifowania boczng plaszczyzna' itp.

-

5. Prowadzenie wykazu krgzkéw

Wszystkie krazki szlifierskie znajdujace sie w zakladzie pracy
powinny byé weiagniete do wykazu krazkéw. Wykaz powinien za-
wieraé¢ wszystkie dane zawarte na nalepce krazka, wynik préby na
wytrzymalo$¢ przeprowadzonej w zaktadzie, oznaczenie krazka
np. numerem kolejnym, pozwalajgce zidentyfikowaé go podczas
pracy na szlifierce, oraz te wszystkie dane, ktére — jako poczynio-
ne doswiadczenia — moga by¢ wykorzystane przy zakupie nowych
krazkéow,

Nalezycie prowadzony wykaz umozliwia i ulatwia wydawanie
do pracy takiego krazka, jaki jest potrzebny dla danej szlifierki.

6. Odbiér krgzkéw

Krazki szlifierskie czesto rozrywaja si¢ wkrotce po zmontowaniu
lub przy pierwszym ich uruchomieniu. Przyczyng tego bywa nie
tylko przekroczenie dopuszczalnej szybkosSei obwodowej krazka,
a czym mowa bedzie nizej, ale niejednokrotnie ukryte wady w jego
tworzywie lub w nim samym., Wady te moga powstaé:

a) podczas produkeji, a wiec jeszeze w wytwdrni krazkéw szlifier-
skich, przez niedokladne wymieszanie surowcéw lub podczas
wypalania,

b) w czasie przewozu z wytwérni do odbiorcy,

10



¢) w czasie magazynowania,

a

wszystkie te ukryte wady muszg by¢ ujawnione juz przy odbio-

rze krazka,

Odbiér zakupionych krazkéw naleiy przeprowadzaé w nastepu-

jacy sposéb:

1,
2.

zbadaé czy wszystkie warunki zamdwienia zostaly wypelnione,
sprawdzi¢ czy na krazku jest naklejona kartka wspomniana
w ust. 4 i czy sa na -niej uwidocznione dane wymagane pod
a) — e) w wymienionym ustepie,

zbadaé przy uzyciu szkla powiekszajacego czy powierzchnia
krazka jest wszedzie szorstko-porowata z réwnomiernie ulozo-
nymi ziarnkami materialu szlifierskiego i czy krazek ma na
catej powierzchni jednakows barwe; niedokladnosci w tym kie-
runku wskazuja na niedokladne wymieszanie surowcéw lub zle
wypalenie,

krazki o spoiwié ceramicznym lub mineralnym nalezy zbadaé
»ha dZwiek®; w tym celu nalezy krazek zawiesié na drucie, je-
zeli jest mokry to wysuszyé, oczysci¢ szczotkg z trocin i opuki-
wacé¢ z lekka na calej powierzchni drewnianym mlotkiem. Kra-
zek w .dobrym stanie i bez peknie¢ wydaje dZwiek czysty, me-
taliczny, natomiast trzask ustyszany przy uderzaniu miotkiem
wskazuje na wewnetrzne pekniecia. Krazki o spoiwie organicz-
nym przy badaniu na dZwiek nie daja czystego dZwieku me-
talicznego.

Kazdy krazek szlifierski musi byé przed uzyciem zbadany na
centryczno$é (patrz ustep 8) i poddany prébie na wytrzymaltosé
w sposéb podany w ust. 7. Wprawdzie krazki sg badane i wy-
probowane przez wytwdrce, ale nabywca musi je zbadac¢ po-
wtérnie celem sprawdzenia, czy nie ulegly .one uszkodzeniu
podczas transportu.

7. Préba na wytrzymalo$é. Szybkosé obwodowa

Wytwornie sztucznych krazkéw szlifierskich, dbajgce o jakodd

swoich wyrobdéw, poddaja wyprodukowane krazki probie wytrzy-
malosci na rozerwanie, ustalajac zarazem bezpieczng granice ro-
boczej szybkosci obwodowej krazka. Dane te, oraz inne dotyczace
krazka, zaznaczaja na nalepce naklejonej na krazku. Poniewaz jed-

nak krazek moze ulec uszkodzeniu po wyjSciu z wytwodrni, podczas
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transportu, przy rozpakowywaniu lub w czasie przechowywania,

nalezy kazdy krazek wyprébowaé przed oddaniem go do uzytku.

Oczywiscie jeszcze staranniej powinno sie wyprébowaé krazki,

ktére z jakiegokolwiek powodu w ogéle nie posiadaja nalepki, jak

réowniez i te, ktérych nie uzywano przez dituszy czas.

Krazek nalezy poddaé prébie z takg sama lub nieco wieksza szyb-
koécia obwiodowa, z jaka on bedzie normalnie pracowal. Szybkosé
obwodowa zastosowana do préby nie moze jednak by¢ nigdy wiek-
sza od tej, jaka podal dostawca krazka, lub jaka wynika z oblicze-
nia, jezeli dostawca podal tylko dopuszczalng ilo§¢ obrotéw krazka.
Jezeli wige szlifierka, na ktérej ma byé przeprowadzona préba wy-
trzymato$ci, posiada tak duzg iloéé obrotéw, ze przy niej szybkosé
obwodowa przekracza granice podang przez dostawce, nalezy
zmniejszy¢ ilo§é obrotéw szlifierki, albo prébe przeprowadzaé na
innej szlifierce «» mniejszej iloSei obrotéw.

Szybkos¢ obwodowa, jakg krazek uzyska na szlifierce, oblicza
sie wedlug wzoru:

D X n X 314
T 60000

gdzie V oznacza szybko$é obwodowa w m/sek.

D — $rednice kragzka w mm,

n — ilosé obrotéw wrzeciona na minute.

Znajac dwie z tych wielko$ci zawartych w powyZszym wzorze,
mozna obliczyé trzecia, a niezaleZnie od tego podana nizej tablica
wskazuje zwigzek, jaki zachodzi miedzy $rednica krazka, szybko-
Scia obwodowsg i iloécig obrotéw. Ulatwia ona szybki wybér kraz-
ka dla danej szlifierki.

Préba na wytrzymato§é powinna trwaé z pelng szybkoscig nie-
przerwanie 5§ — 10 minut przy zachowaniu nastepujacych érodkow
ostroznosei:

a) krazek osadzi¢ na wrzecionie szlifierki $ciSle wedlug wskazé-
wek podanych w ust. 10,

b) szlifierka powinna posiadaé taka ostone, ktéra zapewnia po-
chwycenie odlamkéw rozerwanego krazka nie wulegajac przy
tym sama zerwaniu lub uszkodzeniu,

c) przestrzen zagrozona w razie rozerwania sie krazka powinna
byé¢ tak ogrodzona lub zabezpieczona, aby nikomu z pracowni-
koéw nie grozilo niebezpieczenstwo ugodzenia odtamkiem,
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Takie préby na wytrzymalo$¢é najlepiej przeprowadzaé poza go-
dzinami normalnego ruchu w warsztacie.

Wynik préby powinien byé wpisany do wykazu ewidencyjnego
krazkéw (ustep 5), a na samym krgzku nalezy zaznaczyé farbg
fakt przeprowadzenia préby na wytrzymalo§é. Niezaleznie od tego
nalezy z kazdej préby na wytrzymalo$é sporzadzié protokél, ktéry
moze byé potrzebny jako dow6d w razie pdiniejszego rozerwania
sie krazka,

TABLICA SZYBKOSCI OBWODOWYCH (V)
I ILOSCI OBROTOW (n)
PRZY ROZNYCH SREDNICACH (D) KRAZKA SZLIFIERSKIEGO
(w zaokragleniu)

Srednica D Szpbkoéé obwodowa w metrach na sekunde V
krazka 5m|10m|15m 20m|25m 30m 35m 40m 46 m
w mm lloéé obrotéw na minute n

25 3.820] 7.645|11.600| 15.300( 19.100| 23.000 26.7505 30.550, 34.370

50 1.910| 3.850| 5.700 7.650| 9.550}11.450(13.400.15.275|17.185

75 1.275| 2.545| 3.825| 5.100! 6.380| 7.650! 9.000 10.185] 11,455
100 955, 1.910 2.865| 3.825| 4.775| 5.730| 6.700, 7.640| 8.600
125 765! 1.530] 2.300{ 3.050! 3.800{ 4.600| 5.300| 6.110| 6.875
150 635 1.275| 1.910| 2.550| 3.200| 3.800, 4.450! 5.100; 5.730
175 545/ 1.095 1.685! 2.200! 2.730| 3.270! 3.800 4.365! 4.910
200 480 955 1.440| 1.910; 2.390) 2.875| 3.350, 3.820; 4.300
295 425 895! 1.275| 1.700f 2.100| 2.550/ 2.975 3.395| 3.820
250 380 765| 1.150{ 1.525| 1.900| 2.300{ 2.675| 3.060, 3.440
300 220 635 950 1.275| 1.590| 1.900] 2.230| 2.250| 3.885
350 275 545 820| 1.090{ 1.370| 1.640| 1.900{ 2.180, 2.450
400 240 480 725 060 1.200{ 1.450| 1.675| 1.910, 2.150
450 210 425 635 850{ 1.060{ 1.275| 1.425| 1.700, 1.910
500 190 380 575 770 960/ 1.150{ 1.340( 1.525| 1.720
550 175 345 515 700 850 1.030 1.200| 1.390 1.565
600 160 320 475 - 640 800 950/ 1.110] 1.275] 1.430
650 145 295 440 590 730 875! 1.030| 1.175| 1.320
700 135 275 405 540 675 810 950 1.090( 1.225
800 120 240 360 475 600 715 835 955 1.055
900 105/ 225 3820, 425 530/ 640, 750/ 850 955
1000. 95 190 285 380 480 570 670 765 860
1200 80| 160{ 240 320/ 400| 480 560] 610 720
1500 65 130 190 255 320 380 445 500 575
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8. Centrycznosé krgika

Jedng z przyczyn rozrywania sie krazkéw szlifierskich w biegu
bywa niecentrycznoé¢ §rodka ciezkosci, to znaczy, Ze Srodek ciez-
kosci nie lezy na geometrycznej osi obrotu. Wada taka moze pow-
staé przy wyrobie krazka wskutek wadliwego wytoczenia tulei,
oraz wskutek nieréwnomiernego zuzywania sie jego podczas pracy,
szezegblnie za$ wtedy, gdy do bocznego szlifowania uzywa sie kraz-
ka przeznaczonego do szlifowania powierzchnia czotowa,

Kazdy nowy krazek szlifierski powinien byé wywazony na przy-
rzadzie przeznaczonym do tego celu. Jednak zréwnowazenie krgzka
przez wyrabywanie lub zalanie olowiem ' zaglebien wywierconych
w jego tworzywie, jest niedopuszczalne. Operacja taka wymaga
wielkiej staranno$ci i moze byé dokonana tylko przez fachoweca
w wytwérni sztucznych krazkéw szlifierskich, gdyz jest zwigzana
z ryzykiem nadwyrezenia krazka,

Dobrym sposobem zréwnowazenia krazka szlifierskiego jest prze-
suwanie ciezarkéw w rowkach tarcz dociskowych z warunkiem ta-
kiego umocowania ciezarkéw, aby ruch obrotowy krazka nie moégt
spowodowaé przesuniecia sie ich.

Rys. 1

Rys. 1 przedstawia dobrze oslonigty krazek szlifierski z otwar-
ta boezna ostong i ukazuje tarcze dociskowa, w ktérej rowkach wi-
daé ciezarki dajace sie przesuwaé w celu zréwnowazenia kragzka,
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9. Wplyw wody i temperatury mna krazek

Wioda rdznie wplywa na rézne rodzaje sztucznych krazkoéw szli-
fierskich i dlatego te krazki, ktére pod wplywem, wody zatracaja
swoja twardosé, nie powinny byé uZzywane do szlifowania mokrego.
W zwiazku z tym, krazkéw o spoiwie mineralnym nie wolno uzy-
waé do szlifowania na mokro.

Po zakonczeniu szlifowania na mokro nie wolno zostawiaé kraz-
kow szlifierskich zanurzonych w wodzie. Czeéé krazka nasiaknieta
woda staje sie cigzsza od czeSci pozostalych, wskutek czego naste-
puje przesuniecie Srodka cigzkoéci, co bywa jedng z przyczyn roz-
rywania si¢ krazkow.

Jezeli krazek uzyty do szlifowania mokrego nie jest zanurzony
w wodzie tylko woda splywa nan z goéry, to po kazdorazowym za-
przestaniu szlifowania doplyw wody musi byé tak szczelnie zamk-
niety, aby woda nie $ciekala i aby krazek mdgt zupelnie wyschnaé.
Przy szlifowaniu mokrym, w razie wstrzymania doplywu wody
chiodzacej i nastepnie ponownego raptownego puszczenia jej, gro-
zi pekniecie krazka wskutek gwaltownego skurczenia sie jego
spoiwa. Nalezy wiec w ogdle nie dopuszczaé do silnego rozgrzewa-
nia sie kryzka zaréwno przy szlifowaniu mokrym jak suchym, po-
niewaz bywa to jedng z czestych przyczyn jego rozerwania sie.

Poniewaz krgzki szlifierskie sa mieszaning skladnikéw niejedna-
kowo reagujgcych na zmiany temperatury, nie wolno ich wysta-
wiaé na dziatanie mrozu. Ma to szczegdlne znaczenie przy krazkach
uzywanych do szlifowania mokrego, gdyz. woda zamarzajac we-
wngtrz narusza spoistoéé tworzywa, co staje sie przyczyna rozerwa-
nia krazka,
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III. MONTAZ KRAZKA SZLIFIERSKIEGO

10. Nasadzanie krgzka

Przy osadzaniu ptaskich krazkdéw szlifierskich na wale (wrzecio-
nie) obrabiarki, nalezy przestrzegaé bardzo waznej zasady, miano-
wicie: krazek szlifierski powinien sie tatwo nasuwaé na wat i w zad-
nym razie nie moze byé weiskany sila, gdyz moglby latwo ulec
uszkodzeniu, co w nastepstwie doprowadziloby do rozerwania je-
go zaraz po uruchomieniu.

Srodkowy wotwor krazka szlifierskiego powinien byé zaopatrzo-
ny w pierScien olowiany lub z innego migkkiego metalu, aby kra-
7ek nie dotykal walu obrabiarki bezposrednio, lecz za poéredni-
ctwem tego piericienia. Wewnetrzna $rednica pierscienia (tulei)
powinna byé zawsze o 0,1 — 0,2 mm wigksza od $rednicy walu.

Kazde nasadzanie krazka na wa? szlifierki powinno sig odbywaé
pod osobistym dozorem mistrza, wzglednie przez pracownika odpo-
wiednio wyszkolonego, gdyz zle osadzenie moze latwo byé . powo-
dem rozerwania sie krazka,

Zaklinowanie krazka na wale jest niedopuszczalne.

11. Tarcze dociskowe

Krazek przymocowuje sie do walu za pomoeca dwoéch tarcz
jednakowe]j wielkosci, z ktorych jedna jest nieruchomo
przymocowana do walu, druga za§ jest przyciénigta nakretka na-
krecang na koniec walu. Wysocko$é nakretki oraz diugo$é gwintu
powinny by¢ takie, aby. gwint troche wystawatl poza dokrecong na-
kretke. Kierunek gwintu, w celu unikniecia rozkrecania sie nakret-
ki podezas ruchu, powinien byé¢ przeciwny od kierunku obrotu
walu. Nakretke nalezy tak dokrecaé, aby nie wywierata zbytniego

16



i niebezpiecznego nacisku za posrednictwem tarcz dociskowych na
krazek, Nakretka powinna byé zabezpieczona przed samoczynnym
odkreceniem sie podczas ruchu np. druga nakretka, podkiadks za-
gieta itp.

Wewnetrzna powierzchnia tarcz dotykajaca plaszczyzny prze-
ktadki gumowej (patrz ust. 12) powinna byé dobrze obtoczona, aby
dokladnie przylegala do niej. Dobrze jest réwniez wewnetrzna po-
wierzchnie tarcz z lekka porowkowad.

Tarcza dociskowa powinna byé w swej Srodkowej czesci wyzlo-
biona co najmniej na glebokoéé 1,5 mm aby przylegala do prze-
ktadki gumowej powierzchnig pierscieniowsq, ktérej szeroko$é po-
winna wynosié okolo 1/6 $rednicy krazka. Zapobiega to wygieciu
sie tarcz przy dokrecaniu nakretki.

Tarcze dociskowe nalezy wykonywac ze stali. Srednica ich przy
kragzkach oslonietych kapturem ochronnym powinna wynosié co
najmniej po6t érednicy krazka. W przypadkach gdy oslona nie daje
gwarancji pochwycenia odlamkéw rozerwanego krazka, lub gdy
stosowanie kaptura ochronnego jest niemozliwe np. przy szlifowa-
niu wewnetrznym, $rednica tarcz powinna sie réwnaé co najmnie]
2/3 érednicy krazka szlifierskiego. Przy szlifowaniu wewnetrznym
kragzek szlifierski nie powinien wystawaé poza tarcze wigcej niz
50 — 75 mm w zaleznosci od Srednicy danego krazka.

Poniewaz S$rednica krgzka szlifierskiego zmniejsza sig w miare
zuzycia krazka, nalezy mieé kilka par tarcz zapasowych o réznych
§rednicach. Zmiana tarcz dociskowych powinna byé¢ dokonywana
pod nadzorem mistrza lub przez pracownika odpowiednio wyszko-
lonego.

12, Przekladki gumowe

Miedzy tarczami dociskowymi i krgzkiem zwykle umieszczajg
przekladke z tektury lub skdry. Jest to jednak sposéb przestarzatly.
Obecnie uzywana jest na przekladki § wieza ciagliwa,
niewulkanizowana guma, gruboScil — 1,5 mm,
o dobrze przylegajacej powierzchni (bez talku). Szereg préb jak
réwniez praktyka warsztatowa dowiodly, Zze guma taka nadzwyczaj
mocno utrzymuje krazek szlifierski i w wysokim stopniu przeciw-
dziala jego rozerwaniu sie. Rysunki 2 i 3 wskazuja wlasciwy spo-
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sOb zamocowania krazka. stozkowego i cylindrycznego przy uzyciu
przektadek gumowych.

Guma na przekladki powinna byé¢ idealnie §wieza; po trzech la-
tach od chwili wyrobu nie nadaje sig juz do uzycia na przekiadki,
Wobec tego na opakowaniu kazdej przekladki powinna byé zazna-
czona data wyrobu.

Przed zatozeniem przekiadek gumowych nalezy usunaé¢ z krazka
szlifierskiego nalepiony papier, oczysci¢ stalows szczotky, obmyc
krazek gorgcy woda i wysuszyé,

Aby nie dopuscié¢ do zbyt diugiego pozostawiania przekladki
w uzyciu, wskazane jest wypisanie na jej brzegu odpowiednia far-
bg daty jej wyrobu, podanej na jej opakowaniu, Niezaleznie od
tego nalezy co pewien czas sprawdzaé ciggliwo$é przekladki.
W razie zauwaZenia zmniejszenia sig ciggliwosci nalezy przekladke
wymienié na nows bez wzgledu na dlugo$é okresu przez jaki byla
w uzyciu,

13. Przyklady osadzania krgzlkéw szlifierskich

Rysunki 4, 5 i 6 preedstawiaja sposoby zamocowania krazkéw
szlifierskich wigkszych rozmiaréw, kidre w celu zaoszczedzenia ma-
terialu majg zazwyczaj duzy otwor $rodkowy. Miedzy tarczami do-
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ciskowymi i krazkiem w miejscu ich styku umieszcza si¢ przeklad-
ke gumowa S (patrz ustep 12).

’ |
Rys. 4 Rys. 5 Rys. 6
Rysunki 7 — 10 przedstawiaja sposoby zamocowania malych

krgzkdéw ksztaltowych, sluzgcych do szlifowania narzedzi, koét ze-
batych itp. Na rysunkach tych przekladki gumowe sg oznaczone
czarno.

14. Podpérka

Przy szlifierkach z recznym dosuwem przedmiotu obrabianego
duze znaczenie ma ksztalt i sposdéb urzadzenia podpérki, na ktorej
opiera sie przedmiot obrabiany. Przyczyna wigkszosci wypadkow
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urazdw reki wskutek odrzucenia przedmiotu obrabianego bywa
wlaénie brak podpédérki lub niewladciwe jej
urzgdzenie,

Podpérka powinna byé¢ zrobiona z zelaza i musi mie¢ ostra kra-
wedZ. Poniewaz krawedz ta zuzywa sie podczas pracy, nalezy ja od
czasu do czasu odnawiaé. Podpérke ustawia sie nieco ponizej osi
kragzka szlifierskiego i w odlegltoéci od krgzka
nieprzekraczajgcej 2—3 mm.

Budowa podpérki powinna umozliwiaé regulowanie jej wysoko-
dci i nachylenia wzgledem osi krazka w zalezno$ci od potrzeby. Ry-
sunki 11 — 13 przedstawiajg niektore nowoczesne typy podporek.

Rys. 11 Rys. 12 Rys. 13

Podpérki nie wolno ustawia¢ ani odnawiaé jej krawedzi w cza-
sie biegu krazka, gdyz bywa to czesto powodem zetkniecia sie pra-
cownika z wirujgecym krazkiem.

Najniebezpieczniejsze sg podpérki w ksztalcie litery U bardzo
szeroko rozpowszechnione w przemysle. Podpérki takie nastawia
sie z reguly tylko w stosunku do lukowej powierzchni krazka bez
przesuwania ich w bok. PoniewaZz sg one zakladane zazwyczaj przy
krazkach ptaskich przeznaczonych w zasadzie do szlifowania wy-
1gcznie powierzchnig czotowsg, przeto niewtasdciwo§é
takiego urzadzenia jest oczywista, dopuszcza bowiem, a nawet
przewiduje szlifowanie boczne. Ten sposéb pracy jest bardzo nie-
bezpieczny, praktyka bowiem wskazuje, ze przy naciskaniu z boku
na krazek tatwo jest przekroczyé jego wytrzymato$é na zginanie;
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procz tego obrabiany przedmiot o malych wymiarach latwo moze
dostaé sie miedzy podpérke i boczng $ciane krazka, a wowcezas za-
klinuje sie i zahamuje gwaltownie krazek. Nastepstwem
tego bedzie rozerwanie sie krazka.

Rysunek 14 przedstawia z lewej strony podpdérke w ksztalcie
litery U odsunietg za daleko od krazka, za$ z prawej podpérke przy-
sunietg wlasciwie i dobrze.

|

— [
___' N R S

Wadliwie Prawidtowo
Rys. 14

IV. OSLONY I ZABEZPIECZENIA

15, Budowa oston

Przecietna wytrzymalo§¢ sztucznych krazkéw szlifierskich na
rozerwanie jest nieznaczna, wynosi bowiem zaledwie - okolo
140 kg/em® Wobec stosowania w praktyce duzej ilosci obrotéow
krazka powstajg w jego wnetrzu znaczne naprezenia wywolane
przez sile od$rodkows, rosngca proporcjonalnie do kwadratu szyb-
kosci obwodowej; natezenia te usilujg krazek rozerwaé. Z tych
wzgledéw nie mozna zadnego kragzka szlifierskiego uwazaé za bez-
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pieczny, jezeli nie jest on zaopatrzony w ostone mocna i prawidlo-
wo zbudowang.

Ostony krazkéw szlifierskich nalezy z freguty wykonywaé ze
stali; najlepiej walcowanej, natomiast w zadnym przypadku nie
wolno stosowaé oston wykonanych z Zeliwa. Zeliwo ma czesto wa-
dy ukryte, powstajace podczas odlewu, poza tym zle wytrzymuje
nagle i mocne uderzenia. Wobec tego ostona wykonana z zeliwa jest
nie tylko niepewna, lecz wprost niebezpieczna, poniewaz sama mo-
ze rozlecieé¢ sie w kawaltki pod wplywem uderzenia odlamkami 1o-
zerwanego krazka, stajgc sie dodatkowym narzedziem zniszezenia.

Budowa ostony krazka szlifierskiego powinna odpowiadaé naste-
pujacym wymaganiom:

1) Ostona powinna bezwzglednie pozostaé nieuszkodzona w razie
rozerwania sig krazka.

2) Ostona powinna by¢ tak dobrze przymocowana do obrabiarki,
aby uderzajace w nig odlamki rozerwanego kragika nie mogty
jej oderwaé.

3) Ostona powinna pozostawiaé¢ nieostonieta jak najmniejsza czesé
obwodu krazka.,

4) Szpara miedzy ostona i obwodem krazka szlifierskiego nie mo
ze przekracza¢ 6 mm (patrz rys. 25 i 27).

5) Ostona musi si¢ daé¢ dostosowywac do zmniejszajacej si¢ Sred-
nicy krgzka w miare jego zuzywania sie.

6) Oslona w postaci kaptura ochronnego powinna byé wyposazona
w zasuwe ograniczajaca wydostawanie sie iskier na zewnatrz.

16. Ostona z ta$my i laricucha Galla

Przy malych szlifierkach, w ktérych érednica krgzka nie prze-
kracza 200 mm, mozna oslong wykona¢ z tasmy stalowej o grubo-
Sci 4 mm i o szerokosci nieco wigkszej od grubosci krazka. Rys. 15
przedstawia takg oslone z tasmy dla krazka o $rednicy do 200 mm
i grubodci do 50 mm, za$ rys. 16 dla krazka o $rednicy ponad
250 mm.
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Rys, 15

W il

1

Rys. 16

Znacznie pewniejsza jest ostona skladajgca sig z tancucha Galla
i z wplecionej wen ta$my stalowej. Typ ten nadaje sie szczegblnie
do zastosowania przy szlifierkach starszego typu, skonstruowanych
pierwotnie bez oslony, a majgcych krazki szlifierskie o wigkszych
$rednicach i grubosciach.

Rys. 17 przedstawia szlifierke zaopatrzong w oslone ., Naxos-
Union* w postaci lancucha Galla z krazkiem rozerwanym w.cza-
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sie pracy; odlamki krazka dzigki oslonie nie wydostaly si¢ na ze-
wnatrz, lancuch nie zostat uszkodzony, a tylko $ruby utrzymujace
lahcuch na miejscu przesunely sie ku obwodowi. Szczegély budo-
wy oslony tego typu sa uwidocznione na rys. 18 wraz z odnoSng
tablica.

Rys. 17

Oston z tasmy stalowej i lancucha Galla, pomimo ze chronig do-
brze przed odlamkami rozerwanego krazka, nie mozna jednak za-
leca¢ z powodu trudnosci w odcigganiu pylu szlifierskiego, wywo-
tanych brakiem bocznych oston krazka; drugg ujemng strong tego
typu oston jest trudno$¢ w dostosowaniu ostony do zmniejszajgce}
sie $rednicy krazka w miare jego zuzywania sie,
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Nr | Ilos¢ Wyszczegd6lnienie Material I Uwagi
1 2 | Rama podtrzymujaca Stal l

2 1 | Lancuch Galla !

3 1 Blacha wpleciona 0,5 mm "

4 2 | Pret stalowy "

5 16 | Sruba 58 mm




17. Kaptury ochronne

W celu uniemozliwienia rozlatywania sie odlamkéw rozerwanego
krazka na boki oraz stworzenia lepszych warunkéw do dziatania
urzadzenia odciggajacego pyt szlifierski, zaleca sie ostaniaé krazki
szlifierskie réwniez z bokdéw. Dotyczy to krazkdéw o Srednicy po-
nad 200 m, krazkéw miekkich i gruboziarnistych, oraz wszystkich
krazkéw pracujacych z szybkoscia obwodowa 25 m/sek. lub
wigksza.

Najdogodniej jest wykonywaé czesé Srodkowa kaptura wraz
z jedng ostong boczng jako calo$é, natomiast ostone drugiego boku
nalezy wykonaé¢ tak, aby ja mozna bylo otwieraé np. w celu wy-
miany krazka, Kaptur przymocowuje sie¢ do szlifierki mocnymi
$rubami idgcymi réwnolegle do plaszczyzny obrotu krazka.

Grubos¢ scianek kaptura jest uzalezniona od $rednicy i od gru-
bosci krazka i jest podana nizej na tablicy, a rys, 19 przedstawia
schemat orientacyjny do tej tablicy.

Srednica krazka w mm

Grubosé —_—
. | . . ‘ ’ ponad
krazka | do 150 | 151-300 | 301-400 | 401-500 | 501-600 | 601-750 750
w mm

AIMB‘A]B AlB alnfals|als als

a) dla $cianek ze staliwa

50 4 4 6 4| 8 G| 10 811211014 |12 |18 { 16
100 6 6 8 6 | 10 8112 10|14 | 12 16| 14 | 20 | 18
150 8 610 8|12 10|14 |12 |16 | 14 | 18 | 16 ; 22 | 20

_b) dlaécianek ze stali wnlcou:u_;:j'_

50 3 2| 4| 83, 5| 4| 6| 5| 7! 6{ 8| 7|10 8
100 5 3 6 4 7 5 8 6 9 7110 8112 9
150 7 4 8 b 9 6| 10 7111 81 12 9 14 | 10
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Tablica powyisza podaje najmniejszg dopuszczalng grubosé
$cianek kaptura w mm, przy czym wymiar A oznacza grubosé
Scianki oslaniajacej krazek na obwodzie, za§ wymiar B grubosé
Scianek bocznych,

18, Otwor roboczy w oslonie

Scianka kaptura ostaniajgca krazek na obwodzie musi posiadaé
otwér roboczy umozliwiajacy dosunigcie obrabianego przedmiotu
do krazka. Otwor ten musi by¢ jak najmniejszy, aby prawdopodo-
bienstwo wydostania sie na zewnatrz odlamkdéw rozerwanego kraz-
ka bylo jak najmniejsze.

Ponizsze schematy kapturéow ochronnych podaja dopuszczalne
maksimum otworu roboczego w zaleznosci od przeznaczenia szli-
fierki, mianowicie:

|

— e ————er _

rys. 20: Przy szlifierce zwyklej kat rozwarcia b otworu kaptura
na obwodzie nie powinien przekraczaé 90° ani siggaé¢ wyzej
jak 65° ponad o$ poziomg (kat a).
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rys. 21: Jezeli ze wzgledu na rodzaj pracy potrzebny jest dostep
do krazka ponizej osi poziomej, wowcezas kat rozwarcia c¢ nie
powinien przekraczaé 125° a kat a ponad osig poziomg powi-
nien wynosié najwyzej 65° za$§ kat ponizej tej osi 600,

Tys. 22: Na szlifierki cylindryczne do specjalnych celéw. Kat roz-
warcia d nie powinien przekraczaé 180°. Rozwartosé ta powin-
na sie zaczynaé 65° ponad osig pozioma.

rys. 23: Do szlifowania plaszczyzn. Kat rozwarcia b nie powinien
przekraczaé 150°,

rys. 24: Na szlifierki wahadiowe. Gorna czes$é¢ krazka powinna by¢é
calkowicie oslonieta, a otwér roboczy c nie powinien przekra-
czaé 180°,

Tys. 25: Do szlifowania gérnego. Kat rozwarcia d powinien byé
jak najmniejszy i nie moze przekraczaé 60°.

19. Zasuwa

Scianka kaptura oslaniajaca krazek na obwodzie powinna sie
znajdowaé¢ jak najblizej obwodu krazka, tak aby szpara miedzy
Scianka oslony a krazkiem byla jak najmniejsza. Jest to konieczne
w tym celu, aby zmniejszy¢ mozliwo$é wydostawania sie iskier
i odpryskéw. Szpara ta jednak z czasem powigksza sie, gdyz $red-
nica krazka maleje w miare zuzywania sie tegoz, podczas gdy wy-
miary kaptura pozostajg state.

Aby utrzymaé zawsze jednakowsg wysoko$é szpary, ktéra nie po-
winna przekraczaé 6 mm, nalezy kaptur zaopatrzyé w zasuwe
umozliwiajgca regulowanie wielko$ci szpary.

Rys. 26 Rys. 27 Rys. 28

—+

Rys. 26 przedstawia zasuwe przeciwiskrowa wlasciwie nastawio-
ng w ten sposéb, ze wysokos$é szpary m wynosi 6 mm.
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Na rys. 27 brak zasuwy, wskutek czego szpara n przepuszcza
iskry.

Rys. 28 przedstawia kaptur ochronny bez zasuwy, ktéra w tym
przypadku nie jest potrzebna, gdyz wysoko$é szpary m daje sie re-
gulowaé przez zmiane potoZenia kaptura tak, e zawsze moze byé
utrzymana maksymalna dopuszczalna wysoko§é szpary tj. 6 mm.

Zasuwa musi by¢ sporzadzona ze stali i musi byé tak przymoco-
wana do kaptura, aby wytrzymala ewentualne uderzenie przy ro-

zerwaniu si¢ kragzka. Grubo$é zasuwy powinna byé réwna grubosei
Scianki lukowej kaptura.

20, Ostony typu amerykanskiego
Ostony te dajg najlepsze rozwigzanie budowy kaptura ochronne-
go poniewaz:
1) sa zaopatrzone w zasuwy przeciwiskrowe, ktére réwnoczes$nie
znacznie zmniejszajg szparg miedzy gérnym Dbrzegiem kaptura
a obwodem kragzka,
2) przewidujg odcigganie pylu szlifierskiego,
3) maja dogodna podpérke ruchomg nastawiana odpowiednio do
obrabianego przedmiotu,
Rysunki 29 i 30 wraz z tablicami podaja szczegéty budowy oslo-
ny zalecanej w Stanach Zjednoczonych A. P.

Hr

Rys. 29 Rys. 30
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ZASADNICZE WYMIARY KAPTURA

Ozna- Srednica krazka iv-mm
Okreslenie znakéw |“*°7'€| do 300 300-400  425-600 | ponad 600
rys. 29 w y miar
Maksygmalna odleg-
lo¢¢ miedzy }uko-
wg $cianka kaptura
i kratkiem w mm Cc 35 35 35" - 35
Maksymalna szero-
ko§¢ wewnetrzna
szczeling w mm D 35 50 50 50
Wysokoéé  zasumy
w mm . .o E 90 - 130 150 180
Gruboé¢ zasuwy
w mm e K 6 8 13 13
Srednica $ruby do
zamocow. zasuwy . F 1/2¢ 1/2% 58 58"
Wymiary katowni-
kéw pod podpérke
i zasuwe W mm G [|30X380XX6|50X50<8| 50Xh0X13 | 65X65<14
Srednica nitéw do
przymocowania ka-
townikéw . H 8 12 12 14
ISrednica sworzni
Yacznikowych. J 1/2 1/2¢ 1/2¢ 58
OPIS DO RYSUNKU Nr 31.
Oznaczenie |y, Wpypszczegoélnienie Material
na rysunku
1 2
1 Ostona obwodu krazka . » »
3 4 Kgtownik 45x45x5 do przymocowania
zasuwy i podpérki » profil.
4 2 Katownik 30x30x5 do przymecowania | ,, profil.
bocznej Scianki oslony
5 2 Zasuwa i podpérka .. » migkka
6 4 Sruba 3/8“ z Ibem wpuszezonym do,
przymocowania zasuwy i podpérki " »
i 25 e e e . . 9 »
8 7 Sruba 3/8% z lhem 6-kyinym » »
9 1 e e e . ” ”
10 1 Lej bluszany do odprowadzania pylu 1 »
11 7 s s » »
12 1 - 2 i
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Rysunek 32 wraz z odnosng tablica przedstawia amerykanska oslo-
ne krazka garnkowego do szlifowania bocznego,

Oznaczenie Ilosé Wyszczegé nienie Material

na rysunku
1 1 Oslona obwodu krazka 8 mm . . . . |Stal migkka
92 4 Przytrzymyawez ostony hocme] 5 mm " "
3 2 Nit éredn. 8 mm . . " "
4 1 Boezna ostona krapzka 4 mm " "
5 1 ”» ” ,, 8 mm » »
6 5 Przetyczka Lo . » »
7 1 Przytrzymywacz calej ostony 8 nmm " »
8 1 Podpora ostony — ceownik 40x20x5 " "

Sruba lgczgea ostong z podporg z them
9 2 0-katnym . .o s s " "
$ruba laczgca podpork@ % przytrzymy-

10 1 waczem, z ibem wpuszezon, . » "
11 1 Przytrzymywacez podpérki — kagtown, » '
12 1 Podpérka — ceownik 50x38x5 " »
13 2 Opaska z blachy 5 wmm » "
14 1 Scianka ssawki 3 mm . » »
15 2 Kolnicrz lyezacy rurg z ssawkg " "
10 10 Sruba 7z them Gkytnym " -
17 1 Rura ssgea 1 mm , " "

21. Ostona typu ,,SUVAL

Ostony opisane wyzej nie moga byé zastosowane do szlifierek
przeno$nych o wale gietkim, gdzie krazek musi pracowaé w coraz
to innym potozeniu., Jedyne dotychczasowe zabezpieczenie takich
szlifierek w postaci stozkowych tarcz dociskowych zamocowujacych
krgzek obustronnie stozkowy, okazalo sie niewystarczajace, gdyz
w razie rozerwania sie krazka tarcze dociskowe wraz z przeklad-
kami gumowymi zatrzymuja wprawdzie znaczna cze$é odlamkow,
to jednak niektére odiamki rozlatywaly sie powodujac ciezkie
uszkodzenia, Druga wada tego sposobu byt brak jakiegokowiek za-
bezpieczenia przed mozliwoscia zetkniecia sie reki szlifierza z wi-
rujacym krazkiem.

Wymienione foraki sa w znacznej mierze usuniete w oslonie
przedstawionej na rys. 33 opracowanej przez ,Caisse Nationale
Suisse d‘Assurance en cas d‘Accidents”,

33



Oslona ta sklada sie z dwoch kapturéw Vi i V: umocowanych na
obsadzie T, ktére moga sie obracaé dokota dwoéch czopéw Bi 1 Be;
oba kaptury sa réwnoczeénie prowadzone przez $ruby Za i Zs z iba-
mi okraglymi i o pasowanych sworzniach.

Pierscien R lgczy w sposéb ruchomy kaptur z kadlubem szlifier-
ki, Sruby Zi i Z: s3 osadzone w dwoch otworach uch pierscienia R.
Obsada T. moze przesuwaé¢ sie w kierunku promienia w prowad-
nicy F przy posrednictwie czopa C, ktéry moze byé ustalony w za-
danym polozeniu przy pomocy klucza S osadzonego na nakretce.

Pierscienr ruchomy R sktada sie z dwéch czesci zitaczonyceh ze so-
ba wkretami, ktérych glowki opierajg sie na podkladkach sprezy-
nujacych N umieszczonych w odpowiednich gniazdach. Obie cze-
$ci pier§cienia ruchomego R obejmujg staly pier$cien A w ten spo-
s6b, ze pierScien R moze sie obracaé w piersScieniu ‘A i jest w nim
dokladnie scentrowany. Piersicien staly A jest przytwierdzony do
kadluba szlifierki za pomocg wkretéw o tbach wpuszczonych.

Dzieki podkladkom sprezynujacym N mozna przez odpowiednie
dokrecenie wkretdéw lgczacych obie czesci pierscienia ruchomego R
uzyskaé¢ takie tarcie miedzy cze$ciami Slizgowymi obu pierscieni,
jakie jest potrzebne, by piericien R utrzymywal sie pewnie w na-
danym mu potozeniu, a jednoczesnie by mozna bylo — przy uzy-
ciu pewnej sity — pierscien R obréci¢ w pierscieniu A i przez to do-
wolnie przestawié otwor odslaniajacy cze$¢ krazka szlifierskiego
(otwor roboezy).

Chcac zmieni¢ krazek szlifierski nalezy wyciggnaé czopy Bii Be,
co pozwala na natychmiastowe zsuniecie kapturéw Vi i Vi z lbéw
Srub Zi i Z: i zdjecie ich ze szlifierki.

Réwnie szybko i latwo mozna regulowaé nastawienie kapturéw
w zwiazku z $rednicg krazka szlifierskiego: przy pomocy klucza
S zwalnia sig¢ §rube zaciskows czopa C i — przesuwajac ten ostat-
ni w prowadnicy F — ustawia sie obsade T tak, aby kaptury V:
i V: zajely polozenie odpowiadajace wielko$ci krazka,

Sruby Zi i Z:, ktérych lby poruszaja sie w odpowiednio ustawio-
nych prowadnicach kapturdw, powoduja przy przesuwaniu réwno-
czesne zwiekszanie sig lub zmniejszanie otworu roboczego, przy
czym wielko$é kata rozwarcia tego otworu pozostaje zawsze w gra-
nicach dopuszczalnych ze wzgledu na bezpieczehstwo pracy.

Tak skonstruowana ostona moze byé tatwo zastosowana roéwniez

34



do szlifierek o wale gietkim oraz do szlifierek wymagajacych pod-
porki do opierania obrabianego przedmiotu. Dla tych ostatnich jed-
“nak musi byé dolny kaptur V. odpowiednio zmieniony w ten spo-
s6b, ze jego krawedZ przy otworze roboczym jest zaopatrzona
w urzadzenie umozliwiajgce przytwierdzenie don podpérki nasta-
wialnej.

Z uwagi na to, ze szlifierki przenoéne i o wale gietkim musza
by¢ jak najlzejsze, ostony ich powinny byé wykonane z pancernej
blachy stalowej o jak najwigkszej wytrzymatosci ciggliwosci. Nie
moga one byé wykonane z Zeliwa, Ostony szwajcarskie opisanego
typu osiagajg wage 1,5 kg przy wadze samej szlifierki bez ostony —
4,5 kg.

Charakter pracy na szlifierkach przenoénych o wale gietkim po-
woduje koniecznosé pewnego odstepstwa od zasad ustalonych dla
szlifierek stalych w odniesieniu do kata rozwarcia otworu robocze-
go; podczas gdy przy szlifierkach stalych kat ten powinien byé
jak najmniejszy 1 nie moze przekraczaé¢ 90° to tutaj
wynosi on normalnie okolo 90°

Opis powyzszy nie obejmuje urzadzenia do odciggania pylu szli-
fierskiego, gdyz zagadnienie to przy takich szlifierkach nie zostalo
dotychczas nalezycie rozwigzane.

22. Ochrona oczu

Oczy pracujacego na szlifierce sg stale narazone na uszkodzenie
przez iskry i drobne odpryski, nie méwigc juz o mozliwosci uszko-
dzenia w razie rozerwania sie krgzka. Dlatego na szlifierce z recz-
nym dosuwem oObrabianego przedmiotu wolno pracowaé tylko przy
uzyciu odpowiednich ochron oczu.

Dobre ushugi pod tym wzgledem oddaje ekran ochronny przy-
mocowany do szlifierki na gigtkim ramieniu pozwalajacym na lat-
we ustawienie go w kazdej pozycji, co jest nieodzownym warun-
kiem zastosowania ekranu.

Szybka ekranu powinna byé sporzadzona ze szkla bezodprysko-
wego lub z przezroczystej i niepalnej masy plastycznej, np. z rebu-
roidu, celonu lub tp. Szybka ta jednak po pewnym czasie mato-
wieje, wiec z chwila zauwazenia zmniejszenia sig przezroczystosci
nalezy ja wymienié na nowa. Wobec tego, ze szklo bezodpryskowe
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jest kosztowne, a szybka z masy zbyt predko matowieje, nalezy
szybke ekranu chroni¢ dodatkowa szybka ze zwyklego szkla
umieszczong od strony krazka szlifierskiego, gdyz wymiana jej we”
wladciwym czasie nie natrafia na trudnosci i nie pociagga za sobg
znaczniejszych kosztéw. Sporzadzanie szybki ekranu ze zwyklego
szkla jest niedopuszezalne, gdyz w razie zbicia szybki wigkszym
odpryskiem zwieksza sie prawdopodobienstwo zranienia oka od-
pryskami szybki.

Ramie podtrzymujgce ekran powinno byé przymocowane do §cia-
ny, stupa itp., a w ostatecznosci do korpusu szlifierki w tym celu,
aby nie podlegalo drganiom, ktdére utrudniaja widzenie i mog
spowodowaé niepozgdang zmiane polozenia ekranu. Przymocowy-
wanie tego ramienia do ostony szlifierki nie powinno mie¢ miej~
sca, gdyz ta znacznie silniej drga niz korpus maszyny.

Ekran nie jest wystarczajgcym zabezpieczeniem oczu woéwecezas,
gdy iskry lub odilamki z sgsiednich stanowisk moga wpa$é do
oczu szlifierza. Wtedy szlifierz musi uzywaé okulardw nawet przy
zastosowaniu ekranu.

Jezeli w czasie pracy na szlifierce jest konieczne dokladne ob-
serwowanie obrabianego przedmiotu, wéwezas wskazane jest wy-
posazenie ekranu w zaréwke ostonieta kloszem szklanym i siatkg
druciang, z reflektorem, ktory kieruje promienie $wietlne zarowki
na obrabiany przedmiot, a nie dopuszeza ich bezpoérednio do oczu
szlifierza. Natomiast przy szlifowaniu duzych przedmiotéw, np. du-
zych odlewdéw, przy czym stale obserwowanie szlifowanej plasz-
czyzny nie jest konieczne, moze byé zastosowany nawet ekran nie-
przezroczysty np. ze skory.

Umocowywanie ekranu na ramieniu przegubowym nie jest za-
lecane, gdyz przeguby szybko sie wycieraja i rozluzZniajg nie za-
pewniajac stalego utrzymania ekranu w wymaganej pozycji.

Zaleta ekranu w poréwnaniu z okularami ochronnymi jest to,
ze szybka jego nie zachodzi para i ze szlifierz nie jest narazony
na ucisk, jaki mogg sprawiaé Zle dobrane okulary. Natomiast staba
jego strong jest to, Ze szybka szklana, a zwlaszcza z masy pla-
stycznej znacznie predzej matowieje i wymaga znacznie czestszej
‘wymiany jak szybki okularéw.

Drugim sposobem ochrony oczu szlifierza sg okulary. Szybki ich
powinny byé wykonane ze szkla bezodpryskowego, gdyz szklo zwy-
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czajne w razie uderzenia nieco wiekszym odpryskiem, nie tylko
nie zabezpiecza oka przed zranieniem, ale nawet zwieksza niebez-
pieczenstwo. Okulary ochronne musza posiadaé ostony boczne za-
pobiegajace dostawaniu sie do oka iskier lub odlamkéw z boku
tylko wowczas, gdy ustawienie sgsiednich szlifierek jest takie, ze
iskry z nich mogg si¢ dostawaé¢ do oka szlifierza. Do normalnej
pracy wystarczaja okulary bez oston bocznych, czyli tzw. typ lekki.
Ostony boczne przy typie ciezkim powinny byé wykonane z ge-
stej siatki drucianej lub z blachy tak dziurkowanej, aby iskry nie
mogly wpadaé¢ do oka z boku. Okulary lekkie mogag byé w razie
potrzeby wykonane z oslong boczng ze skory, cienkiego kartonu
itp. W kazdym razie zaklad pracy winien przed wprowadzeniem
jakiego§ typu okularéw dla szlifierzy dokladnie zbadaé to za-
gadnienie, aby nie wprowadzaé¢ niepotrzebnie typu za cigzkiego,
ktéry jest mniej wygodny dla szlifierza i tylko niechetnie bywa
uzywany.

Szybki okularéw réwniez z czasem matowieja, wige i one mu-
szg byé po pewnym czasie wymieniane.Wobec tego w celu zasza-
nowania kosztownych szybek ze szkla bezodpryskowego, bywaja
zakladane na nie od strony zewnetrznej dodatkowe ‘szybki ze zwy-
czajnego szkla, ktdérych wymiana nie sprawia trudnoéci i nie po-
woduje wiekszych kosztéw, o ile budowa okularéw jest do tego
przystosowana,

Okulary uzywane do poprawienia wzroku nie stanowig dosta-
tecznej ochrony oczu przy pracy na szlifierce, gdyz maja zwykle
za male szybki, w razie silniejszego uderzenia rozpryskuja sie
i nie zabezpieczaja zupelnie przed odpryskami wpadajacymi z bo.
ku. Dlatego na okulary zwyczajne nalezy natozy¢ okulary ochron-
ne, a kazdemu szlifierzowi trzeba da¢ moznoéé¢ indywidualnego do-
brania sobie okularéw.

Oprawka okularéw powinna byé¢ sporzgdzona z materiatu nie-
palnego, nierdzewnego i nieulegajgcego zniszczeniu przy desyn-
fekeji.

W razie skarg na zachodzenie szybek.okularowych para powinno
sie uywaé specjalnego mydetka; natarcie szkiel takim mydetkiem
z obu stron i wytarcie ich nastepnie sucha, czysta i miekka $cie-
reczkg zmacznie zmniejsza te niedogodnosé.
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Nalezy tu wreszcie wspomnieé¢ o przylbicach wykonanych z prze-
Zroczystej masy plastycznej, ktére posiadajg ksztalt cze$ci plaszcza
walca, oslaniajg nie tylko oczy, ale i calg twarz. Sa one przymo-
cowane w dwoch punktach do otoku zakiadanego na glowe tak jak
czapka, a obracajac sie na tych dwoéch punktach, daja sie podno-
sié do géry w chwili, gdy ostanianie oczu jest niepotrzebne.

Przy kazdej szlifierce lub zespole szlifierek powinien byé wy-
wieszony napis . zabraniajgcy pracy bez stosowania odpowiedniej
ochrony oczu.

23. Odcigganie pytu szlifierskiego

Jak powiedziano na poczatku w ust. 2 pyl szlifierski jest silnie
szkodliwy dla zdrowia, wiec nie mozna dopuszczaé do tego, aby
unosit sie w wiekszych ilo§ciach w powietrzu pomieszczenia pracy.
Nalezy go chwytaé w miejscu wytwarzania si¢ i odprowadzaé na
zewnatrz,

Na rysunku 29 jest uwidoczniona pozioma rura, majgca swdj
poczatek pod kapturem ochronnym; do rury tej dotgcza sie prze-
wod odciggajacy pyl przy pomocy wentylatora., Przewéd ten pro-
wadzi na zewnatrz budynku do cyklonu, w ktéorym py?t osiada. Po-
dobne urzgdzenie jest uwidocznione na rys. 31 jako szczegét 10,
a na rys. 32 jako szczeg6l 17,

Zamiast cyklonu mozna uzywaé filtréw mokrych, w ktérych
prad powietrza zawierajacego pyl szlifierski zalamuje sie kilka-
krotnie na plaszezyznach -mokrych, co powoduje osiadanie pytu.
Urzadzenie to wymaga odpowiednio 'czestego zwilzania filtru i sta-
rannego oczyszczania,

Inny sposéb (zastosowany w warsztacie do$wiadczalnym Wzor-
cowni Urzgdzen Bezpieczenstwa i Higieny Pracy w Warszawie,
ul. Tamka 1) polega na urzadzeniu kilku komér suchych w obre-
bie szlifierki lub poza nig, gdzie gruby.i ciezki pyt osiada wilas-
nym ciezarem, a tylko najdrobniejszy jest odsysany.

Wreszcie nalezy wspomnieé o suchych filtrach workowych, wy-
konanych z materiatéw wtdkienniczych, ktére jednak przepusz-
czajg -cze$¢ najdelikatniejszego, a tym samym najszkodliwszego
pytu.
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Koniecznym warunkiemr nalezytego dzialania urzadzenia odpy-
lajacego jest jego szczelno§é. W celu jej zapewnienia podiuzne
szwy przewodu odprowadzajacego powinny byé robione na zaklad-
ke i o ile moznodci zalutowane, za$ zlacza poszczegélnych odcin-
kéw przewodu musza byé dobrze uszczelnione,

Przewo6d odprowadzajacy pyl nie powinien posiadaé ostrych ko-
lan, gdyz te utrudniaja odciaganie i sprzyjaja zatykaniu sig prze-
wodu.

Urzgdzenia odpylajace moga byé oddzielne dla kazdej pojedyn-
czej szlifierki, albo urzadzenie centralne dla catego zespolu szlifie-
rek. Ten ostatni sposéb wymaga uzycia znacznie silniejszego wenty-
latora, wiec moze by¢ tylko tam zalecany, gdzie wigkszoé¢ szlifie-
rek z zespolu stale pracuje.

Przy starych modelach szlifierek, przy ktérych zastosowanie
urzadzenia odpylajacego moze by¢ bardzo utrudnione, nalezy pod
szlifierka ustawi¢ wanienke napelniona woda, a cala przestrzen
pod szlifierka tak ostoni¢, aby jak najmniej pylu moglo sie wy-
dostawaé¢ na zewnhatrz. Wanienke nalezy tak czesto czysei¢, jak
tego wymaga. intensywno$¢é pracy, w kazdym razie nie rzadziej
jak raz na dzien. Nalezy jednak pamietaé, ze sposéb fen nie usu-
wa niebezpieczenstwa wywolania pylicy, a tylko je zmniejsza.

Przy usuwaniu pytu szlifierskiego spod cyklonu oraz przy czy-
szezeniu filtréw mokrych i suchych nalezy zachowaé takie $rodii
ostroznoéci, aby byt nie wzbijal sie w powietrze, Na wylewanie
zawartodei wanienek do zbierania pytu szlifierskiego nalezy wyzna-
czyé takie miejsee, aby pyl po wyparowaniu wody nie zanieczysz-
czal powietrza ani w pomieszczeniach, ani na podworzach,

V. PRACA NA KRAZKACH SZLIFIERSKICH

24. Zasady ogdlne

Do pracy na szlifierkach o recznym dosuwie przedmiotu obra-
bianego nie moga byé dopuszczeni milodociani w wieku ponizej
lat 18. Praca mlodocianych w celu nauki jest dopuszczalna tylko

pod odpowiednim nadzorem, v

Krazek szlifierski moze byé uzyty tylko do tego celu, do jakiego
zostal sporzadzony. W szczegdlno$ci krazkéw przeznaczonych do
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szlifowania czolowego (na obwodzie krazka) nie wolno uzywaé do
szlifowania bocznego (na bocznej plaszczyznie krazka). Szlifowanie
boczne jest dopuszczalne tylko na kamieniach sztucznych, specjal-
nie do tego celu przeznaczonych i wykonanych ze specjalnego two-
rzywa, lub posiadajgcych specjalny ksztalt, np, garnkowy.

Szlifowanie wewnetrzne bez ostony krgzka jest dopuszczalne tyl-
ko woéwczas, gdy Srednica tarcz dociskowych wynosi co najmniej
2/3 $rednicy kragzka, a sam krazek nie wystaje poza tarcze doci-
skowe wiecej jak 50 — 75 mm. Jezeli przy zachowaniu powyzszych
warunkéw jest pewno$¢, ze obrabiany przedmiot wytrzyma ude-
rzenie i pochwyci wszystkie odlamki rozerwanego krazka, wow-
czas moZze on pracowaé z normalng dla niego szybkosScig obwodo-
wa., Gdy jednak tej pewnofci nie ma, nalezy szybkos¢ te zmniej-
szyé do pieciu metréw na sekunde.

Przy obrébce niektérych metali, np. stopéw magnezu, zachodzi
tak silne wytwarzanie si¢ iskier, Ze istnieje niebezpieczenstwo za-
palenia si¢ ubrania na szlifierzu, zwlaszeza gdy ono jest zatlusz-
czone, Jako ochrong przed taks ewentualnoscig szlifierz powinien
mieé na sobie fartuch skérzany lub azbestowy, zakrywajacy przéd
ciala, W kazdym za$ razie uoranie jego nie powinno byé zattu-
szczone.

25. Normy szybkosci obwodowej

Robocza szybkoéé obwodowa z jakg krazek obraca sie na szlifierce
jest ograniczona dwoma warunkami:
a) wytrzymatoscig krazka, o ¢czym byla mowa w ustepie 7,
b) obowigzujgeymi przepisami prawnymi, ktére ustalajg jej gra-
nice w nastepujgcy sposéb:

1. Krgzki wyprébowane przez wytwirce

dopuszezalna szybkosé ob.
przy dosuwie

rgcznym mechan.
w m/sek.
a) o spoiwie mineralnym 15 25
b) o spoiwie ceramicznym
lub organicznym 30 35
¢) o spoiwie organicznym prazy
specjalnie silnej ostonie 50
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2. Krqzki niewyprébowane. przez wytwirce

dopuszczalna szybkosé ob.
przy dosuwie

rgeznym mechan.
w m/aek.
a) o spoiwie mineralnym 15 20
b) o spoiwie ceramicznym
lub organicznym 25 30

3. Krgzki pracujgce bez ostony

z warunkiem, ze wystajg one
poza tarcze dociskowe nie wieg-
cej jak 50—75 mm i sg codzien-
nie badane, a $rednica tarcz
dociskowych wynosi przynaj-
mniej 2/3 $rednicy krazka 5 5

Podane wyzej szybkoéei obwodowe nie moga byé¢ przekroczone
nawet w tym przypadku, gdyby dostawca krazka podat dla niege
wigkszg szybko$é jako dopuszezalng. Ograniczenie to jednak nie
-dotyczy szybkosci obwodowej podczas préby krazka na wytrzy-
malo$é (ust. 7). Z drugiej strony jezeli szybko$é obwodowa poda-
na przez wytworce krazka jest mniejsza od szybkosci dozwolonej
przepisami prawnymi, to krazek moze pracowaé tylko z szybkoscig
podang przez wytworce.

Przed zatozeniem kragzka na szlifierke, zar6wno nowego jak
i uzywanego, nalezy obliczyé w sposéb podany w ust. 7 z jaka
szybkos$cig obwodows bedzie sig on obracal. Jezeli obliczona szyb-
ko$§é okaze sie wieksza od podanej przez wytwérce dla danego
krazka, to nalezy zmniejszy¢ ilo§é obrotéw wrzeciona - szlifierki,
albo krazek zalozyé na inng maszyne o mniejszej iloSci obrotéw.

Przy szlifierkach o kotach stopniowych lub z elektryczng regu-
lacjg iloSci obrotéw wrzeciona nalezy uniemozliwié czasowo sto-
sowanie wiekszej iloSci obrotdéw od -dopuszczalnej dla danego
krazka.

Dla szlifierek starych, o wybitych YoZzyskach, z niedostateczrg
-ostong itp. powyzsze normy szybkoéci obwodowej powinny by¢é zre-
-dukowane przynajmniej do polowy.

41



26. Obtaczanie krazkoéow

Krazki, ktére przez nierdwnomierne zuzycie utracity ksztait kola,
nie moga byé uzyte do pracy, gdyz przesuniecie $rodka cigezkosci
powoduje nieréwny bieg krazka i moze doprowadzi¢ do jego rozer-
wania, Krazek nieréwnomiernie zuzyty lub stepiony nalezy obto-
czyé za pomoca odpowiednich przyrzaddéw. Natomiast przywraca-
nie krazkowi ksztattu kola za pomoca obragbywania jest wzbronio-
ne, gdyz operacja taka moze wywolaé¢ w tworzywie kraika we-
wnetrzne, lub malo widoczne zewnetrzne uszkodzenia, prowadzace-
w nastepstwie do rozerwania krgzka.

Obtaczanie krazka, o ile pyl! nie jest odciggany wentylatorem,
powinno sie odbywaé¢ przy uzyciu respiratora przeciwpytowego,.
a robotnik obtaczajacy powinien sie szczegdlnie wystrzegaé zranie-
nia, gdyz rany zanieczyszczone pylem z krazka szlifierskiego trud-
no sie goja.

27. Przenoszenie krazkdéw na inne szlifierkj

Krgzek szlifierski przez dluzsze uzycie lub przez kilkakrotne
obtoczenie otrzymuje coraz mniejszg $rednice, przez co zmniejsza
sie jego szybko$§¢é obwodowa, a tym samym maleje jego wydajnosé.

Jezeli wskutek takiego zmniejszenia wydajnosci zajdzie potrze-
ba przeniesienia krazka na inng szlifierke o wigkszej iloéci obro-
téw, to czynno$é ta moze byé przeprowadzona tylko pod osobistym
dozorem ‘mistrza lub przez pracownika odpowiednio wyszkolonego
i przy zachowaniu tych wszystkich przepiséw, wskazéwek i Srod-
kéw ostroznosci jakie obowigzuja przy zakladaniu nowych krazkoéw,
nie wylaczajae pigciominutowej préby na wytrzymalodé.

Przy wyborze szlifierki dla przenoszonego krazka nalezy zbadad,
czy na nowym miejscu pracy nie bedzie przekroczona dopuszczal-
na szybko$¢ obwodowa przewidziana dla niego przez dostawce, lub
dozwolona przepisami prawnymi,

VI. MAGAZYNOWANIE
28. Przechowywanie krazkow

Zapasowe krazki szlifierskie nalezy przechowywaé w miejscach
specjalnie przeznaczonych na ten cel i zabezpieczonych przed dzia-
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laniem wilgoci i mrozu, W czasie przechowywania nalezy dbaé o to,.
aby krazki nie byly naraZone na jakiekolwiek uderzenia, na spad-
niecie lub przewrdcenie. Nie mogg one byé narazone rdwniez na
nieré6wnomierny lub zbyt silny nacisk. Przy przechowywaniu kraz-
kéw trzeba pamietaé, ze dobry ich stan jest jednym z najwazniej-
szych warunkdw bezpieczenstwa pracy.

Krazki cylindryczne, przechowywane zwykle stojaco, nalezy za-
bezpieczy¢ przed potoczeniem sie za pomoca odpowiedniego pod-
parcia lub podklinowania.

Krazki przechowywane w pozycji lezacej musza spoczywaé na
catkiem rownej podstawie przylegajgcej SciSle do plaszczyzny kraz-
ka, gdyz wszelkie nierownosci podstawy moga spowodowaé niebez-
pieczny nacisk w jednym miejscu prowadzacy do uszkodzenia kraz-
ka. Krazki wolno ukladaé¢ jeden na drugim tylko wéwczas, gdy nie
zachodzi obawa spadnigcia., Ilo§¢ krazkdéw ukladanych w ten spo-
s6b nie moze byé¢ zbyt duza, gdyz nacisk .gérnych warstw moze:
uszkodzi¢ krazki lezgce na spodzie., Przy rdéznych Srednicach kraz-
kéw ukladanych jeden na drugim w slos, nalezy wieksze krazki
dawaé na spéd, a mniejsze na gére, gdyz to zapewni statycznosé
stosu.

29. Przechowywanie przekiadek gumowych

Przekladki gumowe nalezy przechowywaé w miejscu chlodnym
i cilemnym, w oryginalnym opakowaniu, na ktérym powinna by¢
wypisana data wyrobu, nazwisko wytwoérey i §rednica przekladki.
Kazda przekladka powinna mieé osobne opakowanie, z ktérego na-
lezy ja wyjmowaé dopiero bezposrednio przed uzyciem. Warsztat
powinien otrzymywaé przektadke w opakowaniu.

Poniewaz guma po trzech latach zaczyna traci¢ swa ciggliwodé,
ktora jest podstawa skutecznosci przekladek, nalezy towar lezacy
dluzej usunad, jako niezdatny, a nawet niebezpieczny w uzyciu.

Przekladki, ktérych powierzchnia jest bodaj w. najmniejszym
stopniu wichrowata, nie nadajq sie¢ do uzytku i powinny by¢ usu-
niete z magazynu.
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30. Przechowywanie wyrobdow szlifowanych

Wyroby obrabiane na szlifierkach z krazkami ze sztucznego ka-
mienia miewaja skionnos$é do rdzewienia wskutek niewlasciwego
czasem skladu spoiwa uzytego do wyrobu krazka. Dlatego wyroby,
ktére maja by¢ przechowywane przez dluzszy czas, lub sa przezna-
czone na eksport, powinny by¢ zabezpieczne przed rdzewieniem
przez staranne wyplukanie w rozczynie sody lub w wodzie wapien-
nej, a juz co najmniei w czystej gorgcej wodzie.



Z Serii Ochrony Pracy ukazaly sie dotychczas:
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Wytyczne ‘bezpieczehstwa i higieny pracy dla czlonkéw Rad

Zakladowych.

Maszyny do obrébki drzewa.

Pednie,

Pita tarczowa.

Swiatlo i praca.

Obrabiarki do metali.

Przemyst ceramiczny.

Prace przy uzyciu rteci.

Wyrdb lakieréw, pokostéw i roztworéw wosku.

Kopanie rowéw. Prace przy przewodach gazowych,
Przemyst ceramiczny.

Garaze i samochodowe warsztaty naprawcze.
Prace przy uzyciu kwasu azotowego.

Prace z olowiem.

Kamieniolome i odkrywki.

Kolejki przemystowe,

Odlewnie zeliwa, staliwa i metali kolorowych.
Urzadzenia chlodnicze.

Naczynia i zbiorniki pod ciénieniem. Sprezarki.

Szlifierki — instrukcje techniczne.



Z Serii Prawodawczej ukazaty sie:
1. Rady Zakladowe.
2. Ogéblne przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy — 2-gi naklad.

W druku znajduje sie:

1. ABC bezpieczenstwa i higieny pracy.
2. Ochrona przed niebezpiecznymi parami { gazami.

3. Gospodarka zlomem.

W przygotowaniu do druku znajdujae sie:

1. Lancuchy, haki, liny.
Obrona przeciwpozarowa w zakiladzie pracy.

Wyprawianie skér surowych.

Ll

Pily tarczowe do poprzecznego cigcia drewna, Pily tasmowe,
Tancuskowe, cylindryczne i stozkowe,

Wodociggi i kanalizacja.

Pila tarczowa — 2-gi nakiad uzupelniony.

,,0golne przepisy bhp‘ — 3-c1 naklad.

Prace przy uzyciu rteci — 2-gi nakiad.
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Oswietlenie miejsca pracy.






