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Role VI Styczeń 1952 Nr 1

F O R M Y  O R G A N IZ A C J I W Y K O N A N IA

R ozpoczę liśm y rea liza c ję  zadań 3 ro k u  P la nu  
6 -le tn iego . P la n  6 - le tn i s ta ł się treśc ią  ż yw e j, 
p ra k ty c z n e j dz ia ła lno śc i m ilio n ó w  lu d z i. M o b il i ­
zu je  on tw ó rczą  a k tyw no ść  mas p ra cu ją cych  
i  s k ie ro w u je  ją  do osiągn ięc ia  k o n k re tn e g o 1 celu, 
tzn . b u d o w y  podstaw  so c ja lizm u  w  Polsce. M a ­
sowa w a lk a  ro b o tn ik ó w  i  p ra c o w n ik ó w  in ż y n ie ­
ry jn o - te c h n ic z n y c h  o w y k o n a n ie  i  p rzekroczen ie  
p la n u  państw ow ego  oraz ro zw ó j coraz now szych 
fo rm  w sp ó łza w o d n ic tw a  p ra cy  je s t treśc ią  co­
dz ienne j d z ia ła lnośc i naszych p rze ds ię b io rs tw  
w łó k ie n n ic z y c h  i  św iadczy  o n iespożyte j s ile  na ­
szego P aństw a  Ludow ego, k ie row anego  przez 
P o lską  Z jednoczoną  P a rtię  R obotn iczą.

Is to tą  społeczeństwa soc ja lis tycznego  jest, 
p rz y  zachow an iu  k ie ro w n ic z e j r o l i  P aństw a  L u ­
dowego, c a łk o w ite  sko ja rze n ie  in te re só w  P ań­
s tw a  z in te re sa m i poszczególnych ro b o tn ik ó w . 
D z ię k i te j zgodności zapew n iona  zosta ła  re a li­
zacja  p la n u  2 ro k u  P la n u  6 -le tn iego . D la tego  
w  ty c h  zak ładach  w łó k ie n n ic z y c h , w  k tó ry c h  
p rz y  w y k o n y w a n iu  p la n ó w  p a ń s tw o w ych  sto­
sowano m e to dy  o rg a n iz a c ji p racy , prowadzące 
do w zm ożen ia  in ic ja ty w y  w łasn e j ro b o tn ika , 
k tó ra  je s t bodźcem  ro z w o ju  ca łe j gospodark i 
n a rod ow e j, os iągn ię to  i  p rzekroczono  zadania 
p ro d u k c y jn e .

O siągn ięc ia  w  zakresie  o rg a n iza c ji procesu 
p ro d u k c y jn e g o  2 ro k u  p la n u  m uszą b yć  w ła ś c i­
w ie  doceniane i  rozpow szechnione. W  p rz o d u ją ­
cych  naszych p rze ds ię b io rs tw a ch  zos ta ły  w p ro ­
w adzone oraz p rzysw o jo n e  zasady o rg a n iz a c y j­
ne, k tó re  d ecyd ow a ły  i  będą decydow ać o w y ­
k o n a n iu  P la n u  6 -le tn iego . N a jw a żn ie jsza  z ty c h  
zasad je s t ry tm iczn o ść  p ra c y  p rzeds ięb io rs tw a .

P lanow a  i  ry tm ic z n a  praca  p rze ds ię b io rs tw a  
d ecydu je  o w y k o n a n iu  i  p rze k ro czen iu  p la n u  
p ro d u kcy jn e g o . T en  n o w y  s ty l p ra c y  przeds ię ­
b io rs tw a  polega na:

1) o p ra c o w y w a n iu  h a rm o n ijn e g o  system u 
k w a r ta ln y c h  i  m ies ięcznych  zadań p ro g ra ­
m ow ych  oraz h a rm o no g ra m ó w  p ro d u k c ji 
d la  zak ładów  i  poszczególnych d z ia łów  
p ro d u k c ji;

2) rozszerzen iu  w yższe j fo rm y  p la no w an ia  
p rzez sporządzanie  w  coraz lic zn ie jszych  
p rze ds ię b io rs tw a ch  o p e ra ty w n y c h  p la nó w  
dz ie nn ych  d la  poszczególnych zm ian  p rz y  
rów noczesnym  zabezpieczen iu  m a ksym a l­
n e j k o n k re ty z a c ji p la n u  i u s ta le n iu  zadań 
d la  zespołów ;

3) d a lszym  rozpow szechn ian iu  ru c h u  w sp ó ł­
za w o d n ic tw a  i  w ie lo w a rsz ta to w o śc i p rz y  
a k ty w n y m  u dz ia le  Z w ią z k ó w  Zaw odo­
w y c h ;

T R Z E C IE G O  R O K U  P L A N U  6 L E T N IE G O

4) w p ro w a d za n iu  p rzo d u ją cych  m etod  p ra cy  
p rz o d o w n ik ó w  zw łaszcza przez szko len ie  
w g  system u inż. K o w a lo w a  oraz rozszerze­
n ie  tró jk o w e g o  system u p ra cy ;

5) w zm o cn ie n iu  s łużb y  d ysp o zycy jn e j w  p ro ­
d u k c ji u trz y m u ją c e j coraz sp ra w n ie j p ra ­
w id ło w y  ru c h  p ro d u k c ji i  zabezpieczającej 
w y s o k o w y d a jn ą  pracę soc ja lis tyczną ;

6) u s p ra w n ie n iu  p ra c  k o n tro ln y c h  i  a n a li­
ty czn ych  w  zakresie  d z ia ła lnośc i w y tw ó r ­
czej p rze ds ię b io rs tw a ;

7) s ta ły m  podnoszeniu  poz iom u  k u ltu ra ln o -  
p o lityczne go  załóg, co w a ru n k u je  znaczny 
w z ro s t w y d a jn o ś c i p ra c y  i  pop raw ę  w skaź­
n ik ó w  techn iczno  -  e konom icznych  p rzed ­
s ięb io rs tw a .

D otychczasow e nasze dośw iadczen ia  p ozw a la ­
ją  s tw ie rd z ić , że ty lk o  ta k i system  k o n tro l i  i  k ie ­
ro w a n ia  p ro d u c ją  je s t ce low y, k tó ry  o rg an izu je  
p la no w ą  i  ry tm ic z n ą  pracę  za rów no  w  ka żdym  
o g n iw ie  p ro d u k c y jn y m  ja k  i  na ka żd ym  stano­
w is k u  roboczym . Je d yn ie  p la no w e  u ru ch a m ia ­
n ie  w s z ys tk ich  o g n iw  p ro d u k c y jn y c h  przeds ię ­
b io rs tw  oraz ró w n o m ie rn a  ic h  w spó łp raca  za­
p e w n ia ją  ry tm ic z n ą  p ro d u k c ję  i  na jlepsze e fek­
ty w n e  w y k o rz y s ta n ie  gospodarczych reze rw  
w y tw ó rc z y c h . P ra w id ło w a  m etoda  us ta lan ia  
p la n o w y c h  n o rm a ty w ó w  ka le nd a rzo w ych , l i ­
k w id a c ja  d y s p ro p o rc ji zdo lnośc i p ro d u k c y jn y c h , 
s p ra w n y  system  ru c h u  su row ców , p ó łp ro d u k ­
tó w  i  a r ty k u łó w  go tow ych , d yscyp lin a  techno ­
log iczna, czuw an ie  nad  p ro d u k c ją  w  to k u  —  
w p ły w a ją  na w z ro s t w s ka źn ikó w  w y k o rz y s ta ­
n ia  u rządzeń, na l ik w id a c ję  n ie p ro d u k ty w n e g o  
n a k ła d u  czasu roboczego, na przysp ieszen ie  
ob iegu ś rod ków  o b ro to w ych , obn iżen ie  kosz tów  
w ła sn ych  p ro d u k c ji i  w z ro s t je j ren tow n ośc i —  
na w y k o n a n ie  p lanu . T a k i system  p la no w an ia  
ope ra tyw ne go  s tw a rza  konieczne p rze s ła n k i 
d la  zo rg an izow an ia  w a lk i za łog i za k ła d u  o w y ­
konan ie  i  p rzekroczen ie  p la n u  pod k ie ro w n ic ­
tw e m  o rg a n iz a c ji p a r ty jn y c h  i  społecznych.

D ośw iadczen ia  p rze ds ię b io rs tw  rad z ie ck ich  
są n ie w y c z e rp a n y m  ź ród łe m  coraz doskona l­
szych fo rm  o rg a n iza c ji w a lk i o w y k o n a n ie  p la ­
nu. D la tego  nasze za k ła dy  w łó k ie n n icze  p o w in ­
n y  s ta le  u lepszać m e to dy  p ra cy  w  o pa rc iu  
o w zorcow e  p rz y k ła d y  z p ra cy  p rze d s ię b io rs tw  
w łó k ie n n ic z y c h  ZSRR.

P rzed  k ie ro w n ic tw e m  naszych p rzeds ię ­
b io rs tw  s to i pow ażne zagadn ien ie  n ie  ty lk o  pe ł­
nego p rz y s w o je n ia  n o w ych  fo rm  k ie ro w n ic tw a  
p ro d u k c ją  i  u łożen ia  ty p o w y c h  sys tem ów  p la n o ­
w a n ia  w  zależności od p rzeb iegu  p ro d u k c ji w  
p rzeds ię b io rs tw ie , a le  także opracow an ia  ta k ie j
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o p e ra ty w n e j e w id e n c ji zadań i  w y k o n a w s tw a  
w  o p a rc iu  o n o rm a ty w y  ka lenda rzow e , k tó re  
pozw o lą  na  zsyn ch ron izow an y  ru c h  zasobów 
m a te r ia ln o  -  te ch n iczn ych  i  na jw yższą  w y d a j­
ność p racy . P o z w o li to  na ry tm ic z n y  p rzeb ieg  
p ro d u k c ji bez „n a b ie ra n ia “  rozm achu  na po­
czą tku  i  „s z tu rm ó w “  pod  ko n iec  m iesiąca 
i  w zm o cn i św iadom ość kon ieczne j codzienne j 
i  sys tem atyczne j p ra c y  w y tw ó rc z e j i  k o n tro li,  
ś rod ków  p ro d u k c ji w  c iągu  całego m iesiąca.

O pracow an ie  te chn iczne j c h a ra k te ry s ty k i a r­
ty k u łu  oraz p ra w id ło w e g o  procesu te chno log icz­
nego p ro d u k c ji,  p rzyg o to w a n ie  p ro d u k c ji,  w p ro ­
w adzen ie  szczegółow ych zadań i  te rm in a rz a  
e tapów  re a liz a c ji w y tw ó rczo śc i, czuw an ie  nad 
p e łną  zdolnością  s iły  robocze j, o rg an izac ja  k o n ­
t r o l i  ja ko śc i p ro d u k c ji kosz tów  w łasn ych , w ią ­
zanie zadań p ro d u k c y jn y c h  z p racą  p o lity c z ­
ną —  oto podstaw ow e e le m e n ty  ty c h  zagadnień, 
od k tó ry c h  rozw iąza n ia  za leży p e łn y  sukces 
3 ro k u  P la n u  6 -le tn iego .

X V I I I  W szechzw iązkow a  K o n fe re n c ja  W K P  
(b) o k re ś liła  w  sposób zu pe łn ie  d o k ła d n y  po­

trzebę  ta k ieg o  sposobu p ra cy  p rze ds ię b io rs tw a  
p rzem ysłow ego .

„W a lc z y ć  o w y k o n a n ie  p lanu , zapew n ić  w y k o ­
nan ie  p la nu , p racow ać w g  p la n u  —  to  znaczy:

a) w yko n a ć  roczny, k w a r ta ln y  i  m ies ięczny 
p la n  p ro d u k c ji n ie  w g  p rze c ię tn e j, ja k  to  b y ło  
dotychczas, lecz ró w n o m ie rn ie , zgodnie  z p la ­
nem, w g  z g ó ry  opracow anego w y k re s u  w y k o ­
n y w a n ia  p ro d u k c ji g o to w e j;

b) w y k o n y w a ć  p la n  n ie  ty lk o  ogó łem  d la  ca­
łe j ga łęz i p rze m ys łu , ja k  to  b y ło  dotychczas, ale 
w y k o n y w a ć  go w  ka żd ym  poszczególnym  p rze d ­
s ię b io rs tw ie ;

c) w y k o n y w a ć  p la n  n ie  ty lk o  ogó łem  w  ka ż­
d y m  p rze ds ię b io rs tw ie , ja k  to  b y ło  dotychczas, 
lecz w y k o n y w a ć  p la n  codzienn ie  w  ka żd ym  od­
dzia le , w  każde j b rygadz ie , na  każde j m aszyn ie  
i  w  c iągu  każde j zm ia ny ;

d) w y k o n y w a ć  p la n  n ie  ty lk o  w g  w s k a ź n i­
k ó w  ilo śc iow ych , ale i  w g  jakośc i, ko m p le tn ie , 
w g  a so rtym e n tu , p rzes trzega jąc  u s ta lo nych  
s ta nd a rd ów  i  u s ta lo n ych  w  p la n ie  kosz tów  w ła ­
snych “ .

SUROWCE

Stefan Iglewski C Z Y S Z C Z E N IE  N A S IO N  L N U
677.11.02 : 677.051

STR ESZC ZEN IE

O m ów iono ro lę  ja k ą  od g ryw a  czyszczenie nasion  
i  sposób p racy  zespołu czyszczącego składającego się 
z: 1) m aszyny do wstępnego czyszczenia, 2) m aszyny  
do zasadniczego czyszczenia, 3) m aszyny do końcow e-

* *
Proces czyszczenia nasion ln u  dzie li się na dw ie 

fazy: pierwsza faza przygotowawcza, polega na od­
pow iednim  doczyszczeniu g łów ek nasiennych i  po­
łam an iu  ich celem w ydobycia znajdujących się w  
n ich  nasion, druga faza {w łaściwe czyszczenie na­
sion) polega na stopniow ym  oddzielaniu wszystkich 
zanieczyszczeń od nasion, w ydobytych  z torebek 
nasiennych.

W  fazie przygotowawczej trzeba pozbawić g łów ­
k i  nasienne tak ich  domieszek, ja k  słoma, kamienie, 
drobne chwasty i  piasek, a poza ty m  dążyć do od­
dzielenia nasion, k tó re  zostały w ydobyte  z torebek 
nasiennych już  podczas odziarniania. T orebk i na­
sienne pozostawione razem z g łów kam i u lega łyby 
w  późniejszym procesie łam ania g łówek niepo­
trzebnem u kaleczeniu. Należy w ięc bezwarunkowo 
oddzielić je  od g łów ek i  k ierować bezpośrednio na 
maszyny czyszczące nasiona.

Oddzielenie słom y od g łów ek jest bardzo ważne, 
ponieważ pozostawienie słom y u trudn ia łoby  pracę 
następnych maszyn. W  czasie łam ania główek, sło­
ma ulegałaby również rozdrabn ian iu  powiększaj ąc 
niepotrzebnie ilość zanieczyszczeń drobnych, k tó ­
rych  oddzielanie od nasion jest zawsze trudne.

Pozostawienie z g łów kam i p iasku i  kam ien i 
w p ływ a  również na niszczenie aparatu łamiącego 
g łów ki.

Chwasty, k tó rych  rozm ia ry  są znacznie mniejsze 
od główek, można oddzie lić od n ich bardzo ła two. 
Należy wykorzystać już przed procesem łam ania 
główek, zmniejszając w  ten  sposób znacznie pracę 
p rzy  oczyszczaniu nasion.

Do osiągnięcia odpow iednie j czystości g łów ek na­
siennych w ystarczy odsiewacz p łaski bez podmu-

go czyszczenia i  4) m aszyny do uzupe łn ia jącego czysz­
czenia.

O m ów iono pracę każdej z w ym ien ion ych  maszyn  
i  ich  obsługę.

*

chu powietrznego, zaopatrzony w  dwa sita. Górne 
sito kieszonkowe, o rozm iarach o tw orów  10/12 lub  
12/16 (górne liczby  określa ją  wysokość o tw orów  
a dolne ich szerokość), dolne o otworach okrągłych
0 0  5— 5,5 mm.

Z s ita  kieszonkowego o trzym u je  się słomę oraz 
wszelkie inne zanieczyszczenia większe n iż g łów ki 
nasienne a z s ita  dolnego czyste g łó w k i nasienne. 
Przez sito  dolne przen ika ją  nasiona w ydobyte  z to ­
rebek nasiennych w  czasie odziarn iania słomy, łą ­
cznie z piaskiem, d robnym i nasionami chwastów
1 p lew kam i. Należy często kontro low ać obecność 
kan iank i W m ateria le  o trzym yw anym  spod sita  dol­
nego i  dopiero po stw ierdzen iu  je j nieobecności 
przez labora torium  kierow ać bezpośrednio na ma­
szyny czyszczące. Jeżeli natom iast labora torium  
stw ierdz i obecność kan ianki, m a te ria ł ta k i należy 
chw ilow o umieścić w  specjalnym  pomieszczeniu, 
a po zebraniu w iększej ilaśc i czyścić oddzielnie, 
tra k tu ją c  otrzym ane nasiona już ty lk o  jako  m ate­
r ia ł przem ysłowy.

Trzeba pamiętać, iż  w  zasadzie ca łkow ite  od­
dzielenie kan iank i od siewnych nasion ln u  m ożli­
we jest ty lk o  na maszynach magnetycznych. Nie 
należy w ięc przypuszczać, że czyszczenie nasion 
skażonych kanianką na zw yk łych  maszynach czy­
szczących pozwoli otrzym ać zawsze pew ny m ate­
r ia ł siewny.

Jeśli maszyna do czyszczenia g łów ek zaopatrzona 
jest w  w en ty la to r, pozwala to w tedy na o trzym y­
wanie oddzielanych przez n ią  nasion w  stanie dość 
czystym, gdyż p le w y  oraz chwasty o m niejszym  
ciężarze w łasnym  usuwane są przez prąd  pow ie­
trza  poza maszynę. Jeżeli w ięc nasiona skażone ka -
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nianką trzeba umieszczać w  oddzielnym  pomiesz­
czeniu, to na skutek przewiania, a więc znacznego 
zmniejszenia ich masy, wymagane pomieszczenie 
na chw ilow e ich przechowywanie będzie dużo 
mniejsze.

G łó w k i nasienne po oczyszczeniu przechodzą na 
drugą maszynę, zwaną łamaczem główek. Sprawne 
działanie te j maszyny uzależnione jest od rów no­
m iernego rozmieszczenia b ija ków  bębna w  stosun­
ku  do w a łu  głównego i  z zastosowania ilości obro­
tów  bębna w  granicach ściśle zakreślonych przez 
fab rykę  tych  maszyn. Równie ważne jest, by  
płaszcz bębna ciernego', sporządzony z podziurko­
wanej b lachy sta lowej, zachowywał odpowiednią 
ostrość kraw ędzi o tw orów  od s trony wewnętrznej, 
Jeżeli krawędzie te na skutek pracy aparatu łam ią­
cego ulegną w yta rc iu , należy płaszcz bębna łam ią ­
cego w ym ien ić  na nowy. O tw o ry  płaszcza w inn y  
posiadać ksz ta łt p rostokątów  o w ym ia rze  3X 25  
lub  3X 30  mm. Zmniejszenie szerokości um ożliw ia  
natom iast przenikanie częściowo ty lk o  połamanych 
g łów ek przez płaszcz cierny.

Odległość b ija ków  bębna od płaszcza ciernego 
w inna  wynosić od s trony  w y lo tu  g łówek —  5— 6 
mm, a od s trony  w y lo tu  połamanych g łówek 4 mm. 
Takie ustaw ienie zapewnia stopniowe a równocześ­
n ie  ca łkow ite  wydobycie z torebek znajdujących 
się w  n ich nasion.

B ija k i bębna po s ta rc iu  się ich  kraw ędzi w inn y  
być co pewien czas ostrzone, p rzy czym należy pa­
miętać, że strona trąca b ija ków  m usi posiadać le k ­
k ie  wybrzuszenie, wynoszące p rzy  b ijakach długo­
ści l m  —  ok. 2,5 om, a p rzy długości 50 cm —  ok. 
1,5 cm. P rzy  skośnym ustaw ien iu  b ija kó w  do l in i i  
w a łu  głównego um ożliw ia  to  osiągnięcie rów no­
m iernego ustaw ienia ich w  stosunku do płaszcza 
ciernego.

Zadaniem aparatu czyszczącego łamacza główek 
jest doprowadzenie czystości nasion otrzym anych 
z połamanych główek co na jm nie j do 85fl/o. A para t 
ten składa się zazwyczaj z: 1. w en ty la to ra  ssącego 
lub  tłoczącego dlo usuwania z nasion domieszki 
p lew  lekk ich , k tó re  łącznie z nasionami p rzen ik­
nę ły  przez płaszcz c ie rny aparatu łamiącego, 2. je ­
dnego lub  dw u koszy sitowych oddzielających od 
nasion przede w szystkim  p lew y cięższe, k tó rych  nie 
można było  oddzielić za pomocą w en ty la tora , drob­
ne m inera lne zanieczyszczenia i  nasiona chwastów. 
S ita czyszczące zainstalowane w  łamaczach główek 
w inn y  posiadać następujące w ym ia ry :

a) s ito  górne -— o tw ory  okrągłe o 0  3,25— 3,5 mm,
b) sito dolne —  siatka n r  18 lub  o tw ory  okrągłe 

o 0  1,8 mm.
Jeżeli łamacz g łówek posiada ty lk o  1 sit», to 

w inno  ono mieć w  górnej swej części s ia tkę -n r 18, 
a w  dolnej o tw ory  okrągłe o 0  3,5 mm. Pracę w en­
ty la to ra  należy często kontro low ać, czy razem z od­
dzie lanym i p lew am i n ie wyrzuca również nasion. 
Okresowa zmiana szybkości s iln ikó w  napędzają­
cych maszynę, choćby w  m in im a lnym  stopniu, 
zm ienia znacznie siłę działania w enty la tora , powo­
dując wyrzucan ie  nasion z p lewam i. W  przypadku 
zauważenia podobnego zjaw iska, trzeba natych­
m iast zmniejszyć siłę działania w en ty la to ra  przez 
zmniejszenie dop ływ u pow ietrza do niego.

Zespoły czyszczące do nasion ln u  budowane 
przez w y tw ó rn ię  „S iew “ , posiadają pomiędzy odr 
siewaczem główek i  łamaczem dodatkowo jeszcze 
gnio tow nik. Zadaniem te j maszyny jest częściowe 
pogniecenie g łówek celem u ła tw ien ia  pracy łam a­
czowi. W gn io tow n iku  część główek zostaje roz­
gnieciona zupełnie, a część nadgnieciona częściowo.

Za pomocą sita kieszonkowego (K. 5/8 lu b  7/10) na­
siona z g łówek rozgniecionych są oddzielane i k ie ­
rowane na maszyny czyszczące, natom iast g łów k i 
częściowo nadgniecione k ie ru je  się na łamacz,

Posiadanie w  zespole gnio tow nika  znacznie 
usprawnia pracę, gdyż podnosi jego wydajność od 
30 do 40°/o, a w  przypadku gdy aparat c ierny łam a­
cza g łówek jest już do pewnego stopnia zużyty 
pracuje pewnie i  łatwo.

Nasiona otrzymane z łamacza, k ie ru je  się na ma­
szyny czyszczące i od tego momentu zaczyna się 
druga faza procesu czyszczenia nasion.

Proces czyszczenia polega na stopniow ym  oddzie­
lan iu  poszczególnych zanieczyszczeń od nasion. Po­
nieważ zanieczyszczenia posiadają różną wielkość, 
n ie jednakow y ciężar w łaściw y i  mogą różnić się 
pod względem właściwości aerodynamicznych, 
a równocześnie zdarza się często, że różnice w ystę­
pują  ty lk o  w  stosunku do n iektó rych  cech, a inne 
cechy są bardzo do siebie zbliżone, w  procesie czy­
szczenia nasion trzeba starać się oddzielić je  od 
nasion w ykorzystu jąc różnice cech pomiędzy za­
nieczyszczeniami a nasionami. Trzeba pamiętać, że 
cechy nasion w  zasadzie są praw ie  zawsze jednako­
we. Odchylenia w  cechach nasion powstają ty lk o  
na skutek niedokształcenia w  okresie w egetacji 
uszkodzeń mechanicznych podczas prac m an ipu la ­
cyjnych oraz procesów fizycznych, w yw ołanych 
nadm iarem  w ilgoc i w  okresie sprzętu i  przechowa­
nia.

Pracę rozsortowania nasion należy w ięc ześrod- 
kować na stopniow ym  w ykorzys tyw an iu  różnic po­
szczególnych cech przez ko le jne  ich  traktow an ie  
odpow iednim i elementami stanow iącym i części 
składowe maszyn Czyszczących. Czynności te j nie 
można osiągnąć p rzy jednokro tnym  dzia łan iu po­
szczególnych elementów maszyny na czyszczoną 
mieszaninę, gdyż dane rozm ia ry  s ita  czy sit, odpo­
w iednie ustaw ienie s iły  działania w en ty la to ra  lub  
dobór w ie lkości w głębień cy lin d ra  try je row ego  są 
odpowiednie do w ykorzystan ia  zaledwie k i lk u  róż­
n ic  cech pomiędzy nasionami a poszczególnymi ro ­
dzajam i zanieczyszczeń. W  przypadku ilościowo po­
ważnych różnic, co może być w yn ik iem  dużej róż­
norodności zanieczyszczeń, trzeba uciec się będzie 
do zm iany dzia łan ia  posiadanych do dyspozycji 
elementów* maszyny, przede w szystkim  przez zmia­
nę ich w ielkości. Dlatego po zm ianie w ielkości 
działania danego elementu maszyny trzebatay czy­
szczoną partię  nasion pow tó rn ie  przeprowadzać 
przez tę samą maszynę. Sposób ta k i b y łb y  k łop o t­
l iw y , gdyż prace m anipu lacyjne w ym aga łyby du ­
żego nakładu kosztów. Z te j p rzyczyny należy też 
tw orzyć tzw. zespoły czyszczące z 2, 3 lub  4 ma­
szyn. Czyszczony m ate ria ł przechodzi zazwyczaj 
automatycznie ko le jno  na maszyny i  w  w y n ik u  
opuszcza ostatnią jako  całkow icie praw ie  pozba­
w ion y  wszelkich domieszek, określanych jako  za­
nieczyszczenia.

Jak zaznaczono, nasiona ln u  w. zasadzie różnią 
się bardzo m ało pomiędzy sobą (w zakresie jednego 
z poszczególnych gatunków) i  te w łaśnie nasiona, 
k tó re  odbiegają choćby w  n iew ie lk iem  stopniu od 
nasion przeciętnych, posiadają zazwyczaj n iektó re  
ze swych cech równe cechom zanieczyszczeń. D la­
tego w  czasie czyszczenia są one przez poszczegól­
ne elementy maszyn wydzielane razem z zanieczy­
szczeniami z m ieszaniny czyszczonej. Ponieważ ce­
lem  procesu oczyszczenia nasion jest otrzym anie 
nasion pierwszego gatunku w  ja k  najczystszym 
stanie, spraw y oddzielania przez maszyny pewnej 
ilości nasion lnu  łącznie z zanieczyszczeniami nie
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wolno traktow ać jako  zła bezpośredniego. Jest to  
n ieuniknione, a ostateczne w ykorzystan ie  o trzym a­
nych odpadków przeprowadzić trzeba drogą dodat­
kowego doczyszczenia, o trzym ując w  w y n ik u  ma­
te r ia ł przem ysłowy. Maszyny czyszczące skonstru­
owane są w  ten sposób, iż posiadają możliwość od­
b ieran ia  pośrednich rodzajowo zanieczyszczeń w o­
bec czego ilości zanieczyszczeń zaw ierających gor­
sze nasiona ln u  są n iew ie lk ie  i  dodatkowe ich do­
czyszczenie nie spraw ia  w  okresie późniejszym 
specjalnych trudności. Jest zrozumiałe, że nasiona 
otrzym ane z przeczyszczenia tak ich  odpadków nie 
mogą już posiadać w artości m a te ria łu  siewnego, 
gdyż czystości ich  n ie  można doprowadzić do norm  
wymaganych.

Zespół czyszczący do nasion ln u  w in ien  się sk ła ­
dać z:

1. maszyny do wstępnego czyszczenia,
2. maszyny do zasadniczego czyszczenia,
3. maszyny ;dlo końcowego czyszczenia i  ewentu­

a ln ie
4. maszyny do uzupełniającego czyszczenia.
Pierwszą z maszyn jest zazwyczaj 'odsiewacz 

p łaski dw usitow y o dużym  kącie pochylenia kosza 
sitowego, posiadający w en ty la to r o poziomym lub  
p ionow ym  prądzie pow ietrza. Maszyna ta ma za 
zadanie oddzielenie od nasion ln u  zanieczyszczeń 
charakteryzu jących się w y b itn y m i różn icam i cech 
w  stosunku do nasion. Oddzielenie tych  zanieczysz­
czeń przez maszynę wstępnego czyszczenia u ła tw ia  
pracę poszczególnych elementów następnych m a­
szyn zespołu, k tó re  w  przeciw nym  przypadku b y ­
ły b y  przeładowane pracą i  n ie  m og łyby je j speł­
niać dokładnie. Duży k ą t pochylenia kosza sitowe­
go powoduje znaczną przelotność te j maszyny i  po­
m im o poważnej zawartości zanieczyszczeń w  czy­
szczonym m ateria le  praca te j maszyny jest spraw ­
na. Choć rozm ia ry  je j są mniejsze od maszyn na­
stępnych, dorów nuje  ona im  wydajnością ilościo­
w ą. W  m aszyn ie  te j s tosu je  się s ita : a) górne  
o tw o ry  o k rą g łe  o 0  3,25, b) do lne  o tw o ry  o k rą ­
g łe  o 0  1,8 —  1,9 lu b  2,0 m m .

M ate ria ł o trzym any z górnego sita zawiera czę­
ściowo połamane g łów ki, w  k tó rych  tk w ią  pojedyn­
cze nasiona. Celem w ydobycia  ich m a te ria ł ten 
k ie ru je  się pow tó rn ie  na łamacz główek. Nasiona 
otrzym ane z s ita  dolnego odpow iednim  elewatorem  
w in n y  być przeniesione na następną maszynę czy­
szczącą. Spod sita , dolnego o trzym u je  się drobne 
chwasty i  zanieczyszczenia m inera lne w  postaci 
piasku. W  tych  ostatnich odpadkach nie pow inny 
znajdować się naw et nasiona ln u  gorszego gatunku. 
Jeżeli się jednak tam  znajdują, jest to  dowodem, 
że s ita  w  te j maszynie są albo niedokładnie w yko ­
nane, albo n ie  dość szczelnie spasowane z koszem 
sitowym .

Siła działania w en ty la to ra  maszyny do wstępne­
go czyszczenia pow inna być stosunkowo n iew ie lka  
i  ograniczać się w yłączn ie  do oddzielania p lew  
lżejszych, gdyż dokładne oddzielenie p lew  i innych 
zanieczyszczeń lżejszych od nasion nastąpi na m a­
szynie do zasadniczego czyszczenia.

Maszynami do zasadniczego czyszczenia są od­
siewacze 3 lub  4 sitowe, posiadające w en ty la to r 
o p ionow ym  lub  skośnym dzia łan iu p rądu pow ie­
trza. Takie urządzenie w en ty la to ra  pozwala na do­
kładne wypośrodkowanie prędkości k ry tyczne j od­
dzie lanych sk ładn ików  m ate ria łu  czyszczonego, 
a zatem na dok ładny rozdzia ł nasion i  zanieczysz­
czeń. W arunku je  to ustaw ien iem  dzia łan ia s iły

w enty la tora , k tó re  m usi odpowiadać ściśle w ym a­
ganiom sk ładn ików  mieszaniny.

W  w y n ik u  pracy w en ty la to ra  w  żadnym  p rzy ­
padku z p lew am i k ie row anym i do kom ory py łow ej 
n ie  pow inny wypadać naw et nasiona gorsze, k tó ­
rych  prędkość k ry tyczna  spadania pow inna być 
nieco m niejsza n iż s iła  dlziałania p rądu powietrza, 
w skutek czego nasiona tak ie  m og ły  dolecieć do 
spadu gorszych nasion i  n ie  posiadały dostatecznie 
silnego bodźca, k tó ry  m óg łby je przerzucić do ko ­
m ory pyłow ej.

U k ład  s it maszyny zasadniczego czyszczenia w i­
n ien być następujący:

1. s ito  górne o tw ory  podłużne o 0  1,4 —  1,5 lub  
1,6 mm,

2. s ito  główne o tw o ry  okrągłe  o 0  2,0 mm,
3. s ito  dolne o tw o ry  podłużne o 0  0,65 —  0,7 

lub  0,75 mm.
Sito górne oddziela od nasion te zanieczyszcze­

nia, k tó rych  grubość jest w iększa n iż grubość na­
sion i  w  zależności od rodzaju  tych  zanieczyszczeń 
stosuje się odpow iedni rozm iar sita. W  przypadku 
Zmniejszenia szerokości o tw orów  (np. 1,4 mm) co 
może być spowodowane obecnością w  nasionach 
chwastów, k tó rych  grubość różn i się m in im a ln ie  
od grubości lnu , należy przypuszczać, _ iż łącznie 
z zanieczyszczeniami oddzielą się rów nież nasiona 
lnu charakteryzujące się w y b itn ie  dobrą budową. 
S ito  główne o 0  2,0 m m  ma za zadanie oddziele­
n ie  zanieczyszczeń o mniejszej szerokości lub  śred­
n icy  n iż  szerokość nasion lnu . Jeżeli nasiona ln u  
zanieczyszczone są żyw icą, perzem lu b  chabrem 
dokładne oddzielenie ich  może nastąpić ty lk o  w te­
dy, jeże li na s ito  g łówne działać będzie tzw . apa­
ra t uderzeniowy. Systematyczne wstrząsy tego sita 
pow odują chw ilow e prostopadłe ustaw ienie się 
wyżej w ym ien ionych  nasion chwastów do płasz­
czyzny sita  i  m ożliwość ich przenikn ięcia przez je ­
go o tw ory. Jeśli w  zanieczyszczeniach chwastów 
tych  nie ma, stosowanie apara tu  uderzeniowego 
jest bezcelowe. Należy pamiętać, że używanie tego 
urządzenia skraca żywotność maszyny i  dlatego 
stosowanie jego trzeba ograniczać w yłączn ie  do 
przypadków  koniecznych.

N iektóre  z maszyn do zasadniczego czyszczenia 
posiadają s ito  dolne dwu-dzielne. Górna część sita 
posiada o tw ory  o w yże j podanych rozm iarach, 
a dolna tkan inę  m etalową n r  18. W  ta k im  p rzy­
padku zadaniem górnej części tego sita jes t oddzie­
lan ie  od nasion ln u  zanieczyszczeń, k tó rych  g ru ­
bość jest mniejsza od grubości czyszczonych nasion. 
Tkan ina  m etalowa oddziela natom iast od gorszych 
nasion ln u  bardzo drobne chwasty i  piasek, k tó re  
p rzen iknę ły  uprzednio łącznie z ty m i nasionami 
przez sito  główne. Nasiona pierwszego gatunku 
znajdu ją  p rzy ty m  ujście z maszyny w  tym  m ie j­
scu, W k tó ry m  kończy się s ito  o o tw orach podłuż­
nych, a poślad, k tó ry  p rzen ikną ł przez s ito  główne 
dostaje się na tkan inę  m etalową za pośrednictwem  
specjalnej b lachy spadowej, umieszczonej ponad 
górną częścią sita dolnego.

Nasiona otrzymane z sita o otworach podłużnych 
0,7 m m  w in n y  posiadać czystość 96— 98°/». Pozosta­
ły m i w  n ich zanieczyszczeniami mogą być jedynie, 
ty lk o  te, k tó rych  w ielkość, ciężar w łaśc iw y lub  
własności aerodynamiczne są bardzo zbliżone do 
poszczególnych cech nasion lnu . Choć ilość tak ich  
zanieczyszczeń przeważnie jest n iew ie lka, trzeba 
je  jednak oddzielić przez w ykorzystan ie  różnic 
kszta łtu  nasion lnu  i  zanieczyszczeń, ponieważ róż­
nica ta nie m ogła być w ykorzystana ani przez sita 
ani też przez prąd  pow ietrza w yw o łan y  stosowa­
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niem w enty la to rów . Do w ykorzystania  różn icy 
tych  cech służą maszyny zwane try je ra m i. Zada­
niem  ich jest końcowe doczyszczenie nasion. Z uwa­
g i na to, że z nasionami lnu  mogą być zmieszane 
zanieczyszczenia, k tó rych  budowa jest w  jednym  
przypadku dłuższa, a w  innym  krótsza, do na jko­
rzystniejszego końcowego oczyszczania lnu  należy 
zespół dwu cy lind rów  try je row ych , z k tó rych  jeden 
posiada średnicę w głębień 3,25 mm, a d rug i 5,75 
mm. Przez przejście przez p ierw szy cy linder na­
siona pozbawia się domieszki zanieczyszczeń k ró t­
szych a po przejściu przez d rug i —  dłuższych niż 
nasion lnu . Czystość nasion po przejściu przez ze­
spół try je ro w y  w inna  wzrosnąć o 1,5—-3*/». Odpad­
k i  oddzielone przez cy linder try je ro w y  3,25 mogą 
poza zanieczyszczeniami zawierać pewną ilość na­
sion lnu , natom iast odnadki cy lind ra  try je row ego  
5,75 m m  w in n y  stanowić resztk i połamanej słomy, 
ciężkie p le w k i oraz tak ie  chwasty, ja k  dobrze w y ­
kształcona żyw ica i  chaber.

W  przypadkach konieczności o trzym ania  nasion 
siewnych z p a r t ii m a te ria łu  surowego w yb itn ie  za­
nieczyszczonego chwastami, k tó rych  w yżej w ym ie ­
nione maszyny nie m og ły dostatecznie rozsortować, 
należy w  zespole czyszczącym posiadać jeszcze jed ­
ną maszynę, k tó re j zadianiem jest doprowadzenie 
czystości nasion do wym aganych norm . Maszyny 
tak ie  w  ty m  przypadku nazywane są maszynami 
uzupełniającego czyszczenia. Mogą n im i być: a) od­
siewacze 3 sitowe, b) p luszówki.

Odsiewacz jako  maszyna do czyszczenia uzupeł­
niającego w in ie n  posiadać następujący uk ład  s it:

1. s ito  górne o otworach okrąg łych  o 0  3 mm,
2. s ito  główne o otworach okrąg łych  o 0  2,1—  

2,2— 2,25 lub  2,3 mm,
3. s ito  dolne o otworach podłużnych o 0  0,7 —  

0,75 lu b  o o tw orach okrągłych o 0  1,5— 1,75 mm.
T ak i uk ład  sit, a szczególnie w ie lkości o tw orów  

sita głównego, um oż liw ia ją  dalsze rozsortowanie 
nasion pierwszego ga tunku o trzym anych z zespołu 
try jerow ego. Z s ita  głównego spłyną ziarna na jlep ­
sze, a przez s ito  to  przenikną ziarna mniejsze, jed ­
nak jeszcze o pełnej wartości. Jeżeli zanieczyszcze­
niem, którego n ie  można b y ło  usunąć za pomocą 
poprzednich maszyn, I r r ły  nasiona chwastów zb li­
żone posiadanym i cechami do grubszych nasion 
lnu , trzeba będzie użyć do siewu nasiona d robn ie j­
sze. W  ty m  przypadku jako  dolne zastosuje się s ito  
o otworach okrąg łych  o 0  1,5— 1,75 mm. Jeżeli 
natom iast zanieczyszczenia będą w  zasięgu cech 
nasion drobniejszych, to  w tedy do siewu trzeba 
przenaczyć nasiona grubsze, stosując w  sicie g łó w ­
nym  na jkorzystn ie jszy rozm iar o tw orów , tzn. o ta ­
k ie j średnicy, b y  zdoła ły  przez nie przeniknąć mo­
ż liw ie  wszystkie  zanieczyszczenia, a równocześnie 
na sicie pozostało ja k  najw ięcej nasion lnu . Może 
się zdarzyć, że s ita  o otworach 2,1 czy też 2,2 mm 
okażą się niewystarczające i  w tedy  trzeba zasto­
sować s ito  o otworach 2,25 lub  naw et 2,3 mm.

Jako dolne stosuje się w  ty m  przypadku sito 
o otworach podłużnych 0,65 mm. W  m iarę  pow ięk­
szenia średnicy o tw orów  sita głównego ilość nasion 
zdatnych do siewu m aleje. Lep ie j jednak mieć 
m niejszą ilość m ate ria łu  siewnego o w ysokie j czy­
stości n iż dużą o czystości poniżej określonych 
norm . T ym  bardzie j, że pa rtia  nasion oddzielona 
łącznie z chwastam i stanow i zawsze jeszcze 
w  ty m  przypadku pełnow artościow y m ate ria ł prze­
m ysłowy.

Należy zaznaczyć, że doświadczenia połowę udo­
w odn iły , że stosowanie nasion o m niejszym  ciężarze 
1000 z ia rn  w  większości p rzypadków  daje lepsze 
w y n ik i, odnośnie w artości s łom y ln iane j w yp rodu ­

kowanej z tych  nasion. Kw estia  w ięc oddzielać do 
siewu nasiona o. w iększym  czy m niejszym  ciężarze 
1000 ziarn, n ie jest zasadniczą p rzy przygotow y­
w an iu  nasion siewnych na p lantacje słomy.

D ru g i typ  maszyn do czyszczenia uzupełniające­
go —  pluszów ki — wym aga od obsługi dokładnej 
znajomości ko n s tru kc ji i  ca łkow itego zrozumienia 
zasad działania głównego elementu tych  maszyn, 
t j .  pasa pluszowego poruszającego się na 2 sprzę­
żonych wałkach ze sobą. Ponieważ na w y n ik i pracy 
te j maszyny w p ływ a  w ielkość kąta pochylenia 
płaszczyzny pasa, ja k  rów nież zmiana położenia 
w a łkó w  biegowych, po k tó rych  pas się porusza, 
obsługujący maszynę w in ien  ustaw ić położenie pa­
sa w  pozycji na jkorzystn ie jszej. N ajkorzystn ie jsze 
ustaw ienie jest w tedy, gdy ,w  skutkach pracy ma­
szyny poza górny w ałek spadać będą zanieczysz­
czenia z n ie w ie lk im  dodatkiem  nasion pełnow arto ­
ściowych, natom iast nasiona pierwszego gatunku 
nie będą zaw iera ły  zupełnie tak ich  zanieczyszczeń 
jak : żyw ica i chaber, a ilość z iarn  kan iank i zostanie 
zredukowana do m in im um . Jeżeli odpadki zawie­
ra ją  zbyt poważne ilości nasion pełnowartościo­
wych, jest to dowodem, że k ą t pochylenia płasz- 
czyżny paisa pluszowego jest za m ały. Jeżeli nato­
m iast analiza labora tory jna  w ykaże nadm ierną 
ilość zanieczyszczeń w  nasionach pierwszego ga­
tunku, dowodzi to, iż  k ą t nachylenia płaszczyzny 
pasa pluszowego jest za duży, a szybkość prze lotu 
nasion przez maszynę zby t w ie lka.

C zynn ik iem  decydującym  o dob rym  dzia łan iu 
p luszów ki jest odpowiedni rodzaj pluszu, z którego 
sporządzony jest pas oraz um iejętność złączenia go. 
W łoski pluszu w in n y  być gęste, cienkie, lecz dość 
sztywne o długości 4 mm. Złączenie pluszu należy 
wykonać w  ten sposób, by w  m ie jscu połączenia 
nie pow staw ały nierówności.
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Czyszczenie nasion lnu , w  k tó rych  w y k ry to  na­
siona pasożyta kan iank i, a k tó re  z pewnych p rzy­
czyn trzeba traktow ać jako  m ate ria ł siewny, nale­
ży przeprowadzać przez maszynę magnetyczną. 
Jako środka zwilżającego zanieczyszczenia używa 
się w tedy  m ieszaniny o le ju  o liwkowego z ole jem  
rycynusowym . Z "braku tych  o le jów  można używać 
m ieszaniny zastępczej o le ju  lnianego z, g liceryną 
i  o le jem  sojowym  w  stosunku 1 : 1 : 1 .  Ponieważ 
tłuszcze te posiadają różny ciężar w łaściwy, m ie­
szaninę ich należy przed) użyciem energicznie 
wstrząsnąć, celem doraźnego pomieszania sk ładn i­
ków  i  w tedy  dopiero szybko odmierzyć odpowie­
dnią ilość p łyn u  i  natychm iast w lać do le jk a  um ie­
szczonego na p ok ryw ie  m ieszadła maszyny magne­
tycznej.
“ Stosowanie m ieszaniny zastępczej wymaga zw ię­

kszenia dawkowania, co powoduje, że szczotki 
czyszczące bębny magnesowe pO' k ilkun as tu  dniach 
pracy ulegają nadm iernem u zawilgoceniu i  oble­
p ien iu  pyłem  sta lowym . Należy zatem m nie j w ię ­
cej co dwa tygodnie w ym ontów yw ac szczotki z 
maszyny, w ym yw ać je  w  nafcie  lub  benzynie, a po 
wysuszeniu wm ontować z powrotem. ,

U w zględnia jąc ilość stosowanych na msfszynie 
magnetycznej w  procesie czyszczenia nasion _ lnu , 
p y łu  stalowego i  oleju, wzrasta proporcjonalnie do 
ilośc i zmieszanych z nasionami zanieczyszczeń or­
ganicznych i  chwastów, znaczna część z n ich  da się 
oddzie lić na zw yk łych  maszynach czyszczących, 
trzeba dążyć do tego, b y  nasiona przeznaczone do 
oczyszczenia na maszynie magnetycznej doprowa­
dzić uprzednio za pomocą zw yk łych  maszyn czysz­
czących do stanu czystości co na jm n ie j w  96 io. 
Zm niejszy się przez to  ilość wymaganych, a tak  
drogich środków  pomocniczych.

Do wstępnego czyszczenia nasion przeznaczonych 
do czyszczenia na maszynie magnetycznej w  pew­
nych przypadkach w ystarczyć może jeden odsie­
wacz p łaski 2 lub  3 s itow y, a czasem trzeba użyć 
całego zespołu czyszczącego. Uzależnione jest to  
ściśle od ilości i  rodzaju  zanieczyszczeń zawartych 
W danej p a r t ii m ate ria łu  surowego.

Czystość nasion ln u  czyszczonych na zw yk łym  
zespole czyszczącym pow inno się badać co na jm nie j 
czterokrotn ie  w  ciągu 8 godzin. W  przypadku 
stw ierdzenia ich niedostatecznej czystości trzeba 
natychm iast zwrócić na to uwagę osobie prowadzą­
cej ruch zespołu czyszczącego, zaznaczając rodzaj 
nadm iern ie występujących zanieczyszczeń, co u ła ­
tw i skorygowanie pracy maszyn.

Czystość nasion czyszczonych na maszynie m a­
gnetycznej należy badać dużo częściej, analizując 
każde 100 kg  nasion odebranych z maszyny. Jeżeli 
w  jednej z analiz s tw ierdz i się obecność kan ianki,

w orek  nasion należy skierować do powtórnego 
przeczyszczenia, a ilość środków pomocniczych 
odpowiednio zwiększyć. Jeżeli w  k ilkun as tu  nastę­
pujących po sobie analizach nie zostanie s tw ie r­
dzona obecność kan iank i, a poślady z dolnego bę­
bna magnesowego są stosunkowo dość bogate (za­
w ie ra ją  poważne ilości nasion pełnowartościo­
wych), zmniejsza się stopniowo ilość stosowanych 
środków  pomocniczych aż do m om entu pojaw ienia 
się ka n ian k i w  nasionach pierwszego gatunku. Po 
stw ierdzen iu  obecności kan ianki, w raca się do po­
przedniej wysokości dawek środków pomocniczych, 
k tó re  można uważać jako  w łaściw e d la  danej p a r t ii 
nasion.

Pom imo,.że w  dobrze urządzonym  zespole czysz­
czącym przerzu ty nasion z maszyny na maszynę 
w in n y  być zmechanizowane, co ogranicza pracę 
człowieka do dozoru maszyn i  urządzeń oraz do 
zasilania maszyn m ateria łem  surow ym  i  odbierania 
od n ich nasion pierwszego gatunku i  oddzielonych 
pośladów, to  jednak zespół czyszczący pow in ien 
posiadać odpowiednią ilość obsługi. W  zależności 
od stopnia zmechanizowania poszczególnych czyn­
ności ilość ta znajdu je  się w  granicach 2— 4 osób. 
Bezwzględnie jeden p racow n ik z obsługi w in ien  
odpowiadać za całość ruchu  zespołu, a pozostałych 
jem u podporządkowanych jest zadaniem spełnianie 
w szelkich prac pomocniczych. Wskazane jest, b y  
osoba prowadząca zespół posiadała odpowiednie 
kw a lifik a c je  i  zrozumienie zagadnienia prowadze­
n ia  procesu czyszczenia nasion.

P rzy  ruchu  maszyn na dw ie lub  trz y  zm iany 
prowadzący zespół w in ien  oddać następcy maszyny 
przygotowane w  całości do ruchu.

Przygotowanie tak ie  polega na dokładnym  oczy­
szczeniu s it po ich uprzednim  w y jęc iu  z maszyn, 
nasm arowaniu wszelkich części trących i  ewentu­
a lnym  usunięciu zauważonych W czasie pracy 
usterek. Niezależnie od tego, maszyny po 4 godzi­
nach pracy należy zatrzym ywać na okres 15—-20 
m inu t, celem doraźnego nasmarowania, a również 
i  oczyszczenia sit.

Prowadzący zespół czyszczący pow in ien  rozumieć 
także ważność współpracy z labora torium  fiz jo lo g i­
cznym danego zakładu i  starać się zawsze w yko rzy ­
stywać w  całości w skazów ki udzielane m u przez 
tę placówkę. Należy przyjąć, iż p racow nik ten w i­
nien dbać nie ty lk o  o spraw ny ruch  maszyn, ale 
rów nież o ja k  najlepszy e fekt pracy. Ponieważ mo­
że on operować jedyn ie  oceną wzrokową, co w  
przypadku w łaściw ej oceny nasion jest n iew ysta r­
czające, chcąc zadanie swe spełnić dobrze musi 
być w  ciąg łym  kontakcie z labora torium , któ re  
sprawdza za pomocą odpowiednich przyrządów  
wartość nasion.

PR7ĘDZALNK TWO
N. I. Swiamoslawow

M IE S Z A N IE  I  R O Z L U Ź N IA N IE  C IĘ T E G O  W Ł Ó K N A  *)

W a rty k u le  ty m  au to r om aw ia  ogólne  
yiq dotyczące roz luźn ian ia  i  m ieszan ia w łó k ie n  
cię tych.

N astępnie op isu je  zestaw i  deta le m aszyn uży tych
*

Nieznaczna przebudowa maszyn baw ełn ia rskich  
pozwala na p rodukcję  wysokogatunkowych a rty ­
k u łó w  z w łókna sztucznego.

*) Tekst. P rom . n r  1, 1951 r .

S TR E S ZC ZE N IE  677.021 : 677.051, 2 : 677.48
w y ty c z - przez jeden z zak ładów  p ro d u k c y jn y c h  do p rze ró b k i 

w łó k n a  ciętego d ługości 65 m m  oraz podaje sposób 
p rze ró b k i zapew n ia jący p ra w id ło w y  przebieg procesu  
technologicznego.

* *
Sztuczne w łókno cięte przerabiać można oddziel­

n ie  albo w  mieszankach z in n ym i w łóknam i. M ie ­
szanki w łók ien  o różnej grubości zestawia się w  ce­
lu  uzyskania e fektów  „fa rb ia rsk ich “ , opartych na 
różnej chłonności ba rw n ika  przez poszczególne 
sk ład n ik i mieszanki.
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M etody p rze róbki uzależnione są od w łaściwości 
poszczególnych rodzajów  w łókien. W  przędzalnic­
tw ie  baw ełn ia rsk im  najczęściej używane jest w łó ­
kno o długości 38— 40 mm. Ostatnio zwiększono za­
stosowanie w łókna o długości 50— 51 mm, ponieważ 
przędza otrzym ana z tego w łókna w ykazu je  wyższą 
wytrzym ałość.

W  przędzalnictw ie w e łny  stosuje się w łókna 
o długości 55— 75 mm  i wyżej.

Przędzę Nm  85 w  systemie baw ełn ia rsk im  p rodu­
ku je  się z w łókna Nm  6000.

W przędzalnictw ie w e łn ianym  zgrzeblnym  sto­
suje się w łókna  3000 do 2500 i  1800.

W łókno sztuczne cięte n ie posiada zanieczyszczeń, 
wymaga w ięc ty lk o  rozluźnienia, ponieważ rozpro­
wadzane jest ono w  sprasowanych belach. Następ­
nym  etapem jest dobre wymieszanie. M im o dokła­
dnej ko n tro li poszczególne partie  sztucznych w łó ­
kien ciętych różnią się m iędzy sobą własnościami 
chemicznymi. W  przypadku niedokładnego zmie­
szania w  jakości końcowego p roduktu  w ystępu ją  
jaskrawe różnice.

Wszelkie zm iany tem pera tury  i  w ilgotności w p ły ­
w ają  na zmianę w łaściwości w łók ien . W łókno na 
skutek dużej h igroskopijności bardzo szybko po­
chłania w ilgoć zawartą w  pow ietrzu. Poszczególne 
bele w łókna  sztucznego posiadają większe wahania 
w ilgotności n iż bawełna,

Sztuczne w łókno  cięte podczas p rzeróbki we 
wszystkich oddziałach przędzalni posiada zw ięk­
szoną zdolność e lektryzow ania  się. U trzym anie  w ła ­
ściwych w arunków  k lim a tyzacy jnych  w  całej przę­
dzaln i łącznie z trzepa ln ią  zapewnia dobry przebieg 
procesu technologicznego. Zak łady nastawione 
w  100°/e na przeróbkę sztucznego w łókna  ciętego 
pow inny posiadać urządzenia do automatycznej re ­
gu lac ji tem pera tury  i  w ilgotności. W  oddziałach 
trzepa ln i należy w ykorzystać krążące powietrze.

W łókno przed przeróbką należy pozostawić przez 
pewien czas w  rozb itych  belach. Odprężenie w łó ­
k ien  może rów nież odbywać się w  zasieku. Tak 
w yg ląda ją  ogólne w ytyczne p rze róbk i sztucznego 
w łókna ciętego.

M on iński K om bina t w y typ ow a ł następujące m a­
szyny do p rzeróbki w łók ien  ciętych: jednoproceso- 
w ą trzeparkę TO—-16— I p ro du kc ji „K u z tie k s til-  
masz“ , zgrzeblarkę pokryw ow ą Cz— 305— I  p ro ­
d ukc ji „W u lk a n “ , n aw ija rkę  taśm y LP — 450— I 
p ro d u kc ji „Penztiekstilm asz“ .

Wprowadzenie tych  maszyn zw o ln iło  oddział cze­
sarek od konieczności w ytw arzan ia  pó łproduktu  
z w łókna  ciętego. Można w ięc by ło  stosować b a r­
w ien ie  w łókna  w  taśmie. W p łynę ło  to  na polepsze­
n ie  jakości przędzy, ponieważ w łókno  barw ione 
w  czesance posiada większą ilość pęczków (nop- 
ków). Niezależnie od tego z barw ionego w  czesance 
w łókna  o trzym u je  się w iększy procent odpadków 
n iż z niebarwionego.

Dane techniczno - ekonomiczne przedstaw iają się 
następująco: zużycie ciętego w łókna zm niejszyło 
się o 10°/o —  w ykorzystanie  s iły  roboczej —  19°/o.

Zestawienie maszyn jednoprocesowej trzepa ln i: 
zasilarka pierwsza, zasilarka druga, rozluźn iarka 
pozioma, dw ie sekcje łącznie z kom orą zapasową 
(bunkier) i  aparatem zwojowym .

Pierwsza i  druga zasilarka składa się z poziome­
go szczeblaka zasilającego, pochyłego i  w y ró w nu ­
jącego szczeblaka kolczastego, oraz bębna strącają­
cego. Ze szczeblakiem w yrów nu jącym  współpra­
cuje m ały  w ałek strącający.

E lem enty roz luźn ia rk i poziomej: pochyły szcze- 
b lak  zasilający, dwa w a łk i rowkowane, dw ie pary

gładkich w a łków  sta lowych —  wydające i  zasila­
jące, dwa bębny sitowe z w en ty la to rem  i w a łk i 
zbierające. K ą t opasania bębna przez ruszty 240°.

Sekcja pierwsza posiada trzepadło typ u  nożowe­
go lub  listwowego, ruszty, w a łk i zasilające, dwa 
bębny sitowe z w enty la torem  i w a łk i zbierające.

Końcowa sekcja z kom orą zapasową (bunkrem) 
posiada w a łk i wydające, transporte r z dwoma 
szczeblakami, ochraniający w ałek drewniany, roz­
luźn ia jący bęben, w a łk i zasilające i  klawiszowe, 
parę w a łków  zasilających, trzepadło, bębny sitowe 
z w en ty la to rem  i  w a łk i zbierające.

Regulator k law iszow y ze stożkam i regu lu je  
szybkość podawania do trzepadła. A pa ra t zw ojow y 
składa się z czterech w ałów  prasujących i  diwóch 
zw ija jących  oraz przyrządów : odcinającego i ham u­
jącego.

Z as ila rk i zamiast w a łków  w yrów nu jących  posia­
dają małe szczeblaki kolczaste.

Zam iast rusztu  pod organam i trzep iącym i p ie rw ­
szej i  końcowej sekcji umieszczono gładką blachę 
z o tw oram i 6 m m  u łożonym i w  szachownicę. Od­
ległość m iędzy o tw oram i wynosi 11 mm.

A b y  zapobiec ow ijan iu  się w łók ien  na czopy w a ł­
ków  zasilających ustaw ia się przed n im i „zw ężk i“  
zmniejszające szerokość produktu . Grubość zwężek 
w ynosi 50 mm. Podobne zwężki o grubości 30 mm  
zakłada się za szczeblakami p ionow ym i kom ory 
zapasowej oraz przed w a łkam i zasila jącym i trze ­
p aka .

P rzyrząd zasila jący końcowej sekcji maszyny po­
siada dodatkową parę w a łków  row kow anych 
umieszczoną za w a łk iem  klaw iszowym .

A para t zw ojow y posiada urządzenie nawilżające. 
Powierzchnie pierwszego i  trzeciego (licząc od gó­
ry ) w a łka  prasującego pokry te  są substancją nie- 
rdzewiejącą.

Regulator napełniania kom ory zapasowej jest 
sprzężony z magnesem ham ującym  i  z s iln ik iem  
pierwszej zasilarki. Niezależnie od tego s iln ik  
pierwszej zas ila rk i sprzężony jes t z regulatorem  
napełniania d rugie j zasila rk i. P rzy  napełnianiu su­
rowcem  kom ory zapasowej zatrzym uje  się podłuż­
n y  w a ł i  s iln ik  pierwszej zasila rk i. Następuje to 
rów nież wr przypadku napełnienia kom ory drugie j 
zasilarki. R egula tory napełniania połączone są sy­
gnalizacją św ietlną obrazującą przebieg surowca 
przez maszyny.

C harakterystyka techniczna maszyn trzepaln i.
Szerokość zw oju  w ynosi 1 m.
Zasilarka —  szerokość wewnętrzna m iędzy bo­

kam i 975 m m  —  średnice: bęben w yrów nu jący  400 
mm, w ałek strącający 200 mm.

Rozluźniarka pozioma —  średnice: w a łk i zasila­
jące 76 mm, bęben nożowy 610 mm, w en ty la to r 
455 mm, w a łk i odbierające 71 mm, w a łk i zasilające 
55 mm.

Przednia i  końcowa sekcja —  średnice: trzepadło 
406 mm, w a łk i odbierające 71 mm, w ałek klaw iszo­
w y  76 mm, w ałek zasila jący 62 mm, w a łk i z w ija ­
jące 220 mm.

Napęd maszyn —  s iln ik  pierwszej zas ila rk i 08KW 
950 obr/m in., s iln ik  roz luźn ia rk i poziomej i  p ie rw ­
szej sekcji trzepa rk i 3,2 K W  1400 obr/m in .; s iln ik  
d rug ie j sekcji trzepark i 5,7 K W  1450 obr/m in.

E lem enty robocze drugie j zasila rk i, ja k  bęben 
strącający, szczeblak w yrów nu jący  i  w ałek strąca­
jący o trzym u ją  napęd od w a łu  bębnowego rozluź­
n ia rk i poziomej za pomocą p rzekładn i pasowej 
Szczeblak kolczasty posiada napęd od wzdłużnego
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w ału, k tó ry  napędza równocześnie e lementy zasila­
jące sekcji wstępnej i  roz luźn ia rk i poziomej. Pozo­
stałe elementy maszyn napędzone są zgodnie 
z schematem trzepark i OT— 3.

W  założeniu przewidziano, aby szybkość w a łków  
zasilających kom ory  zapasowej by ła  większa od 
szybkości szczeblaków p ionowych o IV do> 35 /» 
w  zależności od rodzaju surowca. Szybkość szcze- 
b laka pionowego zgodnie z przepisem w ynosi 6,1 
m /m in., a szybkość w a łków  zasila jących 7_—7,7 
m /m in, t j.  większa jest o 15— 26°/o od szybkości 
transportera.

Zajm owana powierzchnia: długość 13815 mm, 
szerokość 2030 mm.

W skaźn ik i technologiczne: N m  zw ojów  0,0026 —  
0,0028, długość zw ojów  30— 36 m, wydajność m a­
szyny 125 kg/godz.

W  „M o n iń sk im “  kombinacie przerabia się sztu­
czne w łókno  cięte o długości 65 m m  Nm  2730.

C iętym  w łóknem  pobieranym  równocześnie 
z czterech bel zasila się kom orę zasila rk i jednopro- 
cesowej trzepark i. Następuje tu  ■wymieszanie su­
rowca z dodanym i zw ro tam i i  odpadkami.

Obróbka w łókna  ciętego na jednoprocesowej 
trzeparce TO— 16— I  w p ływ a  nieznacznie na 
zmniejszenie się średniej długości w łókna. Średnia 
długość w łókna  w ynosi 63,9 mm, a średńia długość 
w łókna  w  zw oju  —  63,0 mm.

N ierówność zw ojów  na 1 m  odcinkach waha się 
W granicach 1,3— 3,0°/o.

P rzyczyny zwiększonej n ierównom ierności zwo­
jó w  są następujące: zasilanie ręczne następuje 
z n iew ie lk ie j ilośc i bel (4-ry, przyp. tłum .).

Stw ierdzono znaczne wahania w ilgotności wzglę­
dnej pow ietrza w  okresie jednodniowym . Jednego 
dnia. w ilgotność opadała do 47°/o; następnego dnia 
podnosiła się do 68°/o.

Niedostateczna ochrona bel surowca w p ływ a  
również na zwiększenie nierównom ierności w ilg o t­
ności poszczególnych bel. Polepszenie rów nom ie r­
ności zw ojów  można częściowo uzyskać przez 24-go- 
dzinne przetrzym yw anie  rozluźnionego surowca w  
sali mieszanek.

Rys. 1

Rys. 1 przedstawia jeden ze sposobów przeróbki 
zapewniający p raw id łow e wymieszanie, rozluźn ia­
nie i  w ytw orzen ie  rów nom iernych zw ojów  z ró w ­
noczesnym zachowaniem kró tk iego  procesu.

Rozluźniony surowiec lub  partię  z w iększej ilości 
bel przygotow uje  się do przepuszczenia przez ze­
spół rozluźnia j ąco - trzepiący, k tó ry  składa się 
z trzech zasilaczy - mieszanek 1, napełniających 
szczeblak zasila jący g łów nej zas ila rk i 2, roz luźn ia r­

k i  poziomej 3, rozdzielacza 5 ; dwóch równolegle 
pracujących trzeparek jednoprocesowych 4.

W  skład trzeparek wchodzą: podwójna zasilarka 
i  końcowa sekcja trzepa rk i z trzepadłem kolcza­
stym  lub  p iłow ym . W  ten sposób na dw ie  trzepark i 
przypadają trz y  zasilacze — mieszarki. Wydajność 
trzeparek w ynosi 125 kg/godz., a zasilaczy miesza­
nek 83 kg/godz,

P rzy tak ie j wydajności zasilaczy - mieszanek 
m iędzy szczeniakiem kolczastym  a w a łk iem  w y ­
rów nu jącym  zastosować można nieduże rozstaw ie­
nia, zapewniające praw id łow e rozluźn ien ie  surow ­
ca. Wskazane jest również zmniejszenie szybkości 
trzepadła o 10— 20°/» w  odniesieniu do szybkości 
stosowanych przy przeróbce bawełny.

Ciąg pow ietrza na bębny sitowe m usi być nieco 
większy, aby n ie  dopuścić do kłęb ien ia  się i  zawra­
cania w łókien. O bro ty w en ty la to ra  trzeba zw ięk­
szyć o 20— 25"/o w  odniesieniu do stosowanych przy 
przeróbce bawełny. Większą ilość pow ietrza w pro ­
wadza się również w  celu niedopuszczenia do po­
wstawania elektryczności statycznej.

Na drugie j zasilarce zaleca się stosowanie cień­
szego i  gęściejszego obicia szczeblaków kolczastych 
(patrz tabela):

O bic ia  szczeblaka
Z a s ila rka

pierw sza druga

G rubość ko lca  w  m m 9 3
Długość ko lca 40 24
P odzia łka  ko lców  

na lis tw ie
44,5 27

P odzia łka  lis te w 104 52

Gęściejsze u ig len ie  sprzyja  rów nom iernem u roz­
łożeniu w a rs tw y  w łók ien  na szczeblaku a tym  sa­
m ym  w łaściwem u zasilaniu następnych maszyn.

Zasilacze m ieszarki posiadają pionowo ustawione 
szczeblaki kolczaste, aby uniknąć w yryw a n ia  w ięk- 
szyk pęczków z masy surowca. Na drugie j zasilarce 
szczeblaki nachylone są już pod m niejszym  kątem  
9— 16°. Przyczynia się to  do lepszego napełnienia 
ko lców  i  odryw an ia  pęczków z ogólnej masy.

Bardzo ważną ro lę  gra rów nom ierne napełnienie 
skrzyń  zasilarek. W ahania w  objętości w łókna  za­
wartego w  komorze w p ływ a ją  znacznie na ilość za­
bieranych przez szczeblak pęczków. A b y  zm n ie j­
szyć s tra ty  powstałe w skutek zadzierania się zwo­
jów  p rzy transportow aniu , stosuje się ich owijanie.

T łu m . S tan is ław  K u rzy n iec .
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W\KOŃCZALNiCTWO
M gr inż. I. Jakobson

B A R W IE N IE  B A R W N IK A M I K A D Z IO W Y M I M E T O D Ą  K W A Ś N Y C H  L E U K O -Z W IĄ Z K Ó W

STRESZCZENIE 677.244
W a rty k u le  przeanalizow ano ko le jn o  m etody fa rb o ­

w a n ia  b a rw n ik a m i kad z io w ym i. Obszernie na św ie tlo ­
no m oż liw ośc i stosowania kw aśnych  leukozw iązków

♦
W ykonanie równego w yfa rbow an ia  b a rw n ikam i 

kadziow ym i p rzy  jednoczesnym ca łkow itym  prze- 
fa rbow an iu  przędzy lub  tka n in y  b y ło  przez d ług i 
czas trudne do osiągnięcia.

Zagadanienie to wiąże się z budową barw n ików  
kadziowych. R oztwór barw n ika  w  postaci soli soldo­
wej leuko-zw iązku o stosunkowo dużej cząsteczce 
jest s iln ie  adsorbowany przez powierzchnię w łó k ­
na. Jest to powodem niecałkow itego przefarbowa- 
n ia tkan in  bawełnianych, a p rzy  tkaninach podda­
nych uprzednio m erceryzacji w ystępu ją  również 
inne wady, ja k  np. pasy różnych odcieni, m ocn ie j­
sze zabarw ienie brzegów. W  jeszcze wyższym stop­
n iu  z jaw iska tego rodzaju  w ystępu ją  p rzy  fa rbow a­
n iu  przędzy i  tkan in  w ykonanych z regenerowanej 
celulozy "wskutek silnego pęcznienia i  kurczenia się 
w łókna  w  roztw orach wodnych i  a lka licznych, co 
jeszcze bardzie j u trudn ia  dostęp roz tw o ru  do w łó ­
kien wewnętrznych.

A b y  temu zapobiec, technologia farb iarska  w pro ­
wadzała różne p rodukty , k tó re  zw a ln ia ły  i  hamo­
w a ły  proces adsorpcji. Do n ich  należą k le je , łu g i 
posulfitowe, b ia łka  itp ., jaik rów nież tak ie  prepa- 
ra ty , ja k  Peregal O, A lba tex  PO itp ., k tó re  assocju- 
ją  z łeukozw iązkam i b a rw n ików  i  u tru dn ia ją  ad- 
sorbcję przez w łókno.

W ym ienione wyżej sposoby w p ły w a ły  na pewną 
poprawę pod względem  równom iernego k ryc ia  
barw n ika, ale n ie  można b y ło  osiągnąć całkowitego 
przefarbowania, szczególnie w  przypadku tkan in  
o gęstym  splocie i  mocno skręconej przędzy.

Można w ym ien ić także inną metodę, polegającą 
na stopniow ym  podnoszeniu tem pera tu ry  fa rbow a­
nia, aż do osiągnięcia w łaściwej tem pera tury  w y ­
maganej dla danego barw n ika  kadziowego. W  tym  
przypadku po przygotow aniu  stężanej „kad z i“ 
w  w arunkach (tem peratura) zgodnych z odpowied­
n im i przepisam i wprowadza się ją  do zim nej w ody 
zawierającej nieco ługu  oraz h yd ro su lfitu  i  zaczyna 
się farbować w  tem peraturze 25—28°C. W  tych  
warunkach b a rw n ik  wyciąga słabo z kąp ie li. Na­
stępnie co 10— 15 m in. podgrzewa się o 10° i  znów 
fa rbu je . Czynności tego rodzaju  powtarza się k ilk a ­
k ro tn ie  aż do osiągnięcia w łaściw ej tem pera tury  
farbowania. P rzy zastosowaniu te j m etody przed 
w ojną  otrzym ano w  W i-M ie  p rzy  barw ien iu  przę­
dzy z cienkiej pope liny  w y n ik i podobne ja k  p rzy 
stosowaniu Peregalu O.

W łaściwym  rozw iązaniem  jest metoda suspensyj- 
na zapoczątkowana w  r. 1911 przez znanego ra ­
dzieckiego akadem ika M. A. Iljin sk ieg o  a rozw i­
n ięta i  rozpowszechniona przez w ie lk ie  fa b ry k i 
ba rw n ików  w  Niemczech, S zw a jca rii i  A n g lii w  la ­
tach 1930 i  następnych.

Metoda ta polega na im pregnac ji tka n in y  lub  
przędzy, d robn iu tką  zawiesiną barw n ika  kadziowe­
go z odpow iednim i dodatkam i —  dyspergatoram i, 
u trzym u jącym i rów nom ierną zawiesinę w  kąp ie li 
późniejsze w yw ołan ie  b a rw y  przez skadziowanie 
w  tzw . „ś lepe j“  kąp ie li, zawierającej ług  i  hydro- 
s u lf it  a czasem sól glauberską. Po zaimpregnowa-

w  przem yśle na tle  te o r ii oraz doświadczeń p ra k ty c z ­
nych. Podano przep isy technolog iczne oraz om ów iono  
m etody k o n tro li ich  p ra w id ło w eg o  przebiegu.

*

n iu  tka n in y  ma napawaczce następuje w yw ołan ie  
b a rw y  w  ślepej kąp ie li na dżygerze albo ja k  
w  Zw iązku Radzieckim, Stanach Zjednoczonych 
i  Niemczech przez „ślepą“ kąp ie l w  agregacie cią­
g łym , w  k tó ry  włączono celem szybkiego skadzio- 
wania barw n ika  p a row n ik i lub  kom ory z e lektrycz­
nym  ogrzewaniem (E lektro -fix irie r). P rzy  farbow a­
n iu  przędzy na cewkach lub  w  osnowie, po operacji 
napawania w  aparacie wprowadza się stopniowo 
porc jam i roz tw ó r ługu i hyd rosu lfitu , o trzym ując 
stopniowe przeprowadzenie zaadsorbowanego przez 
w łókno  pow ierzchniowo barw n ika  w  rozpuszczalny 
leukozwiązek. Tą drogą otrzym ano po raz p ie rw ­
szy całkow icie zadowalające w y n ik i, uzyskując 
równiejsze k ryc ie  i  przefarbowanie zarówno przę­
dzy i  tkan in  z baw ełny ja k  rów nież z ciętego w łó ­
kna.

Zagadnienie adsorpcji oraz przylepności drob­
nych cząsteczek ba rw n ika  kadziowego do w łókna 
b y ło  przedm iotem  szczegółowych s tud iów  radziec­
k ich  badaczy Osipowej, Szkurinej, W ikto row a, N i­
ko ła j ewa i  Rebindera, k tó rz y  znaleźli d la każdego 
b a rw n ika  radzieckie j p ro du kc ji indyw idua lne j ob­
szar stężeń, p rzy  k tó ry m  następuje najw iększe po­
chłanianie suspensji przez w łókno.

Dalszym rozw inięciem  i  udoskonaleniem m etody 
suspensyjnej p rzy  barw ien iu  ba rw n ikam i kadzio­
w y m i jest metoda przetwarzania so li sodowej leu- 
ko-zw iązków  w  w olne kw asy posiadające m in im a l­
ne pow inowactw o do barw ien ia  w łókna. Proces 
tego rodzaju  zachodzi częściowo p rzy  tzw . tw orze­
n iu  kadzi zasadniczej i  rozcieńczaniu je j wodą. Jest 
to częściowa hydro liza  z Wydzieleniem kwaśnego 
leuko-związiku. W  tak ie j ką p ie li umieszcza się tka ­
n inę a następnie po doprowadzeniu w iększej ilości 
a lka liów  następuje w łaściwe farbowanie. Zachodzi 
tu  bow iem  przemiana kwaśnego leuko-zw iązku na 
sól sodową, k tó ra  posiada w ie lk ie  pow inowactwo 
do w łókna. Również i  w  tym  przypadku należy do­
zować ilość wprowadzonych a lka liów , aby w  ten 
sposób regulować kadziowanie b a rw n ika  i  dzięki 
temu otrzymać lepsze przefarbowanie.

Opisany powyżej sposób farbow ania  b y ł bardzo 
b lis k i w łaściwej metodzie oparte j na kwaśnych 
leuko  -  związkach. Metodę tę zapoczątkował 
d r  J. M ü lle r, k tó ry  w  r. 1938 w  w yk ładz ie  w yg ło ­
szonym w  S tuttgarcie  na ten tem at przedstaw ił 
p raktyczne w y n ik i i  korzyści osiągane w  w y n ik u  
stosowania nowej metody, k tó ra  jest dalszym  roz­
w inięciem  suspensyjnej m etody podanej przez aka­
dem ika Iljińsk iego.

Metoda ta  została szczegółowo opracowana 
w  okresie w ojenym  w  zw iązku z trudnościam i, ja ­
k ie  spraw ia ło  farbow anie tkan in  z regenerowanej 
celulozy i, ja k  w yn ika  ze sprawozdań ekip w ysła ­
nych do Niemiec, została obecnie wykorzystana 
w  przemyśle Stanów Zjednoczonych. Również 
i  w  Zw iązku Radzieckim  sposób ten znalazł zasto­
sowanie, p rzy  tym  konstruowane są urządzenia, 
w  k tó rych  automatycznie jest kontro low ane pH.
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Is to tą  nowego sposobu jes t przygotowanie stężo­
nego roz tw o ru  leuko-zw iązku ba rw n ika  w  obec­
ności specjalnego dyspergatora i  s tab iliza to ra  w  
przypadku m etody I. G. Farben —  Setamolu W  S, 
p roduktu  kondensacji nafta leno-dwusulfokw asu 
z form aldehydem  i  następne szybkie zneutra lizowa­
nie a lka liów  p rzy  pomocy tak ich  kwasów organicz­
nych ja k  kwas octowy lub  m rów kow y do osiągnię­
cia pH  4,5— 5,5. Niezbędną ilość kwasu dobiera się 
praktycznie  w  ten sposób, aby na 1 l i t r  NaOH 40° 
Be przypadało 2,5 l i t r a  kw asu octowego 30°/o lub  
0,6 l i t ra  kwasu m rówkowego 80°/o.

O trzym uje  się w  ten sposób subtelną drobn iu tką  
zawiesinę, k tó ra  jest w  dalszym ciągu analogicznie 
w ykorzystyw ana ja k  w  metodzie suspensyjnej.

Przem iany fizyko-chem iczne, k tó re  charakte ry­
zują powyższą metodę można przedstaw ić w^ na­
stępujących równaniach, w  k tó rych  uw idoczn i się 
ro la  g rupy  ka rbonylow ej, znajdującej sią w  b a rw ­
n ikach kadziowych:

1) kadziowanie barw n ika
O
II
c

b a rw n ik
kadziow y

NaOH Na2S20 4
(roztw ór koloid.) 

Q k la row n y

sól sodowa 
leuko-zw iązku

2) otrzym anie kwaśnego leuko-zw iązku

Kąpie le  kwaśnego leuko-zw iązku można z ła tw o ­
ścią cedzić przez p łó tna lub  gęstsze sita. P rak tyka  
zarówno radziecka i  amerykańska wykazała, iż 
ważne jes t kontro low an ie  pH  roz tw oru  podczas

ONa OH
Kwas organiczny |

c  ---------------c
(drobna

suspensja)

kw aśny leuko-zw iązek

Otrzym ane w  ten sposób kwaśne leuko-zw iązki 
n ie  posiadają pow inowactwa do- w łókna, podobnie 
ja k  sporządzona zawiesina barwnika.^ Dopiero na­
stępne trak tow an ie  w  tzw . ką p ie li „ś lepe j“  powo­
duje natychm iastową przemianę na sól sodową 
k tó ra , ja k  wiadomo, posiada silne pow inowactw o 
do w łókna. Zachodzi zatem następująca przemiana:

NaOH

C

ONa
I

C

Cechą charakterystyczną -tej m etody jes t o trzy­
m anie n iezw yk le  subtelnej zawiesiny, ja k ie j nie 
udaje się osiągnąć przez zw yk łą  „p igm entację“  
z ewentualnym  przecieraniem  przez odpowiednie 
m łyn k i. Pom iary d y fra k c ji p rom ien i X  w ykazały, 
iż  w ielkość rozdrobnionych cząsteczek dochodzi do 
rzędu d rob iny barw n ika , a najw iększe z n ich  są 
8 _ lo  razy mniejsze od tych, k tó re  o trzym uje  się 
dla tych  samych b a rw n ików  p rzy metodzie p igmen­
ta cy jne j (o 0  poniżej 0,01 u).

A b y  osiągnąć w łaśc iw y e fekt ważnym  jest, aby 
tem peratura  roz tw o ru  kwasu organicznego do neu­
tra liz a c ji by ła  taka sama, ja k  tzw . kadzi zasadni­
czej barw n ika , a zmieszanie roztw orów  następowało 
m ożliw ie  szybko i  rów nom iern ie. Jak podają źródła 
amerykańskie korzystniejsze jest, aby roz tw ó r ka ­
dzi zasadniczej w lew any b y ł do rozcieńczonego 
kwasu.

Trwałość otrzym anych suspensji kwaśnego leuko- 
zw iązku jest praktycznie  bardzo w ie lka  i  w ys ta r­
czająca, gdyż kąpiele w y trzym u ją  24 go-dz. i  w ięcej. 
W  przypadku częściowego w ytrącenia  w skutek 
dłuższego pozostawiania roztw orów  można kąpie l 
ponownie popraw ić przez redukcję  (ług  i  hydro - 
su lf it)  i  późniejszą neutra lizację  kwasem organicz­
nym.

Rys. 1. K la syczny  sposób b a rw ie n ia

im pregnowania (szczególnie niebezpieczne są po­
zostałości sody w  tkanin ie). Załączone w ykresy  
ilu s tru ją  zm iany pH  p rzy fa rbow an iu  daw nym  spo­
sobem w  odróżnieniu od omawianej metody.

PH
 

ką
pi

el
i

 ̂
No

 
Co

 
-t,

 
Ol

 
>-4

 
?0

 
»

 
S

 
>

 
i

 
S

i
!
ii

i
Y

i 20 40 60 80 100 120
Czas banvienia (win.)

Rys. 2. M etoda kw aśnych  połączeń

P rzy  stosowaniu te j m etody jest ważna kon tro la  
otrzymanego leuko-zw iązku. W  tym  celu należy 
zwrócić uwagę na charakterystyczną zmianę war­
wy, k tó ra  towarzyszy przem ianie na kw aśny leuko- 
związek, ta k  np. zieleń indantrenowa, k tó re j kadź 
jest niebieska, po zakwaszeniu zm ienia barw ę na 
czerwono-fio łkową. I-b łę k it  RS przechodzi odpo­
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w iednio  w  barwę fio le tow ą, a n iektó re  pochodne 
indygoćdów żółte i  oranż sta ją  się bezbarwne.

D rug im  w skaźnikiem  zm iany w  k ie ru n ku  o trzy­
m ania kwaśnego leuko-zw iązku jest rodzaj p lam y, 
ja k i k rop la  roztw oru  pozostawia na bibule. Kwaśne 
leuko-zw iązki w in n y  pozostawić plamę w  rodzaju 
atram entowych, ponieważ pow inowactw o ich do 
barw ien ia  celulozy jes t m in im alne, a w  przypadku 
niedostatecznego zobojętnienia o trzym u je  się p la ­
m y ciemniejsze z odpow iednim i rozjaśn ia jącym i się 
obwódkam i, charakteryzujące pow inowactw o do 
celulozy. Inna metoda k o n tro li polega na przepusz­
czeniu roz tw o ru  kwaśnego leuko-zw iązku przez są­
czek z odpowiednią bibułą. N ie  jest ona dostatecz­
n ie  pewna, gdyż m im o ujemnego w y n ik u  o trzym a­
nego np. dla J -b łęk itu  BC wykonane farbowania 
b y ły  bez zarzutu.

Korzyści nowego sposobu farbow ania  w  stosunku 
do dawnej m etody suspensyjnej w yn ika ją  z ła tw o ­
ści i  szybkości przem iany kwaśnego leuko-zw iązku 
na rozpuszczalną sól sodową. Poza ty m  is tn ie je  mo­
żliwość zestawiania różnych b a rw n ików  celem osią­
gnięcia żądanego ko lo ru  niezależnie od tego, do ja ­
k ich  g rup  one należały p rzy klasycznym  sposobie 
farbow ania  (IN, IW  czy IK ): Kwaśne leuko-zw iązki 
ła tw ie j także p rzen ika ją  grube tkan iny , co umo­
ż liw ia  przeprowadzenie napawania w  niższej tem ­
peraturze m imo, iż  ro z tw o ry  na ogół w y trzym u ją  
tem pera tury do 80°C bez koagulacji. P rzy  barw ie ­
n iu  tka n in  gęsto tkanych i  m erceryzowanych o trzy­
m uje się w  większości przypadków  lepszą równość 
wyfarbowaniia p rzy  te j samej intensywności zabar­
w ien ia  (dla poszczególnych b a rw n ików  jest ona na­
w et wyższa). Zrozum iałe, że d la  pewnych b a rw n i­
ków  kadziowych, k tó re  tru d n ie j się kadziu ją  
o trzym uje  się tą drogą wyfarbowani,a bardzie j ró w ­
nomierne, Stosując w yw o ływ an ie  na -dżygerze mo­
żna ilość pasaży znacznie zredukować (do 3— 4). 
Ilość ługu  i  h yd ro su lfitu  w .,,ś le pe j“  ką p ie li może 
być rów nież zredukowana i  is tn ie je  p rzy  tym  m o­
żliwość stosowania słabszych a lka liów , ja k  np. 
fosforanu trójsodowego, co um ożliw ia  farbow anie 
w e łn y  o zawartości do 40°/« ciętego w łókna (argo­
ny). Podobne w y n ik i osiągano p rzy tkaninach m ie­
szanych z jedw ab iu  wiskozowego i  ny lonu  (również 
do 40°/o w  stosunku do w iskozy). Nowa metoda po­
zw o liła  także na szersze zastosowanie ciągłego fa r ­
bowania z powodu w iększej szybkości w iązania 
barw n ika  z w łóknem . W  ten sposób np. dre lich  
m undurow y fa rbow any b y ł rów n ie j, p rążk i diago- 
nalu  m nie j się odznaczały n iż po w y fa rbow an iu  
metodą suspensyjną, p rzy  czym można by ło  pom i­
nąć suszenie po napawaniu.

Należy poza tym  wspomnieć o innym  korzystnym  
w ariancie te j m etody farbow ania  przędzy na 
cewkach w  aparatach. Są one traktow ane na jp ie rw  
roztw orem  rozcieńczonego kwasu octowego, a na­
stępnie wprowadza się dozowanymi porc jam i kadź 
zasadniczą i  w  końcu podnosi się pH  do 11— 12 
i  wykańcza ja k  zwykle.

Głębokość odcienia osiąganego tą  metodą jest 
lim itow ana  indyw idua lną  trw ałością  zawiesiny 
kwaśnego leuko-zw iązku barw n ika  w  danym stę­
żeniu. W  ty m  zakresie można posługiwać się tabe­
la m i p rzygotow anym i przez labora to rium  k o lo ry ­
styczne I. G. Farben dla indantrenów , k tó rych  da­
ne można odnieść do -analogicznych b a rw n ików  in ­
nego pochodzenia.

W  celu u ła tw ien ia  stosowania b a rw n ików  dzie li 
się wszystkie indan treny na dw ie g rupy: I  —  bar­
w iących w  stężeniach do 6 g l  i  I I —  barw iących 
w  stężeniach wyższych do 20 g/1.

Przepis 1
1—  6 g barw n ika, 
5— 10 cm3 NaOH 40° Be,

3 g h yd rosu lfitu ,
2—  5 g Setamolu WS

w ody na 300 cm3 —  kadziować 3— 5 m in. w  
tem peraturze 50—-60°C, a na­
stępnie rozcieńczyć w lew a j ąc 
do roz tw oru  zawierającego:

1 g Setamol WS
650 cm3 w ody o te m p e ra ! 70— 80 °C,

po czym -dodaje się:

10— 20 cm3 kw asu 'octowego 33°/o 
w- 50 cm3 wody.

razem na: 1000 cm3

Przepis 2
7—20 g -barwnika,

30 cm3 NaOH 40° Be, 
10— 15 g hyd rosu lfitu ,

7— 20 g Setamolu WS

na 900 cm3 —  kadziować 3— 5 m in. w  
tem peraturze 50— 60 °C  i  do­
dać do:

60 cm3 kwasu octowego 33°/o rozcień­
czonego, 

w  50 cm3 wody

razem na 1000 cm3
P rzy końcu można dodać 1— 2 -g/1 Nekalu B ce­

lem  zwiększenia e fektu  przenikania  ką p ie li im p re ­
gnującej i  o trzym aną kwaśną suspensję cedzić przez 
płótno. Pozostałość nieprzecedzona w inna  być m i­
nim alna.

Do n iebieskich indantrenów  wskazany jest doda­
tek Peregalu O, a do I-b łę k itu  BC — , Igepon T. 
P rzy stosowaniu ba rw n ików  w  paście o-ra:z -d-o ma­
rek  bez dodatku „f-ein“  ilość Setamolu WS (s tab ili­
zatora) w inna być podwojona.

Poszczególne b a rw n ik i, j-ak np. I-b łę k it m aryna r­
sk i BF  i  G oraz I- f io le t b ry lan to w y  4K  i  3B, w y ­
trzym u ją  bez koagulacji p rzy  koncentracjach w yż­
szych n iż  20 g/1 i  w  tym  przypadku nie należy ce­
dzić kąp ie li.

N iektóre  b a rw n ik i, ja k  np. I-róż b ry lan to w y  
BB L, I-b łę k it  GC, GC-N, 3 GT, 5G, I-b łę k it  tu reck i 
3GK, zieleń BB i  GT, I-brun-at RRD i  I-żółcień G 
nie dają się w yba rw ić  tą metodą.

W  Zw iązku Radzieckim  opracowano specjalne 
urządzenie przemysłowe dla te j metody. Jako dys- 
pe-rgatory i  s tab iliza to ry  stosowane są z powodze­
n iem  p ro du k ty  b ia łkow e (kleje), stężane łu g i posul­
fitow e  i  w  w ie lu  przypadkach s-ulfon-aty a lkoho li 
tłuszczowych. P raktycy, k tó rzy  już od dłuższego 
czasu, stosują tę metodę barw ien ia  tw ierdzą, że za­
sadniczo p rzy je j stosowaniu nie w ystępu je  więcej 
trudności n iż p rzy  stosowaniu innych  metod b a r­
w ien ia  i  p rzy koncentracjach barw n ika  (w  proszku) 
do 10 g/1 metodę kwaśnych połączeń uważać należy 
za pewną.

Metoda kwaśnych połączeń n ie  wprowadza 
w praw dzie  ca łkow ite j re w o lu c ji w  procesi-e fa rbo ­
wania kadziow ym i barw n ikam i, jednak z uwagi na 
szereg e fektów  osiąganych tą drogą o-raz ze w zglę­
du na szereg trudności, jak ie  można przez je j sto­
sowanie usunąć, zasługuje na to, aby ją  również 
w  naszych warunkach wykorzystać.
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B A R W IE N IE  W Ł Ó K IE N  K A Z E IN O W Y C H

S T R E S ZC ZE N IE  667.24 : 677.472.4

• Podano p rzeg ląd m etod b a rw ie n ia  w łó k n a  kaze ino- n ia  skrócone j m etody dw uetapowego b a rw ie n ia  m ie -
wego „w ip o la n “ . Opisano sposoby b a rw ie n ia  m ieszanek 
w ip o la n u  z w e łną  oraz om ów iono p ro b lem  zastosowa-

*

Opracowanie metod barw ien ia  w łókna kazeino­
wego „w ip o la n “  produkowanego w  k ra ju  by ło  ce­
lem  licznych prac labora tory jnych . W ipolan jako 
surowiec zastępczy przedstaw ia dużą wartość dla 
przem ysłu w eim arskiego i  pozwala na zaoszczędze­
nie dewiz przeznaczonych na im p o rt w ełny. Zgod­
nie z w ym aganiam i przem ysłu opracowano m etody 
barw ien ia  w ipo lanu  w  stanie luźnym , w  mieszance 
z luźną wełną i  w  postaci a rtyku łó w  gotowych.

W łókno kazeinowe jest przedstaw icie lem  tzw . 
p ro te in  regenerowanych. Jest ono stosowane jako  
domieszka do w ełny, pod względem w ytrzym ałości 
jest jednak znacznie od n ie j gorsze. Sprężystość 
w łók ien  kazeinowych jest niższa w  porów naniu  
z wełną, w skutek czego cechuje je  duża skłonność 
do gniecenia się.

W łókno kazeinowe jest w  uchwycie ciepłe, nie 
jest ta k  ła twopalne ja k  bawełna czy jedwab w isko ­
zowy a poza ty m  posiada własności zbliżone do 
w ełny.

W  roztw orach wodnych w łókno  to  pęcznieje, co 
ogromnie u tru dn ia  przenikanie  kąp ie li. Kw asy 
i  a lka lia  dz ia ła ją  na n ie  bardzo n iekorzystn ie  i  tym  
s iln ie j, im  wyższa jest tem peratura; w łókno  staje 
się kruche i  tw ardn ie je . Szczególnie n iekorzystny 
jest tu  w p ły w  kwasu siarkowego. W  gorących roz­
tw orach m yd ła  w ipo lan  adsorbuje a lka lia  i  staje się 
plastyczny. Z tego też powodu nie nadaje się on 
zupełnie do p ro du kc ji a rty k u łó w  b ie liźn ianych, 
podlegających intensywnem u praniu. Duży w p ły w  
na „c h w y t“  w łók ien  ma rów nież tem peratura su­
szenia, k tó ra  n ie  pow inna przekraczać 60 °C.

W łókno kazeinowe jest w  dostatecznym stopniu 
białe, tak  że nie wym aga dodatkowego bielenia. 
Posiada ono bardzo dluże pow inowactwo do b a rw ­
n ików  w szystkich klas. Ponieważ, ja k  zaznaczono 
powyżej znajduje g łównie zastosowanie jako  do­
mieszka do w ełny, używa się tu  przede wszystkim  
tych  barw n ików , k tó ry m i można barw ić  wełnę. 
W  celu ochrony w łókna  przed szkod liw ym  działa­
niem  w ysokie j tem pera tu ry  oraz s ilnych  kwasów 
i  zasad, należy przeprowadzać proces barw ien ia  
w  czasie ja k  na jkró tszym  i jeże li to  ty lk o  jest mo­
żliwe, w  środowisku zb liżonym  do neutralnego. 
Z tych  to względów barw ienie  w łók ien  kazeino­
w ych w inno  być w  zasadzie dokonywane oddziel­
nie, po czym dopiero następowałoby mieszanie 
z wełną, rów nież osobno barw ioną.

Pow inowactwo w łók ien  kazeinowych do b a rw ­
n ikó w  jest większe n iż  w ełny. Prawdopodobnie je­
dnak w łókno  to  n ie  p o tra fi związać ich w  sposób 
tak trw a ły , ja k  wełna, gdyż jego trw a łości na „ope­
racje m okre“  są przeważnie znacznie niższe, co n ie ­
jednokrotn ie  un iem ożliw ia  w  ogóle praktyczne za­
stosowanie w ie lu  barw n ików , m im o zupełnie ró w ­
nych w ybarw ień.

Najodpowiedniejsze w  praktyce Idio barw ienia  
w ipo lanu  są b a rw n ik i kwasowe, przede wszystkim  
te, k tó re  barw ią  w  środowisku obojętnym  lub  sła­
bo kwaśnym . Należy zachodzić p rzy  40 °C  do ką ­
p ie li zawierającej b a rw n ik  rozpuszczony z dodat­
k iem  1— 3°/o CH. COOH i  10°/o so li g lauberskiej k ry -

szanek b a rw n ik a m i kw asow ym i.

*

stalicznej, ewentua ln ie  jedynie  3— 5% octanu amo­
nu i  ba rw ić  przez godzinę, dochodząc do wrzenia. 
Na wstępie trzeba zaznaczyć, że w łókna  kazeinowe 
pow inno wprowaldlzać się do ką p ie li w  stanie su­
chym u trzym u jąc w  m iarę  możności m ate ria ł w  
stanie rozluźnionym . W ybarw iienia ty m i b a rw n ika ­
m i kw asow ym i posiadają na  ogół dość dobre trw a ­
łości na pranie  i  wodę oraz zupełnie dobre —  na 
św iatło . W ypróbowano zastosowanie następujących

b arw n ików  z te j k lasy:
W alkgelb 5G,
X ylenw a lkge lb  6G,
K itonechtge lb  AE,
B r illa n tk ito n ro t B,
A liza r in ru b in o l R,
B rilla n tycya n in  6B,
W ollech tb lau  3FL,
B rilla n ła liza rin cya m n  3G,
Tuchechtblau B,
A liza r in lie h tg ru n  GS.

W ybarw ien ia  w ipo lanu  b a rw n ikam i s iln ie  kwaś­
nym i, barw iącym i w  obecności kw asu siarkowego, 
są bardzo n ie trw a łe  na pranie  i  m ało odporne na 
działanie wody, co w łaściw ie  w  praktyce  zupełnie 
uniem ożliw ia  ich zastosowanie.

Stw ierdzono to  przez zastosowanie do barw ienia  
następujących b a rw n ików  i  zbadanie trw a łośc i ich 
w ybarw ień:

X y len lich tge lb  2G,
Tartrazyna,
Pomarańczowy kwasowy św ia tło trw a ły  

GG,
O ran i I I ,
A m arantow y I,
E rioech tflox in  BL,
K ito n ro t 6B,
F io le t kw asow y 6 BN,
B łę k it patentow y AS,
C yananthro l BG A,
A liizarinsaph irb lau  2G,
Z ieleń ną wełnę S.

B a rw n ik i kwasowo - chromowe n ie  zawsze są 
odpowiednie do barw ien ia  w łók ien  kazeinowych. 
Do w ytw orzen ia  trw a łego  laku  chromowego n ie ­
zbędna jest tem peratura wrzenia, k tó ra  n iekorzyst­
nie w p ływ a  na własności mechaniczne w łókna. Po­
nadto w łókna te  zaw iera ją zawsze pewną ilość g li­
nu, k tó ry  działa jako  zaprawa. Powstające la k i g li- 
nowo-chromowe są ła tw ie j rozpuszczalne i  barwa 
ich  jest często odmienna. P rzy ostrożnym użyciu 
b a rw n ików  kwasowo-chrom owych można jednak 
osiągnąć w y n ik i zadowalające stosując następujący 
sposób barw ien ia : zachodzić p rzy 40°C do kąpie li, 
zawierającej rozpuszczony b a rw n ik  z dodatkiem  
1% CHjCOOH i  10% so li g lauberskiej k rys ta licz ­
nej. W  ciągu 45 m in u t następuje wrzenie, następnie 
obniża się tem peraturę do 70°C, dodaje około 0,5°/« 
H>SO-i oraz wymaganą ilość KaCrsO? i  gotu je się
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przez 30 mim. W  ten sposób o trzym u je  się trw a łe  
w ybarw ien ia  p rzy  n ie w ie lk im  osłabieniu włókiem.

Celem un ikn ięc ia  osłabienia w łók ien  należałoby 
chromować w  tem peraturze niższej (80— 90 °C) ale 
w tedy trzeba spodziewać się m niejszej trw a łośc i 
w yba rw ień  oraz niezupełnego rozw inięcia odcienia. 
Podany przepis barw ienia  sprawdzono na następu­
jących barw n ikach:

Żółcień kwasowo-chrom owa GGW,
B runa t kwasowo-chrom owy GGR, 
Chrom echtbraun EB, 
Omegachrombordeaux B, 
N aphtochrom vio le tt R,
G ranat kwasowo-chrom owy ERN, 
A lizarim chrom graun BS,
Czerń kwasowo-chromowa ET.

B a rw n ik i meolamowe mogą być stosowane do b a r­
w ien ia  w ipo lanu  p rzy  bardzo znacznym obniżeniu 
kwasowości ką p ie li oraz tem peratury. Należy użyć 
zaledwie l°/o H- SO* i barw ić  przez godzinę w  tem ­
peraturze 70—35 °C. W ybarw ien ia  w ykonane w e­
d ług  tego sposobu posiadają dość dobre trw a łośc i 
na pranie, a bardzo dobre na wodę i  św iatło.

B a rw n ik i bezpośrednie b a rw ią  w ipo lan  w  ką ­
p ie li obojętnej w  tem peraturze do 70°C a ty lk o  te 
z nich, k tó re  s iln ie j ciągną na bawełnę n iż na w e ł­
nę mogą być używane w  wyższych temperaturach. 
Do ką p ie li zawierającej 20°/o so li g lauberskiej k r y ­
stalicznej zachodzić należy p rzy 20 °C, barw iąc do 
1 godziny. T rw ałości w yba rw ień  ba rw n ikam i bez­
pośrednim i na w ipo lanie  są niskie, podobnie ja k  na 
bawełn ie czy wełnie. W ypróbowano zastosowanie 
następujących ba rw n ików :

Żółcień chloram inowa B,
Żółcień krezotynowa A,
D irektechtorange SE,
B runa t krezo tynow y RC,
Benzopurpuryna 4B,
G ranat bezpośredni BH.

B a rw n ik i siarkowe w ym agają na ogół s iln ie  a l­
kalicznych kąp ie li, zaw iera jących siarczek sodlu. 
N iektóre  z n ich  ulegają jednak re d u kc ji i  rozpusz­
czeniu w  obecności h yd ro su lfitu  i  słabych zasad, 
np. amoniaku. W ym ien ić tu  należy:

B ru na t s ia rkow y D,
Pyrogensehwarzbraun R, 
Pyrogenvio le ttb raun X,
Thiogenpurpur O, ,
Thiogenv io le tt B,
Pyrogenireinblau 3GL,
G ranat s ia rkow y R L  extra,
G ranat s ia rkow y SB,
E c lipsb rillan tg rü n  B,
Pyrogengrün G,
Pyrogengrau B,
Czerń siarkowa T extra.

B a rw n ik i te mogą być stosowane do barw ienia  
w łók ien  kazeinowych. B a rw n ik  należy zalać wodą 
o tem peraturze 50° C oraz 80°/o sody w  stosunku 
do ciężaru barw n ika  dobrze rozprowadzić i  dodać 
75°/o h yd ro su lfitu  a następnie kadziować w  tem pe­
raturze 40 °C. K ąp ie l zawiera poza tym  5 cm3 amo­
n iaku  i  2,5 g h yd ro su lfitu  na l i t r .  Do te j ką p ie li 
należy w lać przygotow any roz tw ó r „ka d z i-m a tk i“ , 
po czym zachodzić z tkan iną  p rzy  30 °C. B arw ić  
należy godzinę w  temperaturze 50 °C, dodając co 
30 m in. 10°/o so li g lauberskiej k rys ta liczne j; po 
u p ływ ie  1 godziny p łukać i  suszyć p rzy  50 °C. 
B a rw n ik i siarkowe dają dobre i  trw a łe  w ybarw ie -

nia. Pew nym  mankamentem jest tu  jedyn ie  dość 
niska trw ałość na św iatło.

B a rw n ik i kadziowe, stosowane w  środowisku 
słabo a lka licznym  dają dobre i  bardzo trw a łe  w y ­
barw ienia  na w ipolanie, wysoka ich cena jest jed ­
nak powodem, że nie są one używane do barw ienia  
tak  taniego i  lichego w łókna, ja k im  jest w ipolan. 
M im o to  opracowano sposób barw ien ia  ty m i b a rw ­
n ikam i.

B a rw n ik  należy zarobić na pastę z o le jem  tu rec­
k im  i  wodą o temperaturze kadziowania, następnie 
dodać NaOH 38° Be a po dodaniu h yd ro su lfitu  po­
zostawić w  te j tem peraturze na 15 m in . Jeżeli po 
tym  czasie tw o rzy  się kożuch albo osad trzeba do­
dać jeszcze ługu; jeże li natom iast kadź u tlen ia  się, 
zm ienia jąc ko lo r, dodaje się .hydrosu lfitu . Następnie 
w lew a się zredukowany roztw ór barw n ika  do ką ­
p ie li zawierającej 1— 3°/o N H „ i  1,5— 5°/o hydrosu l­
f i tu  w  stosunku do ciężaru w łókien . Zachodzić na­
leży p rzy tem peraturze 30 °C  i  ba rw ić  przez pół go­
dziny w  tem praturze 60 °C  .

Następnie u tlen ia  się powietrzem, płucze i  za­
kwasza słabym  kwasem octowym. W  ten sposób 
dokonano w ybarw ień  następującym i barw n ikam i:

Helindonorange R,
C ibabraun G,
Cibascharlach 2B,
C ibav io le tt B,
C ibablau 2B,
Ind igo  Cilba,
Cibagrau BL.

Indygosole rów nież dają bardzo dobre i  trw a łe  
w ybarw ien ia , jednak, podobnie ja k  w  przypadku 
ba rw n ików  kadziowych, wysoka ich cena uniemoż­
liw ia  szersze zastosowanie w  praktyce. Sposób bar­
w ien ia  indygosolam i podano poniżej.

Na każdy gram  ba rw n ika  stosuje się 4 g n it ry tu  
i  rozpuszcza W wodzie o tem peraturze 30°C. W łó­
kno należy zanurzyć do takiego roz tw oru  na k ilk a  
m inut, następnie wyżąć i  umieścić na k ilk a  sekund 
w  roztworze IRSO* w  tem peraturze 70 °C. Po w y ­
w o łan iu  następuje p łukan ie  w  zimnej wodzie, a na­
stępnie pranie w  gorącej wodzie z m ydłem  n eu tra l­
nym. w  tem peraturze 70—-80 °C. Do roz tw o ru  b a rw ­
n ika  można dodać jeszcze 10°/o so li g lauberskiej 
krysta liczne j, co w p ływ a  na szybsze wyciąganie.

Ponieważ w łókno kazeinowe służy jako  domiesz­
ka do w ełny, w ięc często konieczne jest oddzielne 
w ybarw ien ie  olbu rodzajów  w łókien, co wcale n ie  
jest ła twe, zwłaszcza gdy trzeba osiągnąć równe za­
barw ienie  tych  w łókien. Wysoka tem peratura
i. dość znaczna kwasowość kąp ie li, w  k tó rych  zw y­
k le  b a rw i się wełnę, w p ływ a ją  u jem nie  na w łókno 
kazeinowe. Poza ty m  w ipo lan  w skutek większego 
pow inowactwa do b a rw n ików  praw ie  zawsze za­
barw ia  się s iln ie j n iż wełna. Dopiero po dłuższym 
gotowaniu b a rw n ik  przechodzi z w ipo lanu na w e ł­
nę, ale w tedy w łókno  jest już znacznie osłabione.

Najlepsze w y n ik i o trzym uje  się podobnie ja k  w  
przypadku samego w ipo lanu  przez zastosowanie 
ba rw n ików  kwasowych, k tó re  ciągną na wełnę 
i  w ipo lan  z ką p ie li neu tra lne j. Te b a rw n ik i w łaści­
w ie  nadają się jedyn ie  do barw ienia  mieszanek. 
B arw ien ie  należy tu  rozpoczynać od razu w  tempe­
raturach wyższych (około 70 °C), stara jąc się w  
m iarę  możności skracać czas i obniżać tem peraturę 
barw ienia. Różnice w  trw a łośc i w yba rw ień  na w e ł­
n ie  i  w ipo lan ie  są jednak dość znaczne i  w ahają  się 
od 2 do 4 stopni, g łów nie  pod względem trw ałości 
na pranie. Można tu  przytoczyć parę przyk ładów  
(p. tab. 1).
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T a b e l a  1

Barw nik '* '

T rw a łość  w y b a rw ie ń  na:
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X y le n w a lk g e lb  6G 6 4 4 5 1 5
T uche ch tro t 3B 4 4 4 5 1 3
B r il la n tc y a n in  6B 2 3 5 5 2—3 4
X y le n b r illa n tc y a n in  G 2 3 5 5 3 — 4 5
T uchechtschw arz 3B 8 7—8

4
5 1—2 4

Jeszcze większe różnice w ystępu ją  p rzy  stosowa­
n iu  ba rw n ików  kwasowych, barw iących w  obecno­
ści ELSO* czy CHgCOOH, co w  ogóle uniem ożliw ia  
zastosowanie ich  do barw ien ia  mieszanek. Zdarza 
się zw ykle, że w ybarw ien ie  na w ipo lan ie  jest zna­
cznie m n ie j trw a łe  n iż  w yba rw ien ie  na wełnie, 
oznaczone stopniem 1.

Użycia b a rw n ików  kwasowo - chrom owych do 
barw ien ia  mieszanek należałoby w  zasadzie unikać 
z powyżej podanych względów. Najlepsze w y n ik i 
pod względem równości stopnia zabarw ienia obu 
rodzajów  w łók ien  można uzyskać stosując poniżej 
podany sposób barw ienia . K ąp ie l zawiera 20°/o so li 
g lauberskie j k rys ta liczne j i  rozpuszczony barw n ik . 
Należy zachodzić p rzy tem peraturze 70 °C, dopro­
wadzić kąp ie l do wrzenia i  dodać 3°/o kwasu m ró w ­
kowego. Po 45-m inutow ym  gotowaniu ostudzić do 
70p, dodać odpow iednią ilość dwuchrom ianu potasu 
i  znów gotować w  ciągu 30 m inu t. Różnice w  trw a ­
łości tych  w ybarw ień  są już  nieco mniejsze niż w  
przypadku b a rw n ików  słabo-kwaśnych i  wahają 
się od 1— 2 stopni odnośnie trw a łośc i na pranie. 
Osiągnięto tu  dobre w y n ik i, stosując następujące 
b a rw n ik i:

Żółcień kwasowo-chrom owa GGW, 
Chromechtorange 2G,
B ru na t kwasowo-chrom owy GGR, 
Chrom echtblau 2B.

B a rw n ik i neolanowe zupełnie n ie  nadają się do 
barw ien ia  mieszanek w  jednej kąp ie li. Wełna w y ­
maga bow iem  do zabarw ienia dużego stężenia kw a ­
su siarkowego, k tó ry  w  tych  w arunkach niszczy 
zupełnie w łókno  kazeinowe.

B a rw n ik i bezpośrednie mogą być stosowane dlo 
barw ien ia  mieszanek. W skutek mniejszego pow i­
nowactwa wełna jest jednak zawsze słabiej zabar­
w iona, a ponadto trw a łośc i tak ich  w yba rw ień  są 
n isk ie  zarówno na w ełn ie  ja k  na w ipolanie.

W  dążeniu do znalezienia najbardzie j optym alnej 
m etody barw ienia  mieszanek w e łn y  z w ipolanem  
przeprowadzono także próby zastosowania skróco­
nej metody, tzw. dwuetapowego barw ienia  b a rw n i­
kam i kwasowym i. Metoda ta polega na napojeniu 
w łók ien  stężonym roztw orem  barw n ika, odciśnię­
ciu, a następnie w yw o łan iu  w  roztw orze wrzącego 
kwasu. W  stadium  napawania pożądane jest całko­
w ite  w ye lim inow an ie  m ożliwości wyciągania b a rw ­
n ika  na w łókno i  dlatego dodaje się do kąp ie li 
amoniaku. Jednocześnie dodaje się środków z w il­
żających, aby um ożliw ić  dokładne przeniknięcie 
w łókien. Tem peratura napawania w ynosi około 
25°C, gdyż w  tem peraturach wyższych rozpoczyna 
się już wyciąganie i  norm alne barw ienie. Po szyb­
k im  napojeniu następuje odżęcie a następnie zanu­
rzenie na 10 m in u t do wrzącej ką p ie li kwasu s iar­

kowego lub  octowego. Celem szybszego ustalenia 
rów now ag i należy dodać do roz tw o ru  kwasu nieco 
barw n ika  i  w te dy  b a rw n ik  osadzony na w łókn ie  
przechodzi do kwasu, ciągnąc równocześnie z ką ­
p ie li na w łókno.

Przez zastosowanie te j m etody w  ska li laborato­
ry jn e j o trzym ano zupełnie rów ne i  trw a łe  w yba r- 
w ien ia  licznym i b a rw n ikam i kwasowym i, ja k : 

Żółcień nafto low a S,
Oranż I I ,
Aąuam inbraun R,
B łę k it patentow y VS,
A liza rinsaph irb lau  2GR,
Czerń kwasowa trw a ła  VL.

Przede w szystk im  interesującą cechą tych  w y ­
barw ień  jest trw ałość na pranie, gdyż pozwala 
stw ierdzić  czy b a rw n ik  n ie  jest zby t słabo związa­
n y  z w łóknem . Przeprowadzone p róby  wykaza ły, 
że w ybarw ien ia  metodą skróconą p rzy  użyciu kw a ­
su siarkowego są nawet trw a lsze  n iż  w ybarw ien ia  
metodą norm alną. W y n ik i podaje tabela 2.

T a b e l a  2

T rw a łość  na p ran ie  
w y b a rw ie ń  m etodą:

B a rw n ik no rm a lną skróconą

w ip o ­
la n w e łna w ip o ­

la n w ełna

Ż ó łc ień  na fto lo w a  S

p o n i­
żej

1 2 1 2—3
O ranż I I 2 1 2— 3
B łę k it  pat. VS 1 - 2 4 2 5
Czerń kwas. trw .  V L 2 4 2—3 4

Użycie te j m etody w  ska li technicznej, m im o je j 
ogrom nych zalet (oszczędność czasu, energii, m n ie j­
sze osłabienie w łókien), przedstawiać będzie jednak 
duże trudności, szczególnie p rzy  szybkim  napo­
jen iu  i  odciśnięciu w łókien.

W  praktyce  barw ien ia  można będzie często spot­
kać się również z zagadnieniem barw ien ia  tkan in  
mieszanych, składających się z w ipo lanu  i  wełny, 
a n iek iedy jeszcze w łók ien  celulozowych. Do b a r­
w ien ia  tak ich  tka n in  nadawać się będą b a rw n ik i 
bezpośrednie i  na półwełnę metodą jednokąpielową. 
Można również w yba rw ić  w  pierwszej ką p ie li w łó ­
kno kazeinowe i  wełnę ba rw n ik iem  kwasowym, 
a następnie, w  drug ie j —  w łókna  celulozowe do- 
ba rw ić  barw n ik iem  bezpośrednim o analogicznym 
odcieniu.

Na zakończenie stw ierdzić  należy, że barw ienie  
w ipo lanu w  stanie luźnym  może być dokonywane 
ba rw n ikam i słabo-kwaśnym i, kwasowo-chrom owy- 
m i, neolanowym i i  s ia rkow ym i. Gorsze trw a łośc i po­
siadają w ybarw ien ia  ba rw n ikam i bezpośrednimi, 
a b a rw n ik i s iln ie  kwaśne n ie  nadają się zupełnie 
z powodu n isk ich  trw ałości. Użycie b a rw n ików  ka ­
dziowych i  indygosoli jest niewskazane z powodu 
ich Y/ysokiej ceny.

Do barw ien ia  mieszanek luźnego w ipo lanu  z w e ł­
ną, podobnie ja k  do barw ien ia  gotowych a rty k u ­
łów , przędzy i  tkan in , można jedyn ie  polecić użycie 
b a rw n ików  słabo kwaśnych oraz w  n iek tó rych  
przypadkach, bezpośrednich i  na półwełnę. Ponad­
to do w ybarw ien ia  tk a n in  mieszanych może się na­
dawać metoda barw ien ia  dwuetapowego b a rw n ika ­
m i kw asow ym i, powoduje ona jednak większe zu­
życie barvznika.
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WŁÓKNA SZTUCZNE
O B R Ó B K A  P R Z Ę D Z Y  N Y L O N O W E J

STRESZCZENIE 677.474.577.2.02 : 677.661

A r ty k u ł om aw ia  poszczególne etapy m echan iczne j 
o b ró b k i przędzy ny lon ow e j. P odkreślono znaczenie  
p re p a ra c ji (k le je n ia ) przędzy i  procesu cieplnego

# »

Poszczególne etapy p ro du kc ji d w u  zasadniczych 
typów  przędzy nylonow ej, a m ianow icie przędzy 
przeznaczonej na stopy oraz w łaściwej przędzy 
pończoszniczej są następujące:

1) p rzew ijan ie  przędzy,
2) skręcanie,
3) u trw a lan ie  skrętu,
4) preparacja,
5) gruntow an ie  (normalizacja),
6) konusowame.

Przed przystąpieniem  do szczegółowego omówie­
nia poszczególnych etapów podkreślić należy sze- 
reg ogólnych zagadnień. Do osiągnięcia odpowied­
n ie j p ro d u kc ji niezbędne jest przede w szystkim  
ca łkow ite  kondycjonowanie pow ietrza, a ponadto 
pow inna być zapewniona automatyczna kon tro la  
procesów wszędzie tam, gdzie jes t to  możliwe. 
Oczywiście tem peratura  pomieszczeń i  w ilgotność 
pow ietrza są kontro low ane automatycznie; dotyczy 
to jednak również innych etapów p rodukc ji, np. 
u trw a lan ia  skrę tu  i  preparacji.

Bardzo duże znaczenie ma także jednorodność 
przędzy nylonow ej, co w  efekcie pozwala na stoso­
wanie standardowej techn ik i p rodukc ji.

1. P rze w ija n ie

Pierwszą operacją przeprowadzoną w  fabrykach 
w łókienniczych jest p rzew ijan ie  rozciągniętej przę­
dzy na specjalne cewki wrzecionowe, na k tó re  na­
w ija  się po 250 g. P rzy  p rzew ijan iu  należy zapew­
n ić m in im alne naprężenie i  usunąć m ożliwości ze­
tkn ięc ia  się przędzy z chropowatą powierzchnią. 
Szybkość p rzew ijan ia  w ynosi 180— 275 m  na 1 m i­
nutę.

2. Skręcanie przędzy n y lo n o w e j

Do fa b ry k i czy do jednego z dzia łów  fa b ry k i w łó ­
kienniczej, w  k tó rym  przeprowadza się proces 
skręcania, przędza przychodzi już  rozciągnięta i  na­
w in ię ta  na cewki. Bardzo is to tnym  czynnikiem  ja ­
kości w yrobów  nylonow ych, a także czynnikiem  
u ła tw ia jącym  przerób, jest równom ierne rozciąg­
nięcie przędzy. Zakładając, że otrzym ano do prze­
ró b k i przędzę dobrą, tzn. o odpowiedniej w y trz y ­
małości (ok. 4,5 do 5 g/den) i  pozostałego w yd łuże­
nia 18— 20°/o, można omówić proces skręcania.

Skręcanie przędzy nylonow ej stosuje się oczyw i­
ście do przędzy w ie low łók ienkow ej. Najczęściej 
przędza skręcana jest z 12 w łókienek. P róby w  k ie - . 
ru n ku  otrzym ania lepszych dzianin przez zastoso­
wanie np. trzydziestoparow łókienkow ej przędzy 
nie dają ta k  zadowalających w yn ików , że opłaca­
łoby się pokonywanie trudności związanych z prze­
róbką tak ie j przędzy. Stosuje się raczej duży skręt, 
dzięki czemu zwiększa się sprężystość przędzy, 
a powstałe naprężenia skręcające u ła tw ia ją  z ko le i 
o trzym anie w łaściw ych oczek w  dzianinie. Do pro-

u trw a la n ia  (fo rm ow an ia ) oraz tendencję p rzem ysłu  do 
w y tw a rz a n ia  w y ro b ó w  z przędzy o 15 denier.

*

d ukc ji pończoch stosuje się np. następujące rodzaje 
12-w łókienkowej przędzy:

20 den. —  ok. 1500 skr./m
30 „  —  „  1300 „
40 „  —  „  1000 „

Przed przystąpieniem  do procesu skręcania przę­
dzę naw in ię tą  na cewki w  ilości ok. 250 g pozosta­
w ia  się na 12 godzin w  k lim a tyzow anym  pomiesz­
czeniu dla skręcarek. U trzym yw ana jest w  n im  
tem peratura  27°C  i  65°/o w ilgotności względnej.

Skręcanie przędzy nylonow ej nie różn i się w  za­
sadzie od analogicznych procesów stosowanych do 
innych  w łók ien  i  używane do tego celu maszyny 
m ają podobną konstrukcję . M imo, że cewki obra­
cają się z dużą szybkością (ok. 11.000 obr/m in) czas 
skręcania przędzy z jednej cew ki (250 g) jest b a r­
dzo długi. P rzy użyciu przędzy o 30 den. —  250 g 
stanow i ok. 68.000 m. Ponieważ w  ciągu 1 godz. na 
1 cewkę skręca się przeciętnie ok. 550 m, w ięc czas 
skręcania całej przędzy z jednej cewki trw a  124 
godz. Zmusza to do stosowania cewek o m aksym al­
nej ilości przędzy ok. 250 g i  tak ich  skręcarek, k tó ­
re u m o ż liw ia łyb y  skręcenie dużej ilośc i przędzy 
za jm ując p rzy tym  stosunkowo m ałą powierzchnię. 
Skręcanie odbywa się na k i lk u  poziomach, na każ­
dym  poziomie znajdu je  się k ilk a  rzędów z punkta ­
m i skręcającym i. Skręcarki stosowane do przędzy 
nylonow ej muszą ponadto zapewniać m in im alne 
naprężanie przędzy. Najlepsze w y n ik i uzyskanoby, 
gdyby ^naprężenia n ie  przekraczały 0,1 d/den. 
W  zw iązku z ty m  należy zmniejszyć do koniecznego 
m in im um  te wszystkie miejsca, z k tó rych  m ogłaby 
się stykać przędza, a istn ie jące muszą być idealne 
gładkie. Cewki odbierające przędzę muszą mieć sto­
sunkowo dużą średnicę (ok. 5 cm), aby można by ło  
naw inąć przędzę w  m ożliw ie  najcieńszej w arstw ie. 
Ma to duże znaczenie p rzy  następnym  procesie 
u trw a lan ia  skrętu.

3. U trw a la n ie  skrę tu

U trw a lan ie  skrę tu  przeprowadza się w  dwóch 
operacjach. P ierwszą jest ogrzewanie skręconej 
przędzy na cewkach w  specjalnej komorze do tem ­
pera tu ry  ok. 80 °C  przez 30 m in. i  z ko le i ogrzewa­
nie w  obecności w ilgoc i p rzy tem peraturze około 
70°C przez 90 do 150 m inut. Ostatnio stosuje się 
ogrzewanie w  ciągu 150 min., tak, że cały proces 
u trw a lan ia  skrę tu  trw a  3 godziny. W  fabrykach 
produkujących przędzę nylonową przeznaczoną do 
p ro du kc ji pończoch stwierdzono, że stosowanie t y l ­
ko w ym ienionych wyżej operacji n ie jest w ys ta r­
czające i obecnie stosuje się dodatkowo tzw. fo rm o­
wanie przędzy polegające na dzia łan iu pary  prze­
grzanej przez k ilk a  m inut. Form owanie przędzy 
zmniejsza je j zdolność do w ydłużan ia  się pod w p ły ­
wem naprężenia i  przędza taka nadaje się lep ie j do 
procesu preparacji przed dzianiem i jest m niej 
skłonna do nieregularnego zachowania się podczas 
i  po dzianiu. Stwierdzono,, że form ow anie  przędzy
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w p ływ a  bardzo dodatnio n ie  ty lk o  na produkcję 
pończoch,, ale również wszystkich a rtyku łó w  tka ­
nych. N a tra fia  się jednak na trudności p rzy  budo­
w ie  odpow iednich urządzeń do przeprowadzania 
procesu form ow ania  przędzy, k tó re  b y ły b y  odpo­
w iednie ze względów ekonomicznych. Form owanie 
przędzy jest zatem operacją bardzo pożądaną, ale 
nie konieczną, toteż n ie  zawsze się ją  stosuje.

Po u trw a le n iu  skrę tu  —• cewki ze skręconą przę­
dzą przechodzą na maszyny do preparowania.

4. P reparow an ie  przędzy ny lon ow e j

Preparowanie przędzy nylonow ej jest zabiegiem 
k łop o tliw ym , ale niezbędnym. Stosowanie zw ykle  
używanych do innych w łók ien  substancji p reparu­
jących nie jest m ożliwe, ponieważ są one mało 
przyczepne do w łók ien  poliam idowych. Należało 
znaleźć i  zastosować bardzie j odpowiednie zw iązki 
chemiczne. L ite ra tu ra  patentowa podaje cały sze­
reg przepisów, k tó re  w  ciągu każdego ro ku  ulegają 
zmianom. Ostatnio najczęściej stosuje się do prepa- 
ra c ji przędzy nylonow ej mieszaninę:

a lkoho lu  po liw iny low ego 76 części
kwasu barowego 16,4 Jł
g lik o lu  polietylenowego 7,6 5 >

Dla przędzy o 30 denier mieszaninę rozcieńcza
się w  ok. 1000 części wody. Preparowanie przędzy 
nylonow ej ma na celu: ,

1) nadanie regularnej pow ierzchni, k tó ra  by ła ­
tw o  „b ra ła “  ole j i  wodę,

2) nadanie przędzy w łaściwości elastyczności,
3) zmniejszenie ku rcz liw ośc i przędzy,
4) dalsze u trw a len ie  skrętu,
5) zabezpieczenie w łók ien  i  delikatnych części 

maszyny kotonowej od ścierania,
6) nadanie „m asy“  przędzy w  celu u ła tw ien ia  

oczkowania i  u trzym ania  regula rnej dzianiny 
aż do momentu, gdy pończocha będzie na stałe 
uform owana przez parowanie,

7) zabezpieczenie brzegów dzian iny przed zaw i­
janiem , co u ła tw i wykonanie szwu.

Maszyny służące do preparow ania zna jdu ją  się 
w  pomieszczeniu w  k tó ry m  u trzym u je  się tempera­
tu rę  29°C a w ilgotność względna w ynosi 50°/o. P re ­
parowanie odbywa się p rzy  p rzew ijan iu  z cewki, 
na k tó re j przeprowadzono u trw a len ie  skrętu, na 
cewkę o jeszcze większej średnicy, aby ze względu 
na konieczność suszenia przędzy po preparowaniu, 
by ła  ona naw in ię ta  w  m ożliw ie  ja k  najcieńszej 
w arstw ie. Pomiędzy jedną a drugą cewką znajduje 
się ro lka  nanosząca p łyn  preparu jący. Oczywiście 
ilość obrotów  na m inutę  obu cewek i  ro lk i oraz po­
w ierzchnia, na k tó re j styka się przędza z ro lką, 
muszą być odpowiednio regulowane i  um ożliw iać 
nanoszenie żądanej ilości p łyn u  preparującego. Na 
przędzę o 30 do 40 denier nakłada się 3,5 do 4,5°/« 
m ieszaniny preparu jącej w  stosunku do ciężaru 
suchej przędzy, natom iast na przędzę o 20 denier — 
7,75%> preparatu. Przędza m usi być naw in ię ta  na 
cewkę odbierającą dość luźno i, urządzenie porusza­
jące w odzik pow inno być bardzo precyzyjne, aby 
przędza była  naw in ię ta  w  określony sposób, zapew­
n ia jący ła tw e wysychanie n ie ty lk o  powierzchni, ale 
również głębszych w arstw . Równomierne nakłada­
nie roztw oru  preparującego przez odpowiednie do­
branie szybkości i  czasu zetknięcia się przędzy 
z p łynem  preparu jącym  na określonej przestrzeni 
i  w  dostosowanej w a rs tw ie  nie jest jednak w arun ­
kiem  wystarczającym . Należy ponadto bardzo sta­
rannie regulować cyrku lac ję  p łynu  preparującego.

M ożliwe są dwa systemy cyrku lac ji.
P ierwszy z n ich polega na podawaniu za pomocą 

pompek p łyn u  preparującego do zb iorn iczków  za­
sila jących ro lk i nanoszące, p rzy  czym ze zbiornicz­
ków  p łyn  sp ływ a do głównego zb io rn ika  pod w łas­
nym  ciężarem. W  drug im  systemie p łyn  ze zb io rn i­
ka  umieszczonego nad maszyną do preparowania 
sp ływ a pod w łasnym  ciężarem do zb iorn iczków  za­
sila jących ro lk i, a z n ich  za pomocą pom py przez 
system ru re k  doprowadzających i  odprowadzają­
cych jest zawracany do głównego zb iorn ika. D rug i 
system uznano za lepszy, gdyż un ika  się p rzy  n im  
podawania spienionego p łyn u  na ro lk i. Oczywiście 
p łyn  preparu jący sp ływ a ze Zbiornika zawsze pod 
tym  samym ciśnieniem d jes t on stale albo perio ­
dycznie filtro w a n y . Zapewnienie regu la rne j cy rku ­
la c ji n ie jest rów nież w arunk iem  wystarczającym , 
należy jeszcze zapewnić stale jednakową gęstość 
p łynu  preparującego. Ponieważ preparacja przędzy 
odbywa się w  pomieszczeniu o dość w ysokie j tem ­
peraturze ok. 30 °C, w ięc woda w yparow u je  szybko, 
a nie można tak uszczelnić aparatu do przeparowa- 
n.ia, aby woda nie m ia ła możności wyparowania. 
Pozostaje w ięc jedynie  możliwość kontro low an ia  
i  regulowania lepkości. Lepkość p łyn u  p repa ru ją ­
cego zwiększa się w  tym  samym stopniu przez od­
parowanie w ody ja k  przez nakładanie się prepara­
tu  na w łókno. Periodyczne uzupełnianie świeżym 
p łynem  i  ścisłe u trzym yw an ie  lepkości na stałym  
poziomie staje się w ięc niezbędne. Najlepsze roz­
w iązanie polega na zastosowaniu automatycznej 
k o n tro li lepkości w  połączeniu z sygnalizacją, k tó ­
ra  zwraca uwagę obsługującego maszynę, jeżeli, 
lepkość spadnie poniżej wyznaczonego pożiomu. 
Niezależnie od automatycznej kon tro li, na każdej 
zm ianie trzeba sprawdzić lepkość p łyn u  preparu­
jącego w  labora torium  analitycznym . Ponadto na­
leży kontro low ać czy preparat został rów nom iern ie  
i  w  przepisowej ilości nałożony na przędzę. W  tym  
celu z całej p ro du kc ji dziennej w yb ie ra  się k ilk a ­
naście szpul, pobiera z n ich  10-gramowe p róbk i 
i  poddaje je  analizie. W  celu nałożenia 3,5 do 4,5°/» 
p reparatu  na przędzę, w ystarczy jednokrotna ma­
n ipulacja . Do przędzy o 20 den. stosuje się 7,75°/» 
preparatu  w  stosunku do ciężaru suchej przędzy. 
W  tym  przypadku po u trw a le n iu  skrę tu  nakłada się 
na jp ie rw  40/o preparatu, z ko le i umieszcza się przę­
dzę w  pomieszczeniu k lim a tyzow anym  przez 36 go­
dzin  i  nakłada dalsze 4°/o preparatu. W ydaje się, źe 
przędza jednow łókienkow a nie wymaga stosowania 
preparacji, przekonano się jednak, że nałożenie ma­
łe j ilości preparatu u ła tw ia  dzianie również w  tym  
przypadku.

5. O peracje poprzedzające konusowanie (g run tow an ie )

Bezpośrednio po przejściu przez maszyny do 
preparowania przędzy nie można naw ijać na konu- 
sy. Następuje natom iast tzw . okres „grun tow ania  
się“ , lub  „odleżenia się“  przędzy. W  czasie tego 
okresu zachodzą samorzutnie i  jednocześnie dwa 
zjaw iska fizyczne, a m ianow icie schnięcie prepara­
tu  i  powracanie do poprzedniej długości z w yciąg­
nięcia spowodowanego poprzednim i procesami. Na­
leży zwrócić uwagę, że te dwa zjaw iska zachodzą 
równocześnie, toteż suszenia n ie  można przyśpie­
szyć, gdyż w tedy uzyskanie w łaściw ej długości b y ­
łoby utrudnione. W  zw iązku z tym  powietrze w  tym  
pomieszczeniu pow inno zawierać 50°/o w ilgotności 
względnej i  tem peraturę ok. 29 °C, oo zapewnia 
szybkość suszenia zgodną z szybkością odzyskiwa­
n ia  poprzedniej długości przez przędzę. Okres ten
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trw,a 24— 36 godzin. Szpule z przędzą są umieszczo­
ne na specjalnych wózkach, k tó re  pô  zakończeniu 
pierwszego etapu „g run tow an ia  się“  (normalizowa- 
nia) są przetaczane do następnego pomieszczenia, 
gdzie u trzym u je  się tem peraturę 24,5 °C  i w ilg o t­
ność względną większą, m ianow icie TO0/®. W  tych 
warunkach pozostaje przędza jeszcze, przez 12— 16 
godziin do osiągnięcia kom ple tnej s tab ilizac ji. Po 
wyschnięciu p reparatu  nabiera ona ponownie w i l ­
goci. W  ten sposób osiąga się w łaściwe w arunk i 
u ła tw ia jące  konusowanie.

W n iektó rych  fabrykach amerykańskich stosuje 
się jeszcze trzeci etap, a m ianow icie k ró tko trw a łe  
parowanie spreparowanej przędzy. O pinia fachow­
ców jest jednak w  tym  przypadku podzielona. N ie­
k tó rzy  u trzym u ją , że parowanie w  tym  okresie 
p rodukc ji jest raczej szkodliwe ponieważ następuje 
w  punktach skrzyżowania na szpuli pewne p rzy le ­
ganie przędzy nylonow ej, spowodowane m iękn ię ­
ciem okrywającego preparatu. Zw olenn icy parowa­
nia tw ierdzą, że polepsza ono konusowanie, ponie­
waż w skutek parowania przędza staje się „zm ar­
tw ia łą “ , „unieczuloną“ .

6. K onusow an ie

W  czasie konusowania, polegającego na p rzew i­
nięciu przędzy z cewki na konus, stosuje się oleje­
nie. O lej zna jdu je  się w  zbiorn ikach obsługujących 
parę punktów  przew ija jących. Stosuje się 3,5 do 
4,5°/o o le ju  w  stosunku do ciężaru w łókna, czyli 
w  ilości przeparatu. O lejenie ma na celu zmiękcze­
nie pokrywającego przędzę preparatu, nadanie 
przędzy giętkości ii w iększej „u leg łości“  w  dzianiu. 
N aw ijan ie  przędzy na konus w  tzw . uk ład  „szysz­
ko w y" okazało się najbardzie j w łaściwe do póź­
niejszego je j zastosowania w  maszynach ko tono­
wych. N aw ijan ie  przędzy musi być prowadzone 
bardzo precyzyjn ie  i  pod tak dobranym  naciskiem 
w arstw  zewnętrznych, aby n ie  niszczyć pokryw a­
jącego preparatu  i  n ie  dać zbytniego naprężenia.

Uwagi końcowe
W  zagranicznym  przemyśle pończoszniczym moż­

na zaobserwować tendencję do w ytw arzan ia  a rty ­
ku łó w  ja k  najcieńszych. Początkowo stosowano

w  maszynach kotonowych 45 ig ie ł na 1 cal dziani- 
ny, potem 51, 61 a ostatnio 66. Oczywiście przędza 
m usiała być coraz cieńsza. Można uznać za ogólną 
zasadę, że trudności produkcyjne  zwiększają .się ze 
zmniejszeniem denier. Pokonanie tych trudności 
opłacało się n iew ątp liw ie . W  tym  celu w  przem y­
śle am erykańskim  obrano dw ie drogi. Po pierwsze: 
starano się uprościć technikę p rodukc ji, np. przez 
zastosowanie suszenia preparowanej przędzy za po­
mocą prom ien i podczerwonych, a także przez fo r ­
m owanie przędzy przed preparowaniem . Suszące 
lam py em itujące św iatło  podczerwone umieszczono 
na maszynie do preparowania nad poszczególnymi 
szpulam i i przyspieszono w  ten sposób schnięcie 
preparatu. Można jednak stw ierdzić, że ani suszenie 
przez 36 godzin, ani za pomocą prom ieni podczer­
wonych nie jest zupełnie zadowalającym sposobem. 
P róby znalezienia najlepszego rozwiązania są p ro ­
wadzone nadal. Dodatnie znaczenie form owania 
przędzy przez k ró tko -trw a łe  parowanie parą prze­
grzaną zostało już omówione. Przędza taka jest 
bardzie j podatna do procesów p reparacji i  dziania, 
oo pozwala na pewne uproszczenie techn ik i. Druga 
droga polega na zastosowaniu jednow lókienkow ej 
przędzy o 15 denier. Przeróbka ta k ie j przędzy jest 
oczywiście m niej k łop o tliw a  n iż przędzy w ie low łó - 
k ienkow ej, jednak i  ta metoda ma szereg wad. Po 
pierwsze pończochy z jednow lókienkow ej przędzy 
są za granicą m nie j popularne i  nie tak  chętnie k u ­
powane. Jest to n ie w ą tp liw ie  w ie lk i m inus. Ponad­
to z zastosowania tak ie j przędzy w yn ika ją  nowe 
trudności, k tó re  polegają na produkow aniu  n ie rów ­
nych pończoch o różnych długościach i  szeroko­
ściach. Trzeba by ło  zastosować p rzew ijan ie  przędzy 
z jednego konusa na d rug i w  celu w yrów nan ia  po­
zostałej rozciągliwości, co zapewniło reg u la rn ie j­
sze zachowanie się przędzy podczas dziania. Jeżeli 
się doda, że pom im o wszystko przędzę jednow łó- 
k ienkow ą trzeba preparować, to w  efekcie nie 
uzyskuje się specjalnego uproszczenia techn ik i p ro ­
dukcji.

Oprać, m gr inż. M. Łączkowski
na podstawie —  Fibres 6, 149— 52, 

199— 201, 257— 8 (1950).

MASZYNY I  URZĄDZENIA
Inż. Stefan Szewc

B U D O W A , O B L IC Z A N IE  I  W Y B Ó R  M E C H A N IZ M Ó W  R Ó Ż N IC Z K O W Y C H  

S T O S O W A N Y C H  N A  N IE D O P R Z Ę D Z A R K A C H

•CZĘŚĆ I I I  

STRESZCZENIE 677.052.7

A u to r  
obrotów .

Mechanizm różniczkowy Houldswortha
Jest to najstarszy typ  mechanizmu zbudowany 

w  r. 1824. Składa on się z w a łu  głównego (A), z za­
mocowanym na n im  kołem  stożkowym  a, zazębia­
jącym  dwa k o ła . stożkowe, zwane sa te litam i (C), 
k tó re  napędzają ko ło  zębate stożkowe e.

Ko ło  to osadzone luźno na w ale (A), połączone 
jest za pomocą tu le i z kołem  czołowym (f), tzw. 
kołem cewkowym  lub  dzwonowym.

S ate lity  (c) zamocowane są luźno na czopach koła 
zębatego czołowego (b) i  obracają się również luźno

p rzy  czym  podaje sposób ob liczan ia  jego

na wale g łów nym  (A). Ko ło  (b) napędzane jest 
przez przekładnię  zębatą prowadzącą od stożka 
dolnego pędzonego o zm iennych obrotach.

P rzy obliczaniu tego mechanizmu stosuje się tę 
samą metodę, na k tó rą  składają się, ja k  poprzed­
nio, trz y  fazy:

1) zabieranie,
2) toczenie,
3) przekładnia.
E lem enty te odnośnie omawianego mechanizmu 

zostaną rozpatrzone kolejno.

om aw ia  m echan izm  różn iczkow y H o u ldsw o rtha ,
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Zakładając, że w a ł g łów ny (A) w ykonu je  n  obro­
tów  na m inutę, ko ło  (b) uzyskuje (n2) obrotów  na 
m inu tę  od stożka dolnego przez ko ło  zębate czoło­
we (g), a pochwa cewkowa lub  ko ło  dzwonowe (f) 
o trzym u je  w  w y n ik u  złożonych ruchów  (n2) obro­
tó w  na m inutę.

Rys. 1. P rzyrząd  różn iczko w y

I. Zabieranie.
Jeżeli założy się, że ko ło  zębate stożkowe (a) jest 

odzębione, ko ła  (c) i  (e) zakleszczone z sobą, a ko ło  
(b) w ykonu je  n 2 obrotów w  k ie run ku  lew ym  w ido ­
cznym na rysunku:

nb =  n, <-

wówczas ko ło cewkowe (f) w ykona rów nież taką 
samą ilość obrotów  w  ty m  sam jon  k ie runku :

n2‘ (f) =  n, <- (34)

I I .  Toczenie
K o ło  zębate (a) w łączam y z powrotem, a ko ła (c) 

i  (e) odkleszczamy, p rzy czym ko ło  (a) w raz z w a­
łem  (A) zostaje unieruchomione.

P rzy założeniu, że ko ło  (b) o trzym uje  (n2) obro­
tó w  w  k ie run ku  lew ym  ja k  na rys. 1: 

nb1 — ib +
ko ło  cewkowe (f) na skutek ruchu  toczenia otrzym a 
obro ty  poprzez przekładnię zębatą:

=  n i cTe f .  (35)
I I I .  Przekładnia

K o ło  (a) obraca się razem z w ałem  g łów nym  (A) 
w ykonując (n) obrotów . W  dalszym ciągu rozpa­
trzone zostaną dwa p rzypadki o k ierunkach zgod­
nych i  p rzeciwnych kó ł (a) i  (b).

1. Zgodne k ie ru n k i kó ł zębatych (a) i  (b). 
Ponieważ ko ło  (b) obraca się w  lew o to

ko ło  (a) w raz z wałem  g łów nym  (A) będzie obra­
cało się rów nież w  lew o <—

na =  n <-

Dlatego ko ło  cewkowe (f) w ykona w  k ie ru n ku  p ra ­
w ym  obrotów:

n23 (f) 6 n ~  ► (36)

2. Przeciwne k ie ru n k i obrotów  kó ł zębatvch
(a) i  (b). ■ 1 i

K o ło  b obraca się w  ty m  samym k ie run ku  ja k  
poprzednio <----------- , ko ło  (a) przeciwnie z obrota­
m i (n):

naJ =  n -»

Ko ło  cewkowe (f) otrzym a obrotów:

n ,‘ (f) =  n a <- (37)

IV .  Z estaw ien ie
Podstawą k ie runków  i  obro tów  będą rów nania  

(36) i  (37), w  k tó rych  widoczne ob ro ty  pochodzą 
z w a łu  głównego (A) ze znakiem (+ ).

Należy zatem rozpatrzeć dwa p rzypadki:
1. Zgodne k ie ru n k i obrotów  (a) i  (b) ze w zoru (36) 
Ogólne obro ty  pochwy cewkowej wyniosą:

n, (f) =  n d (f) -  nsMf) -  nd (f)
Po podstaw ieniu wartości o trzym uje  się:

n2 (f) =  n — n2 -  n2 ^  (38)

Ponieważ ilość zębów koła (Z8) .=  (Ze), to  przeło­
żenie przekładn i kó ł:

i =  a = 1  e
W zór (38) p rzy jm u je  w ięc ostateczną postać: 

n2 (f) =  n — n t — n,

n2 (f) =  n — 2 . n , . (39)
2. Przeciwne k ie ru n k i obrotów  (a) i  (b)
Podstawą obrotów  i  k ie ru n ku  jest równanie (37).

Ogólne ob ro ty  pochwy cewkowej w  połączeniu 
rów nań (34), (35) i  (37) wyniosą zatem:

n, (i) =  n24 (f) =  V  (f) +  n22 (f)
Przez podstawienie w artości o trzym u je  się:

<— <— 4—

n2 (f) =  n a +  n2 - f  n, (40)

Ponieważ przełożenie rów ne jest:

to
n2 (f) =  n -f- n2 +  n,

Ostateczny w zór na ob ro ty  pochwy cew kow ej:
n2 (f) =  n +  2 .n ,  (41)

Otrzym ane ostateczne rów nania  (39) i  (41) różnią 
się ty lk o  znakiem m iędzy dwoma czynnikam i p ra ­
w e j s trony równania.

K o ło  (b) o trzym u je  napęd od stożka dolnego, k tó ­
rego ob ro ty  nieustannie m aleją. Z rów nania  (39): 

n, (f) =. n — 2 . n,
w yn ika , że w ielkość n 2 (f) będzie wzrastała w  m ia ­
rę  zwiększania się średnicy naw ijan ia . Jest zrozu­
miałe, że w inno  to  dotyczyć przypadku wyprzedza­
jącego wrzeciona, p rzy  zgodnych k ierunkach kó ł 
zębatych (a) i  (b).

Równanie (41) ze znakiem (+ ) odnosi się do p rzy­
padku w yp  rządza jąeej cewki, k tó ra  m usi pracować 
obrotam i zm niejszającym i się, co jest zresztą zgod­
ne z w yn ik ie m  opa rtym  na rów nan iu  (40) (4).

Mechanizm ten ma również dużą wadę w  u k ła ­
dzie z wyprzedzającym  wrzecionem, gdyż pochwa 
łącząca koła (e) i (f) obraca się w  k ie runku  prze­
ciw nym  niż w a ł g łów ny (A), w yw o łu jąc  duże ta r­
cie pomiędzy płaszczyznami. W skutek tego zużycie 
pow ierzchn i stawało się większe, a powstające ta r­
cie w yw ie ra ło  szkod liw y w p ły w  na p raw id łow ą 
pracę pasa stożkowego. W  nowszych konstrukcjach 
wada ta została usunięta przez zastosowanie dodat­
kow ej pochwy, co podobnie zrobiono z piastą 
ko ła  (b). (d. c. n.)
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ENERGETYKA
M g r inż. Jan  K orasiew icz

W Y B E A N E  Z A G A D N IE N IA  Z  K L IM A T Y Z A C J I *)

S TR E S ZC ZE N IE  628.84

W  a rty k u le  om ów iono dw a zagadnienia z dz iedziny oraz teorię  n ie k tó ry c h  przebiegów  k lim a tyza cy jn ych , 
k lim a ty z a c ji:  teo rię  p o m ia ru  w ilgo tn ośc i w zg lędne j

Na wstępie należy sform ułować de fin ic ję  w ilg o t­
ności pow ietrza, gdyż w  lite ra tu rze  panuje pewna 
różnorodność pojęć, a różn i autorzy przechodzą nad 
zagadnieniem w ilgotnego pow ietrza dość pobieżnie.

Pow ietrze w ilgotne  jest mieszaniną pow ietrza su­
chego i p a ry  wodnej. T rak tu jąc  parę wodną jako  
gaz, można w  p rzyb liżen iu  stosować do pow ietrza 
w ilgotnego p raw o Daltona o mieszaninach gazów. 
W g tego prawa, ciśnienie m ieszaniny jest równe 
sumie ciśnień cząstkowych sk ładn ików  miesza­
n iny, p rzy  czym ciśnieniem cząstkowym składnika 
nazywa się to ciśnienie, któ re  panowałoby w  danej 
objętości, gdyby w ype łn ia ł ją  ty lk o  jeden składnik. 
W  przypadku w ięc pow ietrza w ilgotnego oznacza­
jąc p =  ciśnienie:

p (powietrza w ilgo tn .) —  p^ (cząstkowe pary) -f- 
p 2 (cząstkowe pow ietrza suchego) (1)

Ciśnienia te określa się zw ykle  w  m m  słupa rtęci. 
Ciśnienie pow ietrza w ilgotnego jest to  ciśnienie 
atmosferyczne. Im  większa jest zawartość p a ry  w o­
dnej w  pow ie trzu  w ilgo tnym , ty m  wyższe jest ci­
śnienie cząstkowe pary. Ciśnienie cząstkowe 
pa ry  p rzy  danej tem peraturze pow ietrza n ie  może 
przekroczyć pewnego kresu. Kresem tym  jest c i­
śnienie p a ry  nasyconej odpowiadające tem peratu­
rze pow ietrza w ilgotnego, a w yn ika jące  ze stałej 
zależności, k tó ra  wiąże tem peraturę i  ciśnienie pa­
ry  nasyconej. Jeżeli ciśnienie cząstkowe pa ry  jest 
mniejsze^ n iż  ciśnienie pary  wodnej nasyconej, od­
powiadające temperaturze pow ietrza  w ilgotnego, 
jest to w tedy  para przegrzana, gdyż tem peratura 
je j jest wyższa n iż tem peratura  p a ry  nasyconej, 
odpowiadająca ciśnieniu cząstkowemu pary. M iarą  
w ilgotności względnej pow ietrza, określającą jak  
daleko znajduje się pow ietrze w ilgo tne  od kresu 
w ilgotności, od stanu nasycenia parą, jest stosunek 
ciśnienia cząstkowego pary  do ciśnienia pary nasy­
conej, odpowiadającego tem peraturze pow ietrza:

w ilgotność względna <p ==-P ' cz ' pary~ (2)
p  . nas.

W ielkość ta  jest u łam kiem  rzeczyw istym ; po po­
mnożeniu je j przez 100, wyraża się w  procentach:.

100% (3)
<P — - P • CZ , pa ry  

p . nas.
W ilgotność względną pow ietrza można określić 

również innym  wzorem. Pam iętając o praw ie  D a l­
tona dla mieszanin, obserwować można ty lk o  jeden 
sk ładn ik  mieszaniny, t j .  parę wodną tak, ja k  gdyby 
nie b y ło  w  pomieszczeniu badanym drugiego sk ład­
nika, t j.  suchego powietrza. Para wodna w ype łn ia  
w tedy  całe pomieszczenie i ciśnienie je j jest ró w ­
ne ciśnieniu cząstkowemu p a ry  wodnej w  pó-

*) T em at powyższy om aw iany  b y ł w  „P rzem yśle  
W łók ie n n iczym “  n r  12 z 1949 r . w  a r ty k u le  pt. „P o m ia ­
r y  w ilgo tn ośc i pow ie trza  w  zakładach w łó k ie n n iczych “  
inż. A ścika , je dn ak  ze w zg lędu na pobieżne jego u ję ­
cie, dalsze opracow anie tego tem atu  w y d a je  się k o rz y ­
stne.

w ie trzu  w ilgo tnym . Każdy m 3 pomieszczenia za­
w ie ra  w  sobie ilość gram ów w ody rów ną ciężarowi 
w łaściwem u p a ry  wodnej wyrażonemu w  g/m 3. 
P rzy  zwiększaniu w ilgotności pomieszczenia w zra ­
sta zatem ciężar w łaśc iw y p a ry  wodnej do kresu, 
równego ciężarowi w łaściwem u pary  wodnej nasy­
conej. Analogicznie można w ięc powiedzieć, że w i l ­
gotnością względną określającą ja k  daleko pow ie­
trze  znajduje się od stanu nasycenia jest stosunek 
ciężarów w łaściw ych pary  wodnej, odpow iadają­
cych stanom pow ietrza. Dlatego w ilgotność 
względna:

?== - (4) 
T nas.

lub  w  procentach

f  —  --—  Pi ioo%  (5)
T nas.

Ła tw o  można wykazać, że określenia te są iden­
tyczne. Zam iast bow iem  ciężaru właściwego można 
zastosować we wzorze liczbę objętości w łaściw ej, 
k tó ra  jest odwrotnością ciężaru właściwego

r  cz. p.

i nas.

V,

V,
przy czym V, odpowiada objętości w łaściw ej pary 
wodnej w  stanie w ilgotności f  —■ V 2 objętości pary 
wodnej w  stanie nasycenia przy te j samej tem pera­
turze. Stosując praw o B oyle -M ario tte ‘a o trzym uje  
się:

p. cz. p. V, =  p. nas. V2

p. cz.p. 
p. nas.

V,
V,

V cz. p.
■[ nas.

Zarówno zatem stosunek ciśnienia cząstkowego 
do ciśnienia nasycenia ja k  stosunek zawartości w o ­
dy w  1 m 3 dó te j zawartości w  stanie nasycenia 
określa ją w  identyczny sposób w ilgotność względną 
powietrza. M ia rą  w ilgotności względnej nie jest 
stosunek zawartości w ody przypadającej na 1 kg  
pow ietrza suchego, do te j zawartości w  stanie na­
sycenia.

Używa się również pojęcia w ilgotności absolut­
nej. Jest to ilość gram ów w ody przypadająca na:

1 kg  pow ietrza suchego, 
albo 1 kg  pow ietrza w ilgotnego, 
albo 1 m 3 pow ietrza w ilgotnego.

Dlatego w ilgotność absolutną trzeba wyraźnie 
określać. W ilgotność absolutna nie jest porów naw ­
czą m ia rą  w ilgotności ja k  w ilgotność względna. W  
zależności bow iem  od tem pera tury pow ietrza w i l ­
gotnego znaczna naw et w ilgotność absolutna w  
w ysokich tem peraturach pow ietrza może być odle­
gła od stanu nasycenia i  odpowiadać m ałej w ilg o t­
ności względnej, podczas gdy ta sama w ilgotność 
absolutna w  tem peraturach pow ietrza odpowiednio 
n isk ich  może oznaczać stan nasycenia, a zatem
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wilgotność względną 100"/». T y lko  w ilogtność w zglę­
dna określa w ilgotność pow ietrza w  sposób m iaro­
da jny dla w łaściwego przebiegu procesów techno­
logicznych i  dlatego m ie rzy się i  określa w ilg o t­
ność względną. Jest zrozumiałe, że p rzy te j samej 
w ilgotności absolutnej (zawartość w ilgoc i) i  tym  
samym ciśnieniu barom etrycznym  w zrost tempe­
ra tu ry  pow ietrza zmniejsza w ilgotność względną, 
ponieważ oznacza oddalanie się od stanu nasycenia. 
Natom iast wzrost ciśnienia barometrycznego przy 
niezm ienionej w ilgotności absolutnej (na 1 kg  po­
w ietrza) i  tem peraturze zwiększa w ilgotność 
względną, ponieważ oznacza również w z ro s t. ciśnie­
nia czątkowego pary.

Z przytoczonych w yżej d e fin ic ji w ilgotności 
względnej, wzorem nadającym  się do pom iaru jest:

P. CZ D.® = ------------
1 p. nas.

p . nas. —  można odczytać w prost z tabel po zmie­
rzeniu tem pera tury  powietrza. N ie ma natom iast 
sposobu bezpośredniego zmierzenia p . cz . p, t j.  ci­
śnienia cząstkowego pary  wodnej, is to tn ie  panu ją­
cego w  badanej przestrzeni wg wzoru:
p (powietrza) =  p . cz . p -f- p . cz . pow ietrza such.
jeże li w ilgotność względna jest mniejsza od 100% 
i ustaje związek m iędzy tem peraturą a ciśnieniem 
pary, ważny jedyn ie  ¡dla pary  nasyconej. P rzy w il-  
gotnościach względnych ? <C 100% para jes t prze­
grzana. A b y  określić to ciśnienie, trzeba w prow a­
dzić określony przebieg pomocniczy dla doprowa­
dzenia pow ietrza do w ilgotności 100%. Teoretycznie 
są w  tym  przypadku m ożliwe dwa określone prze­
biegi:

1) oziębianie p rzy sta łej w ilgotności bezwzględ­
nej d =  constans,

2) naw ilżanie p rzy sta łej zawartości cieplnej, tj. 
bez w ym iany ciepła z otoczeniem (przebieg 
adiabatyczny) i  =  constans.

Przebiegi te m ają zastosowanie p rzy pomiarach 
w ilgotności względnej. Przebiegiem pierwszym  po­
sługuje się h ig rom etr Danielą (metoda punktu  rosy). 
W ilgotność względną badanego pow ietrza znajdu­
jem y z w ykresu i— X : z punktu  przecięcia tempe­
ra tu ry  rosy z lin ią  100% w ilgotności przechodzi się 
przebiegiem x  =  constans do przecięcia z izoterm ą 
odpowiadającą tem peraturze pow ietrza; przecho­
dząca przez ten p un k t lin ia  sta łe j w ilgotności 
względnej wyznacza w ilgotność badanego pow ie­
trza.

Przebieg d rug i (przy i —  constans) ma zastoso­
wanie p rzy metodzie dw u term om etrów . P rzy  te r­
mometrze m okrym  pow ietrze nasyca się do 100% 
w ilgotności, p rzy  czym odparowanie w ody nastę­
puje kosztem ciepła pow ietrza, w skutek czego tem ­
peratura  pow ietrza obniża się. Wyznacza ją  term o­
m e tr m okry. Na w ykresie  i— x  z punktu  przecięcia 
się izoterm y mokrego te rm om etru  z lin ią  9 =  100%, 
przechodzi się lin ią  i  == constans do przecięcia z 
izotermą suchego term om etru. Przechodząca przez 
ten pun k t lin ia  sta łej w ilgotności względnej w y ­
znacza w ilgotność względną badanego powietrza.

P rzy  przep ływ ie  pow ietrza wzdłuż k u lk i m okre­
go term om etru  zachodzą dwa zjaw iska: ruch ciepła 
od pow ietrza do pow ierzchni parującej k u lk i w  ilo ­
ści potrzebnej dla w yparow ania w chłanianej przez 
pow ietrze w ilgoc i oraz ruch  w ilgoc i od pow ierzchni 
k u lk i do przepływającego powietrza. Ruch ciepła 
zależy od różn icy tem pera tur: k u lk i i pow ietrza —  
ruch w ilg oc i zależy od różn icy ciśnień: p a ry  w od­
nej nad pow ierzchnią k u lk i i  cząstkowego ciśnienia

pary  wodnej przepływającego powietrza. Zgodnie 
ze wzorem Daltona p rzep ływ  w ilgotności następuje 
od wyższego ciśnienia pary do niższego. Zarówno 
ruch ciepła, ja k  ruch w ilgotności warunkowane są, 
prócz podanych wyżej różnic tem peratur i ciśnień, 
współczynnikam i zależnym i od szybkości p rzep ły­
w u pow ietrza wzdłuż ku lk i. P rzy  każdej w ięc szyb­
kości p rzep ływ u  ustala ją się inne w a run k i rów no­
wagi. W arunk i te u ję te  są. w ogólnym wzorze psy- 
chomętrycznym, zaw ierającym  współczynnik, za­
leżny od szybkości p rzep ływ u powietrza.

pm. nas. —• A  (ts —  tm) H? =  ---------------- tr:----- ---------- (6)
ps nas y '

Jeżeli we wzorze tym  p rzy jm ie  się współczyn­
n ik  A  odpowiadający szybkości przep ływ u pow ie­
trza 2,5 m/sek. istn ie jącej przeważnie w  w a run ­
kach sal p rodukcyjnych w łókienniczych oraz p rz y j­
m ie się:

H  =  745
wówczas 'otrzyma się tzw. uproszczony 
Sprunga:

pmnas —  0,5 (ts —  tm) 
ps nas 100%

wzór

(7)

Zamieszczone w  różnych podręcznikach w ykresy 
i  tabele podają w ilgotność względną w  zależności 
od tzw. psychometrycznej różn icy tem pera tur te r­
m om etru mokrego i suchego. Ponieważ współczyn­
n ik  zależny od szybkości p rzep ływ u  pow ietrza przy 
szybkościach powyżej 2,5 m /sek. zbliża się asymp­
totycznie do w ielkości 65. 10~~5 dowodzi to, że po­
m ia r w ilgotności względnej p rzy w iększych szyb­
kościach pow ietrza zw yk łym  psychometrem Augu­
sta jest dość ścisły p rzy  założeniu odpowiedniego 
współczynnika A  (stałego). P rzy  m ałych szybkoś­
ciach pom iar jest niepewny, gdyż wymaga ścisłego 
określenia szybkości powietrza, co p rzy tych  szyb­
kościach jest trudne. Dlatego pewniejszy jest psy­
chom etr aspiracyjny Assmana.

P rzyk ład : ts =  25°C. tm  =  20°C. Zestawienie 
wartości w ilgotności względlnej wg różnych o b li­
czeń i  tablic.

1) w g  w ykresu i — x  M o llie ra  przechodząc 
z punktu  ? =  100% i t  =  20 ° lin ią  stałego cieplika 
do przecięcia z izotermą t =  25° —  otrzymuj.e się 
w ilgotność względną f  —  63,3%. Tę samą w ielkość 
daje w ykres w  trochę innym  układzie (N. S. Soro- 
k in  „W jentilac iija , uw łażnienie i  otoplienie tiek- 
sty lnych  faforik);

2) w g ogólnego w zoru psychometrycznego dla 
szybkości pow ietrza 0,1 0,2 0,3 0,5 m /sek. o trzy ­
m uje się:

? =  % 53 58,4 60,2 63;
3) w g uproszczonego wzoru Sprunga <p =  63%;
4) wg tab lic  (Psichometriczeskije ta b licy  G ław- 

noj G ieofiźiczieskoj obserw atorii) *p =  61"/».
Można jeszcze zauważyć, że tem peraturze 20° 

odpowiada ciśnienie pary nasyconej 17,39 m m  Hg, 
a tem peraturze 25° —  ciśnienie 23,55 m m  Hg. Je- 
zeli w ilgotność względna pow ietrza w ynosi 63%, to 
ciśnienie^ cząstkowe pary  w  tym  pow ietrzu wynosi 
0,63.23,55 =  14,85 mm  Hg. P rzep ływ  ciepła ód 
pow ietrza do k u lk i odbywa się zatem pod naporem 
różn icy tem peratur 25 —  20 =  5°, a przep ływ  
w ilgotności pod naporem różn icy ciśnień 17 39— 
14,85 —  2,54 mm  Hg.

Na podstawie obserwacji w artości w ilgotności 
o trzym yw anych wg różnych wzorów  można w nios­
kować, że p rzy szybkości pow ietrza 2,5 m/sek. po­
w ietrze przy ku lce mokrego term om etru  nasyca się 
do w ilgotności 100%. W  szczególności wniosek ten
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nasuwa się p rzy porów naniu wartości w ilgotności 
względnej, otrzym anej z w ykresu i—-x przy prze­
biegu adiabatycznym i  obliczonej wzorem Sprunga, 
opartym  na szybkości p rzep ływ u 2,5 m /sek. O trzy­
mać można też dalszy wniosek, ’że p rzy szybkoś­
ciach niższych od 2,5 m /sek nie można posługiwać 
się wykresem  i— x.

Psychom etry Daniela, Angusta, Assmana oparte 
są zatem na przebiegach cieplnych. Inną  grupę 
przyrządów  do pom iaru w ilgotności względnej sta­
now ią przyrządy oparte na zależności fizycznych 
własności włosa od w ilgotności. Z jaw iska te znane 
są w łókn ia rzom : skrę t włosa zależy od wilgotności. 
Skrę t jednak opóźnia się w  stosunku do zm ian w i l ­
gotności, jeże li zm ienia się k ie runek zm iany w ilg o t­
ności. O bjaw  ten w ystępujący również w  innych 
zjaw iskach fizycznych, znany pod nazwą histerezy, 
zmniejsza dokładność wskazań tych  przyrządów, 
zalecanych w  użyciu  z innych  przyczyn, a nieza­
stąpionych w  n iektó rych  pomiarach.

D rug im  tematem te j pracy jest teoria n iektó rych  
procesów k lim a tyzacy jnych. Na wstępie trzeba 
przypomnieć jak ie  zadania spełnia urządizenie k l i ­
m atyzacyjne latem, a ja k ie  zimą. ,

Latem  należy usuwać z pomieszczenia nadm iar 
ciepła z sa li roboczej w  celu u trzym ania  tempera­
tu ry  na pożądanej wysokości. Z im ą należy dopro­
wadzić ilość ciepła odpowiednią do pokrycia  s tra t 
cieplnych powstających w skutek w p ływ u  otaczają­
cych ścian. Zarówno la tem  ja k  zimą należy u trz y ­
mać ¡odpowiednią ¡dla procesów technologicznych 
w ilgotność względną oraz zachować określoną w en­
ty lację , t j.  ilość w ym ian powietrza. Ilość w ym ian 
pow ietrza la tem  jest wyznaczona przez różnicę za­
wartości. c ieplnej pow ietrza zewnętrznego i  we­
wnętrznego oraz nadm iar ciepła w  sali, k tó ry  
w skutek te j różnicy w in ien  być usunięty. Celem 
unikn ięcia  nadm iernych s tra t cieplnych na w en ty ­
lację ilość w ym ian pow ietrza zimą zmniejsza się do 
ilości dyktow anej względam i h ig ieny, nie wynosi 
zatem m niej n iż 3— 5 na godzinę, względnie do ta ­
k ie j ilości, aby na człow ieka pracującego w  sali 
p rzyp ływ a ło  z zewnątrz n ie  m n ie j niż 25 m 3/h  
świeżego powietrza. P rzy  ¡obliczaniu założeń urzą­
dzenia k lim atyzacyjnego w ykreśla  się na jp ie rw  
przebieg k lim a tyzacy jn y  dla danych w arunków  po­
w ietrza zewnętrznego i  wewnętrznego na W ykre­
sie i — x, k tó ry  jest ważny dla 1 kg  powietrza, a n a ­
stępnie nawiązując do bilansu cieplnego sali ¡obli­
cza się ilość w ym ian  powietrza, lub  ilość ciepła, 
k tó rą  trzeba doprowadzić ja k  rów nież ilość wody 
naw ilża jącej lub  chłodzącej.

Najprostszym  przebiegiem k lim a tyzacy jnym  la ­
tem jest przebieg adiabatyczny. Z punktu  O (powie­
trze zewnętrzne) przez naw ilżanie  powietrza w  ko ­
morze wodą cy rku lacy jną  dochodzi się przebiegiem 
adiabatycznym, tj.  bez w ym iany ciepła z otocze­
niem do w ilgotności około 90°/o. Pow ietrze w chłania  
(odparowuje) w ilgoć kosztem ciepła suchego po­
w ietrza; przebieg ten połączony jest zatem z obni­
żeniem tem pera tury powietrza. C ałkow ita  zawar­
tość cieplna pow ietrza w ilgotnego jednak pozostaje 
bez zmiany, ponieważ ciepło pozostaje utajone 
w  odparowanej w ilgoci. Po ustaleniu się w arunków  
rów now agi w  komorze k lim a tyzacy jne j woda cyr- 
ku lacy jna  p rzy jm u je  w  komorze tem peraturę mo­
krego term om etru. Z kom ory .k lim atyzacyjne j 
(punkt B) pow ietrze wtłaczane jest cło sali, gdzie 
nagrzewa się ciepłem sali (maszyny, ludzie, nasło­
necznienie) i  wT sprzyja jących okolicznościach, 
w  przebiegu p rzy  sta łej zawartości w ilgoc i tra f ia  
p rzy żądanej w ilgotności na żądaną temperaturę.

W tedy ń oznacza przyrost zawartości w ilgoc i po­
w ie trza  m ia roda jny do obliczenia ilości w ody roz­
pylanej w  komorze na 1 kg  pow ietrza, 4 i  ozna­
cza ilość ciepła wchłanianą przez 1 kg  powietrza 
m iarodajną do obliczania ilości pow ietrza w en ty la ­
cyjnego, k tó re  ma odprowadzić ilość ciepła w ydzie ­
lającego się w  sali. Jest to  przypadek szczególny 
¡(rys. 1).

Rys. 1

Ogólne uk łady  wzajemne punktów  O i A  mogą 
być różne. Jeżeli pow ietrze zewnęrzne posiada za­
wartość cieplną wyższą niż powietrze o parame­

tra c h  żądanych dla sali, w tedy  oczywiście nie może 
być chłodzenia tym  pow ietrzem  bez sztucznych za­
biegów.

U kład  ta k i w  naszym klim acie  należy jednak do 
w y ją tkow ych  upalnych, parnych dni. Jeżeli 

Na — U >  O, w tedy p rzy jm u jąc  lin ię  O— B jako  
adiabatę, z punktu  O można dojść przebiegiem przy 
stałej zawartości w ilgoc i do żądanej w ilgotności 
względnej p rzy  tem peraturze za w ysokie j albo za 
n isk ie j. P ierw szy przypadek w ystępuje p rzy wyso­
k ich  w ilgotnościach względnych pow ietrza ze­
wnętrznego, d rug i p rzy niskich. Jeżeli n a tra fi się 
na żądaną w ilgotność względną przy temperaturze 
za n isk ie j, wówczas można pozostawić przebieg 
adiabatyczny w  komorze, lecz celem uzyskania żą­
danej tem pera tury należy zastosować dodatkowe 
naw ilżenie w  sali. Przebieg na w ykresie  I-x  (rys. 2)

będzie odpowiadał l in i i  O— B—A i— A  p rzy czym 
odcinek A , —  A  oznacza dow ilżanie w  sali. Jeżeli 
na żądaną w ilgotność względną przy przebiegu 
adiabatycznym w  komorze na tra fia  się przy tempe­
raturze za w ysokie j, to koniecznej jest odstąpienie 
od przebiegu adiabatycznego w  komorze i  stosowa­
nie chłodzenia pow ietrza w  komorze klim atyczne j. 
Od przebiegu O— B i— A Ł trzeba odstąpić i  przejść 
cło przebiegu O— B —A, ponieważ t>. >  tw. W tedy 
jednak pow ietrze w  komorze musi być nie ty lk o  
nawilżane, lecz również ochładzane. Z każdego kg 
pow ietrza należy m ianow icie odebrać w  komorze 
ilość ciepła rów ną A i (rys. 3). N a tra fia  to na duże t r u ­
dności techniczne, gdyż jest to. odb ió r ciepła p rzy 
n isk ie j temperaturze. Może być on przeprowadzony 
zatem jedynie wodą zimną (studzienną) i  wymaga 
zw ykle  bardzo dużych ilości te j wody. Ponieważ 
w a ru n k i tak ie  układu punktów  O i  A  zachodzą 
zw ykle  w  n ie liczne dni lata, należy raczej godzić
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się na podwyższoną tem paraturę  w  sali n iż  insta lo­
wać kosztowne urządzenia.

W  procesach zim owych m am y do czynienia 
z mieszaniną pow ietrza świeżego z pow ietrzem  sa­
li,  tzw . pow rotnym , k tó re  musi być w ym ienione po 
przeprowadzeniu go przez komorę k lim atyzacyjną  
w  celu przemycia i p rze filtrow an ia . Należy zatem 
poznać mieszaninę pow ietrza o różnych parame­
trach. Oznacza się na w ykresie  i— x  p un k t 1 odpo­
w iadający param etrom  pow ietrza jednego i  punkt 
2 o param etrach pow ietrza innego (np. zewnętrz­
nego i  wewnętrznego). Jeżeli p u n k ty  te połączone 
zostaną odcinkiem  prostym , to  można wykazać, ze 
odcinek ten jest m iejscem geometrycznym p unk­
tów, określa jących param etry wszelkich m ożliwych 
mieszanin tych  dwu rodzajów  powietrza. Odległo­
ści dowolnego pun k tu  odcinka do punktów  1 i 2 są 
odw ro tn ie  proporcjonalne do udzia łów  ciężarowych 
dw u rodzajów  pow ietrza, k tó rych  param etry  po­
dają przyleg łe  punkty . Jeżeli w ięc przez Gx ozna­
czy się udzia ł ilości w  m ieszaninie pow ietrza o pa­
ram etrach pun k tu  1, a przez G2 pow ietrza o para­
m etrach pun k tu  2, wówczas:

1 M :2 M =  G2:G,
'lM : 12 =  G2: (G, - f  G2)n

albo
IM  G,

l f  100 =  Gi m  a , 100°/o 4)

Znajomość te j zależności jest bardzo korzystna 
p rzy  rozpatryw an iu  procesów k lim a tyzacy jnych  
zimowych. Zakładając, że udzia ł pow ietrza świeże­
go w  m ieszaninie n ie  pow in ien być m nie jszy niż 
10°/o, należy zbadać na w ykresie  czy zawartość 
cieplna pow ietrza powrotnego w ystarczy do pod­
grzania pow ietrza świeżego w  ten sposób, b y  m ie­
szanina posiadała potrzebną temperaturę. Za po­
mocą w ykresu znajdu je  się też w ilgotność względ­
ną mieszaniny. Oznaczając pow ietrze zewnętrzne 
na w ykres ie  punktem  O, pow ietrze w ewnętrzne 
punktem  A  łączym y te p u n k ty  odcinkiem  prostym  
(rys. 5). A b y  zastosować przebieg adiabatyczny w  
komorze i  znaleźć odpowiednią dla niego m ieszani­
nę, należy przeprowadzić lin ię  d =  constans z punk­
tu  A  do l in i i  90°/o w ilgotności względnej i  w  ten spo­
sób oznaczyć punk t B. Z punktu  B  prowadzi się 
adiabatę i  —  constans do przecięcia z odcinkiem  
OA. Są to param etry szukanej m ieszaniny oznaczo­
ne punktem  C-. Mieszanina pow ietrza zewnętrznego 
i  wewnętrznego o tych  param etrach nawilżona 
adiabatycznie w  komorze, a następnie wtłoczona

tp-90Z

na salę daje pow ietrze o żądanych parametrach * 
z tym  zastrzeżeniem, że każdy kg pow ietrza w y ­
chodzącego z kom ory musi p rzy  w tłaczaniu  na salę 
pow iększyć1 swoją zawartość cieplną (ogrzać się) 
o A i  • Tę ilość ciepła na 1 kg pow ietrza m usi do­
starczać nadm iar wydzie leń cieplnych sa li nad 
s tra tam i c iep lnym i pomieszczenia, a jeże li nadm iar

ten jes t u jem ny, wówczas b rak  ciepła musi być do­
prowadzony g rze jn ikam i w  sa li lub  na w ylocie  po­
w ie trza  z kom ory. Przed omówieniem bilansu ciepl­
nego należy zwrócić uwagę na położenie pun k tu  C

rys. 4

na odcinku  O—A, czy li na stosunek ilościowego 
udzia łu  pow ietrza świeżego w  mieszaninie. Zaw ar­
tość tego pow ietrza określona jes t procentowo:

AC
AO 100°/o

Jeżeli zatem AC  stanow i w ięcej n iż 10°/o odcinka 
AO, czy li jeże li

AC
AO 100 >  10

oznacza to, że mieszanina spełnia wym agania sani­
ta rne  i  można p rzy jąć przebieg jako  odpowiedni. 
Jeżeli jednak

AC
AO 1 00 <  10

co się zdarza p rzy  w iększych mrozach, w tedy  po­
w ie trze  zewnętrznie trzeba odpow iednio podgrzać 
przed zmieszaniem, albo ogrzewać mieszaninę po­
w ie trza  w  komorze, czy li odejść od przebiegu adia­
batycznego. Kom ora nie może w tedy pracować w o­
dą obiegową o sta łe j temperaturze, lecz należy 
podgrzewać stale tę  wodę, albo 'Ogrzewać powietrze 
w  komorze parą o ciśnieniu powyżej 1 ata. Oba te 
zabiegi można z ilustrow ać na wykresie.

A. Podgrzewanie pow ietrza świeżego przed w lo ­
tem do kom ory. Na odcinku AO  odkłada się do 
pun k tu  A  odcinek A M  o długości A M  = 1 0  AÓ, 
a z punktu  M  w ykreśla  lin ię  i  =  constans do prze­
cięcia z l in ią  d =  constans wychodzącą z punktu  P. 
Odcinek OP przedstaw ia przebieg potrzebnego 
ogrzania pow ietrza zewnętrznego. Należy zatem 
na 1 kg pow ietrza doprowadzić A i, ciepła. Po po­
łączeniu punktu  P z punktem  A  adiabata BC daje 
punk t Ca m ieszaniny pow ietrza wewnętrznego z po­
w ietrzem  zewnętrznym  podgrzanym. Mieszanina ta
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zawiera 10°/o pow ietrza świeżego i może być adia­
batycznie naw ilżana w  komorze do punktu  B, po­
nieważ

AC, =  AC_ =  1 
AP  A M  10

B. Podgrzewanie m ieszaniny powierza w  komo­
rze. Na odcinku AO można znaleźć p un k t C2 w  ten 
sposób, że:

AC., =  1 
AO 10

Przez połączenie punktu  C2 z punktem  B o trzy­
m uje  się odcinek C2B, k tó ry  przedstawia przebieg 
naw ilżania  i  ogrzewania m ieszaniny pow ietrza 
w  komorze, zawierającej 10°/o udzia łu  pow ietrza 
świeżego. Na każdy 1 kg m ieszaniny należy w  ko ­
morze doprowadzić ilość ciepła rów ną A i2.

B ilans ciep lny w  sali składa się z trzech pozycji; 
dwu ujem nych, —  a m ianow icie:

Q, —• s tra ty  cieplne przez ściany otaczające,
Q2 -—- ilość ciepła potrzebna dla ogrzania pow ie­

trza  wtłaczanego z kom ory do sali,
Q2 =  L  A i, jeże li L  oznacza ilość kg  pow ietrza 

wtłaczanego do sali. Ilość L  jest określona żądaną 
w ie lokrotnością w ym iany  powietrza.

Trzecia pozycja b ilansu jest dodatnia; są to  w y ­
dzielenia cieplne sali, pochodzące od pracy maszyn, 
ludizi i  nasłonecznienia.

Q3 —  w ydzie len ia  cieplne.
Jeżeli Q, - j-  Q2 = Q „  to  równowaga cieplna p rzy 

założeniach p rzy ję tych  odnośnie param etrów  po­
w ie trza  jest zachowana i nie trzeba stosować ogrze­
wania w  sali, ani na w yloc ie  z kom ory. Jeżeli 
Q i +  Q2 >  Q3, to  b rak  ciepła w  ilości 
(Qi +  Q2) —  Qs m usi być doprowadzony g rze jn i­
kam i w  sa li lub  na w locie  do sali. Q, -f- Q, <  Q, 
oznacza nadm iar ciepła w  sali i równowaga cieplna 
u s ta liłaby  się p rzy  tem peraturze zbyt w ysokie j

W sali. W tedy należy zwiększyć s tra ty  cieplne 
w en ty lac ji, t j.  powiększyć Q2. Ponieważ ilość po­
w ie trza  pozostaje niezmieniona, należy zwiększyć 
A i, co prowadzi do zwiększenia udzia łu  świeżego 
pow ietrza w  mieszaninie. Oczywiście należy wobec 
tego wyłączyć na jp ie rw  ogrzewanie pow ietrza świe­
żego (przebieg OP) lub  ogrzewanie m ieszaniny 
w  komorze i przejść w  komorze na przebieg adia­
batyczny. W ielkość A  i  należy powiększyć do 
w ie lkości A i‘> w yliczone j z b ilansu cieplnego:

Q, -f- L A i' =  Q3

Odpowiedni przebieg ilu s tru je  w ykres. Jak w y ­
n ika  z wykresu, pow ietrze świeże należy zmieszać 
w  stosunku:

A C , : AO
Ta mieszanina nawilżona adiabatycznie prowadzi 

do punktu  B,. Pow ietrze ogrzewane w  sali w ydzie­
len iam i c iep lnym i daje param etry  punktu  A x. A b y  
otrzym ać pow ietrze o param etrach punktu  A  , 
należy je  dow ilżyć w  sali (przebieg A , —  A). 
W m iarę  podwyższania się tem pera tury  zewnętrz­
nej p u n k ty  O i  C , zb liża ją się do siebie, gdyż na­
leży wciąż zwiększać udzia ł pow ietrza świeżego. 
W  ten sposób o trzym uje  się w a ru n k i letnie, t j.  pe ł­
ną w enty lac ję  świeżym powietrzem. Jak z powyż­
szego w ynika , regulacja urządzenia k lim a tyzacy j­
nego w  okresie z im y polega na regulow aniu  ogrze­
wania  pow ietrza świeżego względnie w  komorze 
mieszaniny, regu low aniu  ogrzewania w  sali względ­
nie na w y jśc iu  z kom ory, wreszcie na regulowaniu 
udzia łu  świeżego pow ietrza do w łaściw ej wyso­
kości.

C zynn ikam i ty m i należy operować um iejętn ie, 
aby p rzy  najm n ie jszym  rozchodzie ciepła otrzymać 
potrzebne w a ru n k i klim atyczne w  sali.
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JA K  POSTĘPOWAĆ, B Y  P R O D U K O W A Ć  W Y Ł Ą C Z N IE  W  I  S Z Y M  G A T U N K U  
W E D Ł U G  M E T O D Y  A L E K S A N D R A  C Z U T K IC H A  )

STRESZCZENIE 677.024 : 658.56
O rgan izac ja  p racy  w  tk a ln i w g  m etody A le ksan d ra  

C zu tk icha  zapew nia  osiągnięcie p ro d u k c ji na jw yższe j 
jakośc i.

*

Uwagi wstępne
A leksander C zu tk ich , po dm a js trzy  w  dzia le  tk a c k im  

K rasnocho łm skiego K o m b in a tu  Czesankowego i  la u re a t 
N agrody  S ta lin o w sk ie j, w  książce „B ry g a d y  N a jw y ż ­
szej Jakości“  w  sposób w y ją tk o w o  ż y w y  i  za jm u jący 
opow iada o sw ym  życ iu  oraz o tym , w  ja k i snosób 
osiągnął on w  p racy ta k  w snan ia łe  w y n ik i —  p ro du ko ­
w an ie  tk a n in  w y łączn ie  w  I-s z y m  ga tunku . PrzystępUi- 
ją c  do stosowania w  p racy  codziennej m etody A le ksa n ­
d ra  C zu tk icha , C zy te ln ik  m ia łb y  je d n a k  tę trudność, że 
m a te ria ł za w a rty  w  książce u łożony je s t w  porządku 
h is to rycznym ; spraw y dotyczące ty c h  sam ych tem atów  
n ie k ie d y  rozrzucone są w  różnych rozdzia łach, ko n ­
k re tn e  w skazów ki, co rob ić , by  osiągnąć na jw yższą ja ­
kość, pom ieszane są z fra g m e n ta m i n a tu ry  op isowej.

A b y  u ła tw ić  ko rzys tan ie  w  p ra k tyce  z p racy  A le ­
ksandra  C zutkicha, poda jem y w yc iąg  zaw artych  w  n ie j *)

*) Na podstaw ie  p ra cy  A le ksan d ra  C zu tk icha , „ B r y ­
gady N a jw yższe j Jakośc i“ , K s iążka  i  W iedza, W arszaw a 
1950.

Podano w ska zó w k i k o n k re tn ych  przedsięwzięć w  za­
k ładz ie  w a ru n k u ją c y c h  pe łny  e fe k t te j m etody.

*

ko n k re tn y c h  w skazów ek u łożony w ed ług  tem atów , k tó ­
ry c h  one dotyczą. W yciąg  ten  po w in ie n  u ła tw ić  C zy te l­
n ik o w i odpow iedź na pytan ie , co na ja k im  od c inku  n a ­
leży zrob ić, aby naśladow ać A leksandra  C zutkicha.

W a lka  o na jw yższą jakość p ro d u k c ji n ie  je s t ju ż  
czym ś no w ym  w  naszym  przem yśle. Wszędzie tam  
gdzie je s t ju ż  prowadzona, uczestnicy je j p rzegląda jąc 
ten  a r ty k u ł mogą ła tw ie j s tw ie rdz ić , co z m etody A le ­
ksandra  C zu tk icha  zostało ju ż  przez n ich  zastosowane 
i  ja k ie  m ożliw ośc i n ie  zosta ły jeszcze w yko rzystane .

O ddając do u ż y tk u  p ra co w n ikó w  przem ys łu  w y ją tk i 
z p ra cy  A leksandra  C zutkicha, na leży z całą stanow ­
czością podkreś lić , że przeczytanie ich  w  żadnym  p rz y ­
padku  n ie  może zastąpić czytan ia  samej p racy  A le ksa n ­
d ra  C zu tk icha , s tanow ią  bow iem  ty lk o  usystem atyzo­
w a n y  u łożony w  pa rządku  log icznym  spis rzeczy. A b y  
zrozum ieć, ja k  podchodził do zagadnienia p racy  A le ­
ksander C zu tk ich  tw orząc  sw oją m etodę, k tó ra  zapo­
czątkow ała  now y, w sp an ia ły  ruch  o don ios łym  znacze­
n iu  d la  gospodark i ZSRR i  k ra jó w  de m okra c ji lu d o ­
w e j —  ru ch  p ro du kow a n ia  w  na jw yższe j ja kośc i —  
trzeba bezwzględnie przeczytać całą jego pracę.
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Do w y ją tk ó w  w łączono k ilk a  p u n k tó w  bezpośrednio 
n ies io rm u łow a nych  przez A le ksan d ra  C zu tk icha , lecz 
w y n ik a ją c y c h  pośrednio z treśc i jego pracy, a także 
parę p u n k tó w  zaczerpn iętych z op isów  p ra k ty k i n ie ­
k tó ry c h  p rzeds ięb io rs tw  radz ieck ich , w zo ru ją cych  się 
na m etodzie C zutkicha.

W skazów k i p ra k tyczn e  w y n ik a ją c e  z p racy A le ksa n ­
dra  C zutkicha, odnoszące się podobnie ja k  sama praca 
do tk a ln i,  mogą być ła tw o  dostosowane do w a ru n k ó w  
zak ładu  każdej in n e j ga łęzi przem ysłu.

Środki, za pomocą k tó rych  A leksander Czutkich 
osiągnął zdumiewające w y n ik i w  walce o p roduk­
cję tka n in  wyłącznie pierwszego gatunku; można 
ująć w  następujące punkty :

A. Mobilizacja załóg do osiągania najwyższej 
jakości produkcji

1. Stworzyć w  każdej brygadzie, w  każdym  od­
dziale tak ie  w arunk i, w  k tó rych  p racow n ik  w sty ­
dz iłby  się pracować niedbale, powodując defekty, 
a każdy przypadek b raku  staw ałby się w ie lk im  
wydarzeniem, oczywiście w  sensie u jem nym , co 
ś ledziliby n ie ty lk o  m ajs te r i  podm ajstrzy, lecz ta k ­
że wszyscy bez wry ją tk u  członkowie załogi.

2. Zorganizować współzawodnictwo socja listycz­
ne o ty tu ł b rygady najwyższej jakości i  opracować 
w a ru n k i współzawodnictwa.

3. Odbywać codziennie 10-minutowe oraz raz na 
tydzień dłuższe narady w ytw órcze  celem om ówie­
n ia  w yn ikó w  dnia lub  tygodnia pracy każdej b ry ­
gady, k ry ty k u ją c  się nawzajem  i  podkreślając za­
sług i osiągających dobre w y n ik i.

4. Każdy b ra k  należy analizować na naradzie 
w ytw órcze j, wspólnie w yjaśn ia jąc przyczynę: czy 
prządka czegoś nie dopatrzyła, czy krosno się ze­
psuło, czy też z a w in ili tkacze itp .

5. W ykorzystyw ać p rze rw y obiadowe do ag itac ji 
na rzecz podniesienia jakości p rodukc ji.

6. Na najbardzie j w idocznym  m iejscu postawić 
tablicę z codzienną ewidencją pracy brygad, k tó re  
p rzys tąp iły  do współzawodnictwa, a obok tablicę 
honorową.

7. W ydawać „b łyskaw ice “  gazetek ściennych 
i  kom un ika ty  oddziałowe, p ię tnujące brakorobów  
i podnoszące osiągnięcia p rzodow ników  pracy na 
odcinku w ysokie j jakości p rpdukc ji.

8- W  oddziałach, św ietlicach, na podwórzu fa ­
brycznym  w yw iesić dziesiątki haseł i  p lakatów , 
wzywających do aktyw ne j w a lk i o najwyższą ja ­
kość p rodukc ji.

9. W yw iesić dziesiątk i tablic, objaśniających 
przodujące m etody pracy, zapewniające produkcję 
ty lk o  a rtyku łó w  najwyższej jakości (pierwszego ga­
tunku).

10. Zorganizować w ystaw iane w  gablotkach wzo­
rów  najlepszych tka n in  pod hasłem: „P racu j ta k !“

11. Wzmocnić kon tro lę  techniczną; zorganizować 
ją  tak, by nie ty lk o  re jestrow ała  b rak i, lecz zapo­
biegała im.

12. Zorganizować kon tro lę  społeczną p rodukc ji 
we wszystkich fazach; w  szczególności m łodzieżowe 
posterunki kontro lu jące, k tó re  p ow inny kon tro lo ­
wać jakość p rodukc ji, oszczędne zużycie surowców, 
obsługę warsztatów , czystość w  oddziałach itp .

13. Zwalczać błędne poglądy, że w a lka  o jakość 
p ro du kc ji pow inna doprowadzić w  konsekwencji 
do zmniejszenia się ilości p rodukc ji; połączyć w a l­
kę o jakość z w a lką  o równoczesne przekraczanie 
p lanów  p rodukc ji, o w zrost wydajności p racy i  w  
szczególności z ruchem  w ie low arsztatow ym .

14. Łączyć w alkę o podniesienie jakości p rodukc ji 
z zobowiązaniam i o uzyskanie oszczędności i o zw ol­
n ienie środków obrotowych, w  szczególności w p ro ­

wadzić brygadowe i  indyw idua lne  konta  oszczęd­
ności, w yodrębnia jąc te oszczędności, k tó re  b ryga ­
da i  poszczególni robotn icy uzyskują  dzięki l ik w i­
dac ji b raków  (z doświadczeń zakładów odlewniczo- 
mechanicznych im. L. M. Kaganowicza wg a rty k u łu  
W. Mangancowa i A. Sokołowskiego pt. „K o n ta  in ­
dyw idua lne  stachanowców i  prem iowanie za osz­
czędność m ateria łów  i  za produkcję  najwyższej ja ­
kości“  w  n r 3, ro k  1950 pisma radzieckiego „P rob le ­
m y E konom ik i“ ).

15. W alkę o podniesienie jakości p ro du kc ji po­
wiązać z ruchem  racjona liza torskim , zorganizować 
masowe zbieranie p ro je k tó w  racjona liza torsk ich  ro ­
botn ików , techn ików  i  inżyn ierów , dotyczące pod­
niesienia jakości p rodukc ji.

B. Podniesienie kw alifikacji kadr
16. Organizować ku rsy techniczne popraw y jako ­

ści dla m łodych robotn ików , k tó rzy  jeszcze nie są 
przygotow ani do stosowania doświadczeń przodow­
n ików  —  zaznajam ianie z maszynami, z w łaściwoś­
ciam i m ate ria łów  itd . (w ykładow cy-m ajstrow ie , po­
m ocnicy m ajstrów , inżynierow ie).

17. Oprócz zw yk łych  szkół zakładowych organizo­
wać szkoły jakości dla tych, k tó rz y  jeszcze pracują 
,,z b rakam i“ , zaznajam iając ich- ze sposobami n ie ­
dopuszczania do powstawania b raków , nastaw iania 
maszyn, regulowania przyrządów, usuwania niedo­
ciągnięć p rodukcyjnych powodujących b ra k i w  tka ­
ninach (k ie row n icy szkół —  przodownicy, p racu ją ­
cy bez braków).

18. Organizować ko la  techniczne dla starych 
i  m łodych robotn ików , zaznajam iając ich z .p rzo ­
dującym i m etodam i pracy, sposobami szybkie j l i ­
kw id a c ji zryw ów , lepszego nakładania w ą tków  do 
czółenek, sposobami napraw iania  drobnych uszko­
dzeń itp . celem większego usamodzielnienia tkaczy 
i  zwoln ienia w  ten sposób m ajstrom  większej ilości 
czasu na instruowanie, zwłaszcza n ie w y k w a lif ik o ­
wanych.

19. Organizować lekc je  techniczne i  re fe ra ty  o za­
pobieganiu braków , w y k ła d y  przodow ników  na te 
tem aty; organizować w ym ianę doświadczeń, dzie­
len ie się w iadom ościam i z l ite ra tu ry  technicznej, 
z gazet itp .

20. Zwracać uwagę na słabszych p racow n ików  i 
pomagać im , a p racow ników  lepszych brygad w pro ­
wadzać w  skład brygad słabszych.

21. P rzy szkoleniu m ieć odpowiednie podejście, 
oparte na znajomości łudz i i  ich  uzdolnień; rozw i­
jać samodzielność przechodzących przeszkolenie.

C. Organizacja pracy
22. Wzmocnić dyscyplinę pracy.
23. Opracować zarządzenia organizacyjno-techni­

czne dotyczące w  szczególności:
popraw ienia jakości przędzy,
ulepszeń procesu technologicznego, w yn ika jących  

z p ra k ty k i przodow ników ,
usprawnienia p racy zaplecza: oddzia łu przygoto­

wawczego, remontowego i  innych,
ścisłej w spó łpracy p racow ników  inżyn ie ry jno - 

technicznych z przodownikam i.
Dopilnować wykonania  tych  zarządzeń.
24. W prowadzić dokładne przejm owanie zmian; 

w  tym  celu podm ajstrzy przychodzi na 30 m in u t 
wcześniej celem dokonania obchodu i  przeglądu 
brygady, skontro low an ia  krosien, w ątków , osnów, 
sprawdzenia czy ilość m ate ria łów  pomocniczych 
jest dostateczna; tkacze przychodzą o 10 m in u t 
wcześniej i  'dokonują przeglądu krosien, sprawdza­
n ia  osnów i  czółenek, a także uprząta ją  miejsce 
pracy.
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25. Usta lić dokładnie czynności i  obowiązki każ­
dego członka brygady.

26. Przestrzegać, by każda tkaczka u trzym yw ała  
we w zorow ym  porządku swój w arsztat pracy, su­
row o przestrzegać p raw ide ł dozoru sprzętu, b a r­
dziej uważać na osnowę, n ie przepuszczać ani jedne­
go zbicia i  niedobicia oraz innych błędów.

27. Przestrzegać by podm ajstrzy w  ciągu zm iany 
k ilka k ro tn ie  obchodzili i  dokładnie kon tro low a li 
Wszystkie swoje krosna, ins truow a li tkaczki, na­
s taw ia li regu la to ry  i  czu jn ik i wątkowe, nastaw ia li 
osnowę w edług przepisów, ściśle przestrzegali h a r­
monogramu zapobiegawczego remontu.

28. Polecić wyraźnie, że podm ajstrzy i  b rygadzi­
ści obowiązani są nie ty lk o  do nastawiania krosien, 
lecz że jedną z najważniejszych ich fu n k c ji jest, 
organizowanie i  instruow anie  powierzonych im  ze­
społów.

29. Pracować in tensyw nie j, obsługiwać więcej 
maszyn n iż przew iduje norma. Przyśpieszyć w yko ­
nywanie wszystkich operacji, w  now y sposób zor­
ganizować pracę, znacznie lep ie j wykorzystyw ać 
technikę.

30. Podnieść k u ltu rę  i  czystość w  oddziałach fa ­
brycznych, p ilnować dokładnego m ycia okien, oczy­
szczania ścian, su fitów , sprzątania podłóg k ilk a  ra ­
zy dziennie-

D. Proces technologiczny
31. Organizować kom pletne b rygady z udziałem 

inżyn ierów , technologów i  przodowników, k tó rych  
celem jest badanie przyczyn powstawania braków, 
niższych gatunków  i konieczności przerobienia ich 
(np. przyczyn przechodzenia tkan in  do I I  gatunku 
w  w ykończaln i) oraz opracowania nowej ulepszo­
nej technologii.

32. Zorganizować udzia ł we współzawodnictw ie 
°  brygadę najwyższej jakości inżynierów , techn i­
ków, laborantów  itp ., wykorzystać pomoc przodow­
n ikó w  pracy —  pom ysły racjonalizatorskie, a także 
pomoc pracow ników  nauki p rzy  ulepszaniu procesu 
technologicznego, zwłaszcza na odcinkach powsta­
wania braków,

E. Maszyny, urządzenia
33. P rzy  organizowaniu współzawodnictwa socja­

listycznego o ty tu ł b rygady najwyższej jakości zor­
ganizować doraźną techniczną kon tro lę  maszyn i  
sprzętu oraz usunięcie w  k ró tk im  te rm in ie  (około 
dwóch tygodni) wszystkich zauważonych braków  i 
niedociągnięć.

34. Regularnie przeprowadzać zapobiegawczą 
kon tro lę  maszyn, uważnie sprawdzając najsłabsze 
punkty, w  k tó rych  ła tw o  może zdarzyć się brak.

35- Zaprowadzić specjalny dz ienn ik uwag o sta­
nie maszyn (prowadzi podm ajstrzy) celem um ożli­
w ien ia  w ykorzystania  tych uwag p rzy  remontach.

36. P rzy  napraw ian iu  naw et najdrobniejszego 
błędu sprawdzać całą maszynę.

37. Kontro low ać i  rem ontować maszyny po każ­
dym, w y rob ien iu  osnowy, n igdy  n ie  odstępując od 
te j zasady.

38. Dokładnie sprawdzać maszyny p rzy p rzy jm o ­
waniu  ich z remontu, domagając się sumiennego 
jego przeprowadzenia; spowodować, by mechanicy 
przed, przystąpieniem  do rem ontu in teresow ali się 
tym , jak ie  w ady zauważono w  rem ontowanej ma­
szynie p rzy je j pracy.

39. Opracować ścisły regulam in zapobiegawczego 
rem ontu maszyn.

40. Dokładnie sprawdzać maszyny p rzy prze jm o­
w aniu  zmiany, w yregu low ać przyrządy bicia, do­
prowadzić do porządku czółenko, osnowę, odszukać 
w łaściw y wątek.

41. Zw rócić uwagę na o liw ien ie , gdyż nawet k ro ­
pla o liw y , k tó ra  przypadkowo spadnie na tkaninę, 
może spowodować b ra k i całej p rodukc ji.
F- Surowce i pó łfab ryka ty , poprzednie i następne

operacje
42. P rzyjm ować surowce i  p ó łp rodukty  z poprze­

dnich operacji ty lk o  w  najlepszym  gatunku.
43. Organizować narady w ytw órcze robotn ików  

tk a ln i i  w ykończaln i z robotn ikam i przędzalni (mię- 
dzyoddziałowe lub  m iędzyzakładowe w  zależności 
od tego, czy przędzalnia, tka ln ia  i  wykończaln ia są 
połączone w  jednym  zakładzie), połączone z w y ­
stawą tablic, zawierających dane o ilości dostar­
czanej przędzy, k tó ra  została zabrakowana lu b  za­
liczona do niższych gatunków, z wystawą próbek 
przędzy zabrakowanej i  n iskogatunkowej, a także 
wzorów tkan in , w yprodukow anych z n ieodpowied­
niego surowca; na naradach szczegółowo omawiać 
b łędy przędzalni, tk a ln i i  wykończalni, k tó re  po­
wodują, że część tkan in  n ie jest produkowana 
w  I  gatunku.

44. Uważnie i  trosk liw ie  przechowywać o trz y ­
maną przędzę i  pó łp rodukty  w  czasie magazynowa­
nia; w łaściw ie  obchodzić się z przędzą i  pó łp roduk­
tam i podczas p rodukcji.

45. Zorganizować współzawodnictwo pomiędzy 
brygadam i przędzalni, tk a ln i i  wykończaln i, połą­
czone z wzajemną kon tro lą  u trzym yw an ia  warszta­
tów  i  narzędzi oraz przechowywania i  w ykorzysta ­
nia surowców i  pó łproduktów . Należy stworzyć ta ­
k ie  w arunk i, by  przędzalnicy stale interesow ali się, 
ja k  przędza została oceniona w  tka ln i, a tkacze, ja k  
tkan ina  surowa została oceniona w  w ykończaln i itp .

46. Zorgnizować produkcję  potokową, obe jm ują­
cą cały cyk l od początku do końca, wyłącznie przez 
brygady najwyższej jakości tak, ja k  np. w  fabryce 
obuwia brygada przykraw aczy daje .w ykro je  w y łą ­
cznie najwyższej jakości brygadzie szwaczek, b ry ­
gada szwaczek uszyte w  najwyższej jakości cho­
le w k i przekazuje brygadzie w ykonyw ujące j na­
stępną operację itd . — tzn. by cały cyk l p rodukc ji 
b y ł obsługiwany w yłącznie przez brygady na jw yż ­
szej jakości z tym , że skład brygad każdego potoku 
ma być ściśle ustalony. (Rozwinięcie m etody A le k ­
sandra Czutkicha w  Len ingradzkie j Fabryce Obu­
w ia  „Skorochod“  —  wg wspomnianego w yżej a r ty ­
ku łu  w  N r 3/50 r. pisma radzieckiego ,,Problem y 
E konom ik i“ ).

47. Do w a lk i o najwyższą jakość w łączyć wszys­
tk ie  odc ink i pracy, u  wszystkich robo tn ików  
kształtować socja listyczny stosunek do pracy.

48. Odbywać narady ze sprzątaczkami, magazy­
n ieram i, e lektrom onteram i itp ., gdyż w  zakładzie 
n ie ma i  być nie może „n iew ażnych“  zawodów, w y ­
konanie każdej pracy w p ływ a  bow iem  na powo­
dzenie wspólnej sprawy.

49. Zorganizować term inow e dpstarczanie przędzy 
i pó łproduktów .
G. Społeczne i  polityczne zasady w a lk i o najwyższą

jakość p rodukc ji
50. Starać się, by pracownikom  zakładu była  zna­

na opin ia  odbiorców i  konsumentów o  artyku łach  
ich p rodukc ji, w  szczególności ich zakładu, a także 
stawiane zarzuty tym  produktom . W  ty m  celu na­
leży organizować wspólne zebrania z pracow nika­
m i sklepów, przem ysłu odzieżowego i  z przedstaw i­
cielam i konsumentów.

51- Organizować w  brygadach pogadanki na te ­
m aty  bieżące, wspólne czytanie prasy codziennej, 
in form ow anie  o sytuacji m iędzynarodowej, oma­
w ian ie  w yn ika jących  stąd aktua lnych zadań prze­
mysłu, gałęzi przemysłu, zakładu i  brygady.
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52. Po pracy lub  w  niedzielę organizować w yc ie ­
czki do muzeów, na w ystawy, pokazy nowych sztuk 
teatra lnych  i  film ó w , w ycieczki za miasto.

53. Poświęcać dużo uwagi sprawom  kom una l­
nym , doglądać rem ontu mieszkań, brać udzia ł w  
Kom isjach, kon tro lu jących  pracę sto łówek i  skle­
pów  (aktyw iśc i zw iązkowi).

54. Całą akcję w a lk i o najwyższą jakość pro­
d u kc ji prowadzić w  ścisłym porozum ieniu z odpo­
w iedn im i p laców kam i organizacji zawodowych i  
party jnych .

55. W ykorzystać pomoc Zarządu Głównego Z w ią ­
zku Zawodowego P racow ników  Przemysłu W łó­
kienniczego, uzyskując w skazów ki ją k  na jlep ie j 
zorganizować współzawodnictwo; uzyskać przydzie­
lenie ins truk to ra  do pomocy w  organizacji i  p ro ­
wadzeniu współzawodnictwa.

N iejeden po zaznajom ieniu się z treścią tych  w y ­
ją tk ó w  stw ierdzi, że n ie  znalazł tu  żadnych rewe­

lac ji. Lecz w łaśnie na tym  polega ogromne znacze­
nie in ic ja ty w y  A leksandra Czutkicha, że udowod­
n i ł  on, iż d la  produkowania a rtyku łó w  wyłącznie 
w  p ierwszym  gatunku wcale nie trzeba żadnych re ­
w e lac ji, a można to wykonać na tych  samych ma­
szynach i  urządzeniach, z ty m i samym i ludźm i i  
z tych  samych m ateria łów . Trzeba ty lko  do tyeh 
maszyn,. urządzeń, ludz i i  do pracy, do je j o rgan i­
zacji podejść sumiennie. Przykładem  jest A leksan­
der Czutkich, k tó ry  powierzoną m u najsłabszą w  
zakładzie brygadę, n i^d y  nie w ykonyw ującą p la ­
nu, dopuszczającą dużo b raków  i p rodukującą dużo 
niższych gatunków  zm ienił tak, że pracując nadal 
na tych  samych maszynach i  w  ty m  samym skła­
dzie osobowym, lecz posługując się streszczoną po­
wyżej metodą, podniósł ją  do poziomu brygady 
najlepszej, stale przekraczającej p lan i  p roduku­
jącej a rty k u ły  o najwyższej jakości.

Oprać. Natan Kronik

E. J. Werbeckij
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W alka  o obniżenie kosztów  w łasnych  w y n ik a  z pod­
s taw ow ych  zasad gospodark i soc ja lis tyczne j. S tąd w y ­
n ik a  konieczność u a k ty w n ie n ia  k ie ro w n ic tw a  p rzed ­
s ięb io rs tw  w łó k ie n n iczych  rów n ież  w  zakresie  ana lizy

*

Prawo wartości, zastosowane w  przekształconej 
fo rm ie  do w arunków  naszego socjalistycznego 
us tro ju  gospodarczego staje się potężną dźw ignią 
wykonania planu. Prawo to znajdu je  swój w yraz 
w  radzieckie j polityce cen. W  odróżnieniu od samo­
rzutnego kszta łtow ania  się cen w  w arunkach kap i­
ta lis tycznych, zadaniem planowego radzieckiego sy­
stemu ustalania cen jest socjalistyczna akum ulacja 
i  służenie interesom szerokich w arstw . Zadania te 
w ypełniane są przez podwyższanie wydajności p ra ­
cy, zmniejszanie kosztów p rodukc ji, poprawę jako ­
ści i  asortym entów  p rodukc ji, w prowadzanie mate­
r ia łó w  zastępczych i  stosowanie surowca, pa liw a  
i  m ate ria łów  miejscowego pochodzenia.

P o lityka  obniżania cen jest w łaściwa Państwu 
Radzieckiemu, w yp ływ a  bow iem  bezpośrednio 
z charakteru  gospodarki socjalistycznej. P o lityka  
ta prowadzi do w a lk i o dalsze obniżenie kosztów 
i  kosztów własnych p rodukc ji, polepszenie organi­
zacji p racy i  przedsiębiorstw, uporządkowanie norm  
technicznych oraz zmniejszenie w yda tków  na k ie ­
row n ic tw o  oraz innych  adm in istracyjnych. N ieda­
wno nastąpiła czwarta z rzędu obniżka cen w  ZSRR, 
jest ona w yraźnym  w skaźnikiem  w zrostu  dobroby­
tu  narodu radzieckiego i  niezaprzeczalnego wzmo­
żenia i  umocnienia potęgi ekonomicznej Państwa 
Radzieckiego.

W p łynę ły  na to w  znacznej m ierze osiągnięcia w  
zakresie obniżenia kosztów w łasnych p rodukc ji 
i  podniesienia je j rentowności.

Przem ysł w łók ienn iczy posiada wszelkie m ożli­
wości dalszego obniżania kosztów w łasnych pro­
d u k c ji i  podnoszenia rentowności przedsiębiorstw. 
W ystarczy np. wskazać, że koszty własne a rtyku łów  
bawełn ianych w  n iek tó rych  zakładach przewyższa­
ją  średnie w skaźn ik i dla całego przemysłu o 30— 
40°/o w  przędzalniach, a o 10—20°/o w  tka ln iach. 
Tak w yraźne odchylenia od średniego poziomu mo- *)

*) Tekst. P rom . n r  5, 1951.

i  p o p ra w y  w ska źn ikó w  ren tow ności. A na liza  kosztu  
własnego jednorodnego aso rtym en tu  produkow anego  
w  różnych zakładach u ja w n ia  duże rozbieżności (do 
48°/o) i  w ykryw a^ p rzy  czyny w y d a tk ó w  ponadp lanow ych .

*

żna objaśnić tym , że k ie row n ic tw o  poszczególnych 
przedsiębiorstw  m ało się interesuje stroną ekono­
m iczną i  n ie  stosuje najnowszych osiągnięć w  te j 
dziedzinie. Tymczasem przestudiowanie przyczyn 
różn icy w  kosztach w łasnych jednakowej p rodukc ji 
w  zakładach jednego typ u  jest nieodzownym w a ­
runk iem  pom yślnej w a lk i o zwiększenie ren tow ­
ności.

S tru k tu ra  kosztów w łasnych w  przemyśle baw eł­
nianym. w  c h w ili obecnej przedstawiona jes t w  ta ­
b e li 1, p rzy  czym w skaźn ik i podane są w  procen­
tach w  stosunku do całości.

Z tabe li 1 w yn ika , że decydujący w p ły w  na po­
ziom kosztów w łasnych p rodukc ji posiadają w yd a t­
k i  na surowiec (k tó ry  przekazuje się do następnego 
przedsiębiorstwa w edług cen hurtow ych), płace ro ­
bo tn ików , rem ont i  u trzym anie  urządzeń, a również 
koszty nakładu (adm inistracyjno-handlowe, ogólno- 
oddziałowe i  ogólnozakładowe). Należy uwzględnić, 
że znaczna część kosztów robocizny wchodzi 
w  skład rozchodów zespołowych, ja k  planowego re ­
m ontu  bieżącego zapobiegawczego, w yda tków  han- 
d low o-adm in istracyjnych. W szystkie rozchody 
w  przedsiębiorstwach o różnej w ielkości dzielą się 
na zmienne czyli p roporcjonalne i  um ownie stałe. 
Do zmiennych, czyli proporcjonalnych, zaliczyć na­
leży w yd a tk i na surowce i  m a te ria ły  potrzebne w  
p rodukc ji, częściowo na u trzym anie  maszyn, płace 
akordowe robo tn ików  produkcyjnych, opłatę p re­
m ii progresywnych, opłatę p rze rw  w  ruchu, czę­
ściowo koszty energii, pa ry  technologicznej i  p a li­
wa. Wszelkie pozostałe w yd a tk i są um ownie stałe 
(niezależnie od w ie lkości przedsiębiorstwa). Stano­
w ią  one średnio około 35°/o wszelkich rozchodów 
produkcyjnych.

Pośród czynników  określających poziom kosztów 
p ro du kc ji is tn ie ją  czynn ik i niezależne od pracy 
przedsiębiorstwa. Do n ich  żaliczają się przede 
w szystkim  ilość, ty p  oraz stopień zużycia urządzeń 
technicznych, strefa, do k tó re j zaliczono przedsię-
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Tabela 1
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Surowiec 69,0 — 65,0 — 86 —

Opakowanie i  inne 
materiały potrze­
bne w  przedsię­
biorstwie. 1,3 1,8 3,6

Płace pracowni­
ków przedsiębior­
stwa z nakładem 14,2 0,4 17,4 0,8 2,2 0,7

Paliwo, energia i  
para 2,5 0,5 2,8 0,5 2,5 0,3

Remont bieżący o- 
raz planowo zapo­
biegawczy i  utrzy­
manie maszyn 5,5 3,5 5.8 2,1 1,4 0,9

Amortyzacja 1,5 1,5 1,1 1,1 0,3 0,3

Ogólnooddziałowe 
i  ogólnozakładowe 
koszty, (admini­
stracyjne) 6,0 6.0 6,1 6,1 4,0 4,0

Ogółem przeróbka 31,0 11,9 35,0 10,6 14,0 6,2

R a z e m 100,0 11,9 100,0 10,6 100,0 6,2

Udział kosztów 
stałych w kosztach 
przeróbki (w %) 38 30,0 44

b iorstw o pod względem płac za pracę, sposób o trzy­
m yw ania  energ ii i  pa ry  (z w łasnej insta lac ji, czy 
też od ogólnej sieci), rodzaje dostarczanego paliw a 
i  w a run k i transportu. Jednakże większość para­
m etrów  określających wysokość kosztów własnych 
zależy od p raw id łow e j organizacji p racy i przed­
siębiorstwa, t j.  od jakościowych wskaźn ików  p ra ­
cy zakładu.

W yda tk i na jednostkę produkcy jną  znajdu ją  się 
w  prostej zależności od w skaźników  techniczno- 
eknomicznych: od Rzeczywistych norm  rozchodu su­
rowca, m ateria łów , paliwa, e lektroenerg ii oraz p ra ­
cy, od norm  w ykorzystan ia  urządzeń i  wskaźników  
jakości p rodukc ji. ♦

Należyte użycie surowca, k tó ry  stanow i w  kosz­
tach w łasnych p rodukc ji w  przemyśle baw ełn iar- 
skim  78%, a w  w e im arsk im  90%, posiada decydu­
jące znaczenie.

W  zależności od w ykorzystan ia  surowca zaobser­
wować można duże wahania kosztów w łasnych jed­
nostk i jednakowej p rodukc ji w  różnych zakładach 
p rodukcyj nych.

Jeżeli 1 kg określonego surowca przędzy osno­
w ow ej Nm 40 p rzy ję to  w  kom binacie „ I I I  M iędzy­
narodów ki“  za 100°/», to w  zakładach „ im . Nagina“ 
I  G ław inchłopprom a w ynosi on 132°/o. Odpowiednie 
dane dotyczące osnowy Nm 54 stanowią w  zakła­

dach „K rasna ja  Ta lka “  100°/o, a w  zakładach „im . 
Frunzego“  —  128°/o. Można zaobserwować jeszcze 
większe odchylenia kosztów obróbki przędzy.

Tabela 2
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Zakłady im. Lakina 100 100 100 100 100
Iwanowski miesza­
ny Kombinat 122 119 103 178 98
Pawłowo Pohrow- 
ski zakład 123 118 140 137 89
Kombinat Tasz-
kencki 130 107 125 145 91
Komibnat Głu- 
chonski 138 138 130 145 85
Kombinat Rodni- 
kewski 145 132 134 170
Zakłady im .. Frun­
zego 158 140 106 307 83
Komibnat Irze- 
chowski 175 167 119 246 73
Zakłady „Krasnyj 
Profintern“ 214 196 158 228 78
Zanurska fabryka 240 220 213 285 82

Tabela 2 podaje dane dotyczące kosztów w łas­
nych obróbk i osnowy Nm 54. W  tabe li te j p rzy ję to  
jako  100% w skaźn ik i z zakładów „im . Lak ina “ .

Dane z tabe li 3 w ykazują, iż koszty własne ob­
ró b k i różnią się znacznie. Najniższe koszty własne 
są w  zakładach „ im . L ak ina “ . W zakładach „K ra s ­
naja T a lka “  2-go G ław inchłopprom a, k tó ra  daje 
jeszcze tańszą produkcję, koszty obróbki i  p ro ­
duktywność urządzeń stanowią w  stosunku do 
wskaźników  zakładów „im . Lak ina “  90°/o i  109°/o, 
jednak w edług typu  urządzeń przędzalniczych za­
k ład y  „K rasna ja  T a lka “  w yróżn ia ją  się korzystn ie  
spośród innych.

Koszty obróbki w  Kom binacie Orzechowskim w  
stosunku do podanych wskaźników  stanowią w  za­
kładach „ im . L ak ina “  —  175°/o, Paw łow o-Pokraw - 
skich zakładach —  148°/o, G łuchowskim  Kom bina­
cie —  136%, Izm ailsk ich  zakładach —  120°/o. Te 
różnice staną się zrozumiałe, jeżeli przeprowadzi się 
analogiczne porównanie produktyw ności urządzeń. 
W  Kom binacie Orzechowskim stanowią one ty lk o  
73°/c w  stosunku do wskaźnikowy zakładów im . L a ­
kina, 81% do Paw łowo - Pohrowskich zakładów, 
85% do Głuchowskiego Kom binatu , 82% do zakła­
dów Izm ailskich.

Zmniejszenie produktyw ności urządzeń K om b i­
natu  Orzechowskiego podwyższa koszt obróbki w  
stosunku do zakładów „im . L ak ina “  o 11% przy 
uw zględnieniu ty lk o  sta łych rozchodów. Ogólne 
podrożenie obróbk i o 75% składa się z kosztów ro­
bocizny zwiększonych o 28%, ogólnooddziałowych 
i  ogólnozakładowych (adm in istracyjno-handlowych) 
kosztów o 26%, energii, m ate ria łów  i  u trzym ania  
urządzeń o 21%.
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Tabela 3
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O rgan izow annyj
T ru d 100 100 100 100 100
Z a k ła d y  im . K ra ­
sina *) 102 102 140 130 98
Z ak ła d y  im . K iro ­
wa **) 106 104 150 118 104
Z a k ła d y  „S w oboda“ 112 97 182 86 101
Z a k ła d y  W o łoda r- 
skiego 115 105 170 130 107
K ineszem ska N  1 122 108 140 155 98
Z a k ła d y  im . D z ie r­
żyńskiego ***) 120 105 72 145 76

K o m b in a t I I I  I n ­
te rna c jo na ła 128 122 173 114 88
Z a k ł. im . C iu ru p y 133 112 237- 173 79
Z a k ł. Izm a iło w sk ie 143 130 175 175 75
Z a k ł. Zanarsk ie 148 140 270 180 85

Zwiększenie udzia łu  op ła ty pracowniczej w  ko ­
sztach jednostk i p ro d u kc ji w  Kom binacie Orze­
chowskim  w  porów naniu  z zakładam i „ im . Lak ina “  
w yw ołane jest obniżeniem sprawności urządzeń 
i  norm  pracy (z ryw y w ynos iły  d la  tego N m przędzy 
w  1950 r. około 40°/o). Należy również zwrócić uw a­
gę na różnicę m iędzy norm am i pracy w  1950 r. 
i  rzeczyw istą wydajnością pracy w  kom binacie (po­
wyżej 20%).

K a ry  pieniężne zapłacone przez K om bina t Orze­
chowski za naruszenie um ownych rygo rów  (zdawa­
nie p ro du kc ji z opóźnieniem, niedokładności w  asom 
tymencie i  gatunkach) podwyższyły koszty prze­
ró b k i o 1%, w y d a tk i na u trzym anie  aparatu k ie ­
rowniczego, zarówno samego, zakładu wytwórczego 
ja k  bazy baw ełn ia rsk ie j podwyższają koszty więcej 
n iż o 2°/». W ielkość w yda tków  adm in istracyjno- 
handlow ych liczonych na jednostkę p ro du kc ji jest 
wyższa w  tym  kom binacie n iż na zakładach „im . 
L ak ina “  o 146°/°, a w  porów naniu  z G łuchowskim  
Kom binatem  jest wyższa o 70%. Na Kom binacie 
Orzechowskim podwyższane są również ceny ma­
te ria łów . Analogicznie przedstawia się na Orze­
chowskim  Kom binacie sprawa kosztów w łasnych 
przędzy innych num erów. W ątek Nm 85 jest tam  
droższy o 49% n iż w  zakładach „Raboczej“  G ław- 
lechproma, a o 35“/« w  porów naniu  z Kom binatem  
, G łuchow skim .

Pod względem w ydajności urządzeń Kom bina t 
Orzechowski przedstaw ia się gorzej n iż Zakłady 
przoidujące średnio o 18— 20“/«. W ysokie koszty 
przędzy Nm 54 w  zakładach „K ra sn y j P ro fin te m “ 
G ław łachłopprom a można w ytłum aczyć p rzerw a­
m i pracy n ie  przew idzianym i planem, niską w y d a j­
nością urządzeń przędzalniczych (78% w  stosunku

•) G ła w i-w c h ło p p ro m  ' j
**) G ła w w ła d c h ta p p ro m

.*••■) G ła w le n c h ło p p ro m

do zakładów „im . L ak ina “  oraz 87% w  stosunku do 
zakładów „im . Abelm ana“ ), a także płaceniem ka r 
za niedopełnienie w arunków  um ownych i  za obni­
żony cosinus 1,1% (w  stosunku do kosztów ob­
róbki).

Koszty p ro du kc ji osnowy Nm 40 na Kom binacie 
„5 -y j O k tia b r“  G ławw ładchłopprom a są wyższe niż 
w  zakładach „ im . Abelm ana“  o 80% i  o 101% niż 
w  zakładach Pawło-wo-Pokrenskich. T łum aczy się to 
podwyższeniem kosztów pa liw a  i  energii oraz róż­
nych m ateria łów , dużym i w yda tkam i adm in is tra ­
cy jnym i itp .

Koszty energ ii i  pa liw a  w  Kom binacie „5 -y j 
„O k tia b r“  są 3,5 razy większe n iż  w  zakładach „im . 
Abelm ana“ .

Energia w ytw arzana na w łasnych instalacjach 
w ynosi 69% całej używanej energ ii i  kosztuje 2,5 
razy drożej n iż  o trzym yw ana z zewnątrz, ponieważ 
kom binat w ie le  tra c i na jakości i  normach rozcho­
du to rfu . N adm iern ie w ie lk ie  w yd a tk i adiministra- 
cyjno-handlowe w yw ołane są w  znacznym stopniu 
przez wysokie rozchody na rem ont i  u trzym anie  
gmachów (praw ie trzyk ro tn ie  większe n iż  w  innych 
zakładach).

Najdroższą obróbkę przędzy można zaobserwo­
wać w  Kom binacie K ańskim  dla osnowy Nm 40’. 
W ynosi ona 222% drożej n iż w  zakładach Paw łowo- 
Pohrowskich.'W yjaśn ić to można rozbieżnością m ię­
dzy rzeczyw istą wydajnością p racy z usta lonym i 
norm am i oraz niską wydajnością insta lacji.

Znaczną różnicę kosztów obróbk i jednostk i p ro ­
d ukc ji można zauważyć również w  tkactw ie . Tabe­
la  3 podaje dane dotyczące su rów k i bawełnianej 
(art. 583), p rzy  czym jako  100% przy ję to  w skaźn ik i 
zakładów „O rgan izow annyj tru d “ . Koszty w y tw ó r­
cze jednostk i su ró w k i bawełnianej 583 podane są 
za ostatni okres.

Z powodu obniżonej (o 25%) w ydajności urządzeń 
tkackich  kosizt p ro d u kc ji z p un k tu  w idzenia  w yda t­
ków  sta łych jest wyższy o 7,5% w  zakładach „O r ­
ganizowannyj tru d “ . Jeżeli koszt ob róbk i jednostki 
drukowanego k re tonu  (art. 6) deseń D o w ybarw ie- 
n iu  trw a ły m  w  zakładach Sosniewskich przyjąć ja ­
ko 100%, to w  1-ych d ruku jących  k re tony  zakła­
dach wyniesie on 215%, w  Kom binacie „Trechgor- 
naja M anufaktu ra  im. Dzierżyńskiego“  —  150%, w  
Kom binacie „5 -y j O k tia b r“ . —  131%, w  Kom bina­
cie im. I I I  M iędzynarodów ki —  120%.

W  pierwszych d ruku jących  k re to ny  zakładach 
znacznie podwyższone są w y d a tk i ogólnooddziało- 
we i  ogólnozakładowe (310%) w  zw iązku z dużym i 
ka ram i pieniężnym i, w płacanym i za n iedotrzym a­
nie rygo rów  umownych.

Obróbka jednostk i szewiotu (art. 1355) o szero­
kości 142 cm SwierdłoiWskich zakładach w e im a r­
skich jes t 'droższa o 35% wg surowego a 45% wg 
gotowego m ate ria łu  n iż w  zakładach S ierpuchow- 
skich. Analogiczne p rzyk łady  można znaleźć ró w ­
nież w  przemyśle -ln ia rsk im  i jedwabhiczym .

Przytoczone porównania są poglądowym i wskaże 
n ikam i ogrom nych m ożliwości dalszej obn iżk i ko­
sztów w łasnych p ro du kc ji i  podwyższenia ren tow ­
ności zakładów w  przemyśle w łókienniczym .

Ażeby wyzyskać te możliwości, należy prowadzić 
intensywną w alkę  o dalszą poprawę wskaźników  
jakościowych: oszczędność surowca i m ateria łów , 
zwiększenie ilości tkan in  I-go gatunku i zw ięk­
szenie w ykorzystania  urządzeń. W  tym  naśw ietle­
n iu  trudno jest dostatecznie ocenić znaczenie roz­
w ija jącego się w  naszym przemyśle zaproponowa­
nego przez inż. Kow alow a socjalistycznego w spół­
zawodnictwa o lepsze wykorzystanie  techn ik i oraz
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przekazywanie najnowszych metod pracy. W ie lk ie  
znaczenie dla obniżenia kosztów w łasnych p roduk­
c ji posiada zupełna likw id a c ja  wszelkich s tra t 
przez wprowadzenie rozrachunku gospodarczego. 
Wprowadzenie wewnątrzzakładowego rozrachunku 
gospodarczego wę wszystkich oddziałach przedsię­
b io rstw a oraz indyw idua lnych  obliczeń oszczędno­
ściowych i  obliczeń odpadków pomogą do w ykryc ia  
n iew ykorzystanych m ożliwości i  przyczyn ią  się do 
w ykonania planu.

Z nową siłą  pow inno się podtrzym ać wartościową 
in ic ja tyw ę  now atorów  rozpoczynających w alkę 
o wysoką k u ltu rę  przedsiębiorstwa, oszczędność su­
rowca i  o ustalenie wzorowego porządku w  zakła­
dach. Doświadczenie przodujących zakładów wska­
zuje, że masowe wciągnięcie robo tn ików  do w a lk i 
o oszczędność i  zapobiegliwość daje doskonałe w y ­
n ik i. Załoga zakładów „im . K ru p s k ie j“  —  in ic ja to r 
wprowadzenia zespołowego stachanowskiego planu, 
osiągnąwszy wysoką wydajność pracy i  urządzeń,

Z DOŚWIADCZEŃ ZSRR

produku je  satynę (N 110) tan ie j n iż inne zakłady: 
koszt p ro d u kc ji te j sa tyny jest niższy w  porów na­
n iu  ze Zjednoczonym i Szu jsk im i zakładam i np.
0 15%.

Wysokość zysku zależy n ie  ty lk o  od kosztów 
w łasnych p rodukc ji, lecz również od je j jakości
1 asortymentu. P rodukow an ie 'tkan in  wysokich ga­
tunków , o trw a łych  i  specjalnie trw a łych  w yba r- 
w ieniach stanow i w ie lk i w k ład  do sp raw y podwyż­
szenia rentowności p rodukc ji. Do osiągnięcia tego 
celu będzie się przyczyniać postęp techniczny i  da l­
sze wprowadzenie wysoko w yda jnych  maszyn 
i  urządzeń oraz automatycznych krosien ja k  ró w ­
nież rozszerzenie zastosowania trw a łych  b a rw n i­
ków  i  nowych metod wykończania.

Do pom yślnej w a lk i o obniżkę kosztów w łasnych 
przyczyn i się rozprzestrzenianie doświadczeń przo­
dujących zakładów i  oddziałów. Znaczenie tego 
zagadnienia pow inny zrozumieć załogi naszych za­
kładów . T łum . T.

Inz. W. A. Naumow, kand. nauk techn. N. K. Owcyn i inż. W. I. Smirnow

P R O D U K C J A  P R Z Ę D Z Y  Z  Z A N IE C Z Y S Z C Z O N E J  B A W E Ł N Y  *)

STRESZCZENIE 677.21.024.12/.13

O m ów iono zagadnienie naprężenia podczas p rz e w i­
ja n ia  przędzy osnow ow ej p ro du kow a ne j z zamęczysz-

*

O trzym anie dobrych tkan in  z przędzy z baw ełny
0 n isk ie j jakości poza przestrzeganiem przepisów 
tkackich wymaga środków specjalnych, uspraw nia­
jących technologiczny proces tkania- W ym ienione 
środki zaradcze są ściśle zależne od zasadniczych 
w łaściwości przędzy. Przędza z n isk ich  gatunków  
baw ełny posiada swoje charakterystyczne w łasno­
ści, a m ianow icie: w ysok i procent zanieczyszczeń, 
zwiększony p rzekró j n ic i oraz zmniejszoną zdolność 
wydłużania. Poza tym  należy przypuszczać, że ba­
wełna o n isk ie j jakości, zawierająca znaczny p ro ­
cent n iedojrzałego w łókna, posiada dużą ilość sub­
s tancji woskowo-tłuszcz,owych, a przez to  mniejsze 
własności h igroskopijności i  zw ilżalności. Własności 
te posiada oczywiście także wyprzędziona z n ie j 
przędza. Stw ierdzono w  praktyce, że własności po­
wyższe zostały dotychczas ty lk o  częściowo zbadane. 
Ustalenie optym alnego wydłużen ia  przędzy osno­
wowej podczas operacji cyk lu  produkcyjnego w 
tka ln i, ja k  również ustalenie własności h igrosko­
pijności i  nasiąkliwości wym aga sprecyzowania.

Naprężenie przędzy osnowowej

Rozpowszechniona jest opinia, że p rzy  p rzew ija ­
n iu  na p rzew ija rkach osnowowych przędzy z n is­
k ich  gatunków  baw ełny należy zwiększyć rozm iar 
g a łk i naprężającej, a przez to  naprężenie p rzew ija ­
nej przędzy celem dokładniejszej k o n tro li przędzy
1 usunięcia „słabych m ie jsc“ .

Jednocześnie z powiększeniem obciążenia ham u­
jącego zalecono ustaw ienie dodatkowego' przyrządu 
oczyszczającego (szczotek lub  tarcz obciąganych su­
knem), w  w yn iku  czego zwiększało się naprężenie 
przędzy.

*) Tekst. P rom . n r  S. 1951 r. str. 29, 30.

czonej baw e łny oraz je j  w łasności h ig roskop ijnośc i 
i  zw ilża lno śc i w  procesie technologcznym .

*

Badania Iw N IT I oraz doświadczenia zakładów w  
okręgu Iw anow skim  p ozw o liły  stw ierdzić bezpod­
stawność powyższych zaleceń. P rzy  sprawdzeniu 
stwierdzono, że przez podwyższenie naprężenia przy 
p rzew ijan iu  przędzy osnowowej zatraca się już 
i  ta k  słabą je j sprężystość, w  w y n ik u  czego zw ięk ­
sza się ilość z ryw ó w  na krosnach.

W  Kochom skim  kombinacie baw ełn iarskim  przy 
zastosowaniu tarcz 17 i  19-m ilim etrow ych p rzy  je ­
dnoczesnym p rzew ijan iu  przędzy Nm 40 na tej sa­
mej przew ija rce  otrzym ano w y n ik i zestawione w  
tabe li 1.

Tabela 1

W y m ia r 
ta rczy  

(w  m m )

Ilość z ry ­
w ó w  na 

100 k o p ­
kach

W ydłuże­
nie  przę­

dzy na 
cewce 
(w  %)

O dchyle­
n ia  p rzy  
obciąże­
n iu  m a­

szyn 
(w  °/o)

Ilość z ry ­
w ó w  na 

jedną 
krosno  / 
godzinę

19 20,1 5,8 12,8 0,7
17 19,3 6,5 11,0 0,6

Z  powyższej przędzy tkano a rty k u ł 176. Podane 
naprężenie przędzy przy szybkości ŻSOjnknin. i  19- 
m ilim e trow e j gałce naprężającej w ynosiła  od 30— 
85 g. Przeciętna w ytrzym ałość pojedynczej n itk i 
wykazana na dynamometrze w ynosiła  250 g, a m i­
n im alna 150 g-

Dowodzi to, że m in im alne obciążenie zrywające 
przewyższa siłę rozciągania p rzy  p rzew ijan iu . 
Twierdzenie, że proces p rzew ijan ia  usuwa słabe 
miejsca przędzy, jest nieuzasadnione.

Z ry w y  „słabych m iejsc“  przędzy powstają zw y­
k le  na skutek chw ilow o wzrastającego naprężenia
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przędzy wywołanego zatrzym aniem  zanieczyszczo­
nych części i  węzłów  przez sąsiednie w a rs tw y  przę­
dzy lub  o pow ierzchnię ta rc ia  przyrządów  naprę­
żających lub  czyszczących.

Z tych  względów zwiększenie naprężenia nie u le ­
psza przebiegu procesu technologicznego, lecz po­
garsza go. D latego należy stosować obciążenie ha­
mujące w  m in im a lnych  granicach, k tó re  zabezpie­
czają gęstość naw ijan ia .

Doświadczenie w ie lu  zakładów potw ierdza p rzy 
p rzew ijan iu  przędzy je j m in im a lne  obciążenie. 
W zakładzie im . Nogina przędzę Nm 24 p rzew ija  się 
stosując 18-m ilim etrowe ga łk i, w  zakładzie „K ras- 
n y j P ro fin te rn “  19-m ilim etrowe. Przędzę Nm 40 
p rzew ija  się w  zakładach „ im . Nogina“  i  „K ra sn y j 
P ro fin te rn “  p rzy zastosowaniu gałek 17-m ilim eiro- 
wych, a w  zakładzie im . Dzierżyńskiego 18-milime- 
trow ych. P rzy p rzew ijan iu  przędzy Nm54 w  zakła­
dach „K ra s n y j P ro fin te rn “ , im . Dzierżyńskieko i 
w  Kochom skim  kom binacie stosuje się g a łk i 16 i  
17-m ilim etrowe.

U w zględnia jąc prace badawcze i  doświadczenia 
zakładów  dotyczące p rzew ijan ia  na p rzew ija rkach 
cewkowych przędzy z baw ełny n iskich  gatunków, 
można polecić następujące rozm ia ry  gałek: p rzy 
przędzy Nm 24— 34 n ie  w ięcej n iż 19 mm, p rzy  
przędzy Nm 40 nie w ięcej n iż 18 mm, przy 
przędzy Nm 54 nie w ięcej n iż 17 mm. Zastosowanie 
szczotek i  tarcz obciąganych suknem celem dodat­
kowego oczyszczania przędzy nie dało dobrych w y ­
n ikó w  z powodu zmniejszenia sprężystości. Prze­
prowadzone w  zakładach im . W arencowej i  w  K o ­
chomskim  kombinacie p róby  zastosowania szczotek 
da ły w y n ik i negatywne. P rzy stosowaniu szczotek 
i  p rzew ijan iu  przędzy N m 40 stw ierdzono np. w  za­
kładach im . Warencowej na 100 kopek 141,7, a bez 
szczotek 30,6 zrywów .

P rzy p rzew ijan iu  przędzy o tym  samym Nm w  
Kochom skim  kombinacie zanotowano p rzy  użyciu 
szczotek 76,4, a bez szczotek 34,6 zryw ów  na 100 
kopek. Poza ty m  szczotki u lega ły szybkiemu za­
nieczyszczeniu, a puch ze szczotek dostawał się do 
przędzy.

P rzy zastosowaniu szczotek podczas przew ijan ia  
przędzy nie stw ierdzono obniżenia ilośc i zryw ów  
na krosnach.

Przędza przew ijana p rzy zastosowaniu tarcz k r y ­
tych  suknem dała w y n ik i jeszcze gorsze. Szczotki 
i  tarcze obite suknem nie znalazły praktycznego za­
stosowania w  zakładach. Najlepsze w y n ik i dodat­
kowego oczyszczania osiągnięto p rzy zastosowaniu 
„ fa rtu ch ó w “  z szorstkiego p łótna i  przez przeciąg­
nięcie d ru tu  dookoła cewek. Ograniczając tw orzo­
ny p rzy naw ija n iu  balon, ulepszenia te z dobrym i 
w yn ika m i usuwają zanieczyszczenia i  zapobiegają 
w kręcan iu  się przędzy z sąsiednich elementów ro ­
boczych.

P rzy  odw ijan iu  przędzy z cewek tarczowych na 
snowarkach należy szczególnie przestrzegać ró w ­
nomierności naprężenia.

N ierówne naprężenie n itek  spowodowane różnym  
ciężarem cewek tarczowych w p ływ a  na n ierówno- 
m iemość ich obrotów, w skutek czego p rzy kroch­
m alen iu  następuje n iedokładny podział n ite k  w  
grzebieniu, a na krosnach —  opadanie lam el dozo­
ru jących  osnowę, czyli samoczynne zatrzym yw a­
n ie  krosna i  nadmierne naprężenie osnowy. Celem 
lepszego podziału n ite k  na grzebieniach kroehma- 
la rk i zwiększa śię zw yk le  wyciąganie, a na kros­
nach naprężenie osnowy, co jest następnie powo­
dem zmniejszenia sprężystości przędzy osnowy i

je j zdolności wydłużania, a także ilości z ryw ów  na 
krosnach.

W yrównanie  naprężenia n ite k  na snowarkach 
wymaga doboru cewek o jednakow ym  naw ijan iu , 
usunięcia uszkodzonych wrzecion na tykow ych i  
w yrów nan ia  nastaw ienia korbowodów na p rzew i­
jarkach- Należy dążyć, aby cewki obracały się swo­
bodnie na wrzecionach natykow ych, a wrzeciona 
(ig ły ) natykow e na korbowodach.

Zachowanie w łaściwości sprężystości przędzy 
wymaga zastosowania m in im alnego obciążenia na 
krochmalarce. W  ty m  przypadku dobre w y n ik i 
o trzym a ł N ow ogork inski zakład, w  k tó ry m  kroch- 
m alarka  zasilana jes t w a łka m i snow ainym i na sto­
ja k i krochm a lark i, dołem  za pomocą specjalnych 
obracających się dla każdego w ałka  oddzielnie, ro ­
le k  k ierowniczych.

Tym  sposobem osiągnięto rów nom ierne napręże­
nie przędzy osnowowej, rów nom ierne odw ijan ie  się 
osnowy z w a łków  osnowowych i  zmniejszenie ilości 
odpadków. Należy rów nież zwracać uwagę na gę­
stość nawhjania w a łków  'osnowowych, co w  proce­
sie tkan ia  posiada duże znaczenie. Badania przepro­
wadzone w  Kochom skim  kombinacie p ozw o liły  np. 
stw ierdzić, że p rzy gęstości naw ijan ia  0,447 gr/cm^ 
otrzym ano 0,6, a p rzy  gęstości naw ijan ia  0,38 
g r/cm 3 —  0,46 z ryw ów  na 1 m a rty k u łu  176.

Na podstawie badań oraz doświadczeń w  zakła­
dach produkcy jnych  zaleca się następującą gęstość 
naw ojów  tkack ich : p rzy  przędzy Nm24 —  0,37— 38 
gr/cm 3, Nm40 —  0,39— 0,40, Nm54 —  0,40 —  0,41, 
Nm65 —- 0,41 —  0,42. Zmniejszenie naprężenia oraz 
ilośc i z ryw ów  osnowy na krosnach wym aga prze­
strzegania znormalizowanych przepisów, co ulepsza 
w y n ik i pracy. W  Kochom skim  kombinacie np- n o r­
m alizacja przepisów spowodowała zmniejszènie ilo ­
ści z ryw ów  przy p ro du kc ji a rty k u łu  „crepa“  w io­
senna (art. 263) o 19,7%>. P rzy  w ytw arzan iu  tkan in  
lekk ich  na wózkowych krosnach mechanicznych na­
leży stosować wysokość przesmyku o 1— 1,5 mm  
mniejszą od przedniej ścianki czółenka. W  tym  
przypadku należy zmniejszyć naprężenie sprężyn 
dolnego wózka i używać cięższego czółenka.

W  celu zmniejszenia szczepliwości n ite k  osnowy 
powodującego zwiększenie zrywalności, w prow a­
dza się z korzyścią pomiędzy przewałem  i p rzyrzą­
dem lam elkow ym  m eta low y p rę t o 5— 6 mm. Sto­
sowanie podobnych p rę tów  rozpowszechniło się 
w  Kochom skim  kom binacie i  w  zakładzie im . D zier­
żyńskiego.

Własności higroskopijności i zwilżalności przędzy

Do niedawna rozpowszechniony b y ł ogólnie po­
gląd, że przędza wyprodukow ana z n isk ich  gatun­
ków  baw ełny posiada mniejsze właściwości h ig ro ­
skopijności i  zw ilżalności. Tłumaczono to nadm ia­
rem  n iedo jrza łych w łók ien  posiadających diużą ilość 
woskowo - tłuszczowych substancji. Na podstawie 
n isk ie j zw ilżalności pojedynczych w łók ien  wnios­
kowano o n isk ie j własności zw ilżania wyprzędzio- 
nej przędzy.

W  zw iązku z tym  zalecano parowanie osnowy 
przed przeprowadzeniem je j przez ko ry tka  z roz­
tw orem  krochm alu  (szlichtą). Poza ty m  zalecano 
zwiększenie procentu w ilgotności krochm alonej 
osnowy i  wilgotności pow ietrza w  tka ln i- N iektóre  
zakłady w  okręgu Iw anow skim  zastosowały te prze­
pisy, nie o trzym a ły  jednak oczekiwanych w yn ików .

Iw N IT I przeprowadziło  badania dotyczące w ła ­
ściwości h igroskopijności i  zw ilża jących przędzy 
z baw ełny n iskich  gatunków.
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Pracow nik  naukow y Iw N IT I, fow . R ybaków  po­
b ra ł w  ty m  celu dw ie p róby  przędzy Nm54, % k tó ­
rych  jedna wyprzędziona by ła  z baw ełny I  gatun­
ku, a druga z V  gatunku. Każda próbka przędzy 
została podzielona na dw a kłębki;. Z  każdej p ró b k i 
jeden k łębek zbadany został pod względem zawar­
tości w ilgotności (podstawa wyjściowa), a d rug i 
k łębek został umieszczony w  eksykatorze o w ilg o t­
ności pow ietrza rów ne j 80°/o. P ró b k i ważono w  usta­
lonych okresach czasu (po 2, 4 i  24 godzin) p rzy  tym  
stw ierdzono, że przędza z n isk ich  gatunków  baw eł­
n y  posiadała w iększą właściwość w ch łan ian ia  w i l ­
gotności n iż przędza z I  gatunku.

Dalsze badania pozw o liły  stw ierdzić, że p rzy  po­
rów nan iu  próbek przędzy wysuszonych do granicy 
absolutnej suchości o trzym u je  się analogiczne w y ­
n ik i. Przędza w yprodukow ana z n isk ich  gatunków  
baw ełny w ch łan ia  rów nież w  ty m  przypadku w ię k ­
szą ilość w ilgoc i n iż  przędza z I  gatunku.

Tabela 2

Próbki

W ilgotność
przędzy

N m54
z ba w e łny  
I  ga tunku  

(w  »/«)

W ilgo tność
przędzy
N m54

z ba w e łny  
V  ga tunku  

(w  °/o)

Zw iększona 
w ilgo tność  

przędzy 
z n isk ich  

g a tunkó w  w
przędzy

I 
pr

ób
a

II
 p

ró
ba

pr
ze

ci
ęt

na OJ

%E
w II

 p
ró

ba

pr
ze

ci
ęt

na

p o rów nan iu  
z przędzą 
I  ga tunku  

(w  °/o)

Baza 5,95 5,67 5,81 6,13 6,30 6,22 7.5

p rzy  80°/o 
w zg lędne j 
w ilgo tn ośc i 
pow ie trza :
po 2 godz. 6,96 7,00 6,98 7,30 7,90 7,60 8,8
po 4 „ 7,55 7,20 7,38 7,65 8,17 7,92 7,5

| po 24 „ 8,33 4,13 8,23 0,67 9,06 8,87 7,7

Z powyższego w yn ika , że przędza z n isk ich  ga­
tunków  baw ełny w  niezm ienionych w arunkach za­
w iera  w ięcej w ilgoci, n iż z I  gatunku bawełny. 
Te w łaściwości przędzy z n isk ich  gatunków  baw eł­
n y  dowodzą, że n ie  stosowano w łaściw ych metod 
p rzy;

1) parow aniu  osnów z przędzy n isk ich  gatunków  
przed krochmaleniem ,

2) zw iększaniu (powyżej 75°/o) względnej w ilg o t­
ności w  tka ln i.

Tabela 3

P ró b k i przędzy

W ilgotność 
przędzy N m54 
z I  ga tu n ku  

ba w e łny  (w  °/o)

Zw iększona 
w ilgo tność  

przędzy z n i­
sk ich  ga tun ­

k ó w  ba w e łny

I
próba

I I
próba

prze­
ciętna

w  po rów nan iu  
z w ilgo tn ośc ią  
przędzy I  ga­
tu n k u  (w  % )

Przędza o abso­
lu tn e j suchości 0 0 0 11,00
P rzy  80°/o 
w zg lędne j 
w ilgo tn ośc i:
po 2 godzinach 1,35 1,00 1,13 —

PO 4 2,67 2,30 2,48 12,10
po 5,5 3,14 2,73 2,94 12,20
po 40 6,87 6,70 6,79 5,85

Badania przeprowadzone przez Iw N IT I w  Ko- 
chomskim kombinacie i  w  zakładzie im . 8 Marca 
po tw ie rd z iły  praw id łow ość tych  teoretycznych w y ­
n ików . Ilość z ryw ów  na osnowach po uprzednim  
parow aniu  w  Kochom skim  Kom binacie p rzy  p ro ­
d ukc ji a rty k u łu  176 wzrosła z 0,4 do 0,53 na 1 m, 
a w  zakładzie im . 3 Marca z 0,445 do 0,572 na 1 m. 
Taką samą zrywałność stw ierdzono p rzy  jednako­
w ej recepturze szlieh ty i  w ilgotności krochm alo­
nej osnowy zwiększony procent wchłonięcia p rzy 
przędzy z n isk ich  gatunków  baw ełny o 1,5— 2°/o 
w  porów naniu  z przędzą ze stosowanych standar­
dowych gatunków  bawełny. O b jaw y te stw ierdzają 
wyższą zwilżalność przędzy szlichtowej.

Uwzględnia jąc powyższe zaleca się u trzym yw a­
nie w ilgotności osnów z n isk ich  gatunków  baw ełny 
w  granicach 7 *  l°/o. Procent wchłonięcia szliehty 
zaleca się u trzym yw ać p rzy  przędzy Nm24— 34 — 
7 ±  1% p rzy  Nm45— 65 —
9 *  1®/*.

W ilgotność pow ietrza w  tk a ln i należy u trzym y­
wać o 1,5—-2°/o poniżej ustalonej norm y.

Badania Iw N IT I oraz doświadczenia zakładów 
w  okręgu iw anow skim  wykaza ły, że przestrzeganie 
przepisów zaleconych p rzy  tkan iu  przędzy z n iskich  
gatunków  baw ełny zabezpiecza norm a lny przebieg 
procesu technologicznego tkania.

T kan iny  wyprodukow ane w yłącznie z baw ełny 
V  gatunku (w  zakładzie im . Wareneowej, a rty k u ł 
592, w  zakładzie im . 8 Marca, a rty k u ł 176, w  zakła­
dzie im. Dzierżyńskiego, a rty k u ł 549 m etka l) odpo­
w iadają  przepisom GOST i  p rodukuje  się je  z I  ga­
tu n ku  bawełny. T łum . A . B.

W E  i  M Y  —
W S Z Y S C Y  1 1 D Z M A Ł .

W OGÓLNONARODOWEJ DYSKUSJI

NAD PROJEKTEM KONSTYTUCJI
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ORGANIZACJA CODZIENNEJ OPERATYWNEJ KONTROLI I  ANALIZY PRACY
PRZĘDZALNI BAWEŁNIARSKIEJ

S T R E S ZC ZE N IE  677.21.021/.022 : 658.56

O rgan izac ja  codzienne j op e ra tyw n e j k o n tro li i  an a lizy  p racy p rzędza ln i b a w e ln ia rs k ie j na podstaw ie  
( is tn ie ją cych ) w prow adzonych  w ska źn ikó w  techn iczno-ekonom icznych .

N a  p ó łk a c h  k s ię g a rs k ic h  w id z im y  c o ra z  w ię k s z ą  I lo ś ć  n a u -  
k o w y c h  w y d a w n ic tw  ra d z ie c k ic h  z  d z ie d z in y  w łó k ie n n i­
c tw a .

P ra c e  te  za sa d n ic z o  ró ż n ią  s ię  o d  d o ty c h c z a s  z n a n y c h  
o p ra c o w a ń  z d z ie d z in y  w łó k ie n n ic tw a ,  g d y ż  n ie  ro z w ią z u ją  
z a g a d n ie ń  te c h n ic z n y c h  je d n o s tro n n ie , w y łą c z n ie  na  p o z io ­
m ie  te c h n ik i ,  le c z  u jm u ją  je  za sad n iczo  ze s ta n o w is k a  p ra ­
c o w n ik a , o rg a n iz a c ji  p rz e d s ię b io rs tw a , e fe k tó w  e k o n o m ic z ­
n y c h , p ra c y  te c h n ic z n e j i  p ro c e s u  te c h n o lo g ic z n e g o .

P o n iż e j w y m ie n ia m y  k i lk a  ta k ic h  o p ra c o w a ń .
1. Ł .  Z a m a c h o w s k i, T .  P o lja k ,  K .  F r ie d e n b e rg : O rg a n iz a ­

c ja  c h ło p c z a to b u m a ż n o g o  p ro iz w o d s tw a  (O rg a n iz a c ja  p ro ­
d u k c j i  p rz e m y s łu  b a w e łn ia rs k ie g o )  G iz le g p ro m  1946, s tr .  386.

2. A . M . L ib e rm a n : A n a liz  p ro iz w o d s tw ie n n o j d ie ja te ln o -  
ś c i p r ia d i ln o - tk a c k o j  f a b r ik i  c h ło p c z a to b u m a ż n o j p ro m y s z -  
le n n o ś c i (A n a liz a  w y k o n a n ia  p r o d u k c j i  p rz ę d z a ln i i  t k a ln i  
p rz e m y s łu  b a w e łn ia rs k ie g o )  G iz le g p ro m  1949, s tr .  256.

3. W . M . K r ju k o w :  P r o je k t i r o w a n ie  c h lo p k o p r ia d i ln y c h  
fa b r ik  (P ro je k to w a n ie  p rz ę d z a lń  b a w e łn ia rs k ic h )  G iz le g p ro m  
1950, s t r .  276.

W ykonanie p lanu  produkcyjnego zależy od o r­
ganizacji, systematycznego rozliczenia i  ko n tro li 
p ro du kc ji całego zakładu i  poszczególnych jego od­
działów.

Równomierna, ry tm iczna  praca w  zakładzie jest 
podstawą p raw id łow e j organizacji. N iesta ły  ry tm  
p ro d u kc ji prowadzi bezwzględnie do postojów 
urządzeń produkcyjnych, przejściowego obniżania 
wskaźników, odchyleń w  ustalonym  asortymencie, 
wzmożenia tempa pracy p rzy  końcu miesiąca, a 
przez to podniesienia kosztów p rodukc ji.

C e le m  z lik w id o w a n ia  ty c h  s t r a t  n a le ż y  be z ­
sp rze czn ie  p rz e jś ć  d o  p ra c y  w g  codz ie nne go  u p rz e ­
d n io  o p ra c o w a n e g o  h a rm o n o g ra m u .

Błędem by łoby  ustalanie zadań dziennych dla 
całego zakładu lub  poszczególnych jego oddziałów 
na podstawie zwykego podzielenia miesięcznego 
program u prac przez ilość dni danego miesiąca. 
W  międzyczasie może bow iem  powstać możliwość 
uruchom ienia dodatkowych urządzeń p rodukcy j- 
nych, lub  nastąpić (przewidziana planem) zmiana 
W asortymencie lub  w  innych podstawowych wa­
runkach pracy. Dotyczy to  specjaln ie okresu po­
wojennego, w  k tó ry m  systematycznie urucham ia 
się z powrotem  odremontowane maszyny.

Dzienne zadania czy li harmonogram  pracy nale­
ży opracować na podstawie p lanu miesięcznego, 
uwzględnia jąc ustalone uzupełniające rezerw y i  
w a ru n k i każedgo dnia . pracy. Wymaga to  również 
ustalenia zarządzeń um ożliw ia jących wykonanie 
harmonogramu.

Podstawowe zadanie, k tó re  należy uwzględnić 
w  dziennym rahm onogram ie prac, polega na zabez­
pieczeniu współdzia łania urządzeń na wszystkich 
odcinkach p rodukc ji. Harm onogram  pow in ien  w ięc 
obe jm ow ać. nie ty lk o  oddzia ł wykończania tkanin, 
lecz rów nież oddzia ły p rze róbk i wstępnej, pomoc­
nicze i  podrzędne.

Dzienny harm onogram  prac pow in ien obejmować 
następujące w skaźn ik i:

1) uruchom iony p a rk  maszynowy,
2) produkcję  w g  asortym entu,
3) wydajność maszyn i  urządzeń,
4) rozchód surowca,
5) wydajność (użyteczność) pracy,

ja k  rów nież oraganizacyjno -  techniczne przedsię­
wzięcia, zabezpieczające w ype łn ien ie  zadania dzien­
nego. Analizę  operatywną i  kon tro lę  należy opraco­

4. G. Ł .  K o ło b ro d o w  1 J . A . M in a e w ; T ie c h n ¡c z e s k o je  n o r m i-  
ro w a n ie  w a t ie r n y c h  m a s z y n  c h ło p c z a to b u m a ż n o j p ro m y s z le n -  
n o ś c i (N o rm o w a n ie  te c h n ic z n e  p rz ę d z a re k  o b rą c z k o w y c h  
p rz e m y s łu  b a w e łn ia rs k ie g o )  G iz le g p ro m  1948, s t r .  132 .

5. W . W . K o k o r in :  U s tro js tw o , n a ła d k a  i  r ie m o n t  w a te m o j 
m a s z y n y  (P ra c a , n a p ra w ie n ie  i  r e m o n t p rz ę d z a m i o b rą c z k o ­
w e j)  G iz le g p ro m  1948, s t r .  112.

6. W . D . S o b o le w : U s tro js tw o ,  o b s łu ż iw a n ie  i  uch,od za 
w a te rn o j m a s z y n o j (B u d o w a , o b s łu g a  i  p ie lę g n a c ja  p rz ę d z a rk i 
o b rą c z k o w e j)  G iz le g p ro m  1948, s t r .  68.

7. A . T . S k a lie p o w : S p ra w o c z n ik  p o  w o p ro s a m  o rg a n iz a c ji  
c h ło p k o t ła c k a g o  p ro iz w o d s tw a  (P rz e w o d n ik  w  s p ra w a c h  o r ­
g a n iz a c ji  p r o d u k c j i  t k a ln i  b a w e ln ia r s k ie j)  i  w ie le  in n y c h .

W y d a w n ic tw a  te  z n a jd u ją  s ię  w  b o g a to  w y p o s a ż o n e j b i ­
b lio te c e  G IW ‘u  i  G IP ‘u  (Ł ó d ź , u l .  G d a ń s k a  91/93). Są o n e  d o ­
s tę p n e  d la  k a ż d e g o  fa c h o w c a  a p ra c o w n ic y  w y m ie n io n y c h  
In s ty tu tó w  s łu ż ą  c h ę tn ie  in fo r m a c ja m i.

J a k o  p r z y k ła d  te g o  n o w e g o  p o d e jś c ia  e k o n o m ic z n o - te c h ­
n ic z n e g o  lu b  te c h n ie z o -e k o n o m ic z n e g o  d o  z a g a d n ie ń  p rz e m y ­
s ło w y c h , p o d a je m y  o p ra c o w a n e  t łu m a c z e n ie  d z ia łu  V I I ,  s t r .  
246—254, k s ią ż k i  A . M . L ib e rm a n a  R e d a k c ja

wać p rzy  ścisłym uw zględnieniu powyższych wska­
źników.

Dotychczasowa .kontrola prac w  zakładach prze­
m ysłu  bawełn iarskiego ogranicza siię jedyn ie  do 
sprawdzania w ykonania  p lanu produkcyjnego. 
W  ty m  celu ustala się dzienną produkcję  w  na tu ­
ra lnych  jednostkach m ierniczych: kg/numerach, 
m etrach lub', gęstości na m etr.

R aporty dzienne uw zględnia ją  produkcję  w g  
asortym entu jedyn ie  w  w y ją tko w ych  przypadkach. 
K on tro la  naczelnika oddzia łu lu b  m ajstra  obejm u­
je  zw yk le  te same podstawowe w skaźn ik i.

M ajstrow ie  rozporządzają jednak m ateria łem  do­
tyczącym  uruchom ionych maszyn i  urządzeń, po­
sto jów  i ich  przyczyn.

S tw ierdzam y więc, że w. każdym  zakładzie is tn ie ­
je  możliwość codziennej analizy pewnej ilości wska­
źn ików  techniczno-ekonomicznych, charakteryzu ją ­
cych pracę oddzia łów i  działów, co następnie um o­
ż liw ia  analizę i  wprowadzenie stosowanych zarzą­
dzeń.

Należy codziennie uwzględniać i  analizować:
1) w ykonanie  p lanu ilościowego i  w g  asorty­

mentu,
2) wydajność surowca,
3) postoje urządzeń i  maszyn,
4) wydajność urządzeń i  maszyn.
Uwzględnienie innych w skaźn ików  niepotrzebnie

u tru d n i obliczanie. D latego uważamy, że powyższe 
cztery najgłówniejsze w skaźn ik i w  dostatecznym 
stopniu charakteryzują  dzień pracy zakładu, um o­
ż liw ia jąc  -'wykrycie niedociągnięć w  pracy poszcze­
gólnych dzia łów  i  skierowanie uw agi personelu in ­
żynieryjno-technicznego na ustalenie k ie runku  
prac.

Następnie om ów im y szczegółowo cztery w ym ie ­
nione wskaźniki.

1. W y k o n a n i e  p l a n u  i l o ś c i o w e ­
g o  i  w g  a s o r t y m e n t u .

Wprowadzone w  zakładach podstawowe sprawo­
zdanie z p ro du kc ji zezwala na sporządzanie codzien­
nego sprawozdania z w ykonania p lanu  przez po­
szczególne oddziały, ja k  rów nież całe przedsiębior­
stwo w  jednostkach natu ra lnych  (kg, metrach, w ą­
tku), wg każdego gatunku p ro du kc ji i  asortym entu.

W odniesieniu do przędza lni należy ułożyć dzien­
ne sprawozdanie w g następującego w zoru (tabe­
la  1).
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Tabela 1

W ykonanie p lanu  w  dn iu

Nm
przędzy

M ieszan­

ka

P rodukc ja  (w  kg) P ro d u kc ja  (w  kg/num erach)
w  d n iu od począ tku  m -ca w  dn iu od początku m-ca

w g
p lanu

rzeczy ­
w is ta %

w g
planu

rzeczy­
w is ta %

w g
p la n u

rzeczy­
w is ta %

w g
p lanu

rzeczy­
w is ta %

Razem

Obecnie o trzym u jem y te w skaźn ik i ty lk o  raz na 
miesiąc po obliczeniu rozchodu surowca. Sprawo­
zdawczość taka ani je j analiza nie nadają się do 
celów operatywnych.

U sta lony d la  każdego zakładu p lan zużycia su­
row ców  wg' pojedynczych mieszanek, p ierw otne ob­
liczenie rozchodu surowca i  sprawozdanie dotyczą­
ce przychodu odpadków um ożliw ia ją  codzienną 
operatywną analizę zużycia surowca.

Na podstawie ksiąg, zapisów rozchodu baw ełny 
i  odpadków możemy codziennie i  od początku m ie­
siąca sprawozdawczego ustalić zgodność z planem

Tabela i

Spraw ozdan ie zużycia surowca w  d n iu

N azw a baw e łny  i  odpadków

I  c z e s a n k o w a I I  z g r z e b l n a R a z e m

W  dn iu Od początku 
miesiąca W  dn iu Od początku 

miesiąca W  dn iu Od początku 
miesiąca

pl
an

ow
an

e

rz
ec

zy
w

is
te

pl
an

ow
an

e

rz
ec

zy
w

is
te

1 p
la

no
w

an
e

rz
ec

zy
w

is
te

pl
an

ow
an

e

rz
ec

zy
w

is
te

pl
an

ow
an

e

rz
ec

zy
w

is
te

pl
an

ow
an

e

rz
ec

zy
w

is
te

Z użyto  b a w e łn y : 
z nasion eg ipsk ich  40/42 cm, I  g a t  
40/42 m m , I I  ga tunek 
z nasion am erykańsk ich  
32/33 mm, I  ga tunek itd .

Razem baw e łny

O dpadki z m ieszanki
Z w o je
Taśm y
N iedoprzęd

Ogółem m ieszanki •

Razem odpadków  
O dpadki zw ro tn e  otrzym ane 

z p ro d u k c ji:
Zw oje
Taśm y
Z w ijk i
W yczeski
K u rz
Z m io tk i
itd .

Razem odpadków  zw ro tn ych

Na podstawie powyższego sprawozdania możemy 
codziennie usta lić procent w ykonania  p lanu p ro ­
dukcyjnego w  ciągu dnia ubiegłego i  od początku 
miesiąca sprawozdawczego w  jednostkach ciężaru 
(kg) j; jednostkach długości wyprzędzionej przędky 
(kg/numerach).

2. W y d a j n o ś ć  s u r o w c a .
W łaściwe w ykorzystanie  surowca posiada decy­

dujące znaczenie w  przędzalni, gdyż wartość jego 
w ynosi powyżej 60°/o ogólnych w yda tków  zakładu. 
W ykonanie p lanu kosztów w łasnych zależy więc 
bezpośrednio od stopnia w ykorzystan ia  surowca.



Str. 34 Rok V I. N r 1PRZEM YSŁ W ŁÓ K IEN N IC ZY

w  zakresie zużycia baw ełny i  odpadków, składu 
każdej poszczególnej m ieszanki w  całej przędzalni 
oraz zgodność z planem otrzym anych z p rodukc ji 
odpadków zwrotnych.

Dane powyższe należy przedstawiać codziennie 
k ie row n ikow i (głównemu inżyn ierow i, zarządzają­
cemu zakładem i  nacze ln ikow i działu) w  układzie 
wg tabe li 2.

Za pomocą tabe li 2 stw ierdzam y zgodność dzien­
nego i  okresowo-miesięcznego (od początku m ie­
siąca aż do dnia sprawozdawczego) rozchodu nor­
m y baw ełny i  odpadków w  mieszance wg poszcze­
gólnych mieszanek i  w  odniesieniu do całej p roduk­
cji, p rzy  czym ilość otrzym anych z p rodukc ji od­
padków zw ro tnych można obliczać nie w g  poje­
dynczych mieszanek, lecz zbiorowo w  odniesieniu 
do p rodukc ji, gdyż ilości pojedynczych odpadków 
(np. kurzu, zm io tków  itp.) w  praktyce codziennej 
nie ustala się w  odniesieniu do każdego gatunku 
oddzielnie.

Przytoczone dane n ie  dają całkow itego obrazu 
zużycia surowca, gdyż nie uwzględnia ją  ilośc i od­
padków bezzwrotnych, k tó re  ustalam y ogólnie w  
sprawozdaniu miesięcznym, p rzy  obliczaniu w y ­
dajności surowca.

Dane z powyższego sprawozdania w  tak im  stop­
n iu  charakteryzują  zużycie surowca, że um ożliw ia ­
ją  ustalenie zużycia na dzień poprzedni.

Planowaną ilość zużycia surowca w p isu jem y wg 
odnośnych danych zatwierdzonego p lanu zużycia 
surowców. W  przypadku znacznego przekroczenia 
p lanu  p ro du kc ji należy p lanow any rozchód i  p rzy­
chód surowca oraz przychód odpadków uzupełnić 
odpowiednią ko rek tą  procentową.

Codzienna operatywna kon tro la  wydajności su­
rowca na podstawie powyższych danych nie na tra ­
fia  na żadne trudności.

,3 .  P o s t o j e  m a s z y n .
Wprowadzenie dokum entacji postojów maszyn 

w’ zakładach bez żadnych zastrzeżeń um ożliw ia  
przeprowadzenie codziennej k o n tro li postojów rze­
czyw istych z uwzględnieniem  ich przyczyn. Zesta­
w ien ie  sporządza się na podstawie umieszczonych 
p rzy  każdej maszynie specjalnych ka rtek, na k tó ­
rych  należy wpisywać postoje podczas zmiany, po­
dając ich  przyczyny. „

Na podstawie t j rch ka rtek, podpisanych przez po­
m ocnika m ajstra  dozorującego maszynę i  m ajstra  
działowego, b iu ro  k o n tro li p ro du kc ji sporządza ra ­
p o rt postojów. R aport ten służy:

a) jako  podstawa do obliczania zapłaty p rzy po­
stojach maszyn, robotn ikom  za trudn ionym  w g  prac 
normowanych;

b) jako  podstawa do w pisyw an ia  procesu posto­
jó w  i  ich przyczyn do ksiąg postojów.

Dane te należy przedstaw ić k ie row n ic tw u  diziału 
w  układzie w g tabe li 3.

Codzienna analiza sprawozdania w g tabe li 3 
um ożliw ia  operatyw ną in terw encję  p rzy  lik w id a c ji 
postojów  ponadplanowych.

4. W y d a j n o ś ć  m a s z y n .
P o d s ta w o w y  w s k a ź n ik  w y d a jn o ś c i m a s z y n  o b l i­

cza s ię  obecn ie  w  z a k ła d a c h  ja k o  ś re d n ią  m ie s ię cz ­
n ą  p o  u p ły w ie  m ie s ią c a  sp ra w o zd a w cze g o .

Uważamy za konieczne i m ożliwe codzienne spo­
rządzanie sprawozdań rzeczyw istej wydajności m a­
szyn z uwzględnieniem  num eru i  gatunku przędzy, 
bez potrzeby wprowadzania dodatkowej dokumen­
tac ji.

Tabela 3

Sprawozdanie o postojach 
maszyn działu w  dniu

I lo ś ć  p o s to jó w P ro c e n t p o s to jó w

L .p . P rz y c z y n y  p o s to jó w w rzee /godz. 
lu b  m a szyno ' 

godz.

w g  p la ­
n u

rz e c z y ­
w is ty c h

1 R e m o n t k a p ita ln y

2 R e m o n t p la n o w o -z a p o b .
3 R e m o n t b ie żą cy
4 B ra k  s i ły  ro b o cze j

5 Z r y w  pasa lu b  l in y
6 Z m ia n a  p ro d u k c ji

7 B ra k  p rą d u

8 B ra k  p ó łp ro d u k tó w

9 B ra k  m a te r ia ł,  p om ocn .

10 C zyszczen ie  m a s z y n y

11 R e m o n t n apędu

12 In n e  pos to je

Razen

W  codziennych sprawozdaniach znajdu jem y dane 
dotyczące ilości wyprzędzionych kg (numerów 
przędzy, ilości przepracowanych wrzeciono-godzin 
oraz postojów (w wrzee/godz) w  odniesieniu do 
każdego pojedynczego numeru.

Niezależnie od tego zalecamy wprowadzanie b a r­
dziej p raw id łow e j m etody obliczenia wydajności 
maszyn i  rządzeń na podstawie uruchom ionych 
a nie przepracowanych wrzee/godz. (maszyno- 
godz.). Powyższa metoda uprości sporządzanie co­
dziennego raportu  w ydajności maszyn, gdyż w  tym  
przypadku 'Ograniczamy potrzebny m ate ria ł do ilo ­
ści maszyn przygotowanych do uruchom ienia i  do 
danych z p ro du kc ji (w  kg/numerach) w  odniesieniu 
do każdego pojedynczego numeru.

Sprawozdanie dotyczące rzeczyw istej wydajności 
należy 'opracować posługując się wzorem w g ta ­
be li 4.

Tabela 4
Sprawozdanie wydajności przędzarek 
obrączkowych w  dn iu .......

Nr
przędzy

Mieszan­
ka

Wydajność maszyn 
w kg /numerach na 
na 1000/ wrzecion

W procentach
planowanej
wydajnościplano­

wana
rzeczy­
wista

S p ra w o z d a n ie  p o w yższe  z a w ie ra  W yd a jn o ść  d n ia  
p o p rz e d n ie g o , s tw ie rd z a  o d c h y le n ia  od  p la n o w e j 
w y d a jn o ś c i i  zezw a la  na  p rz e p ro w a d z e n ie  o p e ra ­
ty w n y c h  za rzą d ze ń  ce le m  p o d w y ż s z e n ia  w y d a jn o ­
ści m a s z y n  i  u rzą d ze ń .

P o d a je m y  p rz y k ła d  u s ta le n ia  te c h n ic z n o -e k o n o ­
m ic z n y c h  w s k a ź n ik ó w  d z ie n n e j p ra c y  z a k ła d u  na 
p o d s ta w ie  d a n y c h  s p ra w o z d a w c z y c h  z  p ie rw o tn e g o  
o b ra c h u n k u .

Na podstawie tabe li 5 ustalam y podstawowe 
w skaźn ik i p racy zakładu w  d n iu  poprzednim,
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Tabela 5

P orów nan ie  danych sprawozdaw czych dn ia  ubiegłego 
z p lan ow a nym i

Nazwa w skaźn ika P lano­
wane

Rzeczy­
w is te

Stan uruchom ien ia  (w  wrzec/godz.) 1 402 900 1 628 748
Ilość posto jów  (w  wrzec./godz.) 80 386 225 267
Ilość przepracow anych wrzec./godz. 1 322 514 1 403 481
P rod ukc ja  przędzy (w  kg) 12 167 12 224
P rod ukc ja  przędzy (w  kg/num erach) 
Rozchód baw e łny  (w  kg) :

608 343 599 011

I  ga tunku 10 700 9 900
I I  ga tunku 4 500 5 800

Razem 15 200 15 700
Ilość  odpadków  zw ro tn ych 2 430 2 550

i .  Procent, w ykonania p lanu p ro du kc ji (w  kg):

100,Dp/o
12 224 . 100 

12 167

2. Procent w ykonania planu p rodukc ji (w kg/nu- 
m erach):

599 011 . 100
608 348 r‘~ 98,0 "

3. Średni Nm przędzy w g planu:
608 348■-------- —  =  50
12 167

Średni N m w yprodukow anej przędzy:
599 348^
12 167

4. Procent postojów  wg planu:
80 386 100

1 402 900 —  5,73°/o

Procent postojów rzeczyw istych:
225 267 . 100

=-- 49,1

1 628 748 13,8n/'o

5. Średnia wydajność na 1 000 wrzec/godz. (w 
kg/num erach):

planowana

rzeczywista

608 348 . 1 000^ 
1 322 514 

599 011 . 1 000_ 
1 403 481

459,9

426,8

Procent w ykonania  planowanej wydajności ma­
szyn:

426, 8 . 100 „ „ „ n.
459,9 =  92’8%

Powyższe p rzyk łady  uwzględnia ją  ty lk o  ostatecz­
ne w skaźn ik i dzienne. Codzienne sprawozdania 
obejm ują poza tym ;

1) ilość w yprodukow anej przędzy (w kg) w  od­
niesieniu do każdego pojedynczego num eru i  w  po­
rów nan iu  z p rodukcją  zaplanowaną;

2) postoje maszyn (w  °/o) z wyszczególnieniem 
przyczyn;

3) wydajność maszyn w  odniesieniu do każdego 
pojedynczego num eru przędzy na 1000 wrzec/godz. 
(w  kg/num eraeh);

4) ilość zużytego surowca p rzy  uwzględnieniu 
długości w łókna, k lasy wg każdej w yprodukow anej 
pojedynczej m ieszanki;

5) ilość odpadków wg gatunków.
Planowane w skaźn ik i porównawcze posiadamy w

zatw ierdzonym  planie p rodukcyjnym , co wyklucza 
codzienne ich obliczalnie.

Na podstawie analizy w skaźników  Stwierdzamy, 
że dnia poprzedniego zakład pracował zadowala­
jąco.

Pozornie p lan p rodukcy jny  w  kg został przekro­
czony o 0,5°/o, lecz produkcję  w  kg/num erach w y ­
konano w  rzeczywistości w  98,5°/o.

Obliczenie wg asortym entu pozwala stw ierdzić, 
że przekroczono p lan p rodukc ji przędzy o n iskich  
numerach, co w p łynę ło  ńa zmniejszenie długości 
wyprzędzionej przędzy. Powyższe odchylenia 
w  asortymencie stw ierdzam y również p rzy  porów ­
nan iu  średniego num eru przędzy (Nm 49 zamiast 
Nm 50 w g  planu).

Postoje rzeczyw iste przekraczają planowane, 
w ięcej n iż dw ukro tn ie  (zamiast 5,7°/o —  13,8°/»). 
Ana liza  wykazuje, że przekroczono ilość postojów 
organizacyjnych, n ieprzew idzianych planem  np.: 
z powodu b raku  niedoprzędu —  2,4°/o, z powodu 
b raku  opakowań i skrzyń  —■ 0,8°/o; z powodu b raku  
s iły  roboczej —- 1,2°/t>. Przekroczono poza tym  ilość 
posto jów  związanych z remontem zapobiegawczym, 
kap ita lnym  i  inne.

W  odniesieniu dio całego (asortymentu osiągnięto 
średnią wydajność maszyn w  wysokości 92,8°/o. Da­
ne ze sprawozdania w g pojedynczych num erów 
przędzy, stw ierdzają, że zniżona wydajność dotyczy 
wyprzędzema N m 40, 46 i  91.

Codzienny rozchód baw ełny (głównie I I  gatunku) 
w  porów naniu  z planem przekroczono średnio o 500 
kg. N ie jest to jednak dowodem obniżenia wskaź­
n ika  planowanego zużycia surowca, gdyż is tn ie je  
możliwość, że surowce te zostały zużyte na uzupeł­
n ienie p ro du kc ji w  toku. Procent odpadków dowo­
dzi jedlnak, że zakład n ie  pracuje w  ramach norm  
ustalonych planem. Na podstawie danych dotyczą­
cych przychodu odpadków z p rodukc ji w g gatun­
ków  możemy dokładnie stw ierdzić, k tó re  z n ich 
przekraczają planowaną normę.

Na podstawie powyższych obliczeń stw ierdzam y, 
że sprawozdania w  przędzalniach baw ełny w  zu­
pełności wystarczają do obliczenia codziennych 
techniczno-ekonomicznych wskaźników, charakte­
ryzu jących pracę poprzedniego dnia. Posługując się 
ty m i sam ym i w skaźnikam i przeprowadzamy co­
dzienną operatywną analizę pracy w  tka ln i.

Codzienne w skaźn ik i ustalono, n ie  przeliczając 
ich na asortym ent w yprodukow any w  rzeczyw isto­
ści, lecz w  liczbach stosunkowych, zakładając, że 
nie należy oczekiwać w yraźnych odchyleń od usta­
lonego asortymentu.

Praca w  zakładzie ja k  podano powyżej pow in ­
na być wykonyw ana równom iernie, w g harmono­
gramu, bez odchyleń od zaplanowanego asorty­
mentu.

Operatywna analiza w skaźn ików  um ożliw ia  k ie ­
ro w n ic tw u  zakładu dokładną orientację  w  pracy 
zakładu, stw ierdzenie słabych je j odcinków  i  p rze­
prowadzenie wszelkich ulepszeń.

Przeprowadzanie oddzielnych sprawozdań i  ope­
ra tyw na  ich  analiza powinna być systemem i s ty ­
lem  pracy zakładu przemysłu bawełniarskiego.

AB
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Z  PR AKT K I  PRZEDSIĘBIORSTW

S. W ydrzyck i
OSTROŻNIE

P rzy oznaczaniu p reparac ji przędzy w  labora to­
riach  chemicznych przem ysłu w łókienniczego sto­
suje się przeważnie ekstrakcję w  aparacie Soxhleta 
za pomocą eteru etylowego jako  rozpuszczalnika 
na jlep ie j nadającego się do tych  celów.

Pracując z eterem  należy jednak zachować 
wszelkie środki ostrożności ze względu na jego w y- 
buchowość, k tó ra  w ystępuje często p rzy  odparowy­
w an iu  ekstraktów  eterowych.

Wybuchowość eteru spowodowana jest zawarto­
ścią w  n im  nieznacznych ilości nadtlenków . Jak 
w ykazuje p rak tyka , p raw ie  w  każdym  kupionym  
eterze znajdu ją  się zanieczyszczenia, k tó re  mogą 
być następnie przyczyną eksplozji.

Celem usunięcia nadtlenków  kup iony  produkt 
trzeba zawsze w yk łóc ić  uprzednio z rtęcią  w  ob­
szernej ko lb ie  (np. 1 1 eteru wykłóca się w  ko lb ie  
d w u litro w e j z 1 m l rtęci) i  następnie oddestylować 
eter z nadrtęci do b u te lk i z brązowego szkła, k tó ­
rą  należy stale przechowywać w  ciem nym  m ie j­
scu.

W  św ietle  w  obecności tlenu  może się tw orzyć 
w  eterze nadtlenek wodoru. Im  dłużej jest eter 
przechowywany nieodpowiednio, ty m  większe is t­
n ie je  niebezpieczeństwo p rzy  dalszym jego zasto­
sowaniu do celów e ks trakc ji z powodu tworzenia 
się nadtlenków.

Zawartość 58— 59 mg eteru w  1 1 pow ietrza jest 
ju ż  przyczyną wybuchowości tak ich  mieszanin, 
a ilość 120— 150 mg powoduje szczególnie silne eks­
plozje, k tó rych  następstwem mogą być poważne 
szkody w  laboratorium , ja k  również nieszczęśliwe 
w ypadki.

Z ETEREM

iPrzy pracy ą eterem przedestylowanym  znad 
rtęc i nie obserwowano w  k o n tro li analitycznej żad­
nych zakłóceń z tego powodu. Gdiy jednak w  na­
stępstwie w o jn y  w  pew nym  okresie czasu zbrakło 
naczynek Wagowych ze szkła jenajskiego, przele­
wano pozostałości z ko lbek ekstrakcyjnych do zle- 
włek pojemności 25 m l ze szkła „P y re x “ , k tó re  sta­
w iano następnie na e lektrycznej p ły tce  grzejnej 
pod dygestorium  celem odpędzenia eteru. Pierwsze 
dwie z lew k i użyte do analizy rozpadły się w  drob­
n y  py ł, a wybuch b y ł tak  s ilny, że zaalarm ował 
ludz i pracujących na podwórzu fa b ryk i.

W  następnych analizach p rzy  stosowaniu w  dal­
szym ciągu z konieczności tego rodzaju  zlewek sta­
le  następowały eksplozje, a odłam ki szkła przebi­
ja ły  w  szybach dygestorium  dz iu ry  w  kształcie 
o tw orów  od k u li  karabinow ej.

P arokro tn ie  na te j samej p ły tce  p rzy odpędzaniu 
w  odpow iedni sposób ekstraktów  jednocześnie 
z naczynka Wagowego ze szkła jenajskiego i  ze zle­
w ek Pyrex, w  tych ostatnich następowała stale 
eksplozja, a w  p ierwszym  odparow yw anie odby­
w ało  się spokojnie.

W inę w ybuchów  n a jła tw ie j b y ło  przypisać ro ­
dzajow i szkła, wobec czego należało poniechać sto­

sowania zlewek pyrexow ych do odparowywania 
ekstraktów  eterowych.

Zgodnie z poprzednim i rozważaniam i prawdopo­
dobnie skład szkła „P y re x “  i  jego stosunkowo ła ­
tw a rozpuszczalność m og ły  być przyczyną powsta­
wania eksplozji eterowych.

Należy w ięc n ie  ty lk o  przedestylować kup iony 
eter znad rtęci,, ale również eks trak ty  odparow y­
wać z odpowiednich naczynek, a w tedy  bezpieczeń­
stwo pracy z eterem będzie całkow ite.

KRONIKA

Z ŻYCIA STOWARZYSZENIA INŻYNIERÓW I  TECHNIKÓW 
PRZEMYSŁU WŁÓKIENNICZEGO W ŁODZI

Listopad 1951 r.

Z E B R A N IA  I  N A R A D Y

W  d n iu  16 lis topada 1951 r . zebran i w  lo k a lu  S to­
w arzyszen ia rob o tn icy , techn icy , in żyn ie row ie , d y re k ­
to rzy  Z a k ła d ó w  oraz zaproszeni goście o d b y li naradę 
dyskusy jną , k tó re j tem atem  by ło  rozpow szechn ianie 
m etody inż. K o w a lo w a  w  przem yśle w łók ie nn iczym .

N arada została zorgan izow ana w spó ln ie  z Zarządem  
G łó w n ym  Z w ią zku  Zawodowego P ra co w n ikó w  Prze­
m ys łu  W łókienn iczego.

N arada m ia ła  ch a ra k te r w ieczoru  dyskusyjnego, 
po legała na w y m ia n ie  dośw iadczeń i  poglądów . B y ło  
to  spo tkanie a k ty w u  in żyn ie ry jn o -tech n iczn eg o  z tk a ­
czkam i i  tkaczam i p rzeszko lonym i m etodą inż. K o ­
w a low a  oraz z in s tru k to ra m i.

Reprezentow ane b y ły  cz te ry  zak łady, k tó re  ja k o  
pierw sze w  przem yśle w łó k ie n n ic z y m  w p ro w a d z iły  
akc ję  doszkalania ro b o tn ik ó w  m etodą inż. K ow a low a : 
Z a k ła d y  P rzem ysłu  B aw ełn ianego im . J. S ta lin a  w  Ł o ­
dzi, Z a k ła d y  P rzem ysłu  B aw e łn ianego im . J. M a r­
ch lew skiego w  Łodz i, Z a k ła d y  P rzem ysłu  W ełn ianego

im . L . W aryńsk iego  w  Ło d z i oraz B ie lsk ie  Z a k ła d y  
P rzem ysłu  L n ia rsk ie g o  „L e n k o “  w  B ie ls k u -B ia łe j.

M etoda inż. K ow a low a , szeroko stosowana w  Z w ią z ­
k u  R adzieckim , je s t m etodą łączenia zdobyczy p rzo ­
d o w n ik ó w  i  ra c jo n a liz a to ró w  p ra cy  z m etodą na uko - 
w o -in ż y n ie ry jn ą . Przez analizę poszczególnych w y b it ­
nych  osiągnięć na danym  od c in ku  p ro d u k c ji i  przez 
ich  na jogó ln ie jszą  syntezę op racow u je  się naukow o 
przodu jącą m etodę p racy  w  fo rm ie  nada jące j się do 
rozpowszechnienia.

L ic z n i d ysku ta n c i —  uczestn icy n a ra d y  —  d z ie li li 
się z zeb ranym i os iągnięc iam i i  trudnośc iam i, na k tó ­
re  n a p o ty k a li p rzy  w p row a dza n iu  szkolen ia p ra co w n i­
k ó w  m etodą inż. K ow a low a . W szyscy jednogłośn ie 
s tw ie rd z ili,  że osiągnięte w y n ik i p ro d u k c y jn e  p rze­
w yższy ły  ich  oczekiw ania. P rzeszko len i p ra cow n icy  
zw ię kszy li w y b itn ie  w yda jność  oraz p rze k ro czy li 
bazy.

D a lszym  celem  n a ra d y  b y ło  rozpow szechnienie m e­
tod y  inż. K ow a lo w a  w  in n y c h  branżach, ja k  d z ie w ia r- 
stwo, p rzem ysł odzieżowy oraz przen ies ien ie  je j n»
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te ren  p rzę dza ln i i  w yko ńcza ln i, gdyż w  c h w ili obecnej 
szko li się je d yn ie  p ra c o w n ik ó w  tk a ln i.

O becny na naradzie  p rze ds taw ic ie l S ekc ji P rzędza l­
n icze j S towarzyszen ia z łoży ł w  to k u  d y s k u s ji ośw iad­
czenie, że w  na jb liższych  dn iach  m etoda inż. K o w a lo ­
w a zostanie w prow adzona w  zakładach p rzę dza ln i­
czych.

'W  m yś l zaleceń Naczelnej O rgan iza c ji Techn icznej 
oraz Narządu G łów nego Z w ią z k ó w  Z aw odow ych  P ra ­
co w n ikó w  P rzem ysłu  W łókienn iczego odby ło  się w  
d n iu  15.11.51 r. w  lo k a lu  S towarzyszen ia posiedzenie 
p rze d s ta w ic ie li zak ładów  w łó k ie n n iczych  całe j P o l­
ski. P rzedm io tem  obrad by ło  zorgan izow an ie  lu b  u -  
a k ty w n ie n ie  is tn ie ją cych  ju ż  Z ak ła d o w ych  K ó ł In ż y ­
n ie ró w  i  T e ch n ikó w  P rzem ysłu  W łókienn iczego.

Zgodnie z regu lam inem  Z ak ładow e  K o ło  je s t orga­
n izac ją  loka lną , zrzeszającą n a jm n ie j 7 tech n ikó w . 
K o ło  za jm u je  się szerzeniem  w iadom ości o postępie 
techn icznym  i  op ie ku je  się K lu b e m  R a c jon a liza to ró w  
oraz ruchem  w spó łzaw odn ic tw a pracy.

K o ło  w sp ó łp racu je  z Radą M ie jscow ą p rz y  zakładzie  
p racy  w  zakresie h ig ieny , bezpieczeństwa oraz in ic ju ­
je  akc ję  szkolen ia zawodowego now ych  k a d r  i  do­
szkalan ia  p ra co w n ikó w  n ie  w yko n u ją cych  baz.

Ze w zg lędu na ta k  pożyteczną dz ia ła lność K o ła  na 
te ren ie  zak ładu  może ono liczyć  na w sze lką pom oc ze 
s trony  czynn ikó w  p a rty jn y c h , zw iązkow ych  i  a d m i­
n is tra c ji zakładu.

Zarząd G łów ny  zapew nia K o ło m  pomoc fachow ą i  
teoretyczną, udostępn ia jąc swą b ib lio te kę , prasę tech­
niczną oraz p rzesy ła jąc  celem  p o p u la ryza c ji w y g ła ­
szane w  Zarządzie odczyty na te m a ty  branżowe. W y ­
znaczeni przez Zarząd G łó w n y  delegaci u d z ie la ją  po­
m ocy K o ło m  w  ic h  s tad ium  o rgan izacy jnym .

Zarząd G łó w n y  w yraża  przekonanie, że pow sta jące 
Z ak ładow e K o ła  p rzyczyn ią  się do przen ies ien ia  do 
w a rsz ta tó w  i  s tanow isk p ra cy  w sze lk ich  a k c ji i  po­
czynań S tow arzyszen ia w y n ik a ją c y c h  z postanow ień 
S ta tu tu  a zm ie rza jących do w c iągn ięc ia  na jszerszych 
mas tech n ikó w , ra c jo n a liz a to ró w  i  p rzo d o w n ikó w  p ra ­
cy do dzie ła  b u do w y  gospodark i P o lsk i Lu do w e j.

R ea lizu jąc postanow ien ia  S ta tu tu  na o d c in ku  pop ie- 
ram a  ro z w o ju  technicznego, S towarzyszen ie ob ję ło  ró ­
w n ież op iekę nad K lu b a m i T e c h n ik i i  R ac jona lizac ji.

W d n iu  22 lis topada 51 r. odby ło  się w  lo k a lu  S to­
w arzyszen ia zebranie p rze d s ta w ic ie li op iekunów  Z a­
k ła do w ych  K lu b ó w  T e c h n ik i i  R a c jona lizac ji.

Pomoc S towarzyszen ia na ty m  o d c in ku  będzie się 
p rze ja w ia ć  m .in . w  opiece o rgan izacy jne j, w ym ia n ie  
pre legen tów , urządzan iu  m iędzyzak ładow ych  odczy­
tó w  i  w ieczorów  d ysku sy jn ych  na te m a ty  p ra cy  za­
w odow ej, przez co uzyska ją  on i m ożliw ość ko rzys ta ­
n ia  z w sze lk ich  świadczeń, urządzeń i  im p re z  oraz 
uczestniczenia w e w szys tk ich  zebran iach i  zgrom adze­
n iach  urządzanych przez Stowarzyszenie.

r

A K C J A  O D C Z Y T O W A

M iesiąc P og łęb ian ia  P rz y ja ź n i P o lsko-R adz ieck ie j 
b y ł w ie lk ą  m an ifes tac ją  uczuć po lsk ie j k la sy  ro b o tn i­
czej d la  bu dow n iczych  kom u n izm u  oraz coraz ż y w ­
szego za in teresow ania  się społeczeństwa polskiego 
pracą i  os iągnięc iam i lu d z i radz ieck ich .

W śród szeregu im p rez  k u ltu ra ln y c h  n a jb a rd z ie j m a­
sowa by ła  bezw ątp ien ia  akc ja  odczytowa. P rzy łą czy ­
ło  się do n ie j rów n ież  S towarzyszen ie In ż y n ie ró w  i  
T echn ikó w  P rzem ysłu  W łókienn iczego. Na te ren ie  
O ddz ia łów  S towarzyszen ia oraz Z a k ła d ó w  W łó k ie n n i­
czych p rz y  16 456 słuchaczach w ygłoszono w  ska li o - 
gó lnopo lsk ie j 121 odczytów ; w  ty m  na te ren ie  Ło dz i 
44 pogadank i i  odczyty. Tem atem  tych  pogadanek 
i  odczytów  b y ły  ta k ie  zagadnienia, ja k  m etody p racy 
radz ieck ich  ra c jo n a liza to ró w  i  w yna la zców  —  ro b o t­
n ikó w , w łó k ie n n ic tw o  w  ZSRR, m etody o rg an izac ji 
p ra cy  w  ZSRR, rea lizac ja  P la nu  6-le tn iego  w  oparc iu  
o Z w ią zek  R adziecki, Z w ią zek  R adziecki w  w a lce  o 
pokó j itp .

D z ię k i te j a k c ji, w łó k n ia rz e  po lscy pozna li w y b itn e  
osiągnięcia lu d z i radz ieck ich , zna jd u ją c  w  n ich  po­
moc w  swej p racy  zaw odowej.

K U R S Y

W  m iesiącu g ru d n iu  1949 r . rozpoczęły swą d z ia ła l­
ność P aństw ow e K om is je  W e ry fika cy jn o -E g za m in a - 
cy jn e  p rzy  W yższych U cze ln iach Techn icznych, aby na 
m ocy us ta w y  o s topn iu  in żyn ie ra  nadaw ać ty tu ł in ż y ­
n ie ra  ty m  p ra cow n iko m  techn icznym , k tó rz y  dz ięk i 
sw ym  um ie ję tnośc iom  i  dośw iadczeniu, nabytem u 
w  ciągu n ieraz d łu g o le tn ie j p racy  w  przem yśle, sto ją  
w  rzeczyw istośc i na poziom ie in żyn ie rsk im , a n ie  m ie li 
w  Polsce p rzedw rześn iow e j m ożności ukończenia w y ż ­
szych s tud iów  technicznych.

S tw ie rdzono że większość kandyda tów , ub iega jących 
się o stop ień inżyn ie ra , pom im o stosunkow o dobrego 
opanow ania zagadnień techn icznych od s trony  p ra k ­
tyczne j, posiadało znaczne b ra k i w  sw ych w iadom oś­
ciach z zakresu p rzedm io tów  teore tycznych.

Pow yższy stan rzeczy s k ło n ił Naczelną O rgan izację  
Techniczną, a w  n ie j Zarząd G łó w n y  S towarzyszenia 
In ż y n ie ró w  i  T echn ikó w  P rzem ysłu  W łókienn iczego 
do zorgan izow ania, w  m y ś l w y tyczn ych  V  P lenum  
K C  P ZP R  doszkalan ia  drogą zorgan izow ania k ilk u m ie ­
sięcznych k u rs ó w  przygotow aw czych , d la  swoich człony 
k ó w  -  w łó k n ia rz y , up ra w n io n ych  w  m y ś l U s taw y  db 
ub iegan ia  się o t y tu ł in żyn ie ra .

D z ię k i ty m  ku rso m  30 cz łonków  Stowarzyszenia u -  
zup e łn iło  sw o je  w iadom ości i  na podstaw ie  egzam inu 
przed w ła ś c iw y m i K o m is ja m i W e ry fik a c y jn o -E g z a - 
m in a c y jn y m i uzyska ło stop ień inżyn ie ra .

N iezależn ie od ku rs ó w  d la  ub iega jących się o sto­
p ień  in żyn ie ra  Stowarzyszenie In ż y n ie ró w  i  T echn ików  
P rzem ysłu  W łókienn iczego u ru ch o m iło  osta tn io  ku rs  
d la  cz łonków  -  p rzędza ln ików . Zadan iem  tego ku rsu  
je s t zazna jom ien ie  słuchaczy z zasadam i k la s y fik a c ji 
ba w e łny  oraz w ła śc iw ym  zastosowaniem  surowca do 
odpow iedn ich  m ieszanek. K u rs  ob e jm u je  50 godzin 
w yk ła d o w ych .

Równocześnie w  m arcu  1952 r . p la n u je  się U iu c h o -  
m ien ie  podobnego ku rsu  o rozszerzonej tem atyce.

K O M U N IK A T Y
A b y  dopomóc cz łonkom  Stowarzyszen ia p rzy  roz­

w ią z y w a n iu  trudn ośc i w  codziennej p ra cy  zaw odowej, 
Zarząd G łó w n y  o rgan izu je  na łam ach czasopisma 
„P rze m ys ł W łó k ie n n iczy “  —  K ą c ik  Porad T echn icz­
nych.

Zarząd  G łó w n y  w yra ża  przekonanie, że cz łonkow ie  
n ie w ą tp liw ie  w y k o rz y s ta ją  rów n ież  te m ożliw ośc i pod­
n ies ien ia  sw oich k w a lif ik a c ji  zaw odow ych i  ro z w ią ­
zyw an ia  nasuw a jących  się p rob lem ów  z dz iedz iny 
w łó k ie n n ic tw a .

L its y  zaw iera jące zapytan ia  na leży k ie row a ć  pod 
adresem Z arządu G łów nego Stowarzyszenia —  Łódź, 
u l. P io trk o w s k a  135, z zaznaczeniem na koperc ie  —  
„K ą c ik  Porad Techn icznych“ .

O dpow iedzi na py ta n ia  będą p u b likow an e  w  n a j­
b liższych  num erach  „P rzem ys łu  W łókienn iczego“ .

Z  uw a g i na to, że w ie lu  cz łonków  Stowarzyszenia 
zalega z w p łacan iem  sk ładek cz łonkow skich , Z a rząd  
G łó w n y  p rzyp om in a  zasady usta lone tym czasow ym  
reg u lam in em  poboru  sk ładek cz łonkow skich .

Z a leg łośc i za m iesiące ubiegłego k w a r ta łu  są w  m yś l 
re g u la m in u  podstawą' do w ys łan ia  przekazów  po b ra - 
n io w ych  z zaliczen iem  pocztow ym  z do liczan iem  kosz­
tó w  p rze sy łk i. Z w ro t przekazu z pow odu n ie p rz y ję - 
cia go je s t rów noznaczny z odm ową p łacen ia  składek.

G dy akc ja  ta  n ie  odniesie sku tku , w ysy ła  się up om ­
n ien ie  z zagrożeniem  skreślen ia  z l is ty  cz łonków , z o - 
głoszeniem  w  prasie  s towarzyszeniow ej.

Zarząd G łó w n y  apeluje , b y  zaległe s k ła d k i b y ły  
bezzw łocznie w p łacone w  im ię  ogólnego in te resu  S to­
warzyszenia.

Zarząd G łów ny  k o m u n iku je , że w  c z w a rtk i i  soboty 
każdego tygodn ia  w  lo k a lu  S tow arzyszen ia w  Ło d z i 
p rzy  u l. P io trk o w s k ie j 135 od byw a ją  się spo tkan ia  
te c h n ik ó w  celem k tó ry c h  je s t w spó lna w ym ia n a  do­
św iadczeń i  poglądów.

(W. Z.)
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G r u d z i e ń  1951 r.

N A R A D Y  I  Z J A Z D Y

W  g ru d n iu  1951 r. odbyła  się w  Ło dz i na rada robot- 
cza te renow ych  O ddz ia łów  S tow arzyszen ia z całej 
P o lsk i.

P rzedm io tem  n a rad y  b y ły  sp ra w y organ izacyjne , f i ­
nansow o-budżetow e i  odczytow o-szkolen iow e. Po z ło ­
żen iu spraw ozdań z dotychczasowej dz ia ła lnośc i po ­
szczególnych O ddz ia łów  Stowarzyszenia,, p rzystąp iono  
do w y tyczen ia  p la n ó w  p ra cy  na na jb liższy  okres.

Szczególny nac isk  w  p lan ow a n iu  położono na wszech­
s tronn y  rozw ó j ru c h u  w spó łzaw odn ic tw a  i  w yn a la z ­
czości.

W  ce lu zapew nienia pełnego w łączen ia  się inżynie i- 
ró w  i  te c h n ik ó w  przem ys łu  w łók ienn iczego  do maso­
wego ru c h u  w spó łzaw odn ic tw a  i  wynalazczości, Z a ­
rząd G łó w n y  S tow arzyszen ia za lec ił O ddzia łom  T ere­
n o w ym  pod jęc ie  na tychm ia s to w e j dz ia ła lnośc i w  ty m  
k ie ru n k u  przez:

1) wzm ożenie i  rozw in ięc ie  bezpośredniego udz ia łu  
w  a k c ji technicznego szkolen ia i  doskonalen ia  zaw o­
dowego,

2) wzm ożenie dz ia ła lnośc i od czy to w e j; op racow y­
w a n ie  i  w yg łaszanie re fe ra tów , przede w szys tk im  na 
tem a t postępu technicznego, a w  szczególności p rzo ­
du jące j n a u k i i  te c h n ik i rad z ie ck ie j,

3) zasilan ie  p rasy zw iązkow e j a r ty k u ła m i z dz iedzi­
n y  naukow o-techn iczne j,

4) rozpow szechn ian ie  czasopism technicznych,
5) roztaczanie s ta łe j op ie k i i  udz ie lan ie  ko n k re tn e j 

pom ocy K lu b o m  T e c h n ik i i  R ac jona lizac ji.
W  a k c ji te j O ddz ia ły  w in n y  ściśle w spó łp racow ać z 

te re n o w ym i o rganam i Z w ią z k ó w  Zaw odow ych, k tó re  
o trz y m a ły  ju ż  odpow iedn ie  w ytyczne .

Czynne w łączen ie się ogółu in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  
do ru c h u  w spó łzaw odn ic tw a  i  w ynalazczości p ra cow ­
n icze j po zw o li na szybsze pokonyw an ie  pzeszkód n a ­
tu ry  techn iczne j i  da szersze podstaw y ro z w o ju  tego 
ruchu , przyśp ieszy w prow adzen ie  now e j te c h n ik i do

naszych w a rsz ta tó w  p ra cy  oraz o tw o rzy  drogę now ym  
m etodom  pracy.

G rudn io w a  N arada Robocza p rzyn io s ła  uczestn ikom  
w ie le  korzyści. D ośw iadczenia i  osiągnięcia je dnych  
O ddz ia łów  s ta ły  się nauką  d la  innych . M a jąc  to " na 
względzie , postanow iono odbyw ać tego rod za ju  n a ra ­
dy  co k w a rta ł.

A K C J A  O D C Z Y T O W A

W  m iesiącu g ru d n iu  1951 r. w  lo k a lu  S towarzysze­
n ia  zosta ły  wygłoszone następujące re fe ra ty :

„D ru k a rs tw o  b a rw n ik a m i lo d o w y m i“  —  inż. T a r-  
cha lsk i B o les ław ;

„L a b o ra to ry jn e  badan ie  w yd a jn ośc i d z ie w ia rk i“  —  
inż. S ta jn ia k  K o n s ta n ty ;

„S ynch ron izac ja  oddz ia łów  p ro d u k c y jn y c h  w  zak ła ­
dach p rzem ysłu  odzieżowego“  —  ko l. M a d a liń s k i W ła^ 
dys ław ;

„N ow e osiągnięcia w  tech no log ii w łó k ie n  ły k o ­
w y c h “  —  inż. K o z ie tu ls k i Jerzy.

K O M U N IK A T Y

1. K o m is ja  G łów na N O T  do sp raw  stopn ia  in ż y n ie ­
ra  k o m u n ik u je , że cz łonkow ie  pragnący ubiegać się 
w  te rm in ie  w iosennym  o stop ień in żyn ie ra  w in n i n a j­
późn ie j do dn ia  15 m arca 1952 r . składać w  Zarządzie 
G łó w n ym  S towarzyszen ia odpow iedn io  udokum en to ­
w ane podania.

2. W  p ie rw szym  k w a rta le  b r. nastąp i w yd aw a n ie  
now ych  le g ity m a c ji d la  C z łonków  Stowarzyszenia. 
Czasokres w ażności now ych  le g ity m a c ji b ę d z ie .w y n o ­
s ił 3 la ta .

3. U chw a łą  Z arządu G łów nego pow o łano do życia 
n o w y  O ddzia ł S tow arzyszen ia w  P ru d n ik u , zaś K o ło  
Terenow e w  K ro śn ie  podniesiono do szczebla O d­
dzia łu .

PK N  opub likow ał nasłępujqce nowe norm y:

B-02412 Z a b e z p ie c z e n ie  u rz ą d z e ń  o g rz e w a n ia  p a ro w e g o  n is k o -  
p rę ż n e g o . W a r u n k i te c h n ic z n e .

P N /C -0 #/o087 P rz e tw o ry  n a f to w e . O zn a cze n ia  z a w a rto ś c i z a n ie ­
czyszczeń  i  w o d y . M e to d a  w iró w k o w a .

C-04113 P rz e tw o ry  n a f to w e . W y k ry w a n ie  o be c n o ś c i s e le k ty w ­
n y c h  ro z p u s z c z a ln ik ó w

C-04551 W o d a  do p ic ia ,  do  c e ló w  g o s p o d a rc z y c h  i  p rz e m y s ło ­
w y c h . O zn a cze n ie  z a w a rto ś c i jo n u  w a p n io w e g o .

C-83C07 P r o d u k ty  o rg a n ic z n e . C h lo ro fo rm  te c h n ic z n y .
C-83000 P r o d u k ty  o rg a n ic z n e . K w a s  m r ó w k o w y  te c h n ic z n y .
C-83916 P r o d u k ty  o rg a n ic z n e . C z te ro c h lo re k  w .ęgla te c h n ic z n y .
C-84040 P r o d u k ty  n ie o rg a n ic z n e . W o d a  a m o n ia k a ln a  z a m o ­

n ia k u  s y n te ty c z n e g o .
C-84C42 P r o d u k ty  n ie o rg a n ic z n e . S ia rc z a n  s o d o w y  b e z w o d n y  

te c h n ic z n y .
PN/M -41202 C h ło d n ic tw o . Z a w o ry  k ą to w e  do  a m o n ia k u .
M-41203 C h ło d n ic tw o . Z a w o ry  re g u la c y jn e  do  a m o n ia k u .
M-41204 C h ło d n ic tw o . Z a w o ry  p rz e lo to w e  ig l ic o w e  do  a m o ­

n ia k u .
M-41205 C h ło d n ic tw o . K u r k i  do  a m o n ia k u .
PN/M -53130 S u w m ia rk i.  W y m a g a n ia  te c h n ic z n e , k o n s e rw a c ja  

i  o p a k o w a n ie .
M-53131 S u w m ia rk i  je d n o s tro n n e  ze ś ru b ą  z a c is k o w ą  i  n o n iu -  

szem  0,1 m m .
M-53132 S u w m ia rk i  je d n o s tro n n e  ze ś ru b ą  n a s ta w c z ą  i  n o n iu -  

szem  0,02 m m .
M-53516 M a n o m e try  p rz e m y s ło w e . Ł ą c z n ik i  r e d u k c y jn e .
PN/P-62002 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . U s z c z e lk a  f i l t r u  ś w ie c o ­

w ego .

P-62052 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . S p ra w d z ia n  do c e w e k  s to ż k o ­
w y c h .

PN/P-63501 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . Ś ru b y  p o k ry w k o w e  ze 
łb e m  k w a d ra to w y m .

P-63800 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . T u le ja  ło ż y s k a  w a h liw e g o  
b ęb n a  n a p ę d o w e g o  p rz ę d z a rk i w ó z k o w e j.

P-63805 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . P ie rś c ie n ie  n a c is k o w e  b ę b n ó w  
n a p ę d o w y c h  p rz ę d z a rk i w ó z k o w e j,  o b rą c z k o w e j i  
s k rę c a rk i.

P-63850 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . C e w k i p a p ie ro w e  c y l in d ry c z n e
P-63851 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . S p rę ż y n y  k o s z y c z k o w e  p o d ­

w ó jn e .
P-G4615 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . Ł o ż y s k a  s to p k o w e  w rz e c io n  

p rz ę d z a rk i m o k r e j.
P-G4709 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . P r o f i le  ró w k o w a ń  k rą ż k ó w  

a p a ra tu  ro z c ią g liw e g o .
P-65821 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . P r ę ty  w z o rn ic y  r o lk o w e j  do 

z m ia n y  s k rz y n e k  c z ó łe n k o w y c h .
P-65822 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . P r ę ty  w z o rn ic y  r o lk o w e j  n i ­

c ie ln ic o w e j.
P-6G025 M a s z y n y  w łó k ie n n ic z e . S z e ro k o ś c i k ro s ie n .
PN/Z-86001 P ie rw s z a  p o m o c . P u n k ty  ty p u  p rz e m y s ło w e g o .
Z-86004 P ie rw s z a  p o m o c . A p te c z k a  d ro g o w a .
Z-86104 P ie rw s z a  p o m o c . A p te c z k a  s a m o ch o d o w a .
Z -86106 P ie rw s z a  p o m o c . A p te c z k a  b iu ro w a .

Film instrukłażowo-szkoieniowy
K o m ite t Postępu Technicznego po w z ią ł uchw a łę  w  

spraw ie  zapew nienia rac jona lnego  ro zw o ju  f i lm u  in -  
s truk tażow o-szko len iow ego d la  po trzeb życ ia  gospodar­
czego. P rz j' pom ocy technicznej F ilm u  Polskiego p rze­
w id u je  się zaopatrzenie oko ło 3000 in s ty tu c ji w  apa­
ra ty  p ro je kcy jn e  w  la tach  1951— 55. U chw a ła  stw arza

ca ły  schem at o rgan izacy jny , k tó ry  ob e jm u je  spraw y 
p ro je k to w a n ia  scenariuszy, ich  oceny, p ro d u k c ji f i l ­
m ów  i  ic h  rozprow adzenia. U ch w a ła  została z a tw ie r­
dzona przez D epa rtam en t T e c h n ik i P aństw ow e j K o m i­
s ji P lanow an ia  Gospodarczego. K . H.
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SPOSÓB ZAPOBIEGANIA ZRYWOM NIEDOPRZĘDU PRZY ZERWANIU SIĘ PASA

NA STOŻKACH *)

W  w ie lu  przędza ln iach ba w e łny  zn a jd u ją  się nowe 
n iedoprzędza rk i garow o-średn ie . W  w a ru n ka ch  eks­
p lo a ta c ji okaza ły  się one bardzo opłacalne, lecz do 
c h w ili obecnej n iedoprzędza rk i w szys tk ich  k o n s tru k ­
c j i  (w łączn ie  z now o w yp ro d u ko w a n ym i) m a ją  jedną 
is to tn ą  wadę. Polega ona na tym , że p rzy  zerw an iu  
się pasa na  stożkach, z ry w a  się n iedoprzęd na 
w szys tk ich  w rzec ionach m aszyny. P ow odu je  to  postój 
m aszyny i  konieczność masowego p rzyk rę can ia  n ie ­
doprzędu, co obniża jakość p ó łp ro d u k tu . P ra co w n ik  
zak ładów  „T r in ic z a j“  (K ła jpeda , L ite w s k a  SSR) A . I. 
B uszka rew  zastosował o ry g in a ln e  ulepszenie, zapo­
biegające obe rw an iu  się n iedoprzędu w  przypadku  
zerw an ia  się pasa.

N a ry s u n k u  p rzedstaw iony je s t schem at k o n ­
s tru k c ji.  Jeże li ze rw any pas 2 spadnie ze stożka I, 
uderzy on o lis tw ę  3, k tó ra  um ocow ana jes t luźno 
na d rą żku  podnoszącym  dolnego stożka 7 i  p o d trz y ­
m yw ana  sprężyną 6 w  po łożeniu poziom ym  ró w n o ­
leg le  do stożka.

W sku tek  uderzenia pasa lis tw a  i  um ocow any razem  
z n ią  sworzeń 4 odchy la  się w  dół. Sw orzeń naciska 
n'a gu z ik  „s to p “  5 e lek trycznego odstaw iacza 8 i  m a­
szyna zostaje w yłączona w  ten  sposób, że zerw an ie 
n iedoprzędu n ie  następu je . Opuszczenie l is tw y  nastą ­
p ić  może w sku te k  uderzen ia  pos trzęp ionym i końca­
m i pasa jeszcze przed jego zerw an iem . W  ty m  p rz y ­
padku  m aszyna zostaje także wyłączona.

U lepszenie to  zostało przekazane T aszken tsk im  za­
k ła do m  b u do w y  m aszyn celem zastosowania w  m a­
szynach p ro d u k c ji se ry jne j.

ł ) W g W . I. B uszkarew a i  N. J. D om ina, Tekst. Prom . 
N r  12, 1950.

V / zakładach ty c h  usta lono, że op isany m echanizm  
będzie zastosowany w  now o kon s tru ow ane j n iedo­
przędzarce g rube j. W yda je  się. że dz ięk i n ieskom ­

p lik o w a n e j budow ie  m echan izm u m ożna zastosować 
go na  w szys tk ich  n iedoprzędzarkach średnich.

Zastosowanie m echan izm u w  zakładach „T r in ic z a j“  
dało dobre w y n ik i.

Tłum . Z. P iątek

A. Ch. M am utów  i  O. N. Rozowa

WISKOZYMETR DO OZNACZANIA KONSYSTENCJI BARWNIKÓW DRUKARSKICH *)

P rzy rząd  te n  je s t c y lin d re m  z b lach y  m iedziane j 
o grubości 1 m m  (rysunek). D ługość tego c y lin d ra  w y ­
nosi 200 m m , jego części s tożkowej —  60 m m , r u r k i 
spustowej —  40 m m . Ś rednica o tw o ru  spustowego 
w yn os i 4 m m . C y lin d e r ten  zam ocow uje się w  łapce 
s ta tyw u .

C y lin d e r z zam kn ię tym  o tw o rem  spustow ym  n a ­
pe łn ia  się badanym  b a rw n ik ie m  w  ilośc i 1 l i t ra .  N a­
stępnie o tw ó r spustow y o tw ie ra  się i  pobiera tę  ilość 
b a rw n ik a , k tó ra  w y c ie kn ie  w  c iągu 2 m in u t. Na 
podstaw ie  zważenia te j ilo śc i b a rw n ik a  okreś la  się 
jego konsystencję.

P rzyrząd  ten  jes t bardzo p ro s ty  i  nada je  się w  zu­
pe łności do u ż y tk u  w  w a run kach  p racy  zakładu 
p rodukcy jnego . K on systenc ję  b a rw n ik a  oznacza się 
w  c iągu 3— 4 m in u t.

K u ch n ia  b a rw n ik ó w  pow in na  dokonać oznaczenia 
lepkości go tow ych b a rw n ik ó w  d ru ka rsk ich , a d ru ­
k a rn ia  po w in na  p rzy jm o w a ć  ty lk o  b a rw n ik i o ozna­
czonej lepkości. N a  podstaw ie doświadczeń w  zak ła ­
dach p ro d u k c y jn y c h  opracowano ta b licę  p rzedzia łów  
lepkości d la  różnych  b a rw n ik ó w . Lepkość b a rw n i­
k ó w  kadz iow ych  p rzygo tow anych  na zagęszczeniu 
gum ow ym  ch a ra k te ryzu je  się w yc iekan ie m  ich  w  i lo ­
ści 100— 120 g w  ciągu 2 m in u t. W  ty m  sam ym  cza­

sie w y c ie ka  80— 100 g b ie li w yw abow e j. Lepkość 
b a rw n ik ó w  rap idogenow ych  p rzygotow anych na a l­

ka lic z n y m  zagęszczeniu k ro c h m a lo w y m  c h a ra k te ry ­
zu je  się ilośc ią  110— 140 g w  ciągu 2 m in u t, a b a rw ­
n ik ó w  chrom ow ych na zagęszczeniu gum ow ym  
70— 100 g. W. D.*) Tekst. P rom . n r  4, str. 43, 1951.
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W Ś R Ó D  K S I Ą Ż E K

PROF. IN Ż . W Ł A D Y S Ł A W  H O M O L A  —  Maszyny 
elektryczne prądu zmiennego. T . I ,  Maszyny asyn­
chroniczne. P rzek ład  inż. W o jc iech  S tan is ław sk i. 
P aństw ow e W yd a w n ic tw a  Techniczne, W arszaw a 1950.

Na treść k s ią ż k i sk łada ją  się na jobszern ie j opisane 
p rądn ice  tró jfa zo w e  (opis, dzia łanie, SEM, sta ła  Esso- 
na, obwód m agnetyczny, cha rakte rystyczne  stany p ra ­
cy, ob liczenie c e w k i m agnesującej, w zbudnica , po­
śpieszna reg u lac ja  napięcia , s tra ty  i  sprawność, p rzy ­
k ła d y  obliczeń, k o n s tru k c ja  i  zastosowania), synchro­
n iczne s i ln ik i tró jfazo w e , p rze su w n ik i fazowe, synchro­
niczne p rądn ice  jednofazowe, p rze tw o rn ice  je d n o tw o r­
n ikow e , synchron iczne p rze tw orn ice  częstotliwości. Z a­
mieszczono rów n ież  tabe le  d ru tó w  naw o jow ych .

K s iążka  p ro f. H o m o li w g  wstępnego określen ia  —  
przeznaczona je s t „d la  k o n s tru k to ró w  m aszyn e lek­
tryczn ych  w  przem yśle. Może s tanow ić cenną pomoc 
d la  uczn iów  i  nauczyc ie li szkół techn icznych“ .

W  książce poruszono w ie le  zagadnień, je dn ak  nie  
w yczerpano na jis to tn ie jszych . U w zg lędn iono  te, k tó re  
w eszły  ju ż  w  k lasyczny  re p e rtu a r n a u k i i  rozw in ięc ie  
ty c h  zagadnień je s t pośpieszne, le d w ie  naszkicowane.

Jest to  tom  p ie rw szy ; w g  zapow iedzi na leży oczeki­
w ać ca łe j s e r ii ks iążek tyczących m aszyn e lek trycznych  
i  tra n s fo rm a to ró w , w in ie n  zatem  zaw ierać głębsze 
w p row adzen ie  w  zagadnienie e le k try k i i  m agnetyzm u, 
ta k ie  ja k  np. w yk re s y  w e k to row e  —  dziś bardzo po­
pu la rne  i  pożyteczne rów n ież  w  p ra k tyczn ym  zastoso­
w a n iu , —  da le j opo ry  in d u k c y jn e  —  w e w szys tk ich  po­
staciach ja k ie  W m aszynach w ys tępu ją , zagadnienie 
odkszta łcenia k rz y w e j prądu , nap ięc ia  —  s trum ie n ia  
m agnetycznego itd .

A rgu m en t, że je s t to  p rzedm io tem  podstaw  e le k tro ­
te c h n ik i w y d a je  się n iew ysta rcza jący, gdyż p rzy  p ro ­
je k to w a n iu  na leży zw róc ić  baczną uw agę na to, ja k ie  
w z o ry  p rzy ją ć  i  dlaczego. P odkreś lić  rów n ie ż  na leży 
fa k t, że ca ły  szereg zagadnień stosuje się w  fo rm ie  
uproszczonej bądź z p rzyb liże n iam i, z czego p ro je k tu ­
ją c y  m us i sobie dok ładn ie  zdawać sprawę. Ponieważ 
z zacytowanego na w stęp ie  przeznaczenia k s ią ż k i w y ­
n ika , iż  m a to  być podręczn ik szkolny, podkreślone 
b ra k i s ta ją  się jeszcze is to tn ie jsze.

P rzy  om a w ia n iu  uzw o jeń  n ie  podano zupe łn ie  żad­
nych w ytycznych , k tó ry m i na leży się k ie row a ć  przy 
w yborze  uzw ojen ia , ja k  rów n ież  n ie  podano w łasności 
poszczególnych ty p ó w  uzw ojeń. O uzw o jen iach  u ła m ­
ko w ych  le d w ie  w zm iankow ano.

Bardzo ram ow o p o tra k tow a ne  są obw ody m agne­
tyczne.

Jeże li p rzy jąć , że ks iążka  m a służyć ja k o  pomoc dla  
p ro je k tu ją c y c h  m aszyny w  przem yśle, co b y ło  rów n ież  
in te n c ją  autora, za rysow u ją  się i  tu ta j poważne b ra k i. 
G łó w n y  z n ich  to  bardzo m ała  ilo ść  ta b lic  i  w ykresów , 
k tó ry m i na jczęściej pos ługu jem y się w  p raktyce . Ze­
b ra n ie  ic h  z l i te ra tu ry  n ie  nastręczałoby znaczniejszych 
trudnośc i, wdzięczność zaś czy te ln ika  o p ła c iła by  z na ­
w iązką  w łożon y  tru d .

Podane zależności fu n k c y jn e  —  przytoczone rzędy 
w ie lkośc i, np. m agnetycznych i  innych , s p ra w ia ją  w ra ­
żenie, że p rzy  p ro je k to w a n iu  m aszyny n ie  m a żadnych

trudnośc i. N a leży uważać to. za jedną  z w iększych  w ad 
podręcznika. - K o n s tru k to r, zwłaszcza m n ie j dośw iad­
czony, może u lec te j sugestii. D oda tn ią  stroną ks ią żk i 
je s t podanie w  n ie j. zredukowanego schem atu uzw o jeń  
T in g le y ‘a, om ów ien ie  zagadnienia pośpiesznej re g u la c ji 
nap ięc ia  oraz k i lk u  ty p ó w  reg u la to rów . Pom ocnym i 
mogą być p rz y k ła d y  ob liczeń m aszyny podane na k o ń ­
cu ks iążk i.

Część k o n s tru k c y jn a . zaw iera  szereg uw ag i  w s k a ­
zówek, k tó re  mogą być pomocne p rzy  „szko ln ym “  p ro ­
je k to w a n iu .

Ze w zg lędu na p ra w ie  zupe łny b ra k  podręczn ików  
technicznych, ukazan ie  się na k ła d u  k s ią żk i p ro f. H o ­
m o li na leży po w itać  z zadowoleniem . P rzy  pom ocy na ­
uczycie la  może z n ie j z powodzeniem  korzystać uczeń 
średn ie j szko ły  zaw odowej, będzie ona je dn ak  m a łą  
pomocą d la  k o n s tru k to ra  m aszyn w  przem yśle.

T. B -t

NO W O ŚC I
P A Ń S TW O W Y C H  w y d a w n i c t w  t e c h n i c z n y c h

N akładem  P W T  uka za ły  się m. in . następujące 
ks ią żk i:
To łłoczko B. pro f. inż.: K o tły  parowe. Tom  I .  Zeszyt 1. 

F o rm a t B5, s. 92, rys. 8, ta b l. 33, na k ła d  6000, 
cena z ł 8.—

Zeszyt zaw iera obszerne om ów ien ie  p a liw  k o t ło ­
w ych , analizę procesu spa lan ia  oraz zaznajam ia 
z b ilansem  c ie p ln ym  k o tła  parowego. Praca prze­
znaczona je s t d la  in ż y n ie ró w  i  m ag is trów  in ż y ­
n ie r ii za trud n ionych  w  dzia le  en e rg e tyk i c iep lne j 
oraz d la  s tuden tów  w yższych szkół technicznych.

Chem ia i  techn ika , T om  IX  —  Nowoczesne kierunki 
w  chemii barwników. Praca zb io row a (K o m ite t Re­
d a k c y jn y  pod p rzew odn ic tw em  p ro f. W . S w ię to - 
sławskiego). F o rm a t A5, s. 403, n a k ła d  5200, 
cena z ł 28. —

Praca om aw ia  teore tyczne podstaw y chem ii 
b a rw n ik ó w  oraz m etody o trzym yw a n ia  pó łD roduk- 
tó w  do b a rw n ik ó w  i  samych b a rw n ik ó w . Przezna­
czona je s t dla te c h n ik ó w  i  in ż y n ie ró w  chem ików .

M azu r M . m g r inż .: Suszenie podczerwienią w  prze­
myśle chemicznym. F o rm a t A5, s. 44, rys. 10, na­
k ła d  4000, cena z ł 5.—

Praca om aw ia  teore tyczne podstaw y dzia łan ia , 
zasady b u do w y  i  p ro je k to w a n ia  oraz zastosowania 
w  przem yśle, zwłaszcza w  przem yśle chem icznym , 
p ro m ie n n ik ó w  podcze rw ien i i  suszarek p ro m ie n n i­
kow ych . Przeznaczona je s t d la  te ch n ikó w  i  in ż y ­
n ie ró w  che m ikó w  pragnących poznać i  stosować 
now ą m etodę suszenia.

Z aw a dzk i J. p ro f. d r: Technologia chemiczna nieorga­
niczna. Część I. W yd, I I  uzupełn ione. F o rm a t B5, 
s. 418, rys. 119, tab l. 47, na k ła d  5000, cena z ł 30,—

K siążka  zaznajam ia z Ogólnym i zasadam i techno­
lo g iczn ym i chem ii n ieorgan iczne j oraz zaw iera  
szczegółowe om ów ien ie  procesów w ie lk ie g o  p rze­
m ys łu  nieorganicznego. Przeznaczona je s t d la  in ż y ­
n ie ró w , m ag is trów  oraz s tuden tów  wyższych 
uczeln i.

R E D A G U JE  K O M IT E T  R E D A K C Y J N Y  
R e da k to r N aczelny: I .  W . T yb o r

R edakto rzy D z ia ło w i: M g r I. Jansen, inż. B. Dem bski, inż. K . H em pel, inż. B. Czekaluk.
S ekre tarz R e d a ck ji: S. K a jl.



W arunki prenumeraty czasopism technicznych
na ro k  1952

Naczelna Organizacja Techniczna — A d m in i­
stracja Czasopism Technicznych, Państwowe 
W ydaw nictw a Techniczne i W ydaw nictw a Ko­
m un ikacy jne w prowadzają zatwierdzone przez

B iu ro  Prasy i  In fo rm a c ji p rzy Prezyd ium  Ra­
dy M in is trów  i  Departam ent Techn ik i PKPG 
następujące w a run k i prenum eraty czasopism 
technicznych na rok  1952.

L. p.
Nazwa czasosopisma N r konta 

PKO

A b o n a m e n t

O płata norm alna O płata ulgowa

roczny pó ł­
roczny

k w a r- ! 
ta lny roczny pół­

roczny

C z a s o p i m a  n a u k o w o  - t e c h n i  c z n e:

1 Przegląd T e c h n ic z n y ..................... 1-19883/110 108 54 27 54 27
2 E n e rg e ty k a ........................................ 1-20164/110 72 36 18 36 18
3 Gazeta C u k ro w n ic z a ..................... 1-19871/110 54 27 13,50 36 18
4 Gaz, Woda i Techn. Sanit. . . . 1-19872/110 72 36 18 36 18
5 Gospodarka W od na......................... 1-19873/110 90 45 22,50 54 27
6 Inżynieria i Budownictwo . . . 1-19875/110 108 54 27 54 27
7 M ateriały B u d o w lan e .................... 1-19876/110 72 36 18 36 18
8 P o lig ra f ik a ......................................... 1-19878/110 72 36 18 — —
9 Przegląd Budowlany . . : . . 1-19879/110 108 54 27 54 27

10 Przegląd Elektrotechniczny. . . 1-20165/110 108 54 27 54 27
11 Przegląd Geodezyjny . . . . . 1-19880/110 72 36 18 36 18
12 Przegląd Mechaniczny . . . . 1-19881/110 108 54 27 54 27
13 Przegląd Papierniczy . . . . . VII-10G15/110 54 27 13,50 36 18
14 Przegląd S k ó rz a n y .......................... VII-10614/110 54 27 13,50 36 18
15 Przegląd Spawalnictwa . . . . 1-19882/110 54 27 13,50 36 18
16 Przemyśl C h e m ic z n y ..................... 1-19885/110 108 54 27 54 27
17 Przegląd Telekomunikacyjny . . 1-19884/110 72 36 18 36 18
18 Przemyśl D rz e w n y ......................... 1-19886/110 72 36 18 36 18
19 Przemyśl Rolny i Spożywczy . . 1-19887/110 90 45 22,50 54 27
20 Przemyśl Włókienniczy . . . . VII-10617/110 108 54 27 54 27
21 Szkło i C e r a m ik a .......................... 1-19889/110 54 27 13,50 36 18
22 Technika Motoryzacyjna . . . 1-19891/110 54 27 13,50 36 18
23 Technika L o tn ic z a .......................... 1-19890/110 -.4 27 13,50 36 18
24 Budownictwo Przemysłowe . . 1-21902/110 1.3 54 27 54 27
25 A r c h ite k tu r a .................................... 1-19870/110 180 90 45 90 45

26 Przegląd Górniczy ......................... IH-12006/110 108 54 27 54 27
27 H u tn ik ................................................... n i-5 5 7 4 108 54 27 54 27
28 Cement, Wapno, G ip s .................... IH-12007/110 54 27 13,50 36 18
29 N a f t a .................................................. IH-12005/110 72 36 18 36 18
30 Przegląd Odlewnictwa . . . . HI-12002/110 72 36 18 36 18
31 Drogownictwo .................................... 1-20613/110 72 36 18 36 18

C z a s o p i s m a p o p u l  a r n o -  t  e c h n i c z n e

1 M e c h a n i k .................................... 1-19877/110 108 54 27 36 18
2 Wiadomości Elektrotechniczne . 1-19892/110 36 18 9 18 9
3 Wiadomości Telekom unikacyjne. 1-19893/110 36 18 9 18 9
4 Wiadomości G ó rn icze ..................... m -1 2 0 0 1 /1 1 0 54 27 13,50 18 9
5 Wiadomcści H u tn ic z e ..................... m-12004 110 54 27 13,50 18 9

6 C h e m i k .............................................. m-12003/110 54 27 13,50 18 9

7 M o t o r y z a c ja .................................... 1-20614/110 54 27 13,50 18 9

8 Technik Przcm. Spoż........................ 1-21488/110 30 15 7,50
Ze w zg lę d u  na n is k ie

9 Horyzonty Techniki . . . . . 1-19874/110 36 18 9 ce ny  o bo w iązu je  p re -
10 W łókiennictwo . . . . . . . Vn-21247/llO 24 12 6 num era ta n o rm a ln a
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PAŃSTWOWE WYDAWNI CTWA T E C H N I C Z N E
BIBLIOTEKA WŁÓKNIARZA

Aniołkiewicz A., Zajkiewicz H.: Przewodnik 
przodującego tkacza, 1951, str. 144, zł 4,50.

Falkowski J.: Proces suszenia w  zak ładach  
rosza rn iczych , t łu m . z ros. B. T um a le w icz , 1951, 
s tr . 68, z ł 6.— .

Kokerin W.: Przędzarka obrączkowa (Budo­
wa, regulacja ,remont), tłum. z ros. B. Beuth, 
1951, str. 128, zł 15.—.

Kowańko W.: Walka z odpadkami w  przędzal­
niach bawełny, tłum. z ros. B. Beuth, 1951,
str. 88, zł 4.—. , ,

Łobzin R.: Usprawnienia orgamzacyjno-tecn" 
niczne w tkalni, tłum. z ros. S. Wrede, 1951,
str. 32, zł 12.—. ,

Pawłów N.: Z u ż y tk o w a n ie  odpadków przy 
przędzeniu bawełny, t łu m . z ros. S. Werner, 
1951, s tr . 40, z ł 7,30.

Pikowski G i Budowa i  obsługa przędzarek 
lniarskich, tłum. z ros. B. Beuth, 1951, str. 203, 
zł 18,50.

Szwyriew S.i A u to m a tyczn a  re g u la c ja  k ro c h  
m a la r ia , t łu m . z ros. S. W e rn e r, 1951, s tr . 60, 
zł 7.—.

k s ią ż k i z  d z ie d z in y  p r z e m y s ł u
WŁÓKIENNICZEGO

Asłanowa M.: W łó kn o , n ic i i  tk a n in y  ze szkła, 
t łu m . z ros. S. D o w g ie le w icz , 1950, str. 95, 
zł 13,50.

Bakun N., Tregubowa B., Iwanowa-Czenco-
wa A.: O rgan izac ja  k o n tro l i  te chn iczne j w  tk a ł- 
n iach  ln ia rs k ic h , t łu m . z ros. O. N orew icz , 1951, 
s tr. 144, z ł 32.—.

Dominikiewicz M.: Podstawy farbiarswa, tom 
I. Podstawy teoretyczne, wyd. II, 1950, str. 352,
zł 36.—. r

Felhorski W.: O św ie tle n ie  w  p rzem yś le  w łó ­
k ie n n ic z y m , 1951, s tr . 80, zł 13,50.

Kastner H,: Poradnik przędzalnika bawełny, 
tłum. z niem. T. Filipczyński, 1951, str. 128, 
zł. 12,50.

Kniat J., Rozental S.: Analiza jakościowa i 
ilościowa z zakresu włókiennictwia, 1950, str.
225, z ł 29.—. , , , ,

Mokoszew N. i A n a liz a  b ra k ó w  w  w yko ń cza ł 
n ic tw ie  tk a n in  b a w e łn ia n ych , t łu m . z ros. J. 
W a jn tra u b , S. R aczyń sk i i  S. R ozenta l, 1951, 
s tr. 322, z ł 33.—.

Preiss K.: Czynniki wpływające na równo­
mierność przędzy bawełnianej, 11950, str. ¿6, 
zł 9.—.

Schiiling E., Mueller W.: Len, tłum. z nięm.
S. Dowgielewicz, 1951, str. 335, zł 39. .

Teoria przędzalnictwa (praca zbiorowa pod re­
dakcją W. Zotikowa), tłum. z ros. opracowano 
w Głównym Instytucie Włókiennictwa, tom I, 
część 1, 1950, str. 320, zł 22,50, część 2, 1951, 
str. 360, zł 30.—.

DO NABYCIA W KSIĘGARNIACH

Turski J. S., Demel Cz., Gierlach J., Majzner 
J., Tarchalski B.: Czerń anilinowa, 1950, str. 
91, zł 52.—.

Wzorcowe metody badania trwałości wybar* 
wień (praca zbiorowa — Laboratorium Kolory­
styczne Politechniki Warszawskiej), 1950, str. 
51, zł 7,50.

BIBLIOTEKA PLANU SZEŚCIOLETNIEGO
Bartoszewicz S.: Materiały budowlane w Pla­

nie Sześcioletnim, 1951, str. 71, zł 5,50.
Bryjak E., Zacharzewski B.: Metalurgia pror 

szków w Planie Sześcioletnim, 1951, str. 109, 
zł 8.—.

Fromer R.: Leśnictwo w Planie Sześcioletnim, 
1951, str. 72, zł 6.—.

Jaroszyski M.: Gospodarka komunalna w Pla­
nie Sześcioletnim, 1951, str. 78, zł 6.—.

Kamienny M.: Przemysł rybny w Planie Sze­
ścioletnim, 1951, str. 72, zł 10.—.

Knysz J.: Przemysł elektrotechniczny salnor 
prądowy w Planie Sześcioletnim, 1951, str. 87, 
zł 13,50.

Krzyw icki E.: Przemysł skórzany w Planie 
Sześcioletnim, 1951, str. 80, zł 4,50.

Minorski S.: Komunikacja lotnicza w Planie 
Sześcioletnim, 1951, str. 44, zł 3.—.

Rabsztyn J.: Przemysł węglowy w Planie 
Sześcioletnim, 1951, str. 95, zł 6,50.

Schabiński S.: Przemysł drzewny w Planie 
Sześcioletnim, 1951, str. 80, zł 7,50.

Secomski K.: Inwestycje w Planie Sześciolet­
nim, 1951, str. 78, zł 4.—.

Szpilewicz A.: Koksochemia w Planie Sześ­
cioletnim, 1951, str. 75, zł 10.—.

Wojnar J.: Przemysł naftowy w Planie Sze­
ścioletnim, 1951,is tr. 67, zł 4,50.

* SOPOT w ]

f  RÓŻNE
: Każdy może i powinien ko­

rzystać z dokumentacji naukowo-technicznej, 
1951, str. 61, zł 3.—.

Niebrój S.: Rażenia elektryczne, 1951, str. 123,
zł 16,50.

Oszczędna gospodarka węglem (praca zbioro­
wa), 1951, str. 339, zł 38.—.

Pietkiewicz K., Luliniecki A.: Poradnik m i­
strza, tłum. z ros. S. Albrycht, 1951, str. 94, 
zł 12,20.

Skibicki W.: Słownik techniczny rosyjsko- 
polski (zawiera około 27 000 pojęć z najważ­
niejszych dziedzin techniki), 1951, str. 450, 
zł 41.—.

Szargut J.: Racjonalne spalanie węgla, 1951,
str. 28, zł 2.—.

Siadem inżyniera Kowalowa (sprawozdanie z 
narady inżynierów i  techników w Katowicach), 
1951, str. 68, zł 4.—.

TECHNICZNYCH DOMU KSIĄŻKI


