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Role VI

FORMY ORGANIZACJI

RozpoczeliSmy realizacje zadan 3 roku Planu
6-letniego. Plan 6-letni stat sie trescig zywej,
praktycznej dziatalnosci milionéw ludzi. Mobili-
zuje on twoércza aktywno$¢ mas pracujacych
i skierowuje ja do osiggniecia konkretnegoicelu,
tzn. budowy podstaw socjalizmu w Polsce. Ma-
sowa walka robotnikéw i pracownikéw inzynie-
ryjno-technicznych owykonanie i przekroczenie
planu pahstwowego oraz rozw0j coraz nowszych
form wspétzawodnictwa pracy jest trescig co-
dziennej dziatalnosci naszych przedsiebiorstw
wtékienniczych i Swiadczy o niespozytej sile na-

szego Panstwa Ludowego, kierowanego przez
Polska Zjednoczong Partie Robotnicza.
Istota spoteczenstwa socjalistycznego jest,

przy zachowaniu kierowniczej roli Panstwa Lu-
dowego, catkowite skojarzenie intereséow Pan-
stwa z interesami poszczegélnych robotnikow.

Dzieki tej zgodnos$ci zapewniona zostata reali-
zacja planu 2 roku Planu 6-letniego. Dlatego
w tych zaktadach wtdkienniczych, w ktérych

przy wykonywaniu planéw panstwowych sto-
sowano metody organizacji pracy, prowadzace
do wzmozenia inicjatywy wtasnej robotnika,
ktora jest bodzcem rozwoju catej gospodarki
narodowej, osiagnieto i przekroczono zadania
produkcyjne.

Osiaggniecia w zakresie organizacji procesu
produkcyjnego 2 roku planu muszg by¢ wtasci-
wie doceniane i rozpowszechnione. W przoduja-
cych naszych przedsiebiorstwach zostaty wpro-
wadzone oraz przyswojone zasady organizacyj-
ne, ktére decydowaty i bedag decydowac¢ o wy-
konaniu Planu 6-letniego. Najwazniejsza z tych
zasad jest rytmicznos$¢ pracy przedsiebiorstwa.

Planowa i rytmiczna praca przedsiebiorstwa
decyduje o wykonaniu i przekroczeniu planu
produkcyjnego. Ten nowy styl pracy przedsie-
biorstwa polega na:

1) opracowywaniu harmonijnego systemu
kwartalnych i miesiecznych zadan progra-
mowych oraz harmonograméw produkcji
dla zaktadoéw i poszczegdlnych dziatow
produkciji;

2) rozszerzeniu wyzszej formy planowania
przez sporzadzanie w coraz liczniejszych
przedsiebiorstwach operatywnych planéw
dziennych dla poszczegélnych zmian przy
rbwnoczesnym zabezpieczeniu maksymal-
nej konkretyzaciji planu i ustaleniu zadan
dla zespotow;

3) dalszym rozpowszechnianiu ruchu wspoét-
zawodnictwa i wielowarsztatowosci przy
aktywnym udziale Zwigzkéw Zawodo-
wych;

Styczen 1952

Nr 1

WYKONANIA TRZECIEGO ROKU PLANU 6 LETNIEGO

4) wprowadzaniu przodujgcych metod pracy
przodownikéw zwtaszcza przez szkolenie
wg systemu inz. Kowalowa oraz rozszerze-
nie trojkowego systemu pracy;

5) wzmocnieniu stuzby dyspozycyjnej w pro-
dukcji utrzymujacej coraz sprawniej pra-
widtowy ruch produkciji i zabezpieczajgcej
wysokowydajng prace socjalistycznag;

6) usprawnieniu prac kontrolnych i anali-
tycznych w zakresie dziatalnosci wytwor-
czej przedsiebiorstwa;

7) statym podnoszeniu poziomu kulturalno-
politycznego zaldég, co warunkuje znaczny
wzrost wydajnos$ci pracy i poprawe wskaz-
nikébw techniczno - ekonomicznych przed-
siebiorstwa.

Dotychczasowe nasze do$wiadczenia pozwala-
ja stwierdzi¢, ze tylko taki system kontrolii kie-
rowania producja jest celowy, ktéry organizuje
planowa i rytmiczng prace zaréwno w kazdym
ogniwie produkcyjnym jak i na kazdym stano-
wisku roboczym. Jedynie planowe uruchamia-
nie wszystkich ogniw produkcyjnych przedsie-
biorstw oraz réwnomierna ich wspétpraca za-
pewniajg rytmiczng produkcje i najlepsze efek-
tywne wykorzystanie gospodarczych rezerw
wytwoérczych. Prawidiowa metoda ustalania
planowych normatywoéw kalendarzowych, li-
kwidacja dysproporcji zdolnosci produkcyjnych,
sprawny system ruchu surowcéw, poéiproduk-
tow i artykutow gotowych, dyscyplina techno-
logiczna, czuwanie nad produkcjgag w toku —
wptywajag na wzrost wskaznikow wykorzysta-
nia urzadzen, na likwidacje nieproduktywnego
naktadu czasu roboczego, na przyspieszenie
obiegu $srodkéw obrotowych, obnizenie kosztow
witasnych produkcji i wzrost jej rentownos$ci —
na wykonanie planu. Taki system planowania
operatywnego stwarza konieczne przestanki
dla zorganizowania walki zatogi zakltadu o wy-
konanie i przekroczenie planu pod kierownic-
twem organizacji partyjnych i spotecznych.

Doswiadczenia przedsiebiorstw radzieckich
sg niewyczerpanym zrédtem coraz doskonal-
szych form organizacji walki o wykonanie pla-
nu. Dlatego nasze zaktady witokiennicze powin-
ny stale ulepsza¢ metody pracy w oparciu
o wzorcowe przyktady z pracy przedsiebiorstw
wtékienniczych ZSRR.

Przed kierownictwem naszych przedsie-
biorstw stoi powazne zagadnienie nie tylko pet-
nego przyswojenia nowych form kierownictwa
produkcja i utozenia typowych systemoéw plano-
wania w zaleznosci od przebiegu produkcji w
przedsiebiorstwie, ale takze opracowania takiej
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operatywnej ewidencji zadan i wykonawstwa
w oparciu o normatywy kalendarzowe, ktore
pozwolg na zsynchronizowany ruch zasobow
materialno - technicznych i najwyzszg wydaj-
nos¢ pracy. Pozwoli to na rytmiczny przebieg
produkcji bez ,nabierania“ rozmachu na po-
czatku i ,szturmow“ pod koniec miesigca
i wzmocni $wiadomo$¢ koniecznej codziennej
i systematycznej pracy wytwoérczej i kontroli,
sSrodkéw produkcji w ciggu calego miesigca.

Opracowanie technicznej charakterystyki ar-
tykutu oraz prawidtowego procesu technologicz-
nego produkcji, przygotowanie produkcji, wpro-
wadzenie szczegétowych zadan i terminarza
etapow realizacji wytwoérczosci, czuwanie nad
petng zdolnos$cig sity roboczej, organizacja kon-
troli jakosci produkcji kosztéw wtasnych, wig-
zanie zadan produkcyjnych z praca politycz-
nag — oto podstawowe elementy tych zagadnien,
od ktérych rozwigzania zalezy petny sukces
3 roku Planu 6-letniego.

XV Il Wszechzwigzkowa Konferencja WKP
(b) okreslita w spos6b zupetnie doktadny po-

SUROWCE

Stefan Iglewski

PRZEMYSL WLOKIENNICZY

Rok VI. Nr 1

trzebe takiego sposobu pracy przedsiebiorstwa
przemystowego.

Walczy¢ owykonanie planu, zapewni¢ wyko-
nanie planu, pracowa¢ wg planu — to znaczy:

a) wykona¢ roczny, kwartalny i miesieczny
plan produkcji nie wg przecietnej, jak to byto
dotychczas, lecz rownomiernie, zgodnie z pla-
nem, wg z goéry opracowanego wykresu wyko-
nywania produkcji gotowej;

b) wykonywac¢ plan nie tylko ogétem dla ca-
tej gatezi przemystu, jak to byto dotychczas, ale
wykonywa¢ go w kazdym poszczeg6lnym przed-
siebiorstwie;

c) wykonywac¢ plan nie tylko og6tem w kaz-
dym przedsiebiorstwie, jak to byto dotychczas,
lecz wykonywac¢ plan codziennie w kazdym od-
dziale, w kazdej brygadzie, na kazdej maszynie
i w ciggu kazdej zmiany;

d) wykonywa¢ plan nie tylko wg wskazni-
kow ilosciowych, ale i wg jakosci, kompletnie,
wg asortymentu, przestrzegajac ustalonych
standardow i ustalonych w planie kosztow wta-
snych*.

CZYSZCZENIE NASION LNU

677.11.02 : 677.051

STRESZCZENIE

Oméwiono role jaka odgrywa czyszczenie nasion
i spos6b pracy zespotu czyszczgcego skitadajgcego sie
z: 1) maszyny do wstepnego czyszczenia, 2) maszyny
do zasadniczego czyszczenia, 3) maszyny do koﬁcovxe-

Proces czyszczenia nasion Inu dzieli sie na dwie
fazy: pierwsza faza przygotowawcza, polega na od-
powiednim doczyszczeniu gtéwek nasiennych i po-
tamaniu ich celem wydobycia znajdujgcych sie w
nich nasion, druga faza {wtasciwe czyszczenie na-
sion) polega na stopniowym oddzielaniu wszystkich
zanieczyszczen od nasion, wydobytych z torebek
nasiennych.

W fazie przygotowawczej trzeba pozbawi¢ gtow-
ki nasienne takich domieszek, jak stoma, kamienie,
drobne chwasty i piasek, a poza tym dazy¢ do od-
dzielenia nasion, ktére zostaly wydobyte z torebek
nasiennych juz podczas odziarniania. Torebki na-
sienne pozostawione razem z gtowkami ulegatyby
w pOzZniejszym procesie tamania gtéwek niepo-
trzebnemu kaleczeniu. Nalezy wiec bezwarunkowo
oddzieli¢ je od gtéwek i kierowac¢ bezposrednio na
maszyny czyszczace nasiona.

Oddzielenie stomy od gtébwek jest bardzo wazne,
poniewaz pozostawienie stomy utrudniatoby prace
nastepnych maszyn. W czasie tamania gtéwek, sto-
ma ulegataby réwniez rozdrabnianiu powiekszajac

niepotrzebnie ilos¢ zanieczyszczeh drobnych, kto-
rych oddzielanie od nasion jest zawsze trudne.
Pozostawienie z gtowkami piasku i kamieni

wplywa réwniez na niszczenie aparatu tamigcego
gtowki.

Chwasty, ktérych rozmiary sg znacznie mniejsze
od gtéwek, mozna oddzieli¢ od nich bardzo tatwo.
Nalezy wykorzystaé juz przed procesem famania
gtowek, zmniejszajac w ten sposob znacznie prace
przy oczyszczaniu nasion.

Do osiagniecia odpowiedniej czystosci gtowek na-
siennych wystarczy odsiewacz ptaski bez podmu-

go czyszczenia i 4) maszyny do uzupetniajgcego czysz-
czenia.

Oméwiono prace
i ich obstuge.

kazdej z wymienionych maszyn

chu powietrznego, zaopatrzony w dwa sita. Gorne
sito kieszonkowe, o rozmiarach otworéw 10/12 lub
12/16 (gorne liczby okreslaja wysoko$¢ otworéow
a dolne ich szerokos$¢), dolne o otworach okragtych
00 5—55 mm.

Z sita kieszonkowego otrzymuje sie stome oraz
wszelkie inne zanieczyszczenia wieksze niz gtowki
nasienne a z sita dolnego czyste gtowki nasienne.
Przez sito dolne przenikajg nasiona wydobyte z to-
rebek nasiennych w czasie odziarniania stomy, ta-
cznie z piaskiem, drobnymi nasionami chwastow
1plewkami. Nalezy czesto kontrolowa¢ obecnos¢
kanianki W materiale otrzymywanym spod sita dol-
nego i dopiero po stwierdzeniu jej nieobecnosci
przez laboratorium kierowaé¢ bezposrednio na ma-
szyny czyszczgce. Jezeli natomiast laboratorium
stwierdzi obecnos$¢ kanianki, materiat taki nalezy
chwilowo umiesci¢ w specjalnym pomieszczeniu,
a po zebraniu wiekszej ilasci czysci¢ oddzielnie,
traktujgc otrzymane nasiona juz tylko jako mate-
riat przemystowy.

Trzeba pamieta¢, iz w zasadzie catkowite od-
dzielenie kanianki od siewnych nasion Inu mozli-
we jest tylko na maszynach magnetycznych. Nie
nalezy wiec przypuszczaé, ze czyszczenie nasion
skazonych kaniankg na zwyklych maszynach czy-
szczacych pozwoli otrzymac¢ zawsze pewny mate-
riat siewny.

Jesli maszyna do czyszczenia gtéwek zaopatrzona
jest w wentylator, pozwala to wtedy na otrzymy-
wanie oddzielanych przez nig nasion w stanie dos¢
czystym, gdyz plewy oraz chwasty o mniejszym
ciezarze wtasnym usuwane sg przez prad powie-
trza poza maszyne. Jezeli wiec nasiona skazone ka-
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nianka trzeba umieszcza¢ w oddzielnym pomiesz-
czeniu, to na skutek przewiania, a wiec znacznego
zmniejszenia ich masy, wymagane pomieszczenie
na chwilowe ich przechowywanie bedzie duzo
mniejsze.

Gtowki nasienne po oczyszczeniu przechodza na
druga maszyne, zwang tamaczem gtowek. Sprawne
dziatanie tej maszyny uzaleznione jest od réwno-
miernego rozmieszczenia bijak6w bebna w stosun-
ku do watu gtownego i z zastosowania ilosci obro-
tow bebna w granicach S$cisle zakres$lonych przez
fabryke tych maszyn. Roéwnie wazne jest, by
ptaszcz bebna ciernego', sporzadzony z podziurko-
wanej blachy stalowej, zachowywat odpowiedniag
ostros¢ krawedzi otworow od strony wewnetrznej,
Jezeli krawedzie te na skutek pracy aparatu tamiag-
cego ulegng wytarciu, nalezy ptaszcz bebna tamiag-
cego wymieni¢ na nowy. Otwory plaszcza winny
posiada¢ ksztatt prostokatow o wymiarze 3X25
lub 3X30 mm. Zmniejszenie szerokosci umozliwia
natomiast przenikanie czesciowo tylko potamanych
gtowek przez ptaszcz cierny.

Odlegtos¢ bijakéw bebna od plaszcza ciernego
winna wynosi¢ od strony wylotu gtowek — 5—6
mm, a od strony wylotu potamanych gtéwek 4 mm.
Takie ustawienie zapewnia stopniowe aréwnoczes-
nie catkowite wydobycie z torebek znajdujacych
sie w nich nasion.

Bijaki bebna po starciu sie ich krawedzi winny
by¢ co pewien czas ostrzone, przy czym nalezy pa-
mietac, ze strona trgca bijakéw musi posiadac lek-
kie wybrzuszenie, wynoszace przy bijakach diugo-
sci Im — ok. 2,5 om, a przy dtugosci 50 cm — ok.
15 cm. Przy sko$nym ustawieniu bijakéw do linii
watu gtébwnego umozliwia to osiggniecie réwno-
miernego ustawienia ich w stosunku do ptaszcza
ciernego.

Zadaniem aparatu czyszczacego tamacza gtowek
jest doprowadzenie czysto$Sci nasion otrzymanych
z potamanych gtowek co najmniej do 85flo. Aparat
ten skiada sie zazwyczaj z: 1. wentylatora ssgcego
lub tloczgcego dlo usuwania z nasion domieszki
plew lekkich, ktére tgcznie z nasionami przenik-
nely przez ptaszcz cierny aparatu tamiacego, 2. je-
dnego lub dwu koszy sitowych oddzielajgcych od
nasion przede wszystkim plewy ciezsze, ktérych nie
mozna byto oddzieli¢ za pomocg wentylatora, drob-
ne mineralne zanieczyszczenia i nasiona chwastow.
Sita czyszczace zainstalowane w tamaczach gtowek
winny posiada¢ nastepujgce wymiary:

a) sito gorne — otwory okragte 00 3,25— 3,5 mm,

b) sito dolne — siatka nr 18 lub otwory okragte
o0 1,8 mm.

Jezeli tamacz gtéwek posiada tylko 1 sit», to
winno ono mie¢ w goérnej swej czesci siatke-nr 18,
a w dolnej otwory okragte o 0 3,5 mm. Prace wen-
tylatora nalezy czesto kontrolowaé¢, czy razem z od-
dzielanymi plewami nie wyrzuca réwniez nasion.
Okresowa zmiana szybkosci silnikow napedzaja-
cych maszyne, choéby w minimalnym stopniu,
zmienia znacznie site dziatania wentylatora, powo-
dujac wyrzucanie nasion z plewami. W przypadku
zauwazenia podobnego zjawiska, trzeba natych-
miast zmniejszy¢ site dziatania wentylatora przez
zmniejszenie doptywu powietrza do niego.

Zespoly czyszczace do nasion Inu budowane
przez wytwdrnie ,Siew"“, posiadajg pomiedzy odr
siewaczem gtéwek i tamaczem dodatkowo jeszcze
gniotownik. Zadaniem tej maszyny jest czesSciowe
pogniecenie gtowek celem utatwienia pracy tama-
czowi. W gniotowniku czes¢ gtowek zostaje roz-
gnieciona zupetnie, a cze$¢ nadgnieciona czesSciowo.
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Za pomocg sita kieszonkowego (K. 5/8 lub 7/10) na-
siona z gtowek rozgniecionych sg oddzielane i kie-
rowane na maszyny czyszczace, natomiast gtowki
czesciowo nadgniecione kieruje sie na tamacz,

Posiadanie w zespole gniotownika znacznie
usprawnia prace, gdyz podnosi jego wydajnos$¢ od
30 do 40°0, a w przypadku gdy aparat cierny tama-
cza gtéwek jest juz do pewnego stopnia zuzyty
pracuje pewnie i tatwo.

Nasiona otrzymane z tamacza, kieruje sie na ma-
szyny czyszczace i od tego momentu zaczyna sie
druga faza procesu czyszczenia nasion.

Proces czyszczenia polega na stopniowym oddzie-
laniu poszczegélnych zanieczyszczen od nasion. Po-
niewaz zanieczyszczenia posiadajg rézng wielkosc,
niejednakowy ciezar wtasciwy i moga rézni¢ sie
pod wzgledem wtasciwosci aerodynamicznych,
a réwnoczes$nie zdarza sie czesto, ze r6znice wyste-
puja tylko w stosunku do niektérych cech, a inne
cechy sg bardzo do siebie zblizone, w procesie czy-
szczenia nasion trzeba stara¢ sie oddzieli¢ je od
nasion wykorzystujgc réznice cech pomiedzy za-
nieczyszczeniami a nasionami. Trzeba pamietaé, ze
cechy nasion w zasadzie sa prawie zawsze jednako-
we. Odchylenia w cechach nasion powstajg tylko
na skutek niedoksztalcenia w okresie wegetaciji
uszkodzen mechanicznych podczas prac manipula-
cyjnych oraz proceséw fizycznych, wywotanych

nadmiarem wilgoci w okresie sprzetu i przechowa-
nia.

Prace rozsortowania nasion nalezy wiec zes$rod-
kowac¢ na stopniowym wykorzystywaniu réznic po-
szczegllnych cech przez kolejne ich traktowanie
odpowiednimi elementami stanowigcymi czesci
sktadowe maszyn Czyszczacych. Czynnosci tej nie
mozna osiggna¢ przy jednokrotnym dziataniu po-
szczegllnych elementow maszyny na czyszczong
mieszanine, gdyz dane rozmiary sita czy sit, odpo-
wiednie ustawienie sity dziatania wentylatora lub
dobo6r wielkosci wgtebien cylindra tryjerowego sa
odpowiednie do wykorzystania zaledwie kilku réz-
nic cech pomiedzy nasionami a poszczegdllnymi ro-
dzajami zanieczyszczen. W przypadku ilosciowo po-
waznych réznic, co moze by¢é wynikiem duzej réz-
norodnos$ci zanieczyszczen, trzeba uciec sie bedzie
do zmiany dziatania posiadanych do dyspozyciji
elementow* maszyny, przede wszystkim przez zmia-
ne ich wielkosci. Dlatego po zmianie wielkosci
dziatania danego elementu maszyny trzebatay czy-
szczong partie nasion powtornie przeprowadzac
przez te samg maszyne. Sposob taki bytby ktopot-
liwy, gdyz prace manipulacyjne wymagatyby du-
zego naktadu kosztéw. Z tej przyczyny nalezy tez
tworzy¢ tzw. zespoly czyszczace z 2, 3 lub 4 ma-
szyn. Czyszczony materiat przechodzi zazwyczaj
automatycznie kolejno na maszyny i w wyniku
opuszcza ostatnig jako catkowicie prawie pozba-
wiony wszelkich domieszek, okreslanych jako za-
nieczyszczenia.

Jak zaznaczono, nasiona Inu w. zasadzie r6znig
sie bardzo mato pomiedzy sobg (w zakresie jednego
z poszczego6lnych gatunkéw) i te wiasnie nasiona,
ktore odbiegajg choéby w niewielkiem stopniu od
nasion przecietnych, posiadajg zazwyczaj niektére
ze swych cech ré6wne cechom zanieczyszczen. Dla-
tego w czasie czyszczenia sg one przez poszczegol-
ne elementy maszyn wydzielane razem z zanieczy-
szczeniami z mieszaniny czyszczonej. Poniewaz ce-
lem procesu oczyszczenia nasion jest otrzymanie
nasion pierwszego gatunku w jak najczystszym
stanie, sprawy oddzielania przez maszyny pewnej
ilosci nasion Inu tgcznie z zanieczyszczeniami nie
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wolno traktowaé jako zta bezposredniego. Jest to
nieuniknione, a ostateczne wykorzystanie otrzyma-
nych odpadkéw przeprowadzi¢ trzeba drogg dodat-
kowego doczyszczenia, otrzymujac w wyniku ma-
teriat przemystowy. Maszyny czyszczace skonstru-
owane sg w ten sposob, iz posiadajg mozliwos¢ od-
bierania posrednich rodzajowo zanieczyszczeh wo-
bec czego ilosci zanieczyszczen zawierajgcych gor-
sze nasiona Inu sa niewielkie i dodatkowe ich do-
czyszczenie nie sprawia w okresie poézniejszym
specjalnych trudnosci. Jest zrozumiate, ze nasiona
otrzymane z przeczyszczenia takich odpadkéw nie
moga juz posiada¢ wartosci materiatu siewnego,
gdyz czystosci ich nie mozna doprowadzi¢ do norm
wymaganych.

Zespot czyszczacy do nasion Inu winien sie skita-
da¢ z:
maszyny do wstepnego czyszczenia,
maszyny do zasadniczego czyszczenia,
maszyny glo koncowego czyszczenia i ewentu-

alnie
4. maszyny do uzupetniajgcego czyszczenia.

wh

Pierwszg z maszyn jest zazwyczaj ‘odsiewacz
ptaski dwusitowy o duzym kacie pochylenia kosza
sitowego, posiadajacy wentylator o poziomym lub
pionowym pradzie powietrza. Maszyna ta ma za
zadanie oddzielenie od nasion Inu zanieczyszczenh
charakteryzujgcych sie wybitnymi ré6znicami cech
w stosunku do nasion. Oddzielenie tych zanieczysz-
czen przez maszyne wstepnego czyszczenia utatwia
prace poszczegblnych elementéw nastepnych ma-
szyn zespotu, ktore w przeciwnym przypadku by-
tyby przetadowane pracg i nie moglyby jej spel-
nia¢ doktadnie. Duzy kat pochylenia kosza sitowe-
go powoduje znaczng przelotno$¢ tej maszyny i po-
mimo powaznej zawarto$ci zanieczyszczen w czy-
szczonym materiale praca tej maszyny jest spraw-
na. Cho¢ rozmiary jej sg mniejsze od maszyn na-
stepnych, doréwnuje ona im wydajnoscig iloscio-
wa. W maszynie tej stosuje sie sita: a) gorne
otwory okragte o 0 3,25, b) dolne otwory okrg-
glte 00 18 — 1,9 lub 2,0 mm.

Materiat otrzymany z goérnego sita zawiera cze-
Sciowo potamane gtéwki, w ktérych tkwig pojedyn-
cze nasiona. Celem wydobycia ich materiat ten
kieruje sie powtdrnie na tamacz gtowek. Nasiona
otrzymane z sita dolnego odpowiednim elewatorem
winny by¢ przeniesione na nastepng maszyne czy-
szczaca. Spod sita, dolnego otrzymuje sie drobne
chwasty i zanieczyszczenia mineralne w postaci
piasku. W tych ostatnich odpadkach nie powinny
znajdowac sie nawet nasiona Inu gorszego gatunku.
Jezeli sie jednak tam znajdujg, jest to dowodem,
ze sita w tej maszynie sa albo niedoktadnie wyko-
nane, albo nie dos$¢ szczelnie spasowane z koszem
sitowym.

Sita dziatania wentylatora maszyny do wstepne-
go czyszczenia powinna by¢ stosunkowo niewielka
i ogranicza¢ sie wytgcznie do oddzielania plew
Izejszych, gdyz doktadne oddzielenie plew i innych
zanieczyszczeh lzejszych od nasion nastgpi nha ma-
szynie do zasadniczego czyszczenia.

Maszynami do zasadniczego czyszczenia sg od-
siewacze 3 lub 4 sitowe, posiadajagce wentylator
0 pionowym lub skosnym dziataniu pragdu powie-
trza. Takie urzgdzenie wentylatora pozwala na do-
ktadne wyposrodkowanie predkosci krytycznej od-
dzielanych sktadnikéw materiatu czyszczonego,
a zatem na doktadny rozdziat nasion i zanieczysz-
czen. Warunkuje to ustawieniem dziatania sity
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wentylatora, ktéore musi odpowiada¢ $cisSle wyma-
ganiom sktadnikow mieszaniny.

W wyniku pracy wentylatora w zadnym przy-
padku z plewami kierowanymi do komory pytowej
nie powinny wypadac¢ nawet nasiona gorsze, kt6-
rych predko$¢ krytyczna spadania powinna byé
nieco mniejsza niz sita dlziatania prgdu powietrza,
wskutek czego nasiona takie mogty dolecie¢ do
spadu gorszych nasion i nie posiadaly dostatecznie
silnego bodzca, ktéry mogiby je przerzuci¢ do ko-
mory pytowej.

Uktad sit maszyny zasadniczego czyszczenia wi-
nien by¢ nastepujacy:

1. sito goérne otwory podtuzne o 0 1,4 — 1,5 lub
1,6 mm,

2. sito gtébwne otwory okrggte o 0 2,0 mm,

3. sito dolne otwory podtuzneo 0 0,65 — 0,7
lub 0,75 mm.

Sito gérne oddziela od nasion te zanieczyszcze-
nia, ktérych grubos¢ jest wieksza niz grubos$¢ na-
sion i w zaleznosci od rodzaju tych zanieczyszczenh
stosuje sie odpowiedni rozmiar sita. W przypadku
Zmniejszenia szerokosci otworéw (np. 1,4 mm) co
moze by¢ spowodowane obecnoscig w nasionach
chwastow, ktorych grubo$¢ rézni sie minimalnie
od grubosci Inu, nalezy przypuszczaé, _iz tgcznie
z zanieczyszczeniami oddzielg sie rOwniez nasiona
Inu charakteryzujgce sie wybitnie dobrg budowa.
Sito gtbwne o 0 2,0 mm ma za zadanie oddziele-
nie zanieczyszczen o mniejszej szerokosci lub $red-
nicy niz szeroko$é¢ nasion Inu. Jezeli nasiona Inu
zanieczyszczone sg zywica, perzem lub chabrem
doktadne oddzielenie ich moze nastgpi¢ tylko wte-
dy, jezeli na sito gtowne dziata¢ bedzie tzw. apa-
rat uderzeniowy. Systematyczne wstrzasy tego sita
powodujg chwilowe prostopadie ustawienie sie
wyzej wymienionych nasion chwastéw do ptasz-
czyzny sita i mozliwos¢ ich przenikniecia przez je-
go otwory. Jesli w zanieczyszczeniach chwastow
tych nie ma, stosowanie aparatu uderzeniowego
jest bezcelowe. Nalezy pamieta¢, ze uzywanie tego
urzadzenia skraca zywotno$¢ maszyny i dlatego
stosowanie jego trzeba ogranicza¢ wytgcznie do
przypadkow koniecznych.

Niektére z maszyn do zasadniczego czyszczenia
posiadajg sito dolne dwu-dzielne. Gdrna cze$¢ sita
posiada otwory o wyzej podanych rozmiarach,
a dolna tkanine metalowg nr 18. W takim przy-
padku zadaniem goérnej czesci tego sita jest oddzie-
lanie od nasion Inu zanieczyszczen, ktorych gru-
bos¢ jest mniejsza od grubosci czyszczonych nasion.
Tkanina metalowa oddziela natomiast od gorszych
nasion Inu bardzo drobne chwasty i piasek, ktdre
przeniknety wuprzednio tgcznie z tymi nasionami
przez sito gtéwne. Nasiona pierwszego gatunku
znajdujg przy tym ujsScie z maszyny w tym miej-
scu, W ktérym kohczy sie sito o otworach podtuz-
nych, a poslad, ktory przeniknat przez sito gtéwne
dostaje sie na tkanine metalowg za posrednictwem
specjalnej blachy spadowej, umieszczonej ponad
go6rng czescig sita dolnego.

Nasiona otrzymane z sita o otworach podtuznych
0,7 mm winny posiada¢ czystos¢ 96— 98°/». Pozosta-
tymi w nich zanieczyszczeniami mogg by¢ jedynie,
tylko te, ktérych wielko$é, ciezar wtasciwy lub
wlasnosci aerodynamiczne sg bardzo zblizone do
poszczegoblnych cech nasion Inu. Cho¢ ilos¢ takich
zanieczyszczeh przewaznie jest niewielka, trzeba
je jednak oddzieli¢ przez wykorzystanie réznic
ksztattu nasion Inu i zanieczyszczen, poniewaz roz-
nica ta nie mogta byé wykorzystana ani przez sita
ani tez przez prad powietrza wywotany stosowa-
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niem wentylatorobw. Do wykorzystania roznicy
tych cech stuzg maszyny zwane tryjerami. Zada-
niem ich jest kohcowe doczyszczenie nasion. Z uwa-
gi na to, ze z nasionami Inu moga by¢ zmieszane
zanieczyszczenia, ktérych budowa jest w jednym
przypadku dtuzsza, a w innym krotsza, do najko-
rzystniejszego korncowego oczyszczania Inu nalezy
zespo6t dwu cylindrow tryjerowych, z ktérych jeden
posiada S$rednice wgtebien 3,25 mm, a drugi 5,75
mm. Przez przejScie przez pierwszy cylinder na-
siona pozbawia sie domieszki zanieczyszczehn krot-
szych a po przejsciu przez drugi — dtuzszych niz
nasion Inu. Czysto$¢ nasion po przejsciu przez ze-
spot tryjerowy winna wzrosng¢ o 1,5—3*». Odpad-
ki oddzielone przez cylinder tryjerowy 3,25 moga
poza zanieczyszczeniami zawiera¢ pewng ilos¢ na-
sion Inu, natomiast odnadki cylindra tryjerowego
575 mm winny stanowi¢ resztki potamanej stomy,
ciezkie plewki oraz takie chwasty, jak dobrze wy-
ksztatcona zywica i chaber.

W przypadkach koniecznos$ci otrzymania nasion
siewnych z partii materiatu surowego wybitnie za-
nieczyszczonego chwastami, ktéorych wyzej wymie-
nione maszyny nie mogty dostatecznie rozsortowac,
nalezy w zespole czyszczacym posiadac jeszcze jed-
ng maszyne, ktérej zadianiem jest doprowadzenie
czystosci nasion do wymaganych norm. Maszyny
takie w tym przypadku nazywane sg maszynami
uzupetniajgcego czyszczenia. Mogg nimi by¢: a) od-
siewacze 3 sitowe, b) pluszéwki.

Odsiewacz jako maszyna do czyszczenia uzupet-
niajgcego winien posiada¢ nastepujacy uktad sit:
1. sito g6rne o otworach okragtych o 0 3 mm,
2. sito gtéwne o otworach okragtych o 0 2,1—

2,2—2,25 lub 2,3 mm,

3. sito dolne o otworach podtuznych o 0 0,7 —
0,75 lub o otworach okraggtych o 0 1,5—1,75 mm.

Taki uktad sit, a szczegélnie wielkosci otworow
sita gtbwnego, umozliwiajg dalsze rozsortowanie
nasion pierwszego gatunku otrzymanych z zespotu
tryjerowego. Z sita gtdbwnego sptyng ziarna najlep-
sze, a przez sito to przenikng ziarna mniejsze, jed-
nak jeszcze o petnej wartosci. Jezeli zanieczyszcze-
niem, ktérego nie mozna byto usung¢ za pomoca
poprzednich maszyn, Irrty nasiona chwastow zbli-
zone posiadanymi cechami do grubszych nasion
Inu, trzeba bedzie uzy¢ do siewu nasiona drobniej-
sze. W tym przypadku jako dolne zastosuje sie sito
o otworach okragtych o 0 15—1,75 mm. Jezeli
natomiast zanieczyszczenia beda w zasiegu cech
nasion drobniejszych, to wtedy do siewu trzeba
przenaczy¢ nasiona grubsze, stosujgc w sicie gtéw-
nym najkorzystniejszy rozmiar otworéw, tzn. o ta-
kiej Srednicy, by zdotaly przez nie przenikngé mo-
zliwie wszystkie zanieczyszczenia, a réwnoczesnie
na sicie pozostato jak najwiecej nasion Inu. Moze
sie zdarzy¢, ze sita o otworach 2,1 czy tez 2,2 mm
okazg sie niewystarczajgce i wtedy trzeba zasto-
sowaé sito o otworach 2,25 lub nawet 2,3 mm.

Jako dolne stosuje sie w tym przypadku sito
o otworach podiuznych 0,65 mm. W miare powiek-
szenia Srednicy otwordéw sita gtbwnego ilos¢ nasion
zdatnych do siewu maleje. Lepiej jednak miec
mniejszg ilos¢ materiatu siewnego o wysokiej czy-
stosci niz duza o czystosci ponizej okreslonych
norm. Tym bardziej, ze partia nasion oddzielona
tacznie z chwastami stanowi zawsze jeszcze
w tym przypadku petnowartoSciowy materiat prze-
mystowy.

Nalezy zaznaczy¢, ze doswiadczenia potowe udo-
wodnity, ze stosowanie nasion o mniejszym ciezarze
1000 ziarn w wiekszosci przypadkéw daje lepsze
wyniki, odnos$nie wartosci stomy Inianej wyprodu-
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kowanej z tych nasion. Kwestia wiec oddziela¢ do
siewu nasiona o. wiekszym czy mniejszym ciezarze
1000 ziarn, nie jest zasadnicza przy przygotowy-
waniu nasion siewnych na plantacje stomy.

Drugi typ maszyn do czyszczenia uzupetniajgce-
go — pluszéwki — wymaga od obstugi doktadnej
znajomosci konstrukcji i catkowitego zrozumienia
zasad dziatania gtéwnego elementu tych maszyn,
tj. pasa pluszowego poruszajgcego sie na 2 sprze-
zonych watkach ze sobg. Poniewaz na wyniki pracy
tej maszyny wptywa wielkos¢ kata pochylenia
ptaszczyzny pasa, jak rowniez zmiana potozenia
watkéw biegowych, po ktérych pas sie porusza,
obstugujgcy maszyne winien ustawi¢ potozenie pa-
sa w pozycji najkorzystniejszej. Najkorzystniejsze
ustawienie jest wtedy, gdy ,w skutkach pracy ma-
szyny poza gorny watek spadaé bedag zanieczysz-
czenia z niewielkim dodatkiem nasion petnowarto-
sciowych, natomiast nasiona pierwszego gatunku
nie beda zawieraty zupetnie takich zanieczyszczen
jak: zywica i chaber, a ilo$¢ ziarn kanianki zostanie
zredukowana do minimum. Jezeli odpadki zawie-
rajg zbyt powazne ilosci nasion petnowartoscio-
wych, jest to dowodem, ze kat pochylenia ptasz-
czyzny paisa pluszowego jest za maty. Jezeli nato-
miast analiza laboratoryjna wykaze nadmierng
ilos¢ zanieczyszczen w nasionach pierwszego ga-
tunku, dowodzi to, iz kat nachylenia ptaszczyzny
pasa pluszowego jest za duzy, a szybkos$¢ przelotu
nasion przez maszyne zbyt wielka.

Czynnikiem decydujgcym o dobrym dziataniu
pluszéwki jest odpowiedni rodzaj pluszu, z ktérego
sporzadzony jest pas oraz umiejetno$¢ ztgczenia go.
Witoski pluszu winny by¢ geste, cienkie, lecz dosé¢
sztywne o dilugosci 4 mm. Zitgczenie pluszu nalezy
wykona¢ w ten sposéb, by w miejscu potgczenia
nie powstawaty nieréwnosci.
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Czyszczenie nasion Inu, w ktérych wykryto na-

siona pasozyta kanianki, a ktére z pewnych przy-
czyn trzeba traktowaé¢ jako materiat siewny, nale-
zy przeprowadza¢ przez maszyne magnetyczng.
Jako Srodka zwilzajagcego zanieczyszczenia uzywa
sie wtedy mieszaniny oleju oliwkowego z olejem
rycynusowym. Z "braku tych olejéw mozna uzywac
mieszaniny zastepczej oleju Inianego z gliceryng
i olejem sojowym w stosunku 1:1:1. Poniewaz
tluszcze te posiadajg rézny ciezar wiasciwy, mie-
szanine ich nalezy przed) uzyciem energicznie
wstrzgsngt¢, celem doraznego pomieszania skiadni-
kow i wtedy dopiero szybko odmierzy¢ odpowie-
dnig ilos¢ ptynu i natychmiast wla¢ do lejka umie-
szczonego na pokrywie mieszadla maszyny magne-
tycznej.
“ Stosowanie mieszaniny zastepczej wymaga zwie-
kszenia dawkowania, co powoduje, ze szczotki
czyszczace bebny magnesowe pO kilkunastu dniach
pracy ulegajag nadmiernemu zawilgoceniu i oble-
pieniu pytem stalowym. Nalezy zatem mniej wie-
cej co dwa tygodnie wymontéwywac szczotki z
maszyny, wymywac je w nafcie lub benzynie, a po
wysuszeniu wmontowac¢ z powrotem. ,

Uwzgledniajgc ilos¢ stosowanych na msfszynie
magnetycznej w procesie czyszczenia nasion_lnu,
pytu stalowego i oleju, wzrasta proporcjonalnie do
ilosci zmieszanych z nasionami zanieczyszczen or-
ganicznych i chwastéw, znaczna czes¢ z nich da sie
oddzieli¢c na zwyktych maszynach czyszczacych,
trzeba dazy¢ do tego, by nasiona przeznaczone do
oczyszczenia na maszynie magnetycznej doprowa-
dzi¢ uprzednio za pomoca zwyktych maszyn czysz-
czacych do stanu czystosci co najmniej w 96 io
Zmniejszy sie przez to ilo§¢ wymaganych, a tak
drogich srodkéw pomocniczych.

Do wstepnego czyszczenia nasion przeznaczonych
do czyszczenia na maszynie magnetycznej w pew-
nych przypadkach wystarczyé moze jeden odsie-
wacz ptaski 2 lub 3 sitowy, a czasem trzeba uzy¢
calego zespotu czyszczacego. Uzaleznione jest to
Scisle od ilosci i rodzaju zanieczyszczen zawartych
W danej partii materiatu surowego.

Czystos¢ nasion Inu czyszczonych na zwyktym
zespole czyszczacym powinno sie bada¢ co najmniej
czterokrotnie w ciggu 8 godzin. W przypadku
stwierdzenia ich niedostatecznej czystosci trzeba
natychmiast zwroci¢ na to uwage osobie prowadzg-
cej ruch zespotu czyszczacego, zaznaczajgc rodzaj
nadmiernie wystepujacych zanieczyszczen, co uta-
twi skorygowanie pracy maszyn.

Czysto$¢ nasion czyszczonych na maszynie ma-
gnetycznej nalezy bada¢ duzo czesciej, analizujgc
kazde 100 kg nasion odebranych z maszyny. Jezeli
w jednej z analiz stwierdzi sie obecnos¢ kanianki,
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worek nasion nalezy skierowa¢ do powtdérnego
przeczyszczenia, a ilos¢ $rodkéw pomocniczych
odpowiednio zwiekszy¢. Jezeli w kilkunastu naste-
pujacych po sobie analizach nie zostanie stwier-
dzona obecnos$¢ kanianki, a poslady z dolnego be-
bna magnesowego sa stosunkowo dos¢ bogate (za-
wierajg powazne ilosci nasion petnowartoscio-
wych), zmniejsza sie stopniowo ilos¢ stosowanych
Srodkébw pomocniczych az do momentu pojawienia
sie kanianki w nasionach pierwszego gatunku. Po
stwierdzeniu obecnosci kanianki, wraca sie do po-
przedniej wysokos$ci dawek srodkéw pomocniczych,
ktére mozna uwazac jako witasciwe dla danej partii
nasion.

Pomimo,.ze w dobrze urzadzonym zespole czysz-
czacym przerzuty nasion z maszyny na maszyne
winny by¢ zmechanizowane, co ogranicza prace
cztowieka do dozoru maszyn i urzgdzen oraz do
zasilania maszyn materiatem surowym i odbierania
od nich nasion pierwszego gatunku i oddzielonych
posladow, to jednak zespdt czyszczacy powinien
posiada¢ odpowiednig ilos¢ obstugi. W zaleznosci
od stopnia zmechanizowania poszczegoélnych czyn-
nosci ilos¢ ta znajduje sie w granicach 2—4 osob.
Bezwzglednie jeden pracownik z obstugi winien
odpowiadaé¢ za calo$¢ ruchu zespotu, a pozostatych
jemu podporzgdkowanych jest zadaniem spetnianie
wszelkich prac pomocniczych. Wskazane jest, by
osoba prowadzgca zespét posiadata odpowiednie
kwalifikacje i zrozumienie zagadnienia prowadze-
nia procesu czyszczenia nasion.

Przy ruchu maszyn na dwie lub trzy zmiany
prowadzacy zesp6t winien odda¢ nastepcy maszyny
przygotowane w catosci do ruchu.

Przygotowanie takie polega na doktadnym oczy-
szczeniu sit po ich uprzednim wyjeciu z maszyn,
nasmarowaniu wszelkich czesci tracych i ewentu-
alnym usunieciu zauwazonych W czasie pracy
usterek. Niezaleznie od tego, maszyny po 4 godzi-
nach pracy nalezy zatrzymywac¢ na okres 15—20
minut, celem doraznego nasmarowania, a réwniez
i oczyszczenia sit.

Prowadzacy zespdét czyszczacy powinien rozumiec
takze waznos$¢ wspotpracy z laboratorium fizjologi-
cznym danego zakladu i stara¢ sie zawsze wykorzy-
stywaé w catosci wskazowki udzielane mu przez
te placowke. Nalezy przyjac¢, iz pracownik ten wi-
nien dbaé¢ nie tylko o sprawny ruch maszyn, ale
rowniez o jak najlepszy efekt pracy. Poniewaz mo-
ze on operowa¢ jedynie oceng wzrokowa, co w
przypadku wtasciwej oceny nasion jest niewystar-
czajgce, chcac zadanie swe spetni¢ dobrze musi
by¢ w ciggtym kontakcie z laboratorium, Kktére
sprawdza za pomocg odpowiednich przyrzadéw
wartos¢ nasion.

MIESZANIE | ROZLUZNIANIE CIETEGO WLOKNA *)

STRESZCZENIE

N. I. Swiamoslawow

W artykule tym autor omawia ogdlne wytycz-
yiq dotyczgce rozluzniania i mieszania witdkien
cietych.

Nastepnie opisuje zestaw i detale maszyn uzytych
*

Nieznaczna przebudowa maszyn bawetniarskich
pozwala na produkcje wysokogatunkowych arty-
kutow z wtdkna sztucznego.

*) Tekst. Prom. nr 1, 1951 r.

677.021 : 677.051, 2 : 677.48
przez jeden z zaktadéw produkcyjnych do przerdbki
witékna cietego diugosci 65 mm oraz podaje sposob
przerébki zapewniajagcy prawidtowy przebieg procesu
technologicznego.

*

Sztuczne wibkno ciete przerabia¢ mozna oddziel-
nie albo w mieszankach z innymi wtéknami. Mie-
szanki wtdkien o réznej grubosci zestawia sie w ce-
lu uzyskania efektow ,farbiarskich®, opartych na
r6znej chionnosci barwnika przez poszczegoélne
sktadniki mieszanki.
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Metody przerébki uzaleznione sg od witasciwosci
poszczegoblnych rodzajéw widkien. W przedzalnic-
twie bawetniarskim najczesciej uzywane jest wito-
kno o diugosci 38—40 mm. Ostatnio zwiekszono za-
stosowanie wtdkna o dlugosci 50—51 mm, poniewaz
przedza otrzymana z tego widkna wykazuje wyzsza
wytrzymatosc.

W przedzalnictwie weiny
o dtugosci 55— 75 mm i wyzej.

Przedze Nm 85 w systemie bawetniarskim produ-
kuje sie z wtokna Nm 6000.

W przedzalnictwie wetnianym zgrzeblnym sto-
suje sie witdkna 3000 do 2500 i 1800.

W1tokno sztuczne ciete nie posiada zanieczyszczen,
wymaga wiec tylko rozluznienia, poniewaz rozpro-
wadzane jest ono w sprasowanych belach. Nastep-
nym etapem jest dobre wymieszanie. Mimo dokta-
dnej kontroli poszczegllne partie sztucznych wto-
kien cietych réznig sie miedzy sobg wtasnosciami
chemicznymi. W przypadku niedoktadnego zmie-
szania w jakosci koncowego produktu wystepuja
jaskrawe roznice.

Wszelkie zmiany temperatury i wilgotnos$ci wpty-
waja na zmiane wtasciwosci witokien. Witokno na
skutek duzej higroskopijnosci bardzo szybko po-
chtania wilgo¢ zawarta w powietrzu. Poszczeg6lne
bele wibkna sztucznego posiadaja wieksze wahania
wilgotnosci niz baweina,

Sztuczne wiékno ciete podczas przerdbki we
wszystkich oddziatach przedzalni posiada zwiek-
szong zdolnos$¢ elektryzowania sie. Utrzymanie wta-
sciwych warunkédw klimatyzacyjnych w catej prze-
dzalni tgcznie z trzepalnig zapewnia dobry przebieg
procesu technologicznego. Zaktady nastawione
w 100°e na przerébke sztucznego widkna cietego
powinny posiada¢ urzadzenia do automatycznej re-
gulacji temperatury i wilgotnosci. W oddziatach
trzepalni nalezy wykorzysta¢ kragzace powietrze.

Witokno przed przerobkg nalezy pozostawi¢ przez
pewien czas w rozbitych belach. Odprezenie wt6-
kien moze réwniez odbywacé sie w zasieku. Tak
wygladajg ogélne wytyczne przerdbki sztucznego
widkna cietego.

Moninski Kombinat wytypowat nastepujgce ma-
szyny do przerdobki wtékien cietych: jednoproceso-
wa trzeparke TO—16—I| produkecji ,Kuztiekstil-
masz", zgrzeblarke pokrywowg Cz—305—I1 pro-
dukcji ,Wulkan“, nawijarke tasmy LP—450—I
produkcji ,Penztiekstiimasz”.

Wprowadzenie tych maszyn zwolnito oddziat cze-
sarek od koniecznosci wytwarzania poétproduktu
z wiékna cietego. Mozna wiec byto stosowaé bar-
wienie witokna w tasmie. Wplyneto to na polepsze-
nie jakosci przedzy, poniewaz wtdékno barwione
w czesance posiada wiekszg ilos¢ peczkéw (nop-
kéw). Niezaleznie od tego z barwionego w czesance
widkna otrzymuje sie wiekszy procent odpadkow
niz z niebarwionego.

Dane techniczno - ekonomiczne przedstawiajg sie
nastepujgco: zuzycie cietego wtdkna zmniejszyto
sie 0 10°/0 — wykorzystanie sity roboczej — 19°0.

Zestawienie maszyn jednoprocesowej trzepalni:
zasilarka pierwsza, zasilarka druga, rozluzniarka
pozioma, dwie sekcje tacznie z komorg zapasowa
(bunkier) i aparatem zwojowym.

Pierwsza i druga zasilarka sktada sie z poziome-
go szczeblaka zasilajgcego, pochytego i wyréwnu-
jacego szczeblaka kolczastego, oraz bebna stracaja-
cego. Ze szczeblakiem wyréwnujacym wspotpra-
cuje maly watek strgcajacy.

Elementy rozluzniarki poziomej. pochyly szcze-
blak zasilajgcy, dwa watki rowkowane, dwie pary

stosuje sie wiokna
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gtadkich watkéw stalowych — wydajace i zasila-
jace, dwa bebny sitowe z wentylatorem i waiki

zbierajgce. Kat opasania bebna przez ruszty 240°.

Sekcja pierwsza posiada trzepadto typu nozowe-
go lub listwowego, ruszty, watki zasilajgce, dwa
bebny sitowe z wentylatorem i watki zbierajgce.

Koncowa sekcja z komorg zapasowg (bunkrem)
posiada watki wydajgce, transporter z dwoma
szczeblakami, ochraniajgcy watek drewniany, roz-
luzniajgcy beben, watki zasilajace i klawiszowe,
pare watkow zasilajgcych, trzepadto, bebny sitowe
z wentylatorem i watki zbierajgce.

Regulator klawiszowy ze stozkami reguluje
szybkos¢ podawania do trzepadta. Aparat zwojowy
skltada sie z czterech watdéw prasujgcych i diwoch
zwijajacych oraz przyrzagdoéw: odcinajgcego i hamu-
jacego.

Zasilarki zamiast watkéw wyréwnujgcych posia-
dajg mate szczeblaki kolczaste.

Zamiast rusztu pod organami trzepigcymi pierw-
szej i koncowej sekcji umieszczono gtadka blache
z otworami 6 mm utozonymi w szachownice. Od-
legto$¢ miedzy otworami wynosi 11 mm.

Aby zapobiec owijaniu sie wtékien na czopy wat-
kéw zasilajgcych ustawia sie przed nimi ,zwezki"
zmniejszajace szerokos$¢ produktu. Grubos¢ zwezek
wynosi 50 mm. Podobne zwezki o grubosci 30 mm
zaklada sie za szczeblakami pionowymi komory

zapasowe] oraz przed watkami zasilajacymi trze-
paka.

Przyrzad zasilajgcy koncowej sekcji maszyny po-
siada dodatkowg pare watkow rowkowanych
umieszczong za watkiem klawiszowym.

Aparat zwojowy posiada urzadzenie nawilzajgce.
Powierzchnie pierwszego i trzeciego (liczagc od go-
ry) watka prasujgcego pokryte sg substancjg nie-
rdzewiejaca.

Regulator napetniania komory zapasowej jest
sprzezony z magnesem hamujacym i z silnikiem
pierwszej zasilarki. Niezaleznie od tego silnik
pierwszej zasilarki sprzezony jest z regulatorem
napetniania drugiej zasilarki. Przy napetnianiu su-
rowcem komory zapasowej zatrzymuje sie podiuz-
ny wat i silnik pierwszej zasilarki. Nastepuje to
rowniez wr przypadku napetnienia komory drugiej
zasilarki. Regulatory napetniania potaczone sg sy-
gnalizacjg Swietlng obrazujgcg przebieg surowca
przez maszyny.

Charakterystyka techniczna maszyn trzepalni.
Szeroko$¢ zwoju wynosi 1 m.

Zasilarka — szeroko$¢ wewnetrzna miedzy bo-
kami 975 mm — Srednice: beben wyréwnujgcy 400
mm, watek strgcajgcy 200 mm.

Rozluzniarka pozioma — $rednice: watki zasila-
jace 76 mm, beben nozowy 610 mm, wentylator

455 mm, watki odbierajgce 71 mm, watki zasilajgce
55 mm.

Przednia i koncowa sekcja — Srednice: trzepadto
406 mm, watki odbierajgce 71 mm, watek klawiszo-
wy 76 mm, watek zasilajacy 62 mm, watki zwija-
jace 220 mm.

Naped maszyn — silnik pierwszej zasilarki 08KW
950 obr/min., silnik rozluzniarki poziomej i pierw-
szej sekcji trzeparki 3,2 KW 1400 obr/min.; silnik
drugiej sekcji trzeparki 5,7 KW 1450 obr/min.

Elementy robocze drugiej zasilarki, jak beben
strgcajacy, szczeblak wyréwnujacy i watek straca-
jacy otrzymuja naped od watu bebnowego rozluz-
niarki poziomej za pomocg przektadni pasowej
Szczeblak kolczasty posiada naped od wzdluznego
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watu, ktéry napedza réwnoczesnie elementy zasila-
jace sekcji wstepnej i rozluzniarki poziomej. Pozo-
state elementy maszyn napedzone sag zgodnie
z schematem trzeparki OT—3.

W zalozeniu przewidziano, aby szybkosé¢ watkow
zasilajacych komory zapasowej byta wieksza od
szybkosci szczeblakéw pionowych o IV do> 35/
w zaleznosci od rodzaju surowca. Szybko$¢ szcze-
blaka pionowego zgodnie z przepisem wynosi 6,1

m/min., a szybko$¢ watkow zasilajacych 7—7,7
m/min, tj. wieksza jesto 15—26°0 od szybkosci
transportera.

Zajmowana powierzchnia: diugos¢ 13815 mm,

szeroko$¢ 2030 mm.

Wskazniki technologiczne: Nm zwojow 0,0026 —
0,0028, dtugos¢é zwojow 30—36 m, wydajnos¢é ma-
szyny 125 kg/godz.

W ,Moninskim* kombinacie przerabia sie sztu-
czne witokno ciete o dilugosci 65 mm Nm 2730.

Cietym wtéknem pobieranym rownoczes$nie
z czterech bel zasila sie komore zasilarki jednopro-
cesowej trzeparki. Nastepuje tu mwymieszanie su-
rowca z dodanymi zwrotami i odpadkami.

Obrobka wtdékna cietego na jednoprocesowej
trzeparce TO—16—1 wplywa nieznacznie na
zmniejszenie sie $redniej diugosci wtékna. Srednia
dtugos$é witokna wynosi 63,9 mm, a Srednia dtugosé
widkna w zwoju — 63,0 mm.

Nierownos$¢ zwojéw na 1 m odcinkach waha sie
W granicach 1,3— 3,0°0.

Przyczyny zwiekszonej nierdwnomierno$ci zwo-
jow sa nastepujgce: zasilanie reczne nastepuje
z niewielkiej ilosci bel (4-ry, przyp. ttum.).

Stwierdzono znaczne wahania wilgotnosci wzgle-
dnej powietrza w okresie jednodniowym. Jednego
dnia. wilgotno$¢ opadata do 47°/o; nastepnego dnia
podnosita sie do 68°/o.

Niedostateczna ochrona bel surowca wplywa
rowniez na zwiekszenie nierdwnomiernosci wilgot-
nosci poszczegoélnych bel. Polepszenie roGwnomier-
nosci zwojéw mozna czesciowo uzyskac¢ przez 24-go-
dzinne przetrzymywanie rozluznionego surowca w
sali mieszanek.

Rys. 1

Rys. 1 przedstawia jeden ze sposobow przerébki
zapewniajacy prawidtowe wymieszanie, rozluznia-
nie i wytworzenie réwnomiernych zwojéw z réw-
noczesnym zachowaniem krotkiego procesu.

Rozluzniony surowiec lub partie z wiekszej ilosci
bel przygotowuje sie do przepuszczenia przez ze-
spot rozluzniajgco - trzepiacy, ktory sktada sie
z trzech zasilaczy - mieszanek 1, napetniajgcych
szczeblak zasilajgcy gtownej zasilarki 2, rozluzniar-
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ki poziomej 3, rozdzielacza 5 ; dwéch réwnolegle
pracujacych trzeparek jednoprocesowych 4.

W skiad trzeparek wchodzg: podwodjna zasilarka
i koncowa sekcja trzeparki z trzepadtem kolcza-
stym lub pitowym. W ten sposéb na dwie trzeparki
przypadajg trzy zasilacze — mieszarki. Wydajnosc¢
trzeparek wynosi 125 kg/godz., a zasilaczy miesza-
nek 83 kg/godz,

Przy takiej wydajnosci zasilaczy - mieszanek
miedzy szczeniakiem kolczastym a watkiem wy-
rownujgcym zastosowa¢ mozna nieduze rozstawie-
nia, zapewniajgce prawidiowe rozluznienie surow-
ca. Wskazane jest réwniez zmniejszenie szybkosci
trzepadta o 10—20°/» w odniesieniu do szybkosci
stosowanych przy przer6bce baweiny.

Cigg powietrza na bebny sitowe musi by¢ nieco
wiekszy, aby nie dopusci¢ do kiebienia sie i zawra-
cania wtokien. Obroty wentylatora trzeba zwiek-
szy¢ 0 20—25"0 w odniesieniu do stosowanych przy
przer6bce bawetny. Wiekszg iloS¢ powietrza wpro-
wadza sie rowniez w celu niedopuszczenia do po-
wstawania elektrycznos$ci statycznej.

Na drugiej zasilarce zaleca sie stosowanie cien-
szego i gesciejszego obicia szczeblakdéw kolczastych
(patrz tabela):

Zasilarka
Obicia szczeblaka )
pierwsza druga
Grubo$é kolca w mm 9 3
Dtugos$¢ kolca 40 24
Podziatka kolcow 44,5 27
na listwie
Podziatka listew 104 52

Gesciejsze uiglenie sprzyja rGwnomiernemu roz-
tozeniu warstwy witokien na szczeblaku a tym sa-
mym witasciwemu zasilaniu nastepnych maszyn.

Zasilacze mieszarki posiadajg pionowo ustawione
szczeblaki kolczaste, aby unikng¢ wyrywania wiek-
szyk peczkow z masy surowca. Na drugiej zasilarce
szczeblaki nachylone sa juz pod mniejszym katem
9—16°. Przyczynia sie to do lepszego napetnienia
kolcéw i odrywania peczkéw z og6lnej masy.

Bardzo wazng role gra rownomierne napetnienie
skrzyn zasilarek. Wahania w objetosci witokna za-
wartego w komorze wpltywajg znacznie na ilos¢ za-
bieranych przez szczeblak peczkéw. Aby zmniej-
szy¢ straty powstate wskutek zadzierania sie zwo-
jow przy transportowaniu, stosuje sie ich owijanie.

Ttum. Stanistaw Kurzyniec.
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W\KONCZALNICTWO
Mgr inz. 1. Jakobson

BARWIENIE BARWNIKAMI KADZIOWYMI

STRESZCZENIE

W artykule przeanalizowano kolejno metody farbo-
wania barwnikami kadziowymi. Obszernie naswietlo-
no mozliwosci stosowania kwasnych leukozwigzkéw

14

Wykonanie rownego wyfarbowania barwnikami
kadziowymi przy jednoczesnym catkowitym prze-
farbowaniu przedzy lub tkaniny byto przez dtugi
czas trudne do osiggniecia.

Zagadanienie to wigze sie z budowa barwnikéw
kadziowych. Roztwdr barwnika w postaci soli soldo-
wej leuko-zwigzku o stosunkowo duzej czagsteczce
jest silnie adsorbowany przez powierzchnie witék-
na. Jest to powodem niecatkowitego przefarbowa-
nia tkanin bawetnianych, a przy tkaninach podda-
nych uprzednio merceryzacji wystepujg réwniez
inne wady, jak np. pasy réznych odcieni, mocniej-
sze zabarwienie brzegéw. W jeszcze wyzszym stop-
niu zjawiska tego rodzaju wystepujg przy farbowa-
niu przedzy i tkanin wykonanych z regenerowanej
celulozy "wskutek silnego pecznienia i kurczenia sie
wiokna w roztworach wodnych i alkalicznych, co
jeszcze bardziej utrudnia dostep roztworu do wto-
kien wewnetrznych.

Aby temu zapobiec, technologia farbiarska wpro-
wadzata rézne produkty, ktére zwalniaty i hamo-
waty proces adsorpcji. Do nich nalezg kleje, tugi
posulfitowe, biatka itp., jaik rowniez takie prepa-
raty, jak Peregal O, Albatex PO itp., ktére assocju-
ja z teukozwigzkami barwnikéw i utrudniajg ad-
sorbcje przez widkno.

Wymienione wyzej sposoby wptywaty na pewna
poprawe pod wzgledem réwnomiernego krycia
barwnika, ale nie mozna byto osiggng¢ catkowitego
przefarbowania, szczegolnie w przypadku tkanin
o0 gestym splocie i mocno skreconej przedzy.

Mozna wymieni¢ takze inng metode, polegajaca
na stopniowym podnoszeniu temperatury farbowa-
nia, az do osiagniecia wtasciwej temperatury wy-
maganej dla danego barwnika kadziowego. W tym
przypadku po przygotowaniu stezanej ,kadzi“
w warunkach (temperatura) zgodnych z odpowied-
nimi przepisami wprowadza sie ja do zimnej wody
zawierajgcej nieco tugu oraz hydrosulfitu i zaczyna
sie farbowaé¢ w temperaturze 25—28°C. W tych
warunkach barwnik wycigga stabo z kapieli. Na-
stepnie co 10— 15 min. podgrzewa sie o 10° i znéw
farbuje. Czynnosci tego rodzaju powtarza sie kilka-
krotnie az do osiggniecia wtasciwej temperatury
farbowania. Przy zastosowaniu tej metody przed
wojng otrzymano w Wi-Mie przy barwieniu prze-
dzy z cienkiej popeliny wyniki podobne jak przy
stosowaniu Peregalu O.

Wtasciwym rozwigzaniem jest metoda suspensyj-
na zapoczatkowana w r. 1911 przez znanego ra-
dzieckiego akademika M. A. lljinskiego a rozwi-
nieta i rozpowszechniona przez wielkie fabryki
barwnikéw w Niemczech, Szwajcariii Anglii w la-
tach 1930 i nastepnych.

Metoda ta polega na impregnacji tkaniny lub
przedzy, drobniutkg zawiesing barwnika kadziowe-
go z odpowiednimi dodatkami — dyspergatorami,
utrzymujgcymi rownomierng zawiesine w kapieli
pézniejsze wywotanie barwy przez skadziowanie
w tzw. ,Slepej* kapieli, zawierajgcej tug i hydro-
sulfit a czasem so6l glauberskg. Po zaimpregnowa-
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METODA KWASNYCH LEUKO-ZWIAZKOW
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w przemys$le na tle teorii oraz doSwiadczen praktycz-
nych. Podano przepisy technologiczne oraz omoéwiono
metody kontroli ich prawidtowego przebiegu.

*

niu tkaniny ma napawaczce nastepuje wywolanie
barwy w Slepej kagpieli na dzygerze albo jak
w Zwigzku Radzieckim, Stanach Zjednoczonych
i Niemczech przez ,$lepa“ kapiel w agregacie cia-
gtym, w ktory witgczono celem szybkiego skadzio-
wania barwnika parowniki lub komory z elektrycz-
nym ogrzewaniem (Elektro-fixirier). Przy farbowa-
niu przedzy na cewkach lub w osnowie, po operacji
napawania w aparacie wprowadza sie stopniowo
porcjami roztwor tugu i hydrosulfitu, otrzymujac
stopniowe przeprowadzenie zaadsorbowanego przez
widkno powierzchniowo barwnika w rozpuszczalny
leukozwigzek. Tg drogg otrzymano po raz pierw-
szy catkowicie zadowalajgce wyniki, uzyskujac
rowniejsze krycie i przefarbowanie zaréwno prze-
dzy i tkanin z baweiny jak réwniez z cietego wto-
kna.

Zagadnienie adsorpcji oraz przylepnosci drob-
nych czasteczek barwnika kadziowego do witdékna
byto przedmiotem szczegotowych studiow radziec-
kich badaczy Osipowej, Szkurinej, Wiktorowa, Ni-
kotajewa i Rebindera, ktérzy znalezli dla kazdego
barwnika radzieckiej produkcji indywidualnej ob-
szar stezen, przy ktéorym nastepuje najwieksze po-
chtlanianie suspensiji przez wtékno.

Dalszym rozwinieciem i udoskonaleniem metody
suspensyjnej przy barwieniu barwnikami kadzio-
wymi jest metoda przetwarzania soli sodowej leu-
ko-zwigzkéw w wolne kwasy posiadajagce minimal-
ne powinowactwo do barwienia witdkna. Proces
tego rodzaju zachodzi czesciowo przy tzw. tworze-
niu kadzi zasadniczej i rozcienczaniu jej wodg. Jest
to czesciowa hydroliza z Wydzieleniem kwasnego
leuko-zwigziku. W takiej kapieli umieszcza sie tka-
nine a nastepnie po doprowadzeniu wiekszej ilosci
alkaliow nastepuje wtasciwe farbowanie. Zachodzi
tu bowiem przemiana kwasnego leuko-zwigzku na
s6l sodowa, ktdora posiada wielkie powinowactwo
do wtékna. Réwniez i w tym przypadku nalezy do-
zowac ilos¢ wprowadzonych alkaliow, aby w ten
sposéb regulowaé¢ kadziowanie barwnika i dzieki
temu otrzymac lepsze przefarbowanie.

Opisany powyzej spos6b farbowania byt bardzo
bliski wtasciwej metodzie opartej na kwasnych
leuko - zwigzkach. Metode te  zapoczatkowat
dr J. Muller, ktéry w r. 1938 w wyktadzie wygto-
szonym w Stuttgarcie na ten temat przedstawit
praktyczne wyniki i korzysci osiggane w wyniku
stosowania nowej metody, ktéra jest dalszym roz-
winieciem suspensyjnej metody podanej przez aka-
demika lljinskiego.

Metoda ta zostata szczegdlowo opracowana
w okresie wojenym w zwigzku z trudnos$ciami, ja-
kie sprawiato farbowanie tkanin z regenerowanej
celulozy i, jak wynika ze sprawozdan ekip wysta-
nych do Niemiec, zostalta obecnie wykorzystana
w przemys$le Stanéw Zjednoczonych. Roéwniez
i w Zwigzku Radzieckim sposéb ten znalazt zasto-
sowanie, przy tym konstruowane sa urzgadzenia,
w ktdrych automatycznie jest kontrolowane pH.
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Istotg nowego sposobu jest przygotowanie stezo-
nego roztworu leuko-zwigzku barwnika w obec-
nosci specjalnego dyspergatora i stabilizatora w
przypadku metody |. G. Farben — Setamolu W S,
produktu kondensacji naftaleno-dwusulfokwasu
z formaldehydem i nastepne szybkie zneutralizowa-
nie alkaliow przy pomocy takich kwaséw organicz-
nych jak kwas octowy lub mréwkowy do osiggnie-
cia pH 4,5—5,5. Niezbedng ilos¢ kwasu dobiera sie
praktycznie w ten sposéb, aby na 1 litr NaOH 40°
Be przypadato 2,5 litra kwasu octowego 30°% lub
0,6 litra kwasu mréwkowego 80°%o.

Otrzymuje sie w ten sposob subtelng drobniutkg
zawiesine, ktdra jest w dalszym ciggu analogicznie
wykorzystywana jak w metodzie suspensyjnej.

Przemiany fizyko-chemiczne, ktore charaktery-
zZuja powyzsza metode mozna przedstawi¢ w” na-
stepujgcych réwnaniach, w ktérych uwidoczni sie
rola grupy karbonylowej, znajdujacej sig w barw-
nikach kadziowych:

1) kadziowanie barwnika

O (roztwdr koloid.)
(I:I NaOH Naz2Ss20 4 Q klarowny
barwnik s6l sodowa
kadziowy leuko-zwigzku

2) otrzymanie kwasnego leuko-zwigzku

ONa OH
Kwas organiczny | (drobna
suspensja)

kwasny leuko-zwigzek

Otrzymane w ten sposéb kwasne leuko-zwigzki
nie posiadajg powinowactwa do- wtékna, podobnie
jak sporzadzona zawiesina barwnika.® Dopiero na-
stepne traktowanie w tzw. kapieli ,$lepej* powo-
duje natychmiastowg przemiane na s6l sodowag
ktéra, jak wiadomo, posiada silne powinowactwo
do witdkna. Zachodzi zatem nastepujaca przemiana:

NaOH ona

C C

Cecha charakterystyczna -tej metody jest otrzy-
manie niezwykle subtelnej zawiesiny, jakiej nie
udaje sie osiagna¢ przez zwyktg ,pigmentacje”
z ewentualnym przecieraniem przez odpowiednie
miynki. Pomiary dyfrakcji promieni X wykazaty,
iz wielko$¢ rozdrobnionych czgsteczek dochodzi do
rzedu drobiny barwnika, a najwieksze z nich sag
8 lo razy mniejsze od tych, ktére otrzymuje sie
dla tych samych barwnikéw przy metodzie pigmen-
tacyjnej (0 0 ponizej 0,01 u).

Aby osiggnagé¢ wtasciwy efekt waznym jest, aby
temperatura roztworu kwasu organicznego do neu-
tralizacji byta taka sama, jak tzw. kadzi zasadni-
czej barwnika, a zmieszanie roztworéw nastepowato
mozliwie szybko i réwnomiernie. Jak podajg zrédia
amerykanskie korzystniejsze jest, aby roztwér ka-
dzi zasadniczej wlewany byt do rozcienczonego
kwasu.

Trwatos¢ otrzymanych suspensji kwasnego leuko-
zwigzku jest praktycznie bardzo wielka i wystar-
czajgca, gdyz kapiele wytrzymujg 24 go-dz. i wiecej.
W przypadku czesciowego wytrgcenia wskutek
dtuzszego pozostawiania roztworow mozna kapiel
ponownie poprawi¢ przez redukcje (tug i hydro-
sulfit) i p6zniejsza neutralizacje kwasem organicz-
nym.
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Kagpiele kwasnego leuko-zwigzku mozna z tatwo-
Scig cedzi¢ przez ptotna lub gestsze sita. Praktyka
zarowno radziecka i amerykanska wykazata, iz
wazne jest kontrolowanie pH roztworu podczas

Rys. 1. Klasyczny spos6b barwienia

impregnowania (szczego6lnie niebezpieczne sa po-
zostatosci sody w tkaninie). Zalgczone wykresy

ilustrujg zmiany pH przy farbowaniu dawnym spo-
sobem w odr6znieniu od omawianej metody.

S

> DV »

PH kapieli

a

N @

N

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

Rys. 2. Metoda kwas$nych potaczen

Przy stosowaniu tej metody jest wazna kontrola
otrzymanego leuko-zwigzku. W tym celu nalezy
zwrdci¢ uwage na charakterystycznag zmiane war-
wy, ktéra towarzyszy przemianie na kwasny leuko-
zwigzek, tak np. zielen indantrenowa, ktérej kadz
jest niebieska, po zakwaszeniu zmienia barwe na
czerwono-fiotkowa. I-btekit RS przechodzi odpo-
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wiednio w barwe fioletowg, a niektére pochodne
indygo¢déw zétte i oranz stajg sie bezbarwne.

Drugim wskaznikiem zmiany w kierunku otrzy-
mania kwasnego leuko-zwigzku jest rodzaj plamy,
jaki kropla roztworu pozostawia na bibule. Kwasne
leuko-zwigzki winny pozostawi¢ plame w rodzaju
atramentowych, poniewaz powinowactwo ich do
barwienia celulozy jest minimalne, a w przypadku
niedostatecznego zobojetnienia otrzymuje sie pla-
my ciemniejsze z odpowiednimi rozjasniajgcymi sie
obwédkami, charakteryzujgce powinowactwo do
celulozy. Inna metoda kontroli polega na przepusz-
czeniu roztworu kwasnego leuko-zwigzku przez sa-
czek z odpowiednig bibutg. Nie jest ona dostatecz-
nie pewna, gdyz mimo ujemnego wyniku otrzyma-
nego np. dla J-btekitu BC wykonane farbowania
byty bez zarzutu.

Korzys$ci nowego sposobu farbowania w stosunku
do dawnej metody suspensyjnej wynikajg z tatwo-
Sci i szybkosci przemiany kwasnego leuko-zwigzku
na rozpuszczalng s6l sodowg. Poza tym istnieje mo-
zliwos¢ zestawiania réznych barwnikéw celem osia-
ghiecia zadanego koloru niezaleznie od tego, do ja-
kich grup one nalezaly przy klasycznym sposobie
farbowania (IN, IW czy IK): Kwas$ne leuko-zwigzki
tatwiej takze przenikajg grube tkaniny, co umo-
zliwia przeprowadzenie napawania w nizszej tem-
peraturze mimo, iz roztwory na ogo6t wytrzymuja
temperatury do 80°C bez koagulacji. Przy barwie-
niu tkanin gesto tkanych i merceryzowanych otrzy-
muje sie w wiekszosci przypadkow lepsza réwnosé
wyfarbowaniia przy tej samej intensywnosci zabar-
wienia (dla poszczegdlnych barwnikow jest ona na-
wet wyzsza). Zrozumiate, ze dla pewnych barwni-
kéw kadziowych, ktore trudniej sie kadziujag
otrzymuje sie tg droga wyfarbowani,a bardziej réw-
nomierne, Stosujac wywotywanie na -dzygerze mo-
zna ilos¢ pasazy znacznie zredukowac¢ (do 3—4).
llos¢ tugu i hydrosulfitu w.,,Slepej* kapieli moze
by¢ rowniez zredukowana i istnieje przy tym mo-
zliwos¢ stosowania stabszych alkaliéw, jak np.
fosforanu tréjsodowego, co umozliwia farbowanie
wetny o zawartosci do 40°%« cietego witdkna (argo-
ny). Podobne wyniki osiagano przy tkaninach mie-
szanych z jedwabiu wiskozowego i nylonu (réwniez
do 40°/0 w stosunku do wiskozy). Nowa metoda po-
zwolita takze na szersze zastosowanie ciggtego far-
bowania z powodu wiekszej szybkosci wigzania
barwnika z wtéknem. W ten sposéb np. drelich
mundurowy farbowany byt réwniej, prazki diago-
nalu mniej sie odznaczaly niz po wyfarbowaniu
metodg suspensyjna, przy czym mozna byto pomi-
ngé suszenie po napawaniu.

Nalezy poza tym wspomnie¢ o innym korzystnym
wariancie tej metody farbowania przedzy na
cewkach w aparatach. Sa one traktowane najpierw
roztworem rozcienczonego kwasu octowego, a na-
stepnie wprowadza sie dozowanymi porcjami kadz
zasadnicza i w koncu podnosi sie pH do 11—12
i wykancza jak zwykle.

Gtebokos¢ odcienia osigganego tag metoda jest
limitowana indywidualng trwatoscia zawiesiny
kwasnego leuko-zwigzku barwnika w danym ste-
zeniu. W tym zakresie mozna postugiwac sie tabe-
lami przygotowanymi przez laboratorium kolory-
styczne I. G. Farben dla indantrenéw, ktérych da-
ne mozna odnie$¢ do -analogicznych barwnikow in-
nego pochodzenia.

W celu utatwienia stosowania barwnikéow dzieli
sie wszystkie indantreny na dwie grupy: | — bar-
wigcych w stezeniach do 6 gl i Il— barwigcych
w stezeniach wyzszych do 20 g/1.
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Przepis 1

1— 6g barwnika,

5—10 cm3 NaOH 40° Be,
39 hydrosulfitu,

2— 5¢g Setamolu WS

wody na 300 cm3 — kadziowa¢ 3—5 min. w
temperaturze 50—60°C, a na-
stepnie rozcienczy¢ wlewajac
do roztworu zawierajgcego:

1lg Setamol WS
650 cm3 wody o tempera! 70—80°C,

po czym -dodaje sie:

10—20 cm3 kwasu '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 hydrosulfitu,
7—20 g Setamolu WS

na 900 cm3 — kadziowaé 3—5 min. w
temperaturze 50—60°C i do-
da¢ do:

60 cm3 kwasu octowego 33°%0 rozcien-
czonego,
w 50 cm3 wody

razem na 1000 cm3

Przy koncu mozna doda¢ 1—2 -g1 Nekalu B ce-
lem zwiekszenia efektu przenikania kapieli impre-
gnujacej i otrzymang kwasna suspensje cedzic¢ przez
ptétno. Pozostato$é nieprzecedzona winna byé mi-
nimalna.

Do niebieskich indantrenéw wskazany jest doda-
tek Peregalu O, a do I-btekitu BC —, Igepon T.
Przy stosowaniu barwnikow w pascie oraz -¢o ma-
rek bez dodatku ,f-ein“ ilo§¢ Setamolu WS (stabili-
zatora) winna by¢ podwojona.

Poszczegdlne barwniki, j-ak np. I-btekit marynar-
ski BF i G oraz I-fiolet brylantowy 4K i 3B, wy-
trzymujg bez koagulacji przy koncentracjach wyz-
szych niz 20 g/1 i w tym przypadku nie nalezy ce-
dzi¢ kapieli.

Niektére barwniki, jak np. I-r6z brylantowy
BBL, I-btekit GC, GC-N, 3 GT, 5G, I-btekit turecki
3GK, zielen BB i GT, I-brun-at RRD i I-z6icien G
nie dajg sie wybarwi¢ tg metoda.

W Zwigzku Radzieckim opracowano specjalne
urzgdzenie przemystowe dla tej metody. Jako dys-
pe-rgatory i stabilizatory stosowane sg z powodze-
niem produkty biatkowe (kleje), stezane tugi posul-
fitowe i w wielu przypadkach s-ulfon-aty alkoholi
tluszczowych. Praktycy, ktorzy juz od dluzszego
czasu, stosujg te metode barwienia twierdza, ze za-
sadniczo przy jej stosowaniu nie wystepuje wiecej
trudnos$ci niz przy stosowaniu innych metod bar-
wienia i przy koncentracjach barwnika (w proszku)
do 10 ¢g/1 metode kwasnych potagczen uwazaé nalezy
za pewna.

Metoda kwasnych potaczen nie wprowadza
wprawdzie catkowitej rewolucji w procesi-e farbo-
wania kadziowymi barwnikami, jednak z uwagi na
szereg efektow osigganych ta drogg o-raz ze wzgle-
du na szereg trudnosci, jakie mozna przez jej sto-
sowanie usung¢, zastuguje na to, aby jg réwniez
w naszych warunkach wykorzystac.
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BARWIENIE WELOKIEN KAZEINOWYCH

STRESZCZENIE

* Podano przeglagd metod barwienia wtékna kazeino-
wego ,wipolan“. Opisano sposoby barwienia mieszanek
wipolanu z weing oraz oméwiono problem zastosowa-

Opracowanie metod barwienia witokna kazeino-
wego ,wipolan“ produkowanego w kraju byto ce-
lem licznych prac laboratoryjnych. Wipolan jako
surowiec zastepczy przedstawia duzg wartos¢ dla
przemystu weimarskiego i pozwala na zaoszczedze-
nie dewiz przeznaczonych na import wetny. Zgod-
nie z wymaganiami przemystu opracowano metody
barwienia wipolanu w stanie luznym, w mieszance
z luzng wetng i w postaci artykutéw gotowych.

Witékno kazeinowe jest przedstawicielem tzw.
protein regenerowanych. Jest ono stosowane jako
domieszka do wetny, pod wzgledem wytrzymatosci
jest jednak znacznie od niej gorsze. Sprezystosé
witokien kazeinowych jest nizsza w poréwnaniu
z wetng, wskutek czego cechuje je duza sklonnos$é
do gniecenia sie.

Wiokno kazeinowe jest w uchwycie ciepte, nie
jest tak tatwopalne jak bawetna czy jedwab wisko-
zowy a poza tym posiada wtasnosci zblizone do
wetny.

W roztworach wodnych wiékno to pecznieje, co
ogromnie utrudnia przenikanie kapieli. Kwasy
i alkalia dziatajg na nie bardzo niekorzystnie i tym
silniej, im wyzsza jest temperatura; witdkno staje
sie kruche i twardnieje. Szczego6lnie niekorzystny
jest tu wptyw kwasu siarkowego. W gorgcych roz-
tworach mydta wipolan adsorbuje alkalia i staje sie
plastyczny. Z tego tez powodu nie nadaje sie on
zupetnie do produkcji artykutow bieliznianych,
podlegajacych intensywnemu praniu. Duzy wplyw
na ,chwyt* wiokien ma réwniez temperatura su-
szenia, ktéra nie powinna przekracza¢ 60°C.

Wtékno kazeinowe jest w dostatecznym stopniu
biate, tak ze nie wymaga dodatkowego bielenia.
Posiada ono bardzo dluze powinowactwo do barw-
nikdbw wszystkich klas. Poniewaz, jak zaznaczono
powyzej znajduje gtéwnie zastosowanie jako do-
mieszka do wetny, uzywa sie tu przede wszystkim
tych barwnikéw, ktérymi mozna barwi¢ wetne.
W celu ochrony wibékna przed szkodliwym dziata-
niem wysokiej temperatury oraz silnych kwasow
i zasad, nalezy przeprowadza¢ proces barwienia
w czasie jak najkréotszym i jezeli to tylko jest mo-
zliwe, w $rodowisku zblizonym do neutralnego.
Z tych to wzgledéw barwienie witdkien kazeino-
wych winno by¢é w zasadzie dokonywane oddziel-
nie, po czym dopiero nastepowatoby mieszanie
z wetna, rowniez osobno barwiong.

Powinowactwo witdkien kazeinowych do barw-
nikow jest wieksze niz weiny. Prawdopodobnie je-
dnak witdékno to nie potrafi zwigza¢ ich w sposob
tak trwaty, jak wetna, gdyz jego trwatosci na ,ope-
racje mokre"“ sg przewaznie znacznie nizsze, co nie-
jednokrotnie uniemozliwia w ogole praktyczne za-
stosowanie wielu barwnikéw, mimo zupetnie réw-
nych wybarwien.

Najodpowiedniejsze w praktyce Ido barwienia
wipolanu sg barwniki kwasowe, przede wszystkim
te, ktére barwig w $rodowisku obojetnym lub sta-
bo kwasnym. Nalezy zachodzi¢ przy 40°C do ka-
pieli zawierajgcej barwnik rozpuszczony z dodat-
kiem 1— 3% CH. COOH i 10°0 soli glauberskiej kry-

667.24 : 677.472.4

nia skréconej metody dwuetapowego barwienia mie-
szanek barwnikami kwasowymi.

stalicznej, ewentualnie jedynie 3—5% octanu amo-
nu i barwi¢ przez godzine, dochodzac do wrzenia.
Na wstepie trzeba zaznaczy¢, ze wtdékna kazeinowe
powinno wprowaldlza¢ sie do kagpieli w stanie su-
chym utrzymujac w miare moznos$ci materiat w
stanie rozluznionym. Wybarwiienia tymi barwnika-
mi kwasowymi posiadajg na ogo6t dosé dobre trwa-
tosci na pranie i wode oraz zupeinie dobre — na
Swiatlo. Wyprébowano zastosowanie nastepujgcych

barwnikow z tej klasy:
Walkgelb 5G,
Xylenwalkgelb 6G,
Kitonechtgelb AE,
Brillantkitonrot B,
Alizarinrubinol R,
Brillantycyanin 6B,
Wollechtblau 3FL,
Brillantalizarincyamn 3G,
Tuchechtblau B,
Alizarinliehtgrun GS.

Wybarwienia wipolanu barwnikami silnie kwas-
nymi, barwigcymi w obecnosci kwasu siarkowego,
sg bardzo nietrwate na pranie i mato odporne na
dziatanie wody, co wtasciwie w praktyce zupetnie
uniemozliwia ich zastosowanie.

Stwierdzono to przez zastosowanie do barwienia
nastepujgcych barwnikéw i zbadanie trwatosci ich
wybarwien:

Xylenlichtgelb 2G,

Tartrazyna,

Pomaranczowy kwasowy Swiattotrwaty
GG,

Orani Il,

Amarantowy I,

Erioechtfloxin BL,

Kitonrot 6B,

Fiolet kwasowy 6 BN,

Btekit patentowy AS,

Cyananthrol BGA,

Aliizarinsaphirblau 2G,

Zielen ng wetne S.

Barwniki kwasowo - chromowe nie zawsze s3g
odpowiednie do barwienia wtékien kazeinowych.
Do wytworzenia trwatego laku chromowego nie-
zbedna jest temperatura wrzenia, ktéra niekorzyst-
nie wptywa na witasnosci mechaniczne wtdkna. Po-
nadto widkna te zawierajg zawsze pewna ilos¢ gli-
nu, ktéry dziata jako zaprawa. Powstajgce laki gli-
nowo-chromowe sg tatwiej rozpuszczalne i barwa
ich jest czesto odmienna. Przy ostroznym uzyciu
barwnikow kwasowo-chromowych mozna jednak
osiagna¢ wyniki zadowalajgce stosujgc nastepujacy
spos6b barwienia: zachodzi¢ przy 40°C do kapieli,
zawierajgcej rozpuszczony barwnik z dodatkiem
1% CHJCOOH i 10% soli glauberskiej krystalicz-
nej. W ciggu 45 minut nastepuje wrzenie, nastepnie
obniza sie temperature do 70°C, dodaje okoto 0,5%«
H>SO-i oraz wymagang ilos¢ KaCrsO? i gotuje sie
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przez 30 mim. W ten spos6b otrzymuje sie trwate
wybarwienia przy niewielkim ostabieniu wtékiem.

Celem unikniecia ostabienia wtékien nalezatoby
chromowa¢ w temperaturze nizszej (80—90°C) ale
wtedy trzeba spodziewac¢ sie mniejszej trwatosci
wybarwien oraz niezupetnego rozwiniecia odcienia.
Podany przepis barwienia sprawdzono na nastepu-
jacych barwnikach:

Zo6lcien kwasowo-chromowa GGW,
Brunat kwasowo-chromowy GGR,
Chromechtbraun EB,
Omegachrombordeaux B,
Naphtochromviolett R,

Granat kwasowo-chromowy ERN,
Alizarimchromgraun BS,

Czern kwasowo-chromowa ET.

Barwniki meolamowe mogg by¢ stosowane do bar-
wienia wipolanu przy bardzo znacznym obnizeniu
kwasowosci kapieli oraz temperatury. Nalezy uzyé
zaledwie I°/0 H- SO* i barwi¢ przez godzine w tem-
peraturze 70—35°C. Wybarwienia wykonane we-
dlug tego sposobu posiadajg dos¢ dobre trwatosci
na pranie, a bardzo dobre na wode i Swiatto.

Barwniki bezposrednie barwig wipolan w kag-
pieli obojetnej w temperaturze do 70°C a tylko te
z nich, ktdére silniej ciagng na baweine niz na wet-
ne moga by¢ uzywane w wyzszych temperaturach.
Do kgpieli zawierajacej 20°0 soli glauberskiej kry-
stalicznej zachodzi¢ nalezy przy 20°C, barwigc do
1 godziny. Trwatos$ci wybarwien barwnikami bez-
posrednimi na wipolanie sa niskie, podobnie jak na
bawetnie czy wetnie. Wyprébowano zastosowanie
nastepujacych barwnikéw:

Zoicien chloraminowa B,
Zotcien krezotynowa A,
Direktechtorange SE,
Brunat krezotynowy RC,
Benzopurpuryna 4B,
Granat bezposredni BH.

Barwniki siarkowe wymagajg na ogo6t silnie al-
kalicznych kapieli, zawierajgcych siarczek sodlu.
Niektére z nich ulegajg jednak redukcji i rozpusz-
czeniu w obecnosci hydrosulfitu i stabych zasad,
np. amoniaku. Wymienié¢ tu nalezy:

Brunat siarkowy D,
Pyrogensehwarzbraun R,
Pyrogenviolettbraun X,
Thiogenpurpur O, ,
Thiogenviolett B,
Pyrogenireinblau 3GL,
Granat siarkowy RL extra,
Granat siarkowy SB,
Eclipsbrillantgrin B,
Pyrogengrin G,
Pyrogengrau B,

Czern siarkowa T extra.

Barwniki te moga by¢ stosowane do barwienia
witokien kazeinowych. Barwnik nalezy zalaé¢ woda
o temperaturze 50° C oraz 80°0 sody w stosunku
do ciezaru barwnika dobrze rozprowadzi¢ i dodaé
75°/o hydrosulfitu a nastepnie kadziowaé¢ w tempe-
raturze 40°C. Kgpiel zawiera poza tym 5 cm3 amo-
niaku i 2,5 g hydrosulfitu na litr. Do tej kagpieli
nalezy wlaé przygotowany roztwdér ,kadzi-matki“,
po czym zachodzi¢ z tkaning przy 30°C. Barwié
nalezy godzine w temperaturze 50°C, dodajac co
30 min. 10%o soli glauberskiej krystalicznej; po
uptywie 1 godziny pilukac¢ i suszy¢ przy 50°C.
Barwniki siarkowe dajg dobre i trwate wybarwie-
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nia. Pewnym mankamentem jest tu jedynie dosc

niska trwato$¢ na Swiatto.

Barwniki kadziowe, stosowane w $rodowisku
stabo alkalicznym daja dobre i bardzo trwate wy-
barwienia na wipolanie, wysoka ich cena jest jed-
nak powodem, ze nie sg one uzywane do barwienia
tak taniego i lichego wtékna, jakim jest wipolan.
Mimo to opracowano spos6b barwienia tymi barw-
nikami.

Barwnik nalezy zarobi¢ na paste z olejem turec-
kim i wodg o temperaturze kadziowania, nastepnie
doda¢ NaOH 38° Be a po dodaniu hydrosulfitu po-
zostawi¢ w tej temperaturze na 15 min. Jezeli po
tym czasie tworzy sie kozuch albo osad trzeba do-
dac¢ jeszcze tugu; jezeli natomiast kadz utlenia sie,
zmieniajgc kolor, dodaje sie.hydrosulfitu. Nastepnie
wlewa sie zredukowany roztwér barwnika do ka-
pieli zawierajgcej 1—3%0 NH, i 1,5—5°% hydrosul-
fitu w stosunku do ciezaru wtokien. Zachodzi¢ na-
lezy przy temperaturze 30°C i barwi¢ przez po6t go-
dziny w tempraturze 60°C .

Nastepnie utlenia sie powietrzem,
kwasza stabym kwasem octowym.
dokonano wybarwien nastepujgcymi

ptucze i za-
W ten sposob
barwnikami:

Helindonorange R,
Cibabraun G,
Cibascharlach 2B,
Cibaviolett B,
Cibablau 2B,
Indigo Cilba,
Cibagrau BL.

Indygosole réwniez dajg bardzo dobre i trwate
wybarwienia, jednak, podobnie jak w przypadku
barwnikéw kadziowych, wysoka ich cena uniemoz-
liwia szersze zastosowanie w praktyce. Sposob bar-
wienia indygosolami podano ponizej.

Na kazdy gram barwnika stosuje sie 4 g nitrytu
i rozpuszcza W wodzie o temperaturze 30°C. Wt6-
kno nalezy zanurzy¢ do takiego roztworu na kilka
minut, nastepnie wyzg¢ i umiesci¢ na kilka sekund
w roztworze IRSO* w temperaturze 70°C. Po wy-
wotaniu nastepuje ptukanie w zimnej wodzie, a na-
stepnie pranie w gorgcej wodzie z mydtem neutral-
nym. w temperaturze 70—80°C. Do roztworu barw-
nika mozna dodac¢ jeszcze 10°/0 soli glauberskiej
krystalicznej, co wplywa na szybsze wycigganie.

Poniewaz wtékno kazeinowe stuzy jako domiesz-
ka do wetny, wiec czesto konieczne jest oddzielne
wybarwienie olbu rodzajow wtdkien, co wcale nie
jest tatwe, zwlaszcza gdy trzeba osiggng¢ réwne za-
barwienie tych wtdkien. Wysoka temperatura
i. dos¢ znaczna kwasowos$¢ kapieli, w ktérych zwy-
kle barwi sie wetne, wptywajg ujemnie na wtdékno
kazeinowe. Poza tym wipolan wskutek wiekszego
powinowactwa do barwnikow prawie zawsze za-
barwia sie silniej niz wetna. Dopiero po dtuzszym
gotowaniu barwnik przechodzi z wipolanu na wet-
ne, ale wtedy witdkno jest juz znacznie ostabione.

Najlepsze wyniki otrzymuje sie podobnie jak w
przypadku samego wipolanu przez zastosowanie
barwnikéw kwasowych, ktére ciggna na weine
i wipolan z kapieli neutralnej. Te barwniki wtasci-
wie nadaja sie jedynie do barwienia mieszanek.
Barwienie nalezy tu rozpoczyna¢ od razu w tempe-
raturach wyzszych (okoto 70°C), starajac sie w
miare moznosci skraca¢ czas i obniza¢ temperature
barwienia. R6znice w trwatosci wybarwien na wet-
nie i wipolanie sg jednak do$¢ znaczne i wahaja sie
od 2 do 4 stopni, gtownie pod wzgledem trwatosci
na pranie. Mozna tu przytoczy¢ pare przyktadéw
(p. tab. 1).
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Tabela 1

Trwato$¢ wybarwien na:

Swiatto wode pranie
Barwnik"'

. c e
4 5 8 g & g
© £ g £ 3 =
-O.—.) 9 [0} 9‘ [}
% = = = = =
Xylenwalkgelb 6G 6 4 4 5 1 5
Tuchechtrot 3B 4 4 4 5 1 3
Brillantcyanin 6B 2 3 5 5 2—3 4
Xylenbrillantcyanin G 2 3 5 5 3—4 5
Tuchechtschwarz 3B 8 7—8 4 5 1—2 4

Jeszcze wieksze roznice wystepujg przy stosowa-
niu barwnikéw kwasowych, barwigcych w obecno-
Ssci ELSO* czy CHgCOOH, co w ogéle uniemozliwia
zastosowanie ich do barwienia mieszanek. Zdarza
sie zwykle, ze wybarwienie na wipolanie jest zna-
cznie mniej trwate niz wybarwienie na wetnie,
oznaczone stopniem 1.

Uzycia barwnikow kwasowo - chromowych do
barwienia mieszanek nalezatoby w zasadzie unikac
z powyzej podanych wzgledéw. Najlepsze wyniki
pod wzgledem réwnosci stopnia zabarwienia obu
rodzajow wtékien mozna uzyskac¢ stosujac ponizej
podany sposéb barwienia. Kgpiel zawiera 20°0 soli
glauberskiej krystalicznej i rozpuszczony barwnik.
Nalezy zachodzi¢ przy temperaturze 70°C, dopro-
wadzi¢ kgpiel do wrzenia i doda¢ 3°/0 kwasu mrow-
kowego. Po 45-minutowym gotowaniu ostudzi¢ do
70p, dodac¢ odpowiednig ilo§¢ dwuchromianu potasu
i zndw gotowaé¢ w cigagu 30 minut. R6znice w trwa-
tosci tych wybarwien sg juz nieco mniejsze niz w
przypadku barwnikéw stabo-kwasnych i wahaja
sie od 1—2 stopni odnos$nie trwatos$ci na pranie.
Osiggnieto tu dobre wyniki, stosujac nastepujgce
barwniki:

Zo6tcien kwasowo-chromowa GGW,
Chromechtorange 2G,

Brunat kwasowo-chromowy GGR,
Chromechtblau 2B.

Barwniki neolanowe zupetnie nie nadajg sie do
barwienia mieszanek w jednej kapieli. Wetlna wy-
maga bowiem do zabarwienia duzego stezenia kwa-
su siarkowego, ktéry w tych warunkach niszczy
zupetnie wtdékno kazeinowe.

Barwniki bezposrednie moga by¢ stosowane dlo
barwienia mieszanek. Wskutek mniejszego powi-
nowactwa wetna jest jednak zawsze stabiej zabar-
wiona, a ponadto trwatosci takich wybarwien sa
niskie zarbwno na wetnie jak na wipolanie.

W dazeniu do znalezienia najbardziej optymalnej
metody barwienia mieszanek wetny z wipolanem
przeprowadzono takze préby zastosowania skréco-
nej metody, tzw. dwuetapowego barwienia barwni-
kami kwasowymi. Metoda ta polega na napojeniu
wiokien stezonym roztworem barwnika, odcisnie-
ciu, a nastepnie wywotaniu w roztworze wrzgcego
kwasu. W stadium napawania pozadane jest catko-
wite wyeliminowanie mozliwos$ci wyciggania barw-
nika na wtékno i dlatego dodaje sie do kapieli
amoniaku. Jednoczes$nie dodaje sie srodkow zwil-
zajacych, aby umozliwi¢ doktadne przenikniecie
witdkien. Temperatura napawania wynosi okoto
25°C, gdyz w temperaturach wyzszych rozpoczyna
sie juz wycigganie i normalne barwienie. Po szyb-
kim napojeniu nastepuje odzecie a nastepnie zanu-
rzenie na 10 minut do wrzacej kapieli kwasu siar-
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kowego lub octowego. Celem szybszego ustalenia
rownowagi nalezy doda¢ do roztworu kwasu nieco
barwnika i wtedy barwnik osadzony na wtoknie
przechodzi do kwasu, ciggnac rownoczes$nie z ka-
pieli na wtokno.

Przez zastosowanie tej metody w skali laborato-
ryjnej otrzymano zupetnie rowne i trwate wybar-
wienia licznymi barwnikami kwasowymi, jak:

Zolcien naftolowa S,

Oranz II,

Aguaminbraun R,

Btekit patentowy VS,
Alizarinsaphirblau 2GR,
Czern kwasowa trwata VL.

Przede wszystkim interesujgca cechg tych wy-
barwien jest trwatos¢ na pranie, gdyz pozwala
stwierdzi¢ czy barwnik nie jest zbyt stabo zwigza-
ny z witébknem. Przeprowadzone proby wykazalty,
ze wybarwienia metodag skrécong przy uzyciu kwa-
su siarkowego sg nawet trwalsze niz wybarwienia
metodg normalng. Wyniki podaje tabela 2.

Tabela 2

Trwato$¢é na pranie
wybarwien metoda:

Barwnik normalng  skrécong
wipo- wipo-
lan wetna lan wetna
poni-
. zej
Zo6tcien naftolowa S 1 2 1 2—3
Oranz |l 2 1 2—3
Btekit pat. VS 1-2 4 2 5
Czern kwas. trw. VL 2 4 2—3 4

Uzycie tej metody w skali technicznej, mimo jej
ogromnych zalet (oszczedno$¢ czasu, energii, mniej-
sze ostabienie witdkien), przedstawia¢ bedzie jednak
duze trudnosci, szczegdlnie przy szybkim napo-
jeniu i odcisnieciu wtdkien.

W praktyce barwienia mozna bedzie czesto spot-
ka¢ sie réwniez z zagadnieniem barwienia tkanin
mieszanych, sktadajgcych sie z wipolanu i weiny,
a niekiedy jeszcze wtékien celulozowych. Do bar-
wienia takich tkanin nadawac¢ sie beda barwniki
bezposrednie i na pétwetne metodag jednokgpielowq.
Mozna réwniez wybarwi¢ w pierwszej kagpieli wto-
kno kazeinowe i weilne barwnikiem kwasowym,
a nastepnie, w drugiej — wtdkna celulozowe do-
barwi¢ barwnikiem bezposrednim o analogicznym
odcieniu.

Na zakonczenie stwierdzi¢ nalezy, ze barwienie
wipolanu w stanie luznym moze by¢ dokonywane
barwnikami stabo-kwasnymi, kwasowo-chromowy-
mi, neolanowymi i siarkowymi. Gorsze trwato$ci po-
siadajg wybarwienia barwnikami bezposrednimi,
a barwniki silnie kwasne nie nadajg sie zupetnie
z powodu niskich trwatosci. Uzycie barwnikéw ka-
dziowych i indygosoli jest niewskazane z powodu
ich Y/ysokiej ceny.

Do barwienia mieszanek luznego wipolanu z wet-
ng, podobnie jak do barwienia gotowych artyku-
téw, przedzy i tkanin, mozna jedynie poleci¢ uzycie
barwnikow stabo kwasnych oraz w niektérych
przypadkach, bezposrednich i na po6iweine. Ponad-
to do wybarwienia tkanin mieszanych moze sie na-
dawa¢ metoda barwienia dwuetapowego barwnika-
mi kwasowymi, powoduje ona jednak wieksze zu-
zycie barvznika.
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OBROBKA PRZEDZY NYLONOWEJ

STRESZCZENIE

Artykut omawia poszczegélne etapy mechanicznej

obrébki przedzy nylonowej. Podkreslono znaczenie
preparacji (klejenia) przedzy i procesu cieplnego
#

Poszczegodlne etapy produkcji dwu zasadniczych
typéw przedzy nylonowej, a mianowicie przedzy
przeznaczonej na stopy oraz wtasciwej przedzy
ponczoszniczej sa nastepujace:

1) przewijanie przedzy,

2) skrecanie,

3) utrwalanie skretu,

4) preparacija,

5) gruntowanie (normalizacja),
6) konusowame.

Przed przystagpieniem do szczeg6towego omowie-
nia poszczegdlinych etapow podkresli¢ nalezy sze-
reg ogoélnych zagadnien. Do osiggniecia odpowied-
niej produkcji niezbedne jest przede wszystkim
catkowite kondycjonowanie powietrza, a ponadto
powinna by¢ zapewniona automatyczna kontrola
procesO6w wszedzie tam, gdzie jest to mozliwe.
Oczywiscie temperatura pomieszczen i wilgotnos¢
powietrza sa kontrolowane automatycznie; dotyczy

to jednak réwniez innych etapébw produkcji, np.
utrwalania skretu i preparaciji.
Bardzo duze znaczenie ma takze jednorodnos$é

przedzy nylonowej, co w efekcie pozwala na stoso-
wanie standardowej techniki produkcji.

1. Przewijanie

Pierwszg operacja przeprowadzong w fabrykach
wtékienniczych jest przewijanie rozciggnietej prze-
dzy na specjalne cewki wrzecionowe, na ktére na-
wija sie po 250 g. Przy przewijaniu nalezy zapew-
ni¢ minimalne naprezenie i usuna¢ mozliwosci ze-
tkniecia sie przedzy z chropowata powierzchnia.
Szybkos$¢ przewijania wynosi 180—275 m na 1 mi-
nute.

2. Skrecanie przedzy nylonowej

Do fabryki czy do jednego z dziatow fabrykiwto-
kienniczej, w ktérym przeprowadza sie proces
skrecania, przedza przychodzi juz rozciggnieta i na-
winieta na cewki. Bardzo istotnym czynnikiem ja-
kosci wyrobow nylonowych, a takze czynnikiem
utatwiajgcym przeréb, jest réGwnomierne rozcigg-
niecie przedzy. Zaktadajgc, ze otrzymano do prze-
rébki przedze dobrag, tzn. o odpowiedniej wytrzy-
matosci (ok. 4,5 do 5 g/den) i pozostatego wydtuze-
nia 18—20°/0, mozna omoOwi¢ proces skrecania.

Skrecanie przedzy nylonowej stosuje sie oczywi-
Scie do przedzy wielowtokienkowej. Najczesciej

»

przedza skrecana jest z 12 wiékienek. Proby w kie- .

runku otrzymania lepszych dzianin przez zastoso-
wanie np. trzydziestoparowtékienkowej przedzy
nie dajg tak zadowalajacych wynikéw, ze optaca-
toby sie pokonywanie trudnos$ci zwigzanych z prze-
robka takiej przedzy. Stosuje sie raczej duzy skret,
dzieki czemu zwieksza sie sprezystos¢ przedzy,
a powstate naprezenia skrecajgce utatwiajg z kolei
otrzymanie wtasciwych oczek w dzianinie. Do pro-

677.474.577.2.02 : 677.661

utrwalania (formowania) oraz tendencje przemystu do
wytwarzania wyrobéw z przedzy o 15 denier.

dukcji ponczoch stosuje sie np. nastepujgce rodzaje
12-wtékienkowej przedzy:

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

Przed przystgpieniem do procesu skrecania prze-
dze nawinieta na cewki w ilosci ok. 250 g pozosta-
wia sie na 12 godzin w klimatyzowanym pomiesz-
czeniu dla skrecarek. Utrzymywana jest w nim
temperatura 27°C i 65°% wilgotnosci wzglednej.

Skrecanie przedzy nylonowej nie rézni sie w za-
sadzie od analogicznych proces6w stosowanych do
innych wtokien i uzywane do tego celu maszyny
majg podobng konstrukcje. Mimo, ze cewki obra-
cajg sie z duza szybkoscig (ok. 11.000 obr/min) czas
skrecania przedzy z jednej cewki (250 g) jest bar-
dzo diugi. Przy uzyciu przedzy o 30 den. — 250 g
stanowi ok. 68.000 m. Poniewaz w ciggu 1 godz. na
1 cewke skreca sie przecietnie ok. 550 m, wiec czas
skrecania catej przedzy z jednej cewki trwa 124
godz. Zmusza to do stosowania cewek o maksymal-
nej ilosci przedzy ok. 250 g i takich skrecarek, kt6-
re umozliwiatyby skrecenie duzej iloSci przedzy
zajmujgc przy tym stosunkowo matg powierzchnie.
Skrecanie odbywa sie na kilku poziomach, na kaz-
dym poziomie znajduje sie kilka rzedéw z punkta-
mi skrecajgcymi. Skrecarki stosowane do przedzy
nylonowej musza ponadto zapewnia¢ minimalne
naprezanie przedzy. Najlepsze wyniki uzyskanoby,
gdyby “naprezenia nie przekraczaty 0,1 d/den.
W zwigzku z tym nalezy zmniejszy¢ do koniecznego
minimum te wszystkie miejsca, z ktérych mogtaby
sie stykaé¢ przedza, a istniejgce musza by¢ idealne
gtadkie. Cewki odbierajgce przedze musza mie¢ sto-
sunkowo duzg $rednice (ok. 5 cm), aby mozna byto
nawing¢ przedze w mozliwie najcienszej warstwie.
Ma to duze znaczenie przy nastepnym procesie
utrwalania skretu.

3. Utrwalanie skretu

Utrwalanie skretu przeprowadza sie w dwodch
operacjach. Pierwszg jest ogrzewanie skreconej
przedzy na cewkach w specjalnej komorze do tem-
peratury ok. 80°C przez 30 min. i z kolei ogrzewa-
nie w obecnosci wilgoci przy temperaturze okoto
70°C przez 90 do 150 minut. Ostatnio stosuje sie
ogrzewanie w ciggu 150 min., tak, ze caly proces
utrwalania skretu trwa 3 godziny. W fabrykach
produkujgcych przedze nylonowa przeznaczong do
produkcji ponczoch stwierdzono, ze stosowanie tyl-
ko wymienionych wyzej operacji nie jest wystar-
czajgce i obecnie stosuje sie dodatkowo tzw. formo-
wanie przedzy polegajgce na dziataniu pary prze-
grzanej przez kilka minut. Formowanie przedzy
zmniejsza jej zdolno$¢ do wydtuzania sie pod wpty-
wem naprezenia i przedza taka nadaje sie lepiej do
procesu preparacji przed dzianiem i jest mniej
sktonna do nieregularnego zachowania sie podczas
i po dzianiu. Stwierdzono,, ze formowanie przedzy
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wplywa bardzo dodatnio nie tylko na produkcje
ponhczoch,, ale réwniez wszystkich artykutow tka-
nych. Natrafia sie jednak na trudnos$ci przy budo-
wie odpowiednich urzgadzen do przeprowadzania
procesu formowania przedzy, ktére bylyby odpo-
wiednie ze wzgledéw ekonomicznych. Formowanie
przedzy jest zatem operacjg bardzo pozadana, ale
nie konieczna, totez nie zawsze sie jg stosuje.

Po utrwaleniu skretu —e cewki ze skrecong prze-
dza przechodzg na maszyny do preparowania.

4. Preparowanie przedzy nylonowej

Preparowanie przedzy nylonowej jest zabiegiem
ktopotliwym, ale niezbednym. Stosowanie zwykle
uzywanych do innych wtokien substancji preparu-
jacych nie jest mozliwe, poniewaz sg one matlo
przyczepne do wtdkien poliamidowych. Nalezato
znalez¢ i zastosowaé bardziej odpowiednie zwigzki
chemiczne. Literatura patentowa podaje caty sze-
reg przepisow, ktére w ciggu kazdego roku ulegaja
zmianom. Ostatnio najczesciej stosuje sie do prepa-
racji przedzy nylonowej mieszanine:

alkoholu poliwinylowego 76  czesci
kwasu barowego 16,4 3
glikolu polietylenowego 7,6 5

Dla przedzy o 30 denier mieszanine rozciencza

sie w ok. 1000 czesci wody. Preparowanie przedzy
nylonowej ma na celu: ,

1) nadanie regularnej powierzchni, ktéra by ta-
two ,brata“ olej i wode,

2) nadanie przedzy wtasciwosci elastycznosci,

3) zmniejszenie kurczliwos$ci przedzy,

4) dalsze utrwalenie skretu,

5) zabezpieczenie wtékien i delikatnych
maszyny kotonowej od Scierania,

6) nadanie ,masy“ przedzy w celu utatwienia
oczkowania i utrzymania regularnej dzianiny
az do momentu, gdy ponczocha bedzie na state
uformowana przez parowanie,

7) zabezpieczenie brzegow dzianiny przed zawi-
janiem, co utatwi wykonanie szwu.

czesci

Maszyny stuzgce do preparowania znajdujg sie
w pomieszczeniu w ktorym utrzymuje sie tempera-
ture 29°C a wilgotnos$¢ wzgledna wynosi 50°0. Pre-
parowanie odbywa sie przy przewijaniu z cewki,
na ktérej przeprowadzono utrwalenie skretu, na
cewke o jeszcze wiekszej Srednicy, aby ze wzgledu
na konieczno$¢ suszenia przedzy po preparowaniu,
byta ona nawinieta w mozliwie jak najcienszej
warstwie. Pomiedzy jedng a druga cewka znajduje
sie rolka nanoszaca plyn preparujacy. Oczywiscie
ilo§¢ obrotéw na minute obu cewek i rolki oraz po-
wierzchnia, na ktdrej styka sie przedza z rolka,
muszg by¢ odpowiednio regulowane i umozliwiaé
nanoszenie zadanej ilosci ptynu preparujgcego. Na
przedze o 30 do 40 denier naktada sie 3,5 do 4,5«
mieszaniny preparujgcej w stosunku do ciezaru
suchej przedzy, natomiast na przedze o 20 denier —
7,75%> preparatu. Przedza musi by¢ nawinieta na
cewke odbierajacg dos¢ luzno i, urzadzenie porusza-
jace wodzik powinno by¢ bardzo precyzyjne, aby
przedza byta nawinieta w okreslony sposéb, zapew-
niajacy tatwe wysychanie nie tylko powierzchni, ale
rowniez gtebszych warstw. Réwnomierne naktada-
nie roztworu preparujagcego przez odpowiednie do-
branie szybkosci i czasu zetkniecia sie przedzy
z ptynem preparujgcym na okreslonej przestrzeni
i w dostosowanej warstwie nie jest jednak warun-
kiem wystarczajgcym. Nalezy ponadto bardzo sta-
rannie regulowaé¢ cyrkulacje plynu preparujacego.
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Mozliwe sg dwa systemy cyrkulaciji.

Pierwszy z nich polega na podawaniu za pomocg
pompek ptynu preparujagcego do zbiorniczkow za-
silajacych rolki nanoszace, przy czym ze zbiornicz-
kéw ptyn sptywa do gtbwnego zbiornika pod wias-
nym ciezarem. W drugim systemie ptyn ze zbiorni-
ka umieszczonego nad maszyng do preparowania
sptywa pod wtasnym ciezarem do zbiorniczkéw za-
silajgcych rolki, a z nich za pomoca pompy przez
system rurek doprowadzajgcych i odprowadzajg-
cych jest zawracany do gtdbwnego zbiornika. Drugi
system uznano za lepszy, gdyz unika sie przy nim
podawania spienionego ptynu na rolki. Oczywiscie
ptyn preparujgcy spltywa ze Zbiornika zawsze pod
tym samym cisnieniem d jest on stale albo perio-
dycznie filtrowany. Zapewnienie regularnej cyrku-
lacji nie jest rbwniez warunkiem wystarczajgcym,
nalezy jeszcze zapewni¢ stale jednakowag gestosé
ptynu preparujacego. Poniewaz preparacja przedzy
odbywa sie w pomieszczeniu o do$¢ wysokiej tem-
peraturze ok. 30°C, wiec woda wyparowuje szybko,
a nie mozna tak uszczelni¢ aparatu do przeparowa-
nia, aby woda nie miata moznosci wyparowania.
Pozostaje wiec jedynie mozliwos¢ kontrolowania
i regulowania lepkosci. Lepkos¢ ptynu preparuja-
cego zwieksza sie w tym samym stopniu przez od-
parowanie wody jak przez naktadanie sie prepara-
tu na witokno. Periodyczne uzupetnianie Swiezym
ptynem i Sciste utrzymywanie lepkosci na statym
poziomie staje sie wiec niezbedne. Najlepsze roz-
wigzanie polega na zastosowaniu automatycznej
kontroli lepkosci w potaczeniu z sygnalizacja, kto-
ra zwraca uwage obstugujgcego maszyne, jezeli,
lepkos¢ spadnie ponizej wyznaczonego poziomu.
Niezaleznie od automatycznej kontroli, na kazdej
zmianie trzeba sprawdzi¢ lepkos$¢ ptynu preparu-
jacego w laboratorium analitycznym. Ponadto na-
lezy kontrolowa¢ czy preparat zostat rbwnomiernie
i w przepisowej ilosci natlozony na przedze. W tym
celu z catej produkcji dziennej wybiera sie kilka-
nascie szpul, pobiera z nich 10-gramowe probki
i poddaje je analizie. W celu natozenia 3,5 do 4,5°»
preparatu na przedze, wystarczy jednokrotna ma-
nipulacja. Do przedzy o 20 den. stosuje sie 7,75°/»
preparatu w stosunku do ciezaru suchej przedzy.
W tym przypadku po utrwaleniu skretu naktada sie
najpierw 400 preparatu, z kolei umieszcza sie prze-
dze w pomieszczeniu klimatyzowanym przez 36 go-
dzin i naktada dalsze 4°/0 preparatu. Wydaje sie, ze
przedza jednowtékienkowa nie wymaga stosowania
preparacji, przekonano sie jednak, ze natozenie ma-
tej ilosci preparatu utatwia dzianie rowniez w tym
przypadku.

5. Operacje poprzedzajace konusowanie (gruntowanie)

Bezposrednio po przejsciu przez maszyny do
preparowania przedzy nie mozna nawija¢ na konu-
sy. Nastepuje natomiast tzw. okres ,gruntowania
sie“, lub ,odlezenia sie* przedzy. W czasie tego
okresu zachodzg samorzutnie i jednoczes$nie dwa
zjawiska fizyczne, a mianowicie schniecie prepara-
tu i powracanie do poprzedniej dlugosci z wyciag-
niecia spowodowanego poprzednimi procesami. Na-
lezy zwréci¢ uwage, ze te dwa zjawiska zachodzag
rownoczes$nie, totez suszenia nie mozna przys$pie-
szy¢, gdyz wtedy uzyskanie wtasciwej dtugosci by-
toby utrudnione. W zwigzku z tym powietrze w tym
pomieszczeniu powinno zawiera¢ 50°/0 wilgotnosci
wzglednej i temperature ok. 29°C, o0 zapewnia
szybkos$¢é suszenia zgodng z szybkos$cig odzyskiwa-
nia poprzedniej dlugosci przez przedze. Okres ten
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trw,a 24—36 godzin. Szpule z przedzg sa umieszczo-
ne na specjalnych wézkach, ktére po* zakonczeniu
pierwszego etapu ,gruntowania sie* (normalizowa-
nia) sg przetaczane do nastepnego pomieszczenia,
gdzie utrzymuje sie temperature 24,5°C i wilgot-
nos¢ wzgledng wiekszg, mianowicie TOO® W tych
warunkach pozostaje przedza jeszcze, przez 12— 16
godziin do osiggniecia kompletnej stabilizacji. Po
wyschnieciu preparatu nabiera ona ponownie wil-
goci. W ten sposéb osigga sie witasciwe warunki
utatwiajgce konusowanie.

W niektérych fabrykach amerykanskich stosuje
sie jeszcze trzeci etap, a mianowicie krotkotrwate
parowanie spreparowanej przedzy. Opinia fachow-
cow jest jednak w tym przypadku podzielona. Nie-
ktérzy utrzymujg, ze parowanie w tym okresie
produkcji jest raczej szkodliwe poniewaz nastepuje
w punktach skrzyzowania na szpuli pewne przyle-
ganie przedzy nylonowej, spowodowane mieknie-
ciem okrywajgcego preparatu. Zwolennicy parowa-
nia twierdzg, ze polepsza ono konusowanie, ponie-
waz wskutek parowania przedza staje sie ,zmar-
twiatg“, ,unieczulong”.

6. Konusowanie

W czasie konusowania, polegajacego na przewi-
nieciu przedzy z cewki na konus, stosuje sie oleje-
nie. Olej znajduje sie w zbiornikach obstugujgcych
pare punktow przewijajacych. Stosuje sie 3,5 do
45°0 oleju w stosunku do ciezaru wtdkna, czyli
w ilosci przeparatu. Olejenie ma na celu zmiekcze-
nie pokrywajgcego przedze preparatu, nadanie
przedzy gietkosci i wiekszej ,ulegtosci® w dzianiu.
Nawijanie przedzy na konus w tzw. uktad ,szysz-
kowy" okazalo sie najbardziej wtasciwe do poéz-
niejszego jej zastosowania w maszynach kotono-
wych. Nawijanie przedzy musi by¢ prowadzone
bardzo precyzyjnie i pod tak dobranym naciskiem
warstw zewnetrznych, aby nie niszczy¢ pokrywa-
jacego preparatu i nie da¢ zbytniego naprezenia.

Uwagi koncowe

W zagranicznym przemys$le porficzoszniczym moz-
na zaobserwowac tendencje do wytwarzania arty-
kutéw jak najcienszych. Poczatkowo stosowano

MASZYNY | URZADZENIA

Inz. Stefan Szewc

BUDOWA, OBLICZANIE |
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w maszynach kotonowych 45 igiet na 1 cal dziani-
ny, potem 51, 61 a ostatnio 66. Oczywiscie przedza
musiata by¢ coraz ciefnsza. Mozna uzna¢ za 0go6lng
zasade, ze trudnosci produkcyjne zwiekszajg .sie ze
zmniejszeniem denier. Pokonanie tych trudnosci
optacato sie niewatpliwie. W tym celu w przemy-
Sle amerykanskim obrano dwie drogi. Po pierwsze:
starano sie uprosci¢ technike produkcji, np. przez
zastosowanie suszenia preparowanej przedzy za po-
mocg promieni podczerwonych, a takze przez for-
mowanie przedzy przed preparowaniem. Suszace
lampy emitujgce Swiatto podczerwone umieszczono
na maszynie do preparowania nad poszczegdélnymi
szpulami i przyspieszono w ten sposob schniecie
preparatu. Mozna jednak stwierdzi¢, ze ani suszenie
przez 36 godzin, ani za pomocg promieni podczer-
wonych nie jest zupetnie zadowalajgcym sposobem.
Préby znalezienia najlepszego rozwigzania sg pro-
wadzone nadal. Dodatnie znaczenie formowania
przedzy przez krétko-trwate parowanie parg prze-
grzang zostato juz oméwione. Przedza taka jest
bardziej podatna do proces6w preparacji i dziania,
00 pozwala na pewne uproszczenie techniki. Druga
droga polega na zastosowaniu jednowlokienkowej
przedzy o 15 denier. Przerdbka takiej przedzy jest
oczywiscie mniej ktopotliwa niz przedzy wielowté-
kienkowej, jednak i ta metoda ma szereg wad. Po
pierwsze ponczochy z jednowlékienkowej przedzy
sg za granicg mniej popularne i nie tak chetnie ku-
powane. Jest to niewatpliwie wielki minus. Ponad-
to z zastosowania takiej przedzy wynikajg nowe
trudnosci, ktére polegaja na produkowaniu nierow-
nych ponczoch o réznych dlugosciach i szeroko-
Sciach. Trzeba byto zastosowac przewijanie przedzy
z jednego konusa na drugi w celu wyréwnania po-
zostatej rozciggliwosci, co zapewnito regularniej-
sze zachowanie sie przedzy podczas dziania. Jezeli
sie doda, ze pomimo wszystko przedze jednowto-
kienkowg trzeba preparowac¢, to w efekcie nie
uzyskuje sie specjalnego uproszczenia techniki pro-
dukciji.

Opra¢, mgr inz. M. taczkowski

na podstawie — Fibres 6, 149—52,

199—201, 257—8 (1950).

WYBOR MECHANIZMOW ROZNICZKOWYCH

STOSOWANYCH NA NIEDOPRZEDZARKACH

*CZESC |11

STRESZCZENIE

r6zniczkowy Houldswortha,

Autor
obrotéw.

omawia mechanizm

Mechanizm rézniczkowy Houldswortha

Jest to najstarszy typ mechanizmu zbudowany
w r. 1824. Sktada on sie z watu gtbwnego (A), z za-
mocowanym na nim kotem stozkowym a, zazebia-
jacym dwa kota.stozkowe, zwane satelitami (C),
ktore napedzaja koto zebate stozkowe e.

Koto to osadzone Iuzno na wale (A), potgczone
jest za pomoca tulei z kotem czotowym (f), tzw.
kotem cewkowym Ilub dzwonowym.

Satelity (c) zamocowane sag luzno na czopach kota
zebatego czotowego (b) i obracajg sie réwniez luzno

677.052.7

przy czym podaje spos6b obliczania jego

na wale gtownym (A).
przez przektadnie zebatg prowadzacag od
dolnego pedzonego o zmiennych obrotach.

Przy obliczaniu tego mechanizmu stosuje sie te
samg metode, na ktdra skiladajg sie, jak poprzed-
nio, trzy fazy:

1) zabieranie,

2) toczenie,

3) przektadnia.

Elementy te odnos$nie omawianego mechanizmu
zostang rozpatrzone kolejno.

Koto (b) napedzane jest
stozka
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Zaktadajgc, ze wat gtowny (A) wykonuje n obro-
tow na minute, koto (b) uzyskuje (n2 obrotow na
minute od stozka dolnego przez koto zebate czoto-
we (g), a pochwa cewkowa lub koto dzwonowe (f)
otrzymuje w wyniku ztozonych ruchéw (n2 obro-
tow na minute.

Rys. 1. Przyrzad rézniczkowy

I. Zabieranie.

Jezeli zatozy sie, ze koto zebate stozkowe (a) jest
odzebione, kota (c) i (e) zakleszczone z sobg, a koto
(b) wykonuje n2obrotéw w kierunku lewym wido-
cznym na rysunku:

nb= n, <

wowczas koto cewkowe (f) wykona rowniez taka
samg ilos¢ obrotow w tym samjon kierunku:

nz @ = n, < (34)

Il. Toczenie

Koto zebate (a) wtgczamy z powrotem, a kota (c)
i (e) odkleszczamy, przy czym koto (a) wraz z wa-
tem (A) zostaje unieruchomione.
Przy zatozeniu, ze koto (b) otrzymuje (n2 obro-
tow w kierunku lewym jak na rys. 1:
nbl —ib +

koto cewkowe (f) na skutek ruchu toczenia otrzyma
obroty poprzez przekladnie zebata:
cTe f.

= ni (35)

I1l. Przekiadnia

Koto (a) obraca sie razem z watem gtéwnym (A)
wykonujgc (n) obrotow. W dalszym ciggu rozpa-
trzone zostang dwa przypadki o kierunkach zgod-
nych i przeciwnych két (@) i (b).

1. Zgodne kierunki kot zebatych (a) i (b).

Poniewaz koto (b) obraca sie w lewo to
koto (a) wraz z watem gtdéwnym (A) bedzie obra-
cato sie rowniez w lewo <—

na= n <

Dlatego koto cewkowe (f) wykona w kierunku pra-
wym obrotow:

n23(f) 6 n ~ > (36)

2. Przeciwne kierunki obrotéw kot zebatvch

@i (b). ml i

Koto b obraca sie w tym samym kierunku jak

poprzednio <---------- , koto (a) przeciwnie z obrota-
mi (n):

nal= n -»

PRZEMYSL WLOKIENNICZY
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Koto cewkowe (f) otrzyma obrotow:

n,(f) = n a <- (37)

IV. Zestawienie

Podstawg kierunkéw i obrotéw beda réwnania
(36) i (37), w ktdrych widoczne obroty pochodzg
z watu gtéwnego (A) ze znakiem (+).

Nalezy zatem rozpatrze¢ dwa przypadki:

1. Zgodne kierunki obrotow (a) i (b) ze wzoru (36)

Ogélne obroty pochwy cewkowej wyniosg:

n, () = nd(f) - nsMf) - nd(f)
Po podstawieniu wartosci otrzymuje sie:
n2(f) = n — n2- n27° (38)
Poniewaz ilos¢ zebéw kota (Z8 .= (Ze), to przeto-
zenie przektadni kot
i= a =1
e
Wz6r (38) przyjmuje wiec ostatecznag postac:
n2(f) = n —nt — n,
n2(f) = n—2.n,. (39)

2. Przeciwne kierunki obrotow (a) i (b)
Podstawg obrotéw i kierunku jest rownanie (37).

Ogélne obroty pochwy cewkowej w potaczeniu
rownan (34), (35) i (37) wyniosg zatem:
n, (@) = n2() = v ( + n2(f)
Przez podstawienie wartosci otrzymuje sie:
< < 4—
n2(f) = n a + n2-fn, (40)

Poniewaz przetozenie réwne jest:

to
n2(f) =
Ostateczny wzor na obroty pochwy cewkowej:
n2(f) = n+ 2.n, (41)

n -f- n2+ n,

Otrzymane ostateczne rownania (39) i (41) rb6znia
sie tylko znakiem miedzy dwoma czynnikami pra-
wej strony réwnania.

Koto (b) otrzymuje naped od stozka dolnego, kt6-
rego obroty nieustannie maleja. Z réwnania (39):
n,(f ==n—2.n,
wynika, ze wielkos¢ n2(f) bedzie wzrastata w mia-
re zwiekszania sie Srednicy nawijania. Jest zrozu-
miate, ze winno to dotyczy¢ przypadku wyprzedza-
jacego wrzeciona, przy zgodnych kierunkach kot

zebatych (@) i (b).

Réwnanie (41) ze znakiem (+) odnosi sie do przy-
padku wyprzadzajgeej cewki, ktdra musi pracowac
obrotami zmniejszajgcymi sie, co jest zresztg zgod-
ne z wynikiem opartym na réwnaniu (40) (4).

Mechanizm ten ma réwniez duza wade w ukta-
dzie z wyprzedzajgcym wrzecionem, gdyz pochwa
tgczaca kota (e) i (f) obraca sie w kierunku prze-
ciwnym niz wat gtowny (A), wywotujac duze tar-
cie pomiedzy ptaszczyznami. Wskutek tego zuzycie
powierzchni stawato sie wieksze, a powstajgce tar-
cie wywierato szkodliwy wptyw na prawidlowg
prace pasa stozkowego. W nowszych konstrukcjach
wada ta zostata usunieta przez zastosowanie dodat-
kowej pochwy, co podobnie zrobiono z piasta
kota (b). (d. c. n)
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WYBEANE ZAGADNIENIA Z KLIMATYZACJI?*)

STRESZCZENIE

W artykule oméwiono dwa zagadnienia z dziedziny
klimatyzacji: teorie pomiaru wilgotnosci wzglednej

Na wstepie nalezy sformutowac¢ definicje wilgot-
nosci powietrza, gdyz w literaturze panuje pewna
r6znorodnos$é pojeé, a rozni autorzy przechodzg nad
zagadnieniem wilgotnego powietrza dos¢ pobieznie.

Powietrze wilgotne jest mieszaning powietrza su-
chego i pary wodnej. Traktujgc pare wodng jako
gaz, mozna w przyblizeniu stosowa¢ do powietrza
wilgotnego prawo Daltona o mieszaninach gazow.
Wg tego prawa, ciSnienie mieszaniny jest réwne
sumie cisnien czgstkowych sktadnikow miesza-
niny, przy czym cisnieniem czastkowym sktadnika
nazywa sie to cisnienie, ktore panowatoby w danej
objetosci, gdyby wypetniat jg tylko jeden sktadnik.
W przypadku wiec powietrza wilgotnego oznacza-

jac p = cisnienie:
p (powietrza wilgotn.) — p" (czastkowe pary) -f-
p2 (czastkowe powietrza suchego) @

Cisnienia te okresla sie zwykle w mm stupa rteci.
Cisnienie powietrza wilgotnego jest to ci$nienie
atmosferyczne. Im wieksza jest zawarto$¢ pary wo-
dnej w powietrzu wilgotnym, tym wyzsze jest ci-
Snienie czgstkowe pary. Cisnienie  czastkowe
pary przy danej temperaturze powietrza nie moze
przekroczy¢ pewnego kresu. Kresem tym jest ci-
Snienie pary nasyconej odpowiadajace temperatu-
rze powietrza wilgotnego, a wynikajgce ze stalej
zaleznosci, ktéra wigze temperature i ciSnienie pa-
ry nasyconej. Jezeli ciSnienie czastkowe pary jest
mniejsze” niz cisnienie pary wodnej nasyconej, od-
powiadajgce temperaturze powietrza wilgotnego,
jest to wtedy para przegrzana, gdyz temperatura
jej jest wyzsza niz temperatura pary nasyconej,
odpowiadajaca cisnieniu czgstkowemu pary. Miarg
wilgotnosci wzglednej powietrza, okreslajgcg jak
daleko znajduje sie powietrze wilgotne od kresu
wilgotnos$ci, od stanu nasycenia para, jest stosunek
ciSnienia czgstkowego pary do ciSnienia pary nasy-
conej, odpowiadajgcego temperaturze powietrza:
''cz ' pary~ 2
p . nas.

Wielkos¢ ta jest utamkiem rzeczywistym; po po-
mnozeniu jej przez 100, wyraza sie w procentach:.

wilgotno$¢ wzgledna p==-

£— P « CZ, pary 100%
p . nas.

©)

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza mozna okresli¢
robwniez innym wzorem. Pamietajgc o prawie Dal-
tona dla mieszanin, obserwowaé¢ mozna tylko jeden
sktadnik mieszaniny, tj. pare wodng tak, jak gdyby
nie byto w pomieszczeniu badanym drugiego sktad-
nika, tj. suchego powietrza. Para wodna wypetnia
wtedy cate pomieszczenie i ciSnienie jej jest row-
ne cisnieniu czgstkowemu pary wodnej w po-

*) Temat powyzszy omawiany byt w ,Przemys$le
Wibkienniczym*® nr 12 z 1949 r. w artykule pt. ,Pomia-
ry wilgotno$ci powietrza w zaktadach wtékienniczych*
inz. AScika, jednak ze wzgledu na pobiezne jego uje-
cie, dalsze opracowanie tego tematu wydaje sie korzy-
stne.

628.84

oraz teorie niektérych przebiegow klimatyzacyjnych,

wietrzu wilgotnym. Kazdy m3 pomieszczenia za-
wiera w sobie ilos¢ gramow wody rowng ciezarowi
wtasciwemu pary wodnej wyrazonemu w ¢g/m3.
Przy zwiekszaniu wilgotnosci pomieszczenia wzra-
sta zatem ciezar wtasciwy pary wodnej do kresu,
rownego ciezarowi wiasciwemu pary wodnej nasy-
conej. Analogicznie mozna wiec powiedzie¢, ze wil-
gotnoscia wzgledna okres$lajacg jak daleko powie-
trze znajduje sie od stanu nasycenia jest stosunek
ciezarow wtasciwych pary wodnej, odpowiadaja-

cych stanom powietrza. Dlatego wilgotnos$¢
wzgledna:
?==- 4)
T nas.
lub w procentach
f— -— Pi ioo% (5)
T nas.

tatwo mozna wykazaé, ze okreSlenia te sa iden-
tyczne. Zamiast bowiem ciezaru wtasciwego mozna
zastosowa¢ we wzorze liczbe objetosci witasciwej,
ktéra jest odwrotnosciag ciezaru wiasciwego

r cz. p. v

i nas.
Vv,
przy czym V, odpowiada objetosci wiasciwej pary
wodnej w stanie wilgotnosci f —mV 2 objetosci pary
wodnej w stanie nasycenia przy tej samej tempera-
turze. Stosujgc prawo Boyle-Mariotte‘a otrzymuje
sie:
p.cz.p.V, = p.nas. V2

p. cz.p. V, Vcz. p.
p. nas. V, o nas.

Zarowno zatem stosunek cisnienia czastkowego
do cisnienia nasycenia jak stosunek zawartosci wo-
dy w 1 m3 do tej zawartosci w stanie nasycenia
okreslajg w identyczny sposéb wilgotnos¢ wzgledna
powietrza. Miarg wilgotnosci wzglednej nie jest
stosunek zawartosci wody przypadajacej na 1 kg
powietrza suchego, do tej zawartosci w stanie na-
sycenia.

Uzywa sie rowniez pojecia wilgotnosci absolut-
nej. Jest to ilos¢ gramow wody przypadajgca na:

1 kg powietrza suchego,
albo 1 kg powietrza wilgotnego,
albo 1 m3 powietrza wilgotnego.

Dlatego wilgotnos¢ absolutng trzeba wyraznie
okresla¢. Wilgotnos¢ absolutna nie jest poréwnaw-
czg miarg wilgotnosci jak wilgotnos¢ wzgledna. W
zaleznosci bowiem od temperatury powietrza wil-
gotnego znaczna nawet wilgotno$¢ absolutna w
wysokich temperaturach powietrza moze by¢ odle-
gta od stanu nasycenia i odpowiada¢ matej wilgot-
nosci wzglednej, podczas gdy ta sama wilgotnosé
absolutna w temperaturach powietrza odpowiednio
niskich moze oznacza¢ stan nasycenia, a zatem
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wilgotno$¢ wzgledng 100"». Tylko wilogtno$¢ wzgle-
dna okresla wilgotno$¢ powietrza w sposéb miaro-
dajny dla wtasciwego przebiegu proceséw techno-
logicznych i dlatego mierzy sie i okresla wilgot-
nos¢ wzgledng. Jest zrozumiate, ze przy tej samej
wilgotnosci absolutnej (zawarto$¢ wilgoci) i tym
samym cisnieniu barometrycznym wzrost tempe-
ratury powietrza zmniejsza wilgotno$¢ wzgledna,
poniewaz oznacza oddalanie sie od stanu nasycenia.
Natomiast wzrost ci$nienia barometrycznego przy
niezmienionej wilgotnosci absolutnej (na 1 kg po-
wietrza) i temperaturze zwieksza wilgotnosc¢
wzgledng, poniewaz oznacza rowniez wzrost.ciSnie-
nia czatkowego pary.

Z przytoczonych wyzej definicji wilgotnosci
wzglednej, wzorem nadajacym sie do pomiaru jest:

= P.CZ D
1 p. nas
p .nas. — mozna odczyta¢ wprost z tabel po zmie-

rzeniu temperatury powietrza. Nie ma natomiast
sposobu bezposredniego zmierzenia p .cz .p, tj. ci-
Snienia czgstkowego pary wodnej, istotnie panuja-
cego w badanej przestrzeni wg wzoru:

p (powietrza) = p.cz.p -~ p.cz.powietrza such.

jezeli wilgotno$¢ wzgledna jest mniejsza od 100%
i ustaje zwigzek miedzy temperaturg a ciSnieniem
pary, wazny jedynie jdla pary nasyconej. Przy wil-
gotnosciach wzglednych ? <C 100% para jest prze-
grzana. Aby okresli¢ to cisnienie, trzeba wprowa-
dzi¢ okreslony przebieg pomocniczy dla doprowa-
dzenia powietrza do wilgotnosci 100%. Teoretycznie
sg w tym przypadku mozliwe dwa okresSlone prze-
biegi:
1) oziebianie przy statej wilgotnosci bezwzgled-
nej d = constans,
2) nawilzanie przy statej zawartosci cieplnej, tj.
bez wymiany ciepta z otoczeniem (przebieg
adiabatyczny) i = constans.

Przebiegi te majg zastosowanie przy pomiarach
wilgotnosci wzglednej. Przebiegiem pierwszym po-
stuguje sie higrometr Danielg (metoda punktu rosy).
Wilgotno$¢ wzgledng badanego powietrza znajdu-
jemy z wykresu i—X: z punktu przeciecia tempe-
ratury rosy z linig 100% wilgotno$ci przechodzi sie
przebiegiem x = constans do przeciecia z izotermag
odpowiadajacg temperaturze powietrza; przecho-
dzaca przez ten punkt linia statej wilgotnosci
)[Nzglednej wyznacza wilgotno$s¢ badanego powie-
rza.

Przebieg drugi (przy i — constans) ma zastoso-
wanie przy metodzie dwu termometrow. Przy ter-
mometrze mokrym powietrze nasyca sie do 100%
wilgotnos$ci, przy czym odparowanie wody naste-
puje kosztem ciepta powietrza, wskutek czego tem-
peratura powietrza obniza sie. Wyznacza jg termo-
metr mokry. Na wykresie i—x z punktu przeciecia
sie izotermy mokrego termometru z linig 9= 100%,
przechodzi sie linig i == constans do przeciecia z
izoterma suchego termometru. Przechodzgca przez
ten punkt linia statej wilgotnosci wzglednej wy-
znacza wilgotnos$¢ wzgledng badanego powietrza.

Przy przeplywie powietrza wzdtuz kulki mokre-
go termometru zachodzg dwa zjawiska: ruch ciepta
od powietrza do powierzchni parujgcej kulki w ilo-
Sci potrzebnej dla wyparowania wchtanianej przez
powietrze wilgoci oraz ruch wilgoci od powierzchni
kulki do przeptywajgcego powietrza. Ruch ciepta
zalezy od roznicy temperatur: kulki i powietrza —
ruch wilgoci zalezy od réznicy cisnien: pary wod-
nej nad powierzchnig kulki i czagstkowego cisnienia
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pary wodnej przeptywajgcego powietrza. Zgodnie
ze wzorem Daltona przeptyw wilgotnos$ci nastepuje
od wyzszego cisnienia pary do nizszego. Zaréwno
ruch ciepta, jak ruch wilgotnosci warunkowane sa,
précz podanych wyzej réznic temperatur i cisnien,
wspétczynnikami zaleznymi od szybkosci przepty-
wu powietrza wzdtuz kulki. Przy kazdej wiec szyb-
kosci przeptywu ustalajg sie inne warunki réwno-
wagi. Warunki te ujete sg.w ogélnym wzorze psy-
chometrycznym, zawierajagcym wspoéiczynnik, za-
lezny od szybkosci przeptywu powietrza.
o- Pm.nas. -+ A (ts — tm26)H
ps nas y

Jezeli we wzorze tym przyjmie sie wspoiczyn-
nik A odpowiadajgcy szybkosci przeptywu powie-
trza 2,5 m/sek. istniejgcej przewaznie w warun-

kach sal produkcyjnych witbékienniczych oraz przyj-
mie sie:

745
tzw.

H =

wowczas ‘'otrzyma sie uproszczony wzéor
Sprunga:
pmnas — 0,5 (ts — tm)
ps nas

Zamieszczone w réznych podrecznikach wykresy
i tabele podajg wilgotno$s¢ wzgledng w zaleznosci
od tzw. psychometrycznej réznicy temperatur ter-
mometru mokrego i suchego. Poniewaz wspdétczyn-
nik zalezny od szybkos$ci przeptywu powietrza przy
szybkosciach powyzej 2,5 m/sek. zbliza sie asymp-
totycznie do wielkosci 65. 10~5 dowodzi to, ze po-
miar wilgotnosci wzglednej przy wiekszych szyb-
kosciach powietrza zwyklym psychometrem Augu-
sta jest dos¢ Scisty przy zatozeniu odpowiedniego
wspoéitczynnika A (stalego). Przy malych szybkos-
ciach pomiar jest niepewny, gdyz wymaga $cistego
okres$lenia szybkosci powietrza, co przy tych szyb-
kosciach jest trudne. Dlatego pewniejszy jest psy-
chometr aspiracyjny Assmana.

Przyktad: ts = 25°C. tm =

100% @

20°C. Zestawienie

wartosci wilgotnosci wzgledinej wg réznych obli-
czen i tablic.

1) wg wykresu i— x Molliera przechodzac
z punktu ? = 100% it = 20° linig statego cieplika
do przeciecia z izotermg t = 25° — otrzymuj.e sie
wilgotno$¢ wzgledng f — 63,3%. Te sama wielkos¢

daje wykres w troche innym uktadzie (N. S. Soro-
kin ,Wjentilaciija, uwtaznienie i otoplienie tiek-
stylnych faforik);

2) wg ogobélnego wzoru psychometrycznego dla

szybkosci powietrza 0,1 0,2 0,3 0,5 m/sek. otrzy-
muje sie:
?= % 53 584 60,2 63
3) wg uproszczonego wzoru Sprunga 9 = 63%;

4) wg tablic (Psichometriczeskije tablicy Gtaw-
noj Gieofiziczieskoj obserwatorii) p = 61'/».

Mozna jeszcze zauwazyé, ze temperaturze 20°
odpowiada cisnienie pary nasyconej 17,39 mm Hg,
a temperaturze 25° — ci$nienie 23,55 mm Hg. Je-
zeli wilgotno$¢ wzgledna powietrza wynosi 63%, to
cisnienie” czgstkowe pary w tym powietrzu wynosi
0,63.23,55 = 14,85 mm Hg. Przeptyw ciepta 6d
powietrza do kulki odbywa sie zatem pod naporem
a przeptyw

réznicy temperatur 25 — 20 = 5°,
wilgotnosci pod naporem réznicy cisnien 17 39—
14,85 — 2,54 mm Hg.

Na podstawie obserwacji wartosci wilgotnosci

otrzymywanych wg réznych wzoréw mozna wnios-
kowac, ze przy szybkosci powietrza 2,5 m/sek. po-
wietrze przy kulce mokrego termometru nasyca sie
do wilgotnosci 100%. W szczegdlnosci wniosek ten
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nasuwa sie przy poréwnaniu wartosci wilgotnosci
wzglednej, otrzymanej z wykresu i—x przy prze-
biegu adiabatycznym i obliczonej wzorem Sprunga,
opartym na szybkosci przeptywu 2,5 m/sek. Otrzy-
ma¢ mozna tez dalszy wniosek, Ze przy szybkos-
ciach nizszych od 2,5 m/sek nie mozna postugiwacé
sie wykresem i—x.

Psychometry Daniela, Angusta, Assmana oparte
sg zatem na przebiegach cieplnych. Inna grupe
przyrzadéw do pomiaru wilgotnosci wzglednej sta-
nowig przyrzady oparte na zaleznosci fizycznych
wiasnosci wiosa od wilgotnosci. Zjawiska te znane
sg witokniarzom: skret wiosa zalezy od wilgotnosci.
Skret jednak opdéznia sie w stosunku do zmian wil-
gotnosci, jezeli zmienia sie kierunek zmiany wilgot-
nosci. Objaw ten wystepujacy réwniez w innych
zjawiskach fizycznych, znany pod nazwa histerezy,
zmniejsza doktadnos$¢ wskazan tych przyrzadow,
zalecanych w uzyciu z innych przyczyn, a nieza-
stapionych w niektdrych pomiarach.

Drugim tematem tej pracy jest teoria niektérych
procesow klimatyzacyjnych. Na wstepie trzeba
przypomnieé¢ jakie zadania spetnia urzadizenie kli-
matyzacyjne latem, a jakie zima. ,

Latem nalezy usuwaé¢ z pomieszczenia nadmiar
ciepta z sali roboczej w celu utrzymania tempera-
tury na pozadanej wysokosci. Zima nalezy dopro-
wadzi¢ ilos¢ ciepta odpowiednig do pokrycia strat
cieplnych powstajacych wskutek wptywu otaczaja-
cych Scian. Zaréwno latem jak zimag nalezy utrzy-
mac¢ jodpowiednig jdla proceséw technologicznych
wilgotno$¢ wzgledng oraz zachowaé¢ okres$long wen-
tylacje, tj. ilo§¢ wymian powietrza. llo$¢ wymian
powietrza latem jest wyznaczona przez réznice za-

wartosci. cieplnej powietrza zewnetrznego i we-
wnetrznego oraz nadmiar ciepta w sali, ktory
wskutek tej réoznicy winien by¢ usuniety. Celem

unikniecia nadmiernych strat cieplnych na wenty-
lacje ilo§¢ wymian powietrza zimag zmniejsza sie do
ilosci dyktowanej wzgledami higieny, nie wynosi
zatem mniej niz 3—5 na godzine, wzglednie do ta-
kiej ilosci, aby na czlowieka pracujacego w sali
przyptywato z zewnatrz nie mniej niz 25 m3/h
Swiezego powietrza. Przy jobliczaniu zatozehn urzg-
dzenia klimatyzacyjnego wykresla sie najpierw
przebieg klimatyzacyjny dla danych warunkéw po-
wietrza zewnetrznego i wewnetrznego na Wykre-
sie i—Xx, ktory jest wazny dla 1 kg powietrza, a na-
stepnie nawigzujgc do bilansu cieplnego sali jobli-
cza sie ilos¢ wymian powietrza, Ilub ilos¢ ciepta,
ktora trzeba doprowadzi¢ jak rowniez ilos¢ wody
nawilzajacej lub chtodzacej.

Najprostszym przebiegiem klimatyzacyjnym la-
tem jest przebieg adiabatyczny. Z punktu O (powie-
trze zewnetrzne) przez nawilzanie powietrza w ko-
morze wodg cyrkulacyjng dochodzi sie przebiegiem
adiabatycznym, tj. bez wymiany ciepta z otocze-
niem do wilgotnosci okoto 90°0. Powietrze wchtania
(odparowuje) wilgo¢ kosztem ciepta suchego po-
wietrza; przebieg ten potaczony jest zatem z obni-
zeniem temperatury powietrza. Catkowita zawar-
tos¢ cieplna powietrza wilgotnego jednak pozostaje
bez zmiany, poniewaz ciepto pozostaje utajone
w odparowanej wilgoci. Po ustaleniu sie¢ warunkéw
rownowagi w komorze klimatyzacyjnej woda cyr-
kulacyjna przyjmuje w komorze temperature mo-
krego termometru. Z komory .klimatyzacyjnej
(punkt B) powietrze wtlaczane jest clo sali, gdzie
nagrzewa sie cieptem sali (maszyny, ludzie, nasto-
necznienie) i WT sprzyjajacych okolicznosciach,
w przebiegu przy statej zawartosci wilgoci trafia
przy zadanej wilgotnosci na zadang temperature.
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Wtedy A oznacza przyrost zawartosci wilgoci po-
wietrza miarodajny do obliczenia ilosci wody roz-
pylanej w komorze na 1 kg powietrza, 4 i ozna-
cza ilos¢ ciepta wchtaniana przez 1 kg powietrza
miarodajng do obliczania ilosci powietrza wentyla-
cyjnego, ktéore ma odprowadzi¢ ilos¢ ciepta wydzie-
lajacego sie w sali. Jest to przypadek szczegolny
i(rys. 1).

Rys. 1

Ogélne uktady wzajemne punktéw O i A moga
by¢ réozne. Jezeli powietrze zewnerzne posiada za-
wartos¢ cieplng wyzszg niz powietrze o parame-
trach zadanych dla sali, wtedy oczywiscie nie moze
by¢ chiodzenia tym powietrzem bez sztucznych za-

biegow.

Uktad taki w naszym klimacie nalezy jednak do
wyjatkowych upalnych, parnych dni. Jezeli
Na — U > O, wtedy przyjmujac linie O—B jako

adiabate, z punktu O mozna dojs¢ przebiegiem przy
statej zawartosci wilgoci do zadanej wilgotnosci
wzglednej przy temperaturze za wysokiej albo za
niskiej. Pierwszy przypadek wystepuje przy wyso-
kich wilgotnosciach wzglednych powietrza ze-
wnetrznego, drugi przy niskich. Jezeli natrafi sie
na zadang wilgotno$¢ wzgledna przy temperaturze
za niskiej, woéwczas mozna pozostawi¢ przebieg
adiabatyczny w komorze, lecz celem uzyskania zg-
danej temperatury nalezy zastosowa¢ dodatkowe
nawilzenie w sali. Przebieg na wykresie I-x (rys. 2)

bedzie odpowiadat linii O—B—Ai—A przy czym
odcinek A, — A oznacza dowilzanie w sali. Jezeli
na zadang wilgotnos¢ wzgledng przy przebiegu
adiabatycznym w komorze natrafia sie przy tempe-
raturze za wysokiej, to koniecznejjest odstgpienie
od przebiegu adiabatycznego w komorze i stosowa-
nie chtodzenia powietrza w komorze klimatycznej.
Od przebiegu O—Bi—AL trzeba odstgpi¢ i przejsc
clo przebiegu O—B—A, poniewaz t > tw. Wtedy
jednak powietrze w komorze musi byé nie tylko
nawilzane, lecz réwniez ochtadzane. Z kazdego kg
powietrza nalezy mianowicie odebra¢ w komorze
ilos¢ ciepta rownag Ai (rys. 3). Natrafia to na duze tru-
dnosci techniczne, gdyz jest to. odbiér ciepta przy
niskiej temperaturze. Moze byé on przeprowadzony
zatem jedynie wodg zimng (studzienng) i wymaga
zwykle bardzo duzych ilosci tej wody. Poniewaz
warunki takie uktadu punktow O i A zachodzag
zwykle w nieliczne dni lata, nalezy raczej godzic¢
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sie na podwyzszong temparature w sali niz instalo-
waé kosztowne urzgdzenia.

W procesach zimowych mamy do czynienia
Z mieszaning powietrza $Swiezego z powietrzem sa-
li, tzw. powrotnym, ktére musi by¢ wymienione po
przeprowadzeniu go przez komore klimatyzacyjna
w celu przemycia i przefiltrowania. Nalezy zatem
pozna¢ mieszanine powietrza o r6znych parame-
trach. Oznacza sie na wykresie i—x punkt 1 odpo-
wiadajacy parametrom powietrza jednego i punkt
2 o0 parametrach powietrza innego (np. zewnetrz-
nego i wewnetrznego). Jezeli punkty te potgczone
zostang odcinkiem prostym, to mozna wykaza¢, ze
odcinek ten jest miejscem geometrycznym punk-
tow, okreslajacych parametry wszelkich mozliwych
mieszanin tych dwu rodzajow powietrza. Odlegto-
Sci dowolnego punktu odcinka do punktéw 1 i 2 sg
odwrotnie proporcjonalne do udziatéw ciezarowych
dwu rodzajéw powietrza, ktorych parametry po-
dajg przylegte punkty. Jezeli wiec przez Gx ozna-
czy sie udziat ilosci w mieszaninie powietrza o pa-
rametrach punktu 1, a przez G2 powietrza o para-
metrach punktu 2, woéwczas:

1IM:2M= G2:G,

'IM:12= G2:(G, -f G9n
albo
IM G,
| f 100 = Gima,

Znajomos¢ tej zaleznosci jest bardzo korzystna
przy rozpatrywaniu procesow klimatyzacyjnych
zimowych. Zaktadajgc, ze udzial powietrza Swieze-
go w mieszaninie nie powinien by¢ mniejszy niz
10°/0, nalezy zbada¢ na wykresie czy zawartos¢
cieplna powietrza powrotnego wystarczy do pod-
grzania powietrza $Swiezego w ten spos6b, by mie-
szanina posiadata potrzebnag temperature. Za po-
mocg wykresu znajduje sie tez wilgotno$¢ wzgled-
ng mieszaniny. Oznaczajgc powietrze zewnetrzne
na wykresie punktem O, powietrze wewnetrzne
punktem A lgczymy te punkty odcinkiem prostym
(rys. 5). Aby zastosowac¢ przebieg adiabatyczny w
komorze i znalez¢ odpowiednig dla niego mieszani-
ne, nalezy przeprowadzi¢ linie d = constans z punk-
tu A do linii 90°/o wilgotnos$ci wzglednej i w ten spo-
s6b oznaczy¢ punkt B. Z punktu B prowadzi sie
adiabate i — constans do przeciecia z odcinkiem
OA. Sg to parametry szukanej mieszaniny oznaczo-
ne punktem G. Mieszanina powietrza zewnetrznego
i wewnetrznego o tych parametrach nawilzona
adiabatycznie w komorze, a nastepnie wtloczona

100% 4)

tp-90Z

na sale daje powietrze o zagdanych parametrach
z tym zastrzezeniem, ze kazdy kg powietrza wy-
chodzgcego z komory musi przy wttaczaniu na sale
powiekszyélswojg zawarto$¢ cieplng (ogrzaé¢ sie)
o Aie+ Te ilos¢ ciepta na 1 kg powietrza musi do-
starcza¢ nadmiar wydzielen cieplnych sali nad
stratami cieplnymi pomieszczenia, a jezeli nadmiar
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ten jest ujemny, woéwczas brak ciepta musi byé do-
prowadzony grzejnikami w sali lub na wylocie po-
wietrza z komory. Przed oméwieniem bilansu ciepl-
nego nalezy zwro6ci¢ uwage na potozenie punktu C

rys. 4

na odcinku O—A, czyli na stosunek iloSciowego
udziatu powietrza Swiezego w mieszaninie. Zawar-
tos¢ tego powietrza okres$lona jest procentowo:
AC
AO
Jezeli zatem AC stanowi wiecej niz 10°0 odcinka
AO, czyli jezeli

100°/o0

AC
AO

oznacza to, ze mieszanina spetnia wymagania sani-
tarne i mozna przyja¢ przebieg jako odpowiedni.
Jezeli jednak

100 > 10

AC
AO

co sie zdarza przy wiekszych mrozach, wtedy po-
wietrze zewnetrznie trzeba odpowiednio podgrzac
przed zmieszaniem, albo ogrzewaé mieszanine po-
wietrza w komorze, czyli odej$¢ od przebiegu adia-
batycznego. Komora nie moze wtedy pracowac¢ wo-
dg obiegowag o statej temperaturze, lecz nalezy
podgrzewac stale te wode, albo 'Ogrzewaé¢ powietrze
w komorze parg o cisnieniu powyzej 1 ata. Oba te
zabiegi mozna zilustrowa¢ na wykresie.

100< 10

A. Podgrzewanie powietrza Swiezego przed wlo-

tem do komory. Na odcinku AO odkiada sie do

punktu A odcinek AM o dlugosci AM =10 AO,
a z punktu M wykresla linie i = constans do prze-
ciecia z linig d = constans wychodzacg z punktu P.
Odcinek OP przedstawia przebieg potrzebnego
ogrzania powietrza zewnetrznego. Nalezy zatem
na 1 kg powietrza doprowadzi¢ Ai, ciepta. Po po-
taczeniu punktu P z punktem A adiabata BC daje
punkt Camieszaniny powietrza wewnetrznego z po-
wietrzem zewnetrznym podgrzanym. Mieszanina ta
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zawiera 10°0 powietrza Swiezego i moze byé adia-
batycznie nawilzana w komorze do punktu B, po-
niewaz

AC, = AC_= 1
AP AM 10
B. Podgrzewanie mieszaniny powierza w komo-

rze. Na odcinku AO mozna znalez¢ punkt C2w ten
sposob, ze:

AC., = 1

AO 10

Przez potaczenie punktu C2 z punktem B otrzy-
muje sie odcinek C2B, ktory przedstawia przebieg
nawilzania i ogrzewania mieszaniny powietrza
w komorze, zawierajgcej 10°0 wudzialu powietrza
Swiezego. Na kazdy 1 kg mieszaniny nalezy w ko-
morze doprowadzi¢ ilos¢ ciepta rowng Ai2

Bilans cieplny w sali sktada sie z trzech pozyciji;

dwu ujemnych, — a mianowicie:
Q, —e straty cieplne przez $ciany otaczajgce,
Q2 — ilos¢ ciepta potrzebna dla ogrzania powie-

trza wttaczanego z komory do sali,

Q2= L Al jezeli L oznacza ilos¢ kg powietrza
wttaczanego do sali. llos¢ L jest okreslona zadang
wielokrotnoscig wymiany powietrza.

Trzecia pozycja bilansu jest dodatnia; sg to wy-
dzielenia cieplne sali, pochodzace od pracy maszyn,
ludizi i nastonecznienia.

Q3 — wydzielenia cieplne.

Jezeli Q, -j- Q2=Q , to réwnowaga cieplna przy
zatlozeniach przyjetych odnosnie parametrow po-
wietrza jest zachowana i nie trzeba stosowac¢ ogrze-
wania w sali, ani na wylocie z komory. Jezeli
Qi + Q2> Q3 to brak ciepta w ilosci
(Qi + Q2 — Qs musi by¢ doprowadzony grzejni-
kami w sali lub na wlocie do sali. Q, -f- Q, < Q,
oznacza nadmiar ciepta w sali i rownowaga cieplna
ustalitaby sie przy temperaturze zbyt wysokiej
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nalezy zwiekszy¢ straty cieplne
wentylacji, tj. powiekszy¢ Q2 Poniewaz ilos¢ po-
wietrza pozostaje niezmieniona, nalezy zwiekszyé
A, co prowadzi do zwiekszenia udzialu Swiezego
powietrza w mieszaninie. Oczywiscie nalezy wobec
tego wytaczy¢ najpierw ogrzewanie powietrza Swie-
zego (przebieg OP) Ilub ogrzewanie mieszaniny
w komorze i przejs¢ w komorze na przebieg adia-
batyczny. Wielkos¢ A i nalezy powiekszy¢ do
wielkosci Ai‘>wyliczonej z bilansu cieplnego:

Q, f-LAiI"'= Q3

W sali. Wtedy

Odpowiedni przebieg ilustruje wykres. Jak wy-
nika z wykresu, powietrze Swieze nalezy zmieszac
w stosunku:

AC, : AO

Ta mieszanina nawilzona adiabatycznie prowadzi
do punktu B,. Powietrze ogrzewane w sali wydzie-
leniami cieplnymi daje parametry punktu Ax. Aby
otrzymac¢ powietrze o parametrach punktu A ,
nalezy je dowilzy¢ w sali (przebieg A, — A).
W miare podwyzszania sie temperatury zewnetrz-
nej punkty O i C, zblizajg sie do siebie, gdyz na-
lezy wcigz zwieksza¢ wudziat powietrza Swiezego.
W ten sposd6b otrzymuje sie warunki letnie, tj. pet-
ng wentylacje Swiezym powietrzem. Jak z powyz-
szego wynika, regulacja urzadzenia klimatyzacyj-
nego w okresie zimy polega na regulowaniu ogrze-
wania powietrza $wiezego wzglednie w komorze
mieszaniny, regulowaniu ogrzewania w sali wzgled-
nie na wyjsciu z komory, wreszcie na regulowaniu
udziatu Swiezego powietrza do wtasciwej wyso-
kosci.

Czynnikami tymi nalezy operowaé¢ umiejetnie,
aby przy najmniejszym rozchodzie ciepta otrzymac
potrzebne warunki klimatyczne w sali.

ORGANIZACJA PRACY

JAK POSTEPOWAC, BY PRODUKOWAC WYLACZNIE W | SZYM GATUNKU
WEDLUG METODY ALEKSANDRA CZUTKICHA )

STRESZCZENIE

Organizacja pracy w tkalni wg metody Aleksandra
Czutkicha zapewnia osiagniecie produkcji najwyzszej
jakosci.

*

Uwagi wstepne

Aleksander Czutkich, podmajstrzy w dziale tkackim
Krasnochotmskiego Kombinatu Czesankowego i laureat
Nagrody Stalinowskiej, w ksigzce ,Brygady Najwyz-
szej Jakosci® w sposéb wyjatkowo zywy i zajmujacy
opowiada o swym zyciu oraz o tym, w jaki snoso6b
osiggnat on w pracy tak wsnaniate wyniki — produko-
wanie tkanin wylgcznie w I-szym gatunku. PrzystepUi-
jac do stosowania w pracy codziennej metody Aleksan-
dra Czutkicha, Czytelnik miatby jednak te trudnosé¢, ze
materiat zawarty w ksigzce utozony jest w porzadku
historycznym; sprawy dotyczace tych samych tematéw
niekiedy rozrzucone sa w réznych rozdziatach, kon-
kretne wskazo6wki, co robi¢, by osiggna¢ najwyzsza ja-
kos¢, pomieszane sg z fragmentami natury opisowej.

Aby utatwi¢ korzystanie w praktyce z pracy Ale-
ksandra Czutkicha, podajemy wycigg zawartych w niej¥

*) Na podstawie pracy Aleksandra Czutkicha, ,Bry-
gady Najwyzszej Jakosci“, Ksigzka i Wiedza, Warszawa
1950.

677.024 : 658.56

Podano wskazéwki konkretnych przedsiewzie¢ w za-
ktadzie warunkujgcych peiny efekt tej metody.

*

konkretnych wskazéwek utozony wedtug tematéw, ktéd-
rych one dotycza. Wyciag ten powinien utatwi¢ Czytel-
nikowi odpowiedz na pytanie, co na jakim odcinku na-
lezy zrobi¢, aby nasladowac¢ Aleksandra Czutkicha.
Walka o najwyzsza jako$¢ produkcji nie jest juz
czym$ nowym w naszym przemys$le. Wszedzie tam
gdzie jest juz prowadzona, uczestnicy jej przegladajac
ten artykut moga tatwiej stwierdzi¢, co z metody Ale-
ksandra Czutkicha zostato juz przez nich zastosowane
i jakie mozliwos$ci nie zostaly jeszcze wykorzystane.
Oddajac do uzytku pracownikéw przemystu wyjgtki
z pracy Aleksandra Czutkicha, nalezy z calg stanow-
czoscig podkresli¢, ze przeczytanie ich w zadnym przy-
padku nie moze zastgpi¢ czytania samej pracy Aleksan-
dra Czutkicha, stanowig bowiem tylko usystematyzo-
wany utozony w parzadku logicznym spis rzeczy. Aby
zrozumieé, jak podchodzit do zagadnienia pracy Ale-
ksander Czutkich tworzgc swojg metode, ktéra zapo-
czatkowata nowy, wspaniaty ruch o doniostym znacze-
niu dla gospodarki ZSRR i krajow demokracji ludo-
wej — ruch produkowania w najwyzszej jako$ci —
trzeba bezwzglednie przeczyta¢ catg jego prace.
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Do wyjatkéw wiaczono kilka punktéw bezposrednio
niesiormutowanych przez Aleksandra Czutkicha, lecz
wynikajacych posrednio z treSci jego pracy, a takze
pare punktéw zaczerpnigetych z opiséw praktyki nie-
ktérych przedsiebiorstw radzieckich, wzorujgcych sie
na metodzie Czutkicha.

Wskazowki praktyczne wynikajace z pracy Aleksan-
dra Czutkicha, odnoszace sie podobnie jak sama praca
do tkalni, moga by¢ tatwo dostosowane do warunkow
zaktadu kazdej innej gatezi przemystu.

Srodki, za pomocag ktorych Aleksander Czutkich
osiggnat zdumiewajace wyniki w walce o produk-
cje tkanin wylgcznie pierwszego gatunku; mozna
ujaé w nastepujgce punkty:

A. Mobilizacja zatdbg do osiggania najwyzszej
jakosci produkciji

1. Stworzy¢ w kazdej brygadzie, w kazdym od-
dziale takie warunki, w ktérych pracownik wsty-
dzitby sie pracowac¢ niedbale, powodujgc defekty,
a kazdy przypadek braku stawatby sie wielkim
wydarzeniem, oczywiscie w sensie ujemnym, co
Sledziliby nie tylko majster i podmajstrzy, lecz tak-
ze wszyscy bez wryjatku cztonkowie zatogi.

2. Zorganizowa¢ wspoétzawodnictwo socjalistycz-
ne o tytut brygady najwyzszej jakosci i opracowac
warunki wspotzawodnictwa.

3. Odbywaé codziennie 10-minutowe oraz raz na
tydzien dtuzsze narady wytwdércze celem omoéwie-
nia wynikéw dnia lub tygodnia pracy kazdej bry-
gady, krytykujgc sie nawzajem i podkresSlajac za-
stugi osiggajacych dobre wyniki.

4. Kazdy brak nalezy analizowaé na naradzie
wytwoérczej, wspélnie wyjasniajgc przyczyne: czy
przadka czego$ nie dopatrzyta, czy krosno sie ze-
psuto, czy tez zawinili tkacze itp.

5. Wykorzystywa¢ przerwy obiadowe do agitacji
na rzecz podniesienia jakosci produkciji.

6. Na najbardziej widocznym miejscu postawié
tablice z codzienng ewidencjg pracy brygad, ktore
przystapity do wspétzawodnictwa, a obok tablice
honorowa.

7. Wydawaé ,btyskawice” gazetek $ciennych
i komunikaty oddziatowe, pietnujgce brakorobow
i podnoszace osiggniecia przodownikéw pracy na
odcinku wysokiej jakosci prpdukciji.

8 W oddziatach, Swietlicach, na podworzu fa-
brycznym wywiesi¢ dziesigtki haset i plakatow,
wzywajgcych do aktywnej walki o najwyzszg ja-
kos¢ produkciji.

9. Wywiesi¢ dziesigtki tablic, objasniajacych
przodujgce metody pracy, zapewniajgce produkcje
tylko artykutdéw najwyzszej jakosci (pierwszego ga-
tunku).

10. Zorganizowa¢ wystawiane w gablotkach wzo-
row najlepszych tkanin pod hastem: ,Pracuj tak!"

11. Wzmocni¢ kontrole techniczng; zorganizowac
ja tak, by nie tylko rejestrowata braki, lecz zapo-
biegata im.

12. Zorganizowaé kontrole spoteczna produkcji
we wszystkich fazach; w szczegd6lnosci mtodziezowe
posterunki kontrolujgce, ktére powinny kontrolo-
wac jakos¢ produkcji, oszczedne zuzycie surowcow,
obstuge warsztatow, czystos¢ w oddziatach itp.

13. Zwalcza¢ btedne poglady, ze walka o jakos¢
produkcji powinna doprowadzi¢ w konsekwencji
do zmniejszenia sie ilosci produkcji; potaczy¢ wal-
ke o jakos¢ z walka o réwnoczesne przekraczanie
planéw produkcji, o wzrost wydajnosci pracy i w
szczegoblnosci z ruchem wielowarsztatowym.

14. taczy¢ walke o podniesienie jakosci produkciji
z zobowigzaniami o uzyskanie oszczednosci i o zwol-
nienie srodkéw obrotowych, w szczegdlnosci wpro-
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wadzi¢ brygadowe i indywidualne konta oszczed-
nosci, wyodrebniajagc te oszczednosci, ktére bryga-
da i poszczego6lni robotnicy uzyskujg dzieki likwi-
dacji brakow (z doswiadczen zaktadéw odlewniczo-
mechanicznych im. L. M. Kaganowicza wg artykutu
W. Mangancowa i A. Sokotowskiego pt. ,Konta in-
dywidualne stachanowcéw i premiowanie za o0sz-
czedno$¢ materiatow i za produkcje najwyzszej ja-
kosci“ w nr 3, rok 1950 pisma radzieckiego ,Proble-
my Ekonomiki*).

15. Walke o podniesienie jakosci produkcji po-
wigzac¢ z ruchem racjonalizatorskim, zorganizowac
masowe zbieranie projektow racjonalizatorskich ro-
botnikéw, technikéw i inzynieréw, dotyczace pod-
niesienia jakosci produkcji.

B. Podniesienie kwalifikacji kadr

16. Organizowac kursy techniczne poprawy jako-
Sci dla mtodych robotnikow, ktorzy jeszcze nie sa
przygotowani do stosowania doswiadczen przodow-
nikbw — zaznajamianie z maszynami, z wtasciwos-
ciami materiatéw itd. (wyktadowcy-majstrowie, po-
mocnicy majstrow, inzynierowie).

17. Oprécz zwykltych szkot zaktadowych organizo-
wac szkotly jakosci dla tych, ktérzy jeszcze pracujag
»Z brakami“, zaznajamiajgc ich- ze sposobami nie-
dopuszczania do powstawania brakéw, nastawiania
maszyn, regulowania przyrzgddw, usuwania niedo-
ciggnie¢ produkcyjnych powodujacych braki w tka-
ninach (kierownicy szkét — przodownicy, pracujg-
cy bez brakéw).

18. Organizowa¢ kola techniczne dla starych
i mtodych robotnikbw, zaznajamiajgc ich z.przo-
dujgcymi metodami pracy, sposobami szybkiej li-
kwidacji zrywéw, lepszego naktadania watkéow do
czotenek, sposobami naprawiania drobnych uszko-
dzen itp. celem wiekszego usamodzielnienia tkaczy
i zwolnienia w ten spos6b majstrom wiekszej ilosci
czasu na instruowanie, zwlaszcza niewykwalifiko-
wanych.

19. Organizowac lekcje techniczne i referaty o za-
pobieganiu brakéw, wyktady przodownikéw na te
tematy; organizowa¢ wymiane doswiadczen, dzie-
lenie sie wiadomos$ciami z literatury technicznej,
z gazet itp.

20. Zwracaé¢ uwage na stabszych pracownikow i
pomagac im, a pracownikow lepszych brygad wpro-
wadza¢ w skitad brygad stabszych.

21. Przy szkoleniu mie¢ odpowiednie podejscie,
oparte na znajomosci tudzi i ich uzdolnien; rozwi-
ja¢ samodzielno$¢ przechodzgcych przeszkolenie.

C. Organizacja pracy

22. Wzmocni¢ dyscypline pracy.

23. Opracowac zarzadzenia organizacyjno-techni-
czne dotyczgce w szczegolnosci:

poprawienia jakosci przedzy,

ulepszen procesu technologicznego, wynikajgcych
z praktyki przodownikow,

usprawnienia pracy zaplecza: oddziatu przygoto-
wawczego, remontowego i innych,

Scistej wspoipracy pracownikéw
technicznych z przodownikami.

Dopilnowaé¢ wykonania tych zarzadzen.

24. Wprowadzi¢ doktadne przejmowanie zmian;
w tym celu podmajstrzy przychodzi na 30 minut
wczesniej celem dokonania obchodu i przegladu
brygady, skontrolowania krosien, watkow, osnéw,
sprawdzenia czy ilo§¢ materiatbw pomocniczych
jest dostateczna; tkacze przychodza o 10 minut
wczesniej i 'dokonujg przegladu krosien, sprawdza-
nia osnow i czétenek, a takze uprzatajg miejsce
pracy.

inzynieryjno-
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25. Ustali¢ doktadnie czynnosci i obowigzki kaz-
dego cztonka brygady.

26. Przestrzegaé, by kazda tkaczka utrzymywata
we wzorowym porzadku swoj warsztat pracy, su-
rowo przestrzega¢ prawidet dozoru sprzetu, bar-
dziej uwazaé¢ na osnowe, nie przepuszczac ani jedne-
go zbicia i niedobicia oraz innych btedow.

27. Przestrzega¢ by podmajstrzy w ciggu zmiany
kilkakrotnie obchodzili i doktadnie kontrolowali
Wszystkie swoje krosna, instruowali tkaczki, na-
stawiali regulatory i czujniki watkowe, nastawiali
osnowe wedtug przepiséw, ScisSle przestrzegali har-
monogramu zapobiegawczego remontu.

28. Poleci¢ wyraznie, ze podmajstrzy i brygadzi-
Sci obowigzani sg nie tylko do nastawiania krosien,
lecz ze jedng z najwazniejszych ich funkcji jest,
organizowanie i instruowanie powierzonych im ze-
spotéw.

29. Pracowac intensywniej, obstugiwac¢ wiecej
maszyn niz przewiduje norma. Przyspieszy¢ wyko-
nywanie wszystkich operacji, w nowy sposéb zor-
ganizowaé prace, znacznie lepiej wykorzystywac
technike.

30. Podnies¢ kulture i czystos¢ w oddziatach fa-
brycznych, pilnowa¢ doktadnego mycia okien, oczy-
szczania $cian, sufitow, sprzgtania podtég kilka ra-
zy dziennie-

D. Proces technologiczny

31. Organizowa¢ kompletne brygady z udziatem
inzynierow, technologéw i przodownikéw, ktorych
celem jest badanie przyczyn powstawania brakow,
nizszych gatunkéw i koniecznosci przerobienia ich
(np. przyczyn przechodzenia tkanin do Il gatunku
w wykonczalni) oraz opracowania nowej ulepszo-
nej technologii.

32. Zorganizowa¢ udziat we wspoétzawodnictwie
° brygade najwyzszej jakosci inzynieréw, techni-
kéw, laborantow itp., wykorzysta¢ pomoc przodow-
nikdbw pracy — pomysty racjonalizatorskie, a takze
pomoc pracownikéw nauki przy ulepszaniu procesu
technologicznego, zwtaszcza na odcinkach powsta-
wania brakow,

E. Maszyny, urzadzenia

33. Przy organizowaniu wspoétzawodnictwa socja-
listycznego o tytut brygady najwyzszej jakosci zor-
ganizowaé¢ dorazng techniczng kontrole maszyn i
sprzetu oraz usuniecie w krotkim terminie (okoto
dwéch tygodni) wszystkich zauwazonych brakéw i
niedociggniec€.

34. Regularnie przeprowadza¢ zapobiegawczag
kontrole maszyn, uwaznie sprawdzajac najstabsze
punkty, w ktdrych tatwo moze zdarzyc¢ sie brak.

35- Zaprowadzi¢ specjalny dziennik uwag o sta-
nie maszyn (prowadzi podmajstrzy) celem umozli-
wienia wykorzystania tych uwag przy remontach.

36. Przy naprawianiu nawet najdrobniejszego
btedu sprawdzac¢ catg maszyne.

37. Kontrolowa¢ i remontowaé maszyny po kaz-
dym, wyrobieniu osnowy, nigdy nie odstepujac od
tej zasady.

38. Doktadnie sprawdza¢ maszyny przy przyjmo-
waniu ich z remontu, domagajgc sie sumiennego
jego przeprowadzenia; spowodowaé, by mechanicy
przed, przystgpieniem do remontu interesowali sie
tym, jakie wady zauwazono w remontowanej ma-
szynie przy jej pracy.

39. Opracowac scisty regulamin zapobiegawczego
remontu maszyn.

40. Doktadnie sprawdza¢ maszyny przy przejmo-
waniu zmiany, wyregulowaé¢ przyrzady bicia, do-
prowadzi¢ do porzadku czétenko, osnowe, odszukacé
witasciwy watek.
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41. Zwroci¢ uwage na oliwienie, gdyz nawet kro-
pla oliwy, ktéra przypadkowo spadnie na tkanine,
moze spowodowac braki catej produkciji.

F- Surowce i po6ifabrykaty, poprzednie i nastepne
operacje

42. Przyjmowac surowce i pOtprodukty z poprze-
dnich operacji tylko w najlepszym gatunku.

43. Organizowa¢ narady wytworcze robotnikow
tkalni i wykonczalni z robotnikami przedzalni (mie-
dzyoddziatowe lub miedzyzaktadowe w zaleznosci
od tego, czy przedzalnia, tkalnia i wykonczalnia sag
potaczone w jednym zakladzie), potgczone z wy-
stawg tablic, zawierajgcych dane o ilosci dostar-
czanej przedzy, ktéra zostata zabrakowana lub za-
liczona do nizszych gatunkéw, z wystawg prébek
przedzy zabrakowanej i niskogatunkowej, a takze
wzoréw tkanin, wyprodukowanych z nieodpowied-
niego surowca; na naradach szczegétlowo omawiaé
btedy przedzalni, tkalni i wykonczalni, ktére po-
wodujg, ze czes¢ tkanin nie jest produkowana
w | gatunku.

44. Uwaznie i troskliwie przechowywac¢ otrzy-
mang przedze i potprodukty w czasie magazynowa-
nia; wtasciwie obchodzi¢ sie z przedza i poiproduk-
tami podczas produkcji.

45. Zorganizowa¢ wspotzawodnictwo pomiedzy
brygadami przedzalni, tkalni i wykonczalni, potg-
czone z wzajemng kontrolg utrzymywania warszta-
tow i narzedzi oraz przechowywania i wykorzysta-
nia surowcéw i poétproduktow. Nalezy stworzy¢ ta-
kie warunki, by przedzalnicy stale interesowali sie,
jak przedza zostata oceniona w tkalni, a tkacze, jak
tkanina surowa zostata oceniona w wykonczalni itp.

46. Zorgnizowaé produkcje potokowa, obejmuja-
ca caly cykl od poczatku do korica, wytacznie przez
brygady najwyzszej jakosci tak, jak np. w fabryce
obuwia brygada przykrawaczy daje .wykroje wyta-
cznie najwyzszej jakosci brygadzie szwaczek, bry-
gada szwaczek uszyte w najwyzszej jakosci cho-
lewki przekazuje brygadzie wykonywujgcej na-
stepng operacje itd. — tzn. by caty cykl produkciji
byt obstugiwany wytgcznie przez brygady najwyz-
szej jakosci z tym, ze sktad brygad kazdego potoku
ma byc¢ Scisle ustalony. (Rozwiniecie metody Alek-
sandra Czutkicha w Leningradzkiej Fabryce Obu-
wia ,Skorochod“ — wg wspomnianego wyzej arty-
kutu w Nr 3/50 r. pisma radzieckiego ,Problemy
Ekonomiki“).

47. Do walki o najwyzsza jakos¢ wigczyé wszys-
tkie odcinki pracy, u wszystkich robotnikéw
ksztattowac socjalistyczny stosunek do pracy.

48. Odbywaé narady ze sprzataczkami, magazy-
nierami, elektromonterami itp., gdyz w zakladzie
nie ma i by¢ nie moze ,niewaznych* zawodéw, wy-
konanie kazdej pracy wplywa bowiem na powo-
dzenie wspolnej sprawy.

49. Zorganizowac terminowe dpstarczanie przedzy
i pOtproduktéow.

G. Spoteczne i polityczne zasady walki o najwyzszg
jakos¢ produkcji

50. Starac sie, by pracownikom zaktadu byta zna-
na opinia odbiorcéw i konsumentow o artykutach
ich produkcji, w szczegoélnosci ich zaktadu, a takze
stawiane zarzuty tym produktom. W tym celu na-
lezy organizowac¢ wspdlne zebrania z pracownika-
mi sklepéw, przemystu odziezowego i z przedstawi-
cielami konsumentow.

51- Organizowa¢ w brygadach pogadanki na te-
maty biezgce, wspoélne czytanie prasy codziennej,
informowanie o sytuacji miedzynarodowej, oma-
wianie wynikajacych stad aktualnych zadan prze-
mystu, gatezi przemysitu, zakladu i brygady.
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52. Po pracy lub w niedziele organizowa¢ wycie-
czki do muzeoéw, na wystawy, pokazy nowych sztuk
teatralnych i flméw, wycieczki za miasto.

53. Poswieca¢ duzo uwagi sprawom komunal-
nym, doglgda¢ remontu mieszkan, bra¢ udziat w
Komisjach, kontrolujgcych prace stotowek i skle-
pow (aktywisci zwigzkowi).

54. Calg akcje walki o najwyzszg jako$¢ pro-
dukcji prowadzi¢ w $cistym porozumieniu z odpo-
wiednimi placowkami organizacji zawodowych i
partyjnych.

55. Wykorzysta¢ pomoc Zarzadu Gtownego Zwia-
zku Zawodowego Pracownikéw Przemystu Wi6-
kienniczego, uzyskujac wskazowki jak najlepiej
zorganizowa¢ wspoétzawodnictwo; uzyskac przydzie-
lenie instruktora do pomocy w organizacji i pro-
wadzeniu wspotzawodnictwa.

Niejeden po zaznajomieniu sie z trescig tych wy-
jatkow stwierdzi, ze nie znalazt tu zadnych rewe-

E. J. Werbeckij

O OBNIZENIE KOSZTOW WLASNYCH

STRESZCZENIE

Walka o obnizenie kosztéw wtasnych wynika z pod-
stawowych zasad gospodarki socjalistycznej. Stad wy-
nika konieczno$¢ uaktywnienia kierownictwa przed-

siebiorstw witokienniczych réwniez w zakresie analizy
*

Prawo wartosci, zastosowane w przeksztatconej
formie do warunkéw naszego socjalistycznego
ustroju gospodarczego staje sie potezng dzwignia
wykonania planu. Prawo to znajduje swo6j wyraz
w radzieckiej polityce cen. W odr6znieniu od samo-
rzutnego ksztaltowania sie cen w warunkach kapi-
talistycznych, zadaniem planowego radzieckiego sy-
stemu ustalania cen jest socjalistyczna akumulacja
i stuzenie interesom szerokich warstw. Zadania te
wypetniane sg przez podwyzszanie wydajnosci pra-
cy, zmniejszanie kosztéw produkcji, poprawe jako-
Sci i asortymentéw produkcji, wprowadzanie mate-
riatow zastepczych i stosowanie surowca, paliwa
i materiatlbw miejscowego pochodzenia.

Polityka obnizania cen jest wtasciwa Panstwu
Radzieckiemu, wyptywa bowiem bezposrednio
z charakteru gospodarki socjalistycznej. Polityka
ta prowadzi do walki o dalsze obnizenie kosztow
i kosztow wtasnych produkcji, polepszenie organi-
zacji pracy i przedsiebiorstw, uporzgdkowanie norm
technicznych oraz zmniejszenie wydatkéw na kie-
rownictwo oraz innych administracyjnych. Nieda-
wno nastgpita czwarta z rzedu obnizka cen w ZSRR,
jest ona wyraznym wskaznikiem wzrostu dobroby-
tu narodu radzieckiego i niezaprzeczalnego wzmo-
zenia i umocnienia potegi ekonomicznej Panstwa
Radzieckiego.

W plynety na to w znacznej mierze osiggniecia w
zakresie obnizenia kosztow wtasnych produkcji
i podniesienia jej rentownosci.

Przemyst witokienniczy posiada wszelkie mozli-
wosci dalszego obnizania kosztéw wilasnych pro-
dukcji i podnoszenia rentownosci przedsiebiorstw.
Wystarczy np. wskazaé, ze koszty wtasne artykutow
bawetnianych w niektdrych zaktadach przewyzsza-
ja srednie wskazniki dla calego przemystu o 30—
40°/o0 w przedzalniach, a o 10—20°0 w tkalniach.
Tak wyrazne odchylenia od $redniego poziomu mo-¥

*) Tekst. Prom. nr 5, 1951.
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lacji. Lecz wtasnie na tym polega ogromne znacze-
nie inicjatywy Aleksandra Czutkicha, ze udowod-
nit on, iz dla produkowania artykutéw wytgcznie
w pierwszym gatunku wcale nie trzeba zadnych re-
welacji, a mozna to wykona¢ na tych samych ma-
szynach i urzadzeniach, z tymi samymi ludzmi i
z tych samych materiatéw. Trzeba tylko do tyeh
maszyn,.urzadzen, ludzi i do pracy, do jej organi-
zacji podejs¢ sumiennie. Przyktadem jest Aleksan-
der Czutkich, ktéry powierzong mu najstabszg w
zaktadzie brygade, ni*dy nie wykonywujaca pla-
nu, dopuszczajgcg duzo brakéw i produkujgca duzo
nizszych gatunkéw zmienit tak, ze pracujgc nadal
na tych samych maszynach i w tym samym skia-
dzie osobowym, lecz postugujac sie streszczong po-
wyzej metoda, podniést jg do poziomu brygady
najlepszej, stale przekraczajacej plan i produku-
jacej artykuty o najwyzszej jakosci.
Opraé. Natan Kronik

I PODNIESIENIE RENTOWNOSCI )

658'
i poprawy wskaznikéw rentownos$ci. Analiza kosztu
wiasnego jednorodnego asortymentu produkowanego

w réznych zaktadach ujawnia duze rozbieznosci (do
48°/0) i wykrywa” przyczyny wydatkéw ponadplanowych.

*

zna objasni¢ tym, ze kierownictwo poszczeg6lnych
przedsiebiorstw mato sie interesuje strong ekono-
miczng i nie stosuje najnowszych osiggnie¢ w tej
dziedzinie. Tymczasem przestudiowanie przyczyn
ré6znicy w kosztach wtasnych jednakowej produkciji
w zaktadach jednego typu jest nieodzownym wa-
runkiem pomysinej walki o zwiekszenie rentow-
nosci.

Struktura kosztéw wtasnych w przemysle bawet-
nianym. w chwili obecnej przedstawiona jest w ta-
beli 1, przy czym wskazniki podane sg w procen-
tach w stosunku do calosci.

Z tabeli 1 wynika, ze decydujgcy wptyw na po-
ziom kosztow wiasnych produkcji posiadajg wydat-
ki na surowiec (ktéry przekazuje sie do nastepnego
przedsiebiorstwa wedtug cen hurtowych), ptace ro-
botnik6éw, remonti utrzymanie urzadzen, a réwniez
koszty naktadu (administracyjno-handlowe, ogélno-
oddziatowe i ogd6lnozaktadowe). Nalezy uwzgledni¢,
ze znaczna cze$¢ kosztow robocizny wchodzi
w skitad rozchodéw zespotowych, jak planowego re-
montu biezacego zapobiegawczego, wydatkéw han-
dlowo-administracyjnych. W szystkie rozchody
w przedsiebiorstwach o r6znej wielkosci dzielg sie
na zmienne czyli proporcjonalne i umownie state.
Do zmiennych, czyli proporcjonalnych, zaliczy¢ na-
lezy wydatki na surowce i materiaty potrzebne w
produkcji, czesciowo na utrzymanie maszyn, ptace
akordowe robotnikéw produkcyjnych, optate pre-
mii progresywnych, optate przerw w ruchu, cze-
sciowo koszty energii, pary technologicznej i pali-
wa. Wszelkie pozostate wydatki sg umownie state
(niezaleznie od wielkos$ci przedsiebiorstwa). Stano-
wig one $rednio okoto 35°/0 wszelkich rozchodéw
produkcyjnych.

Posréd czynnikéw okres$lajgcych poziom kosztow
produkciji istniejg czynniki niezalezne od pracy
przedsiebiorstwa. Do nich zaliczajg sie przede
wszystkim ilos¢, typ oraz stopien zuzycia urzgadzen
technicznych, strefa, do ktérej zaliczono przedsie-
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Tabela 1
Wykon-
Przedzal- Tkactwo czalnic-
nictwo tw o
Skiadniki Z: §£ 55
23 @3 02
cs S c'é
¢ =52 & 258 ¢ s8¢
Surowiec 69,0 — 650 — 86 —
Opakowanie i inne
materiaty potrze-
bne w przedsie-
biorstwie. 13 18 36
Ptace pracowni-
kéw przedsiebior-
stwa z naktadem 142 04 174 08 22 07
Paliwo, energia i
para 25 05 28 05 25 03
Remont biezacy o-
raz planowo zapo-
biegawczy i utrzy-
manie maszyn 55 35 58 21 14 09
Amortyzacja 15 15 11 11 03 03

Ogolnooddziatowe
i ogolnozaktadowe

koszty, (admini-

stracyjne) 60 60 61 61 40 40
Ogodtem przerébka 31,0 11,9 350 106 140 62
Razem 1000 119 1000 106 1000 6,2
Udziat kosztow

statych w kosztach

przerébki (w %) 38 30,0 44

biorstwo pod wzgledem ptac za prace, sposéb otrzy-
mywania energii i pary (z wiasnej instalacji, czy
tez od ogolnej sieci), rodzaje dostarczanego paliwa
i warunki transportu. Jednakze wiekszo$¢ para-
metréw okreslajacych wysoko$¢ kosztéw wiasnych
zalezy od prawidlowej organizacji pracy i przed-
siebiorstwa, tj. od jakosciowych wskaznikéw pra-
cy zaktadu.

Wydatki na jednostke produkcyjnga znajdujg sie
w prostej zaleznosci od wskaznikéw techniczno-
eknomicznych: od Rzeczywistych norm rozchodu su-
rowca, materiatow, paliwa, elektroenergii oraz pra-
cy, od norm wykorzystania urzadzen i wskaznikéw
jakosci produkciji. .

Nalezyte uzycie surowca, ktory stanowi w kosz-
tach wtasnych produkcji w przemysle bawetniar-
skim 78%, a w weimarskim 90%, posiada decydu-
jace znaczenie.

W zaleznosci od wykorzystania surowca zaobser-
wowaé mozna duze wahania kosztow wtasnych jed-
nostki jednakowej produkcji w réznych zaktadach
produkcyjnych.

Jezeli 1 kg okreslonego surowca przedzy osnho-
wowej Nm 40 przyjeto w kombinacie ,IlIl Miedzy-
narodéwki“ za 100°», to w zaktadach ,im. Nagina“
| Gtawinchtopproma wynosi on 132°0. Odpowiednie
dane dotyczace osnowy Nm 54 stanowig w zakta-
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dach ,Krasnaja Talka“ 100°, a w zaktadach ,im.

Frunzego* — 128°/0. Mozna zaobserwowac jeszcze
wieksze odchylenia kosztéw obrdébki przedzy.
Tabela 2
W tym 1
C
g
.z @
o] L ®E
Nazwa zaktadu _a\: 6,\ j;):;/ ‘EZ%‘
%5 gg ;gw iz;
o 53 -Eg,\ gfg ;;_S
5o ur T=f %eT 3ol
°oa SN c23x osog <2gN
¥ o x-s w._ < X oc 0Nz
Zaktady im. Lakina 100 100 100 100 100
Iwanowski miesza-
ny Kombinat 122 119 103 178 93
Pawtowo Pohrow-
ski zakfad 123 118 140 137 89
Kombinat Tasz-
kencki 130 107 125 145 91
Komibnat Gtu-
chonski 138 138 130 145 85
Kombinat Rodni-
kewski 145 132 134 170
Zaktady im..Frun-
zego 158 140 106 307
Komibnat Irze-
chowski 175 167 119 246
Zaktady ,Krasnyj
Profintern* 214 196 158 228 78
Zanurska fabryka 240 220 213 285 8

Tabela 2 podaje dane dotyczace kosztéw wtas-
nych obrobki osnowy Nm 54. W tabeli tej przyjeto
jako 100% wskazniki z zaktadéw ,im. Lakina“.

Dane z tabeli 3 wykazuja, iz koszty wtasne ob-
rébki r6znig sie znacznie. Najnizsze koszty wtasne
sg w zakftadach ,im. Lakina“. W zakladach ,Kras-

naja Talka“ 2-go Gtawinchtopproma, ktéra daje
jeszcze tansza produkcje, koszty obrébki i pro-
duktywnos$¢ urzadzen stanowig w stosunku do
wskaznikéw zaktadéw ,im. Lakina“ 90°% i 109°o,

jednak wedtug typu urzadzen przedzalniczych za-
ktady ,Krasnaja Talka“ wyrd6zniajg sie korzystnie
sposrod innych.

Koszty obrébki w Kombinacie Orzechowskim w
stosunku do podanych wskaznikéw stanowig w za-
ktadach ,im. Lakina“ — 175°0, Pawtowo-Pokraw-
skich zaktadach — 148°0, Gluchowskim Kombina-
cie — 136%, lzmailskich zaktadach — 120°0. Te
ré6znice stang sie zrozumiate, jezeli przeprowadzi sie
analogiczne poréwnanie produktywnos$ci urzadzen.
W Kombinacie Orzechowskim stanowig one tylko
73°lc w stosunku do wskaznikowy zaktadéw im. La-
kina, 81% do Pawtowo - Pohrowskich zaktadéw,
85% do Giluchowskiego Kombinatu, 82% do zakta-
dow Izmailskich.

Zmniejszenie produktywnos$ci urzadzen Kombi-
natu Orzechowskiego podwyzsza koszt obrébki w
stosunku do zaktadéw ,im. Lakina“ o 11% przy
uwzglednieniu tylko statych rozchodéw. Ogdlne
podrozenie obrobki o 75% sktada sie z kosztow ro-
bocizny zwiekszonych o 28%, og6lnooddziatowych
i ogblnozaktadowych (administracyjno-handlowych)
kosztéw o 26%, energii, materiatow i utrzymania
urzadzen o 21%.
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Tabela 3
w tej liczbie
2
= S
z R . =
Scz K oz
Nazwa zaktadu P = o
o  52c o= ¢
8 35 5, %3
;'Q 9‘-’(5 - 9 —‘(7)‘; *—49
°. T g 2 £cd ==
NS 856 OgsS 8eS oo
Q0 Sol 88> TEE B
O®z L=~ cg@%%z 2TE <=a
Yo OoON ga_2 Scc oc
Organizowannyj
Trud 100 100 100 100 100
Zaktady im. Kra-
sina *) 102 102 140 130 98
Zaktady im. Kiro-
wa **) 106 104 150 118 104
Zaktady ,Swoboda“ 112 97 182 86 101
Zaktady Wotodar-
skiego 115 105 170 130 107
Kineszemska N 1 122 108 140 155 98
Zaktady im. Dzier-
zyrhiskiego ***) 120 105 72 145 76
Kombinat Il In-
ternacjonata 128 122 173 114 88
Zakt. im. Ciurupy 133 112 237- 173 79
Zakt. Izmaitowskie 143 130 175 175 75
Zakt. Zanarskie 148 140 270 180 85

Zwiekszenie udziatu optaty pracowniczej w ko-
sztach jednostki produkcji w Kombinacie Orze-
chowskim w poréwnaniu z zaktadami ,im. Lakina*“
wywotane jest obnizeniem sprawnosci urzadzen
i norm pracy (zrywy wynosity dla tego Nm przedzy
w 1950 r. okoto 40°/0). Nalezy réwniez zwroci¢ uwa-
ge na réznice miedzy normami pracy w 1950 r.
i rzeczywistag wydajnosciag pracy w kombinacie (po-
wyzej 20%).

Kary pieniezne zaptacone przez Kombinat Orze-
chowski za naruszenie umownych rygoréw (zdawa-
nie produkcji z op6znieniem, niedoktadnosci w asom
tymencie i gatunkach) podwyzszyly koszty prze-
réobki o 1%, wydatki na utrzymanie aparatu kie-
rowniczego, zarbwno samego, zaktadu wytworczego
jak bazy bawetniarskiej podwyzszajg koszty wiecej
niz o 2°». Wielkos¢ wydatkéw administracyjno-
handlowych liczonych na jednostke produkcji jest
wyzsza w tym kombinacie niz na zakltadach ,im.
Lakina“ o 146°°, a w poréwnaniu z Gtuchowskim
Kombinatem jest wyzsza o 70%. Na Kombinacie
Orzechowskim podwyzszane sg réwniez ceny ma-
teriatbw. Analogicznie przedstawia sie na Orze-
chowskim Kombinacie sprawa kosztéw wtasnych
przedzy innych numerow. Watek Nm 85 jest tam
drozszy o 49% niz w zaktadach ,Raboczej* Gtaw-
lechproma, a o 35% w poréwnaniu z Kombinatem
Gtuchowskim.

Pod wzgledem wydajnos$ci urzagdzen Kombinat
Orzechowski przedstawia sie gorzej niz Zaktady
przoidujgce S$rednio o 18—20“% Wysokie koszty
przedzy Nm 54 w zaktadach ,Krasnyj Profintem*
Gtawtachtopproma mozna wyttumaczyé przerwa-
mi pracy nie przewidzianymi planem, niskg wydaj-
noscig urzadzen przedzalniczych (78% w stosunku

*) Gtlawi-wchtopprom 'j

**) Glawwtadchtapprom
*eem) Gtlawlenchtopprom
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do zaktadow ,im. Lakina“ oraz 87% w stosunku do
zaktadoéw ,im. Abelmana“), a takze ptaceniem kar
za niedopetnienie warunkéw umownych i za obni-
zony cosinus 1,1% (w stosunku do kosztéw ob-
robki).

Koszty produkcji osnowy Nm 40 na Kombinacie
,5-yj Oktiabr* Gtawwtadchtopproma sg wyzsze niz
w zaktadach ,im. Abelmana“ o 80% i o 101% niz
w zaktadach Pawto-wo-Pokrenskich. Ttumaczy sie to
podwyzszeniem kosztow paliwa i energii oraz r6z-
nych materiatow, duzymi wydatkami administra-
cyjnymi itp.

Koszty energii i paliwa w Kombinacie ,5-yj
,Oktiabr* sa 3,5 razy wieksze niz w zaktadach ,im.
Abelmana“.

Energia wytwarzana na wtasnych instalacjach
wynosi 69% catej uzywanej energii i kosztuje 2,5
razy drozej niz otrzymywana z zewnatrz, poniewaz
kombinat wiele traci na jakosci i normach rozcho-
du torfu. Nadmiernie wielkie wydatki adiministra-
cyjno-handlowe wywotane sg w znacznym stopniu
przez wysokie rozchody na remont i utrzymanie
gmachoéw (prawie trzykrotnie wieksze niz w innych
zaktadach).

Najdrozszg obrobke przedzy mozna zaobserwo-
wa¢ w Kombinacie Kanskim dla osnowy Nm 40.
Wynosi ona 222% drozej niz w zaktadach Pawtowo-
Pohrowskich.'Wyjasni¢ to mozna rozbieznoscig mie-
dzy rzeczywistg wydajnoscig pracy z ustalonymi
normami oraz niskg wydajnos$cig instalacji.

Znaczng réznice kosztow obrébki jednostki pro-
dukcji mozna zauwazyé réwniez w tkactwie. Tabe-
la 3 podaje dane dotyczgce suréwki bawetnianej
(art. 583), przy czym jako 100% przyjeto wskazniki
zaktadow ,Organizowannyj trud“. Koszty wytwor-
cze jednostki surowki bawetnianej 583 podane sag
za ostatni okres.

Z powodu obnizonej (0o 25%) wydajnosci urzadzen
tkackich kosizt produkcji z punktu widzenia wydat-
kéw statych jest wyzszy o 7,5% w zakladach ,Or-
ganizowannyj trud“. Jezeli koszt obrobki jednostki
drukowanego kretonu (art. 6) desen D o wybarwie-
niu trwatym w zakladach Sosniewskich przyjaé ja-
ko 100%, to w 1-ych drukujgcych kretony zakta-
dach wyniesie on 215%, w Kombinacie ,Trechgor-
naja Manufaktura im. Dzierzynskiego* — 150%, w
Kombinacie ,5-yj Oktiabr*.— 131%, w Kombina-
cie im. Ill Miedzynarodéwki — 120%.

W pierwszych drukujgcych kretony zaktadach
znacznie podwyzszone sg wydatki ogdlnooddziato-
we i ogodlnozaktadowe (310%) w zwigzku z duzymi
karami pienieznymi, wptacanymi za niedotrzyma-
nie rygoréw umownych.

Obrobka jednostki szewiotu (art. 1355) o szero-
kosci 142 cm SwierdtoiWskich zaktadach weimar-
skich jest 'drozsza o 35% wg surowego a 45% wg
gotowego materiatu niz w zaktadach Sierpuchow-
skich. Analogiczne przyktady mozna znalez¢ row-
niez w przemysle -Iniarskim i jedwabhiczym.

Przytoczone poréwnania sa pogladowymi wskaze
nikami ogromnych mozliwosci dalszej obnizki ko-
sztéw wilasnych produkcji i podwyzszenia rentow-
nosci zaktadow w przemysle wtdkienniczym.

Azeby wyzyskacé te mozliwosci, nalezy prowadzié
intensywna walke o dalszg poprawe wskaznikow
jakosciowych: oszczednos$¢ surowca i materiatow,
zwiekszenie ilosci tkanin I-go gatunku i zwiek-
szenie wykorzystania urzadzen. W tym naswietle-
niu trudno jest dostatecznie oceni¢ znaczenie roz-
wijajgcego sie w naszym przemys$le zaproponowa-
nego przez inz. Kowalowa socjalistycznego wspoét-
zawodnictwa o lepsze wykorzystanie techniki oraz
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przekazywanie najnowszych metod pracy. Wielkie
znaczenie dla obnizenia kosztow wtasnych produk-
cji posiada zupetna likwidacja wszelkich strat
przez wprowadzenie rozrachunku gospodarczego.
Wprowadzenie wewnatrzzaktadowego rozrachunku
gospodarczego we wszystkich oddziatach przedsie-
biorstwa oraz indywidualnych obliczen oszczedno-
Sciowych i obliczen odpadkéw pomoga do wykrycia
niewykorzystanych mozliwosci i przyczynig sie do
wykonania planu.

Z nowg sitg powinno sie podtrzymacé wartosciowa
inicjatywe nowatorow rozpoczynajagcych walke
o wysokg kulture przedsiebiorstwa, oszczednos$¢ su-
rowca i o ustalenie wzorowego porzgdku w zakia-
dach. Doswiadczenie przodujgcych zaktadéw wska-
zuje, ze masowe wciggniecie robotnikéw do walki
0 oszczedno$¢ i zapobiegliwo$¢ daje doskonate wy-
niki. Zatoga zaktadéw ,im. Krupskiej* — inicjator
wprowadzenia zespotowego stachanowskiego planu,
osiagngwszy wysokg wydajnos¢ pracy i urzadzen,

z DOSWIADCZEN ZSRR

Inz. W. A. Naumow, kand. nauk techn. N. K. Owcyn i inz. W. I.
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produkuje satyne (N 110) taniej niz inne zaktady:
koszt produkciji tej satyny jest nizszy w poréwna-
niu ze Zjednoczonymi Szujskimi zakladami np.
0 15%.

Wysokos¢ zysku zalezy nie tylko od kosztow
wtasnych produkcji, lecz réwniez od jej jakosci
1l asortymentu. Produkowanie'tkanin wysokich ga-
tunkéw, o trwatych i specjalnie trwatych wybar-
wieniach stanowi wielki wktad do sprawy podwyz-
szenia rentownos$ci produkcji. Do osiggniecia tego
celu bedzie sie przyczynia¢ postep techniczny i dal-
sze wprowadzenie wysoko wydajnych maszyn
i urzadzen oraz automatycznych krosien jak réw-
niez rozszerzenie zastosowania trwatych barwni-
kéw i nowych metod wykonczania.

Do pomys$inej walki o obnizke kosztow wtasnych
przyczyni sie rozprzestrzenianie doswiadczen przo-
dujacych zaktadéw i oddziatbw. Znaczenie tego
zagadnienia powinny zrozumie¢ zatogi naszych za-
ktadow. Thum. T.

Smirnow

PRODUKCJA PRZEDZY Z ZANIECZYSZCZONEJ BAWELNY *)

STRESZCZENIE

Oméwiono zagadnienie naprezenia podczas przewi-
jania przedzy osnowowej produkowanej z zameczysz-

*

Otrzymanie dobrych tkanin z przedzy z baweiny
0 niskiej jakosci poza przestrzeganiem przepisow
tkackich wymaga srodkoéw specjalnych, usprawnia-
jacych technologiczny proces tkania- Wymienione
Srodki zaradcze sa Scisle zalezne od zasadniczych
wtasciwosci przedzy. Przedza z niskich gatunkow
bawetny posiada swoje charakterystyczne wtasno-
Sci, a mianowicie: wysoki procent zanieczyszczen,
zwiekszony przekrdj nici oraz zmniejszona zdolnos¢
wydtuzania. Poza tym nalezy przypuszczac, ze ba-
wetna o niskiej jakosci, zawierajgca znaczny pro-
cent niedojrzatego wtdkna, posiada duzag ilos¢ sub-
stancji woskowo-ttuszcz,owych, a przez to mniejsze
wilasnosci higroskopijnosci i zwilzalnos$ci. Wiasnosci
te posiada oczywiscie takze wyprzedziona z niej
przedza. Stwierdzono w praktyce, ze wtasnosci po-
wyzsze zostaly dotychczas tylko czesciowo zbadane.
Ustalenie optymalnego wydtuzenia przedzy osno-
wowej podczas operacji cyklu produkcyjnego w
tkalni, jak réwniez ustalenie wtasnosci higrosko-
pijnosci i nasigkliwo$ci wymaga sprecyzowania.

Naprezenie przedzy osnhowowej

Rozpowszechniona jest opinia, ze przy przewija-
niu na przewijarkach osnowowych przedzy z nis-
kich gatunkow bawetny nalezy zwiekszy¢ rozmiar
gatki naprezajacej, a przez to naprezenie przewija-
nej przedzy celem doktadniejszej kontroli przedzy
lusuniecia ,stabych miejsc”.

Jednoczes$nie z powiekszeniem obcigzenia hamu-
jacego zalecono ustawienie dodatkowego' przyrzadu
oczyszczajgcego (szczotek lub tarcz obcigganych su-
knem), w wyniku czego zwiekszatlo sie naprezenie

przedzy.

*) Tekst. Prom. nr S 1951 r. str. 29, 30.

677.21.024.12/.13

czonej bawelny oraz jej wtlasnosci higroskopijnosci
i zwilzalno$ci w procesie technologcznym.

Badania IwWNITI oraz dosSwiadczenia zaktadow w
okregu lwanowskim pozwolity stwierdzi¢ bezpod-
stawnos¢ powyzszych zalecen. Przy sprawdzeniu
stwierdzono, ze przez podwyzszenie naprezenia przy
przewijaniu przedzy osnowowej zatraca sie juz
i tak stabg jej sprezystos¢, w wyniku czego zwiek-
sza sie ilos¢ zrywdw na krosnach.

W Kochomskim kombinacie bawetniarskim przy
zastosowaniu tarcz 17 i 19-milimetrowych przy je-
dnoczesnym przewijaniu przedzy Nm 40 na tej sa-
mej przewijarce otrzymano wyniki zestawione w
tabeli 1

Tabela 1

Wydtuze- Odchyle- llos¢ zry-

llo$¢ zry- A

Wymiar . nie prze- Nla Przy weow na

¢ wow na q obcigze- ied
arczy 100 Kkop- zy na i, ma. Jedna
(w mm) cewce szyn krosno/
kach (W %) (w °/0) godzine

19 20,1 5,8 128 0,7

17 19,3 6,5 110 06

Z powyzszej przedzy tkano artykut 176. Podane
naprezenie przedzy przy szybko$ci ZSOjnknin. i 19-
milimetrowej galce naprezajgcej wynosita od 30—
85 g. Przecietna wytrzymatos¢é pojedynczej nitki
wykazana na dynamometrze wynosita 250 g, a mi-
nimalna 150 g-

Dowodzi to, ze minimalne obcigzenie zrywajgce
przewyzsza site rozciggania przy przewijaniu.
Twierdzenie, ze proces przewijania usuwa stabe
miejsca przedzy, jest nieuzasadnione.

Zrywy ,stabych miejsc" przedzy powstajg zwy-
kle na skutek chwilowo wzrastajgcego naprezenia
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przedzy wywotanego zatrzymaniem zanieczyszczo-
nych czescii weztdw przez sgsiednie warstwy prze-
dzy lub o powierzchnie tarcia przyrzadéw napre-
zajacych lub czyszczgcych.

Z tych wzgledow zwiekszenie naprezenia nie ule-
psza przebiegu procesu technologicznego, lecz po-
garsza go. Dlatego nalezy stosowac¢ obcigzenie ha-
mujgce w minimalnych granicach, ktére zabezpie-
czajg gestos¢ nawijania.

Doswiadczenie wielu zaktadow potwierdza przy
przewijaniu przedzy jej minimalne obcigzenie.
W zaktadzie im. Nogina przedze Nm 24 przewija sie
stosujgc 18-milimetrowe gatki, w zaktadzie ,Kras-
nyj Profintern* 19-milimetrowe. Przedze Nm 40
przewija sie w zaktadach ,im. Nogina“ i ,Krasnyj
Profintern* przy zastosowaniu gatek 17-milimeiro-
wych, a w zaktadzie im. Dzierzynskiego 18-milime-
trowych. Przy przewijaniu przedzy Nm54 w zakta-
dach ,Krasnyj Profintern“, im. Dzierzynskieko i
w Kochomskim kombinacie stosuje sie gatki 16 i
17-milimetrowe.

Uwzgledniajac prace badawcze i doswiadczenia
zaktadow dotyczgce przewijania na przewijarkach
cewkowych przedzy z bawetny niskich gatunkéw,
mozna poleci¢ nastepujace rozmiary gatek: przy
przedzy Nm 24—34 nie wiecej niz 19 mm, przy
przedzy Nm 40 nie wiecej niz 18 mm, przy
przedzy Nm 54 nie wiecej niz 17 mm. Zastosowanie
szczotek i tarcz obcigganych suknem celem dodat-
kowego oczyszczania przedzy nie dato dobrych wy-
nikbw z powodu zmniejszenia sprezystosci. Prze-
prowadzone w zaktadach im. Warencowej i w Ko-
chomskim kombinacie proby zastosowania szczotek
daty wyniki negatywne. Przy stosowaniu szczotek
i przewijaniu przedzy Nm 40 stwierdzono np. w za-
ktadach im. Warencowej na 100 kopek 141,7, a bez
szczotek 30,6 zrywow.

Przy przewijaniu przedzy o tym samym Nm w
Kochomskim kombinacie zanotowano przy uzyciu
szczotek 76,4, a bez szczotek 34,6 zrywéw na 100
kopek. Poza tym szczotki ulegaly szybkiemu za-
nieczyszczeniu, a puch ze szczotek dostawat sie do
przedzy.

Przy zastosowaniu szczotek podczas przewijania
przedzy nie stwierdzono obnizenia ilosci zrywow
na krosnach.

Przedza przewijana przy zastosowaniu tarcz kry-
tych suknem data wyniki jeszcze gorsze. Szczotki
i tarcze obite suknem nie znalazty praktycznego za-
stosowania w zaktadach. Najlepsze wyniki dodat-
kowego oczyszczania osiggnieto przy zastosowaniu
Jfartuchow“ z szorstkiego ptétna i przez przeciag-
niecie drutu dookota cewek. Ograniczajgc tworzo-
ny przy nawijaniu balon, ulepszenia te z dobrymi
wynikami usuwajg zanieczyszczenia i zapobiegaja
wkrecaniu sie przedzy z sasiednich elementéw ro-
boczych.

Przy odwijaniu przedzy z cewek tarczowych na
snowarkach nalezy szczego6lnie przestrzega¢ row-
nomierno$ci naprezenia.

Nieréwne naprezenie nitek spowodowane ré6znym
ciezarem cewek tarczowych wpitywa na nieréwno-
miemos¢ ich obrotéw, wskutek czego przy kroch-
maleniu nastepuje niedoktadny podziat nitek w
grzebieniu, a na krosnach — opadanie lamel dozo-
rujgcych osnowe, czyli samoczynne zatrzymywa-
nie krosna i nadmierne naprezenie osnowy. Celem
lepszego podziatu nitek na grzebieniach kroehma-
larki zwieksza Sie zwykle wycigganie, a na kros-
nach naprezenie osnowy, co jest nastepnie powo-
dem zmniejszenia sprezystosci przedzy osnowy i
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jej zdolnosci wydtuzania, a takze ilosci zrywéw na
krosnach.

Wyréwnanie naprezenia nitek na snowarkach
wymaga doboru cewek o jednakowym nawijaniu,
usuniecia uszkodzonych wrzecion natykowych i
wyréwnania nastawienia korbowodéw na przewi-
jarkach- Nalezy dazy¢, aby cewki obracaty sie swo-
bodnie na wrzecionach natykowych, a wrzeciona
(igty) natykowe na korbowodach.

Zachowanie witasciwosci sprezystosci przedzy
wymaga zastosowania minimalnego obcigzenia na
krochmalarce. W tym przypadku dobre wyniki
otrzymat Nowogorkinski zaktad, w ktorym kroch-
malarka zasilana jest watkami snowainymi na sto-
jaki krochmalarki, dotem za pomoca specjalnych
obracajgcych sie dla kazdego watka oddzielnie, ro-
lek kierowniczych.

Tym sposobem osiggnieto rownomierne napreze-
nie przedzy osnowowej, rownomierne odwijanie sie
osnowy z watkéw osnowowych i zmniejszenie ilosci
odpadkow. Nalezy réwniez zwraca¢ uwage na ge-
stos¢ nawhjania watkéw 'osnowowych, co w proce-
sie tkania posiada duze znaczenie. Badania przepro-
wadzone w Kochomskim kombinacie pozwolity np.
stwierdzi¢, ze przy gestosci nawijania 0,447 gr/cm”
otrzymano 0,6, a przy gestosci nawijania 0,38
grlcm3— 0,46 zrywéw na 1 m artykutu 176.

Na podstawie badan oraz doswiadczen w zakta-
dach produkcyjnych zaleca sie nastepujaca gestos¢
nawojow tkackich: przy przedzy Nm24 — 0,37— 38
gr/cm3, Nm40 — 0,39—0,40, Nm54 — 0,40 — 0,41,
Nm65 — 0,41 — 0,42. Zmniejszenie naprezenia oraz
ilosci zrywoéw osnowy na krosnach wymaga prze-
strzegania znormalizowanych przepiséw, co ulepsza
wyniki pracy. W Kochomskim kombinacie np- nor-
malizacja przepis6w spowodowata zmniejszenie ilo-
Sci zrywow przy produkcji artykutu ,crepa“ wio-
senna (art. 263) o 19,7%>. Przy wytwarzaniu tkanin
lekkich na wézkowych krosnach mechanicznych na-
lezy stosowa¢ wysoko$¢ przesmyku o 1—1,5 mm
mniejszg od przedniej $cianki czétenka. W tym
przypadku nalezy zmniejszy¢ naprezenie sprezyn
dolnego wozka i uzywac ciezszego czétenka.

W celu zmniejszenia szczepliwosci nitek osnowy
powodujgcego zwiekszenie zrywalnosci, wprowa-
dza sie z korzyscig pomiedzy przewatem i przyrza-
dem lamelkowym metalowy pret o 5—6 mm. Sto-
sowanie podobnych pretéw rozpowszechnito sie
w Kochomskim kombinacie i w zaktadzie im. Dzier-
zynskiego.

Wiasnosci higroskopijnosci i zwilzalnosci przedzy

Do niedawna rozpowszechniony byt og6lnie po-
glad, ze przedza wyprodukowana z niskich gatun-
kéw bawelny posiada mniejsze witasciwosci higro-
skopijnosci i zwilzalno$ci. Ttumaczono to nadmia-
rem niedojrzatych wtokien posiadajgcych diuza ilos¢
woskowo - tluszczowych substancji. Na podstawie
niskiej zwilzalnosci pojedynczych wtékien wnios-
kowano o niskiej wiasnosci zwilzania wyprzedzio-
nej przedzy.

W zwigzku z tym zalecano parowanie osnowy
przed przeprowadzeniem jej przez korytka z roz-

tworem krochmalu (szlichtg). Poza tym zalecano
zwiekszenie procentu wilgotnosci krochmalonej
osnowy i wilgotnosci powietrza w tkalni- Niektére

zaktady w okregu lwanowskim zastosowaly te prze-
pisy, nie otrzymaty jednak oczekiwanych wynikéw.

IwWNITI przeprowadzito badania dotyczace wta-
Sciwosci  higroskopijnosci i zwilzajacych przedzy
z bawetny niskich gatunkow.
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Pracownik naukowy IwNITI, fow. Rybakéw po-
brat w tym celu dwie préoby przedzy Nm54, %kto-
rych jedna wyprzedziona byta z baweiny | gatun-
ku, a druga z V gatunku. Kazda probka przedzy
zostata podzielona na dwa kiebki;. Z kazdej probki
jeden kiebek zbadany zostat pod wzgledem zawar-
tosci wilgotnosci (podstawa wyjsciowa), a drugi
ktebek zostat umieszczony w eksykatorze o wilgot-
nosci powietrza rownej 80°0. Probki wazono w usta-
lonych okresach czasu (po 2, 4i 24 godzin) przy tym
stwierdzono, ze przedza z niskich gatunkéw bawet-
ny posiadata wieksza wtasciwos¢ wchtaniania wil-
gotnosci niz przedza z | gatunku.

Dalsze badania pozwolity stwierdzi¢, ze przy po-
rownaniu probek przedzy wysuszonych do granicy
absolutnej suchosci otrzymuje sie analogiczne wy-
niki. Przedza wyprodukowana z niskich gatunkow
bawetny wchtania rowniez w tym przypadku wiek-
szg ilos¢ wilgoci niz przedza z | gatunku.

Tabela 2

Wilgotnos¢  Wilgotnos$é

Zwiekszona

przedzy przedzy ) L
N m54 N m54 wilgotnos¢
z bawetny z bawetny przedzy
L I gatunku V gatunku 7 niskich
Prébki R W °lo) ’
gatunkéw w
przedzy © s poréwnaniu
g g % 0 s g z przedza
S 2 © é © S | gatunku
> %R = R (W /o)
- == & W = &8
Baza 595 5,67 581 6,13 6,30 6,22 7.5
przy 80°0
wzglednej
wilgotnosci
powietrza:
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 powyzszego wynika, ze przedza z niskich ga-
tunkow baweilny w niezmienionych warunkach za-
wiera wiecej wilgoci, niz z | gatunku baweiny.
Te witasciwosci przedzy z niskich gatunkow bawet-
ny dowodzg, ze nie stosowano wiasciwych metod
przy;

1) parowaniu osnéw z przedzy niskich gatunkow
przed krochmaleniem,

2) zwiekszaniu (powyzej 75°/0 wzglednej wilgot-
nosci w tkalni.

WE i1 MY
WSZYSCY
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Tabela 3

Wilgotnos$¢
przedzy Nm54
z | gatunku
bawetny (w °/o)

Zwiekszona
wilgotnos¢
przedzy z ni-
skich gatun-
kéw bawetny
w poréwnaniu
z wilgotnos$cia
przedzy | ga-
tunku (w %)

Probki przedzy

préba préba cietna

prze-

Przedza o abso-

lutnej suchosci 0 0 0 11,00
Przy 80°0

wzglednej

wilgotnos$ci:

po 2 godzinach 1,35 1,00 1,13 —
PO 4 2,67 2,30 2,48 12,10
po 55 3,14 2,73 2,94 12,20
po 40 6,87 6,70 6,79 5,85

Badania przeprowadzone przez IWNITI w Ko-
chomskim kombinacie i w zaktadzie im. 8 Marca
potwierdzity prawidtowos$¢ tych teoretycznych wy-
nikow. llos¢ zrywow na osnowach po uprzednim
parowaniu w Kochomskim Kombinacie przy pro-
dukcji artykutu 176 wzrosta z 0,4 do 0,53 na 1 m,
a w zaktadzie im. 3 Marca z 0,445 do 0,572 na 1 m.
Takg samag zrywatnos$¢ stwierdzono przy jednako-
wej recepturze szliehty i wilgotnosci krochmalo-
nej osnowy zwiekszony procent wchtoniecia przy
przedzy z niskich gatunkéw baweiny o 1,5—2°%0
w poréwnaniu z przedzg ze stosowanych standar-
dowych gatunkéw baweiny. Objawy te stwierdzaja
wyzszg zwilzalnos¢ przedzy szlichtowej.

Uwzgledniajgc powyzsze zaleca sie utrzymywa-
nie wilgotnosci osnéw z niskich gatunkéw bawetny
w granicach 7 * I°/o. Procent wchioniecia szliehty
zaleca sie utrzymywaé przy przedzy Nm24—34 —
7+ 1% przy Nm45—65 —

9 * 1@k

Wilgotno$¢ powietrza w tkalni nalezy utrzymy-
waé o 1,5—2°0 ponizej ustalonej normy.

Badania IwWNITI oraz dos$wiadczenia zakfadow
w okregu iwanowskim wykazaty, ze przestrzeganie
przepisow zaleconych przy tkaniu przedzy z niskich
gatunkéw baweiny zabezpiecza normalny przebieg
procesu technologicznego tkania.

Tkaniny wyprodukowane wytacznie z bawetny
V gatunku (w zaktadzie im. Wareneowej, artykut
592, w zaktadzie im. 8 Marca, artykut 176, w zakta-
dzie im. Dzierzynskiego, artykut 549 metkal) odpo-
wiadajg przepisom GOST i produkuje sie je z | ga-
tunku baweiny. Thum. A. B.

11DZMAL.

W OGOLNONARODOWEJ DYSKUSJI

NAD PROJEKTEM KONSTYTUCJI
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ANALIZY PRACY

PRZEDZALNI BAWELNIARSKIEJ

STRESZCZENIE

Organizacja codziennej operatywnej kontroli i

(istniejacych) wprowadzonych wskaznikéw

Na poétkach ksiegarskich widzimy coraz wieksza llo$¢ nau-
wioékienni-

kowych wydawnictw radzieckich z dziedziny
ctwa.

Prace te zasadniczo r6znig sie od dotychczas znanych
opracowan z dziedziny wtékiennictwa, gdyz nie rozwigzuja
zagadnien technicznych jednostronnie, wylacznie na pozio-

lecz ujmuja je zasadniczo ze stanowiska pra-
przedsigebiorstwa, efektéw ekonomicz-
procesu technologicznego.

takich opracowan.

mie techniki,
cownika, organizacji
nych, pracy technicznej i
Ponizej wymieniamy kilka
1. £. Zamachowski, T. Poljak, K. Friedenberg: Organiza-
cja chtopczatobumaznogo proizwodstwa (Organizacja pro-
dukcji przemystu bawetlniarskiego) Gizlegprom 1946, str. 386.
2. A. M. Liberman: Analiz proizwodstwiennoj diejatelno-
$ci priadilno-tkackoj fabriki chiopczatobumaznoj promysz-
lennoéci (Analiza wykonania produkcji przedzalni i tkalni
przemystu bawetniarskiego) Gizlegprom 1949, str. 256.
3. W. M. Krjukow: Projektirowanie chlopkopriadilnych
fabrik (Projektowanie przedzali bawetniarskich) Gizlegprom
1950, str. 276.

Wykonanie planu produkcyjnego zalezy od or-
ganizacji, systematycznego rozliczenia i kontroli
produkcji catego zaktadu i poszczegdlnych jego od-
dziatéw.

Réwnomierna, rytmiczna praca w zakladzie jest
podstawg prawidtowej organizacji. Niestaty rytm
produkcji prowadzi bezwzglednie do postojow
urzadzen produkcyjnych, przejSciowego obnizania
wskaznikdw, odchylen w ustalonym asortymencie,
wzmozenia tempa pracy przy koAcu miesigca, a
przez to podniesienia kosztow produkciji.

Celem zlikwidowania tych strat nalezy bez-
sprzecznie przej$S¢ do pracy wg codziennego uprze-
dnio opracowanego harmonogramu.

Btedem bytoby ustalanie zadan dziennych dla
catego zaktadu lub poszczegélnych jego oddziatow
na podstawie zwykego podzielenia miesiecznego
programu prac przez ilos¢ dni danego miesigca.
W miedzyczasie moze bowiem powsta¢ mozliwosé
uruchomienia dodatkowych urzgadzen produkcyj-
nych, lub nastapi¢ (przewidziana planem) zmiana
W asortymencie lub w innych podstawowych wa-
runkach pracy. Dotyczy to specjalnie okresu po-
wojennego, w ktdrym systematycznie uruchamia
sie z powrotem odremontowane maszyny.

Dzienne zadania czyli harmonogram pracy nale-
zy opracowac¢ na podstawie planu miesiecznego,
uwzgledniajgc ustalone uzupetniajace rezerwy i
warunki kazedgo dnia .pracy. Wymaga to réwniez
ustalenia zarzadzen umozliwiajgcych wykonanie
harmonogramu.

Podstawowe zadanie, ktére nalezy uwzglednic
w dziennym rahmonogramie prac, polega na zabez-
pieczeniu wspoétdziatania urzgdzen na wszystkich
odcinkach produkcji. Harmonogram powinien wiec
obejmowac.nie tylko oddziat wykonczania tkanin,
lecz robwniez oddzialy przerébki wstepnej, pomoc-
nicze i podrzedne.

Dzienny harmonogram prac powinien obejmowac
nastepujace wskazniki:

1) uruchomiony park maszynowy,

2) produkcje wg asortymentu,

3) wydajnos¢ maszyn i urzadzen,

4) rozchéd surowca,

5) wydajnos¢ (uzyteczno$¢) pracy,
jak réwniez oraganizacyjno - techniczne przedsie-
wziecia, zabezpieczajgce wypetnienie zadania dzien-
nego. Analize operatywng i kontrole nalezy opraco-

analizy pracy przedzalni
techniczno-ekonomicznych.

la
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bawelniarskiej na podstawie

4. G.t. Kotobrodow 1J. A. Minaew; Tiechnjczeskoje normi-
rowanie watiernych maszyn chtopczatobumaznoj promyszlen-
nosci (Normowanie techniczne przedzarek obrgczkowych
przemystu bawetniarskiego) Gizlegprom 1948, str. 132

5. W. W. Kokorin: Ustrojstwo, natadka i riemont watemoj
maszyny (Praca, naprawienie i remont przedzami obrgczko-
wej) Gizlegprom 1948, str. 112.

6. W. D. Sobolew: Ustrojstwo, obstuziwanie i uch,od za
waternoj maszynoj (Budowa, obstuga i pielegnacja przedzarki
obragczkowej) Gizlegprom 1948, str. 68.

7. A. T. Skaliepow: Sprawocznik po woprosam organizacji
chtopkottackago proizwodstwa (Przewodnik w sprawach or-
ganizacji produkciji tkalni bawelniarskiej) i wiele innych.

Wydawnictwa te znajdujg sie w bogato wyposazonej bi-
bliotece GIW‘u i GIP‘u (£6dz, ul. Gdarnska 91/93). S one do-
stepne dla kazdego fachowca a pracownicy wymienionych
Instytutéw stuzg chetnie informacjami.

Jako przyktad tego nowego podejscia ekonomiczno-tech-
nicznego lub techniezo-ekonomicznego do zagadnien przemy-
stowych, podajemy opracowane tlumaczenie dziatu VII, str.
246—254, ksigzki A. M. Libermana Redakcja

wac przy scistym uwzglednieniu powyzszych wska-
znikéw.

Dotychczasowa .kontrola prac w zaktadach prze-
mystu bawetniarskiego ogranicza siie jedynie do
sprawdzania wykonania planu produkcyjnego.
W tym celu ustala sie dzienng produkcje w natu-
ralnych jednostkach mierniczych: kg/numerach,
metrach lub', gestosci na metr.

Raporty dzienne uwzgledniajg produkcje wg
asortymentu jedynie w wyjatkowych przypadkach.
Kontrola naczelnika oddziatu lub majstra obejmu-
je zwykle te same podstawowe wskazniki.

Majstrowie rozporzgdzajg jednak materiatem do-
tyczgcym uruchomionych maszyn i urzgdzen, po-
stojow i ich przyczyn.

Stwierdzamy wiec, ze w. kazdym zaktadzie istnie-
je mozliwos¢ codziennej analizy pewnej ilosci wska-
znikéw techniczno-ekonomicznych, charakteryzuja-
cych prace oddziatéw i dziatbw, co nastepnie umo-
éliw'ia analize i wprowadzenie stosowanych zarza-

zen.

Nalezy codziennie uwzglednia¢ i analizowac:
1) wykonanie planu ilosciowego i wg asorty-
mentu,

2) wydajnos$¢ surowca,

3) postoje urzadzen i maszyn,

4) wydajnos$¢ urzadzen i maszyn.

Uwzglednienie innych wskaznikéw niepotrzebnie
utrudni obliczanie. Dlatego uwazamy, ze powyzsze
cztery najgtéwniejsze wskazniki w dostatecznym
stopniu charakteryzujg dzien pracy zaktadu, umo-
zliwiajgc -'wykrycie niedociggnie¢ w pracy poszcze-
golIinych dziatéw i skierowanie uwagi personelu in-
zynieryjno-technicznego na ustalenie kierunku
prac.

Nastepnie omoéwimy szczegbélowo cztery wymie-
nione wskazniki.

1 Wykonanie planu
go i wg asortymentu.

Wprowadzone w zaktadach podstawowe sprawo-
zdanie z produkcji zezwala na sporzagdzanie codzien-
nego sprawozdania z wykonania planu przez po-
szczegOlne oddziaty, jak réwniez cate przedsiebior-
stwo w jednostkach naturalnych (kg, metrach, wa-
tku), wg kazdego gatunku produkcji i asortymentu.

W odniesieniu do przedzalni nalezy utozy¢ dzien-
nelsprawozdanie wg nastepujacego wzoru (tabe-

ilosciowe -
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Tabela 1
Wykonanie planu w dniu
Produkcja (w kg) Produkcja (w kg/numerach)
Nm Mieszan- w dniu od poczatku m-ca w dniu od poczatku m-ca

przedzy ka wg rzeczy- wg rzeczy- wg rzeczy- wg rzeczy-

planu wista 0  planu wista % planu wista % planu wista %
Razem

Na podstawie powyzszego sprawozdania mozemy
codziennie ustali¢ procent wykonania planu pro-
dukcyjnego w ciggu dnia ubiegtego i od poczatku
miesigca sprawozdawczego w jednostkach ciezaru
(kg) j;, jednostkach diugosci wyprzedzionej przedky
(kg/numerach).

2 Wydajnos$¢ surowca.

Wiasciwe wykorzystanie surowca posiada decy-
dujgce znaczenie w przedzalni, gdyz warto$¢ jego
wynosi powyzej 60°0 ogdlnych wydatkéw zaktadu.
Wykonanie planu kosztow wtasnych zalezy wiec
bezposrednio od stopnia wykorzystania surowca.

Obecnie otrzymujemy te wskazniki tylko raz na
miesigc po obliczeniu rozchodu surowca. Sprawo-
zdawczos¢ taka ani jej analiza nie nadajg sie do
celéw operatywnych.

Ustalony dla kazdego zaktadu plan zuzycia su-
rowcOw wg' pojedynczych mieszanek, pierwotne ob-
liczenie rozchodu surowca i sprawozdanie dotyczg-
ce przychodu odpadkéw umozliwiaja codzienng
operatywnag analize zuzycia surowca.

Na podstawie ksiag, zapiséw rozchodu bawetny
i odpadkéw mozemy codziennie i od poczatku mie-
sigca sprawozdawczego ustali¢ zgodno$é z planem

Tabela i

Sprawozdanie zuzycia surowca w dniu

| czesankowa Il zgrzeblna Razem
Od poczatku . )
W dniu pocza W dniu Od poczatku W dniu Od poczatku
miesigca miesigca miesigca
Nazwa bawetny i odpadkdéw ) 8 o 3 ) 3 ) 3 o 3 o) 2
% 2 g 2 c R c R c R c 2
2 3 S 3 o 3 s <
= > = B 2 S 2 > 2 i 2 i
o N o N o N o N o N o N
e o e o e o c o c o o o
< N © o K [ © [ < o < o
=3 N a N = N a N a N a N

Zuzyto bawetny:

znasion egipskich 40/42 cm,
40/42 mm, 1l gatunek

z nasion amerykanskich
32/33 mm, | gatunek itd.

I gat

Razem bawetny

Odpadki z mieszanki
Zwoje

Tasmy

Niedoprzed

Ogoétem mieszanki

Razem odpadkow

Odpadki zwrotne otrzymane
z produkcji:

Zwoje

Tasmy

Zw ijki

Wyczeski

Kurz

Zmiotki

itd.

Razem odpadkéw zwrotnych
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w zakresie zuzycia baweiny i odpadkow, skiadu
kazdej poszczego6lnej mieszanki w catej przedzalni
oraz zgodno$¢ z planem otrzymanych z produkcji
odpadkow zwrotnych.

Dane powyzsze nalezy przedstawia¢ codziennie
kierownikowi (gtbwnemu inzynierowi, zarzadzaja-
cemu zaktadem i naczelnikowi dziatu) w uktadzie
wg tabeli 2.

Za pomocy tabeli 2 stwierdzamy zgodno$¢ dzien-
nego i okresowo-miesiecznego (od poczatku mie-
sigca az do dnia sprawozdawczego) rozchodu nor-
my baweiny i odpadkéw w mieszance wg poszcze-
go6lnych mieszanek i w odniesieniu do catej produk-
cji, przy czym ilos¢ otrzymanych z produkcji od-
padkéw zwrotnych mozna oblicza¢ nie wg poje-
dynczych mieszanek, lecz zbiorowo w odniesieniu
do produkcji, gdyz ilosci pojedynczych odpadkow
(np. kurzu, zmiotkéw itp.) w praktyce codziennej
nie ustala sie w odniesieniu do kazdego gatunku
oddzielnie.

Przytoczone dane nie dajg catkowitego obrazu
zuzycia surowca, gdyz nie uwzgledniajg iloSci od-
padkéw bezzwrotnych, ktére ustalamy ogélnie w
sprawozdaniu miesiecznym, przy obliczaniu wy-
dajnosci surowca.

Dane z powyzszego sprawozdania w takim stop-
niu charakteryzujg zuzycie surowca, ze umozliwia-
ja ustalenie zuzycia na dzien poprzedni.

Planowang ilo§¢ zuzycia surowca wpisujemy wg
odnosnych danych zatwierdzonego planu zuzycia
surowcOw. W przypadku znacznego przekroczenia
planu produkcji nalezy planowany rozchoéd i przy-
chéd surowca oraz przychéd odpadkow uzupetnic
odpowiednig korektg procentowa.

Codzienna operatywna kontrola wydajnosci su-
rowca na podstawie powyzszych danych nie natra-
fia na zadne trudnosci.

, 3. Postoje
Wprowadzenie dokumentacji postojow maszyn
w' zaktadach bez zadnych zastrzezen umozliwia
przeprowadzenie codziennej kontroli postojow rze-
czywistych z uwzglednieniem ich przyczyn. Zesta-
wienie sporzadza sie na podstawie umieszczonych
przy kazdej maszynie specjalnych kartek, na kto-
rych nalezy wpisywac postoje podczas zmiany, po-
dajac ich przyczyny. R

Na podstawie tjrch kartek, podpisanych przez po-
mocnika majstra dozorujacego maszyne i majstra
dziatowego, biuro kontroli produkcji sporzadza ra-
port postojow. Raport ten stuzy:

a) jako podstawa do obliczania zaptaty przy po-
stojach maszyn, robotnikom zatrudnionym wg prac
normowanych;

b) jako podstawa do wpisywania procesu posto-
jow i ich przyczyn do ksigg postojow.

Dane te nalezy przedstawi¢ kierownictwu diziatu
w uktadzie wg tabeli 3.

Codzienna analiza sprawozdania wg tabeli 3
umozliwia operatywng interwencje przy likwidaciji
postojow ponadplanowych.

maszyn.

4. Wydajnos¢ maszyn.

Podstawowy wskaznik wydajno$ci maszyn obli-
cza sie obecnie w zakladach jako $Srednig miesiecz-
ng po uptywie miesigca sprawozdawczego.

Uwazamy za konieczne i mozliwe codzienne spo-
rzadzanie sprawozdah rzeczywistej wydajnos$ci ma-
szyn z uwzglednieniem numeru i gatunku przedzy,
bez potrzeby wprowadzania dodatkowej dokumen-
tacji.

PRZEMYSL WLOKIENNICZY
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Tabela 3

Sprawozdanie o postojach
maszyn dziatu w dniu

llo§¢ postojow Procent postojow
wrzeel/godz.
lub maszyno'

godz. nu

L.p. Przyczyny postojow wgpla- rzeczy-

wistych

Remont kapitalny
Remont planowo-zapob.
Remont biezacy

Brak sity roboczej
Zryw pasa lub liny
Zmiana produkcji

Brak pradu

Brak potproduktéw

© O N o g B~ W N

Brak materiat, pomocn.

=
o

Czyszczenie maszyny

1 Remont napedu
12 Inne postoje
Razen
W codziennych sprawozdaniach znajdujemy dane
dotyczace ilosci wyprzedzionych kg (numeréw

przedzy, ilosci przepracowanych wrzeciono-godzin
oraz postojow (w wrzee/godz) w odniesieniu do
kazdego pojedynczego numeru.

Niezaleznie od tego zalecamy wprowadzanie bar-

dziej prawidtowej metody obliczenia wydajnosci
maszyn i rzadzen na podstawie uruchomionych
a nie przepracowanych wrzee/godz. (maszyno-

godz.). Powyzsza metoda uprosci sporzadzanie co-
dziennego raportu wydajnosci maszyn, gdyz w tym
przypadku 'Ograniczamy potrzebny materiat do ilo-
Sci maszyn przygotowanych do uruchomienia i do
danych z produkcji (w kg/numerach) w odniesieniu
do kazdego pojedynczego numeru.

Sprawozdanie dotyczgce rzeczywistej wydajnosci
nalezy 'opracowaé¢ postugujac sie wzorem wg ta-
beli 4.

Tabela 4
Sprawozdanie wydajnosci przedzarek
obrgczkowych w dniu.......
Wydajnos$¢ maszyn

w kg /numerach na
na 1000/ wrzecion

plano-
wana

W procentach
planowanej
wydajnosci

Nr Mieszan-

przedzy ka rzeczy-

wista

Sprawozdanie powyzsze zawiera Wydajno$¢é dnia
poprzedniego, stwierdza odchylenia od planowej
wydajnos$ci i zezwala na przeprowadzenie opera-
tywnych zarzadzen celem podwyzszenia wydajno-
§ci maszyn i urzadzen.

Podajemy przyktad ustalenia techniczno-ekono-
micznych wskaznik6w dziennej pracy zaktadu na

podstawie danych sprawozdawczych z pierwotnego
obrachunku.

Na podstawie tabeli 5 ustalamy podstawowe
wskazniki pracy zaktadu w dniu poprzednim,
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Tabela 5

Poréwnanie danych sprawozdawczych dnia ubiegtego
z planowanymi

Plano-
wane

Nazwa wskaznika Rzeczy-
wiste

Stan uruchomienia (w wrzec/godz.) 1402900 1628 748

llo§¢ postojow (w wrzec./godz.) 80 386 225 267
llo§¢ przepracowanych wrzec./godz. 1322514 1403 481
Produkcja przedzy (w kg) 12 167 12 224
Produkcja przedzy (w kg/numerach) 608 343 599 011
Rozch6d bawetny (w kg):
I gatunku 10 700 9 900
Il gatunku 4 500 5 800
Razem 15 200 15 700
llo§¢ odpadkéw zwrotnych 2430 2 550

i. Procent, wykonania planu produkcji (w kg):

12 224 .
12 167

100
100,Dpo

2. Procent wykonania planu produkcji (w kg/nu-
merach):

599 011 . 100
608 348 f~ 98,0 "
3. Sredni Nm przedzy wg planu:
608 348
- =
12 167
Sredni Nm wyprodukowanej przedzy:
509 348"
12167 -~ 491
4. Procent postojow wg planu:
80386 100
1402900 — 5,730

Procent postojow rzeczywistych:
225 267 . 100

1628 748 13,8rfo
5. Srednia wydajno$é na 1000 wrzec/godz.
kg/numerach):
| 608 348 . 1 000" 99
planowana 1322 514 459,
) 599 011 . 1000_
rzeczywista 1403 481 426,8

Procent wykonania planowanej wydajnosci ma-
szyn:
426,8.100
459,9 =

92'8%

Powyzsze przyktady uwzgledniajg tylko ostatecz-
ne wskazniki dzienne. Codzienne sprawozdania
obejmujg poza tym;

1) ilos¢ wyprodukowanej przedzy (w kg) w od-
niesieniu do kazdego pojedynczego numeru i w po-
réwnaniu z produkcjg zaplanowana;

2) postoje maszyn (w °/0) z wyszczego6lnieniem
przyczyn;

3) wydajno$¢ maszyn w odniesieniu do kazdego
pojedynczego numeru przedzy na 1000 wrzec/godz.
(w kg/numeraeh);
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4) ilos¢ zuzytego surowca przy uwzglednieniu
diugosci widkna, klasy wg kazdej wyprodukowanej
pojedynczej mieszanki;

5) ilos¢ odpadkéw wg gatunkow.

Planowane wskazniki porbwnawcze posiadamy w

zatwierdzonym planie produkcyjnym, co wyklucza
codzienne ich obliczalnie.

Na podstawie analizy wskaznikow Stwierdzamy,
ze dnia poprzedniego zaktad pracowat zadowala-
jaco.

Pozornie plan produkcyjny w kg zostat przekro-
czony o 0,5°0, lecz produkcje w kg/numerach wy-
konano w rzeczywisto$ci w 98,5°%0.

Obliczenie wg asortymentu pozwala stwierdzic,
ze przekroczono plan produkcji przedzy o niskich
numerach, co wplyneto na zmniejszenie diugosci
wyprzedzionej przedzy. Powyzsze odchylenia
w asortymencie stwierdzamy réwniez przy porow-
naniu $redniego numeru przedzy (Nm 49 zamiast
Nm 50 wg planu).

Postoje rzeczywiste przekraczajg planowane,
wiecej niz dwukrotnie (zamiast 5,7°/0 — 13,8°/»).
Analiza wykazuje, ze przekroczono ilo$¢ postojow
organizacyjnych, nieprzewidzianych planem np.:
z powodu braku niedoprzedu — 24°0, z powodu
braku opakowan i skrzyn —m0,8°0; z powodu braku
sity roboczej — 1,2f> Przekroczono poza tym ilosé
postojow zwigzanych z remontem zapobiegawczym,
kapitalnym i inne.

W odniesieniu dio catego (asortymentu osiggnieto
Srednig wydajno$¢ maszyn w wysokosci 92,8°/0. Da-
ne ze sprawozdania wg pojedynczych numerow
przedzy, stwierdzajg, ze znizona wydajnos¢ dotyczy
wyprzedzema Nm 40, 46 i 91.

Codzienny rozchéd bawetny (gtownie |l gatunku)
w poréwnaniu z planem przekroczono srednio o 500
kg. Nie jest to jednak dowodem obnizenia wskaz-
nika planowanego zuzycia surowca, gdyz istnieje
mozliwo$¢, ze surowce te zostaly zuzyte na uzupet-
nienie produkcji w toku. Procent odpadkéw dowo-
dzi jedlnak, ze zaktad nie pracuje w ramach norm
ustalonych planem. Na podstawie danych dotycza-
cych przychodu odpadkéw z produkcji wg gatun-
kéw mozemy doktadnie stwierdzi¢, ktére z nich
przekraczajg planowana norme.

Na podstawie powyzszych obliczen stwierdzamy,

(Wze sprawozdania w przedzalniach baweilny w zu-

petnosci wystarczajg do obliczenia codziennych
techniczno-ekonomicznych wskaznikéw, charakte-
ryzujagcych prace poprzedniego dnia. Postugujgc sie
tymi samymi wskaznikami przeprowadzamy co-
dzienng operatywng analize pracy w tkalni.

Codzienne wskazniki ustalono, nie przeliczajac
ich na asortyment wyprodukowany w rzeczywisto-
Sci, lecz w liczbach stosunkowych, zaktadajgc, ze
nie nalezy oczekiwa¢ wyraznych odchylen od usta-
lonego asortymentu.

Praca w zakladzie jak podano powyzej powin-
na by¢ wykonywana réwnomiernie, wg harmono-
gramu, bez odchylen od zaplanowanego asorty-
mentu.

Operatywna analiza wskaznikow umozliwia kie-
rownictwu zaktadu doktadng orientacje w pracy
zaktadu, stwierdzenie stabych jej odcinkéw i prze-
prowadzenie wszelkich ulepszen.

Przeprowadzanie oddzielnych sprawozdanh i ope-
ratywna ich analiza powinna by¢ systemem i sty-
lem pracy zaktadu przemystu bawetniarskiego.

AB
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OSTROZNIE Z ETEREM

Przy oznaczaniu preparacji przedzy w laborato-
riach chemicznych przemystu wibdkienniczego sto-
suje sie przewaznie ekstrakcje w aparacie Soxhleta
za pomocg eteru etylowego jako rozpuszczalnika
najlepiej nadajgcego sie do tych celow.

Pracujac z eterem nalezy jednak zachowaé
wszelkie srodki ostroznosci ze wzgledu na jego wy-
buchowos¢, ktéra wystepuje czesto przy odparowy-
waniu ekstraktéw eterowych.

Wybuchowos$¢ eteru spowodowana jest zawarto-
Scig w nim nieznacznych ilosci nadtlenkéw. Jak
wykazuje praktyka, prawie w kazdym kupionym
eterze znajduja sie zanieczyszczenia, ktdére moga
by¢ nastepnie przyczyng eksplozji.

Celem usuniecia nadtlenkow kupiony produkt
trzeba zawsze wyktoci¢ uprzednio z rtecia w ob-
szernej kolbie (np. 1 1 eteru wyktdéca sie w kolbie
dwulitrowej z 1 ml rteci) i nastepnie oddestylowac
eter z nadrteci do butelki z brazowego szkta, kto6-
rg nalezy stale przechowywaé¢ w ciemnym miej-
SCu.

W Swietle w obecnosci tlenu moze sie tworzyé
w eterze nadtlenek wodoru. Im dluzej jest eter
przechowywany nieodpowiednio, tym wieksze ist-
nieje niebezpieczenstwo przy dalszym jego zasto-
sowaniu do celéw ekstrakcji z powodu tworzenia
sie nadtlenkow.

Zawartos¢ 58—59 mg eteru w 1 1 powietrza jest
juz przyczyng wybuchowosci takich mieszanin,
a ilos¢ 120— 150 mg powoduje szczegOllnie silne eks-
plozje, ktérych nastepstwem moga by¢ powazne
szkody w laboratorium, jak réwniez nieszczes$liwe
wypadki.

iPrzy pracy g eterem przedestylowanym znad
rteci nie obserwowano w kontroli analitycznej zad-
nych zaktécen z tego powodu. Gdiy jednak w na-
stepstwie wojny w pewnym okresie czasu zbrakto
naczynek Wagowych ze szkta jenajskiego, przele-
wano pozostatosci z kolbek ekstrakcyjnych do zle-
wtek pojemnosci 25 m| ze szkta ,Pyrex”, ktore sta-
wiano nastepnie na elektrycznej plytce grzejnej
pod dygestorium celem odpedzenia eteru. Pierwsze
dwie zlewki uzyte do analizy rozpadly sie w drob-
ny pyt, a wybuch byt tak silny, ze zaalarmowat
ludzi pracujgcych na podworzu fabryki.

W nastepnych analizach przy stosowaniu w dal-
szym ciggu z koniecznosci tego rodzaju zlewek sta-
le nastepowaly eksplozje, a odtamki szkta przebi-
jaty w szybach dygestorium dziury w ksztalcie
otworéow od kuli karabinowej.

Parokrotnie na tej samej ptytce przy odpedzaniu
w odpowiedni spos6b ekstraktow jednoczesnie
z naczynka Wagowego ze szkla jenajskiego i ze zle-
wek Pyrex, w tych ostatnich nastepowata stale
eksplozja, a w pierwszym odparowywanie odby-
wato sie spokojnie.

Wine wybuchéw najtatwiej byto przypisa¢ ro-
dzajowi szkta, wobec czego nalezato poniecha¢ sto-
sowania zlewek pyrexowych do odparowywania
ekstraktow eterowych.

Zgodnie z poprzednimi rozwazaniami prawdopo-
dobnie skiad szkta ,Pyrex“ i jego stosunkowo ta-
twa rozpuszczalnos¢ mogty byé przyczyng powsta-
wania eksplozji eterowych.

Nalezy wiec nie tylko przedestylowaé kupiony
eter znad rteci,, ale rowniez ekstrakty odparowy-
waé z odpowiednich naczynek, a wtedy bezpieczen-
stwo pracy z eterem bedzie catkowite.

KRONIKA
Z ZYCIA STOWARZYSZENIA INZYNIEROW | TECHNIKOW
PRZEMYStU WLOKIENNICZEGO W LODZI
Listopad 1951 r.
ZEBRANIA | NARADY

W dniu 16 listopada 1951 r. zebrani w lokalu Sto-
warzyszenia robotnicy, technicy, inzynierowie, dyrek-
torzy Zakladoéw oraz zaproszeni goscie odbyli narade
dyskusyjng, ktérej tematem bytlo rozpowszechnianie
metody inz. Kowalowa w przemy$le wibkienniczym.

Narada zostala zorganizowana wspélnie z Zarzadem
Gtéwnym Zwigzku Zawodowego Pracownikéw Prze-
mystu Widkienniczego.

Narada miata charakter wieczoru dyskusyjnego,
polegata na wymianie do$wiadczen i pogladéw. Bytlo
to spotkanie aktywu inzynieryjno-technicznego z tka-

czkami i tkaczami przeszkolonymi metodg inz. Ko-
walowa oraz z instruktorami.
Reprezentowane byty cztery zaktady, ktére jako

pierwsze w przemysSle wibkienniczym wprowadzity
akcje doszkalania robotniko6w metodg inz. Kowalowa:
Zaktady Przemystu Bawetnianego im. J. Stalina w to-
dzi, Zaklady Przemystu Bawetnianego im. J. Mar-
chlewskiego w todzi, Zaktady Przemystu Wetnianego

im. L. Warynskiego w todzi oraz Bielskie Zaktady
Przemystu Lniarskiego ,Lenko“ w Bielsku-Biatej.

Metoda inz. Kowalowa, szeroko stosowana w Zwigz-
ku Radzieckim, jest metodag taczenia zdobyczy przo-
downikéw i racjonalizatoréw pracy z metodg nauko-
wo-inzynieryjng. Przez analize poszczegdlnych wybit-
nych osiggnie¢ na danym odcinku produkcji i przez
ich najogdlniejszg synteze opracowuje sie naukowo

przodujagca metode pracy w formie nadajgcej sie do
rozpowszechnienia.
Liczni dyskutanci — uczestnicy narady — dzielili

sie z zebranymi osiggnieciami i trudno$ciami, na kté-
re napotykali przy wprowadzaniu szkolenia pracowni-
kéw metodg inz. Kowalowa. Wszyscy jednogto$nie

stwierdzili, ze osiggniete wyniki produkcyjne prze-
wyzszyly ich oczekiwania. Przeszkoleni pracownicy
zwiekszyli wybitnie wydajno$¢ oraz przekroczyli
bazy.

Dalszym celem narady bylo rozpowszechnienie me-
tody inz. Kowalowa w innych branzach, jak dziewiar-
stwo, przemyst odziezowy oraz przeniesienie jej n»
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teren przedzalni i wykonczalni, gdyz w chwili obecnej
szkoli sie jedynie pracownikéw tkalni.

Obecny na naradzie przedstawiciel Sekcji Przedzal-
niczej Stowarzyszenia ztozyt w toku dyskusji oSwiad-
czenie, ze w najblizszych dniach metoda inz. Kowalo-
wa zostanie wprowadzona w zaktadach przedzalni-
czych.

'W my$l zalecen Naczelnej Organizacji Technicznej
oraz Narzagdu Gtéwnego Zwigzkéw Zawodowych Pra-
cownikéw Przemystu Wtokienniczego odbyto sie w
dniu 15.1151 r. w lokalu Stowarzyszenia posiedzenie
przedstawicieli zaktadéw witékienniczych catej Pol-
ski. Przedmiotem obrad byto zorganizowanie lub u-
aktywnienie istniejacych juz Zaktadowych K6t Inzy-
nieré6w i Technikéw Przemystu Wtdkienniczego.

Zgodnie z regulaminem Zaktadowe Kotlo jest orga-
nizacja lokalna, zrzeszajacg najmniej 7 technikéw.
Koto zajmuje sie szerzeniem wiadomos$ci o postepie
technicznym i opiekuje sie Klubem Racjonalizatoréow
oraz ruchem wspéizawodnictwa pracy.

Koto wspétpracuje z Radg Miejscowg przy zaktadzie
pracy w zakresie higieny, bezpieczenstwa oraz inicju-
je akcje szkolenia zawodowego nowych kadr i do-
szkalania pracownikow nie wykonujgcych baz.

Ze wzgledu na tak pozyteczng dziatalno$¢ Kota na
terenie zaktadu moze ono liczy¢ na wszelkg pomoc ze
strony czynnikéw partyjnych, zwigzkowych i admi-
nistracji zaktadu.

Zarzad Giléwny zapewnia Kotom pomoc fachowg i
teoretyczna, udostepniajgc swa biblioteke, prase tech-
niczng oraz przesytajac celem popularyzacji wygta-
szane w Zarzadzie odczyty na tematy branzowe. Wy-
znaczeni przez Zarzad Giéwny delegaci udzielajg po-
mocy Kotom w ich stadium organizacyjnym.

Zarzad Gtéwny wyraza przekonanie, ze powstajace
Zakltadowe Kota przyczynig sie do przeniesienia do
warsztatow i stanowisk pracy wszelkich akcji i po-
czynan Stowarzyszenia wynikajacych z postanowien
Statutu a zmierzajacych do wciggnigecia najszerszych
mas technikéw, racjonalizatoréw i przodownikéw pra-
cy do dzieta budowy gospodarki Polski Ludowej.

Realizujagc postanowienia Statutu na odcinku popie-
rama rozwoju technicznego, Stowarzyszenie objeto r6-
wniez opieke nad Klubami Techniki i Racjonalizacji.

W dniu 22 listopada 51 r. odbyto sie w lokalu Sto-
warzyszenia zebranie przedstawicieli opiekunéw Za-
ktadowych Klubéw Techniki i Racjonalizacji.

Pomoc Stowarzyszenia na tym odcinku bedzie sig
przejawia¢ m.in. w opiece organizacyjnej, wymianie
prelegentéw, urzgdzaniu miedzyzaktadowych odczy-
tow i wieczoréw dyskusyjnych na tematy pracy za-
wodowej, przez co uzyskaja oni mozliwo$s¢ korzysta-
nia z wszelkich $wiadczen, urzadzen i imprez oraz
uczestniczenia we wszystkich zebraniach i zgromadze-

niach urzadzanych przez Stowarzyszenie. ;

AKCJA ODCZYTOWA

Miesigc Pogtebiania Przyjazni Polsko-Radzieckiej
byt wielkg manifestacjg uczu¢ polskiej klasy robotni-
czej dla budowniczych komunizmu oraz coraz zyw-
szego zainteresowania sie spoleczenstwa polskiego
pracg i osiggnigeciami ludzi radzieckich.

W$réd szeregu imprez kulturalnych najbardziej ma-
sowa byta bezwatpienia akcja odczytowa. Przylaczy-
to sie do niej réwniez Stowarzyszenie Inzynieréw i
Technikéw Przemystu Widkienniczego. Na terenie
Oddziatow Stowarzyszenia oraz Zaktadow Widkienni-
czych przy 16456 stuchaczach wygtoszono w skali o-
g6lnopolskiej 121 odczytéw; w tym na terenie todzi
44 pogadanki i odczyty. Tematem tych pogadanek
i odczytow byty takie zagadnienia, jak metody pracy
radzieckich racjonalizatoréw i wynalazcé6w — robot-
nikow, wibkiennictwo w ZSRR, metody organizacji
pracy w ZSRR, realizacja Planu 6-letniego w oparciu
0 Zwigzek Radziecki, Zwigzek Radziecki w walce o
pokdj itp.
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Dzieki tej akcji, witékniarze polscy poznali wybitne
osiggniecia ludzi radzieckich, znajdujagc w nich po-
moc w swej pracy zawodowej.

KURSY

W miesigcu grudniu 1949 r. rozpoczely swa dziatal-
no$¢ Panstwowe Komisje Weryfikacyjno-Egzamina-
cyjne przy Wyzszych Uczelniach Technicznych, aby na
mocy ustawy o stopniu inzyniera nadawac tytut inzy-
niera tym pracownikom technicznym, ktoérzy dzieki
swym umiejetno$ciom i doswiadczeniu, nabytemu
w ciggu nieraz diugoletniej pracy w przemysle, stojg
w rzeczywisto$ci na poziomie inzynierskim, a nie mieli
w Polsce przedwrze$niowej moznos$ci ukonczenia wyz-
szych studiéw technicznych.

Stwierdzono ze wiekszo$¢ kandydatéw, ubiegajgcych
sie o stopien inzyniera, pomimo stosunkowo dobrego
opanowania zagadnien technicznych od strony prak-
tycznej, posiadato znaczne braki w swych wiadomo$-
ciach z zakresu przedmiotéw teoretycznych.

Powyzszy stan rzeczy skionit Naczelng Organizacje
Techniczng, a w niej Zarzad Gitobwny Stowarzyszenia
Inzynieré6w i Technikéw Przemystu Wibkienniczego
do zorganizowania, w mys$l wytycznych V Plenum
KC PZPR doszkalania drogg zorganizowania kilkumie-
siecznych kurséw przygotowawczych, dla swoich cztony
kéw - witdékniarzy, uprawnionych w mys$l Ustawy db
ubiegania sie o tytut inzyniera.

Dzieki tym kursom 30 cztonkéw Stowarzyszenia u-
zupetnito swoje wiadomos$ci i na podstawie egzaminu
przed witasciwymi Komisjami Weryfikacyjno-Egza-
minacyjnymi uzyskato stopien inzyniera.

Niezaleznie od kurséw dla ubiegajacych sie o sto-
pien inzyniera Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw
Przemystu Widkienniczego uruchomito ostatnio kurs
dla cztonkéw - przedzalnikéw. Zadaniem tego kursu
jest zaznajomienie stuchaczy z zasadami klasyfikacji
bawetny oraz wtasciwym zastosowaniem surowca do
odpowiednich mieszanek. Kurs obejmuje 50 godzin
wyktadowych.

Réwnocze$nie w marcu 1952 r. planuje sie Uiucho-
mienie podobnego kursu o rozszerzonej tematyce.

KOMUNIKATY

Aby dopoméc cztonkom Stowarzyszenia przy roz-
wigzywaniu trudnos$ci w codziennej pracy zawodowej,
Zarzad Gtéwny organizuje na tamach czasopisma
LPrzemyst Witbdkienniczy* Kacik Porad Technicz-
nych.
yZarzz-;d Gtowny wyraza przekonanie, ze cztonkowie
niewatpliwie wykorzystaja réwniez te mozliwos$ci pod-
niesienia swoich kwalifikacji zawodowych i rozwia-
zywania nasuwajacych sie probleméw z dziedziny
widkiennictwa.

Litsy zawierajgce zapytania nalezy kierowaé¢ pod
adresem Zarzagdu Gléwnego Stowarzyszenia — +£6dz,
ul. Piotrkowska 135, z zaznaczeniem na kopercie —
,Kacik Porad Technicznych®.

Odpowiedzi na pytania bedg publikowane w naj-
blizszych numerach ,Przemystu Wtbkienniczego*“.

Z uwagi na to, ze wielu czlonkéw Stowarzyszenia
zalega z wptacaniem skiadek cztonkowskich, Zarzad
Gilowny przypomina zasady ustalone tymczasowym
regulaminem poboru sktadek cztonkowskich.

Zalegtosci za miesigce ubiegtego kwartatu sg w mys$l
regulaminu podstawag' do wystania przekazéw pobra-
niowych z zaliczeniem pocztowym z doliczaniem kosz-
tow przesyiki. Zwrot przekazu z powodu nieprzyje-
cia go jest rbwnoznaczny z odmowa ptacenia sktadek.

Gdy akcja ta nie odniesie skutku, wysyta sie upom-
nienie z zagrozeniem skre$lenia z listy cztonkéw, z o-
gloszeniem w prasie stowarzyszeniowej.

Zarzad Gtlowny apeluje, by zalegte sktadki byty
bezzwlocznie wptacone w imie ogélnego interesu Sto-
warzyszenia.

Zarzad Gtéowny komunikuje, ze w czwartki i soboty
kazdego tygodnia w lokalu Stowarzyszenia w todzi
przy ul. Piotrkowskiej 135 odbywajag sie spotkania
technikéw celem ktérych jest wspdlna wymiana do-
Swiadczen i pogladow.

(W. Z))



Str. 38

Grudzien

NARADY | ZJAZDY

W grudniu 1951 r. odbyta sie w todzi narada robot-
cza terenowych Oddziatbw Stowarzyszenia z catlej
Polski.

Przedmiotem narady byty sprawy organizacyjne, fi-
nansowo-budzetowe i odczytowo-szkoleniowe. Po zio-
zeniu sprawozdan z dotychczasowej dziatalnos$ci po-
szczeg6lnych Oddziatow Stowarzyszenia,, przystgpiono
do wytyczenia plandéw pracy na najblizszy okres.

Szczegélny nacisk w planowaniu potozono na wszech-
stronny rozwo¢j ruchu wspoétzawodnictwa i wynalaz-
czosci.

W celu zapewnienia petnego wtgczenia sie inzyniei-
réw i technikéw przemystu wtdkienniczego do maso-
wego ruchu wspétzawodnictwa i wynalazczo$ci, Za-
rzagd Giléwny Stowarzyszenia zalecit Oddziatom Tere-
nowym podjecie natychmiastowej dziatalno$ci w tym
kierunku przez:

1) wzmozenie i rozwiniecie bezposredniego udziatu
w akcji technicznego szkolenia i doskonalenia zawo-
dowego,

2) wzmozenie dziatalnosci odczytowej; opracowy-
wanie i wyglaszanie referatéw, przede wszystkim na
temat postepu technicznego, a w szczego6lnosci przo-
dujgcej nauki i techniki radzieckiej,

3) zasilanie prasy zwigzkowej artykutami z dziedzi-
ny naukowo-technicznej,

4) rozpowszechnianie czasopism technicznych,

5) roztaczanie statej opieki i udzielanie konkretnej
pomocy Klubom Techniki i Racjonalizacji.

W akcji tej Oddziaty winny $cisle wspéipracowacé z
terenowymi organami Zwigzkéw Zawodowych, ktére
otrzymaty juz odpowiednie wytyczne.

Czynne wilaczenie sie ogétu inzynieréow i technikéw
do ruchu wspoétzawodnictwa i wynalazczo$ci pracow-
niczej pozwoli na szybsze pokonywanie pzeszkdéd na-
tury technicznej i da szersze podstawy rozwoju tego
ruchu, przy$pieszy wprowadzenie nowej techniki do
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1951 r.

naszych warsztatéw pracy oraz otworzy droge nowym
metodom pracy.

Grudniowa Narada Robocza przyniosta uczestnikom
wiele korzys$ci. Dos$wiadczenia i osiggniecia jednych
Oddziatow staly sie naukag dla innych. Majac to"na
wzgledzie, postanowiono odbywac tego rodzaju nara-
dy co kwartat.

AKCJA ODCZYTOWA

W miesigcu grudniu 1951 r. w lokalu Stowarzysze-
nia zostaly wygtoszone nastepujace referaty:

,Drukarstwo barwnikami lodowymi* — inz. Tar-
chalski Bolestaw;
.Laboratoryjne badanie wydajnos$ci dziewiarki* —

inz. Stajniak Konstanty;

,Synchronizacja oddziatdw produkcyjnych w zakta-
dach przemystu odziezowego“ — kol. Madalinski Wia»
dystaw;

.Nowe osiggniecia w technologii
wych* inz. Kozietulski Jerzy.

wiokien tyko-

KOMUNIKATY

1. Komisja Gtowna NOT do spraw stopnia inzynie-
ra komunikuje, ze cztonkowie pragnacy ubiegac¢ sie
w terminie wiosennym o stopieh inzyniera winni naj-
pézniej do dnia 15 marca 1952 r. sktadaé w Zarzadzie
Gtéwnym Stowarzyszenia odpowiednio udokumento-
wane podania.

2. W pierwszym kwartale br. nastagpi wydawanie
nowych legitymacji dla Czlonkéw Stowarzyszenia.
Czasokres waznosci nowych legitymacji bedzie.wyno-
sit 3 lata.

3. Uchwatg Zarzadu Giéwnego powotano do zycia
nowy Oddziatl Stowarzyszenia w Prudniku, za$ Koto

Terenowe w Kro$nie podniesiono do szczebla Od-
dziatu.

PKN opublikowat nastepujgce nowe normy:

B-02412 Zabezpieczenie urzadzen ogrzewania parowego nisko-
preznego. Warunki techniczne.

PN/C-0#0087 Przetwory naftowe. Oznaczenia zawarto$ci zanie-
czyszczen i wody. Metoda wir6wkowa.

Przetwory naftowe. Wykrywanie obecnosci selektyw-
nych rozpuszczalnikéw

Woda do picia, do celéw gospodarczych i przemysto-
wych. Oznaczenie zawartos$ci jonu wapniowego.
Produkty organiczne. Chloroform techniczny.
Produkty organiczne. Kwas mréwkowy techniczny.
Produkty organiczne. Czterochlorek w.egla techniczny.

C-04113
C-04551
C-83C07

C-83000
C-83916

C-84040 Produkty nieorganiczne. Woda amoniakalna z amo-
niaku syntetycznego.
C-84C42 Produkty nieorganiczne. Siarczan sodowy bezwodny

techniczny.
PN/M-41202 Chtodnictwo. Zawory katowe do amoniaku.
M-41203 Chtodnictwo. Zawory regulacyjne do amoniaku.
M-41204 Chtodnictwo. Zawory przelotowe iglicowe do amo-
niaku.
M-41205 Chtodnictwo. Kurki do amoniaku.
PN/M-53130 Suwmiarki. Wymagania techniczne,
i opakowanie.
Suwmiarki jednostronne ze $rubg zaciskowg i noniu-
szem 0,1 mm.
Suwmiarki jednostronne ze $rubg nastawczg i noniu-
szem 0,02 mm.
M-53516 Manometry przemystowe.
PN/P-62002 Maszyny wtdkiennicze.
wego.

konserwacja
M-53131
M-53132

tgczniki
Uszczelka

redukcyjne.
filtru $wieco-

P-62052 Maszhyny witdkiennicze. Sprawdzian do cewek stozko-
wych’

PN/P-63501 Maszyny wtdkiennicze. Sruby pokrywkowe ze
tbem kwadratowym.
P-63800 Maszyny wtdkiennicze. Tuleja tozyska wahliwego

bebna napedowego przedzarki woézkowej.

P-63805 Maszyny wtokiennicze. Pierscienie naciskowe bebnéw
napedowych przedzarki woézkowej, obragczkowej i
skrecarki.

P-63850 Maszyny wtékiennicze. Cewki papierowe cylindryczne

P-63851 Maszyny witokiennicze. Sprezyny koszyczkowe pod-
wéjne.

P-G4615 Maszyny wtdkiennicze. tozyska stopkowe wrzecion
przedzarki mokrej.

P-G4709 Maszyny wtdkiennicze. Profile réwkowan krazkéw

aparatu

P-65821 Maszyny wtékiennicze. Prety wzornicy
zmiany skrzynek czétenkowych.

P-65822 Maszyny wtbkiennicze. Prety wzornicy
cielnicowej.

rozciggliwego.
rolkowej do

rolkowej ni-

P-6G025 Maszyny witdkiennicze. Szeroko$ci krosien.
PN/z-86001 Pierwsza pomoc. Punkty typu przemystowego.
Z-86004 Pierwsza pomoc. Apteczka drogowa.

Z-86104 Pierwsza pomoc. Apteczka samochodowa.

Z -86106 Pierwsza pomoc. Apteczka biurowa.

Film instruktazowo-szkoieniowy

Komitet Postepu Technicznego powzigt uchwate w
sprawie zapewnienia racjonalnego rozwoju filmu in-
struktazowo-szkoleniowego dla potrzeb zycia gospodar-
czego. Przj' pomocy technicznej Filmu Polskiego prze-
widuje sie zaopatrzenie okoto 3000 instytucji w apa-
raty projekcyjne w latach 1951—55. Uchwata stwarza

caly schemat organizacyjny, ktéry obejmuje sprawy
projektowania scenariuszy, ich oceny, produkciji fil-
mow i ich rozprowadzenia. Uchwata zostata zatwier-
dzona przez Departament Techniki Panstwowej Komi-
sji Planowania Gospodarczego. K. H.
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SPOSOB ZAPOBIEGANIA ZRYWOM NIEDOPRZEDU PRZY ZERWANIU SIE PASA
NA STOZKACH *

W wielu przedzalniach baweiny znajdujg sie nowe
niedoprzedzarki garowo-$Srednie. W warunkach eks-
ploatacji okazaly sie one bardzo optacalne, lecz do
chwili obecnej niedoprzedzarki wszystkich konstruk-
cji (wigcznie z nowo wyprodukowanymi) maja jedna
istotng wade. Polega ona na tym, ze przy zerwaniu
sie pasa na stozkach, zrywa sie niedoprzed na
wszystkich wrzecionach maszyny. Powoduje to postdj
maszyny i konieczno$¢ masowego przykrecania nie-
doprzedu, co obniza jako$¢ potproduktu. Pracownik
zaktadéw ,Triniczaj* (Klajpeda, Litewska SSR) A. I
Buszkarew zastosowat oryginalne ulepszenie, zapo-
biegajagce oberwaniu sie niedoprzedu w przypadku
zerwania sie pasa.

Na rysunku przedstawiony jest schemat kon-
strukcji. Jezeli zerwany pas 2 spadnie ze stozka |,
uderzy on o listwe 3, kté6ra umocowana jest luzno
na dragzku podnoszacym dolnego stozka 7 i podtrzy-
mywana sprezyng 6 w potozeniu poziomym réwno-
legle do stozka.

W skutek uderzenia pasa listwa i umocowany razem
z nig sworzen 4 odchyla sie w doét. Sworzeh naciska
n'a guzik ,stop“ 5 elektrycznego odstawiacza 8 i ma-
szyna zostaje wytgczona w ten spos6b, ze zerwanie
niedoprzedu nie nastepuje. Opuszczenie listwy nastg-
pi¢ moze wskutek uderzenia postrzepionymi kohca-
mi pasa jeszcze przed jego zerwaniem. W tym przy-
padku maszyna zostaje takze wytaczona.

Ulepszenie to zostalo przekazane Taszkentskim za-
ktadom budowy maszyn celem zastosowania w ma-
szynach produkcji seryjnej.

1) Wg W. I.
Nr 12, 1950.

Buszkarewa i N. J. Domina, Tekst. Prom.

A. Ch. Mamutéw i O.N. Rozowa

V/ zakladach tych ustalono, ze opisany mechanizm
bedzie zastosowany w nowo konstruowanej niedo-
przedzarce grubej. Wydaje sie. ze dzieki nieskom-

plikowanej budowie mechanizmu mozna zastosowac
go na wszystkich niedoprzedzarkach $rednich.

Zastosowanie mechanizmu w zaktadach ,Triniczaj"
dato dobre wyniki.
Tium. Z. Piatek

WISKOZYMETR DO OZNACZANIA KONSYSTENCJI BARWNIKOW DRUKARSKICH *)

Przyrzad ten jest cylindrem 2z blachy miedzianej
o grubos$ci 1 mm (rysunek). Diugosc¢ tego cylindra wy-
nosi 200 mm, jego czesci stozkowej — 60 mm, rurki
spustowej — 40 mm. Srednica otworu spustowego
wynosi 4 mm. Cylinder ten zamocowuje sie w tlapce
statywu.

Cylinder z zamknigtym otworem spustowym na-
petnia sie badanym barwnikiem w ilosci 1 litra. Na-
stepnie otwér spustowy otwiera sie i pobiera te ilos¢
barwnika, ktéra wycieknie w ciggu 2 minut. Na
podstawie zwazenia tej ilosci barwnika okre$la sie
jego konsystencje.

Przyrzad ten jest bardzo prosty i nadaje sie w zu-
petnosci do uzytku w warunkach pracy zaktadu
produkcyjnego. Konsystencje barwnika oznacza sie
w ciggu 3—4 minut.

Kuchnia barwnikéw powinna dokona¢ oznaczenia
lepkosci gotowych barwnikéw drukarskich, a dru-
karnia powinna przyjmowac¢ tylko barwniki o ozna-
czonej lepkosci. Na podstawie doswiadczeh w zakta-
dach produkcyjnych opracowano tablice przedziatow
lepkoséci dla ré6znych barwnikéw. Lepko$¢é barwni-
kéw kadziowych przygotowanych na zageszczeniu
gumowym charakteryzuje sie wyciekaniem ich w ilo-
$ci 100—120 g w ciggu 2 minut. W tym samym cza-

*) Tekst. Prom. nr 4, str. 43, 1951.

sie wycieka 80—100 g bieli wywabowej. Lepkos¢
barwnikéw rapidogenowych przygotowanych na al-

kalicznym zageszczeniu krochmalowym charaktery-
zuje sie iloscig 110—140 g w ciggu 2 minut, a barw-
nikbw chromowych na zageszczeniu gumowym
70— 100 g. W. D.
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WSROD

PROF. INZ. WLEADYStAW HOMOLA —
elektryczne pradu zmiennego. T. I, Maszyny asyn-
chroniczne. Przektad inz. Wojciech Stanistawski.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1950.

Maszyny

Na tre$¢ ksigzki sktadajg sie najobszerniej opisane
pradnice tréjfazowe (opis, dziatanie, SEM, stata Esso-
na, obwéd magnetyczny, charakterystyczne stany pra-
cy, obliczenie cewki magnesujgcej, wzbudnica, po-
$pieszna regulacja napiecia, straty i sprawno$¢, przy-
ktady obliczen, konstrukcja i zastosowania), synchro-
niczne silniki tréjfazowe, przesuwniki fazowe, synchro-
niczne pradnice jednofazowe, przetwornice jednotwor-
nikowe, synchroniczne przetwornice czestotliwosci. Za-
mieszczono réwniez tabele drutéw nawojowych.

Ksigzka prof. Homoli wg wstepnego okres$lenia —
przeznaczona jest ,dla konstruktorow maszyn elek-
trycznych w przemys$le. Moze stanowi¢ cenng pomoc
dla uczniéw i nauczycieli szkot technicznych*.

W ksigzce poruszono wiele zagadnien, jednak nie
wyczerpano najistotniejszych. Uwzgledniono te, ktore
weszly juz w klasyczny repertuar nauki i rozwinigcie
tych zagadnien jest po$pieszne, ledwie naszkicowane.

Jest to tom pierwszy; wg zapowiedzi nalezy oczeki-
wac catej serii ksigzek tyczacych maszyn elektrycznych
i transformatoréw, winien zatem zawiera¢ giebsze
wprowadzenie w zagadnienie elektryki i magnetyzmu,

takie jak np. wykresy wektorowe — dzi§ bardzo po-
pularne i pozyteczne réwniez w praktycznym zastoso-
waniu, — dalej opory indukcyjne — we wszystkich po-
staciach jakie W maszynach wystepujg, zagadnienie

odksztalcenia krzywej
magnetycznego itd.

pradu, napiecia — strumienia

Argument, ze jest to przedmiotem podstaw elektro-
techniki wydaje sie niewystarczajacy, gdyz przy pro-
jektowaniu nalezy zwr6ci¢ baczng uwage na to, jakie
wzory przyja¢ i dlaczego. Podkresli¢ rowniez nalezy
fakt, ze caly szereg zagadnien stosuje sie w formie
uproszczonej badz z przyblizeniami, z czego projektu-
jacy musi sobie doktadnie zdawaé¢ sprawe. Poniewaz
z zacytowanego na wstepie przeznaczenia ksigzki wy-
nika, iz ma to by¢ podrecznik szkolny, podkreslone
braki staja sie jeszcze istotniejsze.

Przy omawianiu uzwojen nie podano zupetnie zad-
nych wytycznych, ktérymi nalezy sie kierowacé przy
wyborze uzwojenia, jak réwniez nie podano wilasnos$ci
poszczeg6linych typéw uzwojen. O uzwojeniach utam-
kowych ledwie wzmiankowano.

Bardzo ramowo
tyczne.

Jezeli przyjaé, ze ksigzka ma stuzy¢ jako pomoc dla
projektujacych maszyny w przemysle, co byto rowniez
intencja autora, zarysowujg sie i tutaj powazne braki.
Gtowny z nich to bardzo mata ilo$¢ tablic i wykreséw,
ktérymi najczesciej postugujemy sie w praktyce. Ze-
branie ich z literatury nie nastreczaloby znaczniejszych
trudnos$ci, wdzieczno$¢ za$ czytelnika optacitaby z na-
wigzka wtozony trud.

Podane zaleznosci funkcyjne — przytoczone rzedy
wielkos$ci, np. magnetycznych i innych, sprawiajg wra-
zenie, ze przy projektowaniu maszyny nie ma zadnych

potraktowane sg obwody magne-

PRZEMYSt WLOKIENNICZY

Rok VI. Nr 1

KSIAZEK

trudnosci. Nalezy uwazaé to. za jedng z wigkszych wad
podrecznika. -Konstruktor, zwtlaszcza mniej doswiad-
czony, moze ulec tej sugestii. Dodatnig strong ksigzki
jest podanie w niej. zredukowanego schematu uzwojen
Tingley‘a, omo6wienie zagadnienia pos$piesznej regulacji
napiecia oraz kilku typéw regulatoréw. Pomocnymi
moga by¢ przyktady obliczen maszyny podane na kon-
cu ksigzki.

Cze$¢ konstrukcyjna.zawiera szereg uwag i wska-
zowek, ktére mogg by¢ pomocne przy ,szkolnym* pro-
jektowaniu.

Ze wzgledu na prawie zupeiny brak podrecznikéw
technicznych, ukazanie sie naktadu ksigzki prof. Ho-
moli nalezy powita¢ z zadowoleniem. Przy pomocy na-
uczyciela moze z niej z powodzeniem korzystaé uczen
Sredniej szkoty zawodowej, bedzie ona jednak malg
pomocag dla konstruktora maszyn w przemysSle.

T. B-t

NOWOSCI
PANSTWOWYCH wydawnictw

technicznych

Naktadem PWT
ksigzki:

ukazaty sie m. in. nastepujace

Tohloczko B. prof. inz.: Kotty parowe. Tom |. Zeszyt 1
Format B5, s. 92, rys. 8, tabl. 33, naktad 6000,
cena zt 8.—

Zeszyt zawiera obszerne omdwienie paliw kotto-
wych, analize procesu spalania oraz zaznajamia
z bilansem cieplnym kotta parowego. Praca prze-
znaczona jest dla inzynieré6w i magistrow inzy-
nierii zatrudnionych w dziale energetyki cieplnej
oraz dla studentow wyzszych szkdét technicznych.

Chemia i technika, Tom IX — Nowoczesne kierunki
w chemii barwnikéw. Praca zbiorowa (Komitet Re-
dakcyjny pod przewodnictwem prof. W. Swieto-

stawskiego). Format A5, s. 403, naktad 5200,
cena zt 28. —
Praca omawia teoretyczne podstawy chemii

barwnikéw oraz metody otrzymywania pétDroduk-
tow do barwnikéw i samych barwnikéw. Przezna-
czona jest dla technikéw i inzynier6w chemikéw.

Mazur M. mgr inz.: Suszenie podczerwieniag w prze-
mys$le chemicznym. Format A5, s. 44, rys. 10, na-
ktad 4000, cena zt 5.—

Praca omawia teoretyczne podstawy dziatania,
zasady budowy i projektowania oraz zastosowania
w przemysle, zwtaszcza w przemys$le chemicznym,
promiennikéw podczerwieni i suszarek promienni-
kowych. Przeznaczona jest dla technikéw i inzy-
nierow chemikéw pragnacych pozna¢ i stosowaé
nowa metode suszenia.

Zawadzki J. prof. dr: Technologia chemiczna nieorga-
niczna. Cze$¢ |. Wyd, Il uzupeinione. Format BS5,

s. 418, rys. 119, tabl. 47, naktad 5000, cena zt 30,—
Ksigzka zaznajamia z Og6lnymi zasadami techno-
logicznymi chemii nieorganicznej oraz zawiera
szczeg6lowe omowienie proceséw wielkiego prze-
mystu nieorganicznego. Przeznaczona jest dla inzy-
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Warunki prenumeraty czasopism technicznych

na rok 1952

Naczelna Organizacja Techniczna
stracja Czasopism Technicznych,
Wydawnictwa Techniczne
munikacyjne wprowadzajg

— Admini-
Panstwowe
i Wydawnictwa Ko-
zatwierdzone przez

Nr konta

Nazwa czasosopisma
PKO

Czasopi ma

Przeglad Techniczny.....ccoeee.
Energetyka. ..
Gazeta Cukrownicza.......e.
Gaz, Woda i Techn. Sanit. .
Gospodarka Wodna......cccoceeeenenene
Inzynieria i Budownictwo
Materiaty Budowlane

1-19883/110
1-20164/110
1-19871/110
1-19872/110
1-19873/110
1-19875/110
1-19876/110

Poligrafika ... 1-19878/110
Przeglad Budowlany 1-19879/110
Przeglad Elektrotechniczny. 1-20165/110
Przeglad Geodezyjny 1-19880/110
Przeglad Mechaniczny 1-19881/110
Przeglad Papierniczy VII-10G15/110
Przeglad Skoérzany...... VI11-10614/110
Przeglad Spawalnictwa 1-19882/110

Przemys$l Chemiczny.....ccceoeene
Przeglad Telekomunikacyjny
Przemys$l Drzewny....eeevveianne
Przemys$I| Rolny i Spozywczy .
Przemys$l Wibkienniczy

Szkto i Ceramika ...cceirennnnn.
Technika Motoryzacyjna
Technika Lotnicza......ccceeeeenens
Budownictwo Przemystowe
Architektura....ceniniciens
Przeglad GOrniczy .......veene
HUEN K o
Cement, Wapno, Gips.

1-19885/110
1-19884/110
1-19886/110
1-19887/110
VII-10617/110
1-19889/110
1-19891/110
1-19890/110
1-21902/110
1-19870/110
IH-12006/110
ni-5574
IH-12007/110
IH-12005/110
HI-12002/110
1-20613/110

Przeglad Odlewnictwa
Drogownictwo

Czasopisma popul
MechaniK ...
Wiadomosci Elektrotechniczne
Wiadomosci Telekomunikacyjne.
Wiadomosci GAornicze........ccocueee.
Wiadomcs$ci Hutnicze....

1-19877/110
1-19892/110
1-19893/110
m-12001/110
m-12004 110
m-12003/110
1-20614/110
1-21488/110
1-19874/110
Vn-21247/110

MOtOrYZacja ooeveeiieeiieeeeeieenen.
Technik Przem. Spoz
Horyzonty Techniki
Wibkiennictwo

naukowo

Biuro Prasy i
dy Ministrow i
nastepujace warunki
technicznych na rok 1952.

Informacji

A b o nam

Optata normalna

kwar-
talny

pot-

roczny  ocony

-te chniczne:

108 54 27
72 36 18
54 27 13,50
72 36 18
90 45 22,50
108 54 27
72 36 18
72 36 18
108 54 27
108 54 27
72 36 18
108 54 27
54 27 13,50
54 27 13,50
54 27 13,50
108 54 27
72 36 18
72 36 18
90 45 22,50
108 54 27
54 27 13,50
54 27 13,50
-4 27 13,50
1.3 54 27
180 90 45
108 54 27
108 54 27
54 27 13,50
72 36 18
72 36 18
72 36 18
arn o-techniczne
108 54 27
36 18 9
36 18 9
54 27 13,50
54 27 13,50
54 27 13,50
54 27 13,50
30 15 7,50
36 18 9

24 12 6

Departament

e n

t

przy Prezydium Ra-
Techniki
prenumeraty

PKPG

czasopism

Optata ulgowa

1
* roczny

54
36
36
36
54
54
36

54
54
36
54
36
36
36
54
36
36
54
54
36
36
36
54
90
54
54
36
36
36
36

36
18
18
18
18
18
18

Ze wzgledu na niskie
ceny obowigzuje pre-

poét-
roczny

27
18
18
18
27
27
18

27
27
18
27
18
18
18
27
18
18
27
27
18
18
18
27
45
27
27
18
18
18
18

18

© © © O W O

numerata normalna



Cena n-ru zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

BIBLIOTEKA WLOKNIARZA

Aniotkiewicz A., Zajkiewicz H.: Przewodnik
przodujgcego tkacza, 1951, str. 144, zt 4,50.

Falkowski J.: Proces suszenia w zakladach
roszarniczych, ttum. Z ros. B. Tumalewicz, 1951,
str. 68, z} 6.—.

Kokerin W.: Przedzarka obrgczkowa (Budo-
wa, regulacja remont), ttum. z ros. B. Beuth,
1951, str. 128, zt 15.—. .

Kowanko W.: Walka z odpadkami w przedzal-
niach bawetny, ttum. z ros. B. Beuth, 1951,
str. 88, zt 4—.

tobzin R.: Usprawnienia orgamzacyjno- ‘tecn”
niczne w tkalni, ttum. z ros. S. Wrede, 1951,
str. 32, zt 12—.

Pawlow N.: Zuzytkowanie
przedzeniu bawemy, ttum.
1951, str. 40, zt 7,30.

Pikowski Gi Budowa i obstuga przedzarek
Iniarskich, ttum. z ros. B. Beuth, 1951, str. 203,
zt 18,50.

Szwyrlew S.i Automatyczna regulacja kroch
malaria, ttum. Z ros. S. Werner, 1951, str. 60,

zt 7—.

odpadkéw przy
z ros. S. Werner,

ksigzki z dziedziny przemys+tu

WLOKIENNICZEGO

Astanowa M.: Wtékno, nicii tkaniny ze szkia,
ttum. Z ros. S. Dowgielewicz, 1950, str. 95,
zt 13,50.

Bakun N., Tregubowa B., Iwanowa-Czenco-
wa A.: OrgamzaCJa kontroli technicznej w tkat-
niach Iniarskich, ttum. zros. O. Norewicz, 1951,

144, zt+ 32.—.
DomlnlkleW|cz M.: Podstawy farbiarswa, tom
|. Podstawy teoretyczne, wyd. Il, 1950, str. 352,

*églho'rski W.: Oéwietlenie w przemyérle wito -
kienniczym, 1951, str. 80, zt 13,50.

Kastner H,: Poradnik przedzalnika baweiny,
thum. z niem. T. Filipczynski, 1951, str. 128,
zt. 12,50.

Kniat J., Rozental S. Analiza jakosciowa i
ilosciowa z zakresu wiokiennictwia, 1950, str.
225, zt 29—.

Mokoszew N.i Analiza brakow w Wykonczai
nictwie tkanin bawetnianych, tlum. z ros. J.
W ajntraub, S. RaczynAski i S. Rozental, 1951,
str. 322, zt 33—.

Preiss K. Czynniki wplywajace na réwno-
mierno$¢ przedzy bawelnianej, 11950, str. ¢6,
zt 9—.

Schiiling E., Mueller W.: Len, ttum. z niem.
S. Dowgielewicz, 1951, str. 335, zt 39.

Teoria przedzalnictwa (praca zbiorowa pod re-
dakcjg W. Zotikowa), thum. z ros. opracowano
w Giléwnym Instytucie Wibdkiennictwa, tom I,
czes¢ 1, 1950, str. 320, zt 22,50, czes¢ 2, 1951,
str. 360, zt 30.—.

DO NABYCIA W KSIEGARNIACH

Turski J. S., Demel Cz., Gierlach J., Majzner
J., Tarchalski B.: Czeri anilinowa, 1950, str.
91, zt 52—.

Wzorcowe metody badania trwatosci wybar*
wien (praca zbiorowa — Laboratorium Kolory-
styczne Politechniki Warszawskiej), 1950, str.
51, zt 7,50.

BIBLIOTEKA PLANU SZESCIOLETNIEGO

Bartoszewicz S.: Materialy budowlane w Pla-
nie Szescioletnim, 1951, str. 71, zt 5,50.

Bryjak E., Zacharzewski B.: Metalurgia pror
szkébw w Planie Szescioletnim, 1951, str. 109,
zt 8—.

Fromer R.: Lesnictwo w Planie Szescioletnim,
1951, str. 72, zt 6—.

Jaroszyski M.: Gospodarka komunalna w Pla-
nie Szescioletnim, 1951, str. 78, zt 6.—.

Kamienny M.: Przemyst rybny w Planie Sze-
Scioletnim, 1951, str. 72, zt 10—.

Knysz J.: Przemyst elektrotechniczny salnor
pradowy w Planie SzesScioletnim, 1951, str. 87,
zt 13,50.

Krzywicki E.. Przemyst skdérzany w Planie
Szescioletnim, 1951, str. 80, zt 4,50.

Minorski S.: Komunikacja lotnicza w Planie
Szescioletnim, 1951, str. 44, zt 3—.

Rabsztyn J.: Przemyst weglowy w Planie
Szescioletnim, 1951, str. 95, zt 6,50.

Schabinski S.: Przemyst drzewny w Planie
Szescioletnim, 1951, str. 80, zt 7,50.

Secomski K.: Inwestycje w Planie Szesciolet-
nim, 1951, str. 78, zt 4—.

Szpilewicz A.. Koksochemia w Planie Szes-
cioletnim, 1951, str. 75, zt 10—.

Wojnar J.: Przemyst naftowy w Planie Sze-
Scioletnim, 1951,istr. 67, zt 4,50.

* SOPOT w]

ROZNE
f : Kazdy moze i powinien ko-
rzysta¢ z dokumentacji naukowo-technicznej,
1951, str. 61, zt 3—.
Niebrdj S.: Razenia elektryczne, 1951, str. 123,
zt 16,50.
Oszczedna gospodarka weglem (praca zbioro-
wa), 1951, str. 339, zt 38—.

Pietkiewicz K., Luliniecki A.: Poradnik mi-
strza, ttum. z ros. S. Albrycht, 1951, str. 94,
zt 12,20.

Skibicki W.: Stownik techniczny rosyjsko-
polski (zawiera okoto 27 000 poje¢ z najwaz-
niejszych dziedzin techniki), 1951, str. 450,
zt 41—.

Szargut J.: Racjonalne spalanie wegla, 1951,
str. 28, zt 2—.

Siadem inzyniera Kowalowa (sprawozdanie z
narady inzynieréw i technikbw w Katowicach),
1951, str. 68, zt 4—.

TECHNICZNYCH DOMU KSIAZKI



