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Rok VI Październik 1952 Nr 10

Mobilizacja w łókniarzy dla realizacji programu Frontu Narodowego

D zięki historycznem u zwycięstwu Zw iązku  Ra­
dzieckiego nastąpiło wyzwolenie narodow e' i  spo­
łeczne mas pracujących Polski. Na bazie uspołecz­
nienia ppdstawowych środków p ro du kc ji w  Polsce 
Ludow ej w ys tą p iły  i  zaczęły działać ekonomiczne 
prawa socjalizmu. Działanie tych p raw  wyraża się 
wzrostem p rodukc ji, w  celu zaspokojenia potrzeb 
oraz podnoszenia poziomu m aterialnego i  k u ltu ra l­
nego społeczeństwa.

W ykonanie 3-letniego P lanu Odbudowy oraz 
obecna realizacja 6-letniego P lanu Budow y Pod­
staw Socjalizmu są dowodem, że cechy podstawo­
wego praw a ekonomicznego socjalizm u polegają — 
— ja k  uczy S ta lin  —■ na zabezpieczeniu m aksym al­
nego zaspokojenia stale rosnących m ateria lnych 
i  ku ltu ra ln ych  potrzeb całego społeczeństwa droigą 
stałego wzrostu i  doskonalenia p rodukc ji na baziie 
najwyższej te c h n ik i’).

Doświadczenia naszego budow nictw a w  oparciu 
o osiągnięcia i  pomoc Zw iązku Radzieckiego w y ­
kazały, że nasza gospodarka rozw ija  się coraz bar­
dziej harm on ijn ie  w  ramach p lanów  gospodarczych, 
stanowiących odzwierciedlenie wym ogów prawa 
planowego i  proporcjonalnego rozw oju  gospodarki 
narodowej. Dotychczasowe w y n ik i rea lizac ji na­
szych p lanów  gospodarczych zapewniają rozwój 
nowych, socjalistycznych stosunków p rodukcy j­
nych.

Przemysł w łók ienn iczy dzięki w ykonan iu  P lanu 
3-letniego i  rea lizac ji bieżących p lanów  w y tw ó r­
czych w  ramach P lanu 6-letniego stał się jedną 
z podstawowych gałęzi gospodarki i  dźw ignią 
umocnienia nowego ustro ju . W yn ika  stąd, że wszel­
kie  zaburzenia w  w ykonan iu  p lanów  p ro du kcy j­
nych w  ja k im ko lw ie k  oddziale przedsiębiorstwa 
w łókienniczego czy branży w łókiennicze j godzą w  
podstawowe prawa proporcjonalnego rozw oju  go­
spodarki socjalistycznej. N iew ykonanie  zadań w y ­
twórczych w  n iektó rych  zakładach przem ysłu w łó ­
kienniczego obniża sprawność dzia łania prawa p la ­
nowego i  proporcjonalnego rozw oju  powodując w  
naszej gospodarce socjalistycznej trudności roz­
wojowe polegające na nieprzestrzeganiu zasadni­
czego w arunku  p ro po rc ji w  p ro du kc ji i  podziału 
p roduktu  społecznego.

Pom ijanie  istotnego sensu działalności przem y­
słu, polegającej na zabezpieczeniu maksymalnego 
zaspokojenia potrzeb m ateria lnych  i  ku ltu ra ln ych  
społeczeństwa osiąganego przez sta ły wzrost i  do­
skonalenie p ro d u kc ji na bazie najwyższej techn ik i, 
jest wyrazem  ciasnoty poglądów i  w u lgaryzow a- 
niem zasad ekonom ii po lityczne j socjalizmu. Na te j 
podstawie p ow inn i pracow nicy przem ysłu w łók ien ­
niczego oceniać swoje zadania polityczne. Tak bo­
w iem  pow iedzia ł B. B ie ru t na V I I  P lenum  KC 
PZPR: „Po obaleniu ustro ju  kapita listycznego w

») N ow e D rog i, N r  9 (39) s tr. 173, 1952,

Polsce, zaczęło u nas na m iejscu kapitalistycznego  
prawa konku renc ji i  anarch ii działać w uspołecz­
n ionym  sektorze gospodarki prawo planowego, 
proporcjonalnego rozwoju, odpowiadającego ro ­
snącym potrzebom społecznym, prawo, które  —  jak  
uczy towarzysz S ta lin  —■ wymaga, aby wszystkie  
dziedziny gospodarki ro zw ija ły  się w  ramach wza­
jem ne j współzależności“  2 3 *).

Dlatego uczy J. S ta lin : „P lany  nasze to nie p la ­
ny  —  progiiozy, p lany  — przypuszczenia, lecz p la ­
ny —  dyrek tyw y , któ ra  dla organów kieru jących  
są nakazami i  które nadają k ierunek naszemu 
przyszłemu rozw ojow i gospodarczemu w  skali 
ogó lnokra jow ej“  :l).

W przemyśle w łókienniczym , którem u przypadła 
szczególnie doniosła ro la  w  um acnianiu spójni m ię­
dzy m iastem i wsią, oznacza to konieczność m obi­
liza c ji do w ykonyw an ia  i  przekraczania planów 
produkcyjnych.

P lany, przepojone głęboką treścią polityczną, za­
początkowały w ie lk ie  dzieło budow y socja lizm u w  
Polsce. W oparciu o przyjaźń, sojusz i  braterską 
pomoc Zw iązku  Radzieckiego, patriotyczne i  postę­
powe masy k lasy robotniczej, chłopów i  pracującej 
in te lige nc ji pod przewodem Polskie j Zjednoczonej 
P a rtii Robotniczej w y z w o liły  potężne s iły  twórcze 
narodu, rozw ija jąc patrio tyczną i  postępową jed ­
ność dzia łania oraz umacniając w ięź narodu po l­
skiego z w szystk im i siłam i b ron iącym i pokoju, n ie­
zawisłości narodów i postępu.

Społeczeństwo nasze staje się społeczeństwem 
socjalistycznym, zjednoczonym w okó ł na jżyw ot­
niejszych spraw narodu —  w ykonania P lanu 6 -le t­
niego i  w a lk i o pokój. D zięk i uspołecznieniu środ­
ków  p ro du kc ji nie znamy już  w  naszym przemy 
śle w yzysku człowieka przez człowieka. Bezrobo­
cie, nędza i  b ru ta lna  przemoc zn iknę ły  bezpowrot­
nie.

P rzem ysł w łókienniczy, dźw ign ię ty  z ru in  i  zn i­
szczeń wojennych, nie ty lk o  odbudował się, ale 
w kroczy ł zdecydowanie na drogę przebudowy, mo­
dernizacji, l ik w id a c ji eksploatatorskiej spuścizny 
pokapita lis tyczne j oraz budow nictw a kapitalnego. 
P rodukcja  przem ysłu w łókienniczego wzrosła k i l ­
kakro tn ie . W łókniarze, k tó rzy  szczególnie d o tk li­
w ie  w  warunkach u s tro ju  kapita listycznego ~dcznŁ 
w a li nędzę i  niepewność ju tra , p racują  z c-uym za­
pałem dla narodu, dla siebie i  swych dzieci. Przo­
dow nicy i  racjona liza torzy dzięki swej pracy i  sta­
łem u ulepszaniu je j metod stają się tw órcam i po­
stępu, p ion ie ram i rozw o ju  nauki i  techn ik i. Szkol­
n ictwo, tzn. ku rsy  różnych stopni, gimnazja, licea 
i  technika w łókiennicze oraz studia inżyn ierskie  
sta ły się dostępne dla wszystkich pracow ników

2) N ow e D rog i, Nr! 6 (36), str. 46, 1952.
3) J. S ta lin , Spraw ozdan ie po lityczne  C K  W K P (b)

złożone X V  Z ja zd o w i W K P (b), P a rtizda t, 1936, str. 40.
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przem ysłu włókienniczego, co było  n iem ożliwe w  
Polsce sanacyjnej. Do przem ysłu nap ływ a ją  coraz 
większe zastępy nowej ludow ej in te lige nc ji tech­
nicznej z wyższym i kw a lifika c ja m i.

K o b ie ty -w łó kn ia rk i, k tó re  b y ły  szczególnie upo­
śledzane w  fabrykach  kap ita lis tycznych, n ie  ty lk o  
posiadają p raw a rów ne z mężczyzną, aie w yzw olo­
ne z kapita listycznego w yzysku —  przewodzą w  so­
c ja listycznej pracy, dając w zór i  p rzyk ład  oraz mo­
b ilizu jąc  ak tyw n ie  masy pracujące do rea lizac ji 
nowych w spania łych p lanów  socjalistycznych.

(Młodzież — duma i  nadziej a naszej przyszłości —  
zorganizowana w  ZM P czy niezrzeszona —  stała się 
się przodującą siłą naszego narodu, w ykazu jąc 
Czynem Z lo tow ym  i  ślubowaniem  na Konstytuc ję  
Polskie j Rzeczypospolitej Ludow ej, że posiada nie­
spotykane dotychczas w  naszej h is to r ii w a ru n k i 
rozw oju  i  w  oparciu o doświadczenia i  p rzyk ład  
przodującej m łodzieży komsomolskiej coraz w  szer­
szym zakresie współdziała w  rządzeniu państwem. 
W  przemyśle w łókienn iczym  dzięki stałemu podno­
szeniu świadomości po lityczne j oraz zawodowej 
m łodzież przewodzi w  w ykonyw an iu  p lanów  p ro ­
dukcyjnych.

Personel inżyn ie ry jno -techn iczny znalazł dzięki 
w ładzy ludow ej szerokie m ożliwości rozw oju  i  za­
stosowania swych zdolności twórczych, stając się 
ważna i  cieszącą sie powszechnym szacunkiem czę­
ścią składową w ie lk ie j a rm ii budowniczych nowej 
Polski —  umacniając coraz bardzie j swe znaczenie 
przez ścisłą współpracę i  koleżeńską pomoc dla ro ­
botn ików , rac jona liza torów  i  now atorów  4).

Ogromne osiągnięcia społeczne, gospodarcze, po­
lityczne  i  ku ltu ra ln e  zostały zdokumentowane w  
K o ns ty tuc ji Po lskie j Rzeczypospolitej Ludow ej, k tó ­
ra  jes t dumą i  raidlością każdego pattrioty, w yrażając 
dorobek pracy i  w a lk i w ie lu  pokoleń naszego na­
rodu oraz wytycza jąc 'drogi i  zapewniając środki 
nowych osiągnięć gwarantu jących rozw ój naszego 
k ra ju .

Duma z naszych osiągnięć nie może nam przesła­
niać trudności, niedomagań, b raków  i  trosk, k tó re  
codziennie są udziałem  każdego z nas. Trudności te 
nie są jednak niepokonalne, nie są to bowiem  tru d ­
ności upadku, lecz rozw o ju  i  wzrostu, w a lk i o nowe 
osiągnięcia, o postęp.

Dlatego obowiązkiem  każdego Polaka, któ rem u 
iob ro  O jczyzny leży na sercu, k tó ry  pragnie wzrostu 
naszych s ił i  pokojowego budow nictw a oraz szczę­
ścia swego i  swych naibliższych, jest włączenie się 
do walczących o szczęśliwsze, pokojowe ju tro  tw ó r­
czych s ił narodu.

Dlatego n ikom u w  Polsce nie wolno pozostać po- 
:a F rontem  Narodowym .

Czym jest F ron t Narodowy?
• „Jest j e d n o ś c i ą  d z i a ł a n i a  w s z y s t -  
: i e h  P o l a k ó w ,  k tó rzy  chcą gospodarczego 
ku ltu ra lnego  ro zkw itu  Polskie j Rzeczypospolitej 

aidowej, szybkiego wzrostu je j s iły  oraz dobrobytu 
/szystkich lud z i pracy.

Jest j e d n o ś c i ą  d z i a ł a n i a  w s z y s t -  
i  c h, - k tó rzy  chcą u trw a len ia  poko ju  i  n iepodleg- 
)ści O jczyzny.

J est j e d n o ś c i ą  w  w a l c e  o szczęśliwą 
; rzyszłość narodu, w  walce z tym i, k tó rzy  chcie li-

4) Por. P rog ram  F ro n tu  Narodowego, K s iążka  i W ie - 
e: a, W arszawa, 1952, s tr. 5.

by naród nasz rozbić i  osłabić wewnętrznie, w  w a l­
ce z na jm ita m i im peria lizm u “  5).

„K to  staje w  szeregach F ron tu  Narodowego, kto 
wzmacnia jego jedność i  przyczynia się do osiąg­
nięcia jego w ie lk ich  i spraw ied liw ych celów —  jest 
patriotą.

K to  jedność narodu świadomie rozb ija  —  jest 
w rog iem “  6).

Realizacja celów F ron tu  Narodowego nakłada na 
każdego Polaka poważne zadania. Zasadniczym 
obowiązkiem jest zwiększenie w ys iłku  dla urzeczy­
w istn ien ia  w ie lk ich  ¡zadań P lanu 6-letniego przez 
stałe podnoszenie wydajności pracy, rozwój przo­
dujących metod, ja k  współzawodnictwo, w ie lo - 
warsztatowość, ruch racjona liza torski, p raw id łow a 
organizacja p racy ,w celu ilościowego, jakościowe­
go i  wartościowego w ykonania planów  oraz przez 
stałe obniżanie kosztów własnych, lepsze zużycie 
surowców i m ateria łów  pomocniczych, w ykorzysta­
nie maszyn i  urządzeń, przeprowadzenie rem ontów 
i  dbałość o p raw id łow ą  eksploatację oraz konser­
wację środków pracy, ja k  również lepsze zużycie 
czasu roboczego.

W ykonanie i  przekroczenie planów  ilościowo, 
jakościowo oraz p rzy  stałej obniżce kosztów po­
zw oli przem ysłow i w łókienniczem u na w ype ł­
nienie bardzo odpowiedzialnych zadań w  zakresie 
lepszego zaopatrzenia w si w  a rty k u ły  przemysło­
we, zapewniając rozwiązanie węzłowych zagadnień 
przebudowy stosunków pom iędzy ro ln ic tw em  
a przemysłem, co umocni sojusz robotn iczo-chłop­
ski. W ykonanie poważnych zadań gospodarczych 
jest uwarunkow ane pogłębieniem pracy masowo- 
polityczne j, p raktycznym  powiązaniem roboty go­
spodarczej z robotą polityczną.

Na V I I  P lenum  KC PZPR B. B ie ru t pow iedzia ł: 
„N ig d y  nie odrywam y w naszej walce zagadnień 
gospodarczych od podstawowych zadań po litycz­
nych. Te ostatnie rozw ija ją  się i  rosną w łaśnie w  
m iarę naszych osiągnięć gospodarczych w  oparciu 
o te osiągnięcia i  w  najściślejszym  zw iązku z n i­
m i“  7).

Dlatego m obilizacja w okó ł zadań p rodukcyjnych 
pow inna zw ierać nasze szeregi, wzmacniać udzia ł 
mas pracujących w  zarządzaniu przedsiębiorstw  
oraz w  czujności i  pogłębianiu świadomości p o li­
tycznej, w  przestrzeganiu socjalistycznej dyscypli­
ny  pracy, w  rozw ija n iu  trosk liw ośc i o m ienie naro­
dowe, o b y t człowieka pracy itp .

Im  bardziej zespolimy nasze w y s iłk i dla w yko ­
nania P lanu 6-letniego, tym  w ięcej wzm ocnim y 
nasz ustró j oraz wielkość, siłę i  dobrobyt naszego 
narodu, rea lizu jąc podstawowe prawa ekonom iki 
socjalistycznej.

Zjednoczenie wszystkich tw órczych elementów 
narodu zrealizu je w ie low iekow e marzenia na jlep ­
szych synów naszej Ojczyzny.

Na czele F ron tu  Narodowego stanęła klasa ro ­
botnicza, związana n ierozerw alnym  sojuszem z 
chłopstwem i  in te ligenc ją  pracującą. Aw angardą 
k lasy robotniczej jest Polska Zjednoczona P artia  
Robotnicza.

5) P rog ram  F ro n tu  Narodowego, K s iążka  i  W iedza, 
W arszawa. 1952, str. 4.

°) P rog ram  F ro n tu  Narodowego, K s iążka  i  W iedza, 
W arszawa. 1952, str. 5.

7) N ow e D rog i, N r  6 (36), 1952, str. 6,
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„K ie row n icza  ro la  naszej p a r t i i —  m ów i 
B- B ie ru t —  je j zdolność m obilizacyjna, je j au to ry ­
te t i  w ięź z masami p racu jącym i —  to czynnik i, 
które  decydują o sile bojow ej i  rozmachu ofenzyw- 
nym  F ron tu  Narodowego w  walce o pokó j i  P lan  
Sześcioletni“  SJ.

P a rtia  nasza, wychowana na wzorach pracy 
i  zwycięstwach W KP(b), w słuchując się w  potrzeby 
i  znając dążenie mas ludow ych, ucząc się od niich, 
pracując z n im i i  d la  nich, zapewnia n ieprzerw any 
rozwój naszego k ra ju , spełniając wolę narodu.

Naród nasz uzbro jony w  niezawodny oręż zw y­
cięstwa, naukę m arksizm u - len in izm u, o trzym uje  
także braterską pomoc od W ie lkiego K ra ju  Socja­
lizm u.

W czasie V I I  P lenum  KC  PZPR B. B ie ru t pow ie­
dział: „Czyż m oglibyśm y tak szybko i  tak  pom yśl­
nie odbudować k ra j z ru in  wojennych, realizować 
tak skutecznie nasze p lany uprzem ysłow ienia Po l­
ski, kroczyć dziś tak  pewnie i  zwycięsko po drodze 
budow nictw a socjalistycznego, umacniać tak  - sku­
tecznie s iły  naszego państwa ludowego, gwarancję  
naszej obronności i  niepodległości narodowej —  
gdybyśmy nie m ie li tak potężnego oparcia w  so­
juszu ze Zw iązkiem  Radzieckim, gdybyśmy nie 
odczuwali na każdym k roku  jego b ra te rsk ie j po­
mocy i  p rzy jaźn i“  8 9).

Oznacza to, że rozw ój ekonomicznych i  po litycz­
nych dźw ign i naszego k ra ju  jest rea lny i  oparty  na 
konkretnych siłach, decydujących o jego potędze.

Naród nasz zjednoczony jest dziś w okó ł przodu­
jących s ił k ra ju , k lasy robotniczej. M am y Partię, 
k tó ra  w  oparciu o naród, przez naród i  dla narodu 
in ic ju je , organizuje i  k ie ru je  rozwojem  k ra ju  zgod­
nie z niezawodną i  sprawdzoną nauką m arksizm u- 
len in izm u. M am y w ie lk iego sojusznika d p rzy jac ie ­
la —  Zw iązek Radziecki i  K ra je  D em okracji Ludo­
wej. Posiadamy niespotykane dotychczas w  h is to r ii 
naszego k ra ju  zaufanie, szacunek i  sympatię setek 
m ilionów  prostych ludz i na całym  świecie, k tó rzy  
z uznaniem i  serdecznością m ów ią o naszych osiąg­
nięciach, k tó rzy  gotow i są do w a lk i za w ie lką  spra­
wę socjalizmu.

Św iadom i jesteśmy słuszności naszej sprawy i  
dla n ie j oddamy wszystkie s iły  i  zdolności w brew  
knowaniom  anglosaskich ludobójców, spiskom ko­
sm opolitów  i  k le ryka łów , zaprzedaniu pseudoso- 
cja lis tów , sprzedawczyków rodzimego i „zachod­
niego“  autoram entu, wściekłości faszystowskich 
zb irów  —  neohitlerowców  i  ich opiekunów z pod 
znaku dżumy. Pogłębiają się sprzeczności w  obozie 
im peria lizm u, a wzm acniają się ogniwa obozu po­
ko ju  i  postępu. Naród po lsk i św iadom y swej ro li 
h istorycznej, zjednoczony we Froncie Narodo­
w ym  —  wie, że pracą wzmacnia Ojczyznę i  b ron i 
poko ju  świata.

Oceniając rzete ln ie  nasze dotychczasowe osiąg­
nięcia oraz b rak i i  niedomagania, św iadom i" no­
wych zadań, k tó re  sta ją przed narodem —  zjedno­
czeni we Froncie N arodowym  —  przystępu jem y do 
w yborów  do Sejmu Polskie j Rzeczypospolitej 
Ludow ej.

Nasze w ybo ry  obecne odbywają się w  innych 
warunkach niż w  1947 r. Naród po lsk i pozbył się 
lud z i z pod znaku m iko ła j czykowskiego, elementów 
w rogich masom pracującym , w y rzu c ił za burtę  
w ichrzyc ie li, sabotażystów i  szpiegów. W  trudzie

8) N ow e D rog i, N r  6 (36), 1952, str. 6.
9) Nowe D rog i, N r  6 (36), 1952, s tr. 15.

rea lizac ji p lanów  gospodarczych scementował na­
ród nasz swe szeregi dzięki doświadczeniu w  rzą­
dzeniu kra jem  bez pomocy i  udzia łu  kap ita lis tów  
rodzim ych i  obcych, s tw o rzy ł nowe, lepsze życie, 
usunął na zawsze w yzysk klasy robotniczej, n ie­
okiełznaną swobodę ku łactw a  i  poniżającą funkc ję  
in te lig e n c ji pracującej- Dobra ku ltu ra ln e  sta ły się 
udziałem  szerokich mas społeczeństwa. Spotężniał 
nasz przem ysł przez umocnienie socjalistycznych 
stosunków p rodukcy jnych  i  coraz szybciej zamy­
ka ją  się źródła rozw o ju  kap ita lizm u. Ogromna p ra ­
ca wychowawcza, in ic jow ana i k ierowana przez 
Partię, przygotow ała do nowych w arunków  zastępy 
młodzieży, nowych ludz i o socja listycznym  sty lu  
pracy.

W  te j sy tuac ji w ybo ry  do Sejmu nabierają szcze­
gólnego znaczenia. Są one bowiem  przejawem  jed ­
ności m ora lno-po lityczne j społeczeństwa polskiego. 
Są one ogólnonarodowym świętem.

W ybory w  okresie budow y podstaw socjalizmu, 
wzrostu gospodarki socjalistycznej oraz ogranicza­
nia i  w yp ie ran ia  w yzyskiwaczy są w ie lk im  osiąg­
nięciem w  przekształceniu się naszego narodu w 
naród socjalistyczny. Um acniają one potęgę pań­
stwa i jego niepodległość.

Dlatego każdy p racow n ik przem ysłu w łók ien n i­
czego, rozum iejąc .znaczenie w yborów  jako  w ie l­
kiego aktu  współodpowiedzialności za losy naszego 
k ra ju  przez realizację program u F ron tu  Narodowe­
go w  dn iu  w yborów  do Sejmu Polskie j Rzeczypo­
spolite j Ludow ej daje dowód swej dojrzałości oby­
w ate lsk ie j i  świadomości po lityczne j oraz szczerego 
in ternacjona lizm u i  łączności z klasą robotniczą 
tych  k ra jów , k tó re  walczą o p raw dziw e w yzw ole­
nie narodowe spod ucisku burżuazji.

Robotnicy i  personel inżyn ie ry jno  - techniczny 
przem ysłu włókienniczego, podejm ując zobowiąza­
nia p rodukcyjne  w  zw iązku z w yboram i do Sejmu, 
da li w yraz zrozum ienia isto tne j treści na jw ażn ie j­
szych dla naszego narodu problem ów, pogłębiając 
swoją twórczą pracą n ieprzem ija jącą wartość p ro ­
gram u F ron tu  Narodowego.

P racow nicy przem ysłu w łókienniczego dow iedli, 
że stojące przed n im i zadania w ykona ją  z honorem, 
wzmacniając nasz ustró j i  św ia tow y obóz pokoju.

P o tw ie rdz ili oni pełne zrozumienie w ytycznych 
B. B ieru ta , k tó ry  na V I I  P lenum  KC PZPR pow ie­
dzia ł: „Polska Ludowa jest dziś wolna i  niepodle­
gła. Masy pracujące w ypędziły  precz obszarników  
i  w ie lk ich  kap ita lis tów , a obecnie walczą o całko­
w ite  wyparcie  wszelkiego wyzysku, uprawianego  
jeszcze przez n iedob itk i burżuazyjnego ustro ju , 
przez ku łaków , spekulantów, a także złodziei, ban­
dytów , n ierobów, bum elantów, pasożytów, któ rzy  
chcą żyć z rabunku  mas pracujących, kosztem ca­
łego narodu. W zywając do F ron tu  Narodowego w  
walce o pokój, apelu jem y do narodu, k tó ry  przeżył 
najgłębszą w swej h is to rii rew olucję  społeczną, do 
narodu, k tó ry  karczuje korzenie w yzysku i  prze­
kształca się w  nowy naród  —  naród socja listyczny.

Cóż jest treścią naszego apelu? Zjednoczyć wszy­
stk ie  s iły , nadać im  świadom y, p lanow y kierunek  
i  podnieść zacofany do niedawna by t m ate ria lny  
i  s iły  twórcze społeczeństwa na najwyższy poziom, 
ja k i może osiągnąć w olny, w yzw olony naród. Z jed ­
noczyć wszystkie s iły  narodu, aby w czasie jak  n a j­
krótszym  przebudować gospodarkę Po lski z zacofa­
nej, jedne j z najsłabszych w Europie  —  w  przodu­
jącą technicznie i  jedną z najs iln ie jszych w  Euro-
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pie. Zjednoczyć wszystkie si ły  narodu, aby z k ra ­
ju  na wpó ł rolniczego, w  k tó rym  ziemia dawała ■— 
i  jeszcze daje niestety  —  bardzo niskie urodzaje 
(nie dlatego, że jest zła, ale dlatego, że jest upra­
wiana w  sposób przestarzały), uczynić k ra j  wysoko 
uprzemysłowiony, k ra j  żelaza, betonu i  stali, k ra j  
maszyn i  elektryczności, k ra j  wysokie j technik i 
zarówno w przemyśle jak  i  ro ln ic tw ie , k ra j  korzy­
stający w  pełni ze swych uk ry tych  dotąd i słabo 
wykorzystanych, ale bezspornie w ie lk ich  bogactw 
naturalnych, k ra j  jedno lity  gospodarczo i  k u l tu ra l­
nie, k ra j  w ie lk ie j  m eta lurg i i  i  w ie lk ie j  chemii, 
k ra j  żeglugi morskie j i  portów światowych, k ra j  
wysokich urodzajów i wysokie j k u l t u r y  Oto jakie  
jest zadanie naszego f ron tu  narodowego w walce o 
pokój i  Plan Sześcioletni. Oto jest w ie lk i  program, 
k tó ry  nazywa się planem przebudowy gospodar­
czej, planem uprzemysłowienia Polski Ludowej,  
Planem Sześcioletnim“  10).

W ybory Ido Sejm u Polskie j Rzeczypospolitej L u ­
dowej odbywają się w  okresie h istorycznych w y ­
darzeń.

X IX  Zjazd W KP(b) p rzy ję ty  został przez masy 
pracujące całego świata jako  doniosły fa k t w  życiu 
k lasy robotn icze j. Zobowiązania podejmowane 
przez dziesiątk i tysięcy robotn ików , chłopów i  in ­
te ligenc ji pracującej dowodzą w ie lk ie j wdzięczno­
ści i  m iłości do Z w iązku  Radzieckiego. P o tw ie r­
dzają one skupienie się naszych postępowych s ił 
w okó ł k ra ju  najodważniejszych i  n a jo fia rn ie j szych 
ludz i k ra ju  budującego kom unizm  dla dobra 
swego narodu i  szczęścia całego świata. Ludzie 
m iast i  -wsi,, podejm ując wciąż nowe zobowiąza­
nia wzmożenia wydajności pracy, w yrażają  także 
W lis tach do prezydium  Zjazidiu swą m iłość i  po­
dziw  dla p a r t ii Lenina i  Stalina,

Rozpoczęte w -obrady Kongresu Obroń­
ców Pokoju  k ra jów ' /  -O y  Pacyfiku, na k tó ­
rych  omawiane są p rob lem y Japonii i  Kore i, w y ­
m iany k u ltu ra ln e j, rozszerzenia stosunków gospo­
darczych, zagadnienia n iezawisłości narodowej 
w yzyskiw anych ludów  ko lonia lnych, obrony in te ­
resów kob ie t i  dzieci, sprawy zawarcia pak tu  po­
koju. m iędzy pięciu w ie lk im i m ocarstwam i itd ., bu­
dzą w  masach pracujących naszeg k ra ju  /djuże za­
interesowanie i  ożywioną dyskusję, potw ierdzając 
s ilną wolę w a lk i o zachowanie poko ju  m iędzy na­
rodami.

W ydarzeniem  przełom owym  dla naszej gospo­
d a rk i i  je j kadr k ierow n iczych —  zwłaszcza w  
przemyśle —  sta ł się I I  Kongres Polskich In ży ­
n ie rów  i  Techników  w  dniach 28—29 września b r. 
w  Warszawie. Kongres ten podsumował w y n ik i 
naszych w ys iłkó w  o wykonanie P lanu 6-letniego 
i  u trw a len ie  poko ju  oraz b y ł wyrazem  podzięki na­
szego świata technicznego d la  w ie lk iego K ra ju  Radl,

10) Nowo D rog i, N r  6 (36), W arszawa, 1952, str. 18, 19.

wiernego sojusznika j  przyjacie la , k tó ry  pomaga 
nam realizować gigantyczne budowle i  przeobra­
żać nasz k ra j w  ojczyznę szczęścia i  dobrobytu, a 
równocześnie —  w ykazu jąc trudności, b łędy i  b ra ­
k i —  Kongres n akreś lił wspaniałą perspektywę 
rozw oju  naszych s ił wytw órczych, k tó rych  realiza­
to ram i staną się masy pracujące oraz nasi inżyn ie ­
row ie  i technicy.

Cały naród pow ita ł serdecznie K ra jo w ą  Naradę 
Przodujących K ob ie t w  Łodzi. W łó kn ia rk i, k tó re  
stanowią większość zatrudnionych w  p rodukc ji 
przem ysłu włókienniczego, z radością w ita ły  ucze­
s tn iczk i narady.

Prezydent B ie ru t w  liście  do uczestniczek na­
rady pisał: ,,Dopiero w  Polsce Ludowej kobiety  
mogą coraz szerzej łączyć troskę o wychowanie  
dzieci i  pielęgnowanie życia rodzinnego z tw ó r ­
czą pracą zawodową, z czynnym udziałem w pracy 
społecznej.

W ielka jest rola kobiet polskich w  światowym  
ruchu bo jown ików o pokój. Wszyscy jesteśmy głę­
boko przekonani, że kobiety polskie, w ierne swym  
pięknym tradycjom ofiarności i  pa tr io tyzm u w  
służbie narodu, nie będą szczędziły sił dla porywa­
jących planów dalszego dźwigania wzwyż naszego 
kra ju, zawartych w Programie Wyborczym Frontu  
Narodowego“  n).

W  codziennej walce o p lan p rodukcy jny  ̂  w łó k ­
n ia rk i i w łókn ia rze  skup ia ją  swe s iły  w okó ł n a j­
istotnie jszych zaldlań naszego k ra ju . Przystępując 
w  dn iu  26 października br. do w ie lk iego i  rados­
nego spełnienia swego praw a obywatelskiego in ży ­
n ierow ie  i  technicy w raz z robotn ikam i będą k ie ­
rować się słowami W ie lkiego Budowniczego P o l­
skiej Rzeczypospolitej Ludow ej, Bolesława B ie ru ­
ta, k tó ry  na I I  Kongresie Inżyn ie rów  i  Techników 
powiedział:

,,Właśnie z realizacji Planu 6-letniego i w ie l-  
l:iego planu nakreślonego w zarysie w  Programie  
Wyborczym Fron tu  Narodowego p łyn ie  świado­
mość w ie lk ich  zadań, stojących przed inżynierem  
i technikiem, świadomość nieograniczonych możli­
wości u jarzmiania i  przekształcania przyrody, w ie ­
lokrotnego zwiększania bogactwa narodowego, po- 
dźwignięcia na n iebywały  poziom stopy życiowej 
całej ludności, o lbrzymich możliwości zwiększenia 
zasobów energetycznych k ra ju, budowania no­
wych miast, kształtowania nowych, piękniejszych  
i  uszlachetniających człowieka warunków  życia. 
Z tego samego źródła p łyn ie  poczucie odpowie­
dzialności, p łyn ie  pełna prostoty duma zawodowa, 
oparta nie na zazdrośnie strzeżonych przyw ile jach  
kasty, lecz na najgłębie j pojętej służbie społecznej 
—  pracy dla własnego narodu i  całej ludzkości“ . 12)

u) G łos Robotn iczy, N r  233, 29.9.52, s tr. 2. 
p  G łos Robotn iczy, N r  233, 29.9.52, s tr. 1.

F r o n ł  N a r o d o w y  j e s i  j e d n o ś c i ą  w s z y s t k i c h ,  
którzy gotowi są oddać swe myśli, za p a ł i siły w alce

o zwycięskie w ykonan ie  historycznych p lanów  narodow ych -  
planów  uprzem ysłow ienia i wszechstronnego rozwoju P o lski.
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SUROWCE

S T A N IS Ł A W  B A U M B E R G

ŚCIŚLIW OŚĆ I  ODPRĘŻNOŚC W E ŁE N  K R A JO W YCH

S T R E S ZC ZE N IE  677.019:677.31(438)

Celem, artykułu jest charakteryzowanie włókna weł­
ny krajowej pod wzglądem objętości właściwej pod 
określonym obciążeniem, ściśliwości i  odprężności. Po­
znanie tych wielkości ważne jest zarówno ze względu

*

Z a ło ż e n ia  o g ó lne

Pom iary objętości w łaściw ej dokonane zostały 
na przyrządzie znajdu jącym  się w  posiadaniu K a ­
ted ry  Surowców N atura lnych  P o litechn ik i Łódz­
kie j.

Dane techniczne i  opis przyrządu.
Powierzchnia cy lind ra  rów na się 100 cm2. T ło ­

czek przym ocowany jest do trzpienia , zawieszonego 
na lince przerzuconej przez bloczek, na d rug im  koń­
cu k tó re j przyczepiony jest ciężarek przeciwwagi, 
równoważący ciężar tłoczka i  trzpienia. Na trzp ie ­
n iu  znajdu je  się przymocowana na stałe p ły tk a  dla 
zawieszenia na n ie j ciężarków obciążenia i  ciężar­
ków  dokładnego zrównoważenia przeciwwagi. P rzy 
odciążonym zupełnie tłoczku na p ły tce  założony 
musi być ta k i ciężarek, aby w  dow olnym  położeniu 
tłoczek znajdow ał się w  stanie równowagi. P rzy­
rząd ten przystosowany jest do obciążeń w  g ran i­
cach 0— 50 kg. Obciążenie powyżej 3 kg uzyskuje 
się przez zawieszenie na p łytce specjalnego strze- 
miączka, na k tó rym  z ko le i kładzione są ciężary 
2 i  2,3 kilogram owe. A para t ten określa wysokość 
ściskanej p róbk i; do tego celu służą czu jn ik i oraz 
kom plet p ły tek. C zu jn ik  umocowany jest przesu­
w nie  w  górnej części przyrządu i  stopką swą opie­
rać się może na górnej p la tfo rm ie  będącej zakoń­
czeniem trzp ien ia  lub  też na podłożonych p ły t­
kach. C zu jn ik  wycechowany jest w  setnych częś­
ciach m ilim e tra , z tą samą dokładnością wykonane 
są podkładki W  kształcie prostopadłościanów o blo­
kach: 5,00 mm, 10,00 mm, 20,00 mm. Podstawa 
przyrządu zaopatrzona jest w  3 śruby ustawiające 
aparat w  położeniu dokładnie poziomym, do spra­
wdzenia czego służy ciężarek p ionu zawieszony na 
lin ie  z ty łu  aparatu. P ły ta  cy lind ra  zamocowana 
jest obrotowo, sam cy linder jest dzielony. Ma to 
na celu u ła tw ien ie  układania  badanych próbek oraz 
dokładne rozłożenie w łók ien  p ró bk i w ew nątrz cy­
lind ra .

Przedm iotem badań była  wełna k ra jow a  dwóch 
rodzajów:

1) merynosowa,
2) gruba, mieszana.
D la każdego z tych  rodzajów  surowca zastosowa­

no identyczny cyk l pom iarów  w  celu otrzym ania 
porów nyw alnych w yn ików . Na skutek b raku  u - 
rządzenia k lim atyzacyjnego w  pomieszczeniu, gdzie 
dokonywane zostały pom iary, n ie  można było  u- 
trzym ać w ilgotności pow ietrza na sta łym  poziomie, 
co jest odstąpieniem od zasady u trzym yw an ia  do­
k ładn ie  tych  samych w arunków  pom iarów  w  celu 
ich porównania. Odpowiednie jednak wartości 
w ilgotności względnej, k tó re  w aha ły  się od 52,2°/o 
do 80,l°/o, odczytywane b y ły  na znajdu jącym  się

na ewentualne zastosowanie surowca w wyrobach w łó­
kienniczych, jak  i  ze względu na przeróbkę tego su­
rowca.

* *

w  zakładzie psychrometrze Augusta i  notowane 
każdego dn ia  pom iarów.

W  pracy zbadane zostały:
I. Zm iany objętości w łaściwej, w ym ienionych 

wyżej rodzajów  surowca wełnianego:
1) pod zm iennym  obciążeniem, p rzy s ta łym  okre­

sie czasu,
2) w  czasie pod sta łym  obciążeniem,
3) p rzy specjalnym, pow tarza jącym  się w ie lo ­

k ro tn ie  cyk lu  obciążenia i  odciążania bada­
nych próbek.

I I.  Ściśliwość. ,j
I I I .  Odprężność. r
Wychodząc z d e fin ic ji objętości w łaściw ej, jako 

stosunku zajm owanej przez dane ciało objętości 
w  cm3 do jego ciężaru w  gramach, określone b y ły  
każdorazowo:

1) ciężar badanei n róbk i ’'''-w a d z e  technicznej
z dokładność . Jh części grama,

2) przestrzeń zajmowana przez próbkę, a ogra­
niczona dnem i ścianami cy lind ra  oraz rucho­
m ym  spodem tłoczka, na opisanym wyżej apa­
racie.

Jako ściśliwość rozumieć należy stosunek różn i­
cy początkowej objętości w łaściw ej p ró bk i pod o- 
kreślonym  obciążeniem do początkowej objętości 
w łaściw ej p róbk i, w yrażony w  procentach 

(V — V) ■ 100
ściśliwość =  —-------y -----------  %

vp
gdzie: V p —  początkowa objętość w łaściwa,

V  —  objętość w łaściwa pod określonym  
obciążeniem.

Wyznaczenie te j w ie lkości następuje przez prze­
liczenie matematyczne w ie lkości objętości o trz y ­
manej poprzednio. Jako odprężność rozumieć na­
leży stosuńek energ ii zwróconej p rz e z , próbkę 
p rzy odciążaniu do energ ii w łożonej w  próbkę 
p rzy  obciążaniu w yrażony w  procentach. W ielkość 
ta wyrażać się może jako  stosunek: pola ograni­
czonego krzyw ą otrzym aną p rzy odciążaniu dw ie­
ma rzędnym i w ystaw ionym i z punktów  drugiego 
i  ostatniego obciążenia, a osią odciętych oraz pola 
ograniczonego krzyw ą  otrzym aną p rzy  obciążaniu 
ty m i sam ym i rzędnym i, a osią odciętych.

Potrzebne w ielkości dla obliczenia odprężności 
o trzym u je  się przez p lan im etrow anie  otrzym a­
nych wykresów.

Z a ło ż e n ia  szczegó łow e

'Właściwe pom ia ry  poprzedziła szczegółowa ana­
liza  w łók ien  badanych rodzajów  w^ełny w  celu 
o trzym ania ich charakterystyk i. Przeprowadzona
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została analiza długości (metodą mderząeo-lilczącą) 
oraz grubości (na łanom  etrze).

Jako pom ia ry  w łaściwe zastosowane zostały na­
stępujące trz y  rodzaje obciążeń :

1) obciążenie zmienne,
2) obciążenie stałe,
3) obciążenie cykliczne.
Badane b y ły  dla poszczególnych obciążeń p róbk i 

różnych w ie lkości: 5 i  10 gramowe. W  celu osiąg­
nięcia m ożliw ie  dokładnej średniej, każdy rodzaj 
obciążenia dla każdej w ie lkości p ró b k i pow tórzony 
b y ł: dla ściśliwości i  odprężności —  dziesięciokrot­
nie, dla obciążenia stałego od trzech do p ięciu  ra ­
zy i  d la obciążenia cyklicznego pięć razy. Wszyst­
k ie  w y n ik i opracowywane b y ły  z w artości średnich 
w  ten sposób otrzym anych. Celem otrzym ania cią­
głego obrazu zm ian objętości w łaściw ej, a zatem

ściśliwości i  odprężności zastosowany został zakres 
n isk ich  i  w ysokich obciążeń.

1) Zakres n isk ich  obciążeń obejm uje następują­
ce wartości w  kg: 0,054, 0,161, 0,268, 0,377, 
0,591, 0,805, 1,073, 1,664, 2,146, 2,737.

2) Zakres w ysokich obciążeń obejm uje następu­
jące wartości (w kg): 4,6, 6,9, 11,5, 18,3, 23,00, 
29,00, 33,00, 39,00, 43,00 49,00, 53,00.

Ponieważ d la  wyższych obciążeń otrzym yw ane zo­
sta ły dokładniejsze w y n ik i (m niejszy rozrzu t w ie l­
kości) d la  obciążenia stałego zastosowano1 z zakresu 
wysokich obciążeń w ie lkości 6,00 kg i  42,00 kg, 
a cyk l obciążenia cyklicznego ułożony został też 
z zakresu w ysokich obciążeń, a m ianow icie: 6,9, 
29,00, 52,00 kg.

Ogółem wykonane zostały następujące pom iary:
I. Ściśliwość.

1) Zakres n iskich obciążeń, wełna merynosowa, ciężar p róbk i 5 g.
2) „ i i i i >> ,, a ii 10 g,
3) ii a i i i i mieszana i i 5) 5 g,
4) i i i i i i a i i ii 10 g,
5) wysokich i i i i merynosowa i i ,, 5 g,
6) i i i i a i i i i ii 10 g,
7) „ i i i i mieszana i i i i 5 g,
8) i i » i i a i i i i 10 g,

Odprężność.
1) Zakres n iskich obciążeń, wełna merynosowa, ciężar p róbk i 5 g,
2) i i >> i i a a i i 10 g,
3) i i i i mieszana a a 5 g.
4) „ i i i i i i a a i i 10 g,
5) „ wysokich i i i i merynosowa a a 5 g,
6) i i i i i i a i i i i 10 g,
7) i i i i i i mieszana ii i i 5 g.
8) i i i i i i a ii i i 10 g>

II I .  Zm iany objętości w łaściw ej p rzy  obciążeniu 
sta łym :
1) Obciążenie 6 kg, wełna merynos., ciężar pr. 5 g,
2) i i i i i i i i a i i 10 g,
3) „ i i i i mieszana a i i 5 g,
4) H i i i i a i i i i 10 g,
5) a 42 kg i i merynos. i i i i 5 g>
6) i i i i i i a i i i i 10 g.
7) i i i i i i mieszana i i i i 5
8) i i i i i i a i i i i 10 g,

IV . Z m iany objętości w łaściw ej p rzy obciążeniu 
cyklicznym .

1) Wełna merynosowa, ciężar p ró bk i 10 g,
2) ,, mieszana „  ,, 10 g.

Sposób przeprowadzania prób

Od praw id łow ego sposobu przeprowadzania prób 
w  dużej m ierze zależny b y ł w y n ik  pracy. G łównie 
chodziło o to, aby wszystkie p róby  wykonyw ane 
b y ły  ta k  samo, aby odczyty następowały w  tych  
samych ściśle określonych odstępach czasu, aby 
wszystkie pom ia ry  następowały w  m ożliw ie  tak ich  
samych warunkach.

P rzy  obciążeniu zm iennym  zastosowano nastę­
pującą kolejność w  w ykonyw an iu  czynności:

1. Pobranie p róbk i z be li surowca.
2. Oznaczenie w ie lkości p ró bk i przez zważenie 

je j na wadze technicznej. P rzy sprawdzaniu 
ciężarów szeregu próbek na wadze ana litycz­
nej okazało się, że ciężar średni nieznacznie 
ty lk o  różn i się od przyjętego (5 g lub  10 g), 
że dokładność oznaczenia ciężaru na wadze 
technicznej jest wystarczająca.

3. Założenie zważonej p róbk i do przyrządu. W  
tym  celu unoszono tłoczek w  jego górne po­

łożenie, rozsuwano po łow y cy lind ra  i  układa­
no próbkę na p łyc ie  cy lindra . Starano się, 
aby w łókna p ró bk i rozłożyć m ożliw ie  dokła­
dnie na całej pow ierzchn i p ły ty  cy lindra , a 
następnie cy linder składano z powrotem.

4. Regulując dokładnie podstawą cy lind ra  i  sa­
m ym  cy lind rem  znajdowano tak ie  położenie 
cy lindra , aby tłoczek przesuwał się w  n im  mo­
ż liw ie  bez oporów.

5. W  celu o trzym ania za każdym  razem tych  sa­
m ych w arunków  w yjściow ych, zastosowano 
obciążenie wstępne dla zakresu n isk ich  obcią­
żeń o w ie lkości 1,07 kg, dla zakresu w ysokich 
obciążeń o w ie lkości 2,3 kg. Czas obciążenia 
(obciążenie wstępne) rów ny  1 m inucie. Po 
u p ływ ie  tego czasu obciążano próbkę k o le j­
n ym i ciężarami od m in im um  obciążenia do 
maksim um . Odczyt wysokości p ró bk i na ze­
garze czu jn ika  następował zawsze po u p ływ ie  
1 m inu ty , po k tó rym  to czasie następowała 
też zmianą obciążenia.
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Po stw ierdzeniu wysokości p ró bk i p rzy obciąże­
n iu  m aksym alnym, jeże li chodziło o badanie ściśli­
wości, próbka była  odciążana i  usuwana z aparatu, 
p rzy badaniu zaś odprężności następował cyk l od- 
ciążeń, p rzy  czym ja k  i  p rzy  obciążaniu, odczyty 
i  zm iana obciążenia tłoczka następowały po u p ły ­
w ie  1 m inuty.

P rzy obciążeniu stałym.
Pobrano i  zważono p ró bk i oraz obciążono wstęp­

nie ja k  w yżej, następnie założono potrzebny ciężar. 
Odczyty początkowo dokonywane b y ły  po u p ływ ie  
1 m in., a następnie, gdy zm iany objętości w łaści­
wej m alały, co 2 i  5 m inut. Pom iar zakończony 
b y ł wówczas, gdy w  przeciągu więcej n iż 2 m in u ty  
nie zachodziły już zm iany objętości w łaściw ej.

P rzy obciążeniu cyklicznym :
Pobrano, zważono p róbk i i  obciążono wstępnie 

ja k  dla obciążenia zmiennego. Odczyty i zmiana 
obciążenia następowały również po up ływ ie  1 m i­
nuty. Za jeden cyk l pom iarów  p rzy ję to  3 kole jne 
dociążanie p róbk i ciężarami do 6,9 kg; 29,00 kg 
i  53,00 kg i  2 ko le jne odciążenia do 29,00 kg i  6,9 
kg, ten ostatni pom iar dla poprzedniego cyk lu  b y ł 
zarazem pierwszym  następnego. D la w e łny  m ery­
nosowej zastosowano 12 cyklów  obciążeń, dla m ie­
szanej 10.

W  każdym  dniu notowana była  w ilgotność wzglę­
dna pomieszczenia, gdzie w ykonyw ano pom iary, 
w p ływ u  zm ian w ilgotności na o trzym yw ane w y n i­
k i jednak nie uwzględniono.

Z e s ta w ie n ie  w y n ik ó w

Poniżej podane zostaną: p rzyk ład  przeliczenia i 
wzory, wg k tó rych  dokonano obliczeń.

Z ko n s tru kc ji aparatu pomiarowego w yp ływ a  
następujący wzór na obliczenie wysokości p róbk i 
pod tłoczkiem :

h =  (H0 — k „)—(Hx — kx) =  (H0 — Hx) +  (kx -  k „ ) mm 

gdzie:
H 0 —  wysokość podłożonych p ły tek  pomiędzy 

górną p la tfo rm ą  przyrządu a stopką czuj­
n ika, w  c h w ili gdy tłoczek opuszczony jest 
do samego dołu (w mm),

k „ —  wskazania czu jn ika w  c h w ili gdy tłoczek 
opuszczony jest do samego dołu (w mm),

Hx — wysokość w  mm podłożonych p ły te k  p rzy 
danym obciążeniu,

k x —  wskazania czu jn ika  p rzy danym obciąże­
n iu  (w mm).

Sposób przeliczenia:
1) Obliczenie wysokości p ró bk i h (mm).
D la wszystkich obciążeń obliczono 2 P —  sumą 

wysokości podłożonych p ły tek , oraz 2 Cz —  sumą 
wskazań czujn ika.

Obliczono także dla danej ilości powtórzonych 
pom iarów :

SH0 i S k (,
SH0 =  n • H„  S k 0 =  n k0

dra =  100 cm2 da objętość zajmowaną przez prób­
kę.

V  cm3 li • 100 
10 10 h cm 3

3) Obliczenie objętości w łaściwej.
W  celu znalezienia objętości w łaściw ej w  cm3/g 

wartość objętości zajm owanej przez próbkę podzie­
lono przez je j ciężar.

, r  3 ,  1 0  h  3 ,V cnr/g — ------- crrh/g

gdzie g —  ciężar badanej p ró bk i w  gramach.

4) Ściśliwość obliczono ze wzoru:
(VD — V) • 100

ściśliwość =  ~ ‘ 'r «/0
v p

gdzie:
V p —  objętość w łaściwa początkowa,
V  —  objętość w łaściwa p róbk i pod danym 

obciążeniem.

gdzie: n —  ilość pom iarów  w ykonanych dla te j sa­
mej p ró bk i w  celu osiągnięcia m ożliw ie  
dokładnej średniej.

Otrzym ane w ie lkości w staw iano do w zoru (1) 
i  dzieląc w y n ik  przez n, obliczono wysokość p róbk i 
pod tłoczkiem.

2) Obliczenie objętości zajm owanej przez prób­
kę.

Ponieważ objętość w łaściwą obliczono w  cm 'g, 
przeto wysokość p ró bk i h w yraz ić  należy w  cm. 
W ielkość ta mnożona przez pow ierzchnię cy lin ­

5) Odprężność obliczono przez sp lanim etrowa- 
nie pól z w ykresów  oraz podzielenie tych  wartości 
(p. tabl. 1 i  rys. 1), wychodząc z d e fin ic ji wartości 
odprężności.

P rzyk ład  przeliczenia:
(P. tabela 1, pozycja pierwsza dla obciążenia 54 g).
2  p =  490,00 mm 2  H 0 =  n . H (, =  10 . 70 =  

=== 700,00 mm
2  cz =  64,20 mm  2  k 0 =  n . k 0 =  10 . 5,41 =• 

—• 54,10 mm
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Omówienie otrzymanych wyników.

I. Obciążenie zmienne.
Rozpatrzono tu :
a) dla tego samego ciężaru p róbki, obydwa ro ­

dzaje badanego surowca,
b) d la  tego samego surowca obydwa ciężary 

próbek, tzn. 5 i  10 g,
c) dla tych  samych próbek obydwa zakresy ob­

ciążeń.
1. We wszystkich przypadkach wełna m eryno­

sowa w ykazu je  większą objętość w łaściwą niż w e ł­
na mieszana.

Tabela 1
Pomiary i obliczenia, zakres niskich obciążeń, wełna merynosowa, ciężar próbki 5 g

O
bc

ią
ż.

ł 11 V II IV V VI III V III IX X J5JD

P cz P CZ p CZ P CZ P CZ P CZ P CZ P CZ P CZ P cz
Sp S cz a “/r.

54 45 2,00 45 2,91 50 8,30 50 9,38 50 7,36 50 5,73 50 5,35 50 8,31 50 8,95 50 8,35 490,00 64,29 44,04
161 0,92 50 5,24 7,85 8,05 6,00 4,15 4,12 6,51 5,90 6,45 495,00 53,94 40,99 6,92
268 0,47 4,20 6,92 7,24 5,00 3,45 2,95 5,45 4,65 5,22 495,00 45,73 39,33 10,69
377 — 2,98 6,35 6,53 4,30 2,47 2,15 4,54 3,39 4 21 450,00 36,92 37.38 15,12*
591 50 4,30 1,75 5,77 5,70 3,00 0,87 0,95 3,48 1,75 3,58 500,00 31.15 35,41 19,59
805 50 3,67 0,65 5,45 5,05 2,15 55 4,75 55 5,05 2,35 0,65 3,15 510,00 32,92 33,76 23,34

1073 2,50 55 4,43 4,37 3,95 1,35 3,70 3,95 1,20 55 4,30 2,35 520,00 32,10 31,60 28,24
1664 4,15 2,85 1,45 2,55 55 4,90 2,32 2,30 55 4.00 2,55 0,60 535,00 27,67 27,71 37,07
2146 3,45 1,86 55 4,75 1,85 4,40 1,39 1,35 2,85 1,60 55 4,55 545,00 28,05 23,79 45,98
2737 1,78 0,92 2,92 0,30 3,80 0,55 0,50 1,75 0,75 3,45 545,00 16 72 23,52 48,86

h = (700,00 — 490,00) +  (64,29 — 54,10)

J220.19
10

10

— 22,019 mm

V cm3 =  10 • 22,019 =  220,19 cm3 
220 19V cm3/g =  — — =  44,04 cmJ/gO

D la p rzyk ładu  zamieszczono jeden w ykres (rys. 
1) i  podano p rzyk ład  przeliczenia odprężności.

Wełna mieszana, ciężar p ró bk i 10 g (rys. 1).

Wilgotność 53,0’/g
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cms/g %

65.0

60,0

7,00-

55.0-

6,50-

50,0-

6,00-

45.0

5,50-

40,0

5,00-

35.0-

4,50-

30,0

4,00-

Objętość właściwa 

Ściśliwość i  odprężność

Krzywa Obc. 53,00 kg 

-Krzywa ode. 29,00 Kg

-------- Krzywa obc. 29,00 kg

Krzywa obc. 6,9 kg

--------- Krzywa obc. 6,9 kg

Krzywa obc. 29,00 kg 

Krzywa ode. 29,00 kg 

Krzywa obc. 53,00Kg

29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29.029,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0
6,9 53,0 6,9 53,0 6,9 53,0 63/ 53,0 6,9 53,0 6,9 53,0 6,9 53, Ó 6,9 53,0 6,9 53,0 6,9 53,0 6,9 53,0 8,9 Obciążenie (kg'j

Rys. 4

2. Różnice objętości w łaściwej dla tych  samych 
rodzajów  w e łny  i  różnych ciężarów próbek są ma­
łe, szczególnie w ystępuje to w  zakresie wysokich 
obciążeń. Z 77 przypadków, 61,5 razy większą ob­
jętość w łaściw ą w ykazu ją  p ró b k i 5 gramowe, co

stanowi 80,0°/o pom iarów, w  15,5 przypadkach prób­
k i 10-gramowe, co stanowi 20°/o pom iarów.

3. Z 71 przypadków, 44 razy w iększą ściśliwość 
w ykazu je  wełna merynosowa, co stanow i 62°/o po­
m iarów ; 27 razy wełna mieszana, co stanowi 38°/«

Tabela 2

Pomiary i obliczenia, zakres niskich obciążeń, wełna mieszana, ciężar próbki 10 g, odprężność

O
bc

ią
ż.

I I I III IV V V I V II V III IX X
Sp S cz

,b£>

ao
>

%
P cz P CZ P CZ P CZ P CZ P CZ P CZ P CZ P CZ P CZ

161
268 35 4,10 40 7,40 40 6,33 40 8,15 40 8,05 40 8,20 40 6,04 40 3,33 40 3,96 40 3,46 395,0 59,02 30,99
377 1,88 5,41 4,47 6 36 6,21 6,21 4,47 2,48 2,76 2,46 395,0 42,71 29,36 5,26
591 40 4,19 2,77 1,68 3,72 3,59 3,62 1 56 0,98 0.84 0,50 400,0 23,4;' 26,93 13.1C
805 2,50 1,38 45 4,56 2,26 2,02 1,71 45 4,35 45 5,12 45 4.02 45 3,71 425,0 31,61 25,25 18.52

1073 0,44 0,47 2,62 0,54 0,59 45 4,44 2,14 4,41 2,16 1,92 430 0 19 7! 23,56 23 91
1664 45 2,49 45 3,71 50 4,84 45 3 71 45 3.93 1,30 50 4,11 2,69 50 4.39 50 4.22 470 0 35, £< 21,19 31,8?
2146 0 68 1,45 3,18 2.76 3.23 50 4,50 2,45 1,16 2,81 2,72 475,0 24,fi 9,58 36.85
2737 50 3,98 50 4,07 1,74 1,54 2,63 2,86 0,92 50 3,92 1.28 1,32 490 0 : ‘ 18 02 41,8E
2146 4,02 4,08 1,92 1,55 2,63 2,92 1 09 3.93 1,44 1,49 •i'■ ,j 25, V 18.10 41.5Ł
1664 4,88 4,41 2,97 1,69 2,71 3,95 2,14 4,09 2,42 2,48 490,0 31,74 18.76 39,4i
1073 5.16 4,70 3,41 1,76 2,72 4,22 2,65 4,17 2.89 2,91 490,0 34 51 19 05 38.5'
805 7,98 6 60 6,00 3 24 4,25 6,18 4,90 6,58 5,22 6,19 490,0 57, U 21,30 31,26
591 8,06 6,67 6,15 3,34 4,35 6,26 5,06 6,69 5,38 6,35 490,0 58,31 21,42 30,88
377 8,63 7,19 6,79 4,03 4,89 7,14 5,99 7,30 6,03 6,94 490,0 64,8< 22,03 28,78
268 10,06 9,95 9,63 7,21 7,47 10,04 9,43 9,21 8,73 8,83 490,0 90.5C 24,65 20,45
161

Wilgotność 63,2°/o
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pom iarów. Jeżeli rozpatryw ać ty lk o  zakres wyso­
k ich  obciążeń, to na 40 przypadków, 36 razy w ię k ­
szą ściśliwość w ykazu je  wełna pierynosowa, co sta­
now i 90°/o pom iarów, a 4 razy wełna mieszana, co 
stanowi 10%> pom iarów.

4. Ponieważ w  zakresie n isk ich  obciążeń nie 
wszystkie pom iary rozpoczynano od tego samego 
obciążenia, przeto w  dyskusji na ściśliwość tego 
samego surowca a inne j w ie lkości p ró bk i rozpa­
trzono ty lk o  zakres wysokich obciążeń.^

Z 40 przypadków  29 razy większą ściśliwość w y ­
kazały p ró bk i 5 gramowe, co stanow i 72,5°/o pom ia­
rów , 11 razy p róbk i 10 gramowe, co stanowi 34,5°/o 
pom iarów.

5. P rzy obliczaniu odprężności okazało się, ze 
dla zakresu n isk ich  obciążeń, po w zięciu  pod uwagę 
ewentualnych, m ożliw ych niedokładności p rzy 
w ykreś lan iu  k rzyw ych  obciążenia i odciążenia, 
w artości odprężności dla w e łny  mieszanej i  m ery­
nosowej są p raw ie  tak ie  same. D la zakresu wyso­
k ich  obciążeń w  obydwu przypadkach 5 i  10 gra­
m owych próbek, większą odprężność wykazała w e ł­
na mieszana n iż wełna merynosowa.

I I .  Obciążenie stałe.
1. P róbk i obu rodzajów  w e łny  w  okresie bardzo 

długiego czasu w ykazu ją  zm iany objętości w łaści­
wej. Zauważono:, że naw et po u p ływ ie  15 godzin od 
c h w ili obciążenia, p ró bk i w  aparacie jeszcze zm ie­
n ia ły  swoją objętość. P róbk i 10-cio gramowe w y ­
kazują przez dłuższy okres w  czasie większe zm ia­
ny objętości w łaściw ej, n iż p ró bk i 5 gramowe.

2. P rzy obciążeniu 6 kg, po up ływ ie  15 godzin 
wełna mieszana w ykazyw ała  większą ściśliwość 
niż wełna merynosowa. P rzy obciążeniu 40 kg, 
po u p ływ ie  w /w  czasu wełna merynosowa w yka ­
zywała większą ściśliwość n iż wełna mieszana-

«
I I I .  Obciążenie cykliczne.
Celem ilu s tra c ji tego sposobu obciążania i  odcią­

żania zamieszczono w ykresy: rys. 3 i  4.
1. Hyperbole poszczególnych stałych obciążeń 

dla w e łny  merynosowej przebiegają bardzie j stro^ 
mo niż dla w e łny  mieszanej. Wełna merynosowa 
w ykazu je  zatem większe zm iany objętości w łaści­
wej, a w ięc i ściśliwość w  okresie te j samej ilości 
cyklów , n iż wełna mieszana. D la porównania w zię­
to np. w ielkości ściśliwości dla obciążeń 10-ego cy­
k lu  (p. tab. 3).

Tabela 3

W ielkość obciążenia w  kg
W ełna 

m erynosowa 
°/o ściśliw .

W ełna 
mieszana 
I/o  ściśliw .

6,9 43,66 38,84

29,0 57,24 51,03

53,0 62,99 54,56

29,0 60,31 53,17

P rzy wszystkich cyklach i  obciążeniach w ie lkości 
ściśliwości w e łny  mieszanej są mniejsze n iż w ełny 
merynosowej (p. rys. 3 i  4).

Wnioski

1. Wełna merynosowa w ykazu je  większą obję­
tość w łaściwą. Spowodowane to być może:

a) w iększą karb ikow atością  surowca,
b) m niejszym  rozrzutem  grubości.
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2. Surow iec nie w ykazu je  znacznych zm ian p rzy 
badaniu próbek o różnych wielkościach. P róbk i 
5 gramowe jednak dlatego posiadają większą obję­
tość w łaściwą, ponieważ w  stosunku do w ielkości 
badanej p róbk i, niedokładności w  rów nom iernym  
ułożeniu w łók ien  w  aparacie, w ięcej odb ija ją  się 
na próbkach mniejszych.

3. Na podstawie otrzym anych w yn ikó w  na ogół 
większą ściśliwość w ykazu je  wełna merynosowa 
niż mieszana. Procent jednak pom iarów, p rzy  k tó ­
rym  zachodzi powyższa zależność, nie jest na ty le  
wysoki, aby można z całą stanowczością tw ierdzić , 
że ściśliwość w e łny  merynosowej jest większa od 
w e łn y  mieszanej.

4. P rzy zakresie n iskich  obciążeń odprężność 
jest p raw ie  taka sama dla obydwu rodzajów  w e ł­
ny. P rzy obciążeniach wyższych, większą odpręż­
ność w ykazu je  wełna mieszana, co jednak należa­
łoby  jeszcze sprawdzić większą ilością pom iarów.

5. Na w p ły w  obciążenia cyklicznego większą 
odporność w ykazu je  wełna mieszana.

Rysunek 5 przedstaw ia w ykresy porównawcze 
dla zm ian objętości w łaściw ej i  odprężności obu 
rodzajów  próbek i  w ełny, wykonane w  jednej skali.

Ponadto wyprowadzono dla założonego hyperbo- 
licznego kszta łtu  k rzyw ych  zależność, u jm ującą  
zm iany objętości w łaściw ej obu rodzajów  wełen 
w  fu n k c ji obciążenia. Po dokonaniu przeliczeń, 
k tó rych  w  a rtyku le  n in ie jszym  nie zamieszczono, 
okazało się, że dla w e łny  merynosowej w zór p rzy ­
ją ł postać:

y =
100 • 58
x  +  3,32

\
+  4,13

a dla w e łny  mieszanej
71,83

gdzie: y 
x

’  x  +  2,57 
objętość w łaściwa 
obciążenie.

+  3,67

PRZĘDZALNICTWO

Kandydat technjiczych nauk I. I. FEJM AN

O B LIC ZA N IE  N A W IJA N IA  NA NIEDOPRZĘDZARCE LN IA R SK IEJ

STRESZCZENIE 677.051.24:677.11.021/.022

Autor omawia szczegółowo sposoby obliczania ściśliwości nawijania niedoprzędu na niedoprzędzarce Iniar- 
skiej, celem unikania jego rozciągnięć i  przewężeń.

Praca na niedoprzędzarkach i  jakość o trzym y­
wanego niedoprzędu zależą od przygotowania 
urządzeń i  zachowania praw id łow ego przekazy­
wania ruchu  p rzy  n aw ija n iu  niedoprzędu na cew­
k i. N iedoprzęd podczas n aw ijan ia  na cew ki p ow i­
nien posiadać odpowiednie naprężenie.

A b y  uniknąć przewężeń i  zapobiec rozciąganiu 
się tasiem ki niedoprzędu (wychodzącej z zacisku 
w a łków  rozciągających), należy nadać je j bardzo 
rnałe naprężenie.

S iły  powstałe w skutek ta rc ia  pow ierzchn i p rzy 
przechodzeniu niedoprzędu przez oczko g łó w k i 
i  ram ię skrzydełka, powodują różnicę naprężeń w  
punkcie naw ijan ia  i  p rzy  w y jśc iu  tasiem ki. D la ­
tego należy stosować małe naprężenie tasiem ki 
i  w łaściwą ścisłość naw ijan ia  niedoprzędu na cewki.

P raw id łow e naw in ięcie  niedoprzędu na cewkę 
jest m ożliw e ty lk o  w tedy, gdy is tn ie je  różnica 
mięldlzy ilością obrotów  wrzeciona a c e w k i.

Na niedoprzędzarkach przerabia jących długie 
i  dostatecznie w ytrzym a łe  w łókna  lnu , konopi, 
ju ty  i  kenafu  wykorzystano konstrukcy jne  za lety 
wyprzedzaj ąceigo wrzeciona.

Obliczenia kinematyczne na niedoprzędzarkach 
w yraża ją  następujące rów nania:

V =  V

Nm =  Nw

V„, =  tc d„
-  N c

• N „

( 1)

(2)

(3)
gdzie: V w 

V m 
N m 
N w 
N c
den

-  szybkość wydawania,
-  szybkość naw ijan ia ,
-  ob ro ty  naw ijan ia ,
-  ilość obrotów  wrzeciona,
-  ilość obrotów  cewki,
-  średnica cew ki z nawojem.

Z rów nań (1), (2) i  (3) o trzym uje  się: 

« d „„
Nm =  ■

N„ =  N„
t: d„

(4)

(5)

Na rys. 1 przedstaw iono graficznie zm iany licz ­
b y  obrotów cew ki w  czasie prz^dlzenia pełnego 
nawoju. N aw ijan ie  niedoprzędu w  k ie ru n ku  ra ­
d ia lnym , tzn. po średnicy cewki, regu lu je  się wa­
runk iem  w yrażonym  we wzorze (5).

L iczba w ars tw  niedoprzędu w  prom ien iu  cewki 
Mc p rzy pe łnym  przędzeniu wyniesie:

D c — d

gdzie: D c —  średnica ta rczy cewki, 
dc —  średnica pustej cewki, 
a0 —  grubość n ic i niedoprzędu.

Zgoldlnie z p rz y ję ty m i oznaczeniami, Mc —  liczba 
naw ojów  o trzym yw anych w  ciągu 1 m in u ty  
wzdłuż cewki w yraz i się następującym  rów na­
niem:

Mc =  - X = -  (?)
"den

P rzy założeniu, że wysokość naw ijane j n ic i n ie ­
doprzędu rów na , jest ¡b0 , droga, k tó rą  przebywa 
ław a w  jednostkę czasu, szybkość ła w y  niezbędna 
do ułożenia się naw oju  w zdłuż cewki, wyniesie:

Mawy ' M„ b„ (8)

*) Tekst. P rom . N r  6, 1951 r.
Podstaw iając w  rów nan iu  (8) zamiast M c jego 

wartość z rów nania  (7) o trzym a się:
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vlawy= —VVw b„ 
% d (9)

równocześnie, je ś li H  —  posuw ła w y  (w  om), to 
H , ,  • „  H=  Mcl albo b„ = ( 10)

gdzie: M c i —  ilość naw ojów  układających, się 
w zdłuż danej cewki.

Przez podstawienie w  rów nan iu  (9) wartości bo 
z rów nania  (10) o trzym uje  się:

V, = __ -lawy % d (U )

Równanie (11) określa zasadę ruchu ław y, k tó ra  
zapewnia praw id łowość układania naw oju  niedo­
przędu wzdłuż cewki w  różnych warstwach.

Przędza i  niedoprzęd nie posiadają stałego 
kszta łtu  geometrycznego K o n tu ry  ich p rzekro jów  
lekko  deform ują  się w  zależności od w arunków  
naw ijan ia .

Przeprowadzone badania naw ijan ia  niedoprzędu 
czesanego i  nieczesanego w ykazu ją, że niedoprzęd 
czesany najlep ie j n aw ija  się na cewkę ściśle przy 
y =  0,35 -— 0,36 g./ctm3 i  ze stosunku:

bn
=  2.85 (13)

ao

Rys. 2

Rys. 2 wykazuje, że p rzy  ścisłym układaniu  na­
w o ju  niedoprzędu niezapełmone miejsca w  po­
przecznym p rzekro ju  naw ijan ia  wynoszą:

• b„ — =  0,215 a„ b.

czy li 21,5% pow ierzchni zajmowanej w  p rzekro ju  
naw oju  niedotprzęldlu.

W  rzeczywistości puste m iejsca m iędzyw arstw o- 
we za jm u ją  znacznie mniejszą część objętości na­
w in ię te j cewki. Niedoprzęd nie zachowuje bowiem 
ściśle eliptycznego p rzekro ju , deform uje się i czę­
sto wciska w  powstające puste ¡miejsca.

P rzy jm u jąc  następujące zależności:

a -  C*
0 i / n ;

(14)

b =  - A -
0 v * ę

(15)

w spółczynników  C1 i  C2 , zw ią-
zanyeh z num erem  i  p rzekro jem  niedoprzędu w  
naw oju  oblicza się objętość 1 m  niedoprzędu N r 1

Np =  1

ao =  ci i bo =  C2
Ciężar 1 m  czesanego niedoprzędu N r 1 p rzy 
T =  0,35 g/cm 3

a0 bQ 100 y =  1 albo aQ bD =  0,0285 (16)
Z podanych rów nań (12) i  (16) p rzy  y =  0,35 g /cm 3 
dla czesanego niedoprzędu otrzym a się:

a -  041 C
° ] /  Np m

(14a

b0 =  ° ’261 Cm (15a)

Odpowiednio p rzy  y 
lnianego

aO

=  0,41 g /cm 3 dla niedoprzędu 

0,093

/ N r 
0,265 

l /  N„

(14b)

(15b)

Należy jednak uwzględnić, że jeże li w ie lkości 
a„ b0 pozostają m niej w ięcej stałe, to  p rzy  okre-

b 0
ślonej ścisłości naw oju  y, s to sun ek------ zm ieni się

a0
w  zw iązku z ty m  zm ienią się również ksz ta łty  
p rzekro ju  niedoprzędu.

Podane poprzednio w zory  (12 —  13 —  14 —  14a 
i  14 b, 15 a — 15 b) pozwalają określić a0 i  b 0 dla 
przewidzianego num eru niedoprzędu o określonej 
ścisłości naw ijan ia  i  w y liczyć  Vtawyi Ho dla żą­
danej w a rs tw y  naw ijan ia  oraz dla liczby  w ars tw  
niedoprzędu w  prom ien iu  cewki i  naw oju  w zdłuż 
cewki.

W  praktyce przem ysłowej szybkość ła w y  'dla 
uzyskania w łaściwego naw ijan ia  w zdłuż cew ki 
sprawdza się dotąd za pomocą gęstości naw ojów  
wzdłuż cewki. Celem, zapewnienia dobrego obser­
wowania układania  się naw ojów  na pierwszą albo 
drugą w arstw ę naw ijanego niedoprzędu nakłada 
się pasek papieru.

Szybkość ław y  może być uważana za norm alną 
dla danych w arunków , jeże li niedoprzęd układa 
się bez odstępów pom iędzy zwojam i.

Pomimo zniekształcenia się p rzekro ju  niedo­
przędu można osiągnąć norm alną ścisłość n a w ija ­
nia nawet przy różnych w arunkach układania się 
niedoprzędu w zdłuż cewki. W  danym przypadku 
zachodzi wzajemne w yrów nyw an ie  się zw ojów  
i w ie lkości układa jących się w ars tw  na obwodzie 
w zdłuż cewki, zmniejszenie się w ie lkości b 0 , kosz­
tem zwiększenia się w ie lkośc i a0 lub  też odw ro t­
nie.

P raktycznym  wskaźn ik iem  określenia p ra w id ło ­
wego naw ijan ia  się niedoprzędu jest naprężenie 
tasiem ki.
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Lekk ie  fa low anie  niedoprzędu na odcinku po­
m iędzy zaciskiem pierwszej p a ry  w a łków  rozcią­
gowych a wejściem w  oczko g łó w k i skrzydełka 
jest m ie rn ik iem  praw id łow ego naprężenia tasiem­
k i w  procesie naw ijania.

Posługując się rów nan iam i obliczeń kinem a­
tycznych dia naw ijan ia  można rozstrzygać szereg 
praktycznych zadań związanych z norm alnym  
przygotowaniem  niedoprzędzarek o różnorodnych 
konstrukcjach.

Jeżeli p rzy obliczeniach kinem atycznych n a w i­
jan ia  p rzy ję to  początkowe położenie paska na 
stożkach wg w zoru:

£ ' - dc  =  C (16)Uo
io

—  Dc =  C (17)
y

Ze w zoru (16) i  (17) otrzym a się pomocnicze 
równanie

D l • ( 18)
D2 y  dc

gdzie: D j i  D , —• początkowe średnice dla usta­
w ien ia  paska na stożkach gór­
nym  i  dolnym ,

x  i  y  —• odpowiednie średnice stożków
(górnego i  dolnego) p rzy końcowej 
fazie obciągania,

dc i  Dc —  średnice (początkowa i końco­
wa) naw ijan ia .

Równanie to  pozwala określić położenie paska 
na stożkach w  końcowej fazie naw ijan ia  się cewki 
(nawoju).

247 mm
Niech

II 
'

165 mm; D, -j- D 2 =  !
w tedy

D2 = 247 — 165 =  82 mm
Jeżeli

d = 41 mm; D =  127 mm
w tedy

D, x _  Dc
D7 ' y ( ic

lub
165
82

>• =  127 - 3.1
x 41

y
X

3.1
2.01 =  ^

Ze w zoru obliczeń przyrządu różniczkowego da­
nej ko n s tru kc ji

N,. =  1,6 Ngf w 0,6 Np. st.
w tedy

Nc =  1,3125 (1,6 Ngt-W-  0,6 Np_ st_) =

skąd

2,lNgt.w -  0,7875 Npst.

48 • 21
Nw — Ngt.w • 30 r i 6 =  2,i  Ngi. w

a ponieważ x  +  y  =  247, to  x  — 97,5 m m  i y  : i 
149,5 mm.

Z p rzyk ładu  widać, że można bez w y s iłk u  usta­
lić  w a ru n k i dla praw id łow ego naw ijan ia  na n ie ­
doprzędzarkach.

Jako przykład, sprawdzono poniżej dokładność 
kinematyczną naw ijan ia  niedoprzędu na lm iarskiej 
wrzecieniaree o w ym iarach pełnej cew ki 8X4".

Rys. 3 przedstawia k inem atyczny schemat n ie ­
doprzędzarki.

1 W  oparciu o schemat przekładni
A Q  . 9 1

Nc =  V  48 .16 ==1'8125V.

gdzie: N r —  obroty ko ła  przyrządu różniczko­
wego dającego napęd do cewek, 

Npst —  ob ro ty  pochwy do stożków.

Nra= N w —Nc =  2,1 Ng!. w -  (2,1 Ngt w -  0,7875 Np. st.) =  

=  0,7875 Npp st. 

tj. Nm =  0.7875 Np.

O trzym any w y n ik  wskazuje, że w ielkość N m 
zależy ty lk o  od Ń P st, i  zm ienia się proporcjona ln ie  
do te j w ielkości.

Ażeby zapewnić p raw id łow e naw ijan ie , stosu­
nek p rzekładn i przyrządu różniczkowego w in ien

Rys. 3

odpowiadać stosunkom przekładn i głównego w a łu  
do wrzecion i ko ła  p rzyrządu różniczkowego dają­
cego napęd cewkom. W  rzeczywistości:

2,1
1,3125 =  1.6

2. Podstaw iając w  rów nanie  (3) zamiast N m je ­
go wartość otrzym a się

V m =  0,7875 Np st dcn

Posługując się schematami przekładn i i  odlicza­
jąc 3% na poślizg paska p rzy  p rzekładn i od gór­
nego do dolnego stożka można ułożyć następujące 
rów nan ie :

48 - Z X ■ 0,97 • Zk ■ 35 n d\ t _ a 707K M ______________ _______Vm v,ia<o I glw 62 • 36 • Y • 50 • 80
gdzie1: Zk — ko ło  zmianowe od dolnego stożka 

do przyrządu różniczkowego, 
x  i  y  — odpowiednio zmienne średnice 

stożków górnego i  dolnego.
3. Wg schematu p rzekładn i określa się szyb­

kość w ydaw ania:

V „  =  N,
48 • Zt n dI wałka

gl. w 62 • 80 VI wałka
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4. Równanie dla ilośc i wydawanego niedoprzę­
du i  m ożliwości naw ijan ia  dla danej wrze-ciennicy 
ma postać

0,7875 • Ngl. w
48 • Zs X ■ 0,97 • Zk • 35 Ti dc 

62 • 36 • y  • 50 • 80

N,gi- w
48 - Zs dj watka 

62 • 80

P rzy jm u jąc  w g danych schematu przekładni: 
dl walka =  4,5 cm i  zm ienn ik skrę tu  Z k =  42 zęby, 
o trzym a się

X _  4,5 • 36 ■ 50 • 80 
Y d™ ~  80 • 0,97 - 42-35  =  5’7

skąd

Na początku naw ijan ia  p rzy dcn= 3,8 cm 
=  5,7 _  5,7 

T “  dcn -  3,8

W  ten sposób o trzym a się równanie

=  1.5

gdzie: x  i  y niewiadome.

D la zestawienia drugiego równania należy sumę 
średnic stożków pracujących rów noleg le  uważać 
za w ielkość stałą. D la  danej n iedoprzędzarki 
x  +  y  =  30 cm. Rozwiązując obydwa równania, 

, o trzym a się
x =  30 — y — =  l,5 = -------- '

' y y
albo

DA
30 — y  =  l,5 y 2,5 y =  30 t j y  =  _ =  12,0 cm

ńjD
A  w ięc

x =  30 — 12 =  18 cm.

Określono zatem położenie paska na stożkach: 
górnym  i  do lnym  p rzy  rozpoczęciu naw ijania.

W  końcowym  stadium  n aw ijan ia  p rzy D Cn =  10,15 
cm

i -  =  0.66 ,lboy 10,15 y

skąd 30 — y =  0,56 albo 1,56 y =  30 
30t.J- y  =  , =  19,2 cm1,56

wtedy
x  =  30 — 19,2 — 10,8 cm.

Tu określono położenie paska na obu stożkach 
w  końcowym  stadium  naw ijan ia . Znalezione poło­
żenie paska na obu stożkach w  stadium  początko­

w ym  i  końcowym  naw oju  odpowiada p ra w id ło ­
wem u naw ija n iu  się niedoprzędu oraz jes t zgodne 
z w ym ia ram i cewki.

W ypośrodkowane położenie paska na stożkach 
nie jest uzależnione od num eru przerabianego nie­
doprzędu. P rzy  założeniu niedoprzędu o ¡znanym 
n r  ze należy określić Zzam (koło naw ija jące) i  Zmot 
(koło wozowe).

D la  w yprodukow ania  pełnego naw oju  pasek na 
stożkach pow in ien  przesunąć się od początkowego 
do końcowego stanowiska.

Posuw paska zależy od w ie lkości przesuwu szyny 
(w  ty m  przypadku w ielkość ta  w ynosi 855 mm). 
Zm ienn ik iem  regu lu jącym  w ielkość przesuwu jest 
(Zzam)-

P rzyk ład  ustalenia koła naw ija jącego Z zam dla 
niedoprzędu N  2, 4. Skok przesuwu szyny 10,2 mm.

Przesunięcie paska związane jest z przesuwaniem 
szyny (p. rys. 4)

8 5 5  B i u
ToJ =  84 zęby>

Każda w arstw a niedoprzędu n aw ija  się przy 
obrocie kó łka  schodkowego o pó ł zęba.

Stąd zależność pom iędzy liczbą w a rs tw  niedo­
przędu na cewce a liczbą zębów, o jaką  obróci się 
kó łko  schodkowe, w y ra z i się następującym rów na­
niem:

Dcn — dctl 7
2a ^ ^sch i>łsch

Nsch =  ilość zębów ko ła  schodkowego-,
Nsch =  ilość obrotów  ko ła  schodkowego.
P rzekładn ia  do ko ła  schodkowego prowadzi od 

szyny przez Z zam.

N =  84 • 42 ' Z»m 
sch 32 • 42 • 56

PrzY ZSeh =  16
D =  10,15 cm, a cL

otrzyma się
10,15 — 3,8

2a„ =  2-16

™ =  3,8 cm, 

84 ■ 42 ■
32 • 42 • 56

albo

albo

3,175
a„

7 —Ł/am

— 1,5 zam

2,12

Podstawiając w ielkość a0 p rzy określonej ścisło­
ści naw ijan ia  otrzym a się

2,12 N7 =zam
albo

0.093 

22.6 Np
Przy Np =  2,4

Np =  N r n iedoprzędu

Zzam =  22,6 • 2,4 =  35 zębów

P rzy niedoprzędach o różnych nrach 
7 '  N 'zam _ p
Z", N",

Jest to  znany w zór dla określenia zm iennika —- 
Zzam- Można -go stosować pod warunkiem , że dla 
pierwszego założenia jes t on usta lony n ie  sposobem 
obliczeń, lecz -metodą dobierania.
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Określenie Z zam (koła wozowego) wg kinem atycz­
nego schematu (rys. 3).

48.ZSX .0,97.42.35.30.21.21 . Zmat. 22 24 . t 
v iawy =  Ngi.w 62.36 . y  . 50.50.60.70.70.80.86

gdzie: t  —  posuw zębów szyny kareitkowej w  cm 
(1,02 cm)

Wg w arunków  naw ijania,
=  Vw bo 

V lawy c] cn

Podstawiając wartość Z z przekładni, określającą

V w otrzym a się

V„. =
N gt. W • 48 • Zs 71 ■ 4.5

62 • 80

■Podstawiając wartość V w w  poprzednie rów na­
nie, o trzym a się

48 • Zs ■ n ■ 4.5 • b „
V,ław y N,sl  w " 62 • 80 • tí • d„

Z porównania obydw u ostatnich równań, o trz y ­
ma się

48 . Z„ X . 0 .9 7 .4 2 .3 5 .3 0 .2 1  . 21 . Zm 2 2 .2 4 . 102N ____ 5___________ ______________ E__________ —
g*-w 62 .36  . y  . 5 0 .5 0 .6 0 .7 0 .7 0 .8 0 .8 6

48 . Z . . Ti . 4,5 . b n__ M ___ S _______ °__
S>-w 6 2 .8 0 .7t. d cn

albo
X
v

albo

3 6 .5 0 .5 0 .6 0 .7 0 .7 0 .8 6 .4 ,5 .  b 0 
0 ,9 7 .4 2 .3 5 .3 0 7 2 1 7 2 1 .2 2 .2 4 .1 ,0 2  77~

1005

W  w yn iku  obliczeń kinem atycznych naw ijan ia

w te d y

skąd
-"mat

5,7

1005
0,00565

176 ■ bn

Podstawiając z rów nan ia  (15b) oznaczenie b przy 
żądanej ścisłości naw ijan ia , o trzym a się

0,265

albo

Przy N  =  2.4

176 N„

Z,„ =
46.6

Nr
46.6 
2,4 SOzębów

Ostatni w zór wykazuje, że p rzy różnych nume­
rach niedoprzędu

N'£
p

W zór ten można stosować przy określan iu  Z m 
pod w arunkiem , że dla pierwszego założenia ustala 
się on nie za pomocą wyliczeń, lecz metodą pode­
brania.

Wnioski

1- Przytoczone obliczenia um ożliw ia ją  spraw­
dzenie praw id łow ości pracy niedoprzędzarek oraz 
określają p raw id łow ą przekładnię  naw ijan ia  na 
niedoprzędzarkach.

2. U m ożliw ia ją  określanie metodą obliczeniową 
Z zam nawija jącego (albo Zschodk) i  Zm wozowego dla 
wytwarzanego niedoprzędu o danym  numerze. Pod 
w arunkiem , że przy obliczeniach kinem atycznych 
naw ijan ia  p rzy ję to  początkowe położenie paska na 
stożkach w g wzoru,

3. Określenie zm ianow ników  Zm i  Z zam za po­
mocą obliczeń pow inno następować po sprawdze­
n iu  przekładn i naw ijan ia  i  jest ono lepsze od m e­
tody podbierania. T ak i sposób określania ich  po­
w in ien  być stosowany w  praktyce.

4. W  zakładach w łókienniczych bardzo dużo 
niedoprzędzarek posiada niew łaściwe przekładnie 
naw ijan ia . P roduku je  się tam  niedoprzęd niskiego 
gatunku. Zdarza się również często, że z tego sa­
mego powodu p rzy  jednakowym  surowcu, p rzy 
identycznym  technicznym  stanie urządzeń i  jedna­
kow ych parametrach założeń produkow any jest 
niedoprzęd o różnej jakości.

Rys. 5

5. P rzy k o n tro li nad przygotowaniem  i  pracą 
niedoprzędzarek należy dokonywać technicznych 
obliczeń.

Sposób przygotowania „na  oko“  pow inien ustą­
p ić  na rzecz obliczeń, jako  postępowemu i  tech­
nicznie w iarygodnem u sposobowi k ierow ania  tech­
nologią.

6. Ażeby zachować praw id łow e w a ru n k i n aw i­
jania, należy stosować na stożkach zastaw ki dla 
położeń paska (początkowego i  końcowego).

7. D la un ikn ięc ia  nadciągania i  n ie rów nom ier- 
ności niedoprzędu należy wkładać w  oczko skrzy­
dełka niedoprzęd tak, ja k  pokazuje p rzyk ład  na 
rys, 5.

Pamiętać należy, że schemat a -— stosowany być 
w in ien  dla cienkiego niiadoprzęldu, b —  d la  śred­
nich i n iskich  num erów  niedoprzędu, c — dla przę­
dzy — 0,3 —  0,6 w  p ro du kc ji szpagatu.

W łaściwa ściśliwość naw ijan ia  niedoprzędu z ko ­
nopnego w łókna  t =  0.43 —  0,48 g/cm3, średnio 
T ~  0,45 g/cm3.

D la  niedoprzędu ju ty  7 śr =  0,45 g/cm3.
D la niedoprzędu konopnego albo jutowego, w  

wyliczeniach założeń można stosować (przy 
Y =  0,45 g /cm 3) następujące w zory:

0,087 . , 0,247
a =  —y = r  cm J b . =  — j =  cm

l/N p  * /N p

Od redakc ji: Ściśliwość naw ijan ia  należy p rz y j­
mować w  obliczeniach większą aniżeli p rzew idu je  
autor a rtyku łu , m ianow icie dla zgrzeblą 0,4,
dla lnu  y =  0,43.

T łum . S. Kwaśniewski
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Dr nauk technicznych I .  M . Bielicyn

PRZERÓBKA B A W EŁN Y NISKO GATUNKOW EJ *)

S TR E S ZC ZE N IE  677.21.021/.022(47)
■%

W  a rty k u le  a u to r om aw ia  osiągnięcia naukow ców  i  Iw N IT I  źróde ł przytacza w y ją tk i,  tra k tu ją c e  o pod- 
i  p ra k ty k ó w  radz ieck ich , dotyczące p rz e ró b k i baw e łny suszaniu baw e łny n is k ic h  ga tunków , 
n isko ga tunko w e j. Z  opracow anych przez C N IC h B I

*  * *

Bardzo dużo m ate ria łu  badawczego dotyczącego 
p rze róbk i baw ełny n isk ich  gatunków, zebra li p ra ­
cownicy przem ysłu bawełniarskiego ZSRR. W  k ró t­
k im  okresie sprawozdawczym (1,5 roku) w  czaso­
piśmie „T e ks tilna ja  PromysKlennost“  opublikow ano 
10 a rtyku łó w  trak tu jących  o przeróbce niskogatun- 
kowej bawełny, napisanych przeważnie przez p ra ­
cowników  przemysłu.

P racow nicy placówek naukowych (naukowo-ba­
dawczych ins ty tu tów ) rów nież w ykaza li dtużo in i­
c ja tyw y  w  rozpracowaniu tego zagadnienia. Przez 
n ich to opracowane zostały założenia i  konstrukc je  
nowych typów  maszyn i  elementów czyszczących 
(regenerator w łókna  Iw N IT I i  trzepadło p iłow e 
CNIChBi), ja k  rów nież ins trukc je  przerobu baw eł­
ny nisko gatunkowej (CNIChBi).

Nowe zasady lepszego oczyszczania bawełny, 
bardzo szybko rozpowszechniały się po zakładach 
produkcyjnych, gdzie rac jona liza torzy dostosowu­
jąc je  do w arunków  m iejscowych i  stojących do 
ich dyspozycji maszyn tw o rz y li nowe konstrukcje  
regeneratorów (w  len ing radzkim  zakładzie im . No- 
gina, Paw łówo-Pokrowskoj fabryce i  w ie lu  in ­
nych).

Personel inżyn ie ry jno -techn iczny zakładów p ro ­
dukcyjnych  w ykaza ł rów nież dużo pomysłowości 
dotyczącej podniesienia m ożliwości czyszczących 
swych oddzia łów m ieszalni i  trzepaln i, ja k  i  w yko ­
rzystania odpadków.

Opisanie w szystkich sposobów oczyszczania ba­
w e łn y  nisko gatunkowej, ja k ie  przeprowadzane 
b y ły  w  w ym ienionych zakładach produkcyjnych, 
zaję łoby zbyt dużo miejsca, gdyż b y ło  ich bardzo 
w iele.

Można jedynie  omówić na ogólnym  przykładzie  
najbardzie j ważne m om enty p rze róbki baw ełny 
n isk ich  gatunków.

Bawełna nisko gatunkowa nie jest now ym  typem  
surowca. Przem ysł od dawna p rze rab ia ł tego ro ­
dzaju w łókna; W jednym  ro ku  by ło  ich  m nie j w  in ­
nych latach w ięcej. Podstawowy w skaźn ik w łókna  
—  jego długość —  w  m ia rę  obniżania się gatunku

*) Tekst. P rom . N r  2, 1952 r .

maleje. Podobnie zachowuje się następny wskaź­
n ik  —  samozryw. Zm ianę samozrywu w  zależności 
od gatunku przedstawia rysunek 1.

Ponieważ w łókno  n iskich  gatunków  jest cieńsze, 
to ilość w łókienek w  poprzecznym p rzekro ju  w y ­
produkowanej z  niego przędzy będzie większa. Spo 
w oduje  to zwiększenie się współczynnika w yko rzy - 
staniia w ytrzym a łośc i w łók ien  w  przędzy, k tó ry  za­
leży, ja k  wskazuje rysunek 2, od ilości w łók ienek 
w  przekro ju.

P rzy  znacznym obniżeniu się samozrywu w łókien  
(gat. V  w  odniesieniu do g a l I), w ytrzym ałość 
przędzy nieco zmniejsza się a jednak p rzy dobrym  
wym ieszaniu w łók ien  i  norm alne j n ie rów nom ier- 
ności pozostaje na poprzednim  poziomie.

Ż obniżeniem gatunku baw ełny wzrasta je j w i l ­
gotność i  zanieczyszczenie. Pracownicy C N IC hB i 
na podstawie badań labora to ry jnych  i  prób w  za­
kładach opracował: w ytyczne p rze róbki baw ełny 
n iskich  gatunków  o zwiększonej w ilgotności. Prze­
strzeganie tych w ytycznych zapewnia pomyślne 
wykorzystanie  w  w arunkach przem ysłowych nisko 
gatunkowego i  w ilgotnego surowca. Szczególnie 
ważna jest p raw id łow a  obróbka n isk ich  gatunków 
baw ełny w  początkowej fazie procesu technologicz­
nego (rozluźnienie, trzepanie, zgrzeblenie).

P ra k tyka  wykazu je, że p rzy  zwiększeniu stopnia 
rozluźnienia i  polepszeniu oczyszczenia baw ełny 
n iskich  gatunków, jego przeróbka nie stwarza do­
datkowych trudności.

W  celu podsuszenia baw ełny o zwiększonej 'w il­
gotności (11% i  wyżej), należy bele zaraz po p rzy­
w iezien iu  na salę rozpakować a przed podstaw ie­
niem  ich  'do mieszania można jeszcze pozostawić 
w  stanie o dk ry tym  (na jm nie j dobę) Mocno w ilg o t­
na bawełna sprasowana w  b e li słabo oddaje za­
w artą  w ilgoć. Celem przyśpieszenia suszenia belę 
należy po rozpakowaniu podzie lić p rzyna jm nie j na 
jdWiie części. Pod targarkę  bel lub  zasilacz - m ie­
szarkę podstawić należy m ożliw ie  najw iększą ilość 
bel, p rzy  czym maszyny zasilać należy m a łym i por­
c jam i pob ieranym i z w szystkich bel.

B y  przyśpieszyć proces suszenia wskazane jest 
zwiększenie krotności w ym ia ny  pow ietrza w  od­
dziale mieszanek i podwyższenie, ja k  ty lko ' to  m o­
żliwe, tem pera tu ry  pow ietrza w  pomieszczeniu. 
Podniesienie tem pera tury  rów nież i  na zgrzebłam i 
daje dobrze w y n ik i p rzy przeróbce w ilgo tne j ba­
wełny.

Jeżeli zainstalowanie dotdlatkowych w en ty la to ­
rów  w  oddziale rozluźniajiąco mieszającym napo­
tyka  na trudności, należy zwiększyć o 20% obroty 
wszystkich posiadanych w en ty la to rów  tego od­
działu.

Przepuszczenie baw ełny przez maszyny z wen­
ty la to ram i obniża j  ej w ilgotność. Obniżenie w ilg o t­
ności (1— 2%) i  zmniejszenie zanieczyszczeń (4— 5%) 
można osiągnąć przez . dodatkowe przepuszczenie
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je j przez p ionową lub  poziomą rozłuźniarkę. Ana­
logiczne w y n ik i osiąga się obrabiając wstępnie ba­
wełnę nisko gatunkową na regeneratorze. P rzy 
zwiększonej w ilgotności i  zanieczyszczeniu baweł­
ny konieczna jest dw ukro tna  je j przeróbka na od­
dziale rozłuźniająco-trzepiącym , P rzy  w ykorzysta­
n iu  starych maszyn rozluźnia jących i  zasieków, 
przepuszcza się po odleżeniu bawełnę pow tórn ie  
przez ta rgarkę  bel i  następne maszyny umieszczone 
przód zasiekami. W  systemie j  ednoprocesowym su­
row iec n isk ich  gatunków  może dw ukro tn ie  prze­
chodzić przez agregat, p rzy  czym pow tórn ie  może 
być przerabiany samoistnie, względnie w  mieszan­
ce z surowcem wyższego gatunku.

Jak już uprzednio wspomniano, dużo jes t metod 
wstępnej obróbki baw ełny n isk ich  gatunków . Po­
nieważ zostały one opisane w  in s tru k c ji p rzeróbki 
baw ełny nisko gatunkowej opracowanej .przez p ra ­
cowników  C N IC hB i w  książce „W ykorzystan ie  ba­
w e łny  n isk ich  gatunków  i  odpadków w  przemyśle 
bawełrmarskim“  napisanej przez pracow ników  
Iw N IT I i  w  w ie lu  a rtyku łach  opublikowanych w  
„Tekst. Prom .“  w  1950 i  1951 roku , tem at n ie  bę­
dzie tu  omawiany.

Bawełnę n isk ich  gatunków  (IV , V, V I) rzadko 
przerabia się samoistnie. Najczęściej wprowadza 
się ją  do mieszanek z in n y m i gatunkam i bawełny. 
N ajbardzie j racjonalne jes t mieszanie w łók ien  po 
wstępnych operacjach rozluźnienia, trzepania, 
zgrzeblenia, w  k tó rych  to  oczyszczanie baw ełny 
n iskich  i  w ysokich gatunków  odbywa się oddziel­
nie.

W  zależności od ilości zespołów i  zestawu m ie­
szanek p rzy jm u je  się różne sposoby mieszania. 
P rzy dodawaniu do m ieszanki n iew ie lk ich  ilości 
baw ełny n iskogatunkowej (10 —  12°/o) sk ładn ik i 
miesza się przed ta rgarką  bel (w  mieszance). N ie­
w ie lk ie  ilości baw ełny nisko gatunkowej można 
również dodawać, podstaw iając g a ry  z taśmą na 
łączniarkach taśm, lub  na pierwszej g łow ie rozcią­
garek. Na rozciągarkach stosunkowo ła tw o  jest 
mieszać sk ład n ik i w  ilościach odpowiadaj ących ilo ­
ści dwojeń. B y  zmniejszyć zawartość baw ełny n i­
skiego gatunku na rozciągarce, na drugie j g łow ie 
rozciągarki mieszać można taśm y z baw ełny ga­
tunków  wyższych z taśmami m ieszanki wyższych 
i  niższych gatunków, otrzym anej z g łów k i p ie rw ­
szej.

W prowadzenie większej ilośc i baw ełny niskiego 
gatunku, może następować: w  mieszance, na szeze- 
b laku  trzepark i, na łączniarce taśm i  na rozcią­
garce.

P rzy w ykorzys tyw an iu  baw ełny n isk ich  gatun­
ków  do w yrobu  przędzy czesanej należy ją  m ie­
szać na rozciągarkach po operacji czesania. N atu­
ra ln ie , że oddzielna przeróbka baw ełny n iskich 
i  wyższych ga tunków  a szczególnie pow tórne prze­
puszczanie je j przez zespół trzepiący mocno zaśmie­
conego surowca, w yw o łu je  wiadome trudności. Jest

to jednak konieczne jeże li p lan  przędzalni ma być 
wykonany.

Fizyko-mechanicznie własności baw ełny n isk ich  
gatunków  charakteryzują  się w iększą nierówno- 
miernością. Dlatego dokładne mieszanie wszyst­
k ich  sk ładn ików  m ieszanki w yda je  się zupełnie 
zrozumiałe. Zasady mieszania baw ełny n isk ich  ga­
tunków  z wyższym i, posiadają doniosłe znaczenie, 
gdyż ty lk o  sumienne ich  przestrzeganie pozw oli na 
uzyskanie dobrych w y n ik ó w  zarówno w  przędzal­
niach, ja k  i  w  tka ln iach. Bez. dokładnego mieszania 
bawełn różnych gatunków  n iem ożliw ie  jest o trzy­
m anie przędzy o wysokich wskaźnikach jakościo­
wych, obniżenia z ryw ów  i  norm alnej wydajności. 
Jak w ykaza ły  badania C N IC hB i jedynie  drobno 
rozluźniana bawełna może być dobrze wymieszana. 
M aksym alne rozluźnienie, konieczne jest n ie  ty lko  
Idla zapewnienia w łaściwego oczyszczenia —  w y ­
dzielenia obcych zanieczyszczeń, lecz i  dla w łaści­
wego i  równom iernego wymieszania w łókien.

Rys. 2

W  przytoczonej wyżej in s tru k c ji C N IC hB i 
i  książce Iw N IT I opisany jest sposób ustawienia 
maszyny, k tó ry  zapewnia zwiększenie stopnia roz­
luźn ien ia  bawełny. Zalecenia idą  w  k ie run ku  
zmniejszenia rozstawień m iędży rozluźn ia jącym i 
i  trzep iącym i organami, wprowadzenia bardzie j 
de lika tnych  i  gęściejszych ig ie ł na szczeblach 
i  trzepadłach i  —  jeże li wydajność na to  poziwala 
—  zmniejszenia szybkości organów roboczych.

P racow nicy przem ysłu bawełn iarskiego z roku  
na ro k  udoskonalają proces technologiczny. Na 
podstawie tego doszli oni do dobrych w yn ikó w  w 
dziedzinie w ykorzystan ia  baw ełny n iskich  gatun­
ków  (wyprodukowanie osnowy zgrzeblonej N m  48 
i  54 w ą tku  Nm  65 i  przędzy czesanej N m  65 i  85), 
osiągnięto również wysokie w artości wyprzędu 
surowca.

Ekonomiczne i  maksymalne w ykorzystanie  su­
rowca jest w arunk iem  zwiększenia p ro du kc ji a rty ­
ku łó w  inasowych. Prace związane z ekonomicznym 
w ykorzystaniem  surowca przyczynią się w  znacz­
nej m ierze do w ytw orzen ia  a rtyku łó w  masowych 
i  zaopatrzenia w  nie ry n k u  krajowego.

T łum . S. Kurzyniec

W zm acniajm y i rozszerzajmy j e d n o ś ć  n a r o d u ,  skupiajm y pod  

sztandaram i Frontu Narodow ego wszystkich ludzi pracy, 

partyjnych i bezpartyjnych, w s z y s t k i c h  p a t r i o t ó w !
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W YK OŃCZALNICTWO

M gr inż. I. Jakobson

SUBSTANTYW NOŚC B A RW NIKÓ W  BEZPOŚREDNICH

S T R E S ZC ZE N IE  677.242:667.254

P rzedstaw iono współczesne poglądy na z ja w iska  w yc iągan ia  b a rw n ik ó w  
w łó k n a  .pochodzenia celulozowego oraz podano p rz y k ła d y  em p iryczne j

bezpośrednich z k ą p ie li przez 
k la s y fik a c ji tych  ba rw n ikó w .

•i* * *

Zdolność wyciągania z ką p ie li ba rw n ika  bezpo­
średniego przez w łókna pochodzenia celulozowego 
określono jako  substaotywność. Z jaw isko  to do la t 
ostatnich oceniano w  sposób empiryczny, i  arbiarze 
w  m iarę  zdobywania doświadczenia p rzy  barw ie ­
n iu  poszczególnymi ba rw n ikam i o k re ś lili zdolność 
wyciągania danego ba rw n ika  z k ą p ie li przez w łó k ­
no. Na te j podstawie m ów iło  się, że jedne z b a rw ­
n ików  ciągną dobrze a itnne s łab ie j; jedne dobrze 
„ega liżu ją “  (równają), a inne znów spraw ia ją  fa r ­
b ia rzow i trudności w  barw ieniu .

W  ciągu ostatnich k i lk u  la t  na podstawie doko­
nanych badań zagadnienie to  znalazło pewne 
oświetlenie, k tó re  ja kko lw ie k  zaw iera jeszcze pew ­
ne niedom ówienia —  w yjaśn ia  w ie le  elementów 
traktow anych  dotąd w  sposób em piryczny.

Na podstawie współczesnych poglądów w  nauce 
wiadomo, że w łókna  celulozowe zaw iera ją  długie 
łańcuchy skondensowanych jednostek oellobiozy.
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Większość tych  łańcuchów tw o rzy  uk łady  upo­
rządkowane, pozostałe zaś są tw o ram i bezpostacio­
w ym i. Większą ilość obszarów bezpostaciowych 
spotyka się we w łóknach pochodzących z regenero­
wanej celulozy.

Jakie procesy zachodzą tu  w  czasie barwienia? 
Woda dostaje się przede w szystk im  do części bez­
postaciowych w łókna i  występuje znane nam zja­
w isko  pęcznienia celulozy. Z jaw isko  to występuje 
s iln ie j we w łóknach pochodzących z regenerowa­
nej celulozy. Przeniknięcie w ody ido części amor­
ficznych w y tw o rzy ło  lu k i, przez k tó re  do wnętrza 
w łókna  przenika rozpuszczony w  wodzie barw n ik .

B a rw n ik  bezpośredni dyssocjuje w  wodzie wg 
równania:

B . SO, Na B . S— 0.. + N a

gdzie B oznacza resztę barw n ika  zawierającą 
uk ład  chrom oforowy. Jeśli d la p rzyk ładu  przyjąć, 
że jest to b a rw n ik  bezpośredni, pochodny benzy­
dyny, to odpow iedni jon barw ny, zaw iera jący B 
ma następującą postać:

Pom ia ry ciśnienia osmotycznego w ykaza ły w  
przypadku b a rw n ików  bezpośrednich, że uzyskane 
w artości n ie  odpowiadają ciężarow i cząsteczkowe­
m u i  są niższe. Można zatem przyjąć, że w  roz tw o­
rze tw orzą się zgrupowania barw nych jonów  po­
wiązanych m ostkam i w odorow ym i. U grupowania 
takie  posiadają ładunek u jem ny i  są otoczone przez 
jony  sodu, posiadające ładunek dodatni.

Jony ujemne pochcldlzą od obecności w  p roduk­
cie handlow ym  e lek tro litów , np. NaCl, Na2SOt. 
Mogą zatem występować obok podanego w yże j jo ­
nu C l' rów nież i  jony  H S O /, S O /'.

Na podstawie takiego zachowania się można 
uważać, że wodne roz tw o ry  ba rw n ików  bezpośred­
nich m ają  charakter ko lo idów . Is to tn ie  można 
otrzym ać gele barw n ikow e; b a rw n ik i bezpośrednie 
podobnie ja k  ko lo idy  można w yso lić  z roztw oru . 
Z d rug ie j zaś s trony stw ierdzono, że roz tw o ry  
barw n ika  przewodzą prąd  e lektro lityczny. To 
świadczy, że w  roztworze w odnym  zachodzi is to t­
n ie  dyssocjacja e lektro lityczną, podana wyżej w  
równaniu.

Przez podniesienie tem pera tury  zwiększa się 
dyspersję barw n ika, a wprowadzając e le k tro lity  
(np. sól), powiększa się agregaty jonów  barwnych. 
Z jaw iska  te dadzą się ła tw o  w ytłum aczyć na pod­
stawie podanego w yże j m ateria łu .

W iemy, że w łókna  'celulozowe o trzym u ją  w  ką ­
p ie li wodnej ładunek ujem ny. Na podstawie tego 
w ydaje  się, iż  b a rw n ik  bezpośredni w  czystej po­
staci m ia łby  n iew ie lką  zdolność w iązania się 
z w łóknem  w  kąp ie li pozbawionej e lek tro litów , 
z uw agi na j  ednoirnienny charakter ładunków , po­
siadanych przez w łókno  celulozowe, oraz jony  
barwne.

A b y  w ięc zachodziło z jaw isko barw ien ia  należy 
wprowadzić czynnik, k tó ry b y  spowodował zmianę 
w  ty m  układzie, w  k tó ry m  jo n y  barw ne co prawda 
p rzen iknę ły do bezpostaciowych obszarów w łókna, 
ale w skutek jednoiitmiennego ładunku są ód niego 
odpychane. 1 Elementem, k tó ry  powoduje zmianę 
taką są e le k tro lity . Zadaniem ich  jest zrównowa­
żenie s ił odpychających m iędzy jonem  barw nym  
a w łóknem , je ś li n ie  całkow icie to do punktu , w
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k tó rym  ruch  B ro w n ‘a m óg łby przezwyciężyć is t­
niejącą barierę  elektrostatyczną.

Przez dalszy dodatek so li (e lektro litów ) obniża 
się rozpuszczalność ba rw n ika  i  ustala się nowa 
równowaga układu, p rzy k tó rym  następuje absor­
bowanie barw n ika  przez w łókno.

D la  pierwszego stadium  barw ien ia  ważne jest, 
aby cząstki barw n ika  p rzen iknę ły  p o ry  w łókna 
i  p rzedyfundow ały do jego wnętrza. W  ty m  wa­
runkach pożądane jest, aby agregaty utworzone 
z jonów  barw nych b y ły  m ożliw ie  małe. W  następ­
nym  stadium  barw ienia  w skutek dodatku so li na­
stępuje łączenie się jonów  barwnych w  większe 
agregaty, k tó re  po osiągnięciu odpow iednie j w ie l­
kości są absorbowane przez w łókno. Na pow ierzch­
n i w łókna następuje odkładanie się ugrupow ań jo ­
nów  barw nych i  zachodzi znane nam  zjaw isko  bar­
w ienia. W  tych  przypadkach, gdy to ostatnie sta­
d ium  fa rbow ania  następuje przedwcześnie, uzy­
skuje się w  efekcie n ierówne w ybarw ienie.

Przedstaw iony wyżej to k  rozumowania, oparty 
na znanych zjaw iskach w  układach ko lo ida lnych 
w yjaśn ia  wprawldlzie możliwość odkładania się 
agregatów jonów  barwnych w e w łókn ie , ale nie 
tłum aczy znanych z p ra k ty k i fa k tó w  —  występu­
jącej znacznej odporności otrzym anych w ybarw ień  
na wodę. W iadomo np., że w ie le  w ybarw ień  w y ­
konanych ba rw n ikam i bezpośrednim i po wstęp­
nym  w yp łu kan iu  w  wodzie, można praktycznie  
dość d ługo płukać, a m im o to  okazuje się, że uzy­
skane w iązanie m iędzy w łóknem , a barw n ik iem  
jest ta k  silne, że woda płucząca jest praktycznie 
bezbarwna.
_ Należy zatem rozumieć i  p rzew idyw ać, że m u­

siało nastąpić tu  związanie pew nym i s iłam i agre­
gatów  ba rw n ika  z w łóknem , p rzy  czym trw ałość 
otrzymanego powiązania jes t dostatecznie w ie lka, 
aby powstrzym ać w ym ycie  barw n ika, rozpuszczal­
nego w  wodzie.

Współczesna nauka dostarcza wyjaśnień, tłu m a ­
czących to zjaw isko. Przypuszcza się, że pow sta ły 
w iązania typu  wodorowych, k tó re  stab ilizu ją  po­
w sta ły  w  w yn iku  barw ienia  układ. W iązanie wo­
dorowe tw orzyć się może m iędzy a tom am i tlenu  
lub azotu. W ykonane pom ia ry  energ ii w iązania 
wodorowego wykaza ły, iż  m arny do czynienia 
z w ie lkościam i nieznacznymi. Jeśli jednak uwzglę­
dni się, że w iązania tak ie  mogą być rozmieszczone 
w  w ie lu  m iejscach długiego łańcucha skondenso­
w anych cząstek cellofoioizy, to  w  efekcie daje to 
stosunkowo dużą energię w iązania, k tó ra  w arun - 
k u je  trw ałość układu, powstałego m iędzy w łóknem  
e ‘barw n ik iem . W  Idanych warunkach występować 
mogą różnego rodza ju  m ożliwości u tw orzen ia  w ię ­
z i wodorowej m iędzy elementami barw nika, 
a g rupam i h yd roksy low ym i celulozy. N iżej za­
mieszczono p rzyk ład y  m ożliwości powiązań z ugru­
powaniem  azowym, aminowym., feno low ym  oraz 
am idowym  barw n ika.
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Zostało stwierdzone, że obecność jednej z poda­
nych wyżej g rup  w  barw n iku  bezpośrednim stw a­
rza w arunk i, p rzy  k tó rych  u jaw n ia  się w  roztw o­
rze substantywność w  stosunku do w łókna  celu­
lozowego. W  ten sposób powiązanie barw n ika, 
zawierającego w ym ienione d la  p rzyk ładu  ugru ­
powanie benzydynowe z w łóknem  m ia łoby postać:

HO

® —  oznacza jedno z ugrupow ań powodujących 
substantywność,

©  —  oznacza resztę sulfonową S—O,.

Ciekawe prace z dziedziny k in e ty k i barw ienia  
są prowadzone w  Zw iązku  Radzieckim  przez F. I. 
Sadowa i  K  G. K a lin ina .

Prowadzą one do określenia, k tó re  z g rup  h yd ro ­
ksylow ych w  pierścieniu pyranow ym  jednostek 
glukozowych decydują o zdolności wyciągania 
barw n ika  z kąp ie li. Okazało się, że p rzy  zamianie 
g rup  hydroksylow ych  —• p rzy  C, i  C3 na aldehy­
dową może jeszcze następować zabarw ianie w łó k ­
na, je ś li p rzy  C„ występować będzie grupa h yd ro ­
ksylowa,

W  przypadku natom iast gdy u tlen ian ie  łańcucha 
policellob iozy ta k  będzie prowadzone, aby u trz y ­
mać ugrupowania karboksylowe, stopień zabarw ie­
n ia  w łókna  w  roztworze ba rw n ika  szybko się ob­
niża.

Niezależnie od prac teoretycznych m ających na 
celu określenie pow inowactwa b a rw n ików  'bezpo­
średnich idlo w łók ien  celulozowych producenci 
barw n ików , oraz tow arzystw a kolorystyczne p ró ­
bują  u jąć z jaw iska wyciągania barw n ika  z ką­
p ie li w  sposób graficzny. W  tym  celu tra k tu je  się 
poszczególne b a rw n ik i ( typy  handlow ych p roduk­
tów) jalko pewne indyw idua  'chemiczne.

Do pierwszych prób tak ie j oceny b a rw n ików  
należy praca Schutz‘a podana w  r. 1938 w  b iu le ty ­
n ie  IVCC.

Wg n ie j zdolność suibstantywną tra k tu je  się w  
zależności od:

1) ba rw n ika  (jego cechy indyw idua lne),
2) rodzaju  użytego w łókna  do barw ienia,
3) stosunku w łókna  do ką p ie li fa rb ia rsk ie j,
4) głębokości uzyskanego odcienia,
5) dodatków  e le k tro litu  (soli),
6) dodatków a lka licznych (sody),
7) cz,asu trw a n ia  ¡barwienia,
8) tem pera tury barw ienia,
9) ilości absorbowanego ba rw n ika  przez w łókno.

Celem zmniejszenia ilośc i zm iennych parame­
tró w  stosuje się l°/o barw ienia  w  ką p ie li 1 : 20, 
p rzy ustalonym  rodzaju  przędzy. D la uproszczenia 
nie uwzględnia się ' alkaliczności ¡kąpieli. Można 
dla ścisłości naukowej uproszczenie tego rodzaju  
kwestionować, wiedząc jednak, że tą  drogą p ra k ­
tycznie można bęldteie odpowiednio sklasyfikow ać
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poszczególne b a rw n ik i dostarczane przez fa b ry k i; 
założenia tak ie  w yda ją  się słuszne.

Bo ta k im  uproszczeniu oceniać się będzie zdol­
ność wyciągania ba rw n ików  bezpośrednich z ką­
p ie li na podstawie czasu, tem pera tury, wydajności 
w ybarw ienia, oraz ew. dodatków soli do kąp ie li 
fa rb ia rsk ie j. W yciąganie barw n ika  z ką p ie li okre­
śla się za pomocą pom iaru  kolometrycznego kąp ie li 
wyczerpanej,

Rys. 1

W  tym  przypadku doświadczenia b y ły  dokony­
wane przy zastosowaniu kąp ie li zawierającej Va S 
barw n ika  na 1 l i t r .  Prócz tego wprowadzono do 
n ie j 4 g so li glaufoerskiej kale. w  litrze . Do 7 na­
czyń porcelanowych w lew a się a 200 m l przygoto­
wanej ja k  wyżej kąp ie li fa rb ia rsk ie j, pozostawia­
jąc p rzy ty m  200 m l dla późniejszych porów naw ­
czych oznaczeń ko lorym etrycznych. Po ustaw ieniu

w ym ienionych zlewek na łaźni wodnej zaczyna się 
jednocześnie barw ić  7 próbek wybie lone j przędzy 
baw ełn ianej a 10 g w  tem peraturze 40°C. W  po­
czątkowym  okresie barw ien ia  należy wspomniane 
p róbk i in tensywnie obracać, aby uzyskać ró w n o ­
m ierne w ybarw ien ie . Po dwóch m inutach barw ie ­
n ia  zostaje w y ję ta  próbka z 1-szego naczynia, a ką­
p ie l oddana do analizy ko lo rym etryczne j, po czym 
w  ciągu 8 m in . podnosi się tem peraturę w następ­
nych naczyniach do 60° i  w y jm u je  próbkę przędzy

z 2-go naczynia. K ąp ie l fa rb ia rską  wyczerpaną po­
dobnie, ja k  w  l-szym  przypadku oddaje się do 
analizy kolom etrycznej. W  ciągu dalszych 10 m i­
n u t podnosi się tem peraturę kąp ie li w  pozostałych 
naczyniach do 80° i  w y jm u je  pasmo przędzy z na­
czynia 3~go. K ie d y  w  ciągu dalszych 30 m in . ką­
pie le fa rb ia rsk ie  osiągają tem peraturę 95° w y j­
m uje  się przędzę z 4^go naczynia. Tem peraturę 95° 
u trzym u je  się już  do końca barw ienia. Następne 
pasma przędzy są w yjm ow ane z ką p ie li fa rb ia r­
skiej w  następującej kole jności: 5-te po 45 m in., 
6-te po 60 m in . i  wreszcie 7-me po 75 m in . W y­
czerpane kąpiele fambiarskie zostają zachowane 
i  następnie poddane ocenie ko lo rym etryczne j. Od­
parowywana woda w  ciągu barw ienia  zostaje uzu­
pełniana wodą destylowaną do sta łej objętości (200 
m l) ką p ie li fa rb ia rsk ie j.

Na podstawie ana lizy ko lorym etryczne j ocenia 
się zawartą ilość barw n ika  w  poszczególnych ką­
pielach, p rzy jm u jąc  intensywność przed rozpoczę­
ciem barw ienia  za 100.

Uzyskane w  ten sposób w artości przenosi się na 
wykres, w  k tó ry m  na osi odciętych oznacza się od­
powiednie odcink i czasu, a niżej im  odpowiadające 
tem peratury. Na osi rzędnych podane są wartości 
uzyskane z przeliczenia danych ko lo rym etrycznych.

Z otrzymanego w  ten sposób w ykresu  (rys. 1) 
widoczne jest, że dla danego b a rw n ika  A  następuje 
wyciąganie już  w  n isk ie j temperaturze, p rzy czym 
w  m iarę  podgrzewania ką p ie li i  trw an ia  barw ienia 
ilość pobieranego barw n ika  rośnie. Po 45 m in. uzy­
skuje się maksymalne natężenie barw ien ia  i dalszy 
czas przebywania w łókna w  ką p ie li n ie  ma p ra k ­
tycznie żadnego w p ływ u  na intensywność osiąga­
nego zabarw iania p róbk i. G rubą lin ią  zaznaczona 
jest k rzyw a  podająca ilość barw n ika, pobieranego 
przez w łókno.

Z w ykresu widoczne jest, że w  końcu ty lk o  92°/o 
użytego do barw ien ia  barw n ika  zostało przez w łó ­
kno absiobowane. Jeśli zatem uwzględnić ilość 
w łókna barwionego, obliczanego w  ten sposób, aby 
uzyskać w ybarw ien ie  1°/» —  można uważać, że 
w  ciągu barw ienia  trwającego 45 m in. uzyskuje się 
rzeczywiste w ybarw ien ie  0,92"/».

Uzyskane wartości można u jąć ko lo rym etryczn ie  
w  in n y  sposób (krzyw a I I  —  p u n k ty  i  kreski). 
W  ty m  przypadku na osi odciętych podawane są 
w artości barw n ika, pobranego w  stosunku do bar­
w ienia, otrzymanego po 1 godzinie, dila którego 
wartość barw n ika  pobranego p rzy jm u je  się za 100.

Na wykresie  rys. 2 podany jest p rzyk ład  podob­
nego barw ienia  wykonanego dla barw n ika  B. Jest 
widoczne, że b a rw n ik  ten słabiej jest wyciągany 
z kąp ie li przez w łókno i  ty lk o  60°/» użytego b a rw ­
n ika  zostało pobrane przez w łókno, a pozostałe 
40°/» pozostało w  kąpie li.

P orów nyw ując zachowanie się barw n ika  B 
z ba rw n ik iem  A  w idz im y, że odpowiednia k rzyw a  
I  dla barw n ika  B  przebiega (niżej.

Proces barw ien ia  b a rw n ik iem  bezpośreldlnim 
przedstaw iony by ł, ja k  to w yn ika ło  z teoretycz­
nych rozważań, jako  przesunięcie jednego uk ładu  
rów now agi w  drugi. Jest widoczne, że d la  b a rw n i­
ka B uzyskuje się m aksim um  intensywności w y ­
barw ienia  już po 10 m in., po czym sytuacja ulega 
zm ianie i  następuje obniżenie intensywności za­
barw ien ia  p ró bk i w skutek oddawania barw n ika  
z pow rotem  do ką p ie li (spadek k rzyw e j I  i  I I  na 
rys. 2).

Tego rodzaju.w łasności, związane w  ogóle ze 
słabym ciągnięciem barw n ika  w  kąpie li, oraz usta­
lan iem  się rów now ag i w  czasie barw ien ia  m iędzy
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barw n ik iem  na w łókn ie , a kąpie lą  w  okresie póź­
niejszym, p rzy  k tó re j część barw n ika  pobranego 
przez -włókno przechodzi z pow rotem  dto kąp ie li — 
charakteryzują  b a rw n ik i określane jako  dobrze 
w yrów nu jące  (egalizujące).

W  przypadku użycia, takiego barw n ika  jako  do­
datku  w  czasie barw ienia, celem uzyskania w łaś­
ciwego odcienia, trzeba pobierać próbkę do wzor­
cowania dopiero po 15 m in., gdyż ja k  to  w idz im y 
p rzy pobieraniu p ró bk i w  okresie wcześniejszym 
(np. po k i lk u  m inutach) o trzym uje  się zupełnie in ­
ny odcień w ybarw ien ia , aniżeli to jest wymagane.

Zachodzi wreszcie potrzeba określania własności 
fa rb ia rsk ich  ba rw n ików  bezpośrednich p rzy  w p ro - 
waldlzaniu do ką p ie li e lek tro litów . W  tym  ce lu  w y ­
konywa się pierwsze 4 w ybarw ien ia  zgodnie z w y ­
żej ustalonym  schematem bez dodatku soli, a na­
stępnie po osiągnięciu 95° wprowadza się 20°/o soli 
g lauberskiej k rysta liczne j w  stosunku do ciężaru 
w łókna, po czym b a rw i się w  dalszym ciągu przez 
okres 3A godz.

T rak tu jąc  uzyskany końcowy w y n ik  jako  100, 
o trzym uj e się w  poszczególnych punktach (okre­
sach. czasu) odpowiednie w artości procentowe, k tó ­
re nanosi się na oś odciętych. W  ten sposób o trzy­
m uje  się k rzyw ą  I I I  —  (lin ia  przerywana), k tó ra  
charakteryzuje działanie e le k tro litu  w  czasie bar­
w ienia.

Na rys. 3 jest przedstawiona zdolność wyciąga­
nia z kąp ie li barw n ika  C. Na tym  przykłaldlzie w i­
dać, że sufostantywność ba rw n ika  jest słaba i  do­
p iero za dodatkiem  e le k tro litu  następuje silne po­
b ieranie barw n ika  przez w łókno. Jeśli przeprowa­
dzić w  stosunku do wszystkich ba rw n ików  podob­
ne badania, wówczas będzie można podzielić je  na 
odpowiednie grupy, zależnie od ich  własności bar­
w ierskich.

B a rw n ikam i zachowującym i się w  ką p ie li po­
dobnie, ja k  b a rw n ik  B, barw ić należy na początku 
bez dodatku soli. Dodatek e le k tro litu  następować 
w in ien  później dla uzyskania wyczerpania kąpieli. 
P rzy barwnikach, zachowujących się ja k  ba rw n ik  
A, jest obojętne (dla efektu  farbiarskiego), czy sól 
jest dana na początku, czy w  końcu farbowania. 
Wreszcie p rzy  barw n ikach zachowujących się jak  
b a rw n ik  C korzystne będzie, gdy dodatek so li na­
stąpi na początku barw ienia.

W zględy praktyczne spowodowały, że w  ch w ili 
obecnej w  w ie lu  k ra jach  ustala się k lasyfikac ję  
b a rw n ików  bezpośrednich na zasadzie k rzyw ych  
w chłaniania barw n ika  przez w łókno  w  kąpie li.

K lasy fikac ja  ABC  ustalona przez Society o f 
Dyers and Colorists rozróżnia poszczególne g rupy 
ba rw n ików  ja k  następuje:

klasa A  —  b a rw n ik i ła tw o  równające,
klasa B —  b a rw n ik i wymagające k o n tro li p rzy 

dodatku soli,
klasa C —  b a rw n ik i wymagające k o n tro li tem ­

pe ra tu ry  barw ienia.
Wg A rm f.ie ld ‘a, k tó ry  k ry tyczn ie  oceniał k lasy­

fikac ję  angielską, w iele (barwników k lasy B  znaj­
duje się na pograniczu barw n ików , zaliczonych do. 
k lasy C.

Grupa kolorystów* w  B rad fo rd  opracowała m eto­
dę k la s y fika c ji ba rw n ików  bezpośrednich opartą 
na: 1) zdolności ciągnięcia b a rw n ików  w  kąp ie li 
oraz 2) zdolności m ig racy jne j. Metoidla ta  w prow a­
dzona została dla oceny ba rw n ików  przez n iektóre  
fa b ry k i barw n ików .

N iżej podano sposób postępowania p rzy  k lasy­
fiko w a n iu  w g m etody b ra d fo rd zk ie j:

A. Ocena zdolności wyciągania. B a rw i się ko­
le jno  w  ką p ie li 1 : 30 szereg próbek tka n in y  w is ­
kozowej. Stosuje się l°/° ba rw n ika  i  10°/° NaCl. 
Tem peratura barw ienia  90°C. Czas barw ien ia  —  
2 m in. W tych  w arunkach dokonuje się ko le jno 
w ybarw ień  na 6 próbkach w  te j samej kąp ie li.

Postępując w  ten sposób można się przekonać, że 
d la  foenzopurpuryny 4B uzyskuje się ca łkow ite  po­
branie barw n ika  już po 2-eh farbowaniach, pod­
czas gdy Solar G rey G wymaga p raw ie  6 w y fa r-  
bowań.

Na podstawie tych  własności ułożona zostaje 
skala 1—■ 6. D la  o rien tac ji podaje się sprawdzone 
typ y  wg te j ska li w  2 seriach ba rw n ików  (p. tab.):

Skala Seria n ieb ieska Seria czerwona

1 T ris u lp h o n  B lu e  W B enzopurpuryna  4B
2 C h lo ram ina  Copper 

B lu e  4G
C h lo ra m in  Rose B

3 S olar B lue  G S olar B ordeaux 3B
4 C h loram inae N ew  

B lu e  5B
Chloram ine. P in k  B

5 S olar B lu e  F S olar Red 2G L
6 S olar G rey G D iazam in  V io le t 5R

B. Zdolność m ig rac ji. P rzygotow uje  się p róbk i 
ta kn in y  wybarwi-onej l"/o barw n ika. P ró bk i te zo­
stają brzegami zszyte z taką sarną ilością tka n in y  
z nieb ar wionego w łókna. Tak przygotowane prób­
k i wprowadza snę do 3 przygotowanych ką p ie li — 
znajdujących się na łaźn i wodnej. K ą p ie l zawiera 
jedynie  10°/» NaCl w  stosunku do ciężaru w łókna. 
Stosunek w łókna  do ką p ie li 1 : 30. Tem peratura 
90 C. Czas obrabiania próbek w  I-szej kąp ie li w y ­
nosi 15 m in., w  II-g ie j ką p ie li 30 m in., a w  III-c ie j 
— 60 m in . Po skończonym procesie następuje p łu ­
kanie i  suszenie.

4 0  6 0  8 0  95 95 %  9 5 % '
Rys. 3

Ocena następuje w  ska li 1— 5 wg stopnia m i­
g rac ji:

skala 5 —  jednakowe zabarw ienie obu próbek 
po 15 m in.,

skala 4 —  jednakowe zabarw ienie obu próbek 
po 30 m in.,

skala 3 —  jednakowe zabarw ienie obu próbek 
po 60 m in.,
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skala 2 —  częściowe przenikanie barw n ika  po 
1 godz.,

skala 1 —  bardzo słabe przenikanie  barw n ika  
po 1 go*dz.

D la  dokonania k la s y fik a c ji ba rw n ików  bezpo­
średnich należy zsumować w artości uzyskane wg 
A  i  B.

C harakterystyka ba rw n ików  na podstawie uzy­
skanych w skaźn ików  p rzy  stosowaniu metody 
b radfordzkie j jes t następująca:

B a rw n ik i o wskaźnikach 3— 4 w ym agają dodat­
ku  do kąp ie li k le ju , że latyny, dyspergatorów itp . 
Należy rozpocząć barw ienie  w  niższej tem peratu­
rze bez Idiodatku soli.

B a rw n ik i o wskaźnikach 5— 7 wym agają  kon­
tro l i  w  dozowaniu so li oraz. k o n tro li tem pera tury 
barw ienia.

B a rw n ik i posiadające w ięcej n iż 7 n ie  wym agają 
specjalnej k o n tro li p rzy  barw ieniu .

Na podstawie przytoczonych wyżej m ateria łów  
w idzim y, że m im o znacznego zbliżenia się do za­
gadnienia substantywności od s trony teoretycznej, 
is tn ie je  w  dalszym ciągu konieczność zastosowania

p rzy ocenie tego zjaw iska pewnych schematycz­
nych postępowań empirycznych, k tó reby  pomogły 
praktyce  barw ie rsk ie j w  ustaleniu optym alnych 
w arunków  barw ienia.
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I. W. Tybor

O B LIC ZA N IE  F IZYC ZN EJ W IELK O ŚC I PRODUKCJI Z A K ŁA D U  BAW EŁNIARSKIEG O

S T R E S ZC ZE N IE  658.511.3:677.21.02

W  a rty k u le  rozpatrzono celowość stosowania m etody nie  do p rzem ysłu  je dn o lite go  sposobu ana lizy  w zrostu  
w a rto śc io w e j d la  ob liczen ia  w ska źn ikó w  w zro s tu  p ro - fizyczne j w ie lko śc i p ro d u k c ji w g  w ska źn ikó w  praco-
d u k c ji zak ład u  baw e łn iarsk iego . Z  uw a g i na og ran i- chłonności oraz poda je w zo ry  ich  ob liczenia d la  przę -
czoną w artość te j m etody a u to r p ro po nu je  w p row adzę - dza ln i, tk a ln i i  w yko ńcza ln i.

•*

Stosowane ujęcie oceny wzrostu w ielkości p ro ­
d u kc ji w  zakładach przem ysłu bawełniarskiego nie 
jest w łaściw e i  powodluje niedokładności w  charak­
terystyce ich dynam ik i rozw ojow ej.

Obliczane w  p ierwszych latach powojennych 
w skaźn ik i oparte na ilościowej rea lizac ji p lanu zo- 

'Stały w  zasadzie zarzucone. W prowadzenie wskaź­
n ików  wartościowych opartych o ceny niezmienne 
stało się powszechne. M im o bezwzględnie postępo­
wego charakteru  tych  w skaźn ików  zdarzają się 
jednak p rzypadk i n iew łaściwego ich  obliczania 
(brak ścisłych danych statystycznych, n ieuwzględ­
n ienie  p ro d u kc ji w  toku  itp.). Obliczenie fizycznej 
Wielkości, czy li rozm iaru  p rodukc ji, na podstawie 
cen niezm iennych n ie  spełnia swego zadania, i).

Nauka radziecka 2) podkreśla ograniczoną w a r­
tość te j m etody i  wskazuje, że podstawą do usta­
len ia  w ie lkości p ro d u kc ji może być ty lk o  praco­
chłonność jednostk i wyrobów .

Należy stw ierdzić, że m im o wprowadzenia tego 
wskaźnika do p lanu techniczno - przem ysłowo- 
finąnsowego zakładtu zagadnienie pracochłonności 
n ie  jest należycie rozum iane i  doceniane.

Spotyka się, np. w  zakładzie Z defin ic ję , że p ra ­
cochłonność zaplanowanych lub  wyprodukow anych 
ilośc i przędzy w  kg /n r jest to stosunek p ro du kc ji 
zaplanowanej lub  w ykonanej do średniej w yda jno­
ści 1 wrzeciona. W  innym  zakładzie pracochłon­
ność określa się jako  stosunek zaplanowanej albo 
wykonanej p ro d u kc ji w  kg /n r przędzy do czasu 
zaplanowanego czy czasu zużytego na tę  produkcję.

* *

Obydw ie te defin ic je  są błędne. Pierwsza z n ich 
określa zaplanowaną lub  wykonaną produkcję 
1 wrzeciona, a druga oznacza norm ę w ydajności 
p rodukc ji, tzn. ilość jednostek p roduktu  w ykona­
nych w  ciągu jednostk i czasu3).

Pracochłonność jest to bow iem  czas ustalony 
wzgl. zużyty  na w ykonanie jes tnostk i p roduktu  *). 
Rozróżnia się pracochłonność planową i  sprawo­
zdawczą. Pracochłonność p lanowa jest to  czas prze­
w idz iany  w  p lan ie  techniczno -• przemysłowo- 
finansow ym  na wykonanie p ro d u kc ji jednostkowej. 
Pracochłonność sprawozdawcza jes t to  czas zużyty 
na realizację jednostk i p rodukc ji.

Z powyższego w yn ika , że pracochłonność wyraża 
stosunek czasu (rob ./godz.) do p rodukc ji.

Wydajność pracy zm ienia się odw ro tn ie  propor­
cjonaln ie do pracochłonności jednostk i p rodukc ji.

Pracochłonność jednostk i p ro d u kc ji można w y ­
razić ja ko  zależność:

a wydajność pracy:

L = IS t 
Y p (1)

W = Sp
s t (2)

gdzie:
t  —  czas zaplanowany lub  zużyty  na wykonanie 

p rodukc ji,
p  —  fizyczna w ielkość p rodukc ji.

Ze względu na znaczenie ustalenia fizycznej 
w ie lkości p ro d u kc ji zakładów bawełndarskich p rz y
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analizie w ykonyw an ia  norm  pracy, w  walce o skró ­
cenie ¡cyklu produkcyjnego oraz w  p lanow aniu  we­
w nątrzzakładowym  należy om ówić sposoby o b li­
czania fizycznej w ielkości p rodukc ji, a m ianow icie:

1) w skaźn ik i wartościowe,
2) w skaźn ik i oparte na pracochłonności.

Wskaźniki wartościowe

Stosowany w  zakładach baw ełn iarskidh wskaź­
n ik  m ierzenia fizycznej w ie lkości p ro d u kc ji jest 
oparty  na cenach niezm iennych lub  bieżących 
(kosztach w łasnych, wzgl. zbytu). W skaźnik ten 
wyraża stosunek wartości w ykonanej p rodukc ji 
przędzy, tkan in  surowych lub  a rtyku łó w  gotowych 
do w artości p ro du kc ji w  okresie podstawowym, tzn. 
w g p lanu lu b  sprawozdania. Stosunek ten  określa 
dynam ikę kszta łtow ania  się w ie lkości p rodukc ji. 
Wartość p ro du kc ji oblicza się w  zasadzie na pod­
staw ie cen niezmiennych.

W skaźnik m ierzenia fizycznej w ie lkości p roduk­
c ji oblicza się w g następującego wzoru agregato-
wego:

w' = r lp f  ■100 (3)
gdzie:

Wf —  w skaźn ik fizycznej w ie lkości p ro du kc ji 
(przędzalni, tka ln i, w ykończa in i albo całego 
zakładu),

qr —  ilość p ro d u kc ji w  okresie analizowanym  
(przędzalni, tk a ln i, w ykończa in i albo całego 
zakładu) w  jednostkach, np. k g /n r przędzy, 
m  tka n in y  itp .,

Po —  cena niezmienna jednostk i p rodukc ji,
qD —  ilość p ro du kc ji Okresu podstawowego wg 

sprawozdania lu b  p lanu (przędzalni, tka ln i, 
w ykończa in i albo całego zakładu) w  jednost­
kach, np. kg /n r przędzy, m 2 tkan iny.

W, 408 500 
352 750 • 100 =  116%

Tabela 3
Produkcja tkanin gotowych (wykończalnia) -

G atunek Ol Po Ol Po q0 Qo Po

F B — 80 65 000 0,90 58 500 98 000 88 200
D K — 80 95 000. 1,20 114 000 90 000 108 000
SF — 71 90 000 1,40 126 000 93 000 130 000
U K — 13 80 000 2,50 200 000 50 000 125 000
G K — 12 70 000 2,80 196 000 72 000 201 600

V 400 000 — 694 500 403 000 653 000

W, = 694 500 
653 000 ■ 100 =  107%

D la przędzalni, tk a ln i i  w ykończa in i albo całego 
zakładu w skaźn ik ten można rów nież obliczyć 
przez ujęcie w artości p rodukc ji, w  okresie analizo­
wanym , w g cen bieżących (kosztów własnych). 
W  ty m  przypadku należy zastosować wskaźn ik 
oznaczający stosunek cen bieżących do niezm ien­
nych.

Pomiędzy wskaźnikiem  fizycznej w ie lkości p ro ­
d u k c ji a wskaźn ik iem  cen (niezm iennych i  bieżą­
cych) istn ie je  ścisły związek. W yn ika  to  z następu­
jącej zależności:

1) wartość p ro du kc ji (np. przędzalni) jest iloczy­
nem ilośc i p ro du kc ji i  cen (tzn. kg  poszczególnych 
gatunków  przędzy i  n iezm iennych cen obowiązu­
jących lub  kosztów w łasnych powsta łych dla tych 
gatunków  za 1 kg);

P rzykład :
Tabela 1

Produkcja przędzy (przędzalnia)

Rodzaj Nm Ol Po qi Po q0 i-Q o V o

Osnowa 28 15 000 3,13 46 950 20 000 62 600
>> 54 20 000 4,17 83 400 19 000 79 230

W ątek 20 30 000 2,73 81 900 40 000 109 200
28 25 000 2,90 72 500 20 000 58 000

» 70 40 000 4,14 165 600 30 000 124 200

V — 130 000 — 450 350 132 000| 433 230

W f 450 350 
433 230

• 100 =■ 104%

Tabela 2
Produkcja tkanin surowych (tkalnia)

G atunek <łi Po q t Po q0 ►o O o

D K — 60 10 000 0,95 9 500 15 000 14 250
F B  — 80 20 000 0,90 18 000 30 000 27 000
S F — 71 40 000 1,10 44 000 65 000 71 500
G K — 17 60 000 2,55 153 000 40 000 102 000
U K — 13 80 000 2,30 184 000 60 000 138 000

2 210 000 — 408 500 210 000 352 750

2) w skaźnik w artości p rodukc ji (np. tka ln i) jest 
iloczynem  wskaźnika ilości (czyli fizycznej w ie lko ­
ści p rodukc ji) 1 w skaźn ików  cen niezm iennych lub 
bieżących (tzn. wskaźnika ilości poszczególnych 
a rtyku łó w  tk a ln i i  wskaźnika kosztów własnych 
dla tych a rtyku łów ).

P rzy jm u jąc, że:

W a —  w skaźn ik wartości p rodukcji,
Wh —  wskaźn ik cen,

o trzym u je  się zgodnite z uprzednio podaną de fin i­
cją, że:

w a = • 100
2 q0 Po (4)

2 q. Pi
W h = . ‘ ■ 10 0

2 q j Po (5)

gdzie: pi —  cena bieżąca (koszt w łasny) jednostk i 
p rodukc ji.

Dzieląc w yrażenie (4) przez (5) o trzym u je  się:

W { =  W a : W b = =
lQ i  P i

2 q „  Po
100

2 q l Pi 
2 q ,  Po

100 (6)

oraz

W b =  W a : W f —  

Przykład

2_q( Pi 

2  0o Po
• 100 :

2 q ,  Po

i  q0 Po
100 (V)

\



PRZEM YSŁ W ŁÓ K IEN N IC ZY Rok V I. N r 10
312

Tabe la  4

p ro d u kc ja  w yro bó w

G atunek 4 i P l q« Po <ll Pl Qo Po q i Po

F B  —  80 65 000 12,50 98 000 0,90 812 200 88 200 58 500

D K  —  60 95 000 15,20 90 000 1,20 1 444 000 108 000 114 000

SF — 71 90 000 18,10 93 000 1,40 629 000 130 000 126 000

U K  —  13 80 000 30,40 50 000 2,50 2 432 000 125 000 200 000

G K  —  12 70 000 32,30 72 000 2,80 2 261 000 201 600 196 000

£ 400 000 — 403 000 — 8 578 500 653 000 694 500

Stąd:

W a = 8 578 500 100 _  131 3o/0
653 000

8 578.500 
~ 694 500

100 —  123,5°/o

CB —• średnia ważona cen niezmiennych, 
qi —• ilość p ro du kc ji jednego asortym entu w  jed­

nostkach (kg, kg /nr, m, m 2), 
p0 —  cena obowiązująca dla danego asortymentu.

P rzykład:

W f =  131^ -  • 100 =  107% 
■ 123,5

Tabela 5

Zestaw ien ie aso rtym entu  tk a n in

W  Polsce ceny niezmienne op iera ją  się o dane 
statystyczne. Ceny niezmienne są podane w  ka ta ­
logach. Obowiązują one wszystkie przedsiębiorstwa 
w  całym  k ra ju  bez względu na różnice kosztów 
w łasnych występujących w  poszczególnych zakła­
dach produkcy jnych  na tak ie  same a rty k u ły . Usta­
lan ie  i  zatw ierdzenie cen niezm iennych regu lu je  
m. in . In s trukc ja  PK PG  na r. 1950 o wytycznych 
do opracowania p lanu teehniczno-przemysłowo- 
finansowego przedsiębiorstw  przemysłowych.

Zdarza się jednak, że katalog cen nie p rzew iduje  
ceny na a rty k u ł, k tó ry  ma produkować zakład, np. 
gdy zamierza się produkować now y gatunek przę­
dzy z niestosowanego dotychczas surowca, now y 
asortym ent tka n in  iip . Zachodzi wówczas koniecz­
ność ustalenia nowej ceny niezmiennej d la  danego 
a rty k u łu  czy usług n iaw ym ienionych w  katalogu. 
Cenę niezm ienną ustala się przez rozw iązanie na­
stępującej p ro p o rc ji:

x  : y  =  a : b

gdzie:
x  —  cena niezmienna obliczana,
y  —  cena a rty k u łu  najbardzie j zbliżonego pod 

względem procesu technologicznego do a rty ­
ku łu , d la  którego ustala się cenę niezmienną, 
tzn. x,

a —• koszt w łasny a rty k u łu  o cenie x,
b —  koszt w łasny a rty k u łu  o cenie y, 

stąd:
a

x  =  y  ¥

P rzy sporządzaniu p lanów  zbiorczych, w ie lo  asor­
tym entow ych (np. N m przędzy w  przędzalni, asor­
tym en ty  tka n in  w  tk a ln i itp .) ceną niezmienną jest 
średnia ważona cen niezm iennych poszczególnych 
asortymentów.

Cenę średnią ważoną stanow i ilo raz  w artości 
p rodukc ji danej g rupy  w yrażony w  cenach n ie ­
zm iennych w yrobów  i  je j ilośc i w  jednostkach 
m iary.

A  zatem:
c   ^  (8)'■'fi   Y

A soi ty mc r.t Po
1

<1, | Qi Po

K F  —  30 20 2 500 50 000
K D  —  12 40 3 500 140 000.
R W —  10 20 1 000 20 000
C L —  13 8 10 000 80 000
B T  —  48 13,5 8 000 110 000

16 25 000 400 000

S tą d :

C a
400 000 
25 000

== 16 :zł.

W artości systemu cen niezm iennych nie należy 
jednak przeceniać. Posiada on bowiem  w ie le  za­
sadniczych niedociągnięć, a przede wszystkim :

1) system ten przenosi do zupełnie nowych w a­
runków  Polski Ludow ej ceny obowiązuj ące w  ka ­
p ita lis tyczna - obszarniczej Polsce przedwrześnio- 
w e j;

2) ceny z 1937 r. n ie  obejm ują w ie lu  a rtyku łów , 
k tó re  nie b y ły  produkowane w tedy w  Polsce, a p ro ­
dukcję ich rozpoczęto w P lanie 3-le tn im , k tó ra  in ­
tensywnie rozszerza się w  Planie 6-letnim .

Z powodu tych  błędów uchwała K o m ite tu  E ko ­
nomicznego Rady M in is tró w  z dnia 15 marca 1949 
roku  przeprowadziła reform ę systemu cen nie­
zm iennych z 1937 r. p rzy jm u jąc  W  zasadzie jako 
ceny niezmienne obowiązujące w  r. 1948 —  pozo­
staw ia jąc jednak możliwość analogii do cen 1937 
roku  5).

W skaźn ik i oparte na pracochłonności

Jak zostało uprzednio podkreślone, w łaściw ym  
m ie rn ik iem  rozw o ju  p ro d u kc ji jest obliczanie je j 
wg pracochłonności. Zasada ta jest w yn ik iem  nauki 
o socja listycznym  norm ow aniu  pracy, a przede 
w szystkim  prawa w artości i  p lanowania, czy li pod­
stawowych zasad gospodarki socjalistyczne ] . ')

Jak już  zaznaczono, zakłady przem ysłu baweł- 
n iarskiego n ie  doceniają, a często n ie  rozum ieją 
znaczenia tego wskaźnika i  dotychczas n ie  opraco­
wano nawet m etody jego ustalenia.gdzie:
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A by w ype łn ić  tę lukę  w  naszym przemyśle w łó ­
kienniczym , podaje się sposoby ustalania wskaźni­
ka pracochłonności jako  m ie rn ika  kszta łtow ania  się 
p rodukc ji w  zakładzie.

Z uwagi na potrzebę stosowania tych  wskaźni­
ków  w  praktyce  podaje się je  zgodnie ze s truk tu rą  
produkcyjną  zakładu ba weim arskiego dla:

a) przędzalni,
b) tka ln i.
c) wykończaln i.

a. Przędzalnia
W spółczynnik pracochłonności w  przędzalni ob li­

cza się jako  stosunek idlwóch czynników : rob./godz. 
do kg /n r przędzy.

Stosunek ten może wyrażać w spółczynnik p lano­
wanej pracochłonności (jeśli przytoczone czynnik i 
stanowią dane z planu) lub  współczynn ik osiągnię­
te j pracochłonności (jeś li jako  czynn ik i w prow adzi 
się dane sprawozdawcze, tzn. dotyczące wykonania 
planu).

b. Tkaln ia

W spółczynnik pracochłonności w  tk a ln i oblicza 
się jako  stosunek rob./godz. do 1000 w ątków .

W zrost lub  zmniejszenie pracochłonności w  tk a l­
n i w  porównaniu z p lanem  oblicza się przez po­
dzielenie sumy roib./godz. przepracowanych przy 
w yrob ien iu  w ą tków  przez wykonaną ilość w ątków  
a następnie dz ie li się przez sumę zaplanowanych 
rob./godz. przew idzianych na w yrob ien ie  w ątków  
podzielonych przez zaplanowaną produkcję  w  1000 
w ątków .

Można to  w yraz ić  w  sposób następujący:
X t i  : hi

T :,r =  v , , h ' lOO (10)l 0 . Ho

gdzie:
T rr —  wskaźn ik (wzrostu lub  zmniejszenia) praco­

chłonności tk a ln i w  porównaniu z planem, 
t i  — suma czasów w  rob./godz, przepracowanych,

Tabela 6
Obliczanie pracochłonności przędzalni

Rodzaj O¿2 N 0*) k o h 0 O b ,* j N i* ) k l h i h, *)

/ 'W s p ó łz a -  
/ /  ieżność

k o ; N 0 k o
b o

V N 0 Ó0 • k o h o - k o k i : N, k l
hi

b , . N, d l - k ł h , . k j

Osnowa 24 667 28 690 676 21 480 0,0311 27 173 28,1 762 857 21 360 0,0280
13 808 54 745 632 18 640 0,0250 15 909 54,0 859 091 18 980 0,0220

W ątek 23 231 20 464 420 19 320 0,0416 22 897 20,0 457 938 19 325 0,0422

>5 26 114 28 731 192 25 300 0,0346 25 102 28,0 702 857 24 600 0,0350

JJ 13 820 70 967 400 22 250 0,0230 13 673 70,0 957 133 20 100 0,0210

101 630 33,5 3 599 320 106 990 0,0297 104 764 35,7 3 739 876 104 365 0,0279

*)
b0 —• plan- p rodukc ji (w  kg), 
bi •—• w ykonana p rodukcja  (w  kg),
N 0 —  N m przędzy zaplanowanej,
Ni —  N m przędzy wykonanej, 
d0 —  współczynn ik pracochłonności dla zaplano­

wanych kg /n r przędzy.

di —  

stad :

w spółczynnik pracochłonności d la  w yp ro ­
dukowanych kg /n r przędzy.

104 365 .100 . 106 990 27 91 . o,2965
3 739 876 3 599 320

94

Oznacza to, że pracochłonność przędzalni zm nie j­
szyła się o 6°/# w  stosunku do planowanej.

Podział na w spó łczynn ik i pracochłonności plano­
we i  w yn ikow e w ystępu ją  oczywiście również w  
tk a ln i i  w ykończaln i oraz w  całym  zakładzie.

Wzrost lub  zmniejszenie pracochłonności przę­
dzalni w  porów naniu  z planem oblicza się w  ten 
sposób, że sumę rob./godz. przepracowanych p rzy 
p ro du kc ji wszystkich N m przędzy dzie li się przez 
uzyskaną produkcję  przędzy w  kg /n r, a w y n ik  
dzie li się przez sumę rob./godz. zaplanowanych dla 
wszystkich N m przędzy podzielonych przez zapla­
nowaną produkcję  przędzy w  kg /nr.

Można to  w yrazić następującym  wzorem:

gdzie:
Ppr —  wskaźn ik (wzrostu lub  zmniejszenia) praco­

chłonność przędzalni w  porów naniu  z planem, 
h i —  suma czasów w  rob./godz. przepracowanych, 
h 0 —  suma czasów w  rob./godz. zaplanowanych, 
ki —  suma w yprodukow anych kg /n r przędzy, 
k<> —  suma zaplanowanych k g /n r przędzy.

t 0 —• suma czasów w  rob./godz, zaplanowanych, 
hi —• suma w yrob ionych w ątków , 
h 0 —  suma zaplanowanych wątków .

c. Wykończalnia

W spółczynnik pracochłonności w  w ykończaln i 
oblicza się jako  stosunek rob./godz. do m 2 tka n in  
lub  kg (w fa rb ia rn i).

W zrost lub  zmniejszenie pracochłonności w  w y ­
kończaln i (fa rb ia rn i) w  porównaniu z planem o b li­
cza się w  ten sposób, że sumę rob./godz. przepraco­
wanych przy w ykończaniu tka n in  (w ybarw ien iu  kg 
surowca, przędzy itp . w  fa rb ia rn i) dzie li się przez 
wykończoną ilość m 2 tka n in y  (ilość kg w yba rw io - 
nego surowca, przędzy itp . w  fa rb ia rn i), a następ­
nie W ynik dz ie li się przez sumę zaplanowanych 
rob./godz. przew idzianych na wykończenie tka n in  
(wybarw ieh ie  surowca, przędzy itp . w  fa rb ia rn i)
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Tabela 7
Obliczenie pracochłonności tkalni

G atunek / d *) w 0 *) h 0 to b *) V ) W [D h i t l b ,* )

/  W spółza- 
/  leżność

h 0 ; w Q h o = d 0 a o o b0 • *0 • b 0 h, : w , h i : d, d j . W; b i .h i t [ : h j

F B  —  80 98 000 2200 215 600 000 42 032 0,195 65 000 2250 1 462 500 000 29 981 0,205
D K  —  80 90 000 2300 207 000 000 40 779 0,197 95 000 2280 216 600 000 38 968 0,180
SF —  71 93 000 3000 279 000 000 71 145 0,255 90 000 3010 270 900 000 65 016 0,240
U K  —  13 50 000 1800 90 000 000 14 288 0,152 80 000 1820 145 600 000 20 384 0,140
G K  —  12 72 000 4800 345 600 000 140 659 0,407 70 000 4750 332 500 000 126 350 0,380

403 000 2832 1 137 200 000 308 903 0.272 400 000 2780 1 111 850 000 280 699 0,252

*)
d 0 —  p lan p ro d u kc ji tkan in  (w m), 
di —• wykonana p rodukcja  tkan in  (w  m), 
w  o —- ilość w ą tków  zaplanowana na 1 m  tkan iny, 
w i —  ilość w ą tków  w yrobiona w  1 ¡m tkan iny, 
b 0 —  w spółczynn ik pracochłonności idla zaplano­

wanej ilości wątków ,

bi —  współczynn ik pracochłonności d la  w yrob io ­
nych w ątków .

Stad- T —  280 699 ' 100 • 308 903
ą pr 1 111 850 000 ' 1 137 200 000 

=  0,025525 : 0,00027163 =  92,9 
Oznacza to, że pracochłonność tk a ln i zmniejszyła 

się o 7,l°/o w  stosunku do zaplanowanej.

Tabela 8
Obliczenie pracochłonności wykończalni

G atunek b 0 *) d0 *) h „ k 0 t 0 *) b, *) d! *) h, k, t l

/ /  W spółza- 
/  leżność

ho : d 0
O 

O 
eC

b 0 . d0 t 0 • k 0 k 0 : h 0 h, : di h l
b,

b, . d, t i . h.

¿
r

M
1

F B  —  80 160 000 0,8 128 000 6672 0,062 140 000 0,79 110 600 3557 0,032
D K  —  80 80 000 0,9 72 000 3384 0,047 100 000 0,89 89 000 2670 0,027
SF —  71 150 000 0,7 105 000 4200 0,040 190 000 0,70 133 000 5985 0,045
U K  —  13 80 000 1,3 104 000 5280 0,051 70 000 1,30 91 000 4095 0,045
G K  —  12 91 400 1,0 91 400 5484 0,060 65 000 0,98 63 700 3185 0,050

561 400 0,9 500 400 25 020 0,050 565 000 • 487 300 19 492 0,040

*)
b0 —  ilość tkan in  zaplanowanych do wykonania 

(w  m),
bi —  ilość tka n in  wykończonych (w m), 
d0 —  szerokość tka n in  zaplanowanych do w ykoń ­

czenia (w  m),
di —  szerokość tka n in y  wykończonej (w, m), 
t 0 —  zaplanowany w spółczynn ik pracochłonności 

d la wykończenia tka n in y  (w m 2),

ti —  osiągnięty w spółczynnik wykończonego m 2 
tkan iny.

Stąd:

W pr
19 492 . 100 25 020

487 300 500 400
4 : 0,05: 80

Oznacza to, że pracochłonność wykończaln i 
zmniejszyła się o 20°/o w  stosunku do zaplanowanej.

podzielonych przez zaplanowaną do wykończenia 
ilość m 2 tka n in y  (ilość kg  surowca, przędzy itp . 
w  fa rb ia rn i). Do obliczenia pracochłonności stosuje 
się zatem następujący wzór:

gdzie:
Wpr —  wskaźn ik (wzrostu lub  zmniejszenia) praco­

chłonności w ykończa ln i (fa rb ia rn i) w  po­
rów nan iu  z planem,

ki —• suma czasów rofo./godz. przepracowanych, 
k 0 —  suma czasów rob./igodz. zaplanowanych, 
hi —  suma wykończonych m 2 tkan in  (kg w  fa r ­

b ia rn i),
h 0 —  suma zaplanowanych^ m 2 tkan in  (kg w  fa r ­

b iarn i).

Wskaźnik pracochłonności zakładu 
bawelniarskiego

Jest zrozumiałe, że poważne znaczenie p rzy cha­
rakterystyce  wzrostu  lub  zmniejszenia pracochłon­
ności posiada asortym ent 7). Dlatego p rzy  ustala­
n iu  pracochłonności należy przede wszystkim  
uwzględnić te jednostk i m ia ry , k tó re  mieszczą w  
sobie charakterystykę asortymentu.

D la  zakładu przem ysłu ba weim arskiego w yko ­
rzystywać należy:

a) dla przędzalni —■ kg /nr,
b) dla tk a ln i —  1000 w ątków ,
c) dla w ykończa ln i —  m 2, (kg w  fa rb ia rn i).
Dlatego więc p rzy  obliczaniu pracochłonności za­
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k ładu przem ysłu b a w ełn iarskiego można stosować 
następujący ogólny w zór:

gdzie:
Lpr • wskaźn ik (wzrostu lub  zmniejszenia) praco­

chłonności przędzalni, tka ln i, wykończaln i 
( fa rb iam i) albo całego zakładu w  porówna­
n iu  z planem,

Pi —  suma rob./godz- przepracowanych w  przę­
dzalni p rzy  p ro d u kc ji przędzy (w  kg/nr), 
w  tk a ln i p rzy  w yrab ian iu  w ątków , w  w y ­
kończaln i p rzy  wykończeniu tkan in  (w m 2), 
w  fa rb ia m i p rzy w yba rw ien iu  surowca, 
przędzy itp . (w  kg), w  całym  zakładzie p rzy 
w ykonan iu  otrzym anej p ro du kc ji gotowej,

<ło suma rob./godz. zaplanowanych w  przę­
dzalni d la  w yprodukow an ia  przędzy (w 
kgń ir), w  tk a ln i do w yrob ien ia  w ątków , 
w  w ykończaln i do wykończenia tka n in  (w 
m 2), w  fa rb ia m i do w ybarw ien ia  (w kg) 
surowca, przędzy itp ., w  całym  zakładzie 
do wykonania p rodukc ji,

pi —  suma wyprodukow anej przędzy (w kg/nr), 
w  przędzalni, w yrob ionych w ą tków  w  tk a l­
n i, wykończonych tka n in  (w m 2) w  w ykoń ­
czalni, w ybarw ionego surowca, przędzy itp . 
(w kg) w  fa rb ia m i, w ykonanej p ro du kc ji w  
ca łym  zakładzie,

Po ■“  suma zaplanow anych. do w yprzędu kg /n r 
w  przędzalni, zaplanowanych dlo w yrob ie ­
nia ilośc i w ą tków  w  tka ln i, zaplanowanydh 
do wykończenia m 2 tka n in y  w  wykończalni, 
zaplanowanych do w ybarw ien ia  kg  surow ­

ca, przędzy itp . w  fa rb ia m i, zaplanowanej 
p rodukc ji w  zakładzie baw ełn iarskim .

Jak w yn ika  ze w zoru  (12), p rzy jm u jąc  
S q0 : po=100

a) wzrost pracochłonności nastąpi w tedy, gdy
L pr >  100,

b) zmniejszenie pracochłonności nastąpi w tedy, 
gdy L cr < 100.

Z dotychczasowych rozważań można wnioskować, 
że w skaźnik w artościow y (m. in . n ie  wyrażając 
pracy wydatkowanej na jednostkę p rodukcji) n ie  
reprezentuje tych  czynników, k tó re  w  konsekwen­
c ji decydują o wydajności, o efektach stosowania 
metod socjalistycznej organizacji pracy. Rolę tę 
spełnia wskaźn ik pracochłonności.
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MASZYNY l URZĄDZENIA

TRANSPORT SUROWCA I  PÓŁW YROBÓW W PR ZĘD ZA LNIAC H  B A W EŁN IA R SK IC H  *)

S TR E S ZC ZE N IE  658.28:677.21.021/.022

t ° ^ Z °  zaf a<̂ nzen^e t ra nsportu  surow ca zgodn ie z procesem technolog icznym , za pom ocą: tra n sp o r-  
bńnf tm n  ra nspor er,a p ły tkow ego , transp o rte ra  oneum atycznego (baw e łny  spu lchn ione j) oraz sposo-
bow  transp o rtow an ia  przędzy z m aszyn przędza ln iczych.

Transport bel bawełny ze składu do trzepalni

^  z^ ezn?®.ci  °d  położenia składu na terenie za- 
k ładu  i  ilości przewożonego surowca stosuje się 
różne sjoosoby transportowania. P rzy  wyborze 
sposobu i  ko n s tru kc ji urządzenia transportowego 
należy mieć na uwadze zmniejszenie s iły  roboczej 
p rzy  obranym  środku transportow ym  w  stosunku 
do uprzednich w arunków  pracy oraz niezbędne ko­
szty nakładowe.

Transportowanie bel za pomocą wózków Dosiada 
dotychczas ze względu na swoją prostotę szerokie 
zastosowanie, chociaż nie zawsze jest uzasadnione. 
Za pomocą tego środka transportu je  się bele o 
ciężarze do 250 kg. Obsługa wózka jest prosta i  nie 
wymaga dużych s ił fizycznych od przewoźnika. Ze 
względu na często niezadawalający stan trasy 
transportu, u trudn ia jący  pracę przewoźnikow i, 
transportowanie bel za pomocą wózków stosuje się 
ty lk o  p rzy  niedużych odległościach (10 —  25 m).

*) Opracowano na podstawie broszury G. I. Głasow 
i inni pt. „Problemy mechanizacji pracochłonnych ope. 
racji w  przędzalni bawełny“ .

W  tych  warunkach (25 m) wydajność przewoźnika 
wynosi przeciętnie 100 bel na jedną 8-godzinną 
zmianę, p rzy  czym dokonuje on załadowania bel 
ze składu na wózek, przew iezienia ich  do czyszczal- 
ni oraz wyładowania.

Transportowanie bel za pomocą wózka z prze­
chylaną p la tfo rm ą  um ożliw ia  iednoczesny przewóz 
3-ch lub  nawet w ięcej bel. Środek ten jest bar­
dziej rac jona lny od zwykłego wózka, ponieważ w  
obu przypadkach obsługa pozostaje ta sama. P rzy 
ładow aniu  bel w  składzie na wózek pochyla się 
p la tfo rm ę wózka i  za pomocą „kan tow an ia “  bela 
zostaje ułożona na wózku.

M aksym alna siła wymagana od przewoźnika w  
początkowym  momencie za ładunku wynosi około 
35 kg, p rzy czym skierowana jest w  dół (rys. 1).

W ydajność przewoźnika p rzy  wózku podanej 
kons trukc ji zależy od długości trasy przewożenia 
bel, bywa ona jednakże 2— 3,5 razy większa aniżeli 
p rzy  wózku zw yk łym  w  tych  samych warunkach 
pracy. P rzy poziom ym  transportow aniu  bel, p rzy 
w ie lu  węzłach na trasie, często stosuje się system 
transportow ania  za pomocą 1-no belkowej suwnicy 
z ręcznym podnoszeniem ciężaru (rys. 2).
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Posługiwanie się tym  środkiem  transportow ym  
przedstaw ia się następująco. Najczęściej w  skła­
dzie surowca umieszcza się belkę w  g łównych p rze j­
ściach składu. W przypadku zastosowania w ciąg­
n ika  w ielokrążkowego p rzy jednym  przelocie w  
składzie, belka zaczyna się w  m iejscu w yładow a­
nia bel z wagonów nazewnątrz składu, z którego 
w ie lobe low y uchw yt podaje bawełnę za pomocą 
w ciągnika do wnętrza składu.

P rzy 2-przelotowej trasie w  składzie, tzn. p rzy 
zastosowaniu 2-ch w ciągn ików  w ie lokrążkow ych, 
belka umocowana jest w  poprzek składu i  skiero­
wana jest do miejsca rozładowania. P rzyk ład  ta ­
kiego urządzenia transportowego podaje rysunek 3.

G ra w ita c y jn y  t ra n s p o r te r  z u c h w y te m  je d n o  
lu b  w ic lo -b e lo w y m

Transporter ten używa się w  tych  samych co 
wyżej opisano przypadkach, jednak p rzy prost­
szych trasach dróg jednotorowych. Ciężar podw ie­

szony za pomocą ko tw icy , porusza się na skutek 
w łasnej bezwładności, nawet p rzy dość znacznych 
odległościach, bez zatrzym yw ania  się i  bez urzą­

dzeń napędowych.

Przeznaczenie tych  urządzeń transportow ych 
ogranicza się do transportu  ze składu do mieszalni, 
bez udziału  przewoźnika na całej drodze ruchu 
ciężaru.

Schemat urządzenia omawianego podano na r y ­
sunku 4.

Wysokość Hmin zależy od wym aganych w arun ­
ków  m iejscowych, jednakże nie pow inna być m n ie j­
sza od 2200 mm.

Działanie tego urządzenia jest następujące: m ię­
dzy składem baw ełny i  m ieszalnią ins ta lu je  się 
jednotorow y transporter w iszący zam knięty, k tó ­
rego to r przedstawia ja kb y  obrączkę.

L in ia  to ru  biegnie ze składu do m ieszalni i  po­
siada spadek 1,5 do 3° zależnie od liczby zakrętów 
i jakości w ykonania to ru  oraz transportu jącej 
skrzynki. Tor pow ro tny  posiada spadek skierowa­
ny w  stronę składu. Końcowe odcink i to ru  posia­
dają charakter poziomy i  ty lk o  na początku odcin­
ka powrotnego dajem y wzniesienie to ru  do wyso­
kości, zezwalającej na samodzielny zsuw g raw ita ­
cy jny  na trasie pomiędzy punktam i w ysy łkow ym i.

Długość tego odcinka nie pow inna przekraczać 
5 ni. W arunek ten zależy od w ie lu  okoliczności

(jak np. wysokości szyny nad podłogą, w ielkości 
spadku toru , ciężaru urządzenia transportowego 
itp.), dlatego też nie określa się dokładnie kąta na­
chylenia.
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P rzy ostrym  kącie działanie transportera  jest 
niezawodne. O m aw iany przypadek przedstawiono 
na rysunku  5.

System graw itacyjnego jednotorowego transpor­
tera dla jednej be li może być stosowany i  dla w ie ­
lu  bel. P rzy znacznej długości trasy, wym agany 
jest duży spadek toru . W  praktyce  korzysta się 
nieraz z międzyetapowego automatycznego napędu 
dźw igni. Skrzyn ia  porusza się wówczas po torze 
bez zatrzym ania z jednakową prędkością zarówno 
p rzy  obciążeniu, ja k  i  bez niego.

Napęd może tu  stanowić s iln ik  e lektryczny.

Transportowanie bel bawełnianych za pomocą 
transportera grawitacyjnego rolkowego

System ten używ any jest p rzy  trasie pochyłe j 
dla transportow ania  bel bawełnianych odpowiednio 
sprasowanych, posiadających dostatecznie g ładką 
jedną z pow ierzchni. P rzy systemie ty m  bela to ­
czy się rów nom iernie, bez zatrzym ań po rolkach, 
jeże li trasa jest stosunkowo prosta. W  pewnych 
przypadkach transporter ro lko w y  posiada miejsca 
w yrzu tu  ciężaru.

Trasa transportera  rolkowego w  płaszczyźnie 
p ionowej może przebiegać p rzy  dow olnym  kącie na­
chylenia, jednakże w  tym  przypadku dla pozba­
w ien ia  transportowanej be li energ ii k inetycznej, 
k tó rą  ona posiada w  końcu swej drogi, stosuje się 
p łaski spust bezrolkowy o odpowiedniej długości.

Gdy w a ru n k i m iejscowe nie pozwalają na urządze­
nie takiego spustu, wówczas w ykonu je  się go 
w  fo rm ie  rów n i pochyłe j, aby pozbawić belę ener­
g ii k inetycznej na krótszej drodze. N iek iedy spu­
sty w  ogóle daje się płaskie bezrolkowe, jednakże

pod dużym kątem  nachylenia. G raw ita cy jn y  spa­
dek pow in ien  wynosić 2— 4°/o w  zależności od kon­
s tru k c ji i  w ykonania  trasy ro lkow e j oraz w  zależ­
ności od stanu beli. Szerokość rolkowego transpor­
tera odpowiada szerokości beli. S krę ty  to ru  ro l­
kowego w in n y  posiadać zaokrąglenie m in i­
m um  2,5 m.

Urządzenie graw itacyjnego transportera ro lko ­
wego przedstawiono na rys. 6.

Rys. 7

Dostawa bawełny bel za pomocą transportera 
taśmowego

Taśmowy transporter stanow i najbardzie j w yda j­
ne urządzenie do transportu  bel bawełny. Jego 
urządzenie i  budowa są nieskom plikowane. Uży­
cie taśmowego transportera  jest m ożliwe, gdy s tru ­
m ień m ate ria łow y biegnie p ro s to lin ijn ie  lub  p rzy 
jednym  zakręcie toru . W  ostatnim  przypadku 
urządzenie to składa się z dwóch taśmowych tran ­
sporterów, zmontowanych względem siebie pod ką­
tem 90°.

T ransporte ry taśmowe (p. rys. 7). dopuszczają tak  
poziome, ja k  i  pochyłe położenie trasy, jednakże 
o pochyleniu nie wyższym od 18° i  ty lk o  w  w y ją t-

kowych przypadkach zezwalają na spad do 22°. 
Trasa robocza taśmy biegnie prosto lin iow o lub  po 
k rzyw e j ¡o p rom ien iu  50 m  (m inim alnie). Odstęp 
m iędzy ro lka m i w ynosi 300— 350 mm. Szerokość 
taśmy pow inna być rów na szerokości be li (tj. około 
600 —-700 mm) i  m usi być tak obliczona, żeby na 
obracające się ro lk i n ie  o w ija ły  się bawełna lub  
opakowanie beli.

Moc potrzebna dla uruchom ienia taśmowego 
transportera  zależy od szybkości taśmy, odległości 
m iędzy belam i na roboczej długości transportera, 
pochylenia roboczego odcinka i  ciężaru samej beli.
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Przy dużych ciężarach, ja k  np. baw ełn ianych be­
lach, szybkość może wahać się od 0,3 —  0,6 m/sek., 
dlatego i  moc w  tych  granicach n iew ie le  się zm ie­
n ia  (średnio w ynosi od 3— 6 KM ). W ydajność u - 
rządzenia w ynosi około 150 bel na godzinę.

Koszt urządzenia rów nież zależy ołd m iejsco­
w ych w arunków . D la transportera o długości do 
50 m, z ramą o wysokości 0,6 —  0,8 m, p rzy szero­
kości taśm y 600 mm, w ynosi on około 12— 15 ty ­
sięcy ru b li.

Rama taśmowa transportera  może być w ykona­
na z m eta lu i  z drzewa.

Dostawa bel za pomocą transportera płytkowego

Transporte r tego typu  przystosowany je s t-d o  
transportu  ciężarów w  postaci sztuk. W  zasadzie 
działanie urządzenia n iczym  nie różn i się od tra n ­
sportera taśmowego, jednak konstrukcje  ich są 
odmienne (rys. 8).

Roboczy organ w  transporterze (taśma) składa 
się z m eta low ych lub  drewnianych p ły tek , p rzy­
mocowanych do łapek p ły tkow ych  lub  do że liwne­
go łańcucha. Łańcuch posiada ro lkow e podpory.

T ransporte ry p ły tkow e  zaopatru je się w  dwa 
łańcuchy ułożone równolegle. Szerokość taśmy 
określa w ym ia ry  transportowanego ciężaru. Za­
potrzebowanie mocy transportera  p ły tkow ego jest 
znacznie większe niż taśmowego w  przyb liżen iu
0 około 20— 25°/o. Prom ień zaokrąglenia drogi 
w  płaszczyźnie p ionowej p raktyczn ie  jest n ie w ie lk i
1 zależy od długości łańcucha. Szybkość ruchu 
roboczego odcinka, a w ięc i  be li p rzy jm u je  się od 
0,1 —  0,6 m/sek. Te'szybkości transportera  p ły t­
kowego zaspakajają wym agania współczesnej tech­
n ik i nawet w  odniesieniu do dużych przędzalni.

P rzy średniej szybkości 0,25 m/sek. i  odległości 
m iędzy belam i 1 m, transporte r może przewieźć 
około 450 bel w  ciągu godziny. Są to w ięc typo­
we urządzenia o dużej wydajności. Transporter 
p ły tk o w y  podobnie ja k  taśm owy napędzany jest 
za pomocą m otoreduktora lub  p rzekładn i kó ł zęba­
tych  stożkowych.

Stosuje się także przekładnie o paskach k lin o ­
w ych a czasem nawet przekładnie  pasowe.

Konwojer jednobelkowy

Przy dużej wydajności m ieszalni, nie mniejszej 
ja k  6 —  8 ton na godzinę, stosuje się często kon­
w o je r lin o w y  lub  łańcuchowy. Urządzenia te sto­
sowane są w  przędzalniach amerykańskich. Rysu­
nek 9 przedstaw ia schemat tego urządzenia.

Szybkość łańcucha konw ojera  waha się od 2 — 8 
m /m in, a moc potrzebna dla działania urządzenia, 
p rzy długości trasy do 500 m w ynosi od 1— 3 K W  
w  zależności od ciężaru i  p ro filu  belk i.

Najczęściej jako  b e lk i stosuje się tu  szyny o p ro ­
f i lu  dwuteow ym  n r 10 —  16.

Pneumatyczny transport spulchnionej bawełny

Bawełna sucha w  stanie spulchnionym, zarówno 
surowa ja k  i  farbowana, może być dostarczana do 
przędzalni za pomocą transportera  pneumatyczne­
go naw et p rzy odległości przekraczającej 200 m.

T ransporter pneum atyczny pozwala na transport 
baw ełny bezpośrednio ze składu do przegród lub  do 
zasilaczy trzeparek. Urządzenie to składa się 
z w en ty la tora , przewodów pow ietrznych wraz 
z prze łącznikam i u przegród.

Obsługa urządzenia jest bardzo prosta, jeże li 
liczba przegród na jednym  odcinku drogi nie prze­
kracza 10-ciu. Przez przewody pow ietrzne ¡przeno­
si się bawełnę ty lk o  jednego gatunku. Dopiero po 
przedm uchaniu apara tu ry  i  przełączeniu k lap na
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inną przegrodę można transportować odm ienny od 
poprzedniego gatunek.

Długość rurociągów  dla transportow ych urzą­
dzeń pneum atycznych może wynosić około 75 m, 
średnica zaś 280 mm, p rzy  czym uzyskuje się w y ­
dajność w  p rzyb liżen iu  600 kg/godz., p rzy szybkości 
baw ełny w  przewodach 12 m/sek. Urządzenie ta ­
k ie  wym aga s iln ika  o mocy 6 KW , p rzy czym w en­
ty la to r  zbudowany jest na ciśnienie 150 m m  słupa 
wody.

Baw ełny w ilgo tne j nie można przepuszczać przez 
urządzenia rurow e tego rodzaju, ponieważ powo­
dowałoby to zapychanie się przewodów. Jeżeli 
przewody prowadzą z fa rb ia rn i do trzepa ln i i  prze­
biegają przez teren niezabudowany, a tem peratura 
transportowanej baw ełny jest po wysuszeniu zna­
cznie Wj^ższa od tem pera tury pow ietrza otaczające­
go przewody, to należy zwrócić uwagę na dobrą 
izolację przewodów, celem un ikn ięc ia  zjaw iska 
kondensacji pa ry  w  rurach, co powodowałoby za­
nieczyszczenie bawełny.

W  nowoczesnych przędzalniach transport pneu­
m atyczny spulchnionej baw ełny jest ta n im  i  w y ­
godnym sposobem transportu  tego surowca m iędzy 
szczeblakiem zasilającym  zespołu spulchniającego 
i  trzeparką.

Należy zauważyć, że transport pneum atyczny 
z przyczyn podanych wyżej (zapychania się prze­
wodów) nie może być stosowany dla baw ełny za- 
o liw ione j i  zabrudzonej.

Sposób ten szczególnie nadaje się do transportu  
m ałych ilości na dużych odległościach (np. 100 
kg/godz. na odległość 50 m).

W tych  przypadkach ten system transportu  jest 
najlepszy.

Transportowanie odpadów o;d maszyn 
produkcyjnych

W każdej przędzalni posiadamy tzw.:
1) odpady zwrotne,
2) k ró tk ie  w łókna przerabiane na watę i
3) odpady zaoliw ione. Te ostatnie magazynuje 

się, ponieważ nie podlegają one dalszej przeróbce 
na m iejscu w  zakładzie. Odpady drugiego typu  
w in n y  być transportowane do oddziału odpadko­
wego, k tó ry  umieszcza się zw yk le  w  końcu budyn­
ku  przędzalni w  znacznej odległości od miejsca 
gromadzenia odpadów. Jeżeli uwzględnić w ieloga- 
tunkowość odpadów i n iew ie lką  ilość każdego ga­
tunku, to staje się zrozumiałe, że stosowanie tra n ­
sportera zmechanizowanego dla ich przewożenia 
nie zawsze będzie dogodne. Jeżeli natom iast gro­
madzenie i  sortowanie odpadów przeprowadza się 
bezpośrednio na miejscu, tak  że ilości poszczegól­
nych gatunków  będą nieznaczne, to można ko rzy ­

stać zarówno z transporterów  pneumatycznych ja k  
i taśmowych oraz z g raw itacy jnych  transporterów  
jednoszynowych wózkowych. T ypy  tych  urządzeń 
transportow ych zostały już  wyżej opisane.

Transportowanie zwojów z trzepalni do zgrzeblarek

Zw oje dostarcza się do zgrzeblarek najczęściej 
wózkam i ręcznymi. N ie jest to jednak zadawalają­
ce rozwiązanie z punktu  w idzenia w ydajności p ra ­
cy. Prócz tego system ten powoduje niszczenie po­
d łogi i  jest u tru dn ion y  w  wąskich przejściach od­

działów. Wobec tego, że w  nowoczesnych zakła­
dach godzinne zapotrzebowanie zgrzeblarek w  zwo­
je  jest stosunkowo nieduże, stosuje się tu  raczej 
transport za pomocą konw ojerów . Oprócz tego 
p rzy przewożeniu zw o jów  na jednym  i  tym  sa­
m ym  piętrze można korzystać z wózków przedsta­
w ionych na rysunku  10.

Szerokość wozu zależy od w ym ia rów  zwoju. 
Wóz posiada zw ykle  ko ry to  odrzutowe, na k tó ry m  
opiera ją się zwoje przymocowane zawiasowo do 
ram y. Odrzucanie odbywa się w  k ie run ku  do

przodu od tylnego końca wózka. W ózki tak ie  są 
dość duże, ciężkie i  mało wygodne w  pracy. Stąd 
też p rzy transportow aniu  odpadów na znaczne od­
ległości korzysta się z jednoszynowego wózka. 
W ózki tak ie  posiadają małe w ym ia ry , co pozwala 
na poruszanie się ich nawet w  wąskich przejściach.
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W przypadku konieczności przewożenia zw ojów  
z jednego p ię tra  na drugie  stosuje się dźw ig i lub  
specjalne w c iągn ik i jednoszynowe. K onstrukc ję  
wózka i  dźw igu z torem  jednoszynowym  pokazano 
na rys. 11.

Praca tego urządzenia jest następująca: Wózek 
podjeżdża do składu, w  k tó rym  ręcznie ładuje  się 
6 zw ojów  (maksymalna wysokość położenia zw oju  
wynosi 1400 mm  od poziomu podłogi), obciążony 
wózek rob o tn ik  przesuwa do zgrzeblarek i  rozk ła ­
da zwoje na stojakach.

Jeżeli zg rzeb la rk i zna jdu ją  się na różnych p ię­
trach, wózek przeprowadza się do dźw igu o torze 
jednoszynowym. Rozłączając zawiasowe przejścia 
na jednoszynowym  torze włącza się urządzenie do 
góry. Dojeżdżając do potrzebnego p ię tra  łączy się 
zawiasowe przejścia z jednoszynowym  systemem 
p ię tra  i  wózek przewozi się do zgrzeblarek.

P rzy  w yładow an iu  wózka operacje przeprowadza 
się w  odw ro tnym  porządku. Jeżeli d la wnoszenia 
i  opuszczania wózka po p ię trach stosuje się specjal­
ny w c iągn ik  pokazany w yżej na rysunku, dźw igo­
w y  n ie  odprowadza wózka, ale całą pracę na p ię­
trach  w ykony  w u j ą przewoźnicy.

W ciągn ik posiada automatyczne sterowanie elek­
tryczne, lam pk i sygnałowe i  dzwonki. Szybkość 
podnoszenia i  opuszczania jest identyczna ja k  przy 
zw yk łym  dźwigu, maksymalne obciążenie w yno­
si 700 kg.

Urządzenie to jest wygodne i  może być stosowa­
ne we wszystkich zakładach w łókienniczych.

P rzy transportow aniu  zw ojów  za pomocą tra n ­
sportera g raw itacyjnego w ykorzystyw ane jest

przyspieszenie ziemskie. Urządzenie jednoszyno­
we ins ta lu je  się p rzy  spadku 0,01. P rzy torach 
d ługich jednoszynowych m in im a lna  wysokość to ru  
nie może być mniejsza n iż 1800 mm  nad poziomem 
podłogi (p. rys.: 12, 13a i  13b).

M aksym alna wysokoiść jednoszynowych to rów  
zależy od kons trukc ji p rzyczepki dla zwojów. Cho­
dzi o to, aby robotnica była  w  stanie zdjąć zwój 
z jednoszynowej przyczepki. N ie zawsze można 
zastosować jednoszynowy to r  w zdłuż całej długości 
sali zgrzeblarek p rzy jednym  spadku wysokości 
toru. Dlatego stosowany tu  bywa dźw ig z napę­
dem s iln ikow ym  (rys. 14).

Transportowanie przędzy z przędzalniczych 
maszyn

W  większości maszyn przędzę z obrączniarek od­
wozi się na skład tka ln i, gdzie odbywa się je j prze­
jęcie.

Niezależnie oleli odległości i  skom plikow ania  
trasy przędzę transportu je  się w  skrzynkach lub  
koszach na wózkach. Jeden robo tn ik  jest w  stanie 
przewieźć na ta k im  wózku do 6 skrzyneczek lub  
około 100 —  150 kg przędzy za jednym  razem. Je­
żeli przędzalnia i  skład zna jdu ją  się na różnych 
piętrach, wówczas dla opuszczania i  podniesienia 
wózka używa się dźwigu.

Niedociągnięciem tego rodzaju  transportu  jest 
to, że w ózki niszczą podłogę pomieszczeń p roduk­
cyjnych. W ysiłek robotn ika  p rzy transporcie wóz­
ka z ciężarem m usi być znaczny i  dlatego często 
wymaga on w spółudzia łu  drugiego robotnika. 
Prócz tego stosunkowo duże w ym ia ry  wózka w y ­
magają szerokich przejazdów m iędzy maszynami. 
P rzy niedostatecznej uwadze ze strony przewoźni­
ków  w ózk i mogą uderzać o maszyny i  niszczyć je. 
W tych  warunkach w ózk i prędko się psują i d late­
go często znajdu ją  się w  remoncie. D la zmniejsze­
nia kosztu eksploatacji stosuje się obecnie wózki 
z podnoszącą p la tfo rm ą. M ałe w y m ia ry  wózka są 
wygodne w  obsłudze nawet w  wąskich przejściach 
zakładu. Duża ilość tych  wózków nie jest potrzeb­
na. P rzy zaopatrzeniu ich w  gumowe opony un ika  
się niszczenia podłóg.

K . M.

KRONIKA
Z  Ż Y C IA  S T O W A R Z Y S Z E N IA  IN Ż Y N IE R Ó W  I  T E C H N IK Ó W  P R Z E M Y S Ł U  W Ł Ó K IE N N IC Z E G O

W  Ł O D Z I

Na V I  Z w ycza jn ym  Z jeździe  D e legatów  S tow a rzy­
szenia In ż y n ie ró w  i  T e ch n ikó w  P rzem ysłu  W łó k ie n n i­
czego, k tó ry  się od b y ł w  d n iu  29 czerwca b r. w  Łodz i 
K o l A m b ro z ia k  Józef w y g ło s ił re fe ra t p. t. „P ostęp 
Techn iczny w  przem yśle w łó k ie n n ic z y m “ . Ze w zg lędu 
na boga ty .m a te ria ł za w a rty  w  ty m  re fe rac ie  k ró tk ie  
jego streszczenie w yd a je  się celowe.

W  h is to rycznym  okresie  tw o rze n ia  zrębów  P o lsk i 
L u d o w e j zw o łany przez Naczelną O rgan izację  Tech­
niczną I  Kongres T echn ikó w  P o lsk ich  b y ł don ios łym  
w ydarzen iem  w  życ iu  po lsk ie j in te lig e n c ji technicznej. 
Kongres b y ł ak tem  potężnej m o b iliz a c ji i  oddania 
przez po lsk ie  k a d ry  techniczne w szys tk ich  s ił w iedzy 
i  um ie ję tnośc i zaw odow ych w  służbę P aństw a L u d o ­
wego.

W tedy  to  na X I I  S esji K ongresu w ygłoszono 6 re fe ­
ra tów , w  kó rych  m yś l p rzew odnia  p ro w a dz iła  w  k ie ­
ru n k u  re a liz a c ji postępu technicznego w  przem yśle 
W łókienn iczym . W  re fe ra tach  ty c h  wskazano g łów ne

p u n k ty , stanow iące słabość naszego p rzem ysłu  i  spo­
soby ich  usunięcia.

Zachodzi je d n a k  te raz pytan ie , czy św ia t techn iczny 
p rzem ysłu  w łók ienn iczego z rea lizow a ł p rogram ow e 
założenia w ytyczone na I  K ongresie  T echn ikó w  w  ro ­
ku  1543 w  K atow icach? Należy s tw ie rdz ić , że tak . Rea­
liz u ją c  w ytyczne  K ongresu w  okresie  sześcio la tk i prze­
m ys ł w łó k ie n n iczy  może poszczycić się ca łym  szere­
giem  osiągnięć na od c in ku  te c h n ik i i  je j postępu. M ię ­
dzy in n y m i p rzem ysł w łó k ie n n iczy  w zbogac ił się o i n - . 
s ty tu c ję  przem ysłow ą, posiadającą ka p ita ln e  znaczenie 
d la  rozw o ju , ja k ą  je s t C e n tra lny  Zarząd P rzem ysłu  
B ud ow y  M aszyn W łók ienn iczych  w ra z  z jego zak łada­
m i. D z ię k i tem u  b u du jem y w łasne zg rze b la rk i, p rz e w i­
ja rk i,  krosna au tom atyczne i  szereg in n ych  m aszyn 
w łó k ie n n iczych .

Na K ongresie  k a to w ic k im  założono, że poprzez ra ­
c jo na liza c ję  p racy w łó k n ia rz y , podniesiona zostanie 
w yda jność lu d z i i  maszyn. I  tę w a lk ę  ś w ia t techn iczny 
w yg ra ł.
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Zgodnie z założeniami Kongresu zorganizowany zo­
stał Główny Instytut Włókiennictwa, W którym  nasi 
aktywiści Stowarzyszenia, technicy i  inżynierowie roz­
pracowują procesy technologiczne i  prowadzą naukowe 
badania doświadczalne.

K a d ry  in żyn ie ry jn o -te ch n iczn e  re a liz u ją  założony ha 
Kongresie  k a to w ic k im  d łu g o fa lo w y  p lan  in w e s ty c y jn y  
d la  całego przem ysłu  w łókienn iczego.

Jednym  słowem , tru d n o  w ym ie n ić  w szys tk ie  osiąg­
nięcia  św ia ta  technicznego przem ysłu  w łók ienn iczego 
na p rzestrzen i la t  1946— 1952 na po lu  te ch n ik i. W  o k re ­
sie samego ro k u  1951 i  p ierwszego k w a r ta łu  1952 zg ło­
szone i  zrea lizow ane pom ysły  ra c jon a liza to rsk ie  przez 
cz łonków  S towarzyszenia p rzyn io s ły  naszej gospodarce 
około 20 m ilio n ó w  z ło tych  oszczędności. T rzeba dodać, 
że poza in żyn ie ra m i i  te ch n ika m i p ra cu ją  rów n ież  na 
po lu  wynalazczości m is trzow ie , podm istrzow ie , prości 
rob o tn icy  i  rzem ieśln icy, k tó rz y  sw o im i d ro b n ym i po­
m ysłam i, pow s ta jącym i pod w p ły w e m  oddz ia ływ an ia  
cz łonków  S towarzyszenia poważnie p o w ię kszy li sumę 
20 m ilio n ó w  zło tych.

N ie  ulega w ą tp liw ośc i, że zdecydowana w a lk a  o po­
stęp techn iczny będzie nada l nacze lnym  hasłem  w  p ra ­
cy in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  przem ysłu  w łókienniczego. 
A  zadania k tó re  sto ją  przed n im i n ie  są m niejsze od 
tych  k tó re  ju ż  szczęśliw ie w y k o n a li. Dadzą się one 
u jąć  w  następujące p u n k ty :

1. P rzem ysł w łók ie n n iczy  posiada złożoną i  dość 
skom p likow aną  technolog ię  p ro d u k c ji. G otow a tk a n i­
na pow sta je  w  trzech różnych procesach technolog icz­
nych ; przędzenie, tk a n ie  i  w ykończanie . P ierwsze dwa 
to  procesy mechaniczne, trzec i zaś przebiega w  sferze 
chem icznej i  m echanicznej. Z powyższego w y n ik a  na ­
czelne zadanie. N a leży nastaw ić  się na m aksym alne 
usp raw n ien ie  m ech an ik i i  chem ii, co spow oduje wyższą 
jakość p ro d u k tu  i  obniżenie kosztów  w y tw a rzan ia .

2. W ażnym  zagadnieniem  jes t rów n ież  w łaśc iw a  o r ­
ganizacja p racy  w  zakładzie. P am iętać należy, że przez 
dobrą organ izację  p racy podnosi się je j w ydajność.

3. Do in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  na leży stanowcze za­
prow adzen ie po rządku i  dyscyp lin y  w  techno log ii, w  
p racy i  w  p ro d u k c ji. Z darza ło  się często, że n ie w y k o ­
nanie zadań p ro d u kcy jn ych  spowodowane b y ło  b ra ­
k ie m  żelaznej dyscyp lin y  w  o rg an izac ji p racy perso­
ne lu  technicznego.

4. S taw ia  się przed k a d ra m i techn icznym i g łębokie 
za in teresow anie się m etodam i p racy p rzodu jących  ro ­
bo tn ikó w , osiągających ła tw o  w ysok ie  w yko na n ie  no rm  
p ro du kcy jnych . T rzeba przestud iow ać czynności tych  
lu d z i i  najlepsze z n ich  przenieść na in n ych  ro b o tn i­
ków .

5. W łaściw e w yko rzys ta n ie  te c h n ik ó w  no rm ow an ia  
w  zakładach może przyn ieść nieocenione korzyśc i po 
l in i i  w zros tu  w yda jnośc i, zm niejszenia s ił roboczych na 
danym  od c inku  i  podn iesien ia zarobków  załogi.

6. Postęp techn iczny będzie w y n ik ie m  dobre j kon r  
se rw ac ji maszyn, ich  obs ług iw an ia  i  surow e j d yscyp li­
n y  technolog iczne j.

7. W zmożone rem o n ty  p a rk u  m aszynowego i  zdecy­
dowana popraw a ich  iakości, to  droga do re k o n s tru k c ji 
naszego przem ysłu . S praw a dobrych  rem o n tów  w in n a  
znaleźć pe łne zrozum ien ie u  w szys tk ich  cz łonków  S to­
warzyszen ia i  w yw o ła ć  dążność do dokładnego ich  
w yko nyw a n ia .

8. N ie  m a postępu technicznego bez ro z w ija n ia  m e­
tody inż. K ow a low a  i  in n ych  m etod usp raw n ia jących  
prace. D latego to  s taw ia  się przed ca łym  św ia tem  tech­
n icznym  przem ysłu  w łók ienn iczego  hasło : Pogłębiać 
i  rozszerzać nowe m etody p racy  poprzez szkolenie 
i  doszkalanie; pogłębiać i  rozszerzać m etodę inż. K o ­
w a low a. W prow adzić  ją  w  przędza ln iach i  w yko ńcza l- 
niach, na w yd z ia łach  m echan icznych i  ruchu , słowem  
w e w szys tk ich  decydu jących w  zakładzie  w łó k ie n n i­
czym  m ie jscach pracy.

9. Postęp techn iczny osiąga się rów n ież  poprzez m a­
łą  m echanizację.__Jak  w ie lk ie  po le do popisu m a św ia t 
techn iczny np. na od c inku  zm echan izow ania tra n s p o r­
tu  w ew nątrzzakładow ego? I le  en e rg ii lu d z k ie j niszcze­
je  p rzy  dotychczasow ym  system ie pracy? A  przecież 
rozw ó j p rzem ys łow y k ra ju  w ym aga coraz wyższego 
cenienia ene rg ii lu d z k ie j coraz ekonom iczniejszego je j 
zużyw ania,

10. R ozw ijać  na łeży nada ł pracę zespołową w  p ro ­
d u k c ji. T a k  ja k  naukow a m etoda p ra cy  s tanow ić może 
p o d w a lin y  postępu technicznego —  podobnie zespoło- 
wość w  p ro d u k c ji może przyśpieszyć jego rea lizację .

To są g łów ne zadania ja k ie  zosta ły postaw ione przed 
in żyn ie ra m i i  te ch n ika m i p rzem ysłu  w łók ienn iczego ha 
V I  Z w ycza jn ym  Ż jeździe  D e legatów  S towarzyszenia 
w  re fe rac ie  ko l. J. A m broz iaka ,

Z D Z IA Ł A L N O Ś C I O D D Z IA Ł Ó W  T E R E N O W Y C H

W  m iesiącach m a ju  i  czerw cu br. o d b y ły  się w  po­
szczególnych O ddzia łach Stowarzyszenia Zw ycza jne 
W alne Zebran ia  Członków , na k tó ry c h  dokonano ana­
liz y  dotychczasowych osiągnięć oraz w ytyczono  p lan y  
na na jb liższą  przyszłość.

C h a ra k te rys tyka  dz ia ła lności n ie k tó ry c h  O ddzia łów  
je s t następująca.

O ddzia ł w  B ie lsku  w yka za ł w  okresie spraw ozdaw ­
czym  aktyw ność n iem a l na każdym  od c inku  pracy. 
O dbyw ano okresowe na rady  m ające na celu podn ie­
sienie ak tyw n ośc i K ó ł Z ak ładow ych . Otoczono czynną 
opieką K lu b y  T e c h n ik i i  R a c jon a lizac ji w p row adza jąc 
stałe dyżu ry  w  lo k a lu  Stowarzyszenia. O rgan izowano 
n a rad y  —• kon fe ren c je  zi udz ia łem  p rze ds taw ic ie li na u ­
k i, ra c jo n a liza to ró w  i  p rzo do w n ików  pracy. Szkolono 
i  doszkalano personel m a js te rsk i i  robotn iczy.

W y n ik ie m  do jrza łośc i o rgan izacy jne j O ddz ia łu  w  
B ie lsku  b y ło  pow ie rzen ie  m u zadania zorgan izow ania 
Pow iatowegcj O ddz ia łu  N. O. T. w  B ie lsku .

W łącza jąc się do zadań spo łeczno-po litycznych człon­
kow ie  O ddz ia łu  czynn ie w sp ó łd z ia ła li w  a k c ji P le b i­
scytu P oko ju  i  po pu la ryza c ji p ro je k tu  N ow e j K o n s ty ­
tu c ji.

O ddzia ł w  P ru d n ik u  jeden z na jm łodszych  O ddzia­
łó w  może się poszczycić pow ażnym i osiągnięciam i. M i­
mo trudn ośc i zorganizow ano ta m  10 K ó ł Zak ładow ych . 
W  a k c ji szko len iow ej oraz p rzy  w prow adzen iu  m etody 
inż. K ow a low a  uzyskano zadow ala jące w y n ik i w  po­
staci w zros tu  w yda jnośc i.

Zarząd O ddzia łu  P ru d n ik  na w ezw an ie  Zarządu 
G łów nego ja k o  p ie rw szy  zaw iad om ił o w łączen iu  się 
do a k c ji zobow iązań z oka z ji 8 Rocznicy P. K . W . N. 
Z a k c ii zobow iązaniow ej d la  uczczenia 60 roczn icy  u ro ­
dz in  P rezydenta B. B ie ru ta  oraz Ś w ię ta  1 M a ja  uzy­
skano ponad 1 m ilio n  z ło tych  oszczędności.

O ddz ia ł w  K rośn ie  z kon ieczności og ran iczy ł się w  
dz ia ła lnośc i swej do prac nai je d n ym  zakładzie  w  K ro ­
śnie. Jednakże ro z w in ą ł on szeroką dzia ła lność ta k  na 
odc inku  szko len iow ym  ja k  i  n ies ien ia  czynnej pom ocy 
rac jona liza to rom . Również w  a k c ji zobow iązaniow ej 
O ddz ia ł w  K rośn ie  stanął choć w  sk rom n ym  zakresie, 
na w ysokości zadania.

O ddzia ł w  Częstochowie og ran iczy ł się do zorga­
n izow an ia  Q K ó ł Z ak ładow ych , k tó ry c ł)  praca n ieste ty  
n ie  da ła ta k ic h  w y n ik ó w  ja k ie  b y ły  p rzew idz iane p ro ­
gram em  nrac i  ja k ic h  na leżało oczekiwać w  ta k  dużym  
środow isku  technicznym .

O ddzia ł w  Sosnowcu p ro w a d z ił swą dzia ła lność na 
3 zakład,śch pracy, o rgan izu jąc K o ła  Zakładow e, gdzie 
na naradach roboczych i  zebran iach z ra c jo n a liza to ra ­
mi^ w ygłaszane b y ły  odczyty, nadesłane ,z Zarządu 
G łównego. N a leży przypuszczać, że now o w yb rane  
W ładze O ddzia łu  wzm ogą dzia ła lność w  k ie ru n k u  zak­
ty w izo w a n ia  swej p racy  i  w łączą się do p lanow ych  
zadań nakreś lonych  program em .

C ha ra k te ryzu ją c  pracę O ddzia łów , G enera lny Sekre­
ta rz  ko l. O s tro w sk i s tw ie rd z ił w  sw ym  spraw ozdan iu 
na V I  W a ln ym  Ż jeździe  D e legatów  Stowarzyszenia, 
że aktyw ność O ddzia łów  w  okresie  sprawozdawczym , 
pom im o o fia rn y c h  w y s iłk ó w  jednostek, ogóln ie  b io rąc 
w  po rów nan iu  z w y tk n ię ty m i ce lam i i  na ras ta jącym i 
zadan iam i n ie  zawsze by ła  dostateczna. A m b ic ją  Z a­
rządów  O ddzia łów  pow inno  być  w yszukan ie  p rzyczyn 
pow odu jących  zaham owanie na leżyte j dzia ła lności, 
a ty m  sam ym  znalezien ie drog i, k tó ra  u m o ż liw i re a li­
zację pe łnych  zam ierzeń zw iązanych z p rze d te rm ino ­
w y m  w yko na n ie m  trzeciego ro k u  P la nu  6-letrdego.
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K O M U N IK A T Y

W  w y n ik u  dorocznych W a lnych  Zebrań  S ekc ji Łódz­
k iego O ddzia łu  S towarzyszenia na Przew odniczących 
zosta li w y b ra n i następu jący ko ledzy:

Sekcja P rzędza ln ic tw a  —  ko l. Denys Leon 
Sekcja T kac tw a  —  ko l. Z a jk ie w ic z  H e n ry k
Sekcja F arb .-W ykończa ln . —  ko l. O rze ł M ieczys ław  
Sekcja R uchu i  Energet. —  ko l. K oras iew icz  Jan 
Sekcja O dzieżow nictw a —  kol. Ś w ito n ia k  Józef

Sekcja D z iew ia rs tw a  —• ko l. Solecki W ik to r
Sekcja E ko n o m ik i — kol. T yb o r Ignacy
U chw a łą  Zarządu G łów nego Sekcja R uchu i  Energe­

ty k i z dn iem  1 lip ca  b r. podzie lona została na Sekcję 
E n e rge tyk i i  Sekcję M echan ik i.

A p e lu je  się do za in teresow anych ko legów  o de k la ro ­
w an ie  przynależności do je dn e j z n ich.

W ł. Z.

K R O N IK A  P K N

N o rm y  usta lone w  g ru dn iu  1951 r.
C-04505 —• Chem iczne badania i  próby. P ob ie ran ie 

próbek i  p rzygo tow an ie  średn ie j p ró b k i la b o ra to ry j­
ne j. W ytyczne  dla  p ro d u k tó w  c iek łych.

D-04706 —- B a rw n ik i s ia rkow e. B a rw ie n ie  p o ró w ­
nawcze.

P o lsk i K o m ite t N o rm a liza cy jn y  zaw iadam ia, że 
w  lis topadzie  i  g ru d n iu  1951 r. w ysz ły  d ru k ie m  nastę­
pu jące Polskie  N o rm y :

P-64721 —  M aszyny w łók ienn icze. Oczka p ro w a ­
dzące przędzarek m o k rych  do w łó k ie n  łyko w ych .

P-65826 •— M aszyny w łók ienn icze . Zespo ły g ra ­
n ia k ó w  ło p a tko w e j m aszyny n ic ie ln icow e j. Zespoły-

P-65940 —■ M aszyny w łók ienn icze . W zornice m a­
szyny n ic ie ln ico w e j dw uskokow e j. Zespoły.

P-65947 —  M aszyny w łók ienn icze . K a rb y  w z o rn i-  
cowe d rew n iane  w zo rn icy  m aszyny n ic ie ln ico w e j 
dw uskokow e j.

P-66040 —  M aszyny w łók ienn icze . Sprężyna z czo­
pem  do p rę ta  gońcowego.

P-67151 —  M aszyny w łók ienn icze . P ły tk a  ściego­
w a  do s teb nów k i p łask ie j.

C-80047 —  O dczynn ik i. P ob ie ran ie  p róbek  i  p rz y ­
go tow anie średn ie j p ró b k i la b o ra to ry jn e j.

C-83030 —  P ro d u k ty  organiczne. C h lo ro na fta len  
techniczny.

C-84051 —  P ro d u k ty  n ieorganiczne. K w as s ia rkow y  
techniczny.

C-84064 —  P ro d u k ty  n ieorganiczne. C h lo ran  sodo­
w y  techniczny.

P-62500 —  N arzędzia do m aszyn w łók ienn iczych . 
H a k  zgrzeb larsk i.

P-62507 —  Narzędzia do m aszyn w łók ienn iczych . 
N a b ija k  zębów w ilk a  zgrzeblaka.

P-62834 —  M aszyny w łók ie nn icze . P a n e w k i łożys­
kow e w a h liw e  zgrzeb larek w a łkow ych .

P-62835 —  M aszyny w łók ienn icze . G niazda łożysko­
w e proste w a łk ó w  roboczych i  zw ro tnych .

P-63803 —  M aszyny w łók ienn icze . D enka skra jne  
bębnów  napędow ych p rzę dza rk i w ózkow e j obrączko­
w e j i  skręca rk i.

P-63806 —  M aszyny w łók ienn icze . W a łk i bębnów 
napędow ych p rzę dza rk i w ózkow e j, obrączkow ej i  sk rę ­
ca rk i.

P-64715 —  M aszyny w łók ienn icze . K rą ż k i gum owe 
dociskowe rozciągające przędzarek m o k rych  do w łó ­
k ie n  łyko w ych .

P-64720 —  M aszyny w łók ienn icze . M iseczka w rze ­
ciona na tykow ego do w łó k ie n  łyko w ych .

P-65827 —  M aszyny w łók ienn icze. G ra n ia k i ło p a t­
kow e j m aszyny n ic ie ln icow e j.

P-66041 —  M aszyny w łók ienn icze . S prężyny z 
gniazdem, do p rę ta  gońcowego.
Normy ustalone w styczniu 1952 (Wiadomości PKN 
zeszyt 3/52).

PN/C-04504 •— Chem iczne badania i  p róby. Pob ie­
ra n ie  p róbek i  p rzygo tow an ie  średnie j p ró b k i la b o ra ­
to ry jn e j. W ytyczne d la  p ro d u k tó w  pó łc iek łych , m azi­
stych i  c iastow atych.

PN/E-02030 —  N orm a lne  natężenia ośw ie tlen ia  p rzy  
ośw ie tlen iu  e lek trycznym .

C-04506 — Chem iczne badania i  próby. P ob ieran ie 
próbek i  p rzygo tow an ie  średn ie j p ró b k i la b o ra to ry j­
nej. W ytyczne d la  p ro d u k tó w  sypkich.

C-04508 —• Chem iczne badania i  próby. P ob ie ran ie  
próbek i  p rzygo tow yw an ie  średn ie j p ró b k i la b o ra to ­
ry jn e j.  W ytyczne d la  p ro d u k tó w  w  kaw a łkach .

C-04702 —  B a rw n ik i.  Oznaczanie stopnia (rozdrob­
n ien ia .

C-04703 — B a rw n ik i bezpośrednie, kwasow e i  k w a -  
so-chrom owe. Oznaczanie części n ierozpuszczalnych.

C-04707 —  B a rw n ik i i  p ó łp ro d u k ty  do w y ro b u  b a r­
w n ikó w . P ob ie ran ie  próbek i  p rzygo tow an ie  średnie j 
p ró b k i la b o ra to ry jn e j.

C-60008 —  Chem iczne badania i  próby. P rzyrządy  
do pob ie ran ia  próbek. Z g łę b n ik i do p ro d u k tó w  cie­
k łych .

C-60009 —  Chem iczne badania i  p róby. P rzyrządy 
do pob ie ran ia  próbek. Z g łę b n ik i do p ro d u k tó w  pó ł­
c iek łych , m azistych i  c iastow atych .

C-60010 —  Chem iczne badan ia  i  próby. P rzyrządy  
do pob ie ran ia  próbek. Z g łę b n ik i do p ro d u k tó w  syp­
k ic h  i  w  kaw a łkach .

C-77047 —  P rze tw o ry  tłuszczowe. M yd ło  w łó k ie n n i­
cze sodowe.

M-69210 —  B u tle  do gazów. Oznaczanie ba rw a m i.
N-03010 —• S tatystyczna k o n tro la  jakości. Losow y 

w y b ó r sz tuk do próbek.
P-63801 — M aszyny w łók ienn icze . B ębny napędo­

we p rzędza rk i w ózkow e j, obrączkow ej i  skręca rk i. 
Zespoły.

P-63802 —  M aszyny w łók ienn icze . Płaszcze blasza­
ne bębnów  napędow ych p rzędza rk i w ózkow e j obrącz­
kow e j i  skręca rk i.

P-63804 —  M aszyny w łók ienn icze . D ę tka  u sz tyw ­
n ia jąca  bębny napędowe p rzę dza rk i w ózkow e j, ob­
rączkow e j i  skręca rk i.

P-82836 —  M aszyny w łók ienn icze. G niazda łożysko­
w e skośne w a łk ó w  roboczych w  zw ro tnych .

R E D A G U JE  K O M IT E T  R E D A K C Y J N Y  R edakto r N aczelny: I. W . T yb o r

R edakto rzy D z ia ło w i: M g r I. Jansen, inż. B .D em bsk i, inż. K . H em pel, inż. B. C zeka luk
S ekre tarz R e da kc ji: S. K a jl.



B I B L I O T E K A  GŁOWNA
N A C Z E L N E J  O R G A N I Z A C J I  T E C H N I C Z N E J

'  WARSZAWA, Czackiego 3/5 — posiada

C Z Y T E L N I Ę  
C Z  A  S O P I  S M

obejmującą 800 tytułów czasopism technicznych.

B I B L I O T E K Ę
P O D R Ę C Z N Ą

z d z i a ł a m i :
>

encyklopedii w 450 voluminach 
słowników w 150 „
podręczników
podstawowych w 500 „
w ilości 8000 voluminów obejmując wydawnictwa techniczne, 
techniczno - gospodarcze i  literaturę marksistowską.

B IB L IO T E K A  U Z U P E Ł N IA  S T A L E  SW ÓJ K S IĘ G O Z B IÓ R  N O W Y M I 

P U B L IK A C J A M I T E C H N IC Z N Y M I P O L S K IM I I  Z A G R A N IC Z N Y M I, 

J A K  R Ó W N IE Ż  W Y D A W N IC T W A M I A N T Y K W A R Y C Z N Y  MI .

BIBLIOTEKA i CZYTELNIA czynne są codziennie w dni powszednie w godzinach 9 — 19.

BIBLIOTEKI ODDZIAŁOWE NOT w

B IAŁY M S TO K U L U B L IN IE

BYDGOSZCZY ŁO D ZI

GDAŃSKU O LSZTYNIE

G LIW IC AC H PŁOCKU

KATOW IC AC H PO ZNANIU

KIELC AC H SZCZECINIE

KR AKO W IE W ROCŁAW IU

są zaopatrzone
w najnowszą literaturę techniczną polską i zagraniczną

posiadają
księgozbiory, obejmujące wydawnictwa techniczno - gospodarcze, ogólne, 
techniczne i branżowe oraz literaturę marksistowską,

są dobrze zaopatrzone w techniczne czasopisma polskie i zagraniczne, w szczególności radzieckie.



Cena nru  zł 9.—

P A Ń S T W O W E  W Y D A W N I C T W A  T E C H N I C Z N E
polecają książki:

Asłanowa M .: Włókno, nici i  tkaniny ze szkła, 
tłum. z ros. S. Dowgielewicz, 1950, str. 95, 
zł 13.50

B akun  N., Tregubowa B., Iwanowa-Czencowa A.:
Organizacja kontroli technicznej w tkal­
niach lniarskich, tłum. z ros. O. Norewicz, 
1951, str. 144, zł 32—

Borodowski M . S., Lenczewska I .  I.:  Budowa 
i  obsługa krosien kortowych, tłum. z ros. 
A. Ekerkunst, 1952, str. 165, zł 19.—

D ębicki C.: Wyprawa lnu w zakładzie roszarni- 
czym, 1952, str. 145, zł 17.—

D om inikiew icz M .: Podstawy farbiarstwa, tom I  
— Podstawy teoretyczne, wyd. II, 1950, 
str. 352, zł 36.—

Fabrykacja włókien sztucznych sposobem w i­
skozowym (praca zbiorowa pod redakcją 
A . Boryńca), 1952, str. 392 zł 44.—

Falkow ski J.: Proces suszenia w zakładach ro- 
szamiczych, tłum. z ros. B. Tumalewicz, 
1951, str. 68, zł 6.—

H ulew icz D .: Wpływ grubości łodygi lnu na bu­
dowę i  zawartość włókna, 1952, str. 91, 
zł 12—

K astner H .: Poradnik przędzalnika bawełny, 
tłum. z niem. T. Filipczyński, 1951, str. 128, 
zł 12.50

K irs z tie jn  B.: Marceryzacja tkanin bawełnia­
nych, tłum. z ros. W. Płachecki, 1952, 
str. 108, zł 10.—

K okorin  W .: Przędzarka obrączkowa (Budowa, 
regulacja, remont) tłum. z ros. B. Beuth, 
1951, str. 128, zł 15—

Kontrola roztworów zwilżających metodą ozna­
czania pH (praca zbiorowa pod red. A . T ro i- 
ckiego), tłum. z ros. B. Beuth, 1951, str. 20, 
zł 4.20

K ow ańko W .: Walka z odpadkami w przędzal­
niach bawełny, tłum. z ros. B. Beuth, 1951, 
str. 88, zł 4.—

K n ia t J., Rozental S.: Analiza jakościowa i ilo­
ściowa z zakresu włókiennictwa, 1950, 
str. 225, zł 29.—

Łobzin  R.: Usprawnienia organizacyjno-tech­
niczne w tkalni, tłum. z ros. S. Wrede, 
1951, str. 32, zł 12—

M okoszew N.: Analiza braków w wykończalni- 
ctwie tkanin bawełnianych, tłum. z ros. 
J. Wajntraub, S. Raczyński i  S. Rozental, 
1951, str. 322, zł 33,—

P aw łów  N.: Zużytkowanie odpadków przy przę­
dzeniu bawełny, tłum. z ros. S. Werner, 
1951, str. 40, zł'. 7.30

Pikow ski G. Przędzalnictwo lnu, tłum, z ros.
B. Beuth, 195z, ser. 362, zł 60—

Pikowski G.: Budowa i obsługa przędzarek lniar­
skich. tłum. z ros. B. Beuth, 1951, str. 208, 
zł 18.50

Płachecki W..: Uszkodzenia w  tkaninach bielo­
nych, 1952, str. 33, zł 4.—- 

Preiss K.: Czynniki wpływające na równomier­
ność przędzy bawełnianej, 1950, str. 36, 
zł 9.—

Preiss K ., M alinow ski L .: Przędzalnictwo baweł- 
m» ny. Przygotowanie, 1952, str. 476, zł 66.— 
Schilling E., M ü lle r W .: Len, tłum. z niemiec­

kiego S. Dowgielewicz, 1951, str. 335,
zł 39—

Stachanowskie metody i  organizacja pracy 
przy przewijaniu przędzy, tłum. z rosyj­
skiego S. Werner, 1952, str. 69, zł 6.— 

Szwyriew S.: Automatyczna regulacja krochma- 
larki, tłum. z ros. S. Werner, 1951. str. 60, 
zł 7—

Teoria przędzalnictwa (praca zbiorowa pod 
red. W. Zotikowa) tłum. z ros. opracowano 
w Głównym Instytucie Włókiennictwa, 
tom I, część 1 — i950, str. 320, zł 22.50; 
część 2 — 1951, str. 360, zł 30—

Turski J. S., Dem el Cz., G ierlach J., M ajzn er J., 
Tarchalski B.; Barwienie barwnikami bezpośred­

nimi (Chemia stosowana), 1952, str. 259, 
zł 68—

Wzorcowe metody badania trwałości wybar- 
wień (praca zbiorowa — Laboratorium 
Kolorystyczne Politechniki Warszawskiej),
1950, str. 51, zł 7.50

R Ó Ż N E

Bartaszew L.: Transport wewnętrzny w zakła­
dach przemysłowych tłum. z ros. B. Mą- 
czewski-Rowiński 1950, str. 109, zł 8.40 

Budowa maszyn. Projektowanie zakładów 
przemysłowych. Poradnik encyklopedycz­
ny. Praca zbiorowa, tłum. z ros. 14 tomu 
„Maszinostrojenija“ z wydania Maszgiz,
1951, str. 534, zł 195.—

D ubiński P., Kostin J.: Transport w zakładach 
przemysłowych, tłum. z ros. T. Sawicki i A. 
Niereński, 1950, str. 349, z. 22.50 

N iebró j S.: Rażenia elektryczne, 1951, str. 123, 
zł 16.50

Oszczędna gospodarka węglem (praca zbiorowa), 
1951, str. 338, zł 38—

Wykłady z dokumentacji naukowo-technicznej 
praca zbiorowa pod red. T. Zamoyskiego — 
Główny Instytut Dokumentacji Naukowo- 
Technicznej) 1951, str. 144, zł 11.—

TECHNICZNYCH DOMU KSIĄŻKIDO NABYCIA W KSIĘGARNIACH


