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Mobilizacja wtdkniarzy dla realizacji programu Frontu Narodowego

Dzieki historycznemu zwyciestwu Zwigzku Ra-
dzieckiego nastgpito wyzwolenie narodowe'i spo-
teczne mas pracujacych Polski. Na bazie uspotecz-
nienia ppdstawowych $rodkéw produkcji w Polsce
Ludowej wystapity i zaczely dziata¢ ekonomiczne
prawa socjalizmu. Dziatanie tych praw wyraza sie
wzrostem produkcji, w celu zaspokojenia potrzeb
oraz podnoszenia poziomu materialnego i kultural-
nego spoteczenstwa.

Wykonanie 3-letniego Planu Odbudowy oraz
obecna realizacja 6-letniego Planu Budowy Pod-
staw Socjalizmu sg dowodem, ze cechy podstawo-
wego prawa ekonomicznego socjalizmu polegajg —
— jak uczy Stalin —mna zabezpieczeniu maksymal-
nego zaspokojenia stale rosnacych materialnych
i kulturalnych potrzeb calego spoteczenstwa droiga
statego wzrostu i doskonalenia produkcji na baziie
najwyzszej techniki’).

Doswiadczenia naszego budownictwa w oparciu
0 osiaggniecia i pomoc Zwiazku Radzieckiego wy-
kazaly, ze nasza gospodarka rozwija sie coraz bar-
dziej harmonijnie w ramach planéw gospodarczych,
stanowigcych odzwierciedlenie wymogoéw prawa
planowego i proporcjonalnego rozwoju gospodarki
narodowej. Dotychczasowe wyniki realizacji na-
szych planéw gospodarczych zapewniajg rozwoj
nowych, socjalistycznych stosunkéw produkcyj-
nych.

Przemyst witokienniczy dzieki wykonaniu Planu
3-letniego i realizacji biezacych planow wytwor-
czych w ramach Planu 6-letniego stat sie jedng
z podstawowych gatezi gospodarki i dzwignig
umocnienia nowego ustroju. Wynika stad, ze wszel-
kie zaburzenia w wykonaniu planéw produkcyj-
nych w jakimkolwiek oddziale przedsiebiorstwa
wtdkienniczego czy branzy witdkienniczej godza w
podstawowe prawa proporcjonalnego rozwoju go-
spodarki socjalistycznej. Niewykonanie zadah wy-
tworczych w niektérych zaktadach przemystu witoé-
kienniczego obniza sprawnos$¢ dziatania prawa pla-
nowego i proporcjonalnego rozwoju powodujac w
naszej gospodarce socjalistycznej trudnos$ci roz-
wojowe polegajgce na nieprzestrzeganiu zasadni-
czego warunku proporcji w produkcji i podziatu
produktu spotecznego.

Pomijanie istotnego sensu dziatalnosci przemy-
stu, polegajgcej na zabezpieczeniu maksymalnego
zaspokojenia potrzeb materialnych i kulturalnych
spoteczenstwa osigganego przez staty wzrost i do-
skonalenie produkcji na bazie najwyzszej techniki,
jest wyrazem ciasnoty pogladéw i wulgaryzowa-
niem zasad ekonomii politycznej socjalizmu. Na tej
podstawie powinni pracownicy przemystu wtékien-
niczego ocenia¢ swoje zadania polityczne. Tak bo-
wiem powiedziat B. Bierut na VII Plenum KC
PZPR: ,Po obaleniu ustroju kapitalistycznego w

» Nowe Drogi, Nr 9 (39) str. 173, 1952,

Polsce, zaczetlo u nas na miejscu kapitalistycznego
prawa konkurencji i anarchii dziata¢é w uspotecz-
nionym sektorze gospodarki prawo planowego,
proporcjonalnego rozwoju, odpowiadajgcego ro-
sngcym potrzebom spotecznym, prawo, ktére — jak
uczy towarzysz Stalin —mwymaga, aby wszystkie
dziedziny gospodarki rozwijaty sie w ramach wza-
jemnej wspétzaleznosci* R

Dlatego uczy J. Stalin: ,Plany nasze to nie pla-
ny — progiiozy, plany — przypuszczenia, lecz pla-
ny — dyrektywy, ktéra dla organéw kierujacych
sag nakazami i ktére nadajg kierunek naszemu
przysztemu rozwojowi gospodarczemu w skali
ogollnokrajowej* ).

W przemysle witdkienniczym, ktéremu przypadta
szczegblnie doniosta rola w umacnianiu spdéjni mie-
dzy miastem i wsig, oznacza to konieczno$¢ mobi-
lizacji do wykonywania i przekraczania planow
produkcyjnych.

Plany, przepojone giteboka trescig polityczng, za-
poczatkowaty wielkie dzieto budowy socjalizmu w
Polsce. W oparciu o przyjazn, sojusz i braterska
pomoc Zwigzku Radzieckiego, patriotyczne i poste-
powe masy klasy robotniczej, chtopéw i pracujgcej
inteligencji pod przewodem Polskiej Zjednoczonej
P artii Robotniczej wyzwolity potezne sity twércze
narodu, rozwijajac patriotyczng i postepowa jed-
nos¢ dziatania oraz umacniajgc wiez narodu pol-
skiego z wszystkimi sitami bronigcymi pokoju, nie-
zawistosci narodow i postepu.

Spoteczenstwo nasze staje sie spoteczenstwem
socjalistycznym, zjednoczonym wokét najzywot-
niejszych spraw narodu — wykonania Planu 6-let-
niego i walki o pokdj. Dzieki uspotecznieniu $rod-
kéw produkcji nie znamy juz w naszym przemy
Sle wyzysku cztowieka przez cztowieka. Bezrobo-
cie, nedza i brutalna przemoc zniknety bezpowrot-
nie.

Przemyst wtékienniczy, dzwigniety z ruin i zni-
szczen wojennych, nie tylko odbudowat sie, ale
wkroczyt zdecydowanie na droge przebudowy, mo-
dernizacji, likwidacji eksploatatorskiej spuscizny
pokapitalistycznej oraz budownictwa kapitalnego.
Produkcja przemystu witokienniczego wzrosta kil-
kakrotnie. Wtdkniarze, ktorzy szczegélnie dotkli-
wie w warunkach ustroju kapitalistycznego ~dcznt
wali nedze i niepewnos$¢ jutra, pracujg z c-uym za-
patem dla narodu, dla siebie i swych dzieci. Przo-
downicy i racjonalizatorzy dzieki swej pracy i sta-
temu ulepszaniu jej metod stajg sie tworcami po-
stepu, pionierami rozwoju nauki i techniki. Szkol-
nictwo, tzn. kursy réznych stopni, gimnazja, licea
i technika witokiennicze oraz studia inzynierskie
staly sie dostepne dla wszystkich pracownikéw

2 Nowe Drogi, Nr! 6 (36), str. 46, 1952.
3 J. Stalin, Sprawozdanie polityczne CK WKP(b)
ztozone XV Zjazdowi WKP(b), Partizdat, 1936, str. 40.
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przemystu widkienniczego, co byto niemozliwe w
Polsce sanacyjnej. Do przemystu naptywajg coraz
wieksze zastepy nowej ludowej inteligencji tech-
nicznej z wyzszymi kwalifikacjami.

Kobiety-wtékniarki, ktére byty szczegbélnie upo-
Sledzane w fabrykach kapitalistycznych, nie tylko
posiadajg prawa réwne z mezczyzng, aie wyzwolo-
ne z kapitalistycznego wyzysku — przewodzg w so-
cjalistycznej pracy, dajac wzo6r i przyktad oraz mo-
bilizujgc aktywnie masy pracujace do realizacji
nowych wspaniatych planéw socjalistycznych.

(Mlodziez — duma i nadzieja naszej przysztosci —
zorganizowana w ZMP czy niezrzeszona — stata sie
sie przodujaca sita naszego narodu, wykazujac
Czynem Zlotowym i $Slubowaniem na Konstytucje
Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, ze posiada nie-
spotykane dotychczas w naszej historii warunki
rozwoju i w oparciu o dosSwiadczenia i przyktad
przodujacej mtodziezy komsomolskiej coraz w szer-
szym zakresie wspdidziata w rzagdzeniu panstwem.
W przemysle witdkienniczym dzieki statemu podno-
szeniu S$wiadomosci politycznej oraz zawodowej
mtodziez przewodzi w wykonywaniu planéw pro-
dukcyjnych.

Personel inzynieryjno-techniczny znalazt dzieki
wtadzy ludowej szerokie mozliwosci rozwoju i za-
stosowania swych zdolnosci tworczych, stajac sie
wazna i cieszgcag sie powszechnym szacunkiem cze-
Scig sktadowag wielkiej armii budowniczych nowej
Polski — umacniajgc coraz bardziej swe znaczenie
przez Scista wspoiprace i kolezenskag pomoc dla ro-
botnikéw, racjonalizatorow i nowatorow 4.

Ogromne osiggniecia spoteczne, gospodarcze, po-
lityczne i kulturalne zostaty zdokumentowane w
Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, kt6-
ra jest duma i raidloscig kazdego pattrioty, wyrazajac
dorobek pracy i walki wielu pokolen naszego na-
rodu oraz wytyczajgc 'drogi i zapewniajac S$rodki
Eovx_/ych osiggnie¢ gwarantujgcych rozwdéj naszego
raju.

Duma z naszych osiggnie¢ nie moze nam przesta-
nia¢ trudnosci, niedomagan, brakow i trosk, ktore
codziennie sg udziatem kazdego z nas. Trudnosci te
nie sg jednak niepokonalne, nie sg to bowiem trud-
nosci upadku, lecz rozwoju i wzrostu, walki o nowe
osiggniecia, o postep.

Dlatego obowigzkiem kazdego Polaka, ktéremu
iobro Ojczyzny lezy na sercu, ktory pragnie wzrostu
naszych sit i pokojowego budownictwa oraz szcze-
Scia swego i swych naiblizszych, jest wigczenie sie
do walczacych o szczesliwsze, pokojowe jutro twor-
czych sit narodu.

Dlatego nikomu w Polsce nie wolno pozosta¢ po-
:a Frontem Narodowym.

Czym jest Front Narodowy?

e Jest jednoscia dziatania wszyst-
:ieh Polakoéw, ktérzy chcag gospodarczego
kulturalnego rozkwitu Polskiej Rzeczypospolitej
aidowej, szybkiego wzrostu jej sity oraz dobrobytu

/szystkich ludzi pracy.

Jest jednos$cia dziatania wszyst-
i ch,-ktérzy chca utrwalenia pokoju i niepodleg-
)$ci Ojczyzny.

Jest jednos$cig w walce o szczesliwg
; rzysztos¢ narodu, w walce z tymi, ktdrzy chcieli-

4 Por. Program Frontu Narodowego, Ksigzka i Wie-

e: a, Warszawa, 1952, str. 5.

PRZEMYSt WELOKIENNICZY

Rok VI. Nr 10

by nardd nasz rozbi¢ i ostabi¢ wewnetrznie, w wal-
ce z najmitami imperializmu*“ 5.

,Kto staje w szeregach Frontu Narodowego, kto
wzmacnia jego jedno$¢ i przyczynia sie do osiag-
niecia jego wielkich i sprawiedliwych celow — jest
patriota.

Kto jedno$¢ narodu $wiadomie
wrogiem* 6.

rozbija — jest

Realizacja celow Frontu Narodowego naktada na
kazdego Polaka powazne zadania. Zasadniczym
obowigzkiem jest zwiekszenie wysitku dla urzeczy-
wistnienia wielkich jzadanh Planu 6-letniego przez
state podnoszenie wydajnosci pracy, rozw0j przo-
dujacych metod, jak wspotzawodnictwo, wielo-
warsztatowos¢, ruch racjonalizatorski, prawidtowa
organizacja pracy ,w celu ilosciowego, jakosSciowe-
go i wartosciowego wykonania planow oraz przez
state obnizanie kosztow wtasnych, lepsze zuzycie
surowcow i materiatbw pomocniczych, wykorzysta-
nie maszyn i urzadzen, przeprowadzenie remontéw
i dbalos¢ o prawidtowa eksploatacje oraz konser-
wacje Ssrodkéw pracy, jak rOéwniez lepsze zuzycie
czasu roboczego.

Wykonanie i przekroczenie planow ilosciowo,
jakosciowo oraz przy statej obnizce kosztéw po-
zwoli przemystowi witdkienniczemu na wypet-
nienie bardzo odpowiedzialnych zadan w zakresie
lepszego zaopatrzenia wsi w artykuty przemysto-
we, zapewniajgc rozwigzanie weztowych zagadnien
przebudowy stosunkéw pomiedzy rolnictwem
a przemystem, co umocni sojusz robotniczo-chtop-
ski. Wykonanie powaznych zadan gospodarczych
jest uwarunkowane pogtebieniem pracy masowo-
politycznej, praktycznym powigzaniem roboty go-
spodarczej z robotg polityczna.

Na VIl Plenum KC PZPR B. Bierut powiedziat:
,Nigdy nie odrywamy w naszej walce zagadnien
gospodarczych od podstawowych zadah politycz-
nych. Te ostatnie rozwijajg sie i rosng wtasnie w
miare naszych osiggnie¢ gospodarczych w oparciu
o te osiggniecia i w najscislejszym zwigzku z ni-
mi“ 7.

Dlatego mobilizacja wok6t zadan produkcyjnych
powinna zwiera¢ nasze szeregi, wzmacnia¢ udziat
mas pracujgcych w zarzadzaniu przedsiebiorstw
oraz w czujnosci i pogtebianiu swiadomosci poli-
tycznej, w przestrzeganiu socjalistycznej dyscypli-
ny pracy, w rozwijaniu troskliwosci o mienie naro-
dowe, o byt cztowieka pracy itp.

Im bardziej zespolimy nasze wysitki dla wyko-
nania Planu 6-letniego, tym wiecej wzmocnimy
nasz ustrdj oraz wielkos¢, site i dobrobyt naszego
narodu, realizujgc podstawowe prawa ekonomiki
socjalistycznej.

Zjednoczenie wszystkich tworczych elementéow
narodu zrealizuje wielowiekowe marzenia najlep-
szych synéw naszej Ojczyzny.

Na czele Frontu Narodowego staneta klasa ro-
botnicza, zwigzana nierozerwalnym sojuszem z
chtopstwem i inteligencjg pracujaca. Awangarda

klasy robotniczej jest Polska Zjednoczona Partia
Robotnicza.

5 Program Frontu Narodowego, Ksigzka i Wiedza,
Warszawa. 1952, str. 4.

°) Program Frontu Narodowego, Ksigzka i Wiedza,

Warszawa. 1952, str. 5.
7 Nowe Drogi, Nr 6 (36), 1952, str. 6,
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.Kierownicza rola naszej parti — mowi realizacji planéw gospodarczych scementowat na-
B- Bierut — jej zdolnos¢ mobilizacyjna, jej autory-  r6d nasz swe szeregi dzigki doswiadczeniu w rza-
tet i wiez z masami pracujgcymi — to czynniki, dzeniu krajem bez pomocy i udziatu kapitalistow

ktore decyduja o sile bojowej i rozmachu ofenzyw-
nym Frontu Narodowego w walce o pokoj i Plan
Szedcioletni* .

Partia nasza, wychowana na wzorach pracy
i zwyciestwach WKP(b), wstuchujac sie w potrzeby
i znajac dazenie mas ludowych, uczac sie od niich,
pracujac z nimi i dla nich, zapewnia nieprzerwany
rozwo0j naszego kraju, spetniajgc wole narodu.

Naréd nasz uzbrojony w niezawodny orez zwy-
ciestwa, nauke marksizmu - leninizmu, otrzymuje

takze braterskg pomoc od Wielkiego Kraju Socja-
lizmu.

W czasie VIl Plenum KC PZPR B. Bierut powie-
dziat: ,Czyz moglibysmy tak szybko i tak pomysl-
nie odbudowaé¢ kraj z ruin wojennych, realizowaé
tak skutecznie nasze plany uprzemystowienia Pol-
ski, kroczy¢ dzi$ tak pewnie i zwyciesko po drodze
budownictwa socjalistycznego, umacniaé¢ tak -sku-
tecznie sity naszego panstwa ludowego, gwarancje
naszej obronnosci i niepodlegtosci narodowej —
gdyby$Smy nie mieli tak poteznego oparcia w so-
juszu ze Zwigzkiem Radzieckim, gdybysmy nie
odczuwali na kazdym kroku jego braterskiej po-
mocy i przyjazni“ 8.

Oznacza to, ze rozw0j ekonomicznych i politycz-
nych dZzwigni naszego kraju jest realny i oparty na
konkretnych sitach, decydujacych o jego potedze.

Naréd nasz zjednoczony jest dzi§ wokét przodu-
jacych sit kraju, klasy robotniczej. Mamy Partie,
ktéora w oparciu o naréd, przez nardd i dla narodu
inicjuje, organizuje i kieruje rozwojem kraju zgod-
nie z niezawodng i sprawdzong nauka marksizmu-
leninizmu. Mamy wielkiego sojusznika d przyjacie-
la — Zwigzek Radziecki i Kraje Demokracji Ludo-
wej. Posiadamy niespotykane dotychczas w historii
naszego kraju zaufanie, szacunek i sympatie setek
miliondéw prostych ludzi na catym Swiecie, ktérzy
z uznaniem i serdecznoscig méwiag o naszych osigg-
nieciach, ktérzy gotowi sg do walki za wielkg spra-
we socjalizmu.

Swiadomi jeste$my slusznosci naszej sprawy i
dla niej oddamy wszystkie sity i zdolnosci whrew
knowaniom anglosaskich ludobo6jcéw, spiskom ko-
smopolitow i klerykatow, zaprzedaniu pseudoso-
cjalistow, sprzedawczykéw rodzimego i ,zachod-
niego“ autoramentu, wscieklosci faszystowskich
zbirbw — neohitlerowcow i ich opiekunéw z pod
znaku dzumy. Pogtebiajg sie sprzecznosci w obozie
imperializmu, a wzmacniajg sie ogniwa obozu po-
koju i postepu. Naréd polski swiadomy swej roli
historycznej, zjednoczony we Froncie Narodo-
wym — wie, ze praca wzmacnia Ojczyzne i broni
pokoju Swiata.

Oceniajac rzetelnie nasze dotychczasowe osiag-
niecia oraz braki i niedomagania, $wiadomi" no-
wych zadan, ktdre stajg przed narodem — zjedno-
czeni we Froncie Narodowym — przystepujemy do
wyborow do Sejmu Polskiej Rzeczypospolitej
Ludowej.

Nasze wybory obecne odbywaja sie w innych
warunkach niz w 1947 r. Nardéd polski pozbyt sie
ludzi z pod znaku mikotajczykowskiego, elementow
wrogich masom pracujgcym, wyrzucit za burte
wichrzycieli, sabotazystow i szpiegow. W trudzie

8 Nowe Drogi, Nr 6 (36), 1952, str. 6.
9 Nowe Drogi, Nr 6 (36), 1952, str. 15.

rodzimych i obcych, stworzyt nowe, lepsze zycie,
usunat na zawsze wyzysk klasy robotniczej, nie-
okietznang swobode kutactwa i ponizajgca funkcje
inteligencji pracujacej- Dobra kulturalne statly sie
udziatem szerokich mas spoteczenstwa. Spotezniat
nasz przemyst przez umocnienie socjalistycznych
stosunkoéw produkcyjnych i coraz szybciej zamy-
kaja sie zrodta rozwoju kapitalizmu. Ogromna pra-
ca wychowawcza, inicjowana i kierowana przez
Partie, przygotowata do nowych warunkéw zastepy
miodziezy, nowych ludzi o socjalistycznym stylu
pracy.

W tej sytuacji wybory do Sejmu nabierajg szcze-
go6lnego znaczenia. Sg one bowiem przejawem jed-
nosci moralno-politycznej spoteczenstwa polskiego.
Sa one ogoélnonarodowym Swietem.

Wybory w okresie budowy podstaw socjalizmu,
wzrostu gospodarki socjalistycznej oraz ogranicza-
nia i wypierania wyzyskiwaczy sa wielkim osigg-
nieciem w przeksztatceniu sie naszego narodu w
nardéd socjalistyczny. Umacniaja one potege pan-
stwa i jego niepodlegtosé.

Dlatego kazdy pracownik przemystu witdkienni-
czego, rozumiejac .znaczenie wyboréw jako wiel-
kiego aktu wspo6todpowiedzialnosci za losy naszego
kraju przez realizacje programu Frontu Narodowe-
go w dniu wyboréw do Sejmu Polskiej Rzeczypo-
spolitej Ludowej daje dowod swej dojrzatosci oby-
watelskiej i swiadomosci politycznej oraz szczerego
internacjonalizmu i tgcznosci z klasa robotnicza
tych krajéw, ktére walcza o prawdziwe wyzwole-
nie narodowe spod ucisku burzuazji.

Robotnicy i personel inzynieryjno - techniczny
przemystu witbdkienniczego, podejmujac zobowigza-
nia produkcyjne w zwigzku z wyborami do Sejmu,
dali wyraz zrozumienia istotnej tresci najwazniej-
szych dla naszego narodu problemoéw, pogtebiajac
swojg twolrczg pracg nieprzemijajaca wartos¢ pro-
gramu Frontu Narodowego.

Pracownicy przemystu witdkienniczego dowiedli,
ze stojace przed nimi zadania wykonaja z honorem,
wzmachniajgc nasz ustrdj i Swiatowy obdz pokoju.

Potwierdzili oni petne zrozumienie wytycznych
B. Bieruta, ktory na VII Plenum KC PZPR powie-
dziat: ,Polska Ludowa jest dzis wolna i niepodle-
gta. Masy pracujgce wypedzity precz obszarnikéw
i wielkich kapitalistow, a obecnie walczg o catko-
wite wyparcie wszelkiego wyzysku, uprawianego
jeszcze przez niedobitki burzuazyjnego ustroju,
przez kutakéw, spekulantéw, a takze ztodziei, ban-
dytow, nierobow, bumelantéw, pasozytéow, ktérzy
chcg zy¢ z rabunku mas pracujgcych, kosztem ca-
tego narodu. Wzywajgc do Frontu Narodowego w
walce o pokéj, apelujemy do narodu, ktory przezyt
najgtebszg w swej historii rewolucje spoteczna, do
narodu, ktéry karczuje korzenie wyzysku i prze-
ksztatca sie w nowy naréd — nardd socjalistyczny.

Coz jest treScig naszego apelu? Zjednoczy¢ wszy-
stkie sity, nada¢ im Swiadomy, planowy kierunek
i podnies¢ zacofany do niedawna byt materialny
i sity twércze spoteczenstwa na najwyzszy poziom,
jaki moze osiggng¢ wolny, wyzwolony naréd. Zjed-
noczy¢ wszystkie sity narodu, aby w czasie jak naj-
kréotszym przebudowac¢ gospodarke Polski z zacofa-
nej, jednej z najstabszych w Europie — w przodu-
jaca technicznie i jedng z najsilniejszych w Euro-
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pie. Zjednoczyé wszystkie sity narodu, aby z kra-
ju na wpoét rolniczego, w ktérym ziemia dawata m
i jeszcze daje niestety — bardzo niskie urodzaje
(nie dlatego, ze jest zta, ale dlatego, ze jest upra-
wiana w sposéb przestarzaty), uczyni¢ kraj wysoko
uprzemystowiony, kraj zelaza, betonu i stali, kraj
maszyn i elektrycznosci, kraj wysokiej techniki
zarobwno w przemysle jak i rolnictwie, kraj korzy-
stajgcy w petni ze swych ukrytych dotad i stabo
wykorzystanych, ale bezspornie wielkich bogactw
naturalnych, kraj jednolity gospodarczo i kultural-
nie, kraj wielkiej metalurgii i wielkiej chemii,
kraj zeglugi morskiej i portow Swiatowych, kraj
wysokich urodzajow i wysokiej kultury Oto jakie
jest zadanie naszego frontu narodowego w walce o
pokoj i Plan Szescioletni. Oto jest wielki program,
ktéry nazywa sie planem przebudowy gospodar-
czej, planem uprzemystowienia Polski Ludowej,
Planem Szescioletnim® 10).

Wybory Ido Sejmu Polskiej Rzeczypospolitej Lu-
dowej odbywajg sie w okresie historycznych wy-
darzen.

XI1X Zjazd WKP(b) przyjety zostat przez masy
pracujgce catego Swiata jako doniosty fakt w zyciu
klasy robotniczej. Zobowigzania podejmowane
przez dziesiagtki tysiecy robotnikéw, chtopow i in-
teligencji pracujgcej dowodza wielkiej wdzieczno-
sci i mitosci do Zwigzku Radzieckiego. Potwier-
dzaja one skupienie sie naszych postepowych sit
wokot kraju najodwazniejszych i najofiarniejszych
ludzi kraju budujgcego komunizm dla dobra
swego narodu i szczeScia calego Swiata. Ludzie
miast i -wsi,, podejmujac wcigz nowe zobowigza-
nia wzmozenia wydajnos$ci pracy, wyrazajg takze
w listach do prezydium Zjazidiu swg mitos¢ i po-
dziw dla partii Lenina i Stalina,

Rozpoczete w -obrady Kongresu Obronh-
cow Pokoju krajow' [/ -Oy Pacyfiku, na kto-
rych omawiane sg problemy Japonii i Korei, wy-
miany kulturalnej, rozszerzenia stosunkéw gospo-
darczych, zagadnienia niezawisto$ci narodowej
wyzyskiwanych ludéw kolonialnych, obrony inte-
reséw kobiet i dzieci, sprawy zawarcia paktu po-
koju. miedzy pieciu wielkimi mocarstwami itd., bu-
dzag w masach pracujgcych naszeg kraju /djuze za-
interesowanie i ozywiong dyskusje, potwierdzajgc
silng wole walki o zachowanie pokoju miedzy na-
rodami.

Wydarzeniem przetomowym dla naszej gospo-
darki i jej kadr kierowniczych — zwilaszcza w
przemysle — stat sie Il Kongres Polskich Inzy-
nieréw i Technikébw w dniach 28—29 wrzesnia br.
w Warszawie. Kongres ten podsumowat wyniki
naszych wysitkbw o wykonanie Planu 6-letniego
i utrwalenie pokoju oraz byt wyrazem podzieki na-
szego Swiata technicznego dla wielkiego Kraju Radl,

10 Nowo Drogi, Nr 6 (36), Warszawa, 1952, str. 18, 19.
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wiernego sojusznika j przyjaciela, ktéry pomaga
nam realizowa¢ gigantyczne budowle i przeobra-
za¢ nasz kraj w ojczyzne szczescia i dobrobytu, a
robwnoczes$nie — wykazujgc trudnosci, btedy i bra-
ki — Kongres nakreslit wspaniatg perspektywe
rozwoju naszych sit wytwérczych, ktorych realiza-
torami stang sie masy pracujgce oraz nasi inzynie-
rowie i technicy.

Caty nar6d powitat serdecznie Krajowg Narade
Przodujgcych Kobiet w todzi. Wtdkniarki, ktore
stanowig wiekszo$¢ zatrudnionych w produkcji
przemystu wiokienniczego, z radoscig witaty ucze-

stniczki narady.

Prezydent Bierut w liScie do uczestniczek na-
rady pisat. ,,Dopiero w Polsce Ludowe] kobiety
moga coraz szerzej taczy¢ troske o wychowanie
dzieci i pielegnowanie zycia rodzinnego z twor-
czg pracg zawodowg, z czynnym udziatem w pracy
spotecznej.

Wielka jest rola kobiet polskich w Swiatowym
ruchu bojownikéw o pokdj. Wszyscy jestesmy gte-
boko przekonani, ze kobiety polskie, wierne swym
pieknym tradycjom ofiarnosci i patriotyzmu w
stuzbie narodu, nie bedag szczedzity sit dla porywa-
jacych planéw dalszego dzwigania wzwyz naszego
kraju, zawartych w Programie Wyborczym Frontu
Narodowego“ n).

W codziennej walce o plan produkcyjny~wték-
niarki i widkniarze skupiajg swe sity wokdt naj-
istotniejszych =zaldlan naszego kraju. Przystepujac
w dniu 26 pazdziernika br. do wielkiego i rados-
nego spetnienia swego prawa obywatelskiego inzy-
nierowie i technicy wraz z robotnikami beda kie-
rowac¢ sie stowami Wielkiego Budowniczego Pol-
skiej Rzeczypospolitej Ludowej, Bolestawa Bieru-
ta, ktory na |l Kongresie Inzynieréw i Technikéw
powiedziat:

»Witasnie z realizacji Planu 6-letniego i wiel-
l:iego planu nakreslonego w zarysie w Programie
Wyborczym Frontu Narodowego ptynie S$wiado-
mos$¢ wielkich zadan, stojacych przed inzynierem
i technikiem, swiadomos$¢ nieograniczonych mozli-
wosci ujarzmiania i przeksztatcania przyrody, wie-
lokrotnego zwiekszania bogactwa narodowego, po-
dzwigniecia na niebywaly poziom stopy zyciowej
catej ludnosci, olbrzymich mozliwosci zwiekszenia
zasobéw energetycznych kraju, budowania no-
wych miast, ksztattowania nowych, piekniejszych
i uszlachetniajgcych cztowieka warunkéw zycia.
Z tego samego zrodia ptynie poczucie odpowie-
dzialnosci, ptynie petna prostoty duma zawodowa,
oparta nie na zazdros$nie strzezonych przywilejach
kasty, lecz na najgtebiej pojetej stuzbie spotecznej
— pracy dla wtasnego narodu i catej ludzkosci“. 1)

u) Gtos Robotniczy, Nr 233, 29.9.52, str. 2.
p Gilos Robotniczy, Nr 233, 29.9.52, str. 1

jednosciag wszystkich,

ktérzy gotowi sg oddac¢ swe mysli, zapat i sity walce
0 zwycieskie wykonanie historycznych planéw narodowych -

plandw uprzemystowienia i wszechstronnego rozwoju Polski.
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SCISLIWOSC | ODPREZNOSC WELEN KRAJOWYCH

STRESZCZENIE

Celem, artykutu jest charakteryzowanie wtékna wet-
ny krajowe] pod wzglagdem objetosci wtasciwej pod
okreslonym obcigzeniem, $cisliwosci i odpreznosci. Po-
znanie tych wielkosci wazne jest zaréwno ze wzgledu

Zatozenia ogo6lne

Pomiary objetosci wtasciwej dokonane zostaty
na przyrzgdzie znajdujgcym sie w posiadaniu Ka-
tedry Surowcow Naturalnych Politechniki tédz-
kiej.

Dane techniczne i opis przyrzadu.

Powierzchnia cylindra réwna sie 100 cm2 Tto-
czek przymocowany jest do trzpienia, zawieszonego
na lince przerzuconej przez bloczek, na drugim koh-
cu ktorej przyczepiony jest ciezarek przeciwwadgi,
rownowazacy ciezar ttoczka i trzpienia. Na trzpie-
niu znajduje sie przymocowana na state ptytka dla
zawieszenia na niej ciezarkéw obcigzenia i ciezar-
kéw doktadnego zrownowazenia przeciwwagi. Przy
odcigzonym zupetnie ttloczku na ptytce zatozony
musi by¢ taki ciezarek, aby w dowolnym potozeniu
ttoczek znajdowat sie w stanie réwnowagi. Przy-
rzad ten przystosowany jest do obcigzen w grani-
cach 0—50 kg. Obcigzenie powyzej 3 kg uzyskuje
sie przez zawieszenie na ptytce specjalnego strze-
migczka, na ktérym z kolei kladzione sg ciezary
2 i 2,3 kilogramowe. Aparat ten okresla wysokos¢
Sciskanej probki; do tego celu stuzg czujniki oraz
komplet ptytek. Czujnik umocowany jest przesu-
wnie w gornej czesci przyrzadu i stopka swa opie-
ra¢ sie moze na goérnej platformie bedacej zakoh-
czeniem trzpienia lub tez na podtozonych ptyt-
kach. Czujnik wycechowany jest w setnych czes-
ciach milimetra, z tg samg doktadnoscig wykonane
sg podktadki w ksztalcie prostopadtoscianéw o blo-
kach: 5,00 mm, 10,00 mm, 20,00 mm. Podstawa
przyrzadu zaopatrzona jest w 3 Sruby ustawiajgce
aparat w potozeniu doktadnie poziomym, do spra-
wdzenia czego stuzy ciezarek pionu zawieszony na
linie z tytu aparatu. Plyta cylindra zamocowana
jest obrotowo, sam cylinder jest dzielony. Ma to
na celu utatwienie uktadania badanych prébek oraz
doktadne roztozenie wtékien prébki wewnatrz cy-
lindra.

Przedmiotem badan byta weina krajowa dwoch
rodzajow:

1) merynosowa,

2) gruba, mieszana.

Dla kazdego z tych rodzajow surowca zastosowa-
no identyczny cykl pomiarow w celu otrzymania
poréwnywalnych wynikéw. Na skutek braku u-
rzadzenia klimatyzacyjnego w pomieszczeniu, gdzie
dokonywane zostaly pomiary, nie mozna bylo u-
trzymac¢ wilgotnosci powietrza na statym poziomie,
co jest odstgpieniem od zasady utrzymywania do-
ktadnie tych samych warunkéw pomiarow w celu
ich porownania. Odpowiednie jednak wartosci
wilgotnosci wzglednej, ktére wahaty sie od 52,2%
do 80,°/o, odczytywane byty na znajdujacym sie

677.019:677.31(438)

na ewentualne zastosowanie surowca w wyrobach wt6-
kienniczych, jak i ze wzgledu na przerébke tego su-
rowca.

w zaktadzie psychrometrze Augusta i notowane
kazdego dnia pomiarow.

W pracy zbadane zostaly:

. Zmiany objetosci witasciwej,
wyzej rodzajow surowca wetnianego:

1) pod zmiennym obcigzeniem, przy statym okre-
sie czasu,

2) w czasie pod statym obcigzeniem,

3) przy specjalnym, powtarzajacym sie wielo-
krotnie cyklu obcigzenia i odcigzania bada-
nych probek.

I1. Sciéliwosé. J

I11. Odpreznosc. r

Wychodzgc z definicji objetosci wtasciwej, jako
stosunku zajmowanej przez dane ciato objetosci
w cm3do jego ciezaru w gramach, okresSlone byty
kazdorazowo:

1) ciezar badanei nrébki "-wadze technicznej

z doktadnosé . Jh czesci grama,

2) przestrzeh zajmowana przez probke, a ogra-
niczona dnem i $cianami cylindra oraz rucho-
mym spodem ttoczka, na opisanym wyzej apa-
racie.

Jako scisliwos¢ rozumie¢ nalezy stosunek rozni-
cy poczatkowej objetosci wtasciwej probki pod o-
kreslonym obcigzeniem do poczagtkowej objetosci
wtasciwej probki, wyrazony w procentach

wymienionych

(V —V) =100
Scisliwos¢ = —----- y —mmmemee- %
vp
gdzie: Vp — poczatkowa objetos¢ wtasciwa,
V — objetos¢ witasciwa pod okreslonym

obcigzeniem.

Wyznaczenie tej wielkoSci nastepuje przez prze-
liczenie matematyczne wielko$ci objetosci otrzy-
manej poprzednio. Jako odprezno$¢ rozumieé na-
lezy stosunek energii zwréconej przez, probke
przy odcigzaniu do energii wtozonej w prébke
przy obcigzaniu wyrazony w procentach. Wielkos¢
ta wyraza¢ sie moze jako stosunek: pola ograni-
czonego krzywa otrzymana przy odcigzaniu dwie-
ma rzednymi wystawionymi z punktéw drugiego
i ostatniego obcigzenia, a osig odcietych oraz pola
ograniczonego krzywa otrzymang przy obcigzaniu
tymi samymi rzednymi, a osig odcietych.

Potrzebne wielkosci dla obliczenia odpreznosci
otrzymuje sie przez planimetrowanie otrzyma-
nych wykreséw.

Zatozenia szczegG6towe

'Witasciwe pomiary poprzedzita szczegdtowa ana-
liza wtokien badanych rodzajéw w”etny w celu
otrzymania ich charakterystyki. Przeprowadzona
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zostata analiza dlugosci (metodg mderzaeo-lilczaca)
oraz grubosci (na tanom etrze).

Jako pomiary wtasciwe zastosowane zostaly na-
stepujace trzy rodzaje obcigzen:

1) obcigzenie zmienne,

2) obcigzenie state,

3) obcigzenie cykliczne.

Badane byly dla poszczeg6lnych obcigzen probki
réznych wielkosci: 5i 10 gramowe. W celu osiag-
niecia mozliwie doktadnej S$redniej, kazdy rodzaj
obcigzenia dla kazdej wielkosci probki powtdérzony
byt dla Scisliwosci i odpreznosci — dziesieciokrot-
nie, dla obcigzenia statego od trzech do pieciu ra-
zy i dla obcigzenia cyklicznego pie¢ razy. Wszyst-
kie wyniki opracowywane byly z wartosci srednich
w ten sposob otrzymanych. Celem otrzymania cig-
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Scisliwosci i odpreznosci zastosowany zostat zakres
niskich i wysokich obcigzen.

1) Zakres niskich obcigzen obejmuje nastepuja-
ce wartosci w kg: 0,054, 0,161, 0,268, 0,377,
0,591, 0,805, 1,073, 1,664, 2,146, 2,737.

2) Zakres wysokich obcigzen obejmuje nastepu-
jace wartosci (w kg): 4,6, 6,9, 11,5, 18,3, 23,00,
29,00, 33,00, 39,00, 43,00 49,00, 53,00.

Poniewaz dla wyzszych obcigzen otrzymywane zo-

staly doktadniejsze wyniki (mniejszy rozrzut wiel-
kosci) dla obcigzenia statego zastosowanolz zakresu
wysokich obcigzen wielkosci 6,00 kg i 42,00 kg,
a cykl obcigzenia cyklicznego utozony zostat tez
z zakresu wysokich obcigzen, a mianowicie: 6,9,
29,00, 52,00 kg.

gtego obrazu zmian objetosci wiasciwej, a zatem Ogo6tem wykonane zostaly nastepujace pomiary:
I. Scisliwosé.
1) Zakres niskich obcigzen, wetna merynosowa, ciezar probki 5 g.
2) ” ii i > . a i 10 g,
3) “ a i u mieszana i 5 5g
4) ii ii i a ii i 10 g,
5) wysokich . u merynosowa i . 59,
6) i i a i i i 10 g,
7) . u mieszana . i S g,
8) i » i a i i 10 g,
Odpreznos¢.
1) Zakres niskich obcigzen, wetna merynosowa, ciezar probki 5 g,
2 : > . a a . 104
3) i . mieszana a a 5.
4) , i i i a a i 10 g,
5) ) wysokich . u merynosowa a a 5 g,
6) y ’ : Ca ) . 10g
7 i i i mieszana W . 5 g.
8) ii ii ii a i i 10 (024
IIl. Zmiany objetosci wiasciwej przy obcigzeniu
statym:
1) Obcigzenie 6 kg, wetna merynos., ciezar pr. 5 g,
2 ! e . w 10g,
3) i i Mmieszana a i 5 g,
4) " i i . w w10 g,
5) . 42 kg 4 merynos. . . 5 ¢
6) i i ii L a i ii 10 g.
7 i i i mieszana i i 5
8) i i i a W oow 10,
V. Zmiany objetosci wtasciwej przy obcigzeniu
cyklicznym.
1) Wetna merynosowa, ciezar préobki 10 g,
2) " mieszana N " 10 g.

Sposo6b przeprowadzania préb

Od prawidtowego sposobu przeprowadzania préb
w duzej mierze zalezny byt wynik pracy. Gtownie
chodzito o to, aby wszystkie proby wykonywane
byty tak samo, aby odczyty nastepowaly w tych
samych $cisle okreslonych odstepach czasu, aby
wszystkie pomiary nastepowaly w mozliwie takich
samych warunkach.

Przy obciazeniu zmiennym zastosowano naste-
pujaca kolejnos¢ w wykonywaniu czynnosci:
Pobranie prébki z beli surowca.

Oznaczenie wielkosci prébki przez zwazenie
jej na wadze technicznej. Przy sprawdzaniu
ciezarOw szeregu prébek na wadze analitycz-
nej okazato sie, ze ciezar $redni nieznacznie
tylko rézni sie od przyjetego (5 g lub 10 g),
ze doktadnos$¢ oznaczenia ciezaru na wadze
technicznej jest wystarczajgca.

Zatozenie zwazonej prébki do przyrzagdu. W
tym celu unoszono ttoczek w jego goérne po-

2

tozenie, rozsuwano potowy cylindra i uktada-
no prébke na pilycie cylindra. Starano sie,
aby witokna probki roztozy¢ mozliwie dokta-
dnie na catej powierzchni ptyty cylindra, a
nastepnie cylinder sktadano z powrotem.

4. Regulujgc doktadnie podstawag cylindra i sa-
mym cylindrem znajdowano takie potozenie
cylindra, aby ttoczek przesuwat sie w nim mo-
zliwie bez oporow.

5. W celu otrzymania za kazdym razem tych sa-

mych warunkéw wyjsciowych, zastosowano
obcigzenie wstepne dla zakresu niskich obcig-
zen o wielkosci 1,07 kg, dla zakresu wysokich
obcigzen o wielkosci 2,3 kg. Czas obcigzenia
(obcigzenie wstepne) réwny 1 minucie. Po
uptywie tego czasu obcigzano probke kolej-
nymi ciezarami od minimum obcigzenia do
maksimum. Odczyt wysokosci probki na ze-
garze czujnika nastepowat zawsze po uptywie
1 minuty, po ktérym to czasie nastepowata
tez zmiang obcigzenia.
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Po stwierdzeniu wysokosci probki przy obcigze-
niu maksymalnym, jezeli chodzito o badanie $cisli-
wosci, probka byta odcigzana i usuwana z aparatu,
przy badaniu za$ odpreznosci nastepowat cykl od-
cigzen, przy czym jak i przy obcigzaniu, odczyty
i zmiana obcigzenia ttoczka nastepowaty po upty-
wie 1 minuty.

Przy obcigzeniu statym.

Pobrano i zwazono prébki oraz obcigzono wstep-
nie jak wyzej, nastepnie zatozono potrzebny ciezar.
Odczyty poczatkowo dokonywane byly po uptywie
1 min., a nastepnie, gdy zmiany objetosci wtasci-
wej malaly, co 2 i 5 minut. Pomiar zakonczony
byt wéwczas, gdy w przeciggu wiecej niz 2 minuty
nie zachodzity juz zmiany objetosSci wilasciwej.

Przy obcigzeniu cyklicznym:

Pobrano, zwazono prébki i obcigzono wstepnie
jak dla obcigzenia zmiennego. Odczyty i zmiana
obcigzenia nastepowaty réwniez po uptywie 1 mi-
nuty. Za jeden cykl pomiaréw przyjeto 3 kolejne
docigzanie probki ciezarami do 6,9 kg; 29,00 kg
i 53,00 kg i 2 kolejne odcigzenia do 29,00 kg i 6,9
kg, ten ostatni pomiar dla poprzedniego cyklu byt
zarazem pierwszym nastepnego. Dla wetny mery-
nosowej zastosowano 12 cykléow obcigzen, dla mie-
szanej 10.

W kazdym dniu notowana byta wilgotno$¢ wzgle-
dna pomieszczenia, gdzie wykonywano pomiary,
wptywu zmian wilgotnosci na otrzymywane wyni-
ki jednak nie uwzgledniono.

Zestawienie wynikow

Ponizej podane zostana: przyktad przeliczenia i
wzory, wg ktorych dokonano obliczen.

Z konstrukcji aparatu pomiarowego wyptywa
nastepujacy wzdér na obliczenie wysokosci préobki
pod ttoczkiem:
h= (HO—k,)—(Hx—kx) = (HO— Hx) + (kx- k,)mm
gdzie:

HO — wysoko$¢ podtozonych pilytek pomiedzy
goérng platformg przyrzadu a stopka czuj-
nika, w chwili gdy tloczek opuszczony jest
do samego dotu (w mm),

k, — wskazania czujnika w chwili gdy tloczek
opuszczony jest do samego dotu (w mm),

Hx — wysoko$¢ w mm podtozonych ptytek przy
danym obcigzeniu,

kx — wskazania czujnika przy danym obcigze-

niu (w mm).
Sposbéb przeliczenia:
1) Obliczenie wysokosci probki h (mm).
Dla wszystkich obcigzen obliczono 2P — suma
wysokosci podiozonych ptytek, oraz 2 & — sumg
wskazan czujnika.

Obliczono takze dla danej ilosci powtérzonych
pomiarow:
SHOiSk¢(
SHO= n *H, SkO= n kO
gdzie: n — ilos¢ pomiaréw wykonanych dla tej sa-

mej probki w celu osiggniecia mozliwie
doktadnej S$redniej.

Otrzymane wielko$ci wstawiano do wzoru (1)
i dzielac wynik przez n, obliczono wysokos$¢ probki
pod ttoczkiem.

2) Obliczenie objetosci zajmowanej przez prob-
ke.
ePoniewaz objetos¢ wtasciwg obliczono w cm 'g,
przeto wysokos¢ probki h wyrazi¢ nalezy w cm.
Wielkos¢ ta mnozona przez powierzchnie cylin-
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dra = 100 cm2da objeto$¢ zajmowang przez prob-

ke. li » 100
V cm3 10

3) Obliczenie objetosci wtasciwej.

W celu znalezienia objetosci wtasciwej w cm3g
wartos¢ objetosSci zajmowanej przez probke podzie-
lono przez jej ciezar.

10 h cm3

gdzie g — ciezar badanej prébki w gramach.

4) Scisliwo$é obliczono ze wzoru:

o (VD— V) « 100
Scisliwos¢ = ~'Tr «0
vp
gdzie:
Vp — objetos¢ wtasciwa poczatkowa,
V — objetos¢ wtasciwa probki pod danym

obcigzeniem.

5) Odprezno$¢ obliczono przez splanimetrowa-
nie po6l z wykres6w oraz podzielenie tych wartosci
(p. tabl. 1i rys. 1), wychodzac z definicji wartosci
odpreznosci.

Przyktad przeliczenia:

(P. tabela 1, pozycja pierwsza dla obcigzenia 54 g).

2p=490,00mm 2HO=n.H= 10 .70=
=—=700,00 mm
2 cz=6420mm 2kO= n . k0= 10 . 541 =

—e54,10 mm
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h =
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(700,00 — 490,00) + (64,29 — 54,10)

10
J220.19
10 — 22,019 mm
V cm3= 10 22,019 = 220,19 cm3
V cm3g = 32?)39 = 44,04 cmJg

Dla przyktadu zamieszczono jeden wykres (rys.
1) i podano przyktad przeliczenia odpreznosci.

Weitna mieszana, ciezar prébki 10 g (rys. 1).

Obcigz.

p

n Vil

\%

I. Obcigzenie zmienne.
Rozpatrzono tu:

a)

dzaje badanego surowca,

b)

dla tego samego surowca

probek, tzn. 5i 10 g,
c) dla tych samych prébek obydwa zakresy ob-

cigzen.
We wszystkich przypadkach wetna meryno-
sowa wykazuje wiekszg objetos¢ witasciwg niz wet-
na mieszana.

L

Tabela 1
Pomiary i obliczenia, zakres niskich obcigzen, wetna merynosowa, ciezar prébki 5 g

\Y Vi

Vil

IX

cz p & p @Qp ZpZpzZpzp Zp p

X

cz

54 45 200 45 291 50 830 50 938 50 7,36 50 5,73 50 535 50 831 50 895 50 8,35

161
268
377
591
805
1073
1664
2146
2737

50
50

092 50
047
4,30
3,67
250 55
4,15
345
1,78

524
4,20
2,98
175
0,65
4,43
2,85
186 55
0,92

7,85
6,92
6,35
577
5,45
4,37
145
4,75
292

8,05
7,24
6,53
5,70
5,05
3,95
2,55
185
0,30

6,00
5,00
4,30
3,00
215 55
1,35

55 4,90
4,40
3,80

4,15
3,45
247
0,87
4,75
3,70
2,32
1,39
0,55

4,12
2,95
2,15
0,95

55 5,05

3,95
2,30
135
0,50

6,51
545
4,54
3,48
2,35
120

55 4.00

2,85
175

55

5,90
4,65
3,39
175
0,65
4,30
2,55
160 55
0,75

6,45
5,22
421
3,58
3,15
2,35
0,60
4,55
3,45

Sp

490,00
495,00
495,00
450,00
500,00
510,00
520,00
535,00
545,00
545,00

Rok VI.

obydwa

Scz

64,29
53,94
45,73
36,92
3115
32,92
32,10
27,67
28,05
16 72

Omowienie otrzymanych wynikow.

3D
a

44,04
40,99
39,33
37.38
3541
33,76
31,60
27,71
23,79
23,52

Wilgotno$¢ 53,079

Nr 10

dla tego samego ciezaru prébki, obydwa ro-

ciezary

“Ir.

6,92
10,69
1512*
19,59
23,34
28,24
37,07
45,98
48,86
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cmsgg %
65.0 Objtos¢ wiasciwa
Sciélwosé i odpreznosé
60,0
7,00-
55.0- Krzywa G 53,00 kg
6,50- -Krzywa ode. 29,00 Kg
500- Krzywa obc. 29,00 kg
6,00- Krzywa obc. 6,9 kg
450
550-
40,0
————————— Krzywa obc. 6,9 kg
5,00-
Krzywa obc. 29,00 k
350- W 9
Krzywa ode. 29,00 kg
450-
Krzywa obc. 53,00Kg
30,0
4,00-

29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29.029,0 29,0 29,029,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,0 29,029,0 29,0
69 53069 53069 53063 53069 530 69 530 69 53069 53069 53069 53069 53089 Obdazenie (kg'j

Rys. 4
2. Roznice objetosci wtasciwej dla tych samych stanowi 80,0°/0 pomiaréw, w 155 przypadkach préb-
rodzajéow wetny i réznych ciezaréw prébek sg ma- ki 10-gramowe, co stanowi 20°%0 pomiarow.
le, szczegblnie wystepuje to w zakresie wysokich 3. Z 71 przypadkéw, 44 razy wieksza $ci$liwosé

obcigzen. Z 77 przypadkow, 61,5 razy wigkszg ob-  wykazuje weina merynosowa, co stanowi 62°/0 po-
jetos¢ wiasciwg wykazujg probki 5 gramowe, c0 miarow; 27 razy wetna mieszana, co stanowi 38%«

Tabela 2

Pomiary i obliczenia, zakres niskich obcigzen, wetna mieszana, ciezar probki 10 g, odpreznoscé

. I I I 1Y, v, VI 1 VI IX X

N 2

__cgtj Sp Scz é‘ %
o) p ¢ p ¢z p C p cz p cz P C P Cz p CZ P cz p cz S

161

268 35 4,10 40 7,40 40 6,33 40 815 40 805 40 8,20 40 6,04 40 333 40 396 40 346 3950 59,02 30,99

377 18 541 447 636 621 621 447 248 276 246 3950 4271 29,36 526
591 40 419 277 168 372 3,59 362 15 09 084 050 4000 234' 26,93 13.1C
805 2,50 1,38 45 4,56 2,26 2,02 171 45 435 45 512 45 4.02 45 371 4250 3161 2525 1852
1073 0,44 0,47 2,62 0,54 0,59 45 4,44 2,14 441 2,16 1,92 4300 197 2356 239l
1664 45 249 45 371 50 484 45 371 45 3.93 130 50 411 2,69 50 4.39 50 4.22 4700 35£ 21,19 31,8?
2146 068 1,45 318 2.76 323 50 4,550 2,45 1,16 2,81 2,72 4750 24fi 958 3685
2737 50 3,98 50 4,07 174 1,54 2,63 2,86 092 50 392 1.28 132 4900  :* 1802 41,&
2146 402 4,08 192 155 263 2,92 100 393 144 149 «i'm; 25V 1810 415t
1664 488 441 297 169 271 395 214 409 242 248 4900 31,74 18.76 394i
1073 5.16 4,70 341 1,76 2,72 422 265 417 2.89 291 4900 345 1905 385
805 798 660 600 324 405 618 490 658 5,22 6,19 4900 57,U 21,30 3126
591 806 667 615 33 435 626 506 669 538 6354900 5831 21,42 3088
377 8,63 719 679 403 489 714 599 730 603 694 4900 64,8 22,03 2878

268 10,06 9,95 9,63 7,21 747 1004 943 921 8,73 8,83 490,0 95C 24,65 20,45
161

Wilgotnos$¢ 63,2°/o



208 PRZEMYStL WEOKIENNICZY

pomiaréw. Jezeli rozpatrywac tylko zakres wyso-
kich obcigzen, to na 40 przypadkdw, 36 razy wiek-
szg Scisliwos¢ wykazuje wetna pierynosowa, co sta-
nowi 90°0 pomiaréw, a 4 razy wetna mieszana, co
stanowi 10%> pomiarow.

4. Poniewaz w zakresie niskich obcigzen nie
wszystkie pomiary rozpoczynano od tego samego
obcigzenia, przeto w dyskusji na S$cisliwos¢ tego
samego surowca a innej wielkosci probki rozpa-
trzono tylko zakres wysokich obcigzen.”

Z 40 przypadkow 29 razy wiekszg Scisliwos¢ wy-
kazaly préobki 5 gramowe, co stanowi 72,5°0 pomia-
row, 11 razy probki 10 gramowe, co stanowi 34,5°/o
pomiaréw.

5. Przy obliczaniu odpreznosci okazalo sie, ze
dla zakresu niskich obcigzen, po wzieciu pod uwage
ewentualnych, mozliwych niedoktadnosci przy
wykreslaniu krzywych obcigzenia i odcigzenia,
wartosci odpreznosci dla weiny mieszanej i mery-
nosowej sg prawie takie same. Dla zakresu wyso-
kich obcigzen w obydwu przypadkach 5 i 10 gra-
mowych probek, wiekszg odpreznosé wykazata wet-
na mieszana niz wetna merynosowa.

Il. Obcigzenie state.

1 Probki obu rodzajow weiny w okresie bardzo
diugiego czasu wykazujg zmiany objetosci wtasci-
wej. Zauwazono:, ze nawet po uptywie 15 godzin od
chwili obcigzenia, prébki w aparacie jeszcze zmie-
niaty swoja objetos¢. Probki 10-cio gramowe wy-
kazujg przez dluzszy okres w czasie wieksze zmia-
ny objetosci wtasciwej, niz probki 5 gramowe.

2. Przy obcigzeniu 6 kg, po uptywie 15 godzin
wetna mieszana wykazywata wiekszg S$cisliwosé
niz wetna merynosowa. Przy obcigzeniu 40 kg,
po uplywie w/w czasu welna merynosowa wyka-
zywata wiekszg $cisliwos¢ niz wetna mieszana-

Rok VI. Nr 10

«
I11.  Obcigzenie cykliczne.

Celem ilustracji tego sposobu obcigzania i odcig-
zania zamieszczono wykresy: rys. 3 i 4.

1 Hyperbole poszczegélnych stalych obcigzen
dla wetny merynosowej przebiegajg bardziej stro”
mo niz dla wetny mieszanej. Wetna merynosowa
wykazuje zatem wieksze zmiany objetosci wtasci-
wej, a wiec i scisliwos¢ w okresie tej samej ilosci
cyklow, niz wetna mieszana. Dla poréwnania wzie-
to np. wielkosci Scisliwosci dla obcigzen 10-ego cy-
klu (p. tab. 3).

Tabela 3

Wetna Wetna
Wielko$é obcigzenia w kg merynosowa mieszana
°fo $cisliw. /o Scisliw.

6,9 43,66 38,84

29,0 57,24 51,03

53,0 62,99 54,56

29,0 60,31 53,17

Przy wszystkich cyklach i obcigzeniach wielkos$ci
Scisliwosci wetny mieszanej sa mniejsze niz wetny
merynosowej (p. rys. 3 i 4).

Whnioski

1. Wetna merynosowa wykazuje wiekszg obje-
tos¢ wiasciwa. Spowodowane to by¢é moze:

a) wiekszg karbikowatoscig surowca,
b) mniejszym rozrzutem grubosci.
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2. Surowiec nie wykazuje znacznych zmian przy
badaniu probek o réznych wielkosciach. Probki
5 gramowe jednak dlatego posiadaja wiekszg obje-
tos¢ witasciwg, poniewaz w stosunku do wielkosci
badanej prébki, niedoktadnosci w rownomiernym
utozeniu wtokien w aparacie, wiecej odbijajg sie
na préobkach mniejszych.

3. Na podstawie otrzymanych wynikéw na ogo6t
wiekszg Scisliwos¢ wykazuje wetna merynosowa
niz mieszana. Procent jednak pomiaréw, przy kto-
rym zachodzi powyzsza zalezno$¢, nie jest na tyle
wysoki, aby mozna z catg stanowczoscig twierdzic,
ze Scisliwosé weitny merynosowej jest wieksza od
weilny mieszanej.

4. Przy zakresie niskich obcigzen odpreznosc
jest prawie taka sama dla obydwu rodzajow wet-
ny. Przy obcigzeniach wyzszych, wiekszg odprez-
nos¢ wykazuje wetna mieszana, co jednak naleza-
toby jeszcze sprawdzi¢ wiekszg ilosciag pomiaréw.

PRZEDZALNICTWO

Kandydat technjiczych nauk I. I. FEIJMAN
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5. Na wptlyw obcigzenia cyklicznego
odpornos¢ wykazuje wetna mieszana.

Rysunek 5 przedstawia wykresy poréwnawcze
dla zmian objetosci wtasciwej i odpreznosci obu
rodzajow probek i wetny, wykonane w jednej skali.

Ponadto wyprowadzono dla zatozonego hyperbo-
licznego ksztattu krzywych zalezno$é, ujmujgca
zmiany objetosci witasciwej obu rodzajow weten
w funkcji obcigzenia. Po dokonaniu przeliczen,
ktéorych w artykule niniejszym nie zamieszczono,
okazato sie, ze dla wetny merynosowej wzor przy-
jat postac:

wiekszg

100 - 58

= 4,13
Y= x + 332
a dla wetny mieszanej
71,83 + 3,67
x + 2,57
gdzie: y objetos¢ wtasciwa
X obcigzenie.

OBLICZANIE NAWIJANIA NA NIEDOPRZEDZARCE LNIARSKIEJ

STRESZCZENIE

677.051.24:677.11.021/.022

Autor omawia szczegotowo sposoby obliczania Scisliwosci nawijania niedoprzedu na niedoprzedzarce Iniar-

skiej, celem unikania jego rozciggnie¢ i przewezen.

Praca na niedoprzedzarkach i jakos¢ otrzymy-
wanego niedoprzedu zaleza od przygotowania
urzadzen i zachowania prawidlowego przekazy-
wania ruchu przy nawijaniu niedoprzedu na cew-
ki. Niedoprzed podczas nawijania na cewki powi-
nien posiada¢ odpowiednie naprezenie.

Aby unikngé przewezen i zapobiec rozcigganiu
sie tasiemki niedoprzedu (wychodzacej z zacisku
watkéw rozciggajacych), nalezy nada¢ jej bardzo
rnate naprezenie.

Sity powstate wskutek tarcia powierzchni przy
przechodzeniu niedoprzedu przez oczko gtowki
i ramie skrzydetka, powodujg r6znice naprezen w
punkcie nawijania i przy wyjsciu tasiemki. Dla-
tego nalezy stosowa¢ mate naprezenie tasiemki
i wtasciwg Scistos¢ nawijania niedoprzedu na cewki.

Prawidtowe nawiniecie niedoprzedu na cewke
jest mozliwe tylko wtedy, gdy istnieje réznica
mieldlzy iloscia obrotow wrzeciona a cewKki.

Na niedoprzedzarkach przerabiajgcych dtugie
i dostatecznie wytrzymate witdkna Inu, konopi,
juty i kenafu wykorzystano konstrukcyjne zalety
wyprzedzajaceigo wrzeciona.

Obliczenia kinematyczne na niedoprzedzarkach

wyrazajg nastepujace réwnania:
VvV =YV (1)
Nm= Nw _ n¢ (2)
V,, = «d, «N, ®)
gdzie: Vw - szybko$¢ wydawania,
Vm - szybkos¢ nawijania,
Nm - obroty nawijania,
Nw - ilos¢ obrotéw wrzeciona,
Nc - ilos¢ obrotow cewki,
den - Srednica cewki z nawojem.

*) Tekst. Prom. Nr 6, 1951 r.

Z réwnan (1), (2) i (3) otrzymuje sie:

Nm= m @)

«d,,

d, ©)

Na rys. 1 przedstawiono graficznie zmiany licz-
by obrotéw cewki w czasie prz~dizenia petnego
nawoju. Nawijanie niedoprzedu w kierunku ra-
dialnym, tzn. po S$rednicy cewki, reguluje sie wa-
runkiem wyrazonym we wzorze (5).

Liczba warstw niedoprzedu w promieniu cewki
Mc przy petnym przedzeniu wyniesie:

Dc—d

gdzie: Dc — $rednica tarczy cewki,

dc — Srednica pustej cewki,
a0 — grubos¢ nici niedoprzedu.

Zgoldinie z przyjetymi oznaczeniami, Mc — liczba
nawojow otrzymywanych w ciggu 1 minuty
wzdtuz cewki wyrazi sie nastepujacym réwna-
niem:

Mc = -X=- (?)
"den

Przy zatozeniu, ze wysoko$¢ nawijanej nici nie-
doprzedu réwna ,jest jb0, droga, ktérg przebywa
tawa w jednostke czasu, szybkos$¢ tawy niezbedna
do utozenia sie nawoju wzdtuz cewki, wyniesie:

Mawy ' M. b, (8

Podstawiajgc w réwnaniu (8) zamiast Mc jego
wartos¢ z rdwnania (7) otrzyma sie:
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viany= —\:X(b" ©)

rownoczesnie, jesli H — posuw tawy (w om), to
H = My * ao b, = H (10)

gdzie: Mci— ilo§¢ nawojow uktadajacych, sie

wzdtuz danej cewki.

Przez podstawienie w rownaniu (9) wartosci bo
z robwnania (10) otrzymuje sie:

Vlawy= ol (V)

Réwnanie (11) okres$la zasade ruchu tawy, ktéra
zapewnia prawidtowos$¢ uktadania nawoju niedo-
przedu wzdtuz cewki w réznych warstwach.

Przedza i niedoprzed nie posiadajg statego
ksztattu geometrycznego Kontury ich przekrojow
lekko deformujg sie w zaleznosci od warunkéw
nawijania.

Przeprowadzone badania nawijania niedoprzedu
czesanego i nieczesanego wykazujg, ze niedoprzed
czesany najlepiej nawija sie na cewke $cisle przy
y = 0,35 — 0,36 g./ctm3i ze stosunku:

n
= 285
ao

(13)

Rys. 2

Rys. 2 wykazuje, ze przy S$cistym uktadaniu na-
woju niedoprzedu niezapetmone miejsca w po-
przecznym przekroju nawijania wynosza:

eb, — = 0,215 a, b.

czyli 21,5% powierzchni zajmowanej w przekroju
nawoju niedotprzeldlu.

W rzeczywisto$ci puste miejsca miedzywarstwo-
we zajmujg znacznie mniejszg czes$¢ objetosci na-
winietej cewki. Niedoprzed nie zachowuje bowiem
Scisle eliptycznego przekroju, deformuje sie i cze-
sto wciska w powstajace puste jmiejsca.

Rok VI. Nr 10
Przyjmujac nastepujace zalezno$ci:
a- o (14)
0 il n;
b =-A- (15)
0 Vv *e
wspolitczynnikéw Cli C2, zwig-

zanyeh z numerem i przekrojem niedoprzedu w
nawoju oblicza sie objetos¢ 1m niedoprzedu Nr 1

Np=1
ao= ci i bo= C2
Ciezar 1 m czesanego niedoprzedu Nr 1 przy
T = 0,35 g/cm3
a0bQ100y = 1 albo aQbD= 0,0285 (16)

Z podanych réwnan (12) i (16) przy y = 0,35g/cm3
dla czesanego niedoprzedu otrzyma sie:

a - 041 C (14a

° 1/Np m

bOo= °'261 Cm (15a)

Odpowiednio przy y = 0,41 g/cm3dla niedoprzedu

Inianego
0,093
ap (14b)
/ Nr
0,265
15b
I/'N, (15b)
Nalezy jednak uwzgledni¢, ze jezeli wielkosci
a, b0 pozostajg mniej wiecej state, to przy okre-
b0
Slonej Scistosci nawoju vy, stosunek--—-—-zmieni sie
a0

w zwigzku z tym zmienig sie
przekroju niedoprzedu.

Podane poprzednio wzory (12— 13— 14 — 14a
i 14b, 15a— 15b) pozwalajg okreslic a0i b0 dla
przewidzianego numeru niedoprzedu o okreslonej
Scistosci nawijania i wyliczy¢ Vtawyi Ho dla za-
danej warstwy nawijania oraz dla liczby warstw
niedoprzedu w promieniu cewki i nawoju wzdlz
cewki.

W praktyce przemystowej szybkos$¢ tawy 'dla
uzyskania wtasciwego nawijania wzdluz cewki
sprawdza sie dotad za pomoca gestosci nawojow
wzdtuz cewki. Celem, zapewnienia dobrego obser-
wowania ukfadania sie nawojéw na pierwszg albo
drugg warstwe nawijanego niedoprzedu naktada
sie pasek papieru.

Szybkos¢ tawy moze by¢ uwazana za normalng
dla danych warunkéw, jezeli niedoprzed uktada
sie bez odstepow pomiedzy zwojami.

Pomimo znieksztalcenia sie przekroju niedo-
przedu mozna osiggna¢ normalng $cisto$¢ nawija-
nia nawet przy réznych warunkach uktadania sie
niedoprzedu wzdtuz cewki. W danym przypadku
zachodzi wzajemne wyréwnywanie sie zwojow
i wielkosci uktadajgcych sie warstw na obwodzie
wzdtuz cewki, zmniejszenie sie wielkosci b0, kosz-
tem zwiekszenia sie¢ wielkosci a0 lub tez odwrot-
nie.

Praktycznym wskaznikiem okres$lenia prawidito-
wego nawijania sie niedoprzedu jest naprezenie
tasiemKki.

rowniez ksztatty
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Lekkie falowanie niedoprzedu na odcinku po-
miedzy zaciskiem pierwszej pary walkéw rozcia-
gowych a wejsciem w oczko gtowki skrzydetka
jest miernikiem prawidlowego naprezenia tasiem-
ki w procesie nawijania.

Postugujac sie réwnaniami obliczen kinema-
tycznych dia nawijania mozna rozstrzygaé szereg
praktycznych zadan zwigzanych z normalnym
przygotowaniem niedoprzedzarek o réznorodnych
konstrukcjach.

Jezeli przy obliczeniach kinematycznych nawi-
jania przyjeto poczagtkowe potozenie paska na
stozkach wg wzoru:

&)—dc = C (16)
io
— Dc= C 17)
y
Ze wzoru (16) i (17) otrzyma sie pomocnicze
rownanie
DI (18)
D2 vy dc

gdzie: Dj i D, —e poczatkowe S$rednice dla usta-
wienia paska na stozkach gor-
nym i dolnym,

—eodpowiednie $rednice stozkéw
(gérnego i dolnego) przy koncowej
fazie obciggania,

dc i Dc — S$rednice (poczatkowa i
wa) nawijania.

X iy

Réwnanie to pozwala okresli¢ potozenie paska
na stozkach w koncowej fazie nawijania sie cewki
(nawoju).

Niech
= 166 mm; D, -j- D2= P47 mm

wtedy

D2= 247 — 165 = 82 mm
Jezeli

d = 4 mm; D= 127 mm
wtedy

D, x _ Dc

D7 Yy (ic
lub

165 5 - 197 . 31

82 X 41

y 31

X 200 =~

a poniewaz x + y = 247, to x — 975 mm iy :i
149,5 mm.

Z przyktadu wida¢, ze mozna bez wysitku usta-
lic warunki dla prawidtlowego nawijania na nie-
doprzedzarkach.

Jako przykiad, sprawdzono ponizej doktadnosc¢
kinematyczng nawijania niedoprzedu na Imiarskiej
wrzecieniaree o wymiarach petnej cewki 8X4".

Rys. 3 przedstawia kinematyczny schemat nie-
doprzedzarki.

1 W oparciu o schemat przektadni
AQ . 91

Nc= V 48.16 ==1'8125V.
gdzie: Nr  — obroty kota przyrzadu rézniczko-
wego dajgcego naped do cewek,
Npst — obroty pochwy do stozkow.

konco-
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Ze wzoru obliczen przyrzadu rézniczkowego da-
nej konstrukcji

N, = 16 Ngw 0,6 Np.st
wtedy
Nc= 1,3125 (1,6 Ngt-W- 0,6 Np st) =
2,INgt.w- 0,7875 Npst.
skad
48 « 21
Nw — Ngt.w e+ 30ri6 = 2,i Ngi.w
Nra=Nw—Nc = 21 Ng.w- (21Ng w- 0,7875 Np.st) =
= 0,7875 Npst

tj. Nm= 0.7875 Np.

Otrzymany wynik wskazuje, ze wielkoS¢ Nm
zalezy tylko od NPst i zmienia sie proporcjonalnie
do tej wielkosci.

Azeby zapewni¢ prawidtowe nawijanie, stosu-
nek przekiadni przyrzadu rézniczkowego winien

Rys. 3

odpowiada¢ stosunkom przektadni gtdwnego watu
do wrzecion i kota przyrzadu rézniczkowego dajg-
cego naped cewkom. W rzeczywistosSci:

21

13125 -~ 1®

2. Podstawiajac w rownanie (3) zamiast Nm je-
go wartos¢ otrzyma sie

Vm= 0,7875 Np & dcn
Postugujac sie schematami przektadni i odlicza-
jac 3% na poslizg paska przy przektadni od gér-
nego do dolnego stozka mozna utozy¢ nastepujgce
rownanie:

\}m— \a/|7§<7oK |VIgIW

gdzielZk

48 -Z X m0,97 « Zk m35 nd
6236 %Y +50+80

— koto zmianowe od dolnego stozka
do przyrzadu rézniczkowego,
X Iy — odpowiednio zmienne Srednice
stozkdéw gornego i dolnego.
3. Wg schematu przektadni okre$la sie szyb-
kos¢ wydawania:
48 * Zt nd| yaka

62 . 80 M watka

V, = Nglw
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4. Réwnanie dla iloSci wydawanego niedoprze- wym i koficowym nawoju

du i mozliwosci nawijania dla danej wrze-ciennicy
ma postac

48 « ZsX m0,97 «Zk «35 Tidc

0,7875 « N
: d-w 62 +36 +y +50 « 80
48 - Zsdj watka
Ng-w 6 .80
Przyjmujac wg danych schematu przektadni:
dlwaka = 4,5 cm i zmiennik skretu Zk = 42 zeby,
otrzyma sie
X 4536 m50 « 80
Y d™~ 80+097 -42-35 = 57
skad

Na poczatku nawijania przy dcn= 3,8 cm
= 57 _ 57
T*“ don- 38

W ten spos6b otrzyma sie rGwnanie

= 15

gdzie: x iy niewiadome.

Dla zestawienia drugiego réwnania nalezy sume
Srednic stozkow pracujacych réwnolegle uwazaé
za wielkos¢ statag. Dla danej niedoprzedzarki
x + y = 30 cm. Rozwigzujagc obydwa réwnania,
otrzyma sie

X = 30— — =15 = e '
Y y y
albo
30—y=15y25y=230t y= .. = 120cm
y= 15y 2 i ,
A wiec

X=30—12= 18 cm.

Okreslono zatem potozenie paska na stozkach:
goérnym i dolnym przy rozpoczeciu nawijania.

W koncowym stadium nawijania przy DG = 10,15
cm

|y 1015 = 0.66 ,lbo y
skad 30 —y = 056 albo 156y = 30
30
tF y = 156 ~ 19,2 cm
wtedy

x = 30 — 19,2 — 10,8 cm.

Tu okreslono potozenie paska na obu stozkach
w koncowym stadium nawijania. Znalezione poto-
zenie paska na obu stozkach w stadium poczatko-
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odpowiada prawidto-
wemu nawijaniu sie niedoprzedu oraz jest zgodne
z wymiarami cewki.

Wyposrodkowane potozenie paska na stozkach
nie jest uzaleznione od numeru przerabianego nie-
doprzedu. Przy zalozeniu niedoprzedu o jznanym
nrze nalezy okresli¢ Zzan (koto nawijajgce) i Zmot
(koto wozowe).

Dla wyprodukowania petnego nawoju pasek na
stozkach powinien przesuna¢ sie od poczatkowego
do koncowego stanowiska.

Posuw paska zalezy od wielko$ci przesuwu szyny
(w tym przypadku wielko$¢ ta wynosi 855 mm).
Zmiennikiem regulujacym wielko$¢ przesuwu jest
(Zzam)-

Przyktad ustalenia kota nawijajgcego Zzam dla
niedoprzedu N 2, 4. Skok przesuwu szyny 10,2 mm.

Przesuniecie paska zwigzane jest z przesuwaniem

szyny (p. rys. 4)
183 = B zhy

Kazda warstwa niedoprzedu nawija sie przy
obrocie kétka schodkowego o p6t zeba.

Stad zaleznos¢ pomiedzy liczbg warstw niedo-
przedu na cewce a liczba zebdw, o jakag obroci sie
kotko schodkowe, wyrazi sie nastepujacym réwna-
niem:

Dcn — ddl 7

2a N Nsch idtsch
Nsth = ilos¢ zebéw kota schodkowego-,
Nsch = ilos¢ obrotow kota schodkowego.

Przektadnia do kota schodkowego prowadzi od
szyny przez Zzam

N = 8442 Z»m
sch 3242 «56
Przy Z&h = 16
D = 1015cm, aclm= 38 cm,
otrzyma sie
10,15 — 3,8 84 m42 m
2a, =216 pipes
albo
3175 — 1,5 zam
a,
albo
2,12
Ljam —

Podstawiajac wielko$¢ a0 przy okreslonej Scisto-
Sci nawijania otrzyma sie

- 2,12 N
zm 0.093
albo
22.6 Np
Przy Np = 24

Np = Nr niedoprzedu

Zzam= 22,6 « 2,4 = 35 zebow

Przy niedoprzedach o ré6znych nrach
"zam _ Np
z", N",

Jest to znany wzo6r dla okre$lenia zmiennika —
Zzam Mozna -go stosowaé¢ pod warunkiem, ze dla
pierwszego zatozenia jest on ustalony nie sposobem
obliczen, lecz -metodg dobierania.
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Okres$lenie Zzam (kota wozowego) wg kinematycz-
nego schematu (rys. 3).

48.75X.0,97.42.35.30.21.21 .Zmat. 22 24 .t

viawy = Ngiw 62.36 .y .50.50.60.70.70.80.86
gdzie: t — posuw zebow szyny kareitkowej w cm
(1,02 cm)

Wg warunkéw nawijania,
= Vwbo
Viawy qm

Podstawiajgc wartosé Z z przektadni, okreslajagca

Vw otrzyma sie
V. = Ngt. w *48 ¢ Zsn1 4.5
mT 62 + 80

mPodstawiajgc warto§¢ Vw w poprzednie réwna-
nie, otrzyma sie
48 «Zsmn m45 < b,

Viawy N "62 ¢80t -d,

sl w

Z porownania obydwu ostatnich réwnan, otrzy-
ma sie

48.25X.0.97.42.35.30.21 .21 .ZE] 22.24.102
g-w 62.36 .y .50.50.60.70.70.80.86
48.5..'I’|.4,5.bg

N

M s T
Sw 62.80.7t.den
albo
36.50.50.60.70.70.86.4,5. b0
v 0,97.42.35.30721721.22.24.1,02 77~
albo

1005

W wyniku obliczen kinematycznych nawijania

wtedy
57

' 0,00565
1005

skad
176 mbn

Podstawiajac z rownania (15b) oznaczenie b przy
zadanej Scistosci nawijania, otrzyma sie

0,265
176
N,
albo
_ 466
’ Nr
46.6
Przy N = 24 24 SOzebdéw

Ostatni wzér wykazuje, ze przy ré6znych nume-
rach niedoprzedu

N'g
p

Wz6r ten mozna stosowaé przy okres$laniu Zm
pod warunkiem, ze dla pierwszego zalozenia ustala
sie on nie za pomocg wyliczen, lecz metodg pode-
brania.
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Whnioski

1- Przytoczone obliczenia umozliwiaja spraw-
dzenie prawidtowosci pracy niedoprzedzarek oraz
okreslajg prawidtowa przektadnie nawijania na
niedoprzedzarkach.

2. Umozliwiajg okreslanie metodg obliczeniowa
Zzamnawijajacego (albo Zschodk) i Zm wozowego dla
wytwarzanego niedoprzedu o danym numerze. Pod
warunkiem, ze przy obliczeniach kinematycznych
nawijania przyjeto poczatkowe potozenie paska na
stozkach wg wzoru,

3. Okreslenie zmianownikéw Zm i Zzam za po-
moca obliczen powinno nastepowa¢ po sprawdze-
niu przektadni nawijania i jest ono lepsze od me-
tody podbierania. Taki spos6b okreslania ich po-
winien by¢ stosowany w praktyce.

4. W zaktadach witbékienniczych bardzo duzo
niedoprzedzarek posiada niewtasciwe przektadnie
nawijania. Produkuje sie tam niedoprzed niskiego
gatunku. Zdarza sie réwniez czesto, ze z tego sa-
mego powodu przy jednakowym surowcu, przy
identycznym technicznym stanie urzadzen i jedna-
kowych parametrach zatozeh produkowany jest
niedoprzed o réznej jakosci.

Rys. 5

5. Przy kontroli nad przygotowaniem i
niedoprzedzarek nalezy dokonywac
obliczen.

praca
technicznych

Spos6b przygotowania ,na oko“ powinien ustg-
pi¢ na rzecz obliczen, jako postepowemu i tech-
nicznie wiarygodnemu sposobowi kierowania tech-
nologig.

6. Azeby zachowac¢ prawidtowe warunki nawi-
jania, nalezy stosowa¢ na stozkach zastawki dla
potozen paska (poczatkowego i koncowego).

7. Dla unikniecia nadciggania i nierobwnomier-
nosci niedoprzedu nalezy wktadaé w oczko skrzy-
detka niedoprzed tak, jak pokazuje przykiad na
rys, 5.

Pamieta¢ nalezy, ze schemat a — stosowany by¢
winien dla cienkiego niiadoprzeldu, b — dla $red-
nich i niskich numeréw niedoprzedu, ¢ — dla prze-
dzy — 0,3 — 0,6 w produkcji szpagatu.

Wiasciwa scisliwos$é nawijania niedoprzedu z ko-
nopnego witokna t = 043 — 0,48 g/cm3, S$rednio

T ~ 0,45 g/cm3.

Dla niedoprzedu juty 7 $r = 0,45 g/cm3.

Dla niedoprzedu konopnego albo jutowego, w
wyliczeniach  zalozen mozna stosowaé (przy

Y = 0,45 g/cm3) nastepujgce wzory:

0,087 . 0,247
a = —y=rcm J b.= == cm
I/INp */Np

Od redakcji: Scisliwo$é nawijania nalezy przyj-
mowaé¢ w obliczeniach wiekszg anizeli przewiduje
autor artykutu, mianowicie dla zgrzeblg 0,4,
dla Inu y= 0,43.

Thum. S. Kwasniewski
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PRZEROBKA BAWELNY NISKO GATUNKOWEJ ¥

STRESZCZENIE

W artykule autor omawia osiggniecia naukowcow
i praktykéw radzieckich, dotyczace przerébki baweiny
nisko gatunkowej. Z opracowanych przez CNIChBI

*

Bardzo duzo materiatu badawczego dotyczgcego
przerobki bawetny niskich gatunkéw, zebrali pra-
cownicy przemystu bawetniarskiego ZSRR. W krot-
kim okresie sprawozdawczym (1,5 roku) w czaso-
piSmie ,Tekstilnaja PromysKlennost* opublikowano
10 artykutow traktujacych o przerébce niskogatun-
kowej bawetny, napisanych przewaznie przez pra-
cownikéw przemystu.

Pracownicy placéwek naukowych (naukowo-ba-
dawczych instytutéw) rowniez wykazali dtuzo ini-
cjatywy w rozpracowaniu tego zagadnienia. Przez
nich to opracowane zostaly zatozenia i konstrukcje
nowych typéw maszyn i elementéw czyszczacych
(regenerator wtékna IwNITI i trzepadto pitowe
CNIChBI), jak rowniez instrukcje przerobu bawet-
ny nisko gatunkowej (CNIChBI).

Nowe zasady lepszego oczyszczania baweiny,
bardzo szybko rozpowszechnialy sie po zaktadach
produkcyjnych, gdzie racjonalizatorzy dostosowu-
jac je do warunkéw miejscowych i stojgcych do
ich dyspozycji maszyn tworzyli nowe konstrukcje
regeneratoréw (w leningradzkim zaktadzie im. No-
gina, Pawtowo-Pokrowskoj fabryce i wielu in-
nych).

Personel inzynieryjno-techniczny zaktadéw pro-
dukcyjnych wykazatl rowniez duzo pomystowosci
dotyczgcej podniesienia mozliwos$ci czyszczacych
swych oddziatébw mieszalni i trzepalni, jak i wyko-
rzystania odpadkow.

Opisanie wszystkich sposobéw oczyszczania ba-
weiny nisko gatunkowej, jakie przeprowadzane
byty w wymienionych zakladach produkcyjnych,
zajetoby zbyt duzo miejsca, gdyz byto ich bardzo
wiele.

Mozna jedynie omoéwi¢ na ogo6lnym przyktadzie
najbardziej wazne momenty przerébki baweiny
niskich gatunkéw.

Bawetna nisko gatunkowa nie jest nowym typem
surowca. Przemyst od dawna przerabiat tego ro-
dzaju widokna; W jednym roku byto ich mniej w in-
nych latach wiecej. Podstawowy wskaznik witékna
— jego dlugos$¢ — w miare obnizania sie gatunku

*) Tekst. Prom. Nr 2, 1952 r.

677.21.021/.022(47)

-0

i IWNITI zrédet przytacza wyjatki, traktujace o pod-
suszaniu bawetny niskich gatunkoéw,

maleje. Podobnie zachowuje sie nastepny wskaz-
nik — samozryw. Zmiane samozrywu w zaleznosci
od gatunku przedstawia rysunek 1.

Poniewaz wtékno niskich gatunkéw jest ciensze,
to ilos¢ witdkienek w poprzecznym przekroju wy-
produkowanej z niego przedzy bedzie wieksza. Spo
woduje to zwiekszenie sie wspdtczynnika wykorzy-
staniia wytrzymatosci widkien w przedzy, ktory za-
lezy, jak wskazuje rysunek 2, od ilosci wtdkienek
w przekroju.

Przy znacznym obnizeniu sie samozrywu witdkien
(gat. V. w odniesieniu do gal I), wytrzymatos¢
przedzy nieco zmniejsza sie a jednak przy dobrym
wymieszaniu witokien i normalnej nierbwnomier-
nosci pozostaje na poprzednim poziomie.

Z obnizeniem gatunku bawelny wzrasta jej wil-
gotnos$¢ i zanieczyszczenie. Pracownicy CNIChBI
na podstawie badan laboratoryjnych i prob w za-
ktadach opracowat wytyczne przerobki baweiny
niskich gatunkéw o zwiekszonej wilgotnosci. Prze-
strzeganie tych wytycznych zapewnia pomysSine
wykorzystanie w warunkach przemystowych nisko
gatunkowego i wilgotnego surowca. Szczeg6lnie
wazna jest prawidtowa obrébka niskich gatunkow
bawetny w poczatkowej fazie procesu technologicz-
nego (rozluznienie, trzepanie, zgrzeblenie).

Praktyka wykazuje, ze przy zwiekszeniu stopnia
rozluznienia i polepszeniu oczyszczenia bawetny
niskich gatunkéw, jego przerdbka nie stwarza do-
datkowych trudnosci.

W celu podsuszenia baweiny o zwiekszonej 'wil-
gotnosci (11% i wyzej), nalezy bele zaraz po przy-
wiezieniu na sale rozpakowa¢ a przed podstawie-
niem ich 'do mieszania mozna jeszcze pozostawic
w stanie odkrytym (najmniej dobe) Mocno wilgot-
na bawetna sprasowana w beli stabo oddaje za-
wartag wilgo¢. Celem przy$pieszenia suszenia bele
nalezy po rozpakowaniu podzieli¢ przynajmniej na
jdWiie czesci. Pod targarke bel lub zasilacz - mie-
szarke podstawi¢ nalezy mozliwie najwiekszg ilos¢
bel, przy czym maszyny zasila¢ nalezy matymi por-
cjami pobieranymi z wszystkich bel.

By przyspieszy¢ proces suszenia wskazane jest
zwiekszenie krotnosci wymiany powietrza w od-
dziale mieszanek i podwyzszenie, jak tylko' to mo-
zliwe, temperatury powietrza w pomieszczeniu.
Podniesienie temperatury rowniez i na zgrzebtami
daje dobrze wyniki przy przerobce wilgotnej ba-
wetny.

Jezeli zainstalowanie dotdlatkowych wentylato-
row w oddziale rozluzniajigco mieszajacym napo-
tyka na trudnosci, nalezy zwiekszy¢ o 20% obroty
wszystkich posiadanych wentylatorow tego od-
dziatu.

Przepuszczenie bawelny przez maszyny z wen-
tylatorami obniza jej wilgotno$é. Obnizenie wilgot-
nosci (1—2%) i zmniejszenie zanieczyszczen (4—5%)
mozna osiagna¢ przez .dodatkowe przepuszczenie
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jej przez pionowa lub poziomag roztuzniarke. Ana-
logiczne wyniki osigga sie obrabiajac wstepnie ba-
wetne nisko gatunkowag na regeneratorze. Przy
zwiekszonej wilgotnosci i zanieczyszczeniu bawet-
ny konieczna jest dwukrotna jej przerébka na od-
dziale roztuzniajgco-trzepigcym, Przy wykorzysta-
niu starych maszyn rozluzniajgcych i zasiekow,
przepuszcza sie po odlezeniu bawetne powtornie
przez targarke bel i nastepne maszyny umieszczone
przéd zasiekami. W systemie jednoprocesowym su-
rowiec niskich gatunkéw moze dwukrotnie prze-
chodzi¢ przez agregat, przy czym powtdrnie moze
by¢ przerabiany samoistnie, wzglednie w mieszan-
ce z surowcem wyzszego gatunku.

Jak juz uprzednio wspomniano, duzo jest metod
wstepnej obrobki bawetny niskich gatunkéw. Po-
niewaz zostaly one opisane w instrukcji przerébki
bawetny nisko gatunkowej opracowanej .przez pra-
cownikow CNIChBi w ksigzce ,Wykorzystanie ba-
wetny niskich gatunkéw i odpadkéw w przemysle
bawetrmarskim* napisanej przez pracownikow
IWNITI i w wielu artykutach opublikowanych w
.Tekst. Prom.* w 1950 i 1951 roku, temat nie be-
dzie tu omawiany.

Bawetne niskich gatunkow (IV, V, VI) rzadko
przerabia sie samoistnie. Najczes$ciej wprowadza
sie ja do mieszanek z innymi gatunkami baweiny.
Najbardziej racjonalne jest mieszanie wtdékien po
wstepnych operacjach rozluznienia, trzepania,
zgrzeblenia, w ktérych to oczyszczanie bawetny
niskich i wysokich gatunkéw odbywa sie oddziel-
nie.

W zaleznos$ci od ilosci zespotow i zestawu mie-
szanek przyjmuje sie r6zne sposoby mieszania.
Przy dodawaniu do mieszanki niewielkich ilosci
bawetny niskogatunkowej (10 — 12°0) sktadniki
miesza sie przed targarka bel (w mieszance). Nie-
wielkie ilosci baweilny nisko gatunkowej mozna
rowniez dodawaé, podstawiajac gary z tasma na
taczniarkach tasm, lub na pierwszej gltowie rozcig-
garek. Na rozciggarkach stosunkowo tatwo jest
mieszac¢ sktadniki w ilosciach odpowiadajgcych ilo-
Sci dwojen. By zmniejszy¢ zawartos¢ baweiny ni-
skiego gatunku na rozciggarce, na drugiej glowie
rozciggarki miesza¢ mozna tasmy z baweilny ga-
tunkéw wyzszych z tasmami mieszanki wyzszych
i nizszych gatunkéw, otrzymanej z gtowki pierw-
szej.

Wprowadzenie wiekszej ilosci bawetny niskiego
gatunku, moze nastepowac¢: w mieszance, na szeze-
blaku trzeparki, na taczniarce tasm i na rozcig-
garce.

Przy wykorzystywaniu bawetny niskich gatun-
kéw do wyrobu przedzy czesanej nalezy jg mie-
sza¢ na rozciggarkach po operacji czesania. Natu-
ralnie, ze oddzielna przer6bka baweitny niskich
i wyzszych gatunkéw a szczegoélnie powtdérne prze-
puszczanie jej przez zespo6t trzepiacy mocno zasmie-
conego surowca, wywotuje wiadome trudnosci. Jest

Wzmacniajmy i
sztandarami

partyjnych i bezpartyjnych,
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rozszerzajmy jednos$¢

S5

to jednak konieczne jezeli plan przedzalni ma by¢
wykonany.

Fizyko-mechanicznie wiasnosci bawetny niskich
gatunkéw charakteryzujg sie wiekszg nierobwno-
miernoscig. Dlatego doktadne mieszanie wszyst-
kich sktadnikobw mieszanki wydaje sie zupeinie
zrozumiate. Zasady mieszania baweitny niskich ga-
tunkéw z wyzszymi, posiadajg donioste znaczenie,
gdyz tylko sumienne ich przestrzeganie pozwoli na
uzyskanie dobrych wynikéw zaréwno w przedzal-
niach, jak i w tkalniach. Bez. doktadnego mieszania
bawetn ré6znych gatunkéw niemozliwie jest otrzy-
manie przedzy o wysokich wskaznikach jakos$cio-
wych, obnizenia zrywoéw i normalnej wydajnosci.
Jak wykazaty badania CNIChBi jedynie drobno
rozluzniana bawetna moze by¢ dobrze wymieszana.
Maksymalne rozluznienie, konieczne jest nie tylko
Idla zapewnienia wtasciwego oczyszczenia — wy-
dzielenia obcych zanieczyszczen, lecz i dla wtasci-
wego i rbwnomiernego wymieszania wtokien.

Rys. 2

W przytoczonej wyzej instrukciji CNIChBiI
i ksigzce IWNITI opisany jest sposéb ustawienia
maszyny, ktéry zapewnia zwiekszenie stopnia roz-
luznienia baweiny. Zalecenia idg w kierunku

zmniejszenia rozstawien miedzy rozluzniajacymi
i trzepigcymi organami, wprowadzenia bardziej
delikatnych i gesciejszych igiet na szczeblach
i trzepadtach i — jezeli wydajnos¢ na to poziwala

— zmniejszenia szybkos$ci organéw roboczych.

Pracownicy przemystu bawetniarskiego z roku
na rok udoskonalajg proces technologiczny. Na
podstawie tego doszli oni do dobrych wynikow w
dziedzinie wykorzystania baweiny niskich gatun-
kéw (wyprodukowanie osnowy zgrzeblonej Nm 48
i 54 watku Nm 65 i przedzy czesanej Nm 65 i 85),
osiggnieto rowniez wysokie wartosci wyprzedu
surowca.

Ekonomiczne i maksymalne wykorzystanie su-
rowca jest warunkiem zwiekszenia produkcji arty-
kutow inasowych. Prace zwigzane z ekonomicznym
wykorzystaniem surowca przyczynig sie w znacz-
nej mierze do wytworzenia artykutow masowych
i zaopatrzenia w nie rynku krajowego.

Thum. S. Kurzyniec

narodu, skupiajmy pod

Frontu Narodowego wszystkich ludzi pracy,

wszystkich patriotow!
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SUBSTANTYWNOSC BARWNIKOW BEZPOSREDNICH

STRESZCZENIE

Przedstawiono wspoéiczesne poglady na zjawiska wyciggania
wtdékna .pochodzenia celulozowego oraz podano przyktady

677.242:667.254

bezposrednich z kapieli przez

barwnikéw . " o
klasyfikacji tych barwnikow.

empirycznej

fg**

Zdolno$¢ wyciggania z kapieli barwnika bezpo-
Sredniego przez witdékna pochodzenia celulozowego
okres$lono jako substaotywnos$¢. Zjawisko to do lat
ostatnich oceniano w spos6b empiryczny, i arbiarze
w miare zdobywania doswiadczenia przy barwie-
niu poszczegélnymi barwnikami okreslili zdolnos¢
wyciggania danego barwnika z kagpieli przez wtok-
no. Na tej podstawie méwito sie, ze jedne z barw-
nikdw ciagng dobrze a itnne stabiej; jedne dobrze
.egalizujg" (rbwnaja), a inne znow sprawiajg far-
biarzowi trudnosci w barwieniu.

W ciggu ostatnich kilku lat na podstawie doko-
nanych badan zagadnienie to znalazto pewne
osSwietlenie, ktére jakkolwiek zawiera jeszcze pew-
ne niedomowienia — wyjasnia wiele elementéw
traktowanych dotad w sposob empiryczny.

Na podstawie wspéiczesnych pogladow w nauce
wiadomo, ze widokna celulozowe zawierajg diugie
tancuchy skondensowanych jednostek oellobiozy.

HO Ui
/ = \ /
0— ch CH-mCH
/ /
— ™ HC-0mCH /HC*
S
> - <
OH .. OH ch2

Wiekszo$¢ tych tancuchow tworzy uktady upo-
rzagdkowane, pozostate za$ sg tworami bezpostacio-
wymi. Wiekszg ilo§¢ obszar6w bezpostaciowych
spotyka sie we witoknach pochodzgcych z regenero-
wanej celulozy.

Jakie procesy zachodzg tu w czasie barwienia?
Woda dostaje sie przede wszystkim do czesci bez-
postaciowych wtdékna i wystepuje znane nam zja-
wisko pecznienia celulozy. Zjawisko to wystepuje
silniej we wtéknach pochodzacych z regenerowa-
nej celulozy. Przenikniecie wody ido czesci amor-
ficznych wytworzyto luki, przez ktére do wnetrza
widkna przenika rozpuszczony w wodzie barwnik.

Barwnik bezposredni dyssocjuje w wodzie wg
rownania:

B . SO, Na B .S—0..+Na

gdzie B oznacza reszte barwnika zawierajgca
uktad chromoforowy. Jesli dla przyktadu przyjac,
ze jest to barwnik bezposredni, pochodny benzy-
dyny, to odpowiedni jon barwny, zawierajacy B
ma nastepujgca postac:

Pomiary cisnienia osmotycznego wykazaty w
przypadku barwnikéw bezposrednich, ze uzyskane
wartosci nie odpowiadajg ciezarowi czasteczkowe-
mu i sg nizsze. Mozna zatem przyjac¢, ze w roztwo-
rze tworza sie zgrupowania barwnych jonéw po-
wigzanych mostkami wodorowymi. Ugrupowania
takie posiadajg tadunek ujemny i sg otoczone przez
jony sodu, posiadajgce tadunek dodatni.

Jony ujemne pochcldizag od obecnosci w produk-
cie handlowym elektrolitéw, np. NaCl, NaZXSOt.
Moga zatem wystepowaé obok podanego wyzej jo-
nu Cl' réwniez i jony HSO/, SO/

Na podstawie takiego zachowania sie mozna
uwazac, ze wodne roztwory barwnikéw bezposred-
nich majg charakter koloidéw. Istotnie mozna
otrzymac gele barwnikowe; barwniki bezposrednie
podobnie jak koloidy mozna wysoli¢ z roztworu.
Z drugiej za$ strony stwierdzono, ze roztwory
barwnika przewodza prad elektrolityczny. To
Swiadczy, ze w roztworze wodnym zachodzi istot-
nie dyssocjacja elektrolityczng, podana wyzej w
rownaniu.

Przez podniesienie temperatury zwieksza sie
dyspersje barwnika, a wprowadzajgc elektrolity
(np. sél), powieksza sie agregaty jonéw barwnych.
Zjawiska te dadza sie tatwo wyttumaczyé na pod-
stawie podanego wyzej materiatu.

Wiemy, ze wiokna 'celulozowe otrzymujg w ka-
pieli wodnej tadunek ujemny. Na podstawie tego
wydaje sie, iz barwnik bezposredni w czystej po-
staci miatby niewielkg zdolno$¢ wigzania sie
z witéknem w kapieli pozbawionej elektrolitow,
z uwagi na jednoirnienny charakter tadunkéw, po-
siadanych przez witbékno celulozowe, oraz jony
barwne.

Aby wiec zachodzilo zjawisko barwienia nalezy
wprowadzi¢ czynnik, ktéryby spowodowat zmiane
w tym uktadzie, w ktérym jony barwne co prawda
przeniknety do bezpostaciowych obszaréw wtékna,
ale wskutek jednoiitmiennego tadunku sg 6d niego
odpychane. 1Elementem, ktéry powoduje zmiane
takag sa elektrolity. Zadaniem ich jest zrownowa-
zenie sit odpychajgcych miedzy jonem barwnym
a witéknem, jesli nie catkowicie to do punktu, w
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ktérym ruch Brown‘a mogitby przezwyciezyé ist-
niejacg bariere elektrostatyczna.

Przez dalszy dodatek soli (elektrolitow) obniza
sie rozpuszczalnos¢ barwnika i ustala sie nowa
rownowaga uktadu, przy ktéorym nastepuje absor-
bowanie barwnika przez witbkno.

Dla pierwszego stadium barwienia wazne jest,
aby czastki barwnika przeniknely pory wtékna
i przedyfundowaty do jego wnetrza. W tym wa-
runkach pozadane jest, aby agregaty utworzone
z jonow barwnych byty mozliwie mate. W nastep-
nym stadium barwienia wskutek dodatku soli na-
stepuje tgczenie sie jonoéw barwnych w wieksze
agregaty, ktdre po osiggnieciu odpowiedniej wiel-
kosci sg absorbowane przez wtékno. Na powierzch-
ni wtékna nastepuje odktadanie sie ugrupowan jo-
now barwnych i zachodzi znane nam zjawisko bar-
wienia. W tych przypadkach, gdy to ostatnie sta-
dium farbowania nastepuje przedwczes$nie, uzy-
skuje sie w efekcie nierbwne wybarwienie.

Przedstawiony wyzej tok rozumowania, oparty
na znanych zjawiskach w uktadach koloidalnych
wyjadnia wprawldizie mozliwos¢ odktadania sie
agregatéw jonow barwnych we witoknie, ale nie
ttumaczy znanych z praktyki faktow — wystepu-
jacej znacznej odpornosci otrzymanych wybarwien
na wode. Wiadomo np., ze wiele wybarwieh wy-
konanych barwnikami bezposrednimi po wstep-
nym wyptukaniu w wodzie, mozna praktycznie
dos¢ dtugo ptukaé, a mimo to okazuje sie, ze uzy-
skane wigzanie miedzy witdoknem, a barwnikiem
jest tak silne, ze woda ptuczgca jest praktycznie
bezbarwna.

_Nalezy zatem rozumie¢ i przewidywaé, ze mu-
siato nastgpi¢ tu zwigzanie pewnymi sitami agre-
gatéw barwnika z witoknem, przy czym trwatos¢
otrzymanego powigzania jest dostatecznie wielka,
aby powstrzymaé wymycie barwnika, rozpuszczal-
nego w wodzie.

Wspobiczesna nauka dostarcza wyjasnien, ttuma-
czacych to zjawisko. Przypuszcza sie, ze powstaly
wigzania typu wodorowych, ktére stabilizujg po-
wstaty w wyniku barwienia uktad. Wigzanie wo-
dorowe tworzy¢ sie moze miedzy atomami tlenu
lub azotu. Wykonane pomiary energii wigzania
wodorowego wykazatly, iz marny do czynienia
z wielkosciami nieznacznymi. Jesli jednak uwzgle-
dni sie, ze wigzania takie mogg by¢ rozmieszczone
w wielu miejscach dtugiego tancucha skondenso-
wanych czastek cellofoioizy, to w efekcie daje to
stosunkowo duza energie wigzania, ktéra warun-
kuje trwatos¢ uktadu, powstatego miedzy wtdknem
e barwnikiem. W Idanych warunkach wystepowac
moga réznego rodzaju mozliwosci utworzenia wie-
zi wodorowej miedzy elementami barwnika,
a grupami hydroksylowymi celulozy. Nizej za-
mieszczono przyktady mozliwosci powigzah z ugru-
powaniem azowym, aminowym., fenolowym oraz
amidowym barwnika.

Ar
|
\ Poi — OH-ooee H= H —Ar
a0
,IAr
pPal  OH 3) Pa. OH-—o 1
H fertoio
P-H-H N P
amino
h o
Ar--H~ C-Ar
amidu
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Zostato stwierdzone, ze obecnos$¢ jednej z poda-
nych wyzej grup w barwniku bezposrednim stwa-
rza warunki, przy ktéorych ujawnia sie w roztwo-
rze substantywno$¢ w stosunku do witokna celu-
lozowego. W ten sposéb powigzanie barwnika,
zawierajgcego wymienione dla przykiadu ugru-
powanie benzydynowe z witbknem miatoby postac:

HO
® — oznacza jedno z ugrupowah powodujacych
substantywnosé,
© — oznacza reszte sulfonowa S—O,.

Ciekawe prace z dziedziny kinetyki barwienia
sg prowadzone w Zwigzku Radzieckim przez F. I.
Sadowa i K G. Kalinina.

Prowadzg one do okreslenia, ktdre z grup hydro-
ksylowych w pierscieniu pyranowym jednostek
glukozowych decyduja o zdolno$Sci wyciagania
barwnika z kgpieli. Okazalo sie, ze przy zamianie
grup hydroksylowych —eprzy C, i C3 na aldehy-
dowag moze jeszcze nastepowac zabarwianie witok-
na, jesli przy C, wystepowac bedzie grupa hydro-
ksylowa,

W przypadku natomiast gdy utlenianie tancucha
policellobiozy tak bedzie prowadzone, aby utrzy-
mac¢ ugrupowania karboksylowe, stopien zabarwie-
nia widkna w roztworze barwnika szybko sie ob-
niza.

Niezaleznie od prac teoretycznych majacych na
celu okres$lenie powinowactwa barwnikéw 'bezpo-
Srednich ido witokien celulozowych producenci
barwnikow, oraz towarzystwa kolorystyczne pro-
buja uja¢ zjawiska wyciggania barwnika z ka-
pieli w sposéb graficzny. W tym celu traktuje sie
poszczegdblne barwniki (typy handlowych produk-
tow) jalko pewne indywidua ‘chemiczne.

Do pierwszych prob takiej oceny barwnikéw
nalezy praca Schutz‘a podana w r. 1938 w biulety-
nie IVCC.

Wg niej zdolno$¢ suibstantywnag traktuje sie w
zaleznos$ci od:

1) barwnika (jego cechy indywidualne),

2) rodzaju uzytego wtdékna do barwienia,

3) stosunku witdkna do kapieli farbiarskiej,

4) gtebokosci uzyskanego odcienia,

5) dodatkéw elektrolitu (soli),

6) dodatkéw alkalicznych (sody),

7) cz,asu trwania jbarwienia,

8) temperatury barwienia,

9) ilosci absorbowanego barwnika przez wtdkno.

Celem zmniejszenia ilosci zmiennych parame-
trow stosuje sie I°’0 barwienia w kapieli 1 :20,
przy ustalonym rodzaju przedzy. Dla uproszczenia
nie uwzglednia sie' alkalicznosci jkapieli. Mozna
dla Scistosci naukowej uproszczenie tego rodzaju
kwestionowac¢, wiedzac jednak, ze ta droga prak-
tycznie mozna beldteie odpowiednio sklasyfikowac
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poszczegllne barwniki dostarczane przez fabryki;
zatozenia takie wydajg sie stuszne.

Bo takim uproszczeniu ocenia¢ sie bedzie zdol-
nos¢ wyciggania barwnikéw bezposrednich z ka-
pieli na podstawie czasu, temperatury, wydajnosci
wybarwienia, oraz ew. dodatkéow soli do kagpieli
farbiarskiej. Wyciaganie barwnika z kgpieli okre-
Sla sie za pomocg pomiaru kolometrycznego kapieli
wyczerpanej,

Rys. 1

W tym przypadku doswiadczenia byty dokony-
wane przy zastosowaniu kapieli zawierajacej Va S
barwnika na 1 litr. Pr6cz tego wprowadzono do
niej 4 g soli glaufoerskiej kale. w litrze. Do 7 na-
czyh porcelanowych wlewa sie a 200 m| przygoto-
wanej jak wyzej kapieli farbiarskiej, pozostawia-
jac przy tym 200 ml dla pézniejszych porownaw-
czych oznaczen kolorymetrycznych. Po ustawieniu

wymienionych zlewek na tazni wodnej zaczyna sie
jednoczesnie barwi¢ 7 probek wybielonej przedzy
bawetnianej a 10 g w temperaturze 40°C. W po-
czatkowym okresie barwienia nalezy wspomniane
prébki intensywnie obraca¢, aby uzyska¢ réwno-
mierne wybarwienie. Po dw6ch minutach barwie-
nia zostaje wyjeta probka z 1-szego naczynia, a kg-
piel oddana do analizy kolorymetrycznej, po czym
w ciggu 8 min. podnosi sie temperature w nastep-
nych naczyniach do 60° i wyjmuje probke przedzy
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z 2-go naczynia. Kagpiel farbiarskg wyczerpang po-
dobnie, jak w I-szym przypadku oddaje sie do
analizy kolometrycznej. W ciggu dalszych 10 mi-
nut podnosi sie temperature kapieli w pozostatych
naczyniach do 80° i wyjmuje pasmo przedzy z na-
czynia 3~go. Kiedy w ciggu dalszych 30 min. ka-
piele farbiarskie osiggaja temperature 95° wyj-
muje sie przedze z 4"go naczynia. Temperature 95°
utrzymuje sie juz do konhca barwienia. Nastepne
pasma przedzy sg wyjmowane z kapieli farbiar-
skiej w nastepujgcej kolejnosci: 5-te po 45 min.,
6-te po 60 min. i wreszcie 7-me po 75 min. Wy-
czerpane kapiele fambiarskie zostajg zachowane
i nastepnie poddane ocenie kolorymetrycznej. Od-
parowywana woda w ciggu barwienia zostaje uzu-
petniana wodg destylowanag do statej objetosci (200
ml) kagpieli farbiarskiej.

Na podstawie analizy kolorymetrycznej ocenia
sie zawartg ilos¢ barwnika w poszczegélnych ka-
pielach, przyjmujgc intensywno$¢ przed rozpocze-
ciem barwienia za 100.

Uzyskane w ten sposob warto$ci przenosi sie na
wykres, w ktérym na osi odcietych oznacza sie od-
powiednie odcinki czasu, a nizej im odpowiadajace
temperatury. Na osi rzednych podane sg wartosci
uzyskane z przeliczenia danych kolorymetrycznych.

Z otrzymanego w ten spos6b wykresu (rys. 1)
widoczne jest, ze dla danego barwnika A nastepuje
wycigganie juz w niskiej temperaturze, przy czym
w miare podgrzewania kagpieli i trwania barwienia
ilos¢ pobieranego barwnika ro$nie. Po 45 min. uzy-
skuje sie maksymalne natezenie barwienia i dalszy
czas przebywania wtékna w kagpieli nie ma prak-
tycznie zadnego wptywu na intensywnos$¢ osigga-
nego zabarwiania prébki. Gruba linig zaznaczona
jest krzywa podajgca ilos¢ barwnika, pobieranego
przez witékno.

Z wykresu widoczne jest, ze w koncu tylko 92°/o
uzytego do barwienia barwnika zostato przez wt6-
kno absiobowane. Jesli zatem uwzgledni¢ ilos¢
widkna barwionego, obliczanego w ten sposob, aby
uzyska¢ wybarwienie 1°» — mozna uwazaé, ze
w ciggu barwienia trwajacego 45 min. uzyskuje sie
rzeczywiste wybarwienie 0,92"/».

Uzyskane wartosci mozna ujgé¢ kolorymetrycznie
w inny sposob (krzywa |l — punkty i kreski).
W tym przypadku na osi odcietych podawane sg
wartosci barwnika, pobranego w stosunku do bar-
wienia, otrzymanego po 1 godzinie, dila ktérego
warto$¢ barwnika pobranego przyjmuje sie za 100.

Na wykresie rys. 2 podany jest przyktad podob-
nego barwienia wykonanego dla barwnika B. Jest
widoczne, ze barwnik ten stabiej jest wyciagany
z kapieli przez wtdkno i tylko 60°/» uzytego barw-
nika zostalo pobrane przez witdkno, a pozostate
40°/» pozostato w kapieli.

Poréwnywujgc zachowanie sie barwnika B
z barwnikiem A widzimy, ze odpowiednia krzywa
| dla barwnika B przebiega (nizej.

Proces barwienia barwnikiem bezposreldinim
przedstawiony byt, jak to wynikato z teoretycz-
nych rozwazan, jako przesuniecie jednego uktadu
rownowagi w drugi. Jest widoczne, ze dla barwni-
ka B uzyskuje sie maksimum intensywnos$ci wy-
barwienia juz po 10 min., po czym sytuacja ulega
zmianie i nastepuje obnizenie intensywnosci za-
barwienia probki wskutek oddawania barwnika
z powrotem do kapieli (spadek krzywej | i Il na
rys. 2).

Tego rodzaju.wlasnosci, zwigzane w ogodle ze
stabym ciggnieciem barwnika w kapieli, oraz usta-
laniem sie rGwnowagi w czasie barwienia miedzy
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barwnikiem na wtdknie, a kapielg w okresie p6z-
niejszym, przy ktérej czes¢ barwnika pobranego
przez -wtékno przechodzi z powrotem dto kgpieli —
charakteryzujg barwniki okres$lane jako dobrze
wyréwnujgce (egalizujgce).

W przypadku uzycia, takiego barwnika jako do-
datku w czasie barwienia, celem uzyskania wtas-
ciwego odcienia, trzeba pobiera¢ prébke do wzor-
cowania dopiero po 15 min., gdyz jak to widzimy
przy pobieraniu prébki w okresie wczesniejszym
(np. po kilku minutach) otrzymuje sie zupetnie in-
ny odcien wybarwienia, anizeli to jest wymagane.

Zachodzi wreszcie potrzeba okreslania wtasnosci
farbiarskich barwnikéw bezposrednich przy wpro-
waldlzaniu do kagpieli elektrolitow. W tym celu wy-
konywa sie pierwsze 4 wybarwienia zgodnie z wy-
zej ustalonym schematem bez dodatku soli, a na-
stepnie po osiggnieciu 95° wprowadza sie 20°/0 soli
glauberskiej krystalicznej w stosunku do ciezaru

witékna, po czym barwi sie w dalszym ciggu przez
okres 3A godz.

Traktujgc uzyskany koncowy wynik jako 100,
otrzymuje sie w poszczegblnych punktach (okre-
sach. czasu) odpowiednie wartosci procentowe, kto-
re nanosi sie na o$ odcietych. W ten spos6b otrzy-
muje sie krzywag Il — (linia przerywana), ktora
charakteryzuje dziatanie elektrolitu w czasie bar-
wienia.

Na rys. 3 jest przedstawiona zdolno$¢ wycigga-
nia z kapieli barwnika C. Na tym przyktaldizie wi-
da¢, ze sufostantywnos$¢ barwnika jest staba i do-
piero za dodatkiem elektrolitu nastepuje silne po-
bieranie barwnika przez wtékno. Jesli przeprowa-
dzi¢ w stosunku do wszystkich barwnikéw podob-
ne badania, wéwczas bedzie mozna podzieli¢ je na
odpowiednie grupy, zaleznie od ich wtasnosci bar-
wierskich.

Barwnikami zachowujgcymi sie w kapieli po-
dobnie, jak barwnik B, barwi¢ nalezy na poczatku
bez dodatku soli. Dodatek elektrolitu nastepowac
winien po6zniej dla uzyskania wyczerpania kapieli.
Przy barwnikach, zachowujgcych sie jak barwnik
A, jest obojetne (dla efektu farbiarskiego), czy sél
jest dana na poczatku, czy w koncu farbowania.
Wreszcie przy barwnikach zachowujgcych sie jak
barwnik C korzystne bedzie, gdy dodatek soli na-
stapi na poczatku barwienia.

Wzgledy praktyczne spowodowatly, ze w chwili
obecnej w wielu krajach wustala sie klasyfikacje
barwnikéw bezposrednich na zasadzie krzywych
wchtaniania barwnika przez witokno w kapieli.

Klasyfikacja ABC ustalona przez Society of
Dyers and Colorists rozréznia poszczeg6lne grupy
barwnikéw jak nastepuje:

klasa A — barwniki tatwo réwnajace,

klasa B — barwniki wymagajgce kontroli przy
dodatku soli,

klasa C — barwniki wymagajagce kontroli tem-

peratury barwienia.

Wg Armf.ield‘a, ktory krytycznie oceniat klasy-
fikacje angielskg, wiele (barwnikéw klasy B znaj-
duje sie na pograniczu barwnikéw, zaliczonych do.
klasy C.

Grupa kolorystow* w Bradford opracowata meto-
de klasyfikacji barwnikow bezposrednich opartg
na: 1) zdolnos$ci ciagniecia barwnikéw w kapieli
oraz 2) zdolnosci migracyjnej. Metoidla ta wprowa-
dzona zostata dla oceny barwnikow przez niektére
fabryki barwnikéw.

Nizej podano spos6b postepowania przy klasy-
fikowaniu wg metody bradfordzkiej:
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A. Ocena zdolnosci wyciggania. Barwi sie ko-
lejno w kapieli 1:30 szereg préobek tkaniny wis-
kozowej. Stosuje sie I1°/° barwnika i 10°/° NacCl.
Temperatura barwienia 90°C. Czas barwienia —
2 min. W tych warunkach dokonuje sie kolejno
wybarwien na 6 probkach w tej samej kapieli.

Postepujac w ten sposéb mozna sie przekonaég, ze
dla foenzopurpuryny 4B uzyskuje sie catkowite po-
branie barwnika juz po 2-eh farbowaniach, pod-

czas gdy Solar Grey G wymaga prawie 6 wyfar-
bowan.

Na podstawie tych witasnosci utozona zostaje
skala 1—m6. Dla orientacji podaje sie sprawdzone
typy wg tej skali w 2 seriach barwnikéw (p. tab.):

Skala Seria niebieska Seria czerwona

1 Trisulphon Blue W Benzopurpuryna 4B

2 Chloramina Copper
Blue 4G

Solar Blue G

Chloramin Rose B

Solar Bordeaux 3B

Chloraminae New
Blue 5B

Solar Blue F

Chloramine. Pink B

Solar Red 2GL

Solar Grey G Diazamin Violet 5R

B. Zdolno$¢ migracji. Przygotowuje sie probki
takniny wybarwi-onej I"/o barwnika. Prébki te zo-
stajg brzegami zszyte z takg sarng iloscig tkaniny
z niebarwionego wtdékna. Tak przygotowane prob-
ki wprowadza sne do 3 przygotowanych kapieli —
znajdujgcych sie na tazni wodnej. Kagpiel zawiera
jedynie 10°» NaCl w stosunku do ciezaru wtdkna.
Stosunek witokna do kapieli 1:30. Temperatura
90 C. Czas obrabiania préobek w I-szej kapieli wy-
nosi 15 min., w Il-giej kapieli 30 min., a w lll-ciej
— 60 min. Po skonczonym procesie nastepuje ptu-
kanie i suszenie.

40 60 80 95 95 % 95%"
Rys. 3
Ocena nastepuje w skali 1—5 wg stopnia mi-
graciji:

skala 5 — jednakowe zabarwienie obu probek
po 15 min.,

skala 4 — jednakowe zabarwienie obu prébek
po 30 min.,

skala 3 — jednakowe zabarwienie obu prébek

po 60 min.,
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skala 2 — czesciowe przenikanie barwnika po
1 godz.,

skala 1 — bardzo stabe przenikanie barwnika
po 1 go*dz.

Dla dokonania klasyfikacji barwnikow bezpo-
Srednich nalezy zsumowaé wartosci uzyskane wg
A i B.

Charakterystyka barwnikéw na podstawie uzy-
skanych wskaznikbw przy stosowaniu metody
bradfordzkiej jest nastepujgca:

Barwniki o wskaznikach 3—4 wymagaja dodat-
ku do kagpieli kleju, zelatyny, dyspergatorow itp.
Nalezy rozpoczaé barwienie w nizszej temperatu-
rze bez Idiodatku soli.

Barwniki o wskaznikach 5—7 wymagajg kon-
troli w dozowaniu soli oraz. kontroli temperatury
barwienia.

Barwniki posiadajgce wiecej niz 7 nie wymagaja
specjalnej kontroli przy barwieniu.

Na podstawie przytoczonych wyzej materiatow
widzimy, ze mimo znacznego zblizenia sie do za-
gadnienia substantywnos$ci od strony teoretycznej,
istnieje w dalszym ciagu konieczno$¢ zastosowania

EKONOMIKA |

I. W. Tybor

OBLICZANIE FIZYCZNEJ WIELKOSCI

STRESZCZENIE

W artykule rozpatrzono celowo$¢ stosowania metody
wartoéciowej dla obliczenia wskaznikéw wzrostu pro-
dukcji zaktadu bawetniarskiego. Z uwagi na ograni-
czong warto$¢ tej metody autor proponuje wprowadze-

&

Stosowane ujecie oceny wzrostu wielkosci pro-
dukcji w zaktadach przemystu bawetniarskiego nie
jest wtasciwe i powodluje niedoktadnosci w charak-
terystyce ich dynamiki rozwojowej.

Obliczane w pierwszych latach powojennych
wskazniki oparte na iloSciowej realizacji planu zo-
'Staly w zasadzie zarzucone. Wprowadzenie wskaz-
nikdbw wartosciowych opartych o ceny niezmienne
stato sie powszechne. Mimo bezwzglednie postepo-
wego charakteru tych wskaznikéw zdarzajg sie
jednak przypadki niewtasciwego ich obliczania
(brak S$cistych danych statystycznych, nieuwzgled-
nienie produkcji w toku itp.). Obliczenie fizycznej
Wielkosci, czyli rozmiaru produkcji, na podstawie
cen niezmiennych nie spetnia swego zadania, i).

Nauka radziecka 2) podkresla ograniczong war-
tos¢ tej metody i wskazuje, ze podstawag do usta-
lenia wielkosci produkcji moze by¢ tylko praco-
chtonnos¢ jednostki wyroboéw.

Nalezy stwierdzi¢, ze mimo wprowadzenia tego
wskaznika do planu techniczno - przemystowo-
fingnsowego zaktadtu zagadnienie pracochtonnosci
nie jest nalezycie rozumiane i doceniane.

Spotyka sie, np. w zakladzie Z definicje, ze pra-
cochtonnos$¢ zaplanowanych lub wyprodukowanych
ilosci przedzy w kg/nr jest to stosunek produkciji
zaplanowanej lub wykonanej do $redniej wydajno-
sci 1 wrzeciona. W innym zakladzie pracochton-
nos$¢ okresla sie jako stosunek zaplanowanej albo
wykonanej produkcji w kg/nr przedzy do czasu
zaplanowanego czy czasu zuzytego na te produkcje.
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przy ocenie tego zjawiska pewnych schematycz-
nych postepowan empirycznych, ktd6reby pomogty
praktyce barwierskiej w ustaleniu optymalnych
warunkéw barwienia.
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nie do przemystu jednolitego sposobu analizy wzrostu
fizycznej wielkos$ci produkcji wg wskaznikéw praco-
chtonnos$ci oraz podaje wzory ich obliczenia dla prze-
dzalni, tkalni i wykonczalni.

* *

Obydwie te definicje sg biledne. Pierwsza z nich
okre$la zaplanowang Ilub wykonang produkcje
1 wrzeciona, a druga oznacza norme wydajnosci
produkcji, tzn. ilos¢ jednostek produktu wykona-
nych w ciagu jednostki czasu3.

Pracochtonno$¢ jest to bowiem czas ustalony
wzgl. zuzyty na wykonanie jestnostki produktu *).
Rozroznia sie pracochtonno$¢ planowg i sprawo-
zdawczg. Pracochtonnos$¢ planowa jest to czas prze-
widziany w planie techniczno - przemystowo-
finansowym na wykonanie produkcji jednostkowej.
Pracochtonnos¢ sprawozdawcza jest to czas zuzyty
na realizacje jednostki produkciji.

Z powyzszego wynika, ze pracochtonno$¢ wyraza
stosunek czasu (rob./godz.) do produkciji.

Wydajnos$¢ pracy zmienia sie odwrotnie propor-
cjonalnie do pracochtonnos$ci jednostki produkciji.

Pracochtonnos¢ jednostki produkcji mozna wy-
razi¢ jako zaleznosc:

_ ISt
L= vp @
a wydajno$¢ pracy:
- Sp
W= sh @
gdzie:
t — czas zaplanowany lub zuzyty na wykonanie
produkciji,
p — fizyczna wielko$¢ produkciji.
Ze wzgledu na znaczenie ustalenia fizycznej

wielkosci produkcji zaktadéw bawetndarskich przy
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analizie wykonywania norm pracy, w walce o skr6-
cenie jcyklu produkcyjnego oraz w planowaniu we-
wnatrzzaktadowym nalezy omowi¢ sposoby obli-
czania fizycznej wielkosci produkcji, a mianowicie:
1) wskazniki wartosSciowe,
2) wskazniki oparte na pracochtonnosci.

Wskazniki wartosciowe

Stosowany w zaktadach bawetniarskidh wskaz-
nik mierzenia fizycznej wielkosci produkcji jest
oparty na cenach niezmiennych Ilub biezacych
(kosztach wtasnych, wzgl. zbytu). Wskaznik ten
wyraza stosunek wartosci wykonanej produkcji
przedzy, tkanin surowych lub artykutéw gotowych
do wartosci produkcji w okresie podstawowym, tzn.
wg planu lub sprawozdania. Stosunek ten okresla
dynamike ksztattowania sie wielkosci produkciji.
Wartos¢ produkcji oblicza sie w zasadzie na pod-
stawie cen niezmiennych.

Wskaznik mierzenia fizycznej wielkos$ci produk-
cji oblicza sie wg nastepujacego wzoru agregato-
wego:

w'= rlp f ml®D ®
gdzie:

Wf — wskaznik fizycznej wielkosci produkcji
(przedzalni, tkalni, wykonczaini albo catego
zaktadu),

gr — ilos¢ produkcji w okresie analizowanym
(przedzalni, tkalni, wykonczaini albo catego
zaktadu) w jednostkach, np. kg/nr przedzy,
m tkaniny itp.,

Po — cena niezmienna jednostki produkciji,
qD — ilos¢ produkcji Okresu podstawowego wg
sprawozdania lub planu (przedzalni, tkalni,
wykonczaini albo catego zaktadu) w jednost-
kach, np. kg/nr przedzy, m2 tkaniny.
Przykitad:
Tabela 1
Produkcja przedzy (przedzalnia)
Rodzaj  Nm Po qgiPo g0 >
Osnowa 28 15000 3,13 46 950 20 000 62 600
> 54 20 000 4,17 83400 19000 79 230
W atek 20 30 000 2,73 81900 40 000 109 200
28 25000 2,90 72500 20000 58000
» 70 40 000 4,14 165600 30 000 124 200
\ — 130 000 — 450 350 132 000| 433 230
450 350
W . 0
433 230 100 =m 104%
Tabela 2

Produkcja tkanin surowych (tkalnia)

Gatunek ] Po qt Po qo » o
DK—60 10000 0,95 9 500 15000 14250
FB —80 20 000 0,90 18 000 30 000 27 000
SF—T71 40 000 1,10 44 000 65 000 71 500
GK—17 60000 255 153000 40000 102 000
UK—13 80 000 2,30 184 000 60 000 138 000
2 210 000 — 408 500 210 000 352 750
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408 500 _ .
f 352 750 « 100 = 116%
Tabela 3

Produkcja tkanin gotowych (wykornczalnia) -

Gatunek ol Po ol Po q0 Qo Po

FB—80 65000 090 58500 98000 88 200
DK—80  95000. 1,20 114000 90000 108 000
SF—71 90000 1,40 126000 93000 130 000
UK—13 80000 250 200000 50000 125000
GK—12 70000 2,80 196 000 72000 201 600
\ 400 000 — 694500 403 000 653 000

w, = 694500 100 = 1079

: 653 000 - ?

Dla przedzalni, tkalni i wykohczaini albo catego
zakltadu wskaznik ten mozna rowniez obliczy¢
przez ujecie wartosci produkcji, w okresie analizo-
wanym, wg cen biezacych (kosztow witasnych).
W tym przypadku nalezy zastosowa¢ wskaznik
oznﬁczajqcy stosunek cen biezacych do niezmien-
nych.

Pomiedzy wskaznikiem fizycznej wielkos$ci pro-
dukcji a wskaznikiem cen (niezmiennych i biezg-
cych) istnieje Scisty zwigzek. Wynika to z nastepu-
jacej zaleznosci:

1) warto$¢ produkcji (np. przedzalni) jest iloczy-
nem ilosci produkcji i cen (tzn. kg poszczegéinych
gatunkow przedzy i niezmiennych cen obowigzu-
jacych lub kosztéw wiasnych powstalych dla tych
gatunkéw za 1 kg);

2) wskaznik wartosci produkcji (np. tkalni) jest
iloczynem wskaznika ilosci (czyli fizycznej wielko-
Sci produkcji) 1 wskaznikéw cen niezmiennych lub
biezgcych (tzn. wskaznika ilosci poszczegdinych
artykutow tkalni i wskaznika kosztéw wtasnych
dla tych artykutéow).

Przyjmujac, ze:
Wa — wskaznik wartosci produkciji,
Wh — wskaznik cen,

otrzymuje sie zgodnite z uprzednio podang defini-
cja, ze:

wa-= « 100
2 q0 Po “)
2 q. Pi
Wh = .. _‘ m100 (5)
2 qj Po
gdzie: pi — cena biezgca (koszt wtasny) jednostki
produkciji.

Dzielgc wyrazenie (4) przez (5) otrzymuje sie:

Qi Pi 2 ql Pi
Wi= wa:wb== Q1P 5 2alPlo g 6)
2q, Po 2q, Po
oraz
2_q( Pi 2q, Po
Wb= Wa:Wf— . 100 100
2 0o Po i g0 Po V)
Przyktad



312 PRZEMYSt WLOKIENNICZY Rok VI. Nr 10
Tabela 4
produkcja wyrobéw
Gatunek 4i Pl 613 Po <l PI Qo Po qi Po
FB — 80 65 000 12,50 98 000 0,90 812 200 88 200 58 500
DK — 60 95 000 15,20 90 000 1,20 1444 000 108 000 114 000
SF — 71 90 000 18,10 93 000 1,40 629 000 130 000 126 000
UK — 13 80 000 30,40 50 000 2,50 2 432 000 125 000 200 000
GK — 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
Stad: CB —- Srednia wazona cen niezmiennych,
' 8578 500 100 131 300 gi —e ilos¢ produkcji jednego asortymentu w jed-
Wa = 653 000 - nostkach (kg, kg/nr, m, m2),
p0 — cena obowigzujaca dla danego asortymentu.
8578500 155 _ 123590
~ 694 500 Przykiad:
Tabela 5
Wi = 1317- <100 =  107%
= 123,5

W Polsce ceny niezmienne opierajg sie o dane
statystyczne. Ceny niezmienne sg podane w kata-
logach. Obowigzujg one wszystkie przedsiebiorstwa
w catym kraju bez wzgledu na réznice kosztéw
wtasnych wystepujacych w poszczegolnych zakta-
dach produkcyjnych na takie same artykuty. Usta-
lanie i zatwierdzenie cen niezmiennych reguluje
m. in. Instrukcja PKPG na r. 1950 o wytycznych
do opracowania planu teehniczno-przemystowo-
finansowego przedsiebiorstw przemystowych.

Zdarza sie jednak, ze katalog cen nie przewiduje
ceny na artykut, ktory ma produkowac zaktad, np.
gdy zamierza sie produkowa¢ nowy gatunek prze-
dzy z niestosowanego dotychczas surowca, nowy
asortyment tkanin iip. Zachodzi wéwczas koniecz-
nos¢ ustalenia nowej ceny niezmiennej dla danego
artykutu czy ustug niawymienionych w katalogu.
Cene niezmienng ustala sie przez rozwigzanie na-
stepujgcej proporcji:

X :y= a:b

gdzie:
X — cena niezmienna obliczana,
y — cena artykutu najbardziej zblizonego pod

wzgledem procesu technologicznego do arty-
kutu, dla ktérego ustala sie cene niezmienna,
tzn. x,

a —e koszt wiasny artykutu o cenie x,

b — koszt witasny artykutu o cenie vy,

stad:
a
X =y ¥

Przy sporzadzaniu planéw zbiorczych, wieloasor-
tymentowych (np. Nm przedzy w przedzalni, asor-
tymenty tkanin w tkalni itp.) cena niezmienng jest
Srednia wazona cen niezmiennych poszczegdlnych
asortymentéw.

Cene S$rednig wazong stanowi iloraz wartosci

produkcji danej grupy wyrazony w cenach nie-
zmiennych wyrobéw i jej ilosci w jednostkach
miary.
A zatem:
Ry ®)

gdzie:

Zestawienie asortymentu tkanin

1
Asoitymer.t Po <, | Qi Po
KF — 30 20 2 500 50 000
KD — 12 40 3500 140 000.
RW — 10 20 1000 20 000
CL — 13 8 10 000 80 000
BT — 48 135 8 000 110 000
16 25 000 400 000
Stad:
Ca 400 000 __ 16 :zt.
25 000

Wartosci systemu cen niezmiennych nie nalezy
jednak przeceniaé. Posiada on bowiem wiele za-
sadniczych niedociggnie¢, a przede wszystkim:

1) system ten przenosi do zupetnie nowych wa-
runkéw Polski Ludowej ceny obowigzujgce w ka-
pitalistyczna - obszarniczej Polsce przedwrzesnio-
wej;

2) ceny z 1937 r. nie obejmujg wielu artykutéw,
ktore nie byty produkowane wtedy w Polsce, a pro-
dukcje ich rozpoczeto w Planie 3-letnim, ktéra in-
tensywnie rozszerza sie w Planie 6-letnim.

Z powodu tych btedéw uchwata Komitetu Eko-
nomicznego Rady Ministroéw z dnia 15 marca 1949
roku przeprowadzita reforme systemu cen nie-
zmiennych z 1937 r. przyjmujgc W zasadzie jako
ceny niezmienne obowigzujgce w r. 1948 — pozo-
stawiajgc jednak mozliwo$¢é analogii do cen 1937
roku 5).

W skazniki oparte na pracochtonnosci

Jak zostalo uprzednio podkreslone, wiasciwym
miernikiem rozwoju produkcji jest obliczanie jej
wg pracochtonnosci. Zasada ta jest wynikiem nauki
0 socjalistycznym normowaniu pracy, a przede
wszystkim prawa wartosci i planowania, czyli pod-
stawowych zasad gospodarki socjalistyczne].")

Jak juz zaznaczono, zaktady przemystu bawet-
niarskiego nie doceniajg, a czesto nie rozumieja
znaczenia tego wskaznika i dotychczas nie opraco-
wano nawet metody jego ustalenia.
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Aby wypetni¢ te luke w naszym przemysle wto-
kienniczym, podaje sie sposoby ustalania wskazni-
ka pracochtonnosci jako miernika ksztattowania sie
produkcji w zaktadzie.

Z uwagi na potrzebe stosowania tych wskazni-
kéw w praktyce podaje sie je zgodnie ze strukturg
produkcyjng zaktadu baweimarskiego dla:

a) przedzalni,
b) tkalni.
c) wykonczalni.

a. Przedzalnia

Wspditczynnik pracochtonnosci w przedzalni obli-
cza sie jako stosunek idlwoch czynnikéw: rob./godz.
do kg/nr przedzy.

Stosunek ten moze wyrazaé wspoOiczynnik plano-
wanej pracochtonnosci (jesli przytoczone czynniki
stanowig dane z planu) lub wspdéiczynnik osiggnie-
tej pracochtonnosci (jesli jako czynniki wprowadzi
sie dane sprawozdawcze, tzn. dotyczace wykonania
planu).

PRZEMYSL WLOKIENNICZY
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b. Tkalnia

Wspoiczynnik pracochtonnosci w tkalni oblicza
sie jako stosunek rob./godz. do 1000 watkow.

Wzrost lub zmniejszenie pracochtonnosci w tkal-
ni w poréwnaniu z planem oblicza sie przez po-
dzielenie sumy roib./godz. przepracowanych przy
wyrobieniu watkow przez wykonana ilos¢ watkow
a nastepnie dzieli sie przez sume zaplanowanych
rob./godz. przewidzianych na wyrobienie watkow
podzielonych przez zaplanowanag produkcje w 1000
watkow.

Mozna to wyrazi¢ w sposéb nastepujgcy:
X ti : hi
Vo : flo 100

Tir= (10)

gdzie:
Trr — wskaznik (wzrostu lub zmniejszenia) praco-
chtonnosci tkalni w poréwnaniu z planem,
ti  — suma czas6w w rob./godz, przepracowanych,

Tabela 6
Obliczanie pracochtonnosci przedzalni

Rodzaj %O N 0*) ko ho
. ko .
I'Wspétza- ko;NO V.N 0O Oosko
/1 ieznos¢ bo
Osnowa 24 667 28 690 676 21 480
13 808 54 745 632 18 640
W atek 23 231 20 464 420 19 320
5 26 114 28 731 192 25 300
J 13 820 70 967 400 22 250
101 630 33,5 3599 320 106 990
")
b0 —- plan- produkcji (w kg),
bi <= wykonana produkcja (w kg),
NO — Nm przedzy zaplanowanej,
Ni — Nm przedzy wykonanej,
d0 — wspodtczynnik pracochtonnosci dla zaplano-

wanych kg/nr przedzy.

Podziat na wspodtczynniki pracochtonnosci plano-
we i wynikowe wystepuja oczywiscie rowniez w
tkalni i wykonczalni oraz w catym zakfadzie.

Wzrost lub zmniejszenie pracochtonnosci prze-
dzalni w poréwnaniu z planem oblicza sie w ten
spos6b, ze sume rob./godz. przepracowanych przy
produkcji wszystkich Nm przedzy dzieli sie przez
uzyskang produkcje przedzy w kg/nr, a wynik
dzieli sie przez sume rob./godz. zaplanowanych dla
wszystkich Nm przedzy podzielonych przez zapla-
nowang produkcje przedzy w kg/nr.

Mozna to wyrazi¢ nastepujagcym wzorem:

gdzie:
Ppr — wskaznik (wzrostu lub zmniejszenia) praco-
chtonnos$¢ przedzalniw poréwnaniu z planem,

hi — suma czaséw w rob./godz. przepracowanych,
hO — suma czas6bw w rob./godz. zaplanowanych,
ki — suma wyprodukowanych kg/nr przedzy,

k> — suma zaplanowanych kg/nr przedzy.

o b.*j N i*) Kl hi h,*)
. kl b h, . Kj
ho-ko  ki:N, hi N, dl-kt K
]
0,0311 27 173 28,1 762 857 21 360 0,0280
0,0250 15 909 54,0 859 091 18 980 0,0220
0,0416 22 897 20,0 457 938 19 325 0,0422
0,0346 25 102 28,0 702 857 24 600 0,0350
0,0230 13 673 70,0 957 133 20 100 0,0210
0,0297 104 764 35,7 3739876 104 365 0,0279
di — wspoiczynnik pracochtonnosci dla wypro-
dukowanych kg/nr przedzy.
stad:
104 365 .100 . 106 990 27 91 .0,2965 g4
3739 876 3599 320

Oznacza to, ze pracochtonnos¢ przedzalni zmniej-
szyta sie o 6% w stosunku do planowanej.

t0 —e suma czas6w w rob./godz, zaplanowanych,
hi —e suma wyrobionych watkow,
h0O — suma zaplanowanych watkow.

c. Wykonczalnia

Wspoitczynnik pracochtonnosci w wykonczalni
oblicza sie jako stosunek rob./godz. do m2 tkanin
lub kg (w farbiarni).

Wzrost lub zmniejszenie pracochtonnosci w wy-
konczalni (farbiarni) w poréwnaniu z planem obli-
cza sie w ten sposoéb, ze sume rob./godz. przepraco-
wanych przy wykonczaniu tkanin (wybarwieniu kg
surowca, przedzy itp. w farbiarni) dzieli sie przez
wykonczong ilos¢ m2 tkaniny (ilos¢ kg wybarwio-
nego surowca, przedzy itp. w farbiarni), a nastep-
nie Wynik dzieli sie przez sume zaplanowanych
rob./godz. przewidzianych na wykonczenie tkanin
(wybarwiehie surowca, przedzy itp. w farbiarni)



314

PRZEMYSt WLOKIENNICZY Rok VI. Nr 10
Tabela 7
Obliczenie pracochtonnosci tkalni
Gatunek |/ d *) w0*) ho to b *) V) WI[D hi tl b.*)
I Wspéiza- h0;wQ ho=do % o bo+ *0ep0o h,:1w, hi:d, dj . W bi-hi  t[:hj
/ leznos¢
FB — 80 98 000 2200 215 600 000 42 032 0,195 65 000 2250 1462 500 000 29 981 0,205
DK — 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
UK — 13 50 000 1800 90 000 000 14 288 0,152 80 000 1820 145 600 000 20 384 0,140
GK — 12 72 000 4800 345 600 000 140 659 0,407 70 000 4750 332500 000 126 350 0,380
403 000 2832 1137 200 000 308 903 0.272 400 000 2780 1111 850 000 280 699 0,252
* bi — wspotczynnik pracochtonnosci dla wyrobio-
d0 — plan produkcji tkanin (w m), nych watkéw.
di —e wykonana produkcja tkanin (w m)
P 2 ' ; Stad- T — 280699 '100 « 308 903
wo — .|Io§§ Wa,tk(?w zaplan_owana na lm tk_anlny, a pr 1111 850 000 ' 1 137 200 000
wi — ilos¢ watkéw wyrobiona w 1 jmtkaniny, = 0,025525 :0,00027163 = 92,9
b0 — wspodtczynnik pracochtonnosci idla zaplano- Oznacza to, ze pracochtonno$¢ tkalni zmniejszyta
wanej ilosci watkow, sie o 7,I°’/o w stosunku do zaplanowanej.
Tabela 8

Obliczenie pracochtonnosci wykonczalni

b, *)

Gatunek b0 *) do *) h, kO
/1 Wspélza- N0 :dO ®o bO.d0 t0+kO
/ lezno$é o
FB — 80 160 000 0,8 128 000 6672
DK — 80 80 000 0,9 72 000 3384
SF — 71 150 000 0,7 105 000 4200
UK — 13 80 000 1,3 104 000 5280
GK — 12 91 400 1,0 91 400 5484
561 400 0,9 500 400 25 020
)
b0 — ilos¢ tkanin zaplanowanych do wykonania
(w m),
bi — ilos¢ tkanin wykonczonych (w m),
d0 — szeroko$¢ tkanin zaplanowanych do wykonh-
czenia (w m),
di — szerokos$¢ tkaniny wykorficzonej (w, m),
t0 — zaplanowany wspétczynnik pracochtonnosci

dla wykonczenia tkaniny (w m?2),

podzielonych przez zaplanowang do wykohczenia
ilos¢ m2 tkaniny (ilo§¢ kg surowca, przedzy itp.
w farbiarni). Do obliczenia pracochtonnosci stosuje
sie zatem nastepujacy wzor:

gdzie:

Wpr— wskaznik (wzrostu lub zmniejszenia) praco-
chtonnosci wykonhczalni (farbiarni) w po-
réwnaniu z planem,

ki —e suma czasow rofo./godz. przepracowanych,

kO — suma czaso6w rob./igodz. zaplanowanych,

hi — suma wykonczonych m2 tkanin (kg w far-
biarni),

h0O — suma zaplanowanych® m2 tkanin (kg w far-
biarni).

t0*) dr *) h, K, tl
=
kO:hO h, : di hi b, .d ti.h = &
0,062 140 000 0,79 110 600 3557 0,032
0,047 100 000 0,89 89 000 2670 0,027
0,040 190 000 0,70 133 000 5985 0,045
0,051 70 000 1,30 91 000 4095 0,045
0,060 65 000 0,98 63 700 3185 0,050
0,050 565 000 : 487 300 19 492 0,040
ti — osiagniety wspotczynnik wykohczonego m2
tkaniny.
Stad:
19 492 . 100 25 020
W pr 4 :0,05: 80
487 300 500 400
Oznacza to, ze pracochtonnos¢ wykonczalni

zmniejszyta sie o0 20°/0 w stosunku do zaplanowanej.

Wskaznik pracochtonnosci zaktadu
bawelniarskiego

Jest zrozumiate, ze powazne znaczenie przy cha-
rakterystyce wzrostu lub zmniejszenia pracochton-
nosci posiada asortyment 7). Dlatego przy ustala-
niu pracochtonnosci nalezy przede wszystkim
uwzgledni¢ te jednostki miary, ktére mieszczg w
sobie charakterystyke asortymentu.

Dla zaktadu przemystu baweimarskiego wyko-
rzystywac nalezy:

a) dla przedzalni —mkg/nr,
b) dla tkalni — 1000 watkow,
c) dla wykonczalni — m2, (kg w farbiarni).

Dlatego wiec przy obliczaniu pracochtonnosci za-
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ktadu przemystu bawetniarskiego mozna stosowac
nastepujacy ogolny wzor:

gdzie:
ewskaznik (wzrostu lub zmniejszenia) praco-
chtonnosci przedzalni, tkalni, wykonczalni

(farbiami) albo catego zaktadu w poréwna-
niu z planem,

Lpr

suma rob./godz- przepracowanych w prze-
dzalni przy produkcji przedzy (w kg/nr),
w tkalni przy wyrabianiu watkéw, w wy-
konczalni przy wykonczeniu tkanin (w m2),
w farbiami przy wybarwieniu surowca,
przedzy itp. (w kg), w calym zaktadzie przy
wykonaniu otrzymanej produkcji gotowej,

<o suma rob./godz. zaplanowanych w prze-
dzalni dla wyprodukowania przedzy (w
kgnir), w tkalni do wyrobienia watkow,
w wykonczalni do wykonczenia tkanin (w
m2), w farbiami do wybarwienia (w kg)
surowca, przedzy itp., w catym zakladzie
do wykonania produkciji,

suma wyprodukowanej przedzy (w kg/nr),
w przedzalni, wyrobionych watkéw w tkal-
ni, wykonczonych tkanin (w m2) w wykon-
czalni, wybarwionego surowca, przedzy itp.
(w kg) w farbiami, wykonanej produkcji w
catym zakfadzie,

suma zaplanowanych.do wyprzedu kg/nr
w przedzalni, zaplanowanych dlo wyrobie-
nia ilosci watkéw w tkalni, zaplanowanydh
do wykonczenia m2 tkaniny w wykonczalni,
zaplanowanych do wybarwienia kg surow-

Po ®
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ca, przedzy itp. w farbiami, zaplanowanej
produkcji w zaktadzie bawetniarskim.

Jak wynika ze wzoru (12), przyjmujac
S q0:po=100
a) wzrost pracochtonnosci nastgpi
Lpr > 100,
b) zmniejszenie pracochtonnos$ci nastgpi wtedy,
gdy Lcr < 100.

Z dotychczasowych rozwazah mozna wnioskowac,
ze wskaznik wartosciowy (m. in. nie wyrazajac
pracy wydatkowanej na jednostke produkcji) nie
reprezentuje tych czynnikow, ktére w konsekwen-

wtedy, gdy

cji decyduja o wydajnosci, o efektach stosowania
metod socjalistycznej organizacji pracy. Role te
spetnia wskaznik pracochtonnosci.
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TRANSPORT SUROWCA | POLWYROBOW W PRZEDZALNIACH BAWELNIARSKICH %)

STRESZCZENIE
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zaf anzen”e transportu surowca zgodnie z procesem technologicznym, za pomoca: transpor-
ranspor er,a ptytkowego, transportera oneumatycznego

(bawetny spulchnionej) oraz sposo-

bow transportowania przedzy z maszyn przedzalniczych.

Transport bel baweiny ze skladu do trzepalni

N zMN ezn7ci °d potozenia skltadu na terenie za-

ktadu i iloSci przewozonego surowca stosuje sie
r6zne sjoosoby transportowania. Przy wyborze
sposobu i konstrukcji urzadzenia transportowego

nalezy mie¢ na uwadze zmniejszenie sity roboczej
przy obranym s$rodku transportowym w stosunku
do uprzednich warunkéw pracy oraz niezbedne ko-
szty naktadowe.

Transportowanie bel za pomocg wozkow Dosiada
dotychczas ze wzgledu na swojg prostote szerokie
zastosowanie, chociaz nie zawsze jest uzasadnione.
Za pomoca tego Srodka transportuje sie bele o
ciezarze do 250 kg. Obstuga wozka jest prosta i nie
wymaga duzych sit fizycznych od przewoznika. Ze
wzgledu na czesto niezadawalajgcy stan trasy
transportu, utrudniajgcy prace przewoznikowi,
transportowanie bel za pomocg wdzkow stosuje sie
tylko przy nieduzych odlegtosciach (10 — 25 m).

*) Opracowano na podstawie broszury G. |. Glasow
i inni pt. ,Problemy mechanizacji pracochtonnych ope.
racji w przedzalni baweiny“.

W tych warunkach (25 m) wydajnos¢ przewoznika
wynosi przecietnie 100 bel na jedng 8-godzinng
zmiane, przy czym dokonuje on zatadowania bel
ze sktadu na wézek, przewiezienia ich do czyszczal-
ni oraz wytadowania.

Transportowanie bel za pomoca wézka z prze-
chylang platformg umozliwia iednoczesny przewéz
3-ch lub nawet wiecej bel. Srodek ten jest bar-
dziej racjonalny od zwykiego wodzka, poniewaz w
obu przypadkach obstuga pozostaje ta sama. Przy
tadowaniu bel w sktadzie na woézek pochyla sie
platforme wodzka i za pomoca ,kantowania“ bela
zostaje utozona na woézku.

Maksymalna sita wymagana od przewoznika w
poczatkowym momencie zatadunku wynosi okoto
35 kg, przy czym skierowana jest w dét (rys. 1).

Wydajnos¢é przewoznika przy woézku podanej
konstrukcji zalezy od dlugosci trasy przewozenia
bel, bywa ona jednakze 2—3,5 razy wieksza anizeli
przy woézku zwyklym w tych samych warunkach
pracy. Przy poziomym transportowaniu bel, przy
wielu weztach na trasie, czesto stosuje sie system
transportowania za pomocag 1-no belkowej suwnicy
z recznym podnoszeniem ciezaru (rys. 2).
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Postugiwanie sie tym S$rodkiem transportowym
przedstawia sie nastepujaco. Najczesciej w skia-
dzie surowca umieszcza sie belke w gtéwnych przej-
Sciach sktadu. W przypadku zastosowania wcigg-
nika wielokrgzkowego przy jednym przelocie w
sktadzie, belka zaczyna sie w miejscu wytadowa-
nia bel z wagonéw nazewnatrz skfadu, z ktérego
wielobelowy uchwyt podaje bawetne za pomoca
wciggnika do wnetrza sktadu.

Przy 2-przelotowej trasie w sktadzie, tzn. przy
zastosowaniu 2-ch wciggnikéw wielokrazkowych,
belka umocowana jest w poprzek sktadu i skiero-
wana jest do miejsca roztadowania. Przyktad ta-
kiego urzadzenia transportowego podaje rysunek 3.

Grawitacyjny transporter z uchwytem jedno
lub wiclo-belowym

Transporter ten uzywa sie w tych samych co
wyzej opisano przypadkach, jednak przy prost-
szych trasach drog jednotorowych. Ciezar podwie-
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szony za pomoca kotwicy, porusza sie na skutek
wtasnej bezwtadnosci, nawet przy do$¢ znacznych
odlegtosciach, bez zatrzymywania sie i bez urzg-
dzen napedowych.

Przeznaczenie tych urzgdzen transportowych
ogranicza sie do transportu ze sktadu do mieszalni,
bez udziatu przewoznika na catej drodze ruchu
ciezaru.

Schemat urzgdzenia omawianego podano na ry-
sunku 4.

Wysoko$¢ Hmin zalezy od wymaganych warun-
kéw miejscowych, jednakze nie powinna by¢ mniej-
sza od 2200 mm.

Dziatanie tego urzadzenia jest nastepujace: mie-
dzy sktadem bawetny i mieszalnig instaluje sie
jednotorowy transporter wiszacy zamkniety, kt6-
rego tor przedstawia jakby obrgczke.

Linia toru biegnie ze sktadu do mieszalni i po-
siada spadek 1,5 do 3° zaleznie od liczby zakretéw
i jakosci wykonania toru oraz transportujacej
skrzynki. Tor powrotny posiada spadek skierowa-
ny w strone skladu. Koncowe odcinki toru posia-
dajg charakter poziomy i tylko na poczatku odcin-
ka powrotnego dajemy wzniesienie toru do wyso-
kosci, zezwalajgcej na samodzielny zsuw grawita-
cyjny na trasie pomiedzy punktami wysytkowymi.

Dlugos¢ tego odcinka nie powinna przekraczac
5 ni. Warunek ten zalezy od wielu okolicznosci

(jak np. wysokosci szyny nad podioga, wielkosSci
spadku toru, ciezaru urzadzenia transportowego
itp.), dlatego tez nie okresla sie doktadnie kata na-
chylenia.
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Przy ostrym kacie dziatlanie transportera jest
niezawodne. Omawiany przypadek przedstawiono
na rysunku 5.

System grawitacyjnego jednotorowego transpor-
tera dla jednej beli moze by¢ stosowany i dla wie-
lu bel. Przy znacznej dlugosci trasy, wymagany
jest duzy spadek toru. W praktyce korzysta sie
nieraz z miedzyetapowego automatycznego napedu
dzwigni. Skrzynia porusza sie wowczas po torze
bez zatrzymania z jednakowag predkos$cig zaréwno
przy obcigzeniu, jak i bez niego.

Naped moze tu stanowi¢ silnik elektryczny.

Transportowanie bel bawetnianych za pomoca
transportera grawitacyjnego rolkowego

System ten uzywany jest przy trasie pochytej
dla transportowania bel bawetnianych odpowiednio
sprasowanych, posiadajgcych dostatecznie gtadka
jedna z powierzchni. Przy systemie tym bela to-
czy sie robwnomiernie, bez zatrzyman po rolkach,
jezeli trasa jest stosunkowo prosta. W pewnych
przypadkach transporter rolkowy posiada miejsca
wyrzutu ciezaru.

Trasa transportera rolkowego w plaszczyznie
pionowej moze przebiegaé¢ przy dowolnym kacie na-
chylenia, jednakze w tym przypadku dla pozba-
wienia transportowanej beli energii kinetycznej,
ktérg ona posiada w koncu swej drogi, stosuje sie
ptaski spust bezrolkowy o odpowiedniej diugosci.

Gdy warunki miejscowe nie pozwalaja na urzgdze-
nie takiego spustu, wowczas wykonuje sie go
w formie réwni pochytej, aby pozbawi¢ bele ener-
gii kinetycznej na krotszej drodze. Niekiedy spu-
sty w ogole daje sie ptaskie bezrolkowe, jednakze
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pod duzym katem nachylenia. Grawitacyjny spa-
dek powinien wynosi¢ 2—4°/o w zaleznos$ci od kon-
strukcji i wykonania trasy rolkowej oraz w zalez-
nosci od stanu beli. Szeroko$¢ rolkowego transpor-

tera odpowiada szerokosci beli. Skrety toru rol-
kowego winny posiada¢ zaokraglenie mini-
mum 2,5 m.

Urzadzenie grawitacyjnego transportera rolko-

wego przedstawiono na rys. 6.

Rys. 7

Dostawa baweiny bel za pomoca transportera
tasmowego

Tasmowy transporter stanowi najbardziej wydaj-
ne urzadzenie do transportu bel baweiny. Jego
urzadzenie i budowa sg nieskomplikowane. Uzy-
cie tasmowego transportera jest mozliwe, gdy stru-
mien materialowy biegnie prostolinijnie lub przy
jednym zakrecie toru. W ostatnim przypadku
urzadzenie to sktada sie z dwéch tasmowych tran-
sporterow, zmontowanych wzgledem siebie pod ka-
tem 90°.

Transportery tasmowe (p. rys. 7).dopuszczajg tak
poziome, jak i pochyte potozenie trasy, jednakze
o0 pochyleniu nie wyzszym od 18° i tylko w wyjat-

kowych przypadkach zezwalajg na spad do 22°.
Trasa robocza tasmy biegnie prostoliniowo lub po
krzywej jo promieniu 50m (minimalnie). Odstep
miedzy rolkami wynosi 300—350 mm. Szerokos$¢
tasmy powinna byé rowna szerokosci beli (tj. okoto
600 —700 mm) i musi by¢ tak obliczona, zeby na
obracajace sie rolki nie owijaty sie bawetna Iub
opakowanie beli.

Moc potrzebna dla uruchomienia tasmowego
transportera zalezy od szybkosci tasmy, odlegtosci
miedzy belami na roboczej diugosci transportera,
pochylenia roboczego odcinka i ciezaru samej beli.
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Przy duzych ciezarach, jak np. bawetnianych be-
lach, szybko$¢é moze waha¢ sie od 0,3 — 0,6 m/sek.,
dlatego i moc w tych granicach niewiele sie zmie-
nia (Srednio wynosi od 3—6 KM). Wydajnos¢ u-
rzadzenia wynosi okoto 150 bel na godzine.

Koszt urzgadzenia rowniez zalezy old miejsco-
wych warunkéw. Dla transportera o dtugosci do
50 m, z ramg o wysokosci 0,6 — 0,8 m, przy szero-
kosci tasmy 600 mm, wynosi on okoto 12— 15 ty-
siecy rubli.

Rama tasmowa transportera moze by¢é wykona-
na z metalu i z drzewa.

Dostawa bel za pomoca transportera ptytkowego

Transporter tego typu przystosowany jest-do
transportu ciezarbw w postaci sztuk. W zasadzie
dziatanie urzgdzenia niczym nie rézni sie od tran-
sportera tasmowego, jednak konstrukcje ich sa
odmienne (rys. 8).

Roboczy organ w transporterze (tasma) sktada
sie z metalowych Ilub drewnianych ptytek, przy-
mocowanych do tapek ptytkowych lub do zeliwne-
go tancucha. tancuch posiada rolkowe podpory.

Transportery plytkowe zaopatruje sie w dwa
tancuchy utozone réownolegle. Szeroko$¢ tasmy
okre$la wymiary transportowanego ciezaru. Za-
potrzebowanie mocy transportera ptytkowego jest
znacznie wieksze niz tasmowego w przyblizeniu
0 okoto 20—25°. Promien zaokraglenia drogi
w plaszczyznie pionowej praktycznie jest niewielki
1 zalezy od dtugosci tancucha. Szybkos$¢ ruchu
roboczego odcinka, a wiec i beli przyjmuje sie od
0,1 — 0,6 m/sek. Te'szybkosSci transportera ptyt-
kowego zaspakajajg wymagania wspoiczesnej tech-
niki nawet w odniesieniu do duzych przedzalni.
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Przy sredniej szybkosci 0,25 m/sek. i odlegtosci
miedzy belami 1 m, transporter moze przewiez¢
okoto 450 bel w ciggu godziny. Sa to wiec typo-
we urzadzenia o duzej wydajnosci. Transporter
ptytkowy podobnie jak tasmowy napedzany jest
za pomocg motoreduktora lub przektadni kot zeba-
tych stozkowych.

Stosuje sie takze przektadnie o paskach
wych a czasem nawet przektadnie pasowe.

klino-

Konwojer jednobelkowy

Przy duzej wydajnos$ci mieszalni, nie mniejszej
jak 6 — 8 ton na godzine, stosuje sie czesto kon-
wojer linowy lub tancuchowy. Urzadzenia te sto-
sowane sg w przedzalniach amerykanskich. Rysu-
nek 9 przedstawia schemat tego urzadzenia.

Szybkos$¢ tancucha konwojera waha sie od 2 —8
m/min, a moc potrzebna dla dziatania urzadzenia,
przy dtugosci trasy do 500 m wynosi od 1—3 KW
w zaleznosci od ciezaru i profilu belki.

Najczesciej jako belki stosuje sie tu szyny o pro-
filu dwuteowym nr 10 — 16.

Pneumatyczny transport spulchnionej baweiny

Bawetna sucha w stanie spulchnionym, zaréwno
surowa jak i farbowana, moze by¢ dostarczana do
przedzalni za pomoca transportera pneumatyczne-
go nawet przy odlegtosci przekraczajgcej 200 m.

Transporter pneumatyczny pozwala na transport
bawetny bezposrednio ze sktadu do przegréd lub do
zasilaczy trzeparek. Urzgdzenie to sklada sie
z wentylatora, przewodéw powietrznych wraz
z przetgcznikami u przegroéd.

Obstuga urzadzenia jest bardzo prosta, jezeli
liczba przegréd na jednym odcinku drogi nie prze-
kracza 10-ciu. Przez przewody powietrzne jprzeno-
si sie bawetne tylko jednego gatunku. Dopiero po
przedmuchaniu aparatury i przetgczeniu klap na
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inng przegrode mozna transportowa¢ odmienny od
poprzedniego gatunek.

Dlugos$¢é rurociggow dla transportowych urza-
dzen pneumatycznych moze wynosi¢ okoto 75 m,
Srednica za$ 280 mm, przy czym uzyskuje sie wy-
dajno$¢ w przyblizeniu 600 kg/godz., przy szybkosci
bawetny w przewodach 12 m/sek. Urzadzenie ta-
kie wymaga silnika o mocy 6 KW, przy czym wen-
tylator zbudowany jest na ci$nienie 150 mm stupa
wody.

Bawetny wilgotnej nie mozna przepuszczac przez
urzgdzenia rurowe tego rodzaju, poniewaz powo-
dowatoby to zapychanie sie przewodow. Jezeli
przewody prowadzg z farbiarni do trzepalni i prze-
biegajg przez teren niezabudowany, a temperatura
transportowanej bawetny jest po wysuszeniu zna-
cznie Wj*zsza od temperatury powietrza otaczajace-
go przewody, to nalezy zwréci¢ uwage na dobrag
izolacje przewodow, celem unikniecia zjawiska
kondensacji pary w rurach, co powodowatoby za-
nieczyszczenie baweiny.

W nowoczesnych przedzalniach transport pneu-
matyczny spulchnionej bawetny jest tanim i wy-
godnym sposobem transportu tego surowca miedzy
szczeblakiem zasilajagcym zespoilu spulchniajgcego
i trzeparka.

Nalezy zauwazy¢, ze transport pneumatyczny
z przyczyn podanych wyzej (zapychania sie prze-
wodéw) nie moze by¢ stosowany dla baweiny za-
oliwionej i zabrudzonej.

Sposo6b ten szczegdlnie nadaje sie do transportu
matych ilosci na duzych odlegtosciach (np. 100
kg/godz. na odlegtos¢ 50 m).

W tych przypadkach ten system transportu jest
najlepszy.

Transportowanie odpadow o,d maszyn
produkcyjnych

W kazdej przedzalni posiadamy tzw.:

1) odpady zwrotne,

2) krotkie wtékna przerabiane na wate i

3) odpady zaoliwione. Te ostatnie magazynuje
sie, poniewaz nie podlegajg one dalszej przerdbce
na miejscu w zaktadzie. Odpady drugiego typu
winny by¢ transportowane do oddzialu odpadko-
wego, ktory umieszcza sie zwykle w koncu budyn-
ku przedzalni w znacznej odlegtosci od miejsca
gromadzenia odpadoéw. Jezeli uwzgledni¢ wieloga-
tunkowos$¢ odpadéw i niewielkg ilos¢ kazdego ga-
tunku, to staje sie zrozumiate, ze stosowanie tran-
sportera zmechanizowanego dla ich przewozenia
nie zawsze bedzie dogodne. Jezeli natomiast gro-
madzenie i sortowanie odpadéw przeprowadza sie
bezposrednio na miejscu, tak ze ilosci poszczegdl-
nych gatunkéw beda nieznaczne, to mozna korzy-
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sta¢ zar6bwno z transporter6w pneumatycznych jak
i tasmowych oraz z grawitacyjnych transporteréw
jednoszynowych wézkowych. Typy tych urzadzen
transportowych zostaly juz wyzej opisane.

Transportowanie zwojow z trzepalni do zgrzeblarek

Zwoje dostarcza sie do zgrzeblarek najczesciej
wbézkami recznymi. Nie jest to jednak zadawalajg-
ce rozwigzanie z punktu widzenia wydajnosci pra-
cy. Procz tego system ten powoduje niszczenie po-
dtogi i jest utrudniony w waskich przejsciach od-

dziatbw. Wobec tego, ze w nowoczesnych zakta-
dach godzinne zapotrzebowanie zgrzeblarek w zwo-
je jest stosunkowo nieduze, stosuje sie tu raczej
transport za pomoca konwojeréw. Oprocz tego
przy przewozeniu zwojow na jednym i tym sa-
mym pietrze mozna korzysta¢ z wézkow przedsta-
wionych na rysunku 10.

Szeroko$¢ wozu zalezy od wymiarow zwoju.
W6z posiada zwykle koryto odrzutowe, na ktérym
opierajag sie zwoje przymocowane zawiasowo do
ramy. Odrzucanie odbywa sie w kierunku do

przodu od tylnego konca woézka. Wozki takie sa
dos¢ duze, ciezkie i mato wygodne w pracy. Stad
tez przy transportowaniu odpadéw na znaczne od-
legtosci korzysta sie z jednoszynowego woOzka.
Wozki takie posiadaja mate wymiary, co pozwala
na poruszanie sie ich nawet w waskich przejsciach.
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W przypadku koniecznosci przewozenia zwojow
z jednego pietra na drugie stosuje sie dzwigi lub
specjalne wciggniki jednoszynowe. Konstrukcje
wozka i dzwigu z torem jednoszynowym pokazano
na rys. 11.

Praca tego urzgdzenia jest nastepujgca: Wozek
podjezdza do skladu, w ktérym recznie taduje sie
6 zwojow (maksymalna wysoko$¢ potozenia zwoju
wynosi 1400 mm od poziomu podtogi), obcigzony
wozek robotnik przesuwa do zgrzeblarek i rozkta-
da zwoje na stojakach.

Jezeli zgrzeblarki znajduja sie na r6znych pie-
trach, wézek przeprowadza sie do dzwigu o torze
jednoszynowym. Rozilgczajac zawiasowe przejscia
na jednoszynowym torze wiacza sie urzadzenie do
go6ry. Dojezdzajac do potrzebnego pietra taczy sie
zawiasowe przejScia z jednoszynowym systemem
pietra i woézek przewozi sie do zgrzeblarek.

Przy wytadowaniu wozka operacje przeprowadza
sie w odwrotnym porzadku. Jezeli dla wnoszenia
i opuszczania wbzka po pietrach stosuje sie specjal-
ny wciggnik pokazany wyzej na rysunku, dzwigo-
wy nie odprowadza wozka, ale calg prace na pie-
trach wykonywujg przewoznicy.

Wciggnik posiada automatyczne sterowanie elek-
tryczne, lampki sygnatowe i dzwonki. Szybkos$¢
podnoszenia i opuszczania jest identyczna jak przy
zwyktym dzwigu, maksymalne obcigzenie wyno-
si 700 kg.

Urzadzenie to jest wygodne i moze by¢ stosowa-
ne we wszystkich zaktadach wtékienniczych.

Przy transportowaniu zwojéw za pomoca tran-
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przyspieszenie ziemskie. Urzadzenie jednoszyno-
we instaluje sie przy spadku 0,01. Przy torach
diugich jednoszynowych minimalna wysokos$¢ toru
nie moze by¢ mniejsza niz 1800 mm nad poziomem
podtogi (p. rys.: 12, 13a i 13b).

Maksymalna wysokois¢ jednoszynowych torow
zalezy od konstrukcji przyczepki dla zwojow. Cho-
dzi o to, aby robotnica byta w stanie zdjg¢ zwoj
z jednoszynowej przyczepki. Nie zawsze mozna
zastosowac jednoszynowy tor wzdtuz catej dtugosci
sali zgrzeblarek przy jednym spadku wysokosci
toru. Dlatego stosowany tu bywa dzwig z nape-
dem silnikowym (rys. 14).

Transportowanie przedzy z przedzalniczych
maszyn

W wiekszosci maszyn przedze z obrgczniarek od-
wozi sie na skiad tkalni, gdzie odbywa sie jej prze-
jecie.

Niezaleznie ddi odlegtosci i skomplikowania
trasy przedze transportuje sie w skrzynkach lub
koszach na wézkach. Jeden robotnik jest w stanie
przewiez¢ na takim wozku do 6 skrzyneczek lub
okoto 100 — 150 kg przedzy za jednym razem. Je-
zeli przedzalnia i sklad znajdujg sie na roznych
pietrach, wowczas dla opuszczania i podniesienia
wozka uzywa sie dzwigu.

Niedociggnieciem tego rodzaju transportu jest
to, ze wozki niszczg podtoge pomieszczen produk-
cyjnych. Wysitek robotnika przy transporcie woéz-
ka z ciezarem musi by¢ znaczny i dlatego czesto
wymaga on wspoétudziatu drugiego robotnika.
Précz tego stosunkowo duze wymiary woézka wy-
magajg szerokich przejazdéw miedzy maszynami.
Przy niedostatecznej uwadze ze strony przewozni-
kéw wozki moga uderza¢ o maszyny i niszczyc je.
W tych warunkach wozki predko sie psujg i dlate-
go czesto znajdujg sie w remoncie. Dla zmniejsze-
nia kosztu eksploatacji stosuje sie obecnie wozki
z podnoszacg platformga. Mate wymiary wozka sg
wygodne w obstludze nawet w waskich przejsciach
zaktadu. Duza ilos¢ tych wézkdédw nie jest potrzeb-
na. Przy zaopatrzeniu ich w gumowe opony unika
sie niszczenia podtog.

sportera grawitacyjnego wykorzystywane jest K. M.
KRONIKA
Z ZYCIA STOWARZYSZENIA INZYNIEROW | TECHNIKOW PRZEMYStU WEOKIENNICZEGO
W tODZI
Na VI Zwyczajnym Zjezdzie Delegatéw Stowarzy- punkty, stanowigce stabo$¢ naszego przemystu i spo-

szenia Inzynieréw i Technikéw Przemystu Wibkienni-
czego, ktéry sie odbyt w dniu 29 czerwca br. w todzi
Kol Ambroziak Jo6zef wygtosit referat p. t. ,Postep
Techniczny w przemysle wiékienniczym*“. Ze wzgledu
na bogaty .materiat zawarty w tym referacie kroétkie
jego streszczenie wydaje sie celowe.

W historycznym okresie tworzenia zreb6w Polski
Ludowej zwotany przez Naczelng Organizacje Tech-
niczng | Kongres Technikéw Polskich byt doniostym
wydarzeniem w zyciu polskiej inteligencji technicznej.
Kongres byt aktem poteznej mobilizacji i oddania
przez polskie kadry techniczne wszystkich sit wiedzy
i umiejetnosci zawodowych w stuzbe Panstwa Ludo-
wego.

Wtedy to na X Il Sesji Kongresu wygtoszono 6 refe-
ratow, w koérych mys$l przewodnia prowadzita w kie-
runku realizacji postepu technicznego w przemysle
Witékienniczym. W referatach tych wskazano gtéwne

soby ich usuniecia.

Zachodzi jednak teraz pytanie, czy Swiat techniczny
przemystu widkienniczego zrealizowal programowe
zatozenia wytyczone na | Kongresie Technikéw w ro-
ku 1543 w Katowicach? Nalezy stwierdzié¢, ze tak. Rea-
lizujagc wytyczne Kongresu w okresie sze$ciolatki prze-
myst wiékienniczy moze poszczyci¢ sie catym szere-
giem osiagnie¢ na odcinku techniki i jej postepu. Mie-
dzy innymi przemyst witdékienniczy wzbogacit sie o in-.
stytucje przemystowa, posiadajaca kapitalne znaczenie
dla rozwoju, jaka jest Centralny Zarzad Przemystu
Budowy Maszyn Wibékienniczych wraz z jego zaktada-
mi. Dzieki temu budujemy wtasne zgrzeblarki, przewi-
jarki, krosna automatyczne i szereg innych maszyn
witékienniczych.

Na Kongresie katowickim zalozono, ze poprzez ra-
cjonalizacje pracy wtdkniarzy, podniesiona zostanie
wydajnos$¢ ludzi i maszyn. | te walke Swiat techniczny
wygrat.
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Zgodnie z zalozeniami Kongresu zorganizowany zo-
stat Gtowny Instytut Widkiennictwa, W ktérym nasi
aktywisci Stowarzyszenia, technicy i inzynierowie roz-
pracowuja procesy technologiczne i prowadzg naukowe
badania doswiadczalne.

Kadry inzynieryjno-techniczne realizuja zatozony ha
Kongresie katowickim dtugofalowy plan inwestycyjny
dla catego przemystu widkienniczego.

Jednym stowem, trudno wymieni¢ wszystkie osigg-
niecia $wiata technicznego przemystu widkienniczego
na przestrzeni lat 1946— 1952 na polu techniki. W okre-
sie samego roku 1951 i pierwszego kwartatu 1952 zgto-
szone i zrealizowane pomysly racjonalizatorskie przez
cztonkéw Stowarzyszenia przyniosty naszej gospodarce
okoto 20 milionéw ztotych oszczednos$ci. Trzeba dodaé,
ze poza inzynierami i technikami pracuja réwniez na
polu wynalazczo$ci mistrzowie, podmistrzowie, prosci
robotnicy i rzemieS$lnicy, ktérzy swoimi drobnymi po-
mystami, powstajgcymi pod wplywem oddziatywania
cztonkéw Stowarzyszenia powaznie powiekszyli sume
20 milion6éw ztotych.

Nie ulega watpliwos$ci, ze zdecydowana walka o po-
step techniczny bedzie nadal naczelnym hastem w pra-
cy inzynieréw i technikéw przemystu wtékienniczego.
A zadania ktore stojg przed nimi nie sa mniejsze od
tych ktére juz szcze$liwie wykonali. Dadzg sie one
uja¢ w nastepujgce punkty:

1 Przemyst witékienniczy posiada ztozong i dos¢
skomplikowang technologie produkcji. Gotowa tkani-
na powstaje w trzech réznych procesach technologicz-
nych; przedzenie, tkanie i wykonAczanie. Pierwsze dwa
to procesy mechaniczne, trzeci za$ przebiega w sferze
chemicznej i mechanicznej. Z powyzszego wynika na-
czelne zadanie. Nalezy nastawi¢ sie na maksymalne
usprawnienie mechaniki i chemii, co spowoduje wyzszg
jako$¢ produktu i obnizenie kosztéw wytwarzania.

2. Waznym zagadnieniem jest rowniez wtasciwa or-
ganizacja pracy w zakladzie. Pamieta¢ nalezy, ze przez
dobrg organizacje pracy podnosi sie jej wydajnos¢.

3. Do inzynieréw i technikéw nalezy stanowcze za-
prowadzenie porzadku i dyscypliny w technologii, w
pracy i w produkcji. Zdarzato sie czesto, ze niewyko-
nanie zadan produkcyjnych spowodowane byto bra-
kiem zelaznej dyscypliny w organizacji pracy perso-
nelu technicznego.

4. Stawia sie przed kadrami technicznymi giebokie
zainteresowanie sie metodami pracy przodujgcych ro-
botnikéw, osiggajacych tatwo wysokie wykonanie norm
produkcyjnych. Trzeba przestudiowaé czynno$ci tych
ludzi i najlepsze z nich przenies¢ na innych robotni-
kow.

5. Wtasciwe wykorzystanie technik6w normowania
w zaktadach moze przynies¢ nieocenione korzys$ci po
linii wzrostu wydajnos$ci, zmniejszenia sit roboczych na
danym odcinku i podniesienia zarobkéw zatogi.

6. Postep techniczny bedzie wynikiem dobrej konr
serwacji maszyn, ich obstugiwania i surowej dyscypli-
ny technologicznej.

7. Wzmozone remonty parku maszynowego i zdecy-
dowana poprawa ich iakos$ci, to droga do rekonstrukcji
naszego przemystu. Sprawa dobrych remontéw winna
znalez¢ peine zrozumienie u wszystkich cztonkéw Sto-
warzyszenia i wywota¢ daznos¢ do dokladnego ich
wykonywania.

8. Nie ma postepu technicznego bez rozwijania me-
tody inz. Kowalowa i innych metod usprawniajgcych
prace. Dlatego to stawia sie przed catym Swiatem tech-
nicznym przemystu wiékienniczego hasto: Pogitebiaé
i rozszerza¢ nowe metody pracy poprzez szkolenie
i doszkalanie; pogtebia¢ i rozszerzaé metode inz. Ko-
walowa. Wprowadzi¢ jg w przedzalniach i wykonczal-
niach, na wydziatach mechanicznych i ruchu, stowem
we wszystkich decydujgcych w zaktadzie witokienni-
czym miejscach pracy.

9. Postep techniczny osigga sie réwniez poprzez ma-
ta mechanizacje._Jak wielkie pole do popisu ma $wiat
techniczny np. na odcinku zmechanizowania transpor-
tu wewnatrzzaktadowego? lle energii ludzkiej niszcze-
je przy dotychczasowym systemie pracy? A przeciez
rozwoj przemystowy kraju wymaga coraz wyzszego
cenienia energii ludzkiej coraz ekonomiczniejszego jej
zuzywania,
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10. Rozwija¢ natezy nadat prace zespolowg w pro-

dukcji. Tak jak naukowa metoda pracy stanowi¢ moze
podwaliny postepu technicznego — podobnie zespoto-
wos¢ w produkcji moze przy$Spieszy¢ jego realizacje.

To sa gtéwne zadania jakie zostaly postawione przed
inzynierami i technikami przemystu wtékienniczego ha
VI Zwyczajnym Zjezdzie Delegatéw Stowarzyszenia
w referacie kol. J. Ambroziaka,

Z DZIALALNOSCI ODDZIALOW TERENOWYCH

W miesigcach maju i czerwcu br. odbyty sie w po-
szczegblnych Oddziatach Stowarzyszenia Zwyczajne
Walne Zebrania Cztonkéw, na ktérych dokonano ana-
lizy dotychczasowych osiggnie¢ oraz wytyczono plany
na najblizszg przysztosé.

Charakterystyka dziatalnosci
jest nastepujaca.

niektérych Oddziatéw

Oddziat w Bielsku wykazat w okresie sprawozdaw-
czym aktywnos$¢ niemal na kazdym odcinku pracy.
Odbywano okresowe narady majace na celu podnie-
sienie aktywnos$ci Két Zaktadowych. Otoczono czynng
opieka Kluby Techniki i Racjonalizacji wprowadzajac
state dyzury w lokalu Stowarzyszenia. Organizowano
narady —e konferencje zi udziatem przedstawicieli nau-
ki, racjonalizatoréw i przodownikéw pracy. Szkolono
i doszkalano personel majsterski i robotniczy.

Wynikiem dojrzato$ci organizacyjnej Oddziatu w
Bielsku byto powierzenie mu zadania zorganizowania
Powiatowegcj Oddziatu N. O. T. w Bielsku.

Wiaczajgc sie do zadan spoteczno-politycznych czton-
kowie Oddziatu czynnie wspétdziatali w akcji Plebi-
scytu Pokoju i popularyzacji projektu Nowej Konsty-
tucji.

Oddziat w Prudniku jeden z najmiodszych Oddzia-
t6w moze sie poszczyci¢ powaznymi osiggnieciami. Mi-
mo trudnosci zorganizowano tam 10 K6t Zaktadowych.
W akcji szkoleniowej oraz przy wprowadzeniu metody
inz. Kowalowa uzyskano zadowalajgce wyniki w po-
staci wzrostu wydajnosci.

Zarzagd Oddziatu Prudnik na wezwanie Zarzadu
Gitéwnego jako pierwszy zawiadomit o wigczeniu sie
do akcji zobowiazan z okazji 8 Rocznicy P. K. W. N.
Z akcii zobowigzaniowej dla uczczenia 60 rocznicy uro-
dzin Prezydenta B. Bieruta oraz Swieta 1 Maja uzy-
skano ponad 1 milion ztotych oszczednosci.

Oddziat w Krosnie z koniecznos$ci ograniczyt sie w
dziatalnos$ci swej do prac nai jednym zaktadzie w Kro-
$nie. Jednakze rozwinat on szerokg dziatalnos$¢ tak na
odcinku szkoleniowym jak i niesienia czynnej pomocy
racjonalizatorom. Roéwniez w akcji zobowigzaniowej
Oddziat w Kros$nie stanat cho¢ w skromnym zakresie,
na wysokos$ci zadania.

Oddziat w Czestochowie ograniczyt sie do zorga-
nizowania Q Kot Zaktadowych, ktéryct) praca niestety
nie data takich wynikéw jakie byty przewidziane pro-
gramem nrac i jakich nalezato oczekiwa¢ w tak duzym
Srodowisku technicznym.

Oddziat w Sosnowcu prowadzit swa dziatalno$¢ na
3 zaktad,sch pracy, organizujac Kota Zakladowe, gdzie
na naradach roboczych i zebraniach z racjonalizatora-
mi®* wygtaszane byly odczyty, nadestane z Zarzadu
Gtéwnego. Nalezy przypuszczaé, ze nowo wybrane
Wiadze Oddziatu wzmoga dziatalno$s¢ w kierunku zak-
tywizowania swej pracy i wilgczg sie do planowych
zadan nakre$lonych programem.

Charakteryzujagc prace Oddziatdw, Generalny Sekre-
tarz kol. Ostrowski stwierdzit w swym sprawozdaniu
na VI Walnym Zjezdzie Delegatéw Stowarzyszenia,
ze aktywno$¢ Oddzialbw w okresie sprawozdawczym,
pomimo ofiarnych wysitkow jednostek, ogodlnie biorgc
w poréwnaniu z wytknietymi celami i narastajgcymi
zadaniami nie zawsze byta dostateczna. Ambicjg Za-
rzagdéw Oddziatéw powinno byé wyszukanie przyczyn
powodujgcych zahamowanie nalezytej dziatalnosci,
a tym samym znalezienie drogi, kté6ra umozliwi reali-
zacje petnych zamierzen zwigzanych z przedtermino-
wym wykonaniem trzeciego roku Planu 6-letrdego.
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Rok VI. Nr 10

KOMUNIKATY

W wyniku dorocznych Walnych Zebran Sekcji Ltédz-
kiego Oddzialu Stowarzyszenia na Przewodniczgacych
zostali wybrani nastepujacy koledzy:

Sekcja Przedzalnictwa — kol. Denys Leon

Sekcja Tkactwa — kol. Zajkiewicz Henryk

Sekcja Farb.-Wykonczaln. — kol. Orzet Mieczystaw

Sekcja Ruchu i Energet. — kol. Korasiewicz Jan

Sekcja Odziezownictwa — kol. Switoniak Jézef

Sekcja Dziewiarstwa —e kol. Solecki Wiktor

Sekcja Ekonomiki — kol. Tybor Ignacy

Uchwalg Zarzagdu Gtéwnego Sekcja Ruchu i Energe-
tyki z dniem 1 lipca br. podzielona zostata na Sekcje
Energetyki i Sekcje Mechaniki.

Apeluje sie do zainteresowanych kolegéw o deklaro-
wanie przynaleznos$ci do jednej z nich.

KRONIKA PKN

Normy ustalone w grudniu 1951 r.

C-04505 —e Chemiczne badania i proby. Pobieranie
prébek i przygotowanie $redniej prébki laboratoryj-
nej. Wytyczne dla produktéw ciekiych.

D-04706 — Barwniki siarkowe. Barwienie porow-
nawcze.
Polski Komitet Normalizacyjny zawiadamia, ze

w listopadzie i grudniu 1951 r. wyszty drukiem naste-
pujace Polskie Normy:

P-64721 — Maszyny witokiennicze. Oczka prowa-
dzgce przedzarek mokrych do wtdékien tykowych.

P-65826 «— Maszyny witokiennicze. Zespoly gra-
niak6w topatkowej maszyny nicielnicowej. Zespoty-

P-65940 —m Maszyny wtbékiennicze. Wzornice ma-
szyny nicielnicowej dwuskokowej. Zespoly.

P-65947 — Maszyny witbkiennicze. Karby wzorni-
cowe drewniane wzornicy maszyny nicielnicowej
dwuskokowej.

P-66040 — Maszyny witokiennicze.
pem do preta goncowego.

P-67151 — Maszyny witdkiennicze.
wa do stebnéwki ptaskiej.
C-80047 — Odczynniki.
gotowanie $redniej probki

Sprezyna z czo-
Ptytka $ciego-

Pobieranie probek i
laboratoryjnej.

przy-

C-83030 — Produkty organiczne. Chloronaftalen
techniczny.

C-84051 — Produkty nieorganiczne. Kwas siarkowy
techniczny.

C-84064 — Produkty
wy techniczny.

nieorganiczne. Chloran sodo-

P-62500 — Narzedzia do maszyn witdkienniczych.
Hak zgrzeblarski.
P-62507 — Narzedzia do maszyn widékienniczych.

Nabijak zeboéw wilka zgrzeblaka.

P-62834 — Maszyny wtokiennicze. Panewki
kowe wahliwe zgrzeblarek watkowych.

P-62835 — Maszyny wtékiennicze. Gniazda tozysko-

tozys-

we proste watkéw roboczych i zwrotnych.

P-63803 — Maszyny witdkiennicze. Denka skrajne
bebnéw napedowych przedzarki wézkowej obrgczko-
wej i skrecarki.

P-63806 — Maszyny witokiennicze. W atki bebnow

napedowych przedzarki wézkowej, obragczkowej i skre-
carki.

P-64715 — Maszyny wibokiennicze. Krazki gumowe
dociskowe rozciggajace przedzarek mokrych do wté-
kien tykowych.

P-64720 — Maszyny witdkiennicze. Miseczka wrze-
ciona natykowego do wtékien tykowych.

REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY

Wt Z.
P-65827 — Maszyny widkiennicze. Graniaki topat-
kowej maszyny nicielnicowej.
P-66041 — Maszyny wtékiennicze. Sprezyny z
gniazdem, do preta goncowego.
Normy ustalone w styczniu 1952 (Wiadomosci PKN
zeszyt 3/52).
PN/C-04504 «— Chemiczne badania i proby. Pobie-

ranie prébek i przygotowanie $redniej probki labora-
toryjnej. Wytyczne dla produktow potciektych, mazi-
stych i ciastowatych.

PN/E-02030 — Normalne natezenia oSwietlenia przy
oswietleniu elektrycznym.

C-04506 — Chemiczne badania i proby. Pobieranie
préobek i przygotowanie S$redniej probki laboratoryj-
nej. Wytyczne dla produktéw sypkich.

C-04508 —e Chemiczne badania i préby. Pobieranie
prébek i przygotowywanie S$redniej prébki laborato-
ryjnej. Wytyczne dla produktow w kawatkach.

C-04702 — Barwniki. Oznaczanie stopnia (rozdrob-
nienia.

C-04703 — Barwniki bezposrednie, kwasowe i kwa-
so-chromowe. Oznaczanie czeSci nierozpuszczalnych.

C-04707 — Barwniki i pétprodukty do wyrobu bar-
wnikéw. Pobieranie prébek i przygotowanie S$redniej
prébki laboratoryjnej.

C-60008 — Chemiczne badania i
do pobierania prébek.
ktych.

C-60009 — Chemiczne badania i
do pobierania prébek. Zgtebniki do produktow pot-
ciektych, mazistych i ciastowatych.

C-60010 — Chemiczne badania i
do pobierania prébek. Zgtebniki
kich i w kawatkach.

C-77047 — Przetwory tluszczowe.
cze sodowe.

M-69210 — Butle do gazéw. Oznaczanie barwami.

N-03010 —- Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy
wybor sztuk do prébek.

proby. Przyrzady
Zgtebniki do produktéow cie-

préby. Przyrzady
préby. Przyrzady
do produktéw syp-

Mydto witékienni-

P-63801 — Maszyny witdkiennicze. Bebny napedo-
we przedzarki woézkowej, obrgaczkowej i skrecarki.
Zespoly.

P-63802 — Maszyny witokiennicze. Plaszcze blasza-
ne bebnéw napedowych przedzarki wézkowej obrgcz-
kowej i skrecarki.

P-63804 — Maszyny witdkiennicze.
niajaca bebny napedowe przedzarki
raczkowej i skrecarki.

P-82836 — Maszyny wtokiennicze. Gniazda tozysko-
we skosne watkéw roboczych w zwrotnych.

Detka usztyw-
woézkowej, ob-
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NACZELNEJ ORGANIZACJI TECHNICZNE]J

WARSZAWA, Czackiego 3/5 — posiada

CZYTELNIE
CZA SOPI SM

obejmujaca 800 tytutdéw czasopism technicznych.

BIBLIOTEKE
PODRECZNA

z dziatami:

encyklopedii w 450 voluminach
stownikow w 150
podrecznikow
podstawowych w 500 "

w ilosci 8000 volumindw obejmujac wydawnictwa techniczne,
techniczno - gospodarcze i literature marksistowska.

”
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PUBLIKACJAMI TECHNICZNYMI POLSKIMI I ZAGRANICZNYMI,
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BIBLIOTEKI ODDZIALOWE NOT w
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GDANSKU OLSZTYNIE
GLIWICACH PLOCKU
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KIELCACH SZCZECINIE
KRAKOWI IE WROCLAWIU

Sg zaopatrzone
w najnowszg literature techniczng polska i zagraniczng
posiadaja
ksiegozbiory, obejmujgce wydawnictwa techniczno - gospodarcze, ogolne,
techniczne i branzowe oraz literature marksistowska,

sg dobrze zaopatrzone w techniczne czasopisma polskie i zagraniczne, w szczegolnosci radzieckie.



Cena nru zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ksigzki:

Astanowa M.: Wiékno, nici i tkaniny ze szkia,
ttum. z ros. S. Dowgielewicz, 1950, str. 95,
zt 1350

Bakun N., Tregubowa B., Ivanowa-Czencowa A.:
Organizacja kontroli technicznej w tkal-
niach Iniarskich, ttum. z ros. O. Norewicz,
1951, str. 144, zt 32—

Borodowski M. S., Lenczewska I|I. I.: Budowa
i obstuga krosien kortowych, ttum. z ros.
A. Ekerkunst, 1952, str. 165, zt 19—

Debicki C.: Wyprawa Inu w zaktadzie roszarni-
czym, 1952, str. 145, zt 17—

Dominikiewicz M.: Podstawy farbiarstwa, tom |
— Podstawy teoretyczne, wyd. Il, 1950,
str. 352, zt 36—

Fabrykacja wiokien sztucznych sposobem wi-
skozowym (praca zbiorowa pod redakcjg
A. Borynca), 1952, str. 392 zt 44.—

Falkowski J.: Proces suszenia w zaktadach ro-
szamiczych, ttum. z ros. B. Tumalewicz,
1951, str. 68, zt 6—

Hulewicz D.: Wplyw grubosci todygi Inu na bu-
dowe i zawartos¢ widkna, 1952, str. 91,
zt 12—

Kastner H.: Poradnik przedzalnika bawemny,
ttum. z niem. T. Filipczynski, 1951, str. 128,
zt 1250

Kirsztiejn B.: Marceryzacja tkanin bawetnia-
nych, tlum. z ros. W. Plachecki, 1952,
str. 108, zt 10—

Kokorin W.: Przedzarka obrgczkowa (Budowa,
regulacja, remont) ttum. z ros. B. Beuth,
1951, str. 128, zt 15—

Kontrola roztworéw zwilzajacych metoda ozna-
czania pH (praca zbiorowa pod red. A. Troi-
ckiego), ttum. z ros. B. Beuth, 1951, str. 20,
zt 4.20

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

Kniat J., Rozental S.: Analiza jakosciowa i ilo-
sciowa z zakresu widkiennictwa, 1950,
str. 225, zt 29—

tobzin R.: Usprawnienia organizacyjno-tech-
niczne w tkalni, ttum. z ros. S. Wrede,
1951, str. 32, zt 12—

Mokoszew N.: Analiza brakéw w wykonczalni-
ctwie tkanin bawetnianych, ttum. z ros.
J. Wajntraub, S. Raczynski i S. Rozental,
1951, str. 322, zt 33—

Pawtow N.: Zuzytkowanie odpadkow przy prze-
dzeniu bawelny, tlum. z ros. S. Werner,
1951, str. 40, zI'. 7.30

DO NABYCIA W KSIEGARNIACH

Pikowski G. Przedzalnictwo Inu, ttum, z ros.
B. Beuth, 195z, ser. 362, zt 60—

Pikowski G.: Budowa i obstuga przedzarek Iniar-
skich. ttum. z ros. B. Beuth, 1951, str. 208,
zt 1850

Ptachecki W..: Uszkodzenia w tkaninach bielo-
nych, 1952, str. 33, zt 4—

Preiss K.: Czynniki wptywajgce na roGwnomier-
nos$¢ przedzy bawetnianej, 1950, str. 36,
zt 9.—

Preiss K., Malinowski L.: Przedzalnictwo bawet-

m» ny. Przygotowanie, 1952, str. 476, zt 66.—

Schilling E., Muller W.: Len, ttum. z niemiec-
kiego S. Dowgielewicz, 1951, str. 335,
zt 39—

Stachanowskie metody i organizacja pracy
przy przewijaniu przedzy, ttum. z rosyj-
skiego S. Werner, 1952, str. 69, zt 6.—

Szwyriew S.: Automatyczna regulacja krochma-
Ie*lrki, ttum. z ros. S. Werner, 1951. str. 60,
zt 7—

Teoria przedzalnictwa (praca zbiorowa pod
red. W. Zotikowa) ttum. z ros. opracowano
w  Giébwnym Instytucie Wibkiennictwa,
tom I, czes¢ 1 — 1950, str. 320, zt 22.50;
czes¢ 2 — 1951, str. 360, zt 30—

Turski J. S., Demel Cz., Gierlach J., Majzner J.,

Tarchalski B.; Barwienie barwnikami bezposred-
nimi (Chemia stosowana), 1952, str. 259,
zt 68—

Wzorcowe metody badania trwatosci wybar-
wieh (praca zbiorowa — Laboratorium
Kolorystyczne Politechniki Warszawskiej),
1950, str. 51, zt 7.50

ROZNE

Bartaszew L.: Transport wewnetrzny w zakla-
dach przemystowych tlum. z ros. B. Ma-
czewski-Rowinski 1950, str. 109, zt 840

Budowa maszyn. Projektowanie zakladow
przemystowych. Poradnik encyklopedycz-
ny. Praca zbiorowa, ttum. z ros. 14 tomu
.Maszinostrojenija“ z wydania Maszgiz,
1951, str. 534, zt 195—

Dubinski P., Kostin J.: Transport w zakladach
przemystowych, ttum. z ros. T. Sawicki i A.
Nierenski, 1950, str. 349, z. 22.50

Niebroj S.: Razenia elektryczne, 1951, str. 123,
zt 16.50

Oszczedna gospodarka weglem (praca zbiorowa),
1951, str. 338, zt 38—

Wyktady z dokumentacji naukowo-technicznej
praca zbiorowa pod red. T. Zamoyskiego —
Gtéwny Instytut Dokumentacji Naukowo-
Technicznej) 1951, str. 144, zt 11—

TECHNICZNYCH DOMU KSIAZKI



