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Wyższe alkohole z węglowodorów naftowych.
Obtention des alcools supérieurs en partant des carbures de pétrole.

Stanisław PILAT i Józef W INKLER.

Część I.

Laboratorjum Technologji Nafty Politechniki we Lwowie.

(Nadeszło 7 grudnia 1928).

Pobudką do rozpoczęcia studjów nad pro­
blemem podanym w tytule były wrażenia z po­
dróży po Stanach Zjednoczonych (we wrześniu 
1926) jednego z nas, który dzięki uprzejmości 
firm naftowych i techników amerykańskich 
w szczególności zaś firmy Arthur D. Little za­
poznał się z najnowszemi wynikami prac tech­
nicznych i laboratoryjnych w tej dziedzinie. O ka­
zało się, że Amerykanie coraz więcej starają się 
wyzyskać nienasycone węglowodory, zawarte 
w gazach, pochodzących z urządzeń krakowych, 
przyczem najważniejszym dotąd krokiem do ich 
racjonalnej utylizacji jest przemiana na wyższe 
alkohole alifatyczne.

Na tej drodze otrzymuje się już obecnie 
znaczne ilości alkoholu izopropylowego, drugo- 
i trzeciorzędnego butylowego, amylowego etc., 
które pod nazwą „Petroholu“ znajdują w przemy­
śle chemicznym obszerne zastosowanie *),2) , !) , 4).

Jak wspomnieliśmy, otrzymuje się powyższe 
alkohole na drodze przemysłowej jako produkt 
uboczny przy fabrykacji benzyn przez krako­
wanie ciężkich olejów, mimo to jednak w lite­
raturze naukowej znajdujemy bardzo szczupłe 
i nieliczne studja nad tym problemem. Obszerna

‘) The AliphaticTertiary Alcohols and their Industriale 
Possibilities H. D a v i s  and N. M u r r a y  Ind. Eng. Chem. 
18. 844. (1926).

2) The Opportunity for Research in Aliphatic Che­
mistry Ind. Eng. Chem. 18. 262, (1926)

s) Petroleum 22. 24. (1926).
4) Higher alcohols from petroleum olefins. W. W. 

C l o u g h  and C.  O.  J o h n s .  Ind. Eng. Chem, (1923).

Przem ysł Chem iczny. Z . 8/1929.

literatura, dotycząca tematu krakowania, zaj­
muje się tylko problemem otrzymywania, bądźto 
benzyn, bądźto węglowodorów aromatycznych. 
Pobieżnie tedy wspomina o zawartości węglo­
wodorów nienasyconych w pozostających ga­
zach i o możliwości ich przemiany na alkohole 
według znanej reakcji ze stężonym kwasem siar­
kowym.

Przeciwnie nawet wszystkie dotychczasowe 
usiłowania idą w tym kierunku, aby otrzymać 
najwięcej benzyny, zaś tworzenie się gazów, 
mających zastosowanie *), przeważnie jako ma­
terjał opałowy, możliwie zmniejszyć.

Idąc w tym kierunku, udoskonalono cały 
szereg systemów krakowania, mających na celu 
jedynie otrzymanie jak największej ilości ben­
zyny, zaś tworzącego się równocześnie gazu 
nie przerabiano, albo też, jak już wspomnie­
liśmy, w ograniczonym zakresie uzyskiwano 
z niego wyższe alkohole.

Z tego to powodu systemy krakowania we 
fazie ciekłej (C r o s s ,  D u b b s ,  T u b e  and 
T a n k ,  H o l m e s - M a n i e y ,  J e n k i n s  etc.), 
dające dobre wydatki benzyny, a stosunkowo 
mało gazu, znalazły dotychczas największe roz­
powszechnienie w przeciwieństwie do systemów 
krakowania we fazie parowej, dających mniej 
benzyny, a o wiele więcej gazu2).

’) Służą one do ogrzewania urządzenia krakowego.
2) W. F. R i t t  man,  D u t  t o n  and D e a n .  Manu­

facture of Gasoline. Bureau of Mines Bulletin 114. W a­
shington 1916.

1
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Schemat J.

Dopiero w ostatnich kilku latach, gdy po­
znano szczególne własności antidetonacyjne ben­
zyn, pochodzących ze systemów krakowania 
we fazie parowej (są to benzyny wysoce aro­
matyczne), poczęto interesować się poważnej, 
mimo większych kosztów produkcji, tą zanie­
dbaną dotąd gałęzią fabrykacji. Rzecz oczy­
wista, że chcąc sprostać konkurencji, musiano 
jak najkorzystniej zużytkować znaczne ilości 
powstającego gazu, co do pewnego stopnia 
znalazło swe rozwiązanie przedewszystkiem w sy­
stemie krakowania w fazie parowej firmy A r­
thur Little ') , w którym obok antidetonacyjnej 
benzyny otrzymuje się 2 — 3 % wyższych alkoholi 
alifatycznych.

W obec znacznie wyższej wartości alkoholu2) 
w porównaniu z benzyną nasunęło się zagad­
nienie z n a l e z i e n i a  w a r u n k ó w  k r a k o w a ­
ni a,  d a j ą c y c h  m o ż l i w i e  n a j w y ż s z y  wy ­
d a t e k  a l k o h o l i  — a więc produktu dotych­
czas otrzymywanego tylko ubocznie przy pro­
dukcji benzyny. Pracę w tym kierunku, rozpo­
czętą w listopadzie 1926, zakończyliśmy w r. 1927, 
jednak z powodów od nas niezależnych — do­
piero teraz możemy podać otrzymane wyniki.

Dotychczasowe doświadczenia techniczne 
wykazały, że, 0 ile chodzi o produkcję alko­

holi, to z dwóch zasadniczo różnych systemów 
krakowania we fazie ciekłej i fazie parowej, 
ten ostatni łatwiej prowadzi do celu, gdyż, jak 
wspomnieliśmy, otrzymuje się tutaj o wiele 
więcej gazu niż przy pierwszym. Również tego 
rodzaju gaz, jak wynika np. z prac prof. S m o ­
l e ń s k i e g o 1) lub Z a n e t t i e g o 2), zawiera 
znaczniejszy procent węglowodorów nienasyco­
nych, niż pochodzący z systemu krakowania 
we fazie ciekłej.

W  pierwszym rzędzie postanowiliśmy zna­
leźć zależność wydatku alkoholi od tempera­
tury krakowania we fazie parowej.

C z ę ś ć  d o ś w i a d c z a l n a .

Jako materjału wyjściowego użyliśmy oleju 
gazowego o następujących własnościach:

d 1 5 -0 -8 7 6  
V 2 0 -2 .0 5 °  E 
p. zap.—82° (Markusson) 
L. jodowa—12'2% (Wiis) 
p. stygf.— 18° 
siarka — 0 ‘15% (Eschka)

dystylacja:
2 2 1 °

do 2 5 0 » -  6% 3 6 0 °-8 9 %
2 7 5 ° -1 5 %  370°—92%
300"—41% 380°—94%
325°—62% 390“—96%
3 5 0 °-8 4 %  400°—97%

‘) Stosowanym w rafinerji w Barnsdall.
2) Np. cena obecna za 98% „Petrohol“ wynosi loco 

Hamburg- 44 doi. za 100 kg.

który kroplami spływał do kolby, utrzymywanej 
przy stałej temperaturze o 10— 20° wyższej od 
temperatury końcowej wrzenia oleju gazowego ;

>) Przemysł Chem. 5. 73, 261, 237 (1921). 6. 250, 
281 (1922).

3) J .  Ind. Eng. Chem. 8. 6 7 4 -6 7 8  (1916).
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Schemat I.

w niniejszym wypadku była to tempera­
tura 420° *). W  tych warunkach olej wprowa­
dzany w tak małych ilościach do suchej kolby 
natychmiast parował i wchodził do rury, umie­
szczonej w piecu elektrycznym. Przez odpo­
wiednią regulację, można było temperaturę pieca 
utrzymywać w stałej temperaturze w granicach 
± 5 ° .  Tutaj pary oleju gazowego, na drobno ziar­
nistym materjale wypełniającym, ulegały rozkła­
dowi i wchodziły do ciepłego kondensatora, 
t. j. kolby metalowej, umieszczonej w łaźni 
piaskowej ogrzanej do 200°. W  kolbie konden- 
sowały się części ciężkie, zaś lekkie składniki 
po przejściu przez chłodnicę, spływały do od­
bieralnika. Za odbieralnikiem znajdowały się 
jeszcze trzy wieże, wypełnione węglem aktyw­
nym, który absorbował resztę lekkiej benzyny. 
Zkolei gaz nieskondensowany przechodził przez 
trzy płóczki spiralne z kwasem siarkowym 
i wreszcie po przejściu ostatniej wieży odkwa­
szającej i U- rurki  kontrolnej z węglem aktyw­
nym wchodził do gazomierza.

Aparatura widoczna na schemacie 1 skła­
dała się z następujących elementów:

U góry znajdował się rozdzielacz kalibro­
wany o pojemności 1 litra. Stąd spływał olej 
grubościennym wężem gumowym przez wentyl 
jednokierunkowy i kroplomierz do kolby o po­

*) Wybraliśmy ten rodzaj wprowadzania materjału 
zamiast bezpośredniego wkraplania do przestrzeni reak­
cyjnej celem uniknięcia zanieczyszczenia jej asfaltem lub 
koksem.

jemności 11/2 li­
tra. Dolna część 
kolby była cy­
lindryczna, stalo­
wa, o ścianach 
na 4 milimetry. 
Umieszczona ona 
była w łaźni oło­
wianej , dobrze 
azbestem i ce­
głami izolowanej 
i ogrzanej do 
temperatury 420°. 
Górna część kol­
by była miedzia­
na, owinięta kil­
kakrotnie sznu­
rem azbestowym. 
Kształtem przy­
pominała ona kol­

bę Claissenowską. Do dna kolby sięgała wąska 
rurka, którą spływał kroplami olej. Oddalenie 
końca tej rurki od dna wynosiło około 6 cm. 
Kolba była zaopatrzona jeszcze w manometr 
i w pochewkę na termometr, który mierzył tem­
peraturę uchodzących par olejowych. Wdalszym 
ciągu kolba była połączona holendrem z że­
lazną rurą, długą na 1 m o średnicy wewnętrz­
nej na 20 mm. Rura była umieszczona w piecu 
elektrycznym. Wewnątrz pieca w połowie części 
ogrzewanej elektrycznie tkwił wycechowany 
pyrometr elektryczny (żelazo-konstantan) połą­
czony z pyrometrem kompensacyjnym, umie­
szczonym w lodzie i milivoltmetrem. Również 
do wnętrza rury reakcyjnej na 8 cm w głąb 
pieca sięgała pochewka, w której tkwił termo­
metr, służący do mierzenia temperatury ucho­
dzących par z rury reakcyjnej. Drugi koniec 
rury reakcyjnej był połączony z drugą kolbą 
metalową o pojemności 1 litra, umieszczoną 
w łaźni piaskowej, utrzymywanej przy tempe­
raturze 200°. Kolba była zaopatrzona w po­
chewkę na termometr, mierzący temperaturę 
płynu. Również łaźnia piaskowa, podobnie jak 
przy pierwszej kolbie, była zaopatrzona w ter­
mometr. Aż do dna kolby sięgała wąska rurka 
(odstęp końca rurki od dna wynosił 1— 2 mm), 
przy pomocy której wyciągano jeszcze gorący 
płyn i wytłaczano go z powrotem do rozdzie­
lacza, gdzie mieszał się z olejem gazowym 
i kroplami spływał do kolby pierwszej. Do wy­
ciągania płynu z kolby II i wytłaczania go do
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rozdzielacza służyła wodna pompa ssąco-tło- 
cząca, przy pomocy której i całego szeregu 
ściskaczy bardzo wygodnie to uskuteczniano. 
W  dalszym ciągu kolba 11 była połączona 
z długą na 1 m chłodnicą wodną, służącą do 
kondensowania uchodzących par benzynowych 
z kolby II. Jednak, mimo silnego chłodzenia 
i znacznej długości chłodnicy wchodząca do 
niej mgła węglowodorowa w bardzo małym 
stopniu ulegała skondensowaniu. W obec tego 
umieszczono wewnątrz chłodnicy elektryczny 
odpylacz, zbudowany następująco: Miejski prąd
o napięciu 110 V transformował się najpierw 
na napięcie 5 V  w reduktorze i stąd wcho­
dził do induktora, gdzie znowu transformował 
się na napięcie kilku tysięcy V  (około 5000 
do 6000 V). Jeden koniec uzwojenia wtórnego 
konduktora był połączony z wodą chłodzącą 
chłodnicy, drugi zaś przechodził środkiem chłod­
nicy. Powyższy odpylacz elektryczny działał 
znakom icie*) i był nieodzowny w aparaturze. 
Bez niego w żaden sposób nie można byłoby na­
wet w części skondensować uchodzącej z kolby II 
mgły, któraby mogła przejść do kwasu ab- 
sorbcyjnego. Za chłodnicą był umieszczony od­
bieralnik, z którego można było podczas ruchu 
całego aparatu krakowego, sięgającą do dna 
rurką, wydobywać skondensowany płyn. Nie- 
skondensowane gazy i pary przechodziły 
najpierw przez pustą płóczkę, stąd zkolei 
do trzech wieżyczek, wypełnionych węglem 
aktywnym, służącym do pochłonięcia reszty 
lekkiej benzyny. Za wieżyczkami były umie­
szczone trzy spiralne płóczki, wypełnione kwa­
sem siarkowym 87%-owym. Z płóczek absorb- 
cyjnych gaz wchodził jeszcze do jednej wieży, 
wypełnionej wapnem sodowanem. Wieża ta słu­
żyła do odkwaszenia gazu. Odkwaszony gaz 
przechodził jeszcze przez U-rurkę, wypełnioną 
węglem aktywnym, służącą do kontrolowania, 
czy gaz zawiera jeszcze lekką benzynę. Wreszcie 
gaz wchodził do cechowanego gazomierza, po­
czem spalał się w małej lampce. Poza tem 
w dwóch miejscach (przed płóczkami kwaso- 
wemi i za gazomierzem) można było odbierać 
próbki gazu i badać ciężar gatynkowy i skład 
chemiczny.

*) Widać z opisu, że odpylacz ten był zasilany prądem 
zmiennym. Jak bowiem w lab. Uniw. w Michigan w r. 1911 
A. W h y l e  udowodnił, prąd zmienny przy osadzaniu za­
wiesin ciekłych w gazach działa równie dobrze jak stały.

T o k  p r a c y .
Każda tura była prowadzona z ilością j e d ­

n e g o  l i t r a  wyjściowego oleju gazowego. 
Po każdej turze rozbierano aparaturę i do­
kładnie ją czyszczono. Następnie płóczki 
kwasowe napełniano znaną ilością świeżego 
kwasu siarkowego, zaś wieżyczki absorbcyjne 
odważonym węglem aktywnym. Skoro piec 
i obie łaźnie ogrzano do właściwej tem­
peratury zaczęto do kolby I wkraplać olej ze 
stałą szybkością 2 kropel na sekundę. Ponie­
waż w kolbie po pewnym czasie wytwarzało 
się ciśnienie pary, wynoszące .około 0 ‘2 do 0'3 
atm, które było potrzebne do pokonania oporu 
wypełnienia rury reakcyjnej, płóczek kwaso­
wych, wież absorbcyjnych, gazomierza etc. 
umieszczono rozdzielacz z olejem około 70 cm 
nad kolbą I i nad płynem w rozdzielaczu wy­
twarzano ciśnienie na powierzchni przy pomocy 
wymienionej już wodnej pompy ssąco-tłoczącej. 
W  ten sposób olej gazowy spadał kroplami 
na dno kolby, ogrzanej, jak wspomniano, nieco 
powyżej temperatury całkowitego parowania 
oleju, momentalnie zamieniał się w parę i wcho­
dził do rury reakcyjnej, umieszczonej w elek­
trycznym piecu. Rura reakcyjna była przez 
cały przeciąg doświadczeń wypełniona tłuczoną 
porcelaną o ziarnach wielkości grochu. Tutaj 
pary olejowe stykały się na wielkiej powierzchni 
z nagrzaną do żądanej temperatury porcelaną
i gorącemi ścianami rury, krakowały i wcho­
dziły do kolby II, gdzie ulegały szybkiemu 
schłodzeniu do temperatury 200°. O lej nieprze- 
reagowany wraz z powstałym we fazie krako­
wania olejem ciężkim skraplał się, zaś lżejsze 
produkty wraz z porwaną mgłą olejową wcho­
dziły do chłodnicy z odpylaczem, gdzie ulegały 
kondensacji. Skoro z rozdzielacza spłynęło około 
1/t oleju do kolby I, nie przerywając biegu 
pracy, wyciągano z kolby II wspomniany ciężki 
olej i przetłaczano go z powrotem do rozdzielacza.

W  ten sposób jako produkty ostateczne 
otrzymano:

1) pozostałość asfaltową z kolby I,
2) benzynę surową z odbieralnika,
3) benzynę lekką z wież z węglem aktywnym,
4) alkohole z płóczek kwasowych,
5) nieskondensowany gaz.
Wszystkie te produkty mierzono i przeli­

czano na procent wagowy w odniesieniu do 
wyjściowego oleju gazowego. O to przykład ra­
portu z jednej z tur 1-litrowych:
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C z a s 10h l l h 12h 13<* 14h 15h 16h 18-30i>

Temp. przy kolb. I . . . 335° 338° 332» 341» 340» 345° 3420 343"
Temp. w łaź. kolb. I . 415° 421» 418» 428° 425» 422» 420» 421»
Temp. pieca elektr.
Temp. gazów uchodzących

610° 612° 618» 617» 618° 614» 616» 619»

z p i e c a ............................. 485° 478» 491» 488» 490» 479» 488» 491°
Temp. wewn. kolby II . . 198° 196» 200» 197° 198» 194» 195» 193»
Temp. łaźni kolby II . 205° 201» 210» 206» 206» 201° 203» 202°
Manometr przy kolbie I . 0 '2 atm 0 3 0-2 0-3 0-3 0-3 0-3 0-4
Szybkość wkraplania . . . 2 kr,/sek 2 2 2 2 2 2 2
Szybkość spływ, benzyny . 7a— 1 kr ,/sek 7.-1 * / .- ! ‘A - l 7. 7« V. Vs
Ilość gazu odczyt, na gazom. 0'10 / 38 75 110 151 192 233 262

Temperatura pieca była przy tej turze 
6 2 0 —630°, szybkość wkraplania jak zwyczajnie
2 kropie/sek.

Wydatek przy tej turze z 1 / (876 g ) 
oleju gazowego :
1. Pozostałości asfaltowej

z kolby 1 . . . .  153 g  —  171/2%
2. Benzyny surowej z od­

bieralnika . . . .  416 „ — 47 '/a %

3. Benzyny lekkiej z węgla
aktywnego . . . .  13 „ —  l 1/a%

4. Surowych alkoholi . . 44 „ —  5 %
5. Nieskondensowanego

g a z u ..............................  206 „ —  2 31li%
6. Koksu i straty . . .  44 „ —  5%

A n a l i z y  o t r z y m a n y c h  p r o d u k t ó w .

Przy każdej turze analizowano:
1. Pozostałość asfaltową z kolby I.
2. Benzynę surową z odbieralnika.
3. Benzynę lekką z wież z węglem aktywnym.
4. Przerabiano kwas absorbcyjny na alkohol.
5. Analizowano gaz uchodzący z gazomierza. 
Ad. 1. Przy pozostałości asfaltowej ozna­

czano: Temperaturę zmiękczenia metodą Kr ä -  
m e r - S a r n o w ,  procent części nierozpuszczal­
nych w benzolu i ciężar gatunkowy (metodą 
pływania).

Ad 2. Tutaj oznaczano ciężar gatunkowy, 
liczbę M a u m e n é 1) i przeprowadzano dystyla- 
cję według E n g  1er a.

Ad 3. Po skończonej turze wysypywano 
węgiel absorbcyjny z wieżyczek i przegrzaną 
parą wydystylowywano benzynę i po oddzieleniu 
od wody i wysuszeniu mierzono objętość i ozna­
czano ciężar właściwy.

’) Compt. rend. 35. 572. (1882).

Ad 4. Jak  wynika z tematu pracy, główną 
uwagę zwrócono na to, aby powstałe przy kra­
kowaniu olefiny o ile możliwe w zupełności 
zamienić na alkohole. Chodziło więc o wyna­
lezienie takiej koncentracji kwasu, aby absorbcja 
olefin wyższych niż C2H 4 była jak najzupeł­
niejsza. Szczegółowe badania w tym kierunku 
zostały przeprowadzone dopiero w drugiej części 
niniejszej pracy. Tymczasem skorzystano z pracy 
T r o p s c h a  i P h i l i p o v i c h a 1), którzy zna­
leźli, że HzSOi 87%-owy dobrze absorbuje 
propylen, nie atakując etylenu. Wprawdzie zda­
wano sobie sprawę, że dobra absorbcja nie 
jest równoznaczna z dobrą estryfikacją, ale wy­
chodzono z założenia, że przy całej serji ozna­
czeń jest do pewnego stopnia obojętnem, jaką 
koncentracją kwasu będzie się pracowało, gdyż 
chodziło tutaj o wyniki porównawcze. Jak  w dru­
giej części pracy wykazano stosowane stężenie 
kwasu było prawie że najlepsze, gdyż różniło 
się zaledwie o 5 % od optymalnego. Otrzymany 
kwas absorbcyjny przerabiano w następujący 
sposób: Po rozcieńczeniu wody dwiema obję- 
tościami, odstaniu się i oddzieleniu od wy­
dzielonych części smolistych dystylowano roz­
cieńczony kwas tak długo, aż ciężar gatunkowy 
dystylatu był równy 1. Dystylat wodno-alko- 
holowy kilkakrotnie rektyfikowano i wreszcie 
wysoko procentowy rektyfikat odwadniano 
K 2COs i oddzieloną warstwę alkoholową osta­
tecznie redystylowano i ważono.

Ad 5. Gaz uchodzący z gazomierza anali­
zowano podczas każdej tury 3 razy (w godzinę 
po rozpoczęciu doświadczenia, po trzech go­
dzinach i w godzinę przed końcem tury) i ozna­
czano gęstość aparatem inż. N i k ł a ,  procent

*) Brennstoffchemie 4. 147. (1924).
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olefin rozpuszczalnych 87%-owym H^SOi (ole- 
finy o C  większym od 2) i procent węglo­
wodorów nienasyconych rozpuszczalnych w wo­
dzie bromowej (etylen). O ba ostatnie oznacze­
nia wykonywano według metody T r o p s c h a  
i P h i l i p p o v i c h a  biuretą B u n t e g o .

Np. przy wymienionej turze (w tem. 610 
do 620°) znaleziono:
cięż. gat. 0 625 0'605 0 '598 średnio 0 ‘609 
propylen
i homologi 3 %  3 %  2 %  3°/o
etylen 18%  15°/0 13°/„ 15 °/0

W y n i k i .

Wykonano 11 tur 1-litrowych, a to w na­
stępujących temperaturach pieca :
I — 4 0 0 - 4 1 0 °  VII — 610— 620°
II — 450— 460° VIII — 6 3 0 -6 4 0 »
III — 500— 510° IX — 6 5 0 - 6 6 0 °
IV -  550— 560° X  -  670— 680°
V  —  570— 580° XI — 6 9 0 - 7 0 0 °
VI -  5 9 0 -6 0 0 °

Poniżej podano wyniki szczegółowe, uzyskane 
przy każdej turze, z załączonemi wykresami.

Temperatura pieca 4 5 0 —460°. 
Pozostał, asfalt, z kolby I : wydatek 3 0%  

°/o cz. nier, w benzolu 3 ' l °/0 
Kr. Sarn. 38°
c. gat. większy od 1 

Benz. sur. z odbier.: wydatek 38%
4 6 — 0-821 
L. Mné 23°
dystyl. wdg. Engl. 5 6 — 60° — 0 ‘2°/0

100° — 5 '5 %  
150° —  27°/° 
200° -  57%  
250° — 8 0 %  
275° — 9 1%  

pozost. oleista 7 %  
Benz, lekka z węgla: wydatek 3 %  

dj. 5 —  0-691 
Alkohol surowy: wydatek 3%  

du — 0-803 
Nieskondensowany gaz: wydatek 2 1%  

gęstość 0"750 
zawartość propyl. 3 '5 %

„ etylenu 9 %
Koks i straty: 5 %

II.

I.
III.

Temperatura pieca 400—410°.
Pozostał, asfalt, z kolby I: wydatek 3 4% Temperatura pieca 5 0 0 —510°.

% cz. nier, w benzolu 2 '5 °/0 Pozost. asfalt, z kolby I : wydatek 29%
Kr. Sarn. 35° % cz. nier, w benzolu 4 %
c. gat. większy od 1 ‘0 Kr. Sarn. 39°

Benzyna surowa z odbier. : wydatek 32"5% c. gat. większy od 1*1
d\ 5 — 0*830 Benz. sur. z odbier.: wydatek 39 ’/,3
L. Mné. 2 1 ° du —  0 8 2 0
dystyl. wdg. Engl. 59— 60° — 0"4% L. Mné 28°

100° — 0-5% dystyl. wdg. Engl. 54— 60° — 0-2%
150° —  21-5% 100° — 7-5 %
200° —  42-5% 150° — 3 0 %
250° — 65-5% 200° - 5 3%
275° —  7 9% 250° — 80%
300° -  9 2% 275° - 91%

pozost. oleista 6% pozost. oleista 8%
Benzyna lekka z węgla: wydatek 2 % Benz, lekka z węgla: 3 %

d,5 —  0-685 dn —  0-700
Alkohol surowy: wydatek -3% Alkohol surowy: wydatek 3 ‘5%
dx 5 —  0-805 du  —  0-808

Nieskondensowany gaz: wydatek 2 2 '5 % Nieskondensowany gaz: wydatek 19%
gęstość 0"772 gęstość 0 ‘741
zawartość propyl. 3 % zawartość propyl. 5 %

„ etylenu 8% „ etylenu 8%
Koks i straty: 7 °/0 Koks i straty: 5 ’5 %
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Temperatura pieca 550— 560°.
Pozost. asfalt, z kolby I: wydatek 3 0%

% cz. nier, w benzolu 4 %
Kr. Sarn. 35°
c. gat. większy od 1*1 

Benz. sur. z odbier.: wydatek 42°/0 
dt s — 0-815 
L. Mné 28-5°
dystyl. wdg. Engl. 5 8 —70° — l*5°/0

60° -  8 %
100° — 42°/o 
150« —  74 %
200° -  93°/0 

pozost. oleista 5°/0 
Benz, lekka z węgla: wydatek 2 %

</« — 0.695 
Alkohol surowy: wydatek 4°/0 

di 6 — 0-802 
Nieskondensowany gaz: wydatek 18%  

gęstość 0"715
zawartość propyl. 2% , zawartość etylenu 5 %  

Koks i straty: 4%

IV.

V.

Temperatura pieca 570— 580°. 
Pozost. asfalt, z kolby I: wydatek 27%  

% cz. nier, w benzolu 3 %
Kr. Sarn. 38° 
c. gat. większy od 1'1 

Benz. sur. z odbier.: wydatek 45%  
dt 5 — 0-817 
L. Mné 29°
dystyl. wdg. Engl. 55— 80° — 3 %

100° —  8-5 %  
150° — 39 °/° 
200° —  7 0%  
250° —  8 9%  

pozost. oleista 9 %  
Benz, lekka z w ęgla: wydatek 1 '5 %

</. 5 — 0-702 
Alkohol surowy: wydatek 4"5°/o 

6 — 0-803
Nieskondensowany gaz: wydatek 18%  

gęstość 0'705 
zawartość propyl. 3 %

„ etylenu 6 %
Koks i straty: 4 %

Temperatura pieca 590— 600°. 
Pozostał, asfalt, z kolby I : wydatek 2 4 ’5 %  

°/o cz. nier, w benzolu 4%
Kr. Sarn. 35°
c. gat. większy od 1'1

Benz. sur. z odbier.: wydatek 46%
d, e —  0-812
L. Mné 29 5°
dystyl. wdg. Engl. 51— 80° — 4%

100° —  10%  
150° —  3 9 %  
200» —  77%  
250° -  88%  

pozost. oleista 10%  
Benz. lekka z w ęgla: wydatek 2%

d, s — 0-715 
Alkohol surowy: wydatek 4 '5 %

rf,b —  0-812
Nieskondensowany gaz: wydatek 20%  

gęstość 0 7 0 1  
zawartość propyl. 3"5%

„ etylenu 5 %
Koks i straty: 3 %

VI.

VII.

Temperatura pieca 610— 620°. 
Pozost. asfalt, z kolby I: wydatek 17'5%  

% cz. nier, w benzolu 7‘2 %
Kr. Sar. 38° 
c. gat. większy od V I 

Benz. sur. z odbier.: wydatek 47-50/0 
d15 -  0-825 
L. Mné 22°
dystyl. wdg. Engl. 60—80° — 2%

100° —  9%  

150° — 41%  
200° — 75%  
250° — 85%  
275° — 94%  

pozost. oleista 4%  
Benz. lekka z węgla: wydatek 1"5% 

d} 5 — 0-712 
Alkohol surowy: wydatek 5 %

^ 6 — 0-809 
Nieskondensowany gaz: wydatek 23'5%  

gęstość 0 ’609j 
zawartość propyl. 3%

„ etylenu 5%
Koks i straty: 5 %
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Temperatura pieca 630— 640°. 
Pozost. asfalt, z kolby I :  wydatek 21°/0 

% cz. nier, w benzolu 6%
Kr. Sarn. 32° 
c. gat. większy od 1'1 

Benz. sur. z odbier. : wydatek 40°/0 
du  — 0-805 
L. Mné 18°
dystyl. wdg. Engl. 51— 60° — 2 %

100» —  1 2 %  
150o _  4 9 0 jQ 
200» —  77°/0 
250» —  90 %  
275° —  95%  

pozostał, oleista 3 °/° 
Benz, lekka z węgla: wydatek 2 %

</,» — 0-685 
Alkohol surowy : wydatek 5'5°/o 

dn  —  0-807 
Nieskondensowany gaz: wydatek 2 6 %  

gęstość 0 '602 
zawartość propyl. 3 %  
zawartość etylenu 4*5%

Koks i straty: 5"5%

VIII.

Temperatura pieca 670 — 680°. 
Pozost. asfalt, z kolby I :  wydatek 24°/o 

%  cz. nier, w benzolu 8%
Kr. Sarn. 40° 
c. gat. większy od 1 ‘1 

Benz. sur. z odbier.: wydatek 31°/o 
t/ie — 0-831 
L. Mné 18°
dystyl. wdg. Engl. 50— 80° — 4 %

100° — 13%  
150° — 47%  
200» -  81°/0 
250° -  91 °/0 

pozost. oleista 7°/0 
Benz, lekka z w ęgla: wydatek l ’5 0/0 

dn — 0-695 
Alkohol surowy: wydatek 5°/0 

c/16 -  0-804 
Nieskondensowany gaz : wydatek 3 2 %  

gęstość 0"589 
zawartość propyl. 1"5%

„ etylenu 5 %
Koks i straty: 6"5°/o

X.

IX.

Temperatura pieca 650— 660°. 
Pozost. asfalt, z kolby I: wydatek 22*5%  

°/o cz. nier, w benzolu 7 '5 %
Kr. Sarn. 41° 
c. gat. większy od 1 ‘ 1 

Benz. sur. z odbier.: wydatek 35%  
dn — 0-828 
L. Mné 19°
dystyl. wdg. Engl. 45— 60° — 0 5 %

100° — 14%  
150° —  47°/0 
200° —  79%  
250° —  90%  
275° — 9 2%  

pozost. oleista 6%  
Benz, lekka z w ęgla: wydatek 2 %

</16 -  0 691 
Alkohol surowy: wydatek 5"5%

</l5 —  0-801 
Nieskondensowany gaz: wydatek 2 9%  

gęstość 0 601 
zawartość propyl. 2%

„ etylenu 4 %
Koks i straty: 6%

XI.

Temperatura .pieca 690— 700°. 
Pozost. asfalt, z kolby I : wydatek 27%  

^  cz. nier, w benzolu 7 %
Kr. Sarn. 38° 
c. gat. większy od 1 ‘1 

Benz. sur. z odbier.: wydatek 26"5%  
dn —  0-832 
L. Mné 17-5°
dystyl. wdg. Engl. 47— 60° —  2%

100° —  15%  

150° — 50%  
200° — 8 5%  
250° — 91%  
275» — 9 5%  

pozost. oleista 4°°0 
Benz, lekka z węgla: wydatek 1"5% 

dn —  0-688 
Alkohol surowy: wydatek 4 %  

dl5 — 0 ‘8h0 
Nieskondensowany gaz: wydatek 36%  

gęstość 0'571 
zawartość propyl. 2%

„ etylenu 4 %
Koks i straty: 5 %
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Z e s t a w i e n i e  w y d a t k u  o t r z y m a n y c h  
p r o d u k t ó w  w z a l e ż n o ś c i  o d  t e m p e ­

r a t u r y .

temperatura ■ /° 
sur. alk.

/°
benzyny gazu

/o
asfaltu

400— 410° 3 34-5 22-5 34
4 5 0 -4 6 0 ° 3 41 21 30
500— 510° 3-5 42 19 29
5 5 0 -5 6 0 ° 4 44 18 30
570—580° 4-5 46-5 18 27
590— 600° 4-5 48 20 24-5
6 1 0 -6 2 0 ° 5 49 23-5 17-5
630— 640° 5-5 42 26 21-5
650— 660° 5-5 37 29 22-5
6 7 0 -6 8 0 ° 5 32-5 32 24
690— 700° 4 28 36 27

4. W n i o s k i .

Jak widzimy z podanego zestawienia (i wy­
kresu I) maksymalny wydatek alkoholu, wyno­
szący około 5'5°/o wag. licząc na materjał wyj­
ściowy, leży w granicach temperatur 600— 670°, 
poczem ze wzrostem temperatury zaczyna znowu 
maleć, w proporcjonalnym stosunku do wydatku 
gazu w tym samym interwale temperatury. Po­
wyżej podanego interwału temperatury mimo 
wzrostu wydatku gazu, ilość otrzymanych alko­

holi maleje. Wynika z tego, że przy dalszym 
wzroście temperatury powstają gazy coraz 
bogatsze w wodór i metan, zaś uboższe 
w olefiny. Przeciwnie poniżej temperatury 
600° mamy również większą produkcję gazu, 
ale jest on raczej nasycony, złożony z węglo­
wodorów, a więc z etanu, propanu etc. W ska­
zuje na to ciężar gatunkowy, który od 400 do 
700° ciągle m aleje: czyli od 400— 600° mamy 
w gazie przewagę związków nasyconych, od 
600— 670° wzrasta koncentracja olefinów, zaś 
powyżej 670° ilość ich maleje na korzyść wo- 
wodoru. Poniżej podaje się tabelę, zawierającą 
zależność gęstości gazu od temperatury:

4 0 0 - -410° gęst. 0 '772 610-— 620° gęst. 0 ’609
4 5 0 - -460° » 0-750 630-- 6 4 0 ° „ 0-602
5 0 0 - -510° » 0-741 650-—660o „ 0-601
5 5 0 - -560° W 0-715 670-- 6 8 0 ° „ 0-589
5 7 0 - -580° yy 0-705 690-- 7 0 0 ° „ 0-571
5 9 0 - 600° yy 0-701

Odmienny obraz przedstawia wydatek tak 
zwanej benzyny surowej. Ze wzrostem tempera­
tury szybko zbliża się do maksymalnej procento- 
wości około 50°/,,, aby następnie równie szybko 
spaść do 28°/o- Również przynajmniej orjen- 
tacyjnie można zauważyć, że przy tych samych 
prawie granicach wrzenia ze wzrostem tempe-

51 Al Knhol  le r ia o t łM  - r " a "
3

io s 'tto ’ ' i i0 ° ' i60° iso°' 500° 520°' 5 i0° 560 '  580° 600° 620°' 640°' 660"' fflO*' ü'oo°' 110'

--------------- Tem peratur à —— -------------—

Wykres I.

I I I__ I__ I__ I__ I__1---- 1—
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ratury wzrasta ciężar właściwy, co świadczy
o postępującej aromatyzacji benzyny. Wynika 
to również ze znalezionej liczby Maumené, która 
szybko wzrasta do maksymum 29'5° przy temp. 
600°. aby następnie spaść nawet na 17'5° przy 
700°. Zupełnie inaczej przedstawia się wydatek 
pozostałości asfaltowej, otrzymanej w kolbie I. 
Gromadziła się ona od początku tury jako nie­
lotna w 420°, przy której kolba I była utrzy­
mywana. Nie jest to właściwie asfalt, ale raczej 
możemy ją nazwać smołą polimeryzacyjną, na 
co wskazuje wysoki ciężar właściwy (większy 
od 1) i zawartość znacznego procentu części 
nierozpuszczalnych w benzolu. Ilość tej pozo­
stałości pozostaje prawie w odwrotnym sto­
sunku do wydatku benzyn i alkoholi. Co się 
tyczy wyglądu produktów otrzymanych, to su­
rowa benzyna miała barwę żółto - brunatną, 
szybko ciemniała na świetle, przyczem wydzie­
lała gumę i miała zapach wybitnie krakowy, 
nieprzyjemny. Rafinowana nawet znacznemi ilo­
ściami kwasu siarkowego nie miała bez redy- 
stylacji barwy białej, zaś zapach wprawdzie się 
polepszył, ale był odmienny od naturalnej ben­
zyny. Asfalt był czarny^ przy zwyczajnej tem­
peraturze błyszczący i dosyć plastyczny, zaś

przy około 25° dobrze ciągliwy. Prawdopo­
dobnie byłby z niego dobry asfalt drogowy.1) 
Otrzymane bezwodne alkohole były po redy- 
stylacji bezbarwne i miały miły zapach. Stoi 
to w sprzeczności z zapachem oryginalnych 
amerykańskich petroholi, które mają charakte­
rystyczny zapach dosyć nieprzyjemny.

Możliwe, że przyczyna leżała w tem, iż nie 
było tu nadających ów niemiły zapach związ­
ków siarkowych powstałych przy krakowaniu 
(sam olej gazowy był dosyć ubogi w siarkę 
jak wynika z podanej analizy). Około pół litra 
zebranych alkoholi frakcjonowano starannie kil­
kakrotnie i izolowano frakcje, których własności 
przemawiają z tem, że wyosobniono: 1) alko­
hol izopropylowy, 2) drugorzędny butylowy 
i 3) drugorzędny amylowy.

A l k o h o l e
izopropylowy drug. butylowy drug. amylowy
znal. teor. znal. teor. znal. teor.

81-5-83« 82-4 94-105° 99-5 108-119» 119° 
ciężar gat. d J0

0-799 0-7855 0-805 08063 0809 0-8088

') Późniejsze doświadczenia potwierdziły w zupełności 
to przypuszczenie.

T e m p e r a tu r  & -------

Wykres II.
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Alkohol izopropylowy zidentyfikowano po­
nadto przez przejście do jodku izopropylowego, 
który po rektyfikacji wykazał p. wrzenia 
8 8 —89'5°, d\° 1.705, i zamianę tegoż działa­
niem AgNOi na 2-nitropropan, który pod dzia­
łaniem kwasu azotawego dał charakterystyczny 
dla drugorzędnych alkoholi intensywnie błę­
kitny pseudonitrol rozpuszczalny w benzolu 
i w eterze1).

Z e s t a w i e n i e  w y n i k ó w .

1. Na podstawie podanych badań znale­
ziono, że optymalna temperatura tworzenia się 
gazów olefinowych, dających się przerabiać na

wyższe drugorzędne alkohole, przy krakowaniu 
oleju gazowego we fazie parowej leży między 
600— 670°. W  tym interwale temperatury otrzy­
muje się maksymalnie 5 1/a°/o> licząc na wyj­
ściowy olej gazowy.

2. Udało się z otrzymanej mieszaniny alko­
holi wyosobnić, aczkolwiek w stanie niezupeł­
nie czystym, alkohol izopropylowy, alkohol dru­
gorzędny butylowy i alkohol drugorzędny amy­
lowy.

3. Znaleziono, że przy temperaturze opty­
malnej dla wydatku alkoholi leży również naj­
wyższy wydatek benzyny, a więc odmiennie, 
niż podaje dotychczasowa literatura naukowa 
i patentowa.

Dział sprawozdawczy.
Documentation.

4. Te ch n o lo gja  b itu m in u  n aftow ego.
Téchnolog-ie du b itu m ène d e p étro le .

0  olejach turbinowych. — STÄGER i BOHNEN- 
BLUST. — Arch. Wärmewirtschaft. 1927, z. 11.
1 1928, z. 2.

Olejom mineralnym, które mają być stosowane 
do smarowania turbin parowych, musi się stawiać 
wysokie wymagania, celem uzyskania pewności ru­
chu. Oleje turbinowe podlegają bowiem w czasie 
ruchu turbiny najrozmaitszym wpływom. Najsilniej 
działa na olej ciągłe mieszanie z powietrzem 
w obiegu, co powoduje utlenianie oleju i stopniową 
zmianę jego własności.

Niezależnie od własności fizycznych, określają­
cych zdatność danego oleju do smarowania turbin, 
musi on być chemicznie odpornym na wpływ tej 
oksydacji, która zmienia nietylko zdolność smaro­
wania, ale i odporność na emulgowanie oleju. Już 
badania H i l l i g e r ’ a wykazały, że sama lepkość 
oleju nie może dać wyobrażenia o jego zdolności 
tworzenia dostatecznie cienkich warstw smaru i nie 
wystarcza, co zatem idzie, do oceny zachowania się 
oleju w ruchu. Prócz lepkości, muszą więc być znane 
inne cechy oleju, a mianowicie te, które wynikają 
z jego budowy molekularnej. Miarą zdolności two­
rzenia warstw smarujących jest siła zwilżania (Be- 
netzungskraft), którą mierzy się kątem warstwowym 
(Randwinkel), stojącym w związku z napięciem po- 
wierzchniowem. Napięcie powierzchniowe należy 
uważać według L a n g m u i r ’ a za miarę energji 
potencjalnej pola magnetycznego, wytwarzanego 
przez warstwę atomów na powierzchni cieczy. Nie

') Victor Meyer. Ann. 175, 120, Btr. 5, 1029, 1036. 
(1872).

jest więc ono własnością drobiny jako całości, lecz 
jest zawisłe od pewnych jej składników i sposobu 
ich ułożenia się w warstwie powierzchniowej cieczy. 
Taką grupą u węglowodorów szeregu parafinowego 
jest krańcowa grupa CH3 łańcuchów węglowodoro­
wych i ona tylko stanowi o energji powierzchnio­
wej niezależnie od ich długości. To też począwszy 
od heksanu, aż do stopionej parafiny, mamy do czy­
nienia z praktycznie tą samą energją powierzchniową. 
Do takich grup należy również grupa karboksylowa 
i pewne układy nienasycone. Tem się też objaśnia 
próby stosowania w praktyce olejów, zawierających 
wolne kwasy tłuszczowe.

W  laboratorjum firmy Brown-Boveri, Baden, prze­
prowadzono próby na różnych olejach turbinowych, 
celem zbadania, jakim zmianom podlegają one w ru­
chu. Wychodząc z założenia, że ważną rolę odgrywa, 
zwłaszcza przy smarowaniu półpłynnem, adhezja oleju, 
przedewszystkiem mierzono wielkość kąta warstwo­
wego (Randwinkel) metodą D a l l w i t z - W e g e -  
n e r a. Badano te kąty olejów w stosunku do różnych 
metali, a to stali, żeliwa, bronzu i białych metali. 
Metale łożyskowe o możliwie niejednolitej struktu­
rze, okazały się najlepsze dla wytwarzania dobrych 
warstw smarujących. Dla zbadania, jaki wpływ wy­
wiera stan powierzchni metali, kilka płytek specjal­
nie polerowano na sukiennej tarczy, podczas gdy 
normalnie płytki były gładzone drobnym papierem 
szmerglowym, a więc odpowiednio do normalnej 
dobrej obróbki powierzchni łożysk. Płytki polero­
wane dały kąty o około 10° mniejsze, widać więc 
jak korzystny jest wpływ lepszej obróbki na adhezję 
oleju.

Próbowano oleje typu parafinowego i nafteno­
wego, oraz, dla zbadania wpływu silnej rafinacji, 
oleje białe. Oleje te grzano przez 1000 godzin 
w temperaturze 112° na powietrzu w naczyniach 
szklanych o pojemności 500 cm3. Dla porównania zba­
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TABLICA 1.

B a d a n e  o l e j e .

O l e j ś w i e ż y O l e j u t l e ń i o n y Olej
proszkowany

olej
c. g. 
przy 
20"

V °E 
20°

V« E  
50u

Stg.
° c

P.zpł.
° c

P.zpl.
°C L. kw. zaw.

tlenu

c. g. 
przy 
20»

V °E 
20"

V° E  
50° L. kw. zaw.

tlenu

>

L. kw. zaw.
tlenu

1 0,882 10,6 2,6 -  4 198 243 0,08 0,24 0,886 11,1 2,7 0,24 0,91 0,08 0,53
2 0,887 17,9 3,4 - 2 1 193 238 0 07 0,34 0,889 20,4 3,8 0,09 1,56 0,07 0,18
3 0,898 22,7 3,8 - 1 1 198 246 0,11 0,45 0,900 24,9 4,1 0,10 1,57 0,08 1,22

-4 0,873 37,2 6,6 +  5 231 274 0,12 0,22 0,875 40,3 7,2 0,50 2,12 0,10 0,70
5 0,894 14,1 3,0 189 241 0,06 0,43 0,898 16,1 3,3 0,34 2,19 010 1,43
5x 0,905 18,1 3,5 1,56 4,96
6 0,873 10,6 2,7 177 226 0,06 0,43 0,905 40,4 5,8 7,35 4,10 4,48 2,93
7 0.889 29,6 4,6 201 246 0,12 0,42 0,916 108,4 10,7 6,45 2,08 4,88 0,81

Olej 5x jest to olej 5 po 6000 godz. ruchu w turbinie. 
Olej 6 jest to olej biały naftenowy. 
Olej 7 jest to biały parafinowy.

dano kilka olejów, używanych przez dłuższy czas 
w turbinach, przyczem okazało się, że oleje te zmie­
niają się podobnie jak sztucznie utleniane (tablica 1). 
Do zbadania tych zmian nie wystarczy liczba zesma- 
lania, gdyż przy tem utlenianiu powstają kwasy i różne 
nienasycone połączenia pierścieniowe. W obec tego 
zawartość tlenu w oleju nie zwiększa się przy utle­
nianiu równomiernie ze wzrostem kwasowości, gdyż 
powstają i obojętne połączenia, zawierające tlen.

Kąty warstwowe olejów świeżych są największe 
w stosunku do żeliwa i stali, najmniejsze wobec 
metali białych, pośrednie wobec bronzu. Po utlenie­
niu olejów, kąty te wybitnie się zmniejszyły (tablica 2).

Po utlenieniu oleje proszkowano, co bardzo sil-

TABLICA 2.

K ą t  w a r s t w o w y  o l e j ó w  w o b e c  r ó ż n y c h  me t a l i .

Olej Stal Żeliwo Bronz Biały
metal

a 48°32' 33°20' 40°19' 36°20'
1 b 43°54' 32°23' 35°31' 23°31'

c 45“02' 44°20' 42"43' 3 2 W

a 42“35' 38u47' 44°38' 37°22'
3 b 41°43' 33°30' 33"30' 30° 17'

c 50°34' 45°50' 46°30' 35°17'

a 48n16' 40n08' 43fl50' 36°34'
5 b 44°39' 38°05' 41»17' 35°53'

; C 48°32' 44°13' 42°35' 38°27'

7 ^ 30°l4 ' 23°49' 19°55' 19043'
/ c 52°22' 44u25' 44°35' 36°44'

a 50»28' 48°40' 49051' 41o20'
8 b 39°43' 35°1 ' 38n03' 28°21'

c 49^57' 42°53' 40°34' 36°or

a — olej świeży 
b — „ utleniony 
c — „ proszkowany.

nie zmniejszało kwasowość oleju, prawie do jej 
wielkości przy oleju świeżym, z wyjątkiem olejów 
białych, gdzie duża ilość kwasów dała się tylko 
częściowo zmniejszyć proszkowaniem. Po proszko­
waniu kąt warstwowy zwiększył się, a nawet przy 
niektórych olejach był większy, niż przy tym samym 
oleju w stanie świeżym. Najsilniej zmienił się olej 
biały, typu parafinowego, który mimo dużej wiskozy, 
ma duże kąty, co wskazuje, że adhezja oleju nie 
jest proporcjonalna do jego wiskozy. Co do wiel­
kości kąta warstwowego, to między olejami typu 
parafinowego czy naftenowego niema różnicy, na­
tomiast oleje typu parafinowego utleniają się łatwiej 
i silniej.

Podczas gdy przez oksydację zdolność zwilżania 
ulega zmianie na korzyść oleju, to odporność na 
emulgowanie i tworzenie się piany zmniejsza się. 
Nowsze badania O s t w a l d a  i S t e i n e r a  wyka­
zały, że obydwa te zjawiska nie zależą od lepkości 
oleju, zatem zapatrywanie, jakoby oleje o mniejszej 
lepkości były mniej skłonne do tworzenia emulsyj 
i piany, okazało się wedle tych badań niesłuszne. 
Skłonność do tworzenia emulsyj zależy od struktury 
warstwy powierzchniowej, a ponieważ jej własności 
ulegają zmianom wraz ze zmianami zachodzącemi 
w oleju podczas ruchu turbiny, badanie więc ole­
jów turbinowych świeżych na ich odporność, na 
emulgowanie, niema praktycznej wartości.

Dla zbadania więc wpływu tych zmian, zacho­
dzących w oleju, przeprowadzono i w tym kierunku 
szereg badań w laboratorjum Brown-Boveri. Badano 
wpływ napięcia powierzchniowego oleju ' na jego 
zdolność do emulgowania. W  tym celu przeprowa­
dzono szereg pomiarów tego napięcia w stosunku 
do różnych roztworów i to tak dla olejów świeżych, 
jak utlenianych sztucznie, oraz następnie proszko­
wanych. Okazało się, że wielkość napięcia po­
wierzchniowego olejów świeżych na ogół nie wiele 
się różniła, jednak była nieco mniejsza w stosunku 
do roztworów 1% NatCOi i N aOH  niż w stosunku
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do wody (tablica 3). Jeszcze silniejszy wpływ na 
zmniejszenie napięcia powierzchniowego wywierają 
te roztwory na oleje utleniane. Roztwory H%SO.i 
i NaCl prawie zupełnie nie działają na zmniejszenie 
napięcia. Po proszkowaniu napięcie powierzchniowe 
pozostało jednak mniejsze, co wskazuje, że to nie­
tylko kwasowość wpływa na jego zmniejszenie. Im 
większa koncentracja roztworu Na^CO^ tem napię-

TABLICA 3.

Napi ę c i e  p o wi e r z c h n i o we  ol ej ów.

Napięcie powierzchnio a e w dyn/cm2 wobec

olej HtO H .^ 0 ,
1%

Na Cl 
\%

/Vo,C03 
1%

NaOH
I/o

a 32,2 29,9 28,9 29,2 22,1
1 b 15,7 12,9 13,0 2,4 0,7

c 19,4 20,7 20,0 12,7 6,7

a 32,8 32,7 36,4 27,3 33,6
2 b 22,7 24,8 22,3 7,6 2,9

c 23,7 25,0 22,4 6,9 16.3

a 33,6 31,6 32,6 14,3 14,4
5 b 15,2 15,3 14,3 — —

c 37,2 28,3 31,4 28,3 27,1
5x 13,6 13,9 12,1 — —

a 35,1 29,3 36,3 35,6 36,5
6 b 10,0 11,5 8,7 — —

c 16,1 18,8 15,8 — 0,47

5x 0 lej po 6000 godzinach ruchu w turbinie.

cie jest większe, natomiast ze zmianą koncentracji 
roztworu NaOH  zmienia się i napięcie, ale w spo­
sób nieregularny.

Próbowano oleje na tworzenie się emulsyj w ten 
sposób, że do cylindra miarowego wlewano 50 cms 
oleju i 50 cm3 wody lub roztworu, a następnie przez 
30 min wpuszczano parę od dołu dyszą tak ure­
gulowaną, że w tym czasie tworzyło się 50 cm3 
kondensatu. Potem wyjmowano naczynie z kąpieli 
wodnej i obserwowano najpierw co 15 sek, później 
co raz rzadziej, rozdzielanie się oleju od wody. Dla 
rozpoznania czy tworzy się emulsja oleju w wodzie 
czy odwrotnie, badano emulsję metodą C l a y t o n a ,  
która polega na tem, że emulsja wody w oleju sta­
wia dużo większy opór elektryczny niż emulsja ole­
jów w wodzie. Badano emulgowanie oleju tak w sto­
sunku do czystej wody, jak i do roztworów sody. 
Oleje świeże zachowywały się zupełnie dobrze, olej 
rozdzielał się bardzo szybko od wody. Różnicy mię­
dzy wodą czystą, a roztworem sody nie było. Ina­
czej było przy olejach utlenianych sztucznie, zresztą 
zgodnie z wynikami otrzymanemi na olejach używa­
nych w turbinie. Oleje utleniane oddzielały się od 
wody nieco powolniej, jednakowoż były olbrzymie 
różnice między poszczególnymi olejami mimo jedna­
kowego ich zachowania w stanie świeżym.

Niektóre oleje wykazywały tworzenie się zupeł­
nie stałej emulsji w stosunku do wody dystylowanej, 
mimo, że w stosunku do roztworu sody, emulsja 
się rozdzielała. Niektóre, jak np. olej biały, zacho­
wywały się odwrotnie. Stwierdzono przy tem, że 
wobec roztworu sody tworzyła się emulsja oleju 
w wodzie, wobec wody dystylowanej, zawsze emulsja 
wody w oleju. Emulsja ta daje się rozbić prądem
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elektrycznym, z emulsją oleju w wodzie nie da się 
tego zrobić. Przy olejach, silnie emulgujących, większa 
koncentracja roztworu sody wpływa na powiększe­
nie emulgowania. Przy olejach, odpornych na emul­
gowanie, koncentracja nie nia wpływu.

Wynikiem tych prób jest to, że badanie olejów 
świeżych nie daje pewnych rezultatów co do odpor­
ności na emulgowanie, tylko do dokładnego zba­
dania ich zachowania należy je sztucznie utleniać. 
Widać stąd również, że nie powstawanie mydeł ma 
wpływ na emulgowanie, lecz decydującą jest 
struktura powierzchniowej warstwy atomów, która 
zależy od zmian, jakim podlega olej w ruchu i które 
wpływają na powiększenie siły zwilżania, względnie 
na zmniejszenie napięcia powierzchniowego. Między 
zachowaniem się olejów parafinowych jak i nafteno­
wych, tak co do wydajności smarowania (Schmierer­
giebigkeit), jak co do zdolności do emulgowania 
nie ma wybitniejszych różnic, natomiast zachowanie 
się olejów białych, wykazuje zły wpływ zbyt silnej 
rafinacji. Inż. Łachecki, Inż. Wachal.

9. Technologja barwników i wielkiego 
przemysłu organicznego.

Technologie des matières colorantes et de la grande 
industrie organique.

0  kondensacji aldehydu mrówkowego z aryli- 
dami kwasu /Î-oksy-naftoesowego. —  KURT 
BRASS i PAWEŁ SOMMER. —  Ber. 6 1 , 993  
(1928).

Dosyć nietrwałe roztwory naftoli A S  stabilizują 
się przez dodanie formaliny, co się tłumaczy po­
wstawaniem związków o następującej budowie :

/ \ ,r\ -C O N H .A r  
1 1 1 -OH

I
CH,

A A - o h
-C O N H .A r

C z ę ś ć  d o ś w i a d c z a l n a .  A n i l i d  k w a s u  
m e ty 1 e n o - d w u - - o k sy n a f t o e s o w e g o. 30#  
krystalicznego anilidu kwasu 2 - 3 - oksynaftoesowego 
(naftolu 4̂(S) (t. t. 244— 244'5 z kwasu oct. lod.) 
zagnieść z 60 cm3 NaOH  30°/0-go, rozpuścić w 2 / 
wody gorącej, po oziębieniu dodać 20 cm3 roztworu 
40°/o-go aldehydu mrówkowego. Dnia następnego 
osadzić solą kuchenną, oczyścić przez rozpuszczenie 
w ługu sodowym i osadzenie kwasem siarkowym. 
Przekrystalizować z pirydyny: żółte kryształy, t. t. 
263'5°. Wzór, sprawdzony analizą Ci^H^tiOiNit.

a - N a f t a l i d  k w a s u  m e t y l e n o  - d w u  - 
/J - o k s y  - n a f t o e s o w e g o .  10 g  technicznego 
u - naftalidu kwasu fi - oksy - naftoesowego („Naftol 
/15— BO " o 1.1. 2161'), przekrystalizowanego 2 razy 
z kwasu octowego lodowego, t. t. 223°, zagnieść 
z 30 cm3 30° o-go ługu sodowego i cokolwiek alko­
holu, dodać 1/ 2 /  wody wrzącej i zagotować. Roz­

cieńczyć wodą zimną do 1 l, przy 30° dodać 10 cm3 
formaliny 30°/o-ej. Postępować dalej, jak wyżej. 
Żółte kryształy t. t. 268°— 269°. Wzór, spraw­
dzony analizą C u H n O M .

/ 5 - n a f t a l i d  k w a s u  m e t y l e n o  • d w u  ■ 
( ï - o k s y - n a f t o e s o w e g o .  Przekrystalizować 
z pirydyny techniczny f i -naftalid kwasu fi- oksy - 
naftoesowego („Naftol JlS— SW “ 1.1. 246— 247°). 
Bezbarwne płatki t. t. 248°. Kondensować z alde­
hydem mrówkowym, jak a-naftalid. Postępować 
dalej, jak poprzednio. Żółte kryształy z pirydyny, 
t. t. 287— 288°. Wzór, jak wyżej. T. S.

O oznaczaniu kolorometrycznem nitrotoluenu 
w nitrobenzenie —  M. H. MURAOUR. —  Buli. 
soc. chim. 4 3 , 71 (1928).

Metoda polega na następujących spostrzeżeniach :
1. Dwunitrobenzen nie zabarwia się N aOH  alko­

holowym.
2. Dwunitrotoluen 1 . 2 . 4  w obecności dwu- 

nitrobenzenu daje z NaOH  alkoh. zabarwienie nie­
bieskie.

3. Dwunitrotoluen 1 . 2 . 6  w obecności dwu- 
nitrobenzenu daje z NaOH  alkoholowym zabarwie­
nie czerwone.

C z ę ś ć  d o ś w i a d c z a l n a :  do 5 cm3 nitro­
benzenu dodaje się 32 cm3 mieszaniny, składającej 
się z 20 cm3 / / 2>S04 66° Bć i 12 cms HNOs 
40° Bé, temperaturę trzyma się przy 40°. Po kilku 
minutach wlewa się do wody, wyciąga eterem, 
przemywa wodą i rozcieńcza alkoholem. Do 10 cm3 
roztworu dodaje się 10 cm3 N aO H  alkoholowego. 
Zabarwienie niebieskie wskazuje obecność nitroto­
luenu w nitrobenzenie. Reakcja powstaje przy obec­
ności nawet 0'3°/o domieszki.

Powyższą reakcję można stosować przy badaniu 
nitrobenzenu na obecność dwunitrobenzenu i przy 
badaniu nitrotoluenu na obecność dwunitrotoluenu.

T. S.

O barwnikach roślin. —  P. KARRER, R. WIDMER, 
A. HELFENSTEIN, W. HÜRLIMANN, O. NIEVER­
GELT i P. MONSARRAT-THOMS. —  Helv.chim. 
Acta 10, 729 (1927), ref. Buli. soc. chim. 4 4 ,  
1011 (1928).

Barwnik otrzymany z kwiatów malwy, malwina, 
jako chlorowodorek, jest glukozydem o wzorze :

Cl 
I OCH,

. o  s —\OH

C'
I OCH,
C -O C a Hn O „  

OH

Przez utlenienie roztworem wodnym 30°/0-ym 
H 2Oi daje malwon, produkt o wzorze C ^ H ^ O ^  . 
H.2 0 ,  rozpuszczalny w wodzie gorącej, nierozpu­
szczalny W wodzie zimnej, który z roztworami NaOH  
lub kwasów przy wrzątku daje kwas syryngowy. 
Z fenylohydrazyną tworzy się fenylohydrazon t. t. 
204°. T. Ś.
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Acylowanie błonnika zapomocą pirydyny i bez­
wodnika kwasu octowego. —  KURT HESS i NOAH
LJUBITSCH. —  Ber. 6 1 , 1460 (1928).

Dotąd znano sposoby acylowania błonnika w obec­
ności katalizatorów, które silnie hydrolizują błonnik 
(kwasy : siarkowy, solny, sole kwaśne). Nowy spo­
sób polega na acylowaniu błonnika bez hydrolizy. 
Włókno błonnika oczyszczone poddaje się działaniu 
ługu sodowego 2— 4 n w ciągu 30 ' do 1 godz., 
dobrze się przemywa i poddaje działaniu mieszaniny 
z 10 części bezwodnika kwasu octowego i 16 części 
pirydyny przy 40— 70°. Następująca tablica podaje 
wyniki :

z tego względu szersze koła chemików nie są nale­
życie zaznajomione, nie bacząc na wyjątkową do­
niosłość zadań, jakie dział ten ma do spełnienia.

Mam na myśli wiedzę o pokostach, farbach 
olejnych i lakierach, dla której istnieją od szeregu 
lat na Zachodzie, a zwłaszcza w Ameryce, specjalne 
instytuty, uposażone nie skromniej i pracujące nie 
mniej intensywnie i wydatnie, niż szereg innych 
fundacyj chemicznych, doskonale ogółowi znanych.

Ze nietylko fabrykacja artykułów malarskich lecz 
również i badania nad najwłaściwszym ich składem 
oraz sposobem stosowania rozwinęły się przedewszyst­
kiem w Ameryce, tłumaczy się nie tyle ogromnemi

Z a w a r t o ś ć  k w a s u  o c t o w e g o  w % po d n i a c h :

Preparat błonnika
Po działaniu 

ługiem 
przy 18—20°

5 14 20 27 30 34 43 49 52 56
P r z y t e m p e r a t u r z e

40-45° 40—45° 55° 55° 55» 55° 55° 70° 70» 70°

Jedwab wiskozowy . . 2 n., 30' 52-56 58-87 _ _ 6277 . _ _ _ _ _
Jedwab miedziowy . . 2 n„ 30' — 57-24 — — — 61-61 — — — —
Linter (odpadkibawełny) 4 n., 1 godz 40-76 46-20 — - — 53-17 54.52 54-62 — 54-04
Linter ........................ 4—5 n., 3 „ — — 53-66 55-42 58-51 59-50 61-5 — — —
Celluloza drzewna . . 4n. , l  „ — 48-90 — — — 55-04 57-10 — 61-13 —

Prędkość acylowania jest różna zależnie od pre­
paratu użytego. Jedwabie wiskozowy i miedziowy 
wchłonęły już po 5 dniach 52 '4 °/0 kwasu octowego. 
Acylowanie po 30 — 34 dniach jest zupełne lub 
prawie zupełne (obliczenie dla trójoctanu błonnika 
wynosi 62'5°/o). Linter zużył po 5-ciu dniach 4 0 %  
kwasu octowego, po 43 dniach 54’5°/o, przy drugiej 
próbie zużycie po 43-ch dniach było prawie teo­
retyczne. Celluloza drzewna była acylowana zupeł­
nie po 52-ch dniach. Błonnik acylowany w sposób 
powyższy nie rozpuszcza się prawie zupełnie w roz­
puszczalnikach organicznych, pęcznieje cokolwiek 
w czterochloro-etanie, w chloroformie i pirydynie. 
Błonnik acylowany w sposób powyższy nie jest 
zhydrolizowany, zachowuje wygląd preparatu pier­
wotnego, czem się tłumaczy nierozpuszczalność w roz­
puszczalnikach organicznych, które rozpuszczają błon­
nik acylowany metodami z użyciem katalizatorów 
hydrolizujących. Analizy wykonano podług Ann. 
4 3 5 ,  64 (1923) i Ann. 4 4 3 ,  110 (1925).

T. S.

11. Tłuszcze, woski, pokosty, lakiery, 
farby olejne.

G ra isses , c ires , vern is, laqu es, couleu rs à l’huile. 

Zygmunt KLONOWSKI.

POSTĘPY W DZIEDZINIE FARB OLEJNYCH.

Istnieje dział technologji chemicznej, o którym 
brak prawie zupełnie wzmianek w wydawnictwach 
chemicznych treści ogólnej i z którym zapewne

środkami, jakimi w kraju tym rozporządza się na 
prace naukowe, ile praktycznym sposobem ujmo­
wania całokształtu zadań gospodarczych przez jego 
mieszkańców oraz dążeniem ich do ochrony stanu 
swego posiadania. W  Stanach Zjednoczonych, gdzie 
nagromadzenie wszelkiego rodzaju konstrukcyj, ma­
szyn i wehikułów jest wyjątkowo znaczne, zrozu­
miano dawno, że kapitał tkwiący w wspomnianych 
objektach winien zostać należycie zabezpieczony 
i że z dwóch zadań, jakie ma do spełnienia powłoka 
z farby lub lakieru, a mianowicie nadania estetycz­
nego wyglądu i zapewnienia ochrony przeciw wpły­
wom atmosfery, na plan pierwszy należy wysunąć 
zadanie drugie. Zgodnie z tym poglądem żąda kon­
sument amerykański od producenta farb i lakierów 
w pierwszym rzędzie artykułów trwałych, o składzie 
dla danego celu najwłaściwszym, zaś wyższą cenę 
takich wyrobów stara się skompensować przez upro­
szczenia manipulacyj oraz skrócenie czasu potrzeb­
nego do wykonania roboty malarskiej.

Ewolucja ta jest jednak względnie świeżej daty.
Do niedawna jeszcze bowiem, póki zarówno 

w fabrykach pokostu, farb olejnych i lakierów jak 
i w warsztacie malarskim jedyną wyrocznią był 
majster, który stale i we wszystkiem trzymał się 
praktyk przekazanych mu przez poprzedników i za­
sadę tę starał się wpoić w otoczenie, przeważał 
pogląd, że wystarczającą ochronę żelaza, drzewa 
lub muru przeciw wpływom atmosfery osiągnąć 
można li tylko przez częste odświeżanie powłoki 
z farby. Ze należało przedewszystkiem zastanowić 
się nad składem farby, sposobem jej nakładania, 
wreszcie nad sposobem przygotowania powierzchni 
objektu, który ma zostać pomalowany, rzadko kto
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wyczuwał. Na czynniki te zwrócono należytą uwagę 
dopiero w miarę stwierdzania, że nawet pod często 
odświeżanemi powłokami z farb ulegają konstrukcje 
żelazne szybkiemu zniszczeniu oraz że koszty po­
dobnej metody konserwacji są wyjątkowo duże, 
co tłumaczy się ogromną pozycją robocizny, która, 
jak wiadomo, wynosi przy pracach malarskich od 
55 do 7 0 ° /0 kosztów ogólnych.

Wiara w prawidłowość i celowość dawnej re­
ceptury przyrządzania artykułów malarskich, a rów­
nież i przekonanie do utartych zasad pracy mala­
rza zostały wówczas zachwiane. — Od tej chwili 
datują się prace tak czysto naukowe jak i o celu 
wyłącznie praktycznym nad własnościami błon z po­
kostów, farb olejnych i lakierów, nad metodami 
przyrządzania tych artykułów, ich składem, sposo­
bem rozprowadzania na różnych powierzchniach, 
wreszcie nad przygotowaniem różnych objektów do 
malowania i oddziaływaniem składników farb na 
tworzywo objektu, który ma zostać pomalowany.

W  wyniku tych badań przekonano się nieba­
wem, do jakich nonsensów doprowadził w dziedzi­
nie fabrykacji artykułów malarskich panujący w niej 
prawie niepodzielnie do niedawna konserwatyzm. 
Pomijał on zarówno potrzeby czasów nowoczesnych, 
jak i zmienione warunki, w jakich w porównaniu 
z okresem z przed lat kilkudziesięciu musi obecnie 
przebywać powłoka z farby lub lakieru. Bardzo 
ujemne skutki pociągnęło pozatem za sobą stałe 
coraz natarczywsze żądanie mało fachowo uświado­
mionych konsumentów artykułów malarskich do­
starczania im tych wyrobów po coraz niższych ce­
nach. Jedyny bowiem wypadek, w którym fabry­
kant zanikającego obecnie typu godził się na wpro­
wadzenie zmian w recepturze zachodził wówczas, 
gdy udawało mu się zastąpić którąś z części skła­
dowych tańszą, a więc w przeważającej części wy­
padków mniej wartościową.

Najwięcej i najdonioślejszych badań i spostrzeżeń 
dokonano w dziedzinie farb rdzochronnych, w czem 
znów nie mała zasługa przypyda Ameryce.

Opracowano przedewszystkiem przepisy doty­
czące przygotowania powierzchni objektów żelaznych 
do malowania i zalecono specjalnie, by czynności 
tych nie lekceważyć, stwierdzono bowiem, że naj­
lepsza nawet farba rdzochronna nie stanowi należy­
tej ochrony, jeżeli nałoży się ją nie na metalicznie 
czyste podłoże. —  Po uznaniu minji ołowianej che­
micznie czystej za najwłaściwszy pigment dla pierw­
szej powłoki rdzochronnej zalecono zarzucenie ręcz­
nego przygotowania farby minjowej oraz używania 
źle rozdrobnionych lub nieczystych gatunków minji. 
Pigment ten winien być najdokładniej rozprowadzony 
możliwie do stanu prawie koloidalnego, w materjale 
wiążącym, co osiągnąć się daje jedynie przy po­
mocy mechanizmu. W  razie rozprowadzania pig­
mentu ręcznie, skupia się i osiada on zbyt szybko 
wskutek czego skład powłoki minjowej staje się nie­
jednorodny zanim zdąży ona zaschnąć. Miejsca o mniej- 
szem skupieniu pigmentu stają się niebawem wro­
tami dla dostępu do żelaza czynników wywołujących 
jego rdzewienie.

Badania nad własnościami błony powstającej 
z zaschniętego zwykłego pokostu lnianego, pozwo­
liły stwierdzić dwie jej cechy ujemne, a mianowicie : 
własność łatwego względnie wchłaniania wilgoci 
i pęcznienia (zwłaszcza w pierwszym okresie po 
utworzeniu się błony) oraz rozkład w kierunku po­
większenia zawartości wolnych kwasów oleinowych, 
co następuje w stopniu wyraźnym już po upływie 
sześciu miesięcy. Z biegiem czasu stwierdzono dalej, 
iż wspomniane własności występują znacznie mniej 
wyraźnie, gdy olej lniany zostaje spreparowany nie na 
pokost lecz na olej lniany zgęszczony. Farby zawie­
rające pewną domieszkę tego oleju są pozatem 
nietylko bardziej odporne na wilgoć, lecz również 
na składniki dymu. Zalecono przeto nawet w urzę­
dowych przepisach niektórych państw, by w skład 
farb rdzochronnych wchodziła bezwarunkowo pewna 
domieszka oleju lnianego zgęszczonego. Nadaje ona 
farbie również i pewną elastyczność, co ogranicza 
skłonność do pękania. Do farb rdzochronnych, ma­
jących spełniać swe zadanie w środowiskach spe­
cjalnie niekorzystnych dla konserwacji żelaza, zale­
cono stosowanie poza olejem lnianym zgęszczonym 
również i domieszki preparowanego oleju chińskiego, 
który zwiększa jeszcze wyraźniej wszelkie pożądane 
cechy farb mających spełniać zadania specjalne.

Według najnowszych poglądów, powłoka rdzo­
chronna winna składać się z trzech następujących 
warstw farb, a mianowicie: z warstwy gruntowej, 
zawierającej jako pigment chem. czystą minję oło­
wianą możliwie jak najlepiej rozdrobnioną na po­
koście lnianym zwykłym lub lepiej specjalnym, który 
zapobiega skupianiu się minji, warstwy średniej, 
zawierającej jako pigment tlenek cynku z nieznaczną 
ilością obojętnego chemicznie ciemnego pigmentu 
oraz warstwy wierzchnej, również na tlenku cynku 
z nieco znaczniejszym dodatkiem ciemnego bar­
wnika na pokoście specjalnym bez, lub z domieszką 
preparowanego oleju chińskiego, lub na pokoście 
zwykłym z domieszką zarówno preparowanego oleju 
chińskiego jak i oleju lnianege zgęszczonego.

Po ustaleniu powyższych przepisów zwrócono 
w latach ostatnich jeszcze dodatkowo uwagę na 
związek pomiędzy sposobem nakładania warstw rdzo­
chronnych jednej na drugą, a późniejszą odpornością 
ich na najróżnorodniejsze wpływy, którym farba 
z biegiem czasu podlega. Prób dokonywano w wa­
runkach bardzo trudnych, naturalnych oraz wytwo­
rzonych sztucznie. Okazało się, że dawny system 
pracy malarskiej zalecający czekanie z nałożeniem 
warstwy farby na zaschnięcie błony poprzedniej, 
dawał całość mniej spoistą i później mniej odporną 
niż postępowanie stosowane w technice malarskiej 
dopiero niedawno, zwane pracą: „mokrem na mok- 
rem“ , które stało się możliwe po inowacjach, jakie 
wprowadzono do procesu preparowania pokostu 
z oleju lnianego. Metoda ta wchodzi obecnie w co­
raz szersze użycie, m. in. również ze względu na 
możność znacżnej redukcji czasu potrzebnego na 
wykonanie roboty malarskiej. Maksymum efektu, i to 
pod każdym względem, osiąga się przy pracy „mokrem 
na mokrem“ i jednoczesnem użyciu natryskiwaczy
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mechanicznych zamiast pędzli. Odporność otrzyma­
nych wówczas powłok z farb i lakierów jest nieraz 
wprost zdumiewającą. Do pracy metodą „mokrem 
na mokrem“ nadają się jednak jedynie farby przy­
rządzone na pokoście lnianym specjalnym o silnie 
zaakcentowanych własnościach koloidalnych, o któ­
rym będzie mowa niżej.

Niemniej ciekawe niż badania i wyniki ich 
w dziedzinie farb rdzochronnych są prace nad far­
bami przeznaczonemi do krycia drzewa, murów 
i innych materjałów porowatych. Rezultaty i prze­
słanki stąd wynikłe zawdzięcza się prawie wyłącznie 
pracy laboratoryjnej w bardzo różnorodnych i głę­
boko sięgających kierunkach, posiłkującej się prze­
ważnie najnowszemi zdobyczami chemji organicznej 
i fizykalnej. Prace te wiążą się ściśle z dążeniem 
do wyświetlenia wyjątkowo zawiłego problemu, 
jakim przy bliższem badaniu okazał się proces wy­
sychania grupy olejów roślinnych znajdujących za­
stosowanie w technice malarskiej, a więc w pierw­
szym rzędzie oleju lnianego oraz olejów chińskiego 
i makowego. Ponieważ samo tylko wyliczenie ty­
tułów tych prac specjalnych zajęłoby więcej miejsca 
niż niniejsze zestawienie, pozwolić sobie mogę tutaj 
jedynie na streszczenie najważniejszych ich wyników, 
zaznaczając jednocześnie, że praca w tej dziedzinie 
jest jeszcze w pełnym toku i rozwoju i nie należy 
z tego względu uważać najświeższych nawet wnios­
ków z omawianej dziedziny za ostateczne.

Najdawniejszy pogląd na proces schnięcia po­
kostu lnianego miał, jak wiadomo, podłoże wyłącz­
nie i czysto chemiczne. Zjawisko wspomniane uj­
mowano jako proces utlenienia. Potwierdzenia do­
patrywano się w przyroście wagi błon u oleju lnia­
nego oraz w stwierdzeniu w wyschniętej błonie 
większej zawartości tlenu niż w płynnym oleju, a rów­
nież w fakcie, że schnięcie olejów schnących można 
przyśpieszyć przez dodanie tlenków metali, które 
występują w kilku stopniach utlenienia, mogą przeto 
pośredniczyć pomiędzy tlenem powietrza a olejem. 
Przyjmowano, że w ostatecznym swym wyniku proces 
schnięcia oleju doprowadza do kwasów mrówko­
wego i węglowego. Nie negując bynajmniej roli, 
jaką odgrywa tlen podczas procesu schnięcia oleju 
w atmosferze powietrza, skłonniejsi są niektórzy ba­
dacze do przypisywania procesowi schnięcia podłoża 
raczej koloidalnej niż chemicznej natury. Do poglądu 
tego skłoniły ich spostrzeżenia nad wysychaniem oleju 
lnianego w próżni. Fakt, że schnięcie przyśpieszają 
niektóre tlenki metali tłumaczą zwolennicy ujmo­
wania schnięcia jako zjawiska o naturze koloidalnej nie 
pośredniczeniem metali między tlenem powietrza 
a olejem, lecz tworzeniem mydła, którego czą­
steczki służą za jądra koagulacji. Przeważa w danej 
chwili pogląd na proces schnięcia jako na zjawisko 
niezmiernie skomplikowane, w którem przyjmują 
udział łącznie, aczkolwiek w stopniu różnym i nie- 
stwierdzonej jeszcze kolejności i zależności zarówno 
utlenienie, jak polimeryzacja i czynniki natury ko­
loidalnej przy wyraźnem zaznaczaniu się zależności 
szybkości i sposobu wysychania danego oleju (lub 
pokostu) przedewszystkiem od chemicznej budowy

składających go glicerydów oraz warunków zewnętrz­
nych zarówno chemicznej jak i fizycznej natury.

Pomimo chaosu, jaki jak widać, panuje jeszcze 
w zapatrywaniach na proces schnięcia, poczęła się 
nimi interesować technika i w następstwie szybko 
wyczuła, z których z tych poglądów będzie można 
uczynić użytek w praktyce. Szczególną uwagę jej 
zwrócił na siebie mianowicie fakt, że trudno nego­
wać, aby w procesie schnięcia oleju lnianego nie 
odgrywały ważnej roli zjawiska natury koloidalnej. 
Stwierdzenie to podsunęło technice myśl preparowa­
nia oleju lnianego na pokost przy zastosowaniu 
postępowania, które potęguje w nim przedewszyst­
kiem cechy koloidalne, a to w celu dojścia na tej 
drodze do preparatów, odznaczających się wysy­
chaniem uwarunkowanem w pierwszym rzędzie zja­
wiskami natury koloidalnej. Dążenie to doczekało 
się niebawem realizacji i technika malarska rozpo­
rządza obecnie pokostem, który wysycha należycie 
i w razie utrudnienia dostępu do niego powietrza. 
Pokost nowoczesny posiada pozatem inne jeszcze 
ważne zalety, mianowicie własność zasklepiania por 
podłoża i małą wskutek tego wsiąkliwość, inne zaś 
cechy przypominają raczej cenne własności oleju 
lnianego zgęszczonego lub preparowanego oleju 
chińskiego, niż zwykłego pokostu lnianego. Włas­
ność nowoczesnego pokostu zasklepiania por i nie­
znaczna jego wsiąkliwość posiada niezmierną do­
niosłość praktyczną. Malarz dawnej szkoły, który 
miał pomalować objekt drewniany, rozpoczynał pracę 
od tego, że przepajał podłoże pokostem lnianym. 
Był on zdania, że przyleganie warstw farby do ma­
lowanego przedmiotu będzie tem trwalsze i ściślej­
sze, im sumiennej wykona naoliwienie. Nowe ba­
dania przekonały o niesłuszności wspomnianego po­
glądu. Specjaliści twierdzą dziś mianowicie, że czyn­
ność przepajania powinna zostać bezwzględnie za­
rzuconą, inaczej o możliwie najlepszem przyleganiu 
nie będzie mogło być mowy. Olej lniany, który 
wessało podłoże, znajduje się w jego wnętrzu w wa­
runkach wyjątkowo niekorzystnych dla postępu pro­
cesu utlenienia, wskutek czego nie można liczyć na za­
kończenie procesu schnięcia nawet po upływie tygodni. 
Powstawanie zaschniętego filmu na płynnem lub pół- 
płynnem podłożu, w którem jeszcze przez czas dłuższy 
muszą się odbywać procesy chemiczne, nie może 
stwarzać warunków korzystnych dla ścisłego przy­
legania. Poza zbyteczną stratą materjału nie osiąga 
się przeto przez nadmierne oliwienie żadnego in­
nego wyniku, powoduje natomiast skutki ujemne. 
Toteż wymaga się obecnie od pokostu nowoczes­
nego, by wsiąkał tylko nieznacznie, zasklepiał na­
tomiast dobrze pory i trzymał się po zaschnięciu 
silnie podłoża. Wymagania te zadawalniają pokosty
o naturze koloidalnej, zużycie ich przy malowaniu 
na surowem drzewie lub murze jest mniejsze, niż 
pokostu zwykłego, a wskutek ich własności wysy­
chania i bez dostępu powietrza, możliwem jest 
znaczne przyśpieszenie tempa pracy, gdyż czekanie 
na całkowite wyschnięcie jednej warstwy farby przed 
nałożeniem następnej jest zbyteczne, pracę malarską 
wykonuje się metodą „mokrem na mokrem“ .

Przem ysł Chem iczny, Z . 8/1929. 2
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Czynność malarska stanowi zazwyczaj ostatnie 
ogniwo w łańcuchu poszczególnych manipulacji fa- 
brykacyjnych i wskutek tego hamowała ona przy 
stosowaniu farb olejnych dawnego typu tempo biegu 
całości. Większa fabryka maszyn rolniczych, automo­
bilów lub wagonów nie jest obecnie do pomyślenia, 
jak również i poważniejszy warsztat reperacyjny przy 
wykluczeniu użycia materjałów malarskich spreparo­
wanych według wymogów nowoczesnych, zalecają­
cych łączyć trwałość z szybkiem podsychaniem. 
Farby o omówionych cechach dają bowiem poza 
widocznemi bezpośredniemi oszczędnościami na su­
mie kosztów i czasie wykonania roboty malarskiej 
kilkakrotnie większe wyzyskanie pracowni malarskiej.

Na zakończenie pragnąłbym wspomnieć jeszcze
o nowoczesnych metodach badania artykułów ma­
larskich. Na polu tem przoduje Ameryka, która 
pierwsza zrozumiała, jak niewłaściwym był ze wszech 
względów dawny system określania trwałości arty­
kułów malarskich, oraz że tempo XX wieku nie 
pozwala wprost na dalsze jego stosowanie.

Metoda dawna polegała na wystawianiu na dzia­
łania wpływów atmosfery błon z pokostu, farb 
olejnych i lakierów powstałych na drzewie lub bla­
sze, notowaniu różnych zmian jakim ulegają z bie­
giem czasu i porównaniu z zachowaniem się po­
włoki z podobnego wyrobu, uznanego za standard. 
Postępowaniu temu nic zarzucić nie można, póki 
nie zacznie się brać pod uwagę szeregu szczegółów, 
na które zwrócono uwagę w miarę postępu nau­
kowych badań nad zachowaniem się i własnościami 
artykułów malarskich w zależności od różnych wa­
runków zewnętrznych, jakie na nie mogą wpływać. 
Wykazały one m. in. co następuje. Proces schnię­
cia błon z pokostu, farby lub lakieru jest zjawiskiem 
w rzeczywistości długotrwałem, gdyż pomimo po­
zornego zewnętrznie ukończenia po upływie 24 do 
48 godzin postępuje on w rzeczywistości dalej w ciągu 
do dni 60-u, po tym dopiero czasie powstały film 
uznany być może za całkowicie przeschnięty i po­
siadać będzie skład jednolity we wszystkich war­
stwach swej grubości. Stwierdzono dalej, że w pierw­
szych tygodniach po utworzeniu się wchłonność 
filmu dla wilgoci i wskutek tego skłonność do 
pęcznienia jest znacznie wyraźniejsza, niż po miesią­
cach, tosamo dotyczy wrażliwości na zmiany tem­
peratury i prądy powietrza. W  tych warunkach i przy 
wykonywaniu próby metodą dawną nie będzie dla 
wyniku jej obojętne, po ilu mianowicie godzinach 
wystawi się daną błonę na działanie wpływów ze­
wnętrznych (czas potrzebny dla wyschnięcia jest dla 
każdego artykułu malarskiego inny), czy w najbliż­
szym potem okresie panować będzie upał, słota, 
pogoda sucha i mroźna, na jakiej wysokości nad 
poziomem morza dokonuje się prófc) i pod jaką 
szerokością geograficzną, wreszcie w jakiej kolejności 
nastąpią po sobie zmiany temperatury i wilgotności 
powietrza. Ponieważ wszystkie wyliczone czynniki 
są od wykonawcy próby metodą dawną prawie że 
niezależne, zrozumiałem się staje, czemu dawny spo­
sób badania artykułów malarskich musiał dawać dla 
ednej i tejsamej farby wyniki różne, gdy próba

zostawała powtórzona lub wykonywana w dwóch 
różnych instytucjach. W  czasach ostatnich dołączono 
jeden jeszcze zarzut. Postęp w dziedzinie fabrykacji 
materjałów malarskich przybrał zwłaszcza od czasu 
zainteresowania się techniki lakierami nitrocelulozo­
wymi bieg tak szybki, że nieomal co tydzień zja­
wia się na rynku jakiś nowy wyrób, który wymaga 
zbadania na trwałość. Pragnąc wykonać próbę metodą 
dawną, należy czekać na wynik przynajmniej jeden rok. 
Jest to okres dla tempa czasów obecnych, a zwła­
szcza dla techniki i handlu zupełnie nie do pomyślenia.

Uwzględniając wszelkie braki dawnej metody 
postępowania przy określaniu trwałości artykułów 
malarskich, opracowano najprzód w Ameryce póź­
niej w niektórych krajach Europy w zasadzie iden­
tyczne sposoby badania farb, których wytyczna po­
lega na tem, by różnorodne wpływy, jakim poddaje 
się daną błonę, mogły być na każde życzenie w spo­
sób zupełnie identyczny odtworzone, a więc aby 
wykluczyć wszelką ich niejednorodność.

Płyty z drzewa lub innego materjału powleczone 
farbą umieszcza się po ustalonym okresie i warun­
kach schnięcia w uchwytach zewnętrznego obwodu 
bębna, który znajduje się w wolnym wirowym ru­
chu około swej osi. Podczas jednego obrotu bębna 
farba poddaną zostaje kolejno wpływom sztucznego 
ulewnego deszczu, naświetleniu lampą łukową, tem­
peraturze tropikalnej i polarnej. Gdy chodzi o ba­
danie farb specjalnych, stosuje się dodatkowo okresy 
działania ługu, gazów kwaśnych i t. p. Odtwarza 
się w ten sposób ze znacznem spotęgowaniem ich na­
tężenia wpływy wszelkich czynników, jakim dana farba 
lub lakier mają w praktyce podlegać. Próby podobnie 
wykonane trwają średnio tylko dni 12, a wyniki 
ich potwierdza praktyka w znacznej większości wy­
padków.

W  Polsce nie posiadamy dotychczas nawet za­
czątku instytutu, którego specjalnem zadaniem by­
łoby badanie artykułów malarskich, może dlatego 
poprostu, że nabywcy ich u nas nie interesują się 
właściwie jakością tych wyrobów, albo też wolą 
kupić wyrób gorszy byle tani i z tego względu jeu 
dynie cena jest przy transakcji czynnikiem miaro­
dajnym. W  rozmowach o wadach i zaletach arty­
kułów używanych w naszych warsztatach malarskich 
słyszy się w większości wypadków twierdzenia ro­
zbrajające swą naiwnością, a jeżeli gdzie dokonuje 
się prób na wytrzymałość, to prymitywność tych 
doświadczeń jest przeważnie zdumiewająca. To też 
zdarza się w Polsce nierzadko, że wytwór fa­
bryczny o pierwszorzędnej budowie i działaniu zo­
staje wypuszczony na rynek powleczony farbą lub 
lakierem o składzie, który jest zupełnie nieodpo­
wiedni dla celu i warunków, w jakich dana maszyna 
ma przebywać. Cierpi na tem ogromnie strona 
handlowa danego przedsiębiorstwa. Maszyna, która 
nadchodzi do odbiorcy, hurtownika, lub na wystawę 
z farbą zmatowiałą, spłowiałą i pękającą musi z przy­
czyn zrozumiałych zmniejszać zaufanie do jej wartości. 
Wie o tem dobrze przemysł zagraniczny i wyko­
rzystuje nieraz ze szkodą tak dla naszego produ- 
ceńta jak i nabywcy danego wyrobu.
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Farba właściwie dobrana dla danego podłoża 
i warunków w jakich ma przebywać, oraz fachowo 
rozprowadzona chroni pomalowany nią objekt przez 
czas dłuższy należycie.

Należy ze wszech miar życzyć, by rzucone kilka 
lat temu w Ameryce hasło; „Save the surface and 
you save all“ , zachowaj powierzchnię, a zachowasz 
wszystko, znalazło najszersze rozpowszechnienie 
i uwzględnienie i w Polsce, kraju będącym jeszcze 
na dorobku, gdzie przeto ochrona budowli i in­
wentarza staje się zadaniem specjalnie ważnem.

L I T E R A T U R A :

Powojenne roczniki : Farben-Zeitung, Farbe und Lack,- 
Chemische Umschau, Korrosion und Metallschu'.z, VDI- 
Nachrichten.

H e n r y  A.  G a r d n e r ,  Physical and Chemical Exa- 
mination of Paints, Varnishes, Lacquers and Colors.

J  S c h e i b e  r, Lacke und ihre Rohstoffe.

12. Garbarstwo, skóra, klej, garbniki.
Tannerie, peaux, colle, substances tannantes.

O z a sto so w a n iu  p rod u któw  od p ad kow ych  fa b r y ­
k a c ji  ce lu lo z y  d rzew nej w g a rb a rs tw ie . —  E. 
ESCOURRON. —  Cuir, techn. 17 ,155  (1928).

Zużytkowanie składników ługu pocelulozowych 
do celów technicznych stanowi bardzo ważny pro­
blem ekonomiczny. Zrozumieć to łatwo, jeśli się 
zważy, że zawartość tych produktów, przechodzą­
cych przy fabrykacji celulozy z drzewa przy ekstrakcji 
do ługów, wynosi do 50 °/o suchej miazgi drzewnej. 
Oddawna też czynione są wysiłki i próby wyzys­
kania ich, zwłaszcza ze względu na zawartość w nich 
ciał o charakterze garbnikowym, do celów garbarstwa.

Z dwóch istniejących metod oczyszczania celulozy 
drzewnej : ekstrakcji alkalicznej i zapomocą dwu- 
siarczynów, ta ostatnia dostarcza ługi odpadkowe, 
szczególnie nadające się do wyzyskania technicznego 
produktów w nich zawartych. W  procesie sulfito- 
wym stosuje się do ługowania masy drzewnej roz- 
czyny wodne dwusiarczynów wapnia lub magnezu, 
zawierające również pewną ilość gazowego bezwod­
nika kwasu siarkawego. Sposób P i c t e t a  i Tha-  
r a 1 s d e n a oparty jest nawet na zastosowaniu do 
tego celu kwasu siarkawego (t. j. dwutlenku siarki, 
rozpuszczonego w wodzie pod ciśnieniem). Zależnie 
od rodzaju drzewa skład ługów sulfitowych może 
być bardzo różny. Ekstrakcja np. drzewa świerko­
wego zapomocą rozczynów dwusiarczynowych, w obec­
ności małych ilości jonów Na, wywołuje bardzo 
stosunkowo wydajne rozpuszczaniu się żywic. Dzia­
łanie ekstrakcyjne rozczynów tych przy wygotowaniu 
niemi drzewa polega, jak przypuszczają, na reakcji 
między kwasem siarkawym a ciałami ligninowemi, 
zawartemi w drzewie, w ten sposób, że tworzą się 
kwasy sulfonowe pochodne ligniny. Zważywszy, że 
w ligninie zawarty jest, jak dowodzą najnowsze ba­
dania, aromatyczny układ alkoholu koniferylowego, 
istnieje niewątpliwie możliwość takiej reakcji sulfo­

nowania składowego jej rdzenia benzolowego działa­
niem soli kwasu siarkawego. Rozczyny siarczynowe 
wywołują zresztą także hydrolizę wielosacharydów, 
występujących w masie drzewnej (pentozo -, wzgl. 
heksozo - polioz) i przemianę ich w cukry prostsze, 
w wodzie rozpuszczalne. Istnieją też różne próby 
wyzyskania ługów drzewnych sulfitowych do celów 
fabrykacji alkoholu etylowego, jako lepidła dla pyłu 
węglowego w celu zastosowania go do utrwalania 
dróg, do fabrykacji brunatnych barwników siarczko­
wych (w rodzaju Cachou de Laval), do redukcji soli 
kwasu chromowego w garbarstwie, do otrzymywa­
nia zapraw w farbiarstwie i drukarstwie, fabrykacji 
acetonu i t. p., w pierwszym jednak rzędzie do ce­
lów garbowania skór.

Jakkolwiek ługi sulfitowe pocelulozowe nie za­
wierają składników garbnikowych tego rodzaju, by 
mogły rywalizować z najlepszemi garbnikami roślin- 
nemi jak np. zawartemi w ekstraktach kwebracza, 
myrobalanów, mimozy, sumaku i t. p., mogą one 
jednak, jak wykazały próby, przeprowadzone na 
wielką skalę w przemyśle garbarskim, oddać cenne 
usługi, jako czynniki pomocnicze przy garbowaniu 
roślinnem.

Istnieją różne i liczne metody patentowane prze­
róbki ługów celulozowych sulfitowych dla celów gar­
barskich, np. działanie solami Cr, Al, wapnem, wę­
glanami, Na, K, Ca, siarką w obecności alkalij, 
FeCls, kwasami: siarkowym, szczawiowym lub mlecz­
nym, albo wreszcie chlorem (w celu wytworzenia 
połączeń pochodnych chlorowych chinonowych). Za­
leca się też utlenianie działaniem chloranów w obec­
ności kwasu solnego, i t. p. Ługi sulfitowe, trakto­
wane w ten sposób, po zagęszczaniu i przesącze­
niu od wytworzonych osadów, posiadają własności 
dezynfekcyjne i garbujące. Z innych sposobów pro­
ponowanych wspomnieć należy o działaniu na skład­
niki ługów sulfitowych kwasami sulfonowemi i for­
maliną oraz estryfikację ich działaniem sulfochlor- 
ków (np. chlorku p-toluolo-sulfonowego). —  Ługi 
pocelulozowe, przerobione w ten sposób, znajdują się 
w handlu w postaci suchej, sproszkowanej lub gę- 
stopłynnej, zależnie od stopnia podparowania.

R ó ż n e  r o d z a j e  z a s t o w a n i a  e k s t r a k ­
t ó w  c e l u l o z o w y c h  w g a r b a r s t w i e :

Ługi sulfitowe posiadają w wysokim stopniu 
zdolność ułatwiania rozpuszczania się substancyj 
trudno rozpuszczalnych (flobafenów), składników su­
chych ekstraktów kwebraczowych. Rozpuszczając 
więc ekstrakty takie w wodzie w obecności ługu 
celulozowego, otrzymuje się rozczyny klarowne, bez 
zwykle występujących osadów. Unika się w ten 
sposób stosowania dwusiarczynu sodowego. Za do­
daniem ługu celulozowego do ekstraktu kwebraczo- 
wego zauważa się charakterystyczną zmianę barwy 
czerwono-brunatnej na jasno żółtą. Pozwala to oby­
wać się bez stosowania siarczanu glinowego do 
celu wyjaśniania barwy takich ekstraktów. W  Niem­
czech stosuje się np. nast. sposób postępowania : 
2600 kg ekstraktu celulozowego o 28° Bé zadaje 
się 4800 kg wody, ogrzewa do wrzenia, uzyskując 
w ten sposób rozczyn zawierający około 28— 30°/e

2*
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składników o działaniu garbującem, rozczyn który 
można mieszać z ekstraktem kwebraczowym w do­
wolnym stosunku. Analizy ekstraktu argentyńskiego 
kwebraczowego (marki „Ordinary“ ), rozpuszczal­
nego na gorąco, wykazują w nim średnio około 
71 °/0 składników garbnikowych, rozpuszczalnych na 
zimno, 10°/o substancyj rozp. na gorąco a tylko 
5 %  składników niegarbnikowych i 14°/'o wody. 
Mieszając go z ekstraktem celulozowym w równym 
stosunku wagowym, otrzymuje się rozczyn, nieza- 
wierający zgoła składników nierozpuszczalnych na 
zimno, przyczem ilość składników niegarbnikowych 
zwiększa się zaledwie o 7 °/o.

Ze względu na swe własności koloidalne ługi 
celulozowe oddziaływują na składniki garbnikowe 
ekstraktów roślinnych jako czynniki dyspergujące, 
ułatwiając ich przenikanie przy garbowaniu do 
wnętrza włókien skóry ; równocześnie chronią je 
przed działaniem utleniającem powietrza. W Anglji 
stosuje się ekstrakty celulozowe do garbowania do­
łowego w kombinacji z ekstraktem kwebraczowym 
w stosunku 20— 30°/o tychże. Zaletą tej metody 
jest, że otrzymuje się skórę o odcieniu jaśniejszym 
niż przy stosowaniu wyłącznem kwebracza. Uzyskuje 
się nadto znaczne zaoszczędzenie tego tak dro­
giego materjału garbnikowego.

Należy zaznaczyć, że ługi celulozowe mogą być 
stosowane dla celu dogarbowywania skór i zwiększe­
nia ich wydajności, dalej w mieszaninie z garbni­
kami syntetycznemi, które stosowane same tworzą 
skórę zbyt lekką i pustą. K. D.

15. Diversa.

f  Jan ZAWIDZKl.

CHRONOLOGICZNY PRZEGLĄD PODRĘCZNIKÓW 
CHEMJI NIEORGANICZNEJ.

Pisanie wyczerpujących podręczników nauko­
wych stanowiło specjalność uczonych niemieckich, 
zwłaszcza profesorów uniwersytetów prowincjonal­
nych. Z profesorami niemieckimi rywalizowali po 
części uczeni francuscy, przewyższający Niemców 
pod względem wytworności stylu, elegancji i jas­
ności wykładu, lecz ustępujący im znacznie pod 
względem systematyczności, oraz dokładności i peł­
ności zestawionego materjału faktycznego.

Co się dotyczy podręczników chemji, to jeden 
z pierwszych wyczerpujących wykładów tej nauki 
ogłosił w r. 1773 znany aptekarz paryski A n t o i n e  
B a u m é  p. t. „Chymie experimentale et raisonnée, 
Paris 1773, 3 vol.“ Jednakże niebawem przewyż- 
szył go pod względem dokładności i pełności pro­
fesor heidelberski F r y d e r y k  Gr e u ,  którego „Sy­
stematisches Handbuch der gesammten Chemie, 
Halle 1787, 2 Bde“ , napisany jeszcze w duchu 
teorji flogistonu, doczekał się trzech wydań i stał 
się w pewnej mierze wzorem dla późniejszych au 
torów-erudytów.

Następnym w porządku chronologicznym wyczer­
pującym podręcznikiem chemji był „A  system of 
Chemistry, London 1802, 4 vol.“ , napisany przez 
edynburskiego profesora T h o m a s z a  T h o m s o n a ,  
znanego propagatora teorji atomowej D a 11 o n a. 
Książka ta cieszyła się dużem powodzeniem w A n­
glji, bowiem do r. 1831 wyszła w siedmiu wyda­
niach, a nadto została przetłumaczona na język nie­
miecki i francuski. Większem powodzeniem cieszył się 
jednak „Lärbok i Kemien, Upsala 1808—1818, 
3 vol.“ , napisany przez znakomitego chemika szwedz­
kiego J a n a J a k ó b a B e r z e l i u s a .  Dzieło to do­
czekało się do r. 1852 sześciu wydań niemieckich, 
trzech francuskieh, dwóch włoskich i holenderskich- 
oraz jednego hiszpańskiego. Z tych tłumaczeń wy­
dania niemieckie, dokonane przez W ö h l e r a ,  oraz 
wydania francuskie H o e f e r a, odegrały niewątpli­
wie doniosłą rolę w rozwoju chemji nowoczesnej, 
bowiem na nich to wykształciły się całe pokolenia 
chemików, działających w pierwszej połowie XIX-go 
stulecia. Ze względu na swój charakter czysto opi­
sowy, fenomenologiczny, książka ta zachowała do­
tychczas pewien urok i pomimo swego zestarzenia, 
czyta się dziś jeszcze z wielkiem zainteresowaniem. 
Z tym podręcznikiem B e r z e l i u s a  konkurował 
swego czasu „Traité de chimie élémentaire, thé 
orique et pratique, Paris 1813— 16, 4 vol.“ , na­
pisany przez profesora L u d w i k a  T h é n a r d  a, 
który to traktat doczekał się do r. 1833 szcściu 
wydań francuskich i był kilkakrotnie tłumaczony na 
język niemiecki, angielski, włoski, oraz hiszpański.

Wymienione podręczniki T h o m s o n a ,  B e r z e ­
l i u s a  i T h é n a r d a  przedstawiały obszerne, wy­
czerpujące wykłady całokształtu ówczesnej wiedzy 
chemicznej, przeznaczone do nauki i studjów spe­
cjalnych, —  zatem do systematycznego czytania. 
Według nomenklatury niemieckiej były to t. zw. 
„ausführliche Lehrbücher“ .

Całkiem odmienny typ podręczników, zwanych 
po niemiecku „Handbücher“ , podręczników podają­
cych krótkie i zwięzłe, lecz za to możliwie zupełne 
i dokładne zestawienie systematyczne wszystkich 
danych faktycznych i bibliograficznych, dotyczących 
poznanych związków chemicznych, stworzył heidel­
berski profesor L e o p o l d  G m e l i n  w swem 
dziele p, t. „Handbuch der theoretischen Chemie“ , 
wydanem w r. 1817. Książki tego rodzaju zupełnie 
się nie nadają do systematycznego czytania, albo­
wiem są one pisane zbyt sucho, lakonicznie i mo­
notonnie — służą one wyłącznie jako poradniki 
w przypadkach istotnej potrzeby, wówczas, gdy 
trzeba zasiągnąć bliższych informacyj o jakimkolwiek 
związku chemicznym, o jego własnościach, zacho­
waniu się, sposobach otrzymywania, oraz o litera­
turze źródłowej, specjalnie o nim traktującej.

Profesor G m e l i n  opracował cztery wydania 
swego „Handbuchu“ , ostatnie dziesięciotomowe 
z r. 1843. Po jego śmierci piąte wydanie z r. 1852 
opracował K. Li s t ,  a szóste z roku 1875— 1886, 
w którem sama chemja nieorganiczna obejmowała 
pięć wielkich tomów, przygotował prof. K. Kr aut ,  
przy współudziale profesorów M. N a u m a n n  a, oraz
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S. M. J ö r g e n s e n  a. Ostatnie wydanie, siódme 
Gmelinowskiego „Handbuchu“ chemji nieorganicznej 
poczęło wychodzić w r. 1905 pod redakcją prof. 
C. F r i e d h e i m a, oraz przy udziale kilkudziesięciu 
spółpracowników specjalnych.

W  danej chwili dzieło to przedstawia najbar­
dziej wyczerpujący i pełny inwentarz wszystkich 
poznanych dotychczas związków nieorganicznych. 
Jest to swego rodzaju systematyczny leksykon po­
łączeń mineralnych, niezbędne źródło informacyjne 
przy wszelkich badaniach chemiczno naukowych jak 
i chemiczno-technicznych. Pod względem przejrzy­
stości swego uUadu, zarówno jak i pod względem 
zasobu, oraz dokładności podawanych informacyj, 
książka ta nie dorównywa analogicznemu dziełu 
prof. B e i l s t e i n a  p .t . „Handbuch der organischen 
Chemie“ , 9 vol. Berlin 1893— 1906 W obec tego 
Niemieckie Tow. Chemiczne, które obecnie wydaje 
siłami zbiorowemi czwarte wydanie dzieła B e i 1- 
s t e i na ,  podjęło się również opracowania nowego 
wyczerpującego „Handbuchu“ związków nieorga­
nicznych.

Tradycję obszernych, wyczerpujących wykła­
dów całokształtu chemji, zbliżonych do dawnych 
dzieł B e r z e l i u s a  i T h é n a r d a  starali się wzno­
wić uczeni niemieccy w dziele wydanem pod ty­
tułem : „T . G r a h a m  u. F. J. O t t o ,  Ausführliches 
Lehrbuch der Chemie“ , którego czwarte wydanie 
z lat 1863 —  1878 zostało opracowane przez 
H. Buf f a ,  H.  K o p p a ,  R. O t t o ,  E. M e y e r a ,  
A.  W e d d i g e  i H. F eh l i n g a  i obejmowało pięć 
dużych tomów. Następne piąte wydanie tego pod­
ręcznika z lat 1879— 1889 rozrosło się już w ten 
sposób, że sama chemja nieorganiczna, opracowana 
przez prof. A . M i c h a e l i s a ,  zajmowała pięć wiel­
kich tomów, objętości przeszło 4000 stron. Jedno­
cześnie wszakże dzieło to zatraciło charakter ob­
szernego podręcznika, przeznaczonego do studjów 
specjalnych, stając się raczej bardzo obszernym i wy­
czerpującym opisem związków nieorganicznych, oraz 
sposobów ich otrzymywania. Jako tego rodzaju ob­
szerne kompendjum preparatyki nieorganicznej, za­
chowało ono dotychczas swą wartość.

Dzieło prof. A . M i c h a e l i s a  było ostatnim 
wyczerpującym wykładem chemji nieorganicznej, na­
pisanym i opracowanym przez jednego autora. Póź­
niejsze kompendja tej nauki były już wytworem 
wspólnej pracy całych zastępów chemików. Do naj­
ważniejszych dzieł tego rodzaju zaliczyć należy : 
O. D am  me r a  „Handbuch der anorganischen Che­
mie, Stuttgart 1892— 1895“ , 5 Bde“ , opracowany 
przeważnie przez chemików wiedeńskich, takich jak 
Z e ise l, S o m m a r u ,  H a i t i n g e r ,  S f a v e n h a g e n  
i inni, przy współudziale N e r n s t a  i L o r e n t z a .  
Dzieło to przedstawia się naogół dość słabo, jako 
napisane pośpiesznie, powierzchownie i niedbale. 
Najlepszym był w niem wstęp teoretyczny, opraco­
wany przez W . Ne r n s t a ,  z którego powstał nas 
stępnie znany jego podręcznik : „Theoretische Che­
mie vom Standpunkte der Thermodynamik, Stutt­
gart 1893“ .

Nieporównanie lepszym i gruntowniejszym od

dzieła D a m m e r a był „Traité de Chimie Mine­
rale, Paris 1904— 1906, 5 vol.“ . wydany pod re­
dakcją M o i s s a n a, przy współudziale przeszło 30 
pierwszorzędnych chemików francuskich, takich jak 
L e  C h a t e l i e r ,  L e m o i n e ,  d e  F o r c r a u d ,  Sa-  
b a t i e r ,  U r b a i n e ,  C h a b r i e ,  C h a r p y ,  L e ­
b e  a u i innych. Pod względem swego charakteru 
wewnętrznego oba te podręczniki D a mm er  a 
i M o i s s a n a zajmowały stanowisko pośrednie 
pomiędzy tak zwanemi „ausführliche Lehrbücher“ 
typu B e r z e l i u s a ,  a „Handbüchern“ typu G m e- 
1 i n a. Podawały one bardzo obfity materjał 
faktyczny, przez co zbliżały się bardzirj do G me -  
l i n - Kr a u  t a „Handbuch der anorganischen Che­
mie“ , jednakże materjału tego nie wyczerpywały, 
ale za to omawiały go obszerniej i bardziej po li­
teracku. Przedstawiały zatem w istocie swej zwięzłe 
„poradniki“ informacyjne przy pracach doświadczal­
nych, dzieła nie nadające się do systematycznego 
czytania i studjowania. Pod względem teoretycznym 
przedstawiały one wytwory starej —  konserwatywnej 
szkoły chemicznej, uwzględniającej w małym stopniu 
wyniki nowszych badań fizyko-chemicznych.

W  przeciwstawieniu do tych dzieł, w znacznej 
mierze przestarzałych w swem założeniu i wykona­
niu, próbował prof. R. A b e g g  stworzyć w reda­
gowanym przez siebie, a dotychczas nie ukończonym 
„Handbuch der anorganischen Chemie, Leipzig 
1905— 1928, 9 Bde“ , typ kompendjum nowożyt­
nego, uwzględniającego w szerokim zakresie wyniki 
badań najnowszych, zwłaszcza opartych na meto­
dach fizyko-chemicznych. Przy współudziale przeszło 
40-tu współpracowników, rekrutujących się prze­
ważnie z szeregów młodszych fizyko-chemików, za­
równo niemieckich, jak i angielskich, holenderskich, 
szwedzkich, włoskich i innych, udało mu się istotnie 
stworzyć dzieło oryginalne i nowomodne, w którem 
własności i stosunki fizyko-chemiczne, zwłaszcza zaś 
stosunki elektro-chemiczne opisywanych związków 
mineralnych, znalazły poraź pierwszy należyte 
uwzględnienie. Jednakże poszczególne działy „Hand­
buchu“ A b e g g  a zostały opracowane przez róż­
nych współpracowników dość nierównomiernie i nie­
jednolicie, a nadto całość dzieła obejmowała i po­
dawała materjał faktyczny, zbyt rozległy i obfity, 
niezawsze należycie przetrawiony i opanowany. Ze 
względu przeto na swą wielką objętość, niejedno­
litość opraeowania, oraz sposób przedstawienia zbyt 
suchy i lakoniczny, również i dzieło A b e g g a  nie 
bardzo się nadaje do nauki i systematycznego stu- 
djowania. Nie jest ono również „Handbüchern“ 
w pełnem tego słowa znaczeniu, albowiem nie obej­
muje wszystkich znanych mineralnych związków che­
micznych, a o związkach opisywanych nie podaje 
wyczerpujących wiadomości.

Z początkiem roku 1922 wyszły pierwsze dwa 
tomy wyczerpującego podręcznika chemji nie­
organicznej J. W . Me l i  o r a  „ A  comprehensive 
Treatise on Inorganic and Theoretical Chemistry“ . 
Dotychczas wyszło około osiem tomów, łącznej ob­
jętości przeszło 8000 stron, całość zaś ma obej­
mować dziesięć tomów. Charakterem swym zbliża



206 PRZEM YSŁ CHEMICZNY 13 (1929)

się to dzieło M e 11 o r a najbardziej do A  b e g g a 
„Handbuch der anorganischen Chemie“ . Jest to typ 
nowożytnego kompendjum, uwzględniającego może 
nieco zwięźlej wyniki najnowszych badań, aniżeli to 
czyni A b  e g  g w swem dziele. Dzieło M e l l o r a  
zajmuje również pośrednie miejsce pomiędzy „aus­
führliches Lehrbuch“  a „Handbüchern“ , gdyż z je­
dnej strony jest ono bardzo obszerne i podaje 
bardzo obfity materjał faktyczny, z drugiej zaś strony 
materjału tego w zupełności nie wyczerpuje.

Co się dotyczy osoby samego autora, to pod­
nieść należy, że dr. M e l l o r  nie jest zawodowym 
pedagogiem, bowiem nie naucza w żadnej z wyż­
szych uczelni angielskich Zajmuje on od szeregu 
lat stanowisko dyrektora laboratorjum ceramicznego 
w Stoke-on-Trent w Anglji, a zarazem jest sekre­
tarzem Angielskiego Tow. Ceramicznego, oraz re­
daktorom czasopisma „Trans. Eng. Ceram. Soc.“ 
Pomimo tych licznych zajęć obowiązkowych zazna­
czył się on już wybitnie w naukowej literaturze 
chemicznej wydaniem szeregu ceunych podręczni­
ków, z których na szczególniejszą uwagę zasłu­
guje znakomity wykład zasad matematyki wyższej 
dla chemików i fizyków p .  t. „Higher Mathe- 
matics for Students of Chemistry and Physics, Lon­
don 1902“ , cieszący się wielkiem powodzeniem, 
bowiem do r. 1914, ukazały się cztery jego wy­
dania angielskie, oraz jedno tłumaczenie na język 
niemiecki. Dalej jest on autorem dzieła p. t. „Che­

mical Statics and Dynamics, London 1904“ , które 
przedstawia najpełniejszy dotychczas wykład tego 
działu chemji fizycznej, a ponadto wydał jeszcze 
następujące podręczniki uniwersyteckie : „Introduc­
tion to modern Inorganic Chemistry, London 1912“ . 
„Mordern Inorganic Chemistry, London 1914“ , oraz 
„A  Treatise on Qualitative Inorganic Analysis, Lon­
don 1913“ , które zostały bardzo pochlebnie oce­
nione przez krytykę fachową.

Jak na uczonego angielskiego jest to produkcja 
literacka wprost imponująca swą wielkością, wia­
domo zaś, że chemicy angielscy nie lubują się w pra­
cach naukowo-literackich. zwłaszcza w pisaniu wy­
czerpujących dzieł systematycznych, wymagających 
dużego nakładu pracy i erudycji.

Z powyższego przeglądu podręczników chemji 
nieorganicznej wynika ostatecznie, że współczesna 
literatura chemiczna nie posiada ani jednego no­
woczesnego, dostatecznie obszernego i wyczerpują­
cego wykładu całokształtu chemji nieorganicznej, 
dzieła, chociażby w tym rodzaju jak np. taki „Lehr­
buch der organischen Chemie, Leipzig 1891 — 1922, 
5 Bde“ W i k t o r a  Me y e r a  i P. J a c o b s o h n  a, 
lub też W i l h e l m a  O s t w a l d a  „Lehrbuch der 
allgemeinen Chemie, Leipzig 1891 — 1906, 4 Bde“ , 
które zapoznają czytelnika w sposób przystępny 
i dość wyczerpujący ze współczesnym stanem danej 
gałęzi wiedzy chemicznej.

Wiadomości bieżące.
Prosim y o przyczynki.

Prof. Dr. Antoni Korczyński zmarł przedwcześnie 
dnia 7 kwietnia r. b.

Sp. Prof. Dr. Korczyński liczył zaledwie lat 50. Uro­
dził się w Krakowie, d. 4 kwietnia 1879 roku i tamże 
w r. 1897 otrzymał świadectwo dojrzałości, poczem udał 
się na studja do Niemiec, do Karlsruhe, gdzie pracował 
na wydziale chemiczno-technicznym tamtejszej politechniki. 
Przeniósł się później na politechnikę monachijską i wrócił 
po dwuletniej pracy na Uniwersytet Jagielloński, gdzie 
już w r. 1900 wykonał pod kierunkiem p. Prof. J .  Schramma 
pierwszą samodzielną pracę. Doktorat filozofji uzyskał 
w r 1902 w Erlandze, poczem wstąpił w b. Galicji do 
szkolnictwa średniego jako nauczyciel gimnazjalny, ale już 
w r. 1907 otrzymał dwuletni urlop dla dalszych studjów 
naukowych zagranicą. Czas ten spędził w Lipsku i w Ber­
linie, poczem, wydawszy szereg prac, habilitował się jako 
docent chemji na Uniwersytecie Jagiellońskim.

Czas do wojny spędził na tem stanowisku, pracując 
równocześnie w gimnazjum i zastępując wielokrotnie zwy­
czajnego profesora chemji farmaceutyczriej. Z dniem 
1 kwietnia 1919 objął katedrę zwyczajną chemji orga­
nicznej w Poznaniu i na tem stanowisku do przedwcze­
snego końca swego pracowitego życia pozostawał. Ogłosił 
drukiem przeszło 30 prac, które zdobyły mu imię naukowe 
nietylko w Polsce, ale poza jej granicami.

Panam erykański układ o znakach towarowych. 
Wszystkie państwa amerykańskie prócz Kanady, San-

Salvadoru i Argentyny podpisały 20 lutego b. r. po­
wyższy układ, a zarazem przyjęły układ o mającym się 
utworzyć ogólnoamerykańskiem Biurze znaków towarowych. 
Układ oparty jest na wzajemności i przyznaniu przez 
państwa podpisujące obywatelom wszystkich tych państw 
praw równych z prawami obywateli własnych. Każdy za­
pisany w którymkolwiek państwie znak, może być bez 
wszystkiego zapisany i w innych państwach sygnatarnych. 
Niektóre typy znaków układ wyklucza.

Platyna. Produkcja platyny wzrasta, ceny spadają. 
Produkcja wynosiła w kg :

1926 1927
2883,0 3110,0

K lumbja . . . 1430,6 1866,0
Kanada . . . . 296,1 348,8
Transwal . . . . 154,0 324,4
Australja . . . . 14.3 14,3
Stany Zjednoczone 8,9 4,8

7.3 7,3
Razem . . 4784,2 5675.6

Ceny w Niemczech wynosiły średnio, w r. 1913 — 
6,05 marek, 1925 -  15,00, 1926 — 14,62, 1927 -  9,98. 
Poszczególne gałęzie zużywały w roku 1827, następujące 
procenty całkowitego zużycia (w nawiasach liczby pro­
centowe za rok 1913): Złotnictwo 63 (40), dentystyka 
13 (35), elektrotechnika 13 (20), przemysł chemiczny 8 (15).
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Papiernię na 10.000 t rocznie projektuje firma 
„Lignoza“. Myszkowska fabryka papieru gazetowego 
Steinhagen & Wehr planuje również budowę wielkiej 
fabryki celulozy i papieru w okolicy Demblina.

Sztuczna nafta. W Leuna pod Merseburgiem już od 
pół roku jest w ruchu fabryka sztucznej benzyny, oparta 
na węglu brunatnym, a prowadzona metodą kontaktową, 
która ma produkować 200.000 t benzyny rocznie.

Fabryka wiązanego azotu oraz fabryka alum injum  
na Węgrzech mają powstać w Transdanubji pod Varpa- 
lota, obie w oparciu o węgiel brunatny.

Fabryka alum injum  w Leningradzie planowana jest 
na podstawie rud rosyjskich z dzienną produkcją 2 t.

Przeróbka gazów ziemnych kaukazkich stanowi po­
zycję programu rosyjskiego trustu naftowego na lata 
1929/30. Fabryki planowane mają chlorować gaz i wyra­
biać chloroform, kwas solny, alkohol metylowy, eter, 
amonjak i inne produkty.

Eksport cukru polskiego w IV kwartale 1928 wy­
nosił 978.099 q, t. j. o 181.388 q  czyli 23% więcej ani­
żeli w tychsamych miesiącach roku ubiegłego. Dopiero 
jednak wywóz za I kwartał roku bieżącego pozwoli się 
zorjentować w całokształcie kampanji 1928/29. Można już 
wyrazić przypuszczenie, że będzie ona pomyślniejsza 
aniżeli w roku 1927/28, nie dosięgnie jednak zapewne 
cyfr z roku 1926/27.

Książki i czasopisma nadesłane do redakcji.
A. W. Mayer. Chemisches Fachwörterbuch. — Deutsch- 

Englisch-Französisch. — fü r  Wissenschaft, Technik, In ­
dustrie und Handel. Tom I niemiecko-angielsko-francuski. 
Lipsk 1929. Nakładem firmy Otto Spamer (Heinrichstr. 9). 
826 -(-X V I stron dużej ósemki, cena 70-— w oprawie 
75 '— marek.

Rzecz niezwykle wartościowa, można powiedzieć 
upragniona przez wszystkich, którzy w sprawach che­
micznych muszą się porozumiewać międzynarodowo. Jest 
to pierwsza na rynku księgarskim rzecz tego pokroju 
i zakresu, a zarazem najbogatsza praca z pośród po­
dobnych usiłowań.

Doskonały R. C o r n u b e r t ’a:  „Dictionaire Anglais- 
Français - Allemand de mots et locutions, intéressant 
la physique et la chimie“. (Dunod, Paris 1922) ograni­
cza się do czysto naukowych dziedzin, a i tu jeszcze 
nie bardzo jest wyczerpujący (297 stron). Najbliższy oma­
wianemu H o y e r ’a i K r e u t e r ’ a:  „TechnologischesWör­
terbuch; deutsch, englisch, französich“.(Bergmann, W iesba­
den 1904) jest zupełnie wyczerpany, a zresztą przy 
objętości prawie dorównującej omawianemu dziełu, podaje 
słownictwo wszystkich dziedzin przemysłu, nietylko che­
micznego, również i techniki wojskowej, oraz wszystkich 
nauk podstawowych, włącznie z matematyką. Daleko mu 
więc do tak wyczerpującego ujęcia spraw chemicznych, 
jak to wykazuje omawiana praca. Istnieje H e l l b u s c h ’ a 
„Deutsch-englisch-französisch- spanisches Fachwörterbuch 
für den Chemikalienhandel und die auschliessenden G e­
biete“ (Bredow, Berlin 1921); to jednak dzieło jest wy­
łącznie słownikiem towaroznawczym, zresztą dość szczu­
płym. Na każdy z wymienionych języków wypada w niem 
ogółem około 100 stron. H. O f f i n g e r ’ a:  „Technol jgisches 
Taschenwörterbuch in drei Sprachen“, w dwu działach: nie- 
miecko-angielsko-hiszpański i niemiecko-francusko-włoski 
(C. E. Poeschel, Stuttgart 1926) w sześciu tomikach, obejmuje 
również całokształt techniki i stąd w dziale chemicznym 
jest mało wyczerpujący. Istnieje wreszcie, znany po­
wszechnie zbiór słowników technicznych w sześciu języ­
kach, ilustrowany rysunkami technicznemi, pod redakcją: 
S c h l o m a n n a  (Oldenburg, Monachjum, 17 tomów). 
Opracowana tam jest raczej strona mechaniczna różnych 
działów przemysłu. Chemiczne zaś słownictwo nie da się 
opanować zapomocą używanej tam idei przewodniej, po­
legającej na posługiwaniu się rysunkiem technicznym, jako

językiem pomocniczym powszechnie zrozumiałym. I tak 
dzieło to samo w sobie doskonałe, które nawet Polska 
Akademja Umiejętności polecała, jako podstawę przy opra­
cowywaniu jednolitego naszego słownictwa technicznego, 
jednak w dziale chemicznym na całej linji przed oma­
wianym słownikiem M a y e r a  ustępuje z pola.

W przeciwieństwie bowiem do tych wszystkich, daje 
słownik M a y e r a  właśnie to, czegośmy w tamtych napróżno 
szukali: Opracowanie całej niemal chemji naukowej i prze­
mysłów chemicznych w tak wysokiem stopniu wyczerpu­
jące tę dziedzinę, że rzeczywiście zmusza do szacunku 
dla wielkiej pracy, włożonej w dzieło.

Szczególną zaletą słownika jest jego zdecydowane 
oblicze. Autor nie waha się, nie podaje licznych odmian 
znaczenia, lecz nieomal na każde niemieckie wyrażenie, 
znajduje precyzyjnie jedno określenie w językach innych, 
rzadko kiedy uzupełniając je synonimami.

Równie oględnym jest autor w podawaniu objaśnień 
znaczenia wyrazów, zresztą przeważnie zapomocą wzorów 
sumarycznych; większość słów podaje on tylko bardzo 
krótko, bez objaśniających dodatków. Nieraz nawet przy 
ogromnym bogactwie tematów, wydaje się to zbyt Iako- 
nicznem postępowaniem, lecz tylko gdy przeglądamy 
słownik wśród wywczasów. Przy pracy z nim okazuje się, 
że kiedy wniknęliśmy w pewną dziedzinę, to znajdywane 
z tego zakresu dane w słowniku są zupełnie wystar­
czające. Ta zwięzłość znakomicie ułatwia używanie słow­
nika.

Z innego natomiast punktu widzenia, ujął autor swoje 
zadanie szerzej niż zwykle. Podaje on nie tylko nazwy 
przedmiotów i ich tłumaczenie, ale również wyczerpująco 
opracowuje czynności i operacje chemiczne, właściwo ci 
ciał, maszyny i przyrządy i słowa, określające ich zada­
nia i funkcje. Cała więc frazeologja chemiczna tak 
naukowa, jak i przemysłowa jest tutaj uprzystępniona. 
To mistrzowskie ujęcie i przeprowadzenie zadania, czyni 
ze słownika M a y e r a  niezwykle doskonałe narzędzie 
pracy, tak, że należy go wszystkim interesowanym jak 
najgoręcej polecić.

Dla nas może on ze względu na swą kompletność 
mieć wielkie znaczenie również przy czekającem nas, 
miejmy nadzieję niezadługo, unormowaniu i ujednoliceniu 
naszego słownictwa technologicznego.

Lech Suchowiak.
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Mapa geologiczna Borystawia-Tustanowic i Mraź- 
nicy. Według stanu z października 1928. Podziałka
1 :10 .000. W pięciu kolorach. Z oznaczeniem szybów, 
granic kopalń, warstwie i uskoków. Wydał Dr. K. Toł­
wiński. Współpracownicy Dr. S. Krajewski, inż. B. Fle- 
szar, inż. H. Górka, inż. M. Kwaśniewicz i inni. Wyszła 
jako Biuletyn 18 Karpackiej Stacji Geologicznej, łącznie 
z Polskim Instytu.em Geologicznym, drukiem Zakładów 
Graficznych Książnica-Atlas, Ski. Akc. wc Lwowie 1928.

Pracę tę dało się urzeczywistnić dzięki dokumentom 
Urzędu Górniczego w Drohobyczu, zdjęciom i planom 
Ministerstwa Robót Publicznych, Wojskowego Instytutu 
Geograficznego, Dyrekcji Lasów Państwowych oraz to­
warzystw naftowych: Fanto, Galicja, Karpaty, Kopalnia 
wosku Borysław-Limanowa, Naftowy Przemysł Małopolski, 
Nafta, Premjer, Silva Plana, Standard Nobel, Vacuum Oil 
i innych. Potrzebna była wielka ilość i rozmaitość danych. 
Rozmieszczenie szybów wiertniczych, sytuacja terenowa, 
specjalne granice kopalń, niwelacja otworów i geologiczny 
materjał szybów, który jest olbrzymi i ze względu na 
wielką ilość otworów starych, dziś bardzo trudny do 
skompletowania i jednostajnego ujęcia. Geologję po­
wierzchni podano w sześciu barwnych odcieniach. War- 
stwice stropu piaskowca podano co 25 m. Jest to zara­
zem mapa konspekcyjna dla Mapy obszarów naftowych 
(1 : 5.000), wydanej również przez obie instytucje. Przy­
niesie ona z pewnością duży pożytek naszemu przemy­
słowi naftowemu.

Władysław Vorbrodt. Doświadczenia polowe z fosfo­
rytami krajowemi. Kraków 1929. Nakładem Komisji fosfo­
rytowej Związku Rolniczych Zakładów doświadczalnych 
Rzeczypospolitej Polskiej. Str. 92, 8°, oraz dwie tablice.

Jest to sprawozdanie za rok 1927/28 i zawiera: Do­
świadczenia z żytem, doświadczenia łąkowe, doświadcze­
nia z koniczyną i mieszanką. Do doświadczeń użyto na razie 
wyłącznie fosforytów Rachowskich, pomijając inne złoża, 
na które przyjdzie kolej zapewne w następnych serjach.

Archiv za Hemiju i  Farm aciju , wychodzący w Za­
grzebiu pod redakcją Dr. Vladimira Njegowana, zawiera 
w zeszycie 1-szym 3-go rocznika: Vladimir Njegowan: 
I wa n  P ł o t n i k o w  w 50-tą rocznicę urodzin, z portre­
tem jubilata. — Iwan Płotnikow: Fotochemja w służbie 
światłolecznictwa. — Stjepan M ohoravicic: Przyczynek do 
teorji uginania się światła w bliskości słońca. — Vladi­
mir K ostjejev: Niektóre doświadczenia nabyte przy pracy 
kalorymetrem Berthelot’a i Mahler’a. •— Z Jugosłowiań­
skiego Towarzystwa Chemicznego.

Roczniki Farm acji tom V z. 3 — 4 zawierają prace: 
M. Gatty-Kostyal: Oznaczenie wartości leków grupy na­
parstnicy na żabach. — St. Biernacki i Jan  P luta : Ba­
dania anatomiczno-porównawcze nad niektórymi tabakami 
polskiego monopolu tytoniowego.— Ja k ó b  Deryng: S t a ­
n i s ł a w  W i s ł o u c h ,  wspomnienie pośmietne. — Spra­
wozdanie z posiedzeń Polskiego towarzystwa popierania 
nauk farmaceutycznych „Lechicja“ w r. 1927.

Patenty Polskie
z dziedziny technologii chemicznej za rok 1928.

Hutnictwo. KI. 40.
Cynk. Sposób wytwarzania z tlenku cynku surowego

— u hutniczego, nadającego się do walcowania. 
Śląskie Kopalnie i Cynkownie, Sp. Akc. 1928 r.
P. P. 8541. a 34

Blendy. Sposób prażenia— . S-té G-le Métallurgique 
de Hoboken. 1928 r. P. P. 8736. a 2

Rudy cynkow e. Sposób redukcji — ych. H. Wittek.
1928 r. P. P. 8688. a n

Ruda cynkowa. Sposób obróbki — ych. S-té G-le
Métallurgique de Hobokrn. 1928 r. P. P. 8737. a 33 

Piece. Urządzenie do wyrównywania i ujednostaj­
niania temperatury w piecach płomiennych wszel­
kiego rodzaju, zwłaszcza w piecach muflowych 
do redukcji cynku. W. Ryży. 1928 r. P. P. 8714. a 37 

Elektrotermiczne procesy. Sposób prowadzenia
— ych. Zakłady Elektro w Łaziskach Górnych,
Sp. z o. p. 1928 r. P. P. 8694. c i6

Rudy siarczkowe. Sposób przeróbki — ych oraz 
produktów hutniczych. F. Krupp Grusonwerk.
A. G. 1928 r. P. P. 8844. a 12

Chlorek ołowiu. Udoskonalone traktowanie — oraz 
zasadowego — i zastosowanie tegoż działania 
do wydobycia ołowiu z rudy, odpadków i podobn. 
materjałów, zawierających ołów. The Chemical 
and Metallurgical Corporation Limited i S . C. 
Smith. 1928 r. P. P. 8921. a is

Metale. Sposób i urządzenie do oczyszczania roz­
topionych — i. American Smelting and Refining 
Co. 1928 r. P. P. 8966. a 19

Metale. Sposób i urządzenie do oddystylowywania
— i lotnych z ich rud. E. M. Johnson. 1928 r.
P. P. 8941. a 34

Miedź. Sposób wydzielania — i ze stopów, zawiera­
jących miedź i żelazo. Orkla Grube-Aktiebolag.
1928 r. P. P. 8842. b 22

Cynk. Sposób otrzymywania— u. Giesche Sp. Akc.
1928 r. P. P. 8948. c l i '

Chemiczna obróbka m etali. KI. 48.

Powłoki. Sposób wytwarzania — k na glinie i sto­
pach glinowych. A. Pacz. 1928 r. P. P. 9185. b 9 

Rdza. Sposób usuwania — y z wyrobów metalowych, 
szczególnie z wyrobów żelaznych. R. Nowicki. 
1928 r. P. P. 8260, d 1

Powłoki. Sposób wyrobu — k metalowych. E. D.
Feldman. 1927 r. P. P. 8185. a2

W ytraw ian ie . Sposób — ia przedmiotów z żelaza 
lub jego stopów. Werk Rothau der Eisenwerke.
A. G. Rothau-Neudek i F. Eisenkolb. 1927 r.
P. P. 8122. d i

Powłoki kadmowe. Sposób wytwarzania — ych za­
pomocą elektrolizy. Udylite Process Co. 1928 r.
P. P. 9350. as

Z DRUKARNI ZAKŁADU N ARODOW EGO IMIENIA OSSO LIŃ SKICH  WE LW OW IE
PO D  ZA RZĄD EM  K A ZIM IERZA  F IG W E R A



HRUSOV nad O drou C z e c h o s ło w a c ja

K w a s o o d p o r n e  w y r o b y  k a m i o n k o w e  
d l a  w i e l k i e g o  p r z e m y s ł u  c h e m i c z n e g o

Aparaty, zbiorniKi, maszyny, pompy cen- 
tryfugalne i tłoKowe, rurociągi, wożo- 
wnice, eKshaustory, przetłoczniKi auto­
matyczne, grusze cisnące, emulzery, in- 
żeKtory, zawory i t. p. Kwasoodporna 
szamota, ogniotrwała szamota. Szamota 
dla warniKów celulozy. Kamienie dla 
wirników celulozy i t. p. Młyny bęben- 
Kowe z twardej KamionKi. Płyty do fil­

trowania papieru.

Reprezentacja: B./T. Inż. JÓ ZEF ELTERMAN, Warszawa, Chmielna 27, tel. 188-10

W Y R O B Y  W Ł A S N E IM PO RT Z B Y T E C Z N Y

BIAŁE OLEJE WAZELINOWE GALKAR
BEZ B A R W Y , SM A K U  I Z A P A C H U

O W YSO K IM  PU N K CIE Z A P A L N O Ś C I
O N IS K IM  PU N K C IE K R Z E P N IĘ C IA  

Z A S T O S O W A N I E .
W  P R Z E M Y Ś L E  m echan iczn y m , ch em iczn y m , w łókienniczym , 

spożyw czym , cu k iern iczy m

OLEUM PARAFINI LIQUIDUM
Olej le cz n icz y  — odpow iadający przepisom  najnow szej V I. farma­
kopei niem ieckiej oraz innym  obow iązującym  farm akopejom

„RARPATY”
SPRZEDAŻ PRODUKTÓW NAFTOWYCH

Spółka z ogr. por.

Centrala: LWÓW, ul. Batorego 26 
Tel. 3-62, 3-64, 9-15

WARSZAWA, MarszałKowsKa 151 
Tel. 172-74, 282-04, 224-81

O D D Z I A Ł Y  I S K Ł A D Y  W C A Ł E J  P O L S C E



ZAKŁADY KOTLARSKIE I MECHANICZNE

W. DMOWSKI
TELEFON 282-48 EGZYST. OD 1877 R.

W Y R A B I A J Ą :
W SZELKIEGO R O D ZAJ U A P A R A T Y  DLA PRZEM YSŁU  CH EM ICZNEGO  

S P A W A N I E  M E T A L I  E L E K T R Y C Z N O Ś C I Ą  
O R A Z  SPAW AN IE OŁOWIU

L A B O R A T O R Y J N E  A R T Y K U Ł Y  C H E M I C Z N E  I L E K A R S K I E
s z k ł o  i p o r c e l a n ę  

chem ikalja Kahlbaum a i Schuchardta 
bibułę filtracyjną i sączki 

w ę ż e g u m o w e  i k o r k i  
t e r m o m e t r y  i areom etry  

s u s z a r k i  T E R M O S T A T Y  
MIKROSKOPY, P O L A R Y ­

M E T R Y ,  M I K R O T O M Y  
w szelkie CENTRYFUGI ręczne, 

t u r b i n o w e  i e l e k t r y c z n e

n a c z y n i a  p l a t y n o w e  
Statyw y, siatki azbestow e, 

ś w i d r y  d o  k o r k ó w  
palniki gazow e, benzynow e, spirytusowe  

aparaty do wytwarzania gazu  
AU TO KLAW Y, ŁAŹNIE WODNE, 

I n s t r u m e n t a  l e k a r s k i e  
P I E C E  d o  s p a l a ń  

W AGI ANALITYCZNE i techniczne  
oraz ciężarki, w iskozim etry i t. d.

POLECA DOM HANDLOWY

A D O L F  P F U T Z N E R  i S Y N O W I E
T el. 2 0 -7 5 . L W Ó W , U L . SŁO W A C K IEG O  4 . T el. 2 0 -7 5 .

AUTOKLAVEN-VERTRIEB
W. PFLUGBEIL & Co

BER LIN  N 65, SE L L E R ST R . 34
A D R F .S  D L A  D E r E S Z :  D I G E S T O R  B E R L IN  

DOSTARCZA PIERWSZORZĘDNEJ JAKOŚCI A U T O K L A W Y  LA­
BORATORYJNE I STERYLIZACYJNE, JAKOTEŻ INNE APARATY  

LABORATORYJNE WŁASNEJ FABRYKACJI. 
DO STAW C A POLSKICH PAŃSTW OW YCH ZAKŁADÓW  
NAUKOW YCH I LABORATORJÓW  PRZEMYSŁOWYCH.

IL U S T R O W A N Y  K A T A L O G  W Y S iŁ A M Y  B E Z P Ł A T N IE .



TOWARZYSTWO ZAKŁADÓW CHEMICZNYCH

„ S T R E  M“
S P Ó Ł K A  A K C Y JN A

Z A R Z A D : W A R S Z A W A ,  M A Z O W I E C K A  7 .
■ai 7

T E L E F O N Y :  5 6 - 6 5 ,  3 1 4 - 3 0 ,  2 7 3 - 1 7  i 1 2 0 - 0 0 .

F A B R Y K I  s W  S T R Z E M I E S Z Y C A C H , Ł O D Z I, 
T A R C H O M IN IE , L W O W I E  I B R Z E Z IU  (G . Ś.)

Ł Ó J K O S T N Y . K L E J K O S T N Y  I SK Ó R N Y , M Ą C Z K I K O ST N E N A W O ­
Z O W E , O L E IN A , G L IC E R Y N A  T EC H N IC Z N A , F A R M A C E U T Y C Z N A ,

I D Y N A M IT O W A , S T E A R Y N A , S U P E R F O S F A T Y .

ZAKŁADY ELEKTRO
W ŁAZISKACH GÓRNYCH
SKŁADAJĄCE SIĘ Z ELEKTROWNI O MOCY 110,000 KVA 

I FABRYKI E L E K T R O T E R M I C Z N E J  O MOCY 12,000 KW

W Y T W A R Z A J Ą :

P r ą d  e l e k t r y c z n y ,  
k a r b i d ,

żelazo-krzem o zawartości 20%, 45%, 75% 

i 90% Si, ż e l a z o - g l i n o - k r z e m  i inne aljaże żelaza, s m o l e  
p i e r w s z o r z ą d o w ą  oraz w a p n o  do celów 

chemicznych i Budowla­
nych.



TOWARZYSTWA

FRANKFURT NAD MENEM

I N S T A L A C J E
ELEKTRYCZNEGO
O C Z Y S Z C Z A N I A
G A Z Ó W

SYST. COTTRELL-MÖLLER

Piece mechaniczne do Nowoczesne urządze- 
prażenia::  Mechaniczne nia fabryk kwasu siar-
piece sulfatowe :: kowego met. in-
B u d o w a  f a b r y k  ten syw n ąs.Lurgi
s u p e r f o s f a t u : :  Ä  ■ ulepsz/m etodą
U r z ą d z e n i a  do kontakt, s. Ten-
fa b r y k  c e l u l o z y  t e l e w - H a r m u t h .
S p i r a l e  d o  w y p e ł n i a n i a  k w a s o w y c h  w i e ż  a b s o r b -  
c y j n y c h  U r z ą d z e n i a  d o  s p i e k a n i a  r u d  s y s t e m u  
O w i g h t -  L l o y d  — A p a r a t u r a  c h e m i c z n a  I c i e p l n a

R E P R E Z E N T A C J A  W P O L S C E :

DOM HANDLOWY DANIEL KRAUSHAR S.A.
WARSZAWA, Skrzynka 104 — TELEFON 325-55 -»• Adres Telegraficzny NIEL.



Oszczędność i dobra organiza­
cja pracy biurowej zapewniają 
rozwój i stwarzają d o b ro b y t.

REMINGTON
SEBSESi

R ACH U JĄCY I KSIĘG UJĄCY

N i e z r ó w n a n a  m a s z y n a  d o  r a c h o w a n i a ,  K s i ę g o ­
w a n i a ,  s p o r z ą d z a n i a  w s z e l k i e g o  r o d z a j u  z e s t a ­
w i e ń ,  l i s t  p ł a c y ,  w y K o n y w u j ą c a  a u t o m a t y c z n i e  
w  j e d n y m  i t y m  s a m y m  c z a s i e  K i l k a n a ś c i e  
c z y n n o ś c i  b u c b a l t e r y j n y c H .  — D e m o n s t r u j e m y  
n a  ż y c z e n i e  b e z  o b o w i ą z k u  K u p n a .

T O W A R Z Y S T W O  P Z E .M Y Ś L O W O  - H A N D L O W E

BLOCK-BRUN
SPÓŁKA AKCYJNA

WARSZAWA, HOTEL BRISTOL.
O D D Z I A Ł Y :  K a t o w i c e ,  K r a k ó w ,  L w ó w ,  Ł ó d ź ,  

~  P o z n a ń ,  W i l n o ,  G d a ń s k  :— 1-------—



P O L E C A M Y  Z E  S K Ł A D U

C H E M I K A  L  J  A  D O  A N A L I Z  
C Z Y S T E  I T E C H N I C Z N E

P R Z Y R Z Ą D Y  I S Z K Ł O  
„ P Y R E X “ D L A  L A B O R A -  
T O R JÓ W  C H E M I C Z N Y C H  
1 B A K T E R IO L O G IC Z N Y C H

P R Z Y R Z Ą D Y  I C H E M I K A L J A  
D O  K O N T R O LI T E C H N I C Z N E J

W Y Ł Ą C Z N A  S P R Z E D A Ż  N A  P O L S K Ę

S Z . t t Ł  A  „P  Y  R  E  X “

P Ł Y N Y  M I A N O W A N E

Ś R O D K I  L E C Z N I C Z E  I O P A T R U N K O W E
d la  e m b u la to r jó w  f a b r y c z n y c h !  

Ś R O D K I  D E Z Y N F E K C Y J N E  d la  p r z e m y s łu

Z A P R A W A  P Y Ł O C H Ł O N N A  p o w s t r z y m u ją c a  p o d n o s z e n ie  się-
k u r z u  w  s a l a c h  f a b r y c z n y c h

K W A S  S I A R K O W Y , N A W O Z Y  S Z T U C Z N E  o r a z

W S Z E L K I E  P R O D U K T Y  C H E M I C Z N E
d o  c e ló w  p r z e m y s ł o w y c h .

PRZEMYSŁOWO-HANDLOWE ZAKŁADY CHEMICZNE

LUDWIK SPIESS i SYN
SP. AKC.

WARSZAWA


