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Ocena trwałości farb olejnych i lakierów na 
drodze elektrolitycznej.

Praca, wykonana w laboratorium Fabryki Lakierów „PORSA“ w Radomiu.
Dr.-inż. ZYGMUNT KLONOWSKI i Dr.-mgr. BOLESŁAW GŁUCHOWSKI.

WPROWADZENIE.

Najdawniejsza i do chwili obecnej po­
wszechnie ceniona metoda badań trwałości 
farb olejnych i lakierów polega na podda­
waniu wyschniętych próbnych wymalowań 
z nich w nieosłoniętej przestrzeni działa­
niom atmosfery oraz naturalnym wahaniom' 
temperatury i insolacji.

Ten naj miaro daj niej szy dotychczas spo­
sób określania trwałości materiałów malar­
skich wszelkich typów obarczony jest jed­
nak dużą niedogodnością natury praktycz­
nej. Brak ten polega na konieczności długie­
go, bo przeważnie aż paroletniego, czekanią 
na wynik ostateczny.

Wspomniany fakt stoi w rażącym prze­
ciwieństwie do tempa, w jakim od szeregu 
lat producent lakierów jest zasypywany pro­
spektami na surowce o coraz to innym 
skłądzie, a tym samym o różnych cechach 

‘ zasadniczych, zwłaszcza z Zakresu żywic 
sztucznych.

Konieczność dopasowania się przy ba­
daniu farb i lakierów do» szybkości i róźno- 
kierunkowości rozwoju, jaki przybrała osta­
tnio produkcja wspomnianych żywic, stała 
się bodźcem dla opracowywania sposobów, 
umożliwiających uzyskiwania wyników oce­
ny trwałości wymalowań w czasie znacznie 
krótszym, niż tego wymaga wspomniana na 
wstępie metoda tradycyjna. Konieczność tę 
nasuwały życie i wymogi przemysłu tak na­
tarczywie, że do prac w tym kierunku przy­
stąpiono nie bacząc na przeświadczenie, że 

' wątpliwym się wydaje,®by jakaś odmienna 
zasadniczo metoda mogła współzawodni­
czyć w pełni z klasycznym sposobem bada­
nia powłok malarskich pod względem‘stop­
nia wartości praktycznej.

Prace, zmierzające do ustalenia przy­
spieszonych sposobów oceny odporności 
wymalowań, ukształtowały się w dwóch za­
sadniczych kierunkach.

Najstarszy z nich, za którego prototyp 
należy uznać t. zw. koło Gardnera, polega 

na sztucznym wytwarzaniu spotęgowanych 
wpływów tegoż rodzaju, jakim ulega po­
wierzchnia , przedmiotu, znajdującego się 
bez żadnej osłony pod gołym niebem. Spo­
soby te, wymagające urządzeń skompliko­
wanych i nader kosztownych, okazały się 
w praktyce-względnie mało wartościowe. 
Nie znalazły też szerszego zastosowania.

Wytyczną metody drugiej jest poddawa­
nie wymalowań wpływom mechanicznym, 
chemicznym i fizycznym, jak: zginanie, roz-i 
ciąganie, drapanie,, rysowanie, szorowanie, 
moczenie w-wodzie, naparzanie, gazowanie, 
naświetlanie i t. p. w celu obiektywnego 

• ustalenia w liczbach odporności powłok z' 
poszczególnych materiałów malarskich, sto­
pnia ich elastyczności, twardości, ścieralno- - 
ści, przylegalności do podłoża, zdolności 
pęcznienia lub odporności na różne rodzaje 
promieniowań czy chemikalii, lub raptow­
nych zmian temperatury.

Dó tej drugiej , kategorii badań należy za­
liczyć metody, oparte na zastosowaniu prą­
du elektrycznego. Cechuje je szybkość, z ja­
ką uzyskuje się przy ich pomocy potrzebną 
orientację, oraz łatwość i prostota wykona­
nia badań, przy możliwości rozbudowy w 
wielu kierunkach specjalnych, mogących 
wyniknąć z potrzeb praktyki technicznej. 
Metody te dają się zastosować do badania 
zarówno starych, zniszczonych już mniej 
Tub bardziej, powłok malarskich, jak i świe­
żo zaschniętych, a wynik wyraża się cyfrą, 
uzyskaną z wykluczeniem subiektywizmu ze 
strony wykonawcy badania.

Praca niniejsza ma szerszy jeszcze za­
sięg: cel jej ostateczny dąży bowiem do uzy­
skania wytycznych, umożliwiających okreś­
lanie stopnia szlachetności składu badanego 
materiału malarskiego bez potrzeby doko­
nywania chemicznego rozbioru danej farby 
lub lakieru.
' Pierwszym, który zastosował do badania 
farb nodeiści13 elektrolityczne, był znany 
korozjonista M. Raag (Farben-Zeitung 1911, 
Nr 17). Dla celu tego stosował on rozczyn 
półnormalny soli kuchennej i elektrody z 



PRZEMYSŁ CHEMICZNY50 

żelaza i płyty szklanej, pokrytej badaną far­
bą okrętową, posypaną pyłem cynkowym, 
doprowadzającym prąd do drutu z tegoż 
metalu. Prąd przebiegał na zewnątrz przez 
galwanometr. Już po upływie 29 sekund za­
uważono odchylenie strzałki przyrządu, o- 
siągające wielkość maksimalną po 185 se­
kundach, która nie ulegała dalszemu wzro­
stowi nawet po upływie 36-ciu godzin. Stro­
ną niedogodną warunków, obranych przez 
wspomnianego badacza, była przesadna 
krótko trwałość okresu, destrukcji warstwy 

-z farby, praktycznie bowi&i zniszczenie by­
ło zakończone już po upływie 136 sekund. 
Nie pozwalało to na dokładniejsze zoriento­
wanie się w przebiegu zjawiska niszczenia 
błony. Poza tym nie bez wpływu na stopień 
destrukcji musi być zapewnie rozmieszcze­
nie cząsteczek cynku wewnątrz powłoki z 
farby.

Badania podobne opisuje również P. 
Herrmann (Centralblatt der Bauverwaltung 
1923, 450). Zestawiał on ogniwo, które skła­
dało się z Ostwaldowskiej normalnej elek­
trody kalomęlowej i płyty żelaznej, pociąg­
niętej badaną farbą. Na wyschniętej farbie 
umieszczono watę, napojoną jędnonormal- 
nvm rozczynem chlorku potasu i ustana­
wiano połączenie z drugą elektrodą przez , 
watę i drut. Powstającą siłę elektrobodźczą 
rńierzono metodą kompensacji. P. Jaeger 
(Farbę und Lack 1927, 51) określał siłę prą­
du, przebiegającego pomiędzy elektrodami 
baterii rozładowującej się przez starą zwil­
żoną hienę z farby w kierunku poprzecznym- 
do jej grubości. W obu ostatnio podanych 
badaniach nie bez wpływu na ich wynik mu- 
■siały być: każdorazowy stopień nawilżania 
farby oraz przekrój warstwy w miejscu 
przepływu prądu. Metodę zmodyfikował pó­
źniej Jung, stosując szczotkę metalową, jako 
elektrodę. Uszkodzone miejsca powłoki ma­
larskiej stwierdzał ten badacz przez zjawie­
nie sie szmerów w telefonie.

M. "Wolff,- G. Zeidler i W. Toeldte (Far- 
ben Ztg. 1928, 1180) zalecają do badania sto­
pnia zniszczenia, wymalowań próbnych na 
blasze następujące postępowanie. Płytę z 
farbą zanurza się na czas pewien w wodę. 
Zaraz po wyjęciu z kąpieli umieszcza się na 
powierzchni błony malarskiej pierścień gu­
mowy, który zostaje wypełniony rtęcią. Za­
nurza sie w nią drut prowadzący do elek­
trody baterii suchej i łączy drugi jej bie­
gun z żelaznym podłożem farby przez milli- 
amperomierz. Przez przesuwanie pierścienia 
wraz z jego zawartością można zbadać każ­
de miejsce wymalowania. Również i to urzą­
dzenie nie dostarcza liczb, dających się re­
produkować, choćby z powodu szybkości, 
z jaką wyparowuje wilgoć' z błony malar­
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skiej i różnej szerokości szczelin włoskowa- 
tych, powstających przy nliszczeniu farby 
wskutek wpływów insolacji i składników 
atmosfery. Małe pory zatrzymują na podsta­
wie sił włoskowatości wilgoć dłużej, niż 
szersze. W razie niedostatecznie szybkiego 
przeprowadzania badań woda wyparuje z 
szczelin szerszych zanim one zostaną pokry­
te przez rtęć, a cechujące rtęć znaczne na­
pięcie powierzchniowte spowoduje przede 
wszystkim w wypadku znaczniejszej de­
strukcji błony malarskiej brak kontaktu po­
między elektrodami, dając zupełnie fałszy­
we pojęcie o stopniu zniszczenia badanego 
rodzaju materiału malarskiego. ' Ogólnie 
wreszcie należy, zaznaczyć, że przewodnic­
two rdzy, znajdującej się pod niszczejącą 
farbą zależne jest w znacznej mierze od sto­
pnia hydratacji lego produktu korozji że­
laza.

Wspomnić poza tym należy o pracach 
M, K. Bensona a. Carl Pollocka (Journal of 
Industrial and Engineering Chemistry, 1911, 
Nr 9), którzy pracowali posiłkując się na­
pięciem 8 volt i jednonormalnym rozczynem 
soli kuchennej. Prąd przebiegał pomiędzy 
elektrodą, żelazną, Idóra była pokryta pod­
wójną warstwą farby, wysuszonej przez 
ogrzewanie w 45°C w ciągu 12-tu godzin, a 
płytką platynową. Zbyt wysokie napięcie, 
zastosowane przez ostatnio wspomnianych 
badaczy, jak również i znaczne względnie 
stężenie elektrolitu obok innych warunków 
doświadczeń powodowały, że rozkład farby 
następował zbyt szybko, co uniemożliwiało 
uzyskanie liczb, mogących przedstawiać 
wartość dla praktyki.

Jak już wspomniane wyżej, celem pracy 
niniejszej było uzyskać szybko na drodze 
elektrolitycznej materiał liczbowy, umożli­
wiający ocenę trwałości wymalowań, by za­
stąpić 'tą metodą dawne klasyczne postępo­
wanie, wymagające długiego bardzo okresu 
czasu na wyciągnięcie wniosków ostatecz­
nych o odporności farb olejnych czy lakie­
rów na różne wpływy zewnętrzne. Dążeniem 
naszym było jednocześnie, by metoda nowa 
wykluczała zbyt szybki Dostęp procesu nisz­
czenia farby i umożliwiała tym dojście do 
jasnego poglądu na postęp destrukcji mate­
riałów malarskich. <Mteliśmy poza tym na 
celu usunąć przyczyny charakteru przypad­
kowego na wynik doświadczeń, których 
spodziewać się należy wówczas, gdy bada­
niem zostaje objęta tylko mała powierzch­
nia wymalowania (pod tamponem z watv 
lub objęta tylko pierścieniem gumowym) 
albo jeżeli ma się do czynienia z różnym 
stopniem porowatości, a tym samym wpły­
wów włoskowatości żnisztząłych wymalo­
wań. Czynnik ostatni przejawiał się specjal-
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.oraz można uznać za niezmienne, 
nie wyraźnie przy reprodukowaniu przez 
nas omówionych wyżej prac z wymalowa- 
niami, które przebyły czas pewien na dwo­
rze i utrudniał bardzo wyciąganie wnioskowi 
odnośnie wartości farby.

W przeciwieństwie do tego umożliwia 
poniżej opisane postępowanie uzyskiwać 
przy przeprowadzaniu badań trwałości wy- 
malowań liczby^ wyrażające bezspornie rze­
czywistą przeciętną stanu powierzchni wy­
malowania i przy tym niezależne od wpły­
wów ubocznych przypadkowych, jak nie­
równomierny; stopień nawilżenia wskutek 
czynnika, związanego z różnym stopniem 
włoskowatości por w wymalowaniu.

SPOSÓB WYKONANIA BADAN.
Materiał malarski poddawany był bada­

niu pod postacią jednokrotnego lula ' dwu­
krotnego wymalowania na starannie oczysz­
czonej powierzchni blachy z ’ walcowanego 
żelaza. Wysychanie farby lub lakieru prze­
prowadzono bądź w temperaturze pokojo- 

.wej, bądź w 50nC, po czym czekano jeszcze 
6—8 dni. Brzegi wymalowań i nie pociągnię­
ta farbą odwrotna płaszczyzna płyty zosta­
wały, zalane neutralną parafiną. Tak przy­
gotowana blacha była zawieszana w elek- 
trolizerze przez otwór w niej wywiercony 
na pręcie szklanym. Równolegle do niej 
umieszczano w odstępie T cm. w tymże na­
czyniu drugą niepomalowaną blachę, wy­
krojoną z jednego arkusza z poprzednią, o 
identycznych z tą rozmiarach. Każda z blach 
posiadała w części niezanurzanej dolutowa- 
ny drut miedziany. Blacha pomalowana słu­
żyła za anodę. Elektrolizer mieścił sześć ta­
kich par oraz siódmą identyczną, w której. 
jednak żadna z blach nie była pociągnięta 
farbą. Ta ostatnia służyła do przeprowadza­
nia prób porównawczych, t. z. „ślepych". 
Całość urządzenia, którą nazywać będziemy 
poniżej korozymetrem, obrazuje rycina 1.

Ryc. 1.

Szczegóły instalacji do mierzenia prądu 
wynikają ze szkicu, rycina 2.

Bge.2.

a — Włącznik; b—Akumulatorze—Opornik; d—V°l- 
tomierz; e— Miliamperomierz; f—Opory boczne;
g—Przełącznik; h— Odgałęzienie do korozymetru

Prądu dostarczała bateria akumulatorów 
o napięciu do 4,1 volt. Pomiary dokonywa­
ne były z dokładnością 0,01 volt oraz 0,1 
miliarhperów. Napięcie robocze , ustalono 
po wielu rozważaniach i wstępnych do­
świadczeniach na 3.80 volt, a temperaturę na 
18—20°C. Jako elektrolit stosowano wodę 
źródlaną i rozczyny soli kuchennej lub 
chlorku potasu, czasami z domieszką soli 
wapiennych. W celu ograniczenia możliwoś­
ci zanieczyszczania kąpieli przez produkty 
jej rozkładu elektrolitycznego starano się 
pracować najszybciej, t. j. dokonywano po­
miarów każdorazowo natychmiast po usta­
leniu się siły prądu, co zachodziło mniejwię- 
cej po upływie 30 sekund od jego włączenia, 
poczym dopływ prądu zostawał natych­
miast odcinany.

Co się tyczy minimalnego napięcia, ja­
kie jest wymagane przy opisanym urządze­
niu, dla umożliwienia przepływu prądu 
przez nie, wyraża je formuła poniższa

< min --- + ^k 4" -z T ^p' 4“ ^p” ,

w której 7tA i oznaczają napięcia u 
anody i u katody, ~z wynika z oporu płynu 
i warunków doświadczenia, a i 7tp” 
są napięciami, mogącymi, jak n. p. nadna- 
pięcia, powstać dodatkowo u anody i katody. 
Kp' jest miarą oporu błony malarskiej i wy­
ładunku anionów.

7tn = m m .
Zgodnie z prawem Ohma opór błony: 

m = i.r,
t. j. iloczynowi siły prądu i oporu warstwy 
malarskiej.

Dzięki krótkotrwałości pomiarów 7tmin 
nie ulega praktycznie zmianie.

To samo dotyczy stężenia elektrolitu, 
wskutek czego również i napięcia itAi ick
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Wynika z tego, że na podstawie równa­
nia:

ni - == ńr

można określić zarówno opór całości urzą­
dzenia pomiarowego, jak i samego „ślepe- 
go“ ogniwa, przenaczonego do porównań.

Przy napięciu 3,80 voll. zanotowano w 
układzie korozymetru przy włączeniu wspo­
mnianej pary elektrod siłę prądu równą 38 
miliamperom. Wynika stąd, że:

. 3800 mV = 38 mA.ri, 

oraz że:

ri = 100,00 iii Ohmów.

Na mocy tego stwierdzenia można okre­
ślić opór „ślepego" ogniwa r? po ustaleniu 
oporu krótko zwartego przyrządu doświad- 
czalnegd; t. j. przy wyłączeniu „ślepej" pa­
ry. Przy utrzymaniu napięcia 3.80 volt otrzy­
mano w takich warunkach doświadczenia 
wynik:

3800 mV = 40.50 mA.ro, ( 

skąd wyprowadza się, iż:

r0 = 93,83 mOhma.

Opór „ślepego" ogniwa wyraża wzór:
r. ri — ro — (100,00—93,83) mOhmów =

6,1'7 mOhmów.
Rozważania powyższe służyły za podsta­

wę dla naszych doświadczeń. Okazało się 
praktyczne, zwłaszcza dla celów graficz­
nych, wykorzystywać wyniki otrzymane w 
miliamperach nie w tej jednostce pomiaro­
wej lecz wyrażać je w wattach, co prze­
ważnie uczyniono.

DOŚWIADCZENIA.

1. Wybór eZektroZitu. Założono, że 
płyn wypełniający korozymetr nie. powi- 

,nien przy zapewnianiu dostatecznego prze­

wodnictwa mieć przynajmniej jako taki 
wpływu bezpośredniego na wyschnięty na­
leżycie materiał malarski, lub tworzywo ele­
ktrod. Doświadczenia tej serii wykonano z 
pokostem składającym się z, równych mniej- 
więcej części normalnie sykatywowanego 
zagęszczonego oleju lnianego i benzyny. 
Film był jednowarstwowy i dany mu był 
miesiąc czasu na wyschnięcie w temperatu­
rze pokojowej. Jako elektrolit użyto wodę 
ze studni artezyjskiej, twardą. Doświadcze­
nia wykonywano przy niezmiennym napię­
ciu 3.80 yolt. Wyniki, przeliczone na watty, 
podają tabela 1 i rycina 3. '

Doświadczenie trwało dni dwadzieścia.
W tym czasie nie zauważono żadnych prak­
tycznie zmian siły prądu w wypadku „śle­
pej" pary elektrod. Wyraźne wahania zano- 

T a b e 1 a 1.

Elektrolit: woda studzienna
Napięcie prądu: 3.80 V
Powierzchnia elektrody: 209,45 cm2 ■

Wyniki pomiarów w wattach (V. I) po upływie:
Dni . .
Godz. .

« właśc. 
g ' 

ślepy

0

19,00

112,1

19

11,40

112,1

3

7,98

114,0

4

4,56

114.0

5

3 04

114,0

6

3,04

114,0

7

3,42

114,0

8

3,80

114,0

9

4,56

114,0

11

5,32

114,0

12

6,08

114,0

13

6,84

114,0

14

7,60

114,0

15 .

8,36

114,0

16'

8,36

114,0

18

8,36

114.0

20

8,36

114,0
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lowano natomiast przy łączeniu pary z elek­
trodą, pociągniętą pokostem w wyniku dzia­
łania wody studziennej na ten materiał.* 
Przejściowy raptowny spadek tłumaczymy 
zmydlaniem pokostu przez sole, zawarte w 
zastosowanej wodzie oraz; przejściem dwu­
węglanów, w węglany. Następnie po rozpo­
częciu pęcznienia błony z pokostem zauważa 
się początkowo wzrost, a później stabiliza­
cję siły prądu. Analiza filmu wyjętego z ką­
pieli po ukończeniu badania wykryła obec­
ność w materiale malarskim wapnia i mag­
nezu, co potwierdza przypuszczenie o zasz­
łym zmydleniu. Na dnie elektrolizera stwier-

' 4 1 ■ \ '

T a b e 1 a

. ' Elektrolit:
i Napięcie prądu:

. Powierzchnia elektrody:

■ dzono osad z węglanów tych metali. Zarów­
no zjawisko zmydlenia, jak i pęcznienie 
uprzednio zmydlonego pokostu oraz osadyI 
wspomniane nie były i same w sobie bez 
wpływu na przebieg wahań siły prądu, a 
również na czas doświadczenia. Czynniki 
te wykluczyły stosowanie wody źródlanej 
dla cęlów naszych. Jako nieodpowiedni mu- 
siał być uznany również z tychże powodów, 
wypróbowany następnie rozczyn chlorków 
wapnia i magnezu w wodzie destylowanej o 
stężeniu c.a.0,01 n każdej z tych soli. Odnoś­
ne wyniki 'przedstawiają tabela 2 i rycina 4.(

2. . '
CaCl3. — 500 mg/1
MgCl, — 500 mg/1

3,80V
174,93 cm2

Wyniki pomiarów w. wattach (V. I) po upływie:
Dni . . •— — — • — 3

•
4 7 8' 11 12 » 15 16

Gódz. . . 0 ■ 1 2 l93O — ■ — ■ — — — — —

właśc.
*8

53 96 56,24 58,52 60,04 56,24 46,74 45,60 49,40 51,30 53 96 53.96 53,96

c£ ślepy 105,64. 105,64 105,64 105,64 105 64 106 02 106,02 105,64 105.64 105,64 105,64 ■ 105,64

Przebieg krźywej wattów w zależności 
od czasu jest zasadniczo identyczny z wyni­
kiem, uzyskanym przy zastosowaniu wody 
ze studni artezyjskiej. Początkowy wzrost 
siły prądu tłumaczymy pęcznieniem błony 
pokostowej. Następujący po tym spadek i 
czasowa stabilizacją winny mieć przyczynę 
w chemicznym działaniu elektrolitu na ba­
dany film. Stwierdzony później wzrost siły 
prądu i ponowne zahamowanie tego zjawi­
ska uważamy jako uzależnione głównie już 
tylko od pęczniertia zmydlonego pokostu.

Czas potrzebny na przeprowadzenie całości 
badania był tu znów tak długi, jak w wypad­
ku zastosowania wody, a więc dla praktyki 
niedogodny,' a wynik ostateczny odbiegał 
również zbytnio od liczb, jakie dostarczała 
„ślepa“ para elektrod. Dwa następne do­
świadczenia przeprowadzono z 1/2 n i 1/10 n 
rozczynami wodnymi chlorku potasu, po­
czym wyłączono ten elektrolit z doświad­
czeń, gdyż działanie wspomnianej soli oka­
zało się zbyt silpe. Wymalowanie z oleju 
zagęszczonego zostawało zniszczone całko­
wicie już po upływie dwóch godzin, a wzrost 
siłv prądu był zbyt szybki dla umożliwienia 
dokładniejszych pomiarów. Częściowo nieo­
czekiwany wynik dało zastosowanie 0,1 n 
k,wasu siarkowego. Liczby, zebrane przy tej 
sposobności, zawierają tabela 3 i rycina 5. r

Czas trwania doświadczenia jest i w tym 
wypadku zbyt długi dla celów praktycznych, 
a przebieg zostaje skomplikowany przez sil­
nie przejawiające się’ działanie elektrolitu 
na tworzywo elektrod.

Najkorzystniejsze dla celów praktyki 
tempo przebiegu badań uzyskano przy za­
stosowaniu 1/2 n. rozczynu wodnego chlor-

l-
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ku sodu. Obraz badania dostarczają tabela 
4 i rycina 6.

Tabela 4.
Elektrolit: NaCl 1/2 N
Napięcie prądu.' 3,80 V
Powierzchnia elektrody: 174,93 cm2

Wyniki pomiarów w wattach (V. I) po upływie:

Godz. . . . 0 ^00 l” 2oo 230

Pomiar . , 98,80 109,44 111,72 114,00 114.00

„Ślepe" 
ogniwo 114,0 114.0 114,0 114,0 114,0

Okres pęcznienia trwa w danym wypad­
ku względnie krótko, przebiega ón jednak 
z pewną równomiernością, która umożliwia 
zebranie dokładnych danych, ilustrujących 
należycie przebieg zjawiska w korozyme-
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trze. Z tych względów półnormalny rozczyn 
soli kuchennej został zastosowany do wyko­
nania wszystkich dalej opisanych doświad­
czeń, gdy chodziło o spoiwo pigmentowane. 
II. Badanie spoiw niepigmentowanych. Oce­
nie poddano wymalowania z następujących 
spoiw:
1. oleju Iniariego lakierniczego,

. - . Tabel
Elektrolit:

2. oleju lnianego dmuchanego,
3. oleju lnianego zagęszczonego termicznie, 
4. oleju lnianego dętego powietrzem i siar­

kowanego, '
5. oleju drzewnego, zagęszczonego termicz­

nie, zawierającego domieszkę estru .ży­
wicy.
Każde z tych spoiw doprowadzono przy 

zastosowaniu benzyny lakowej do konsy­
stencji właściwej dla prac malarskich i za- 
svkatvwowano odpowiednio. Wymalowania 
składały się z jednej tylko' warstwy na po­
lerowanej blasze i były suszone początkowo 
przez 24 godziny w temperaturze 20" C, a 
następnie' 36 godzin w suszarce, nastawionej 
na 50°C. Płyty, te zastosowano jako anody w 
korozymetrze, napełnionym 0,1 n rozczy- 
nem NaCl w odległości i cm. od niepoma- - 
lowanych żelaznych katod. W tymże rozczy- 
nie znajdowała się „ślepa" para żelaznych 
elektrod z tejże blachy, co użyta do bada­
nia. Napięcie ustalono na 3,80 volt, a tem­
peraturę na 18—20nC. Wyniki tej serii ba­
dań zawiera tabela 5 i rycina 7.

a 5

Powierzchnia elektrody: 259,257 cm2

NaCl 1/1 N
3 80 V

Wyniki pomiarów w wattach (Y.I) po upływie:
Numer
spoiwa

1
2
3
4 .
5 

„ślepe 
ogniwo

O
 U

O
 3 

n 
-

r o 
m

 1 a
 r y

 n . 0 
90,44 
88,16 
85.88 
82,84 
82,08

110,96

|00 
94,24 
91,96 
88.16 
86,64 
83,60

110.96

200 
96,52 
94,24 
94,24 
88,16 
84,36

110,96

300 
98,04 
95,76 
95,00 
91,20 
84,74

110,96

400
100,32 
98,80 
98,04
95,76 
85,88

110,96

. 500 ■
100,32
98.80
98,80
96,52
86,64

110,96

6oo 
101,08 
99,56 
99,56 
97.28 
87,40

110,96

2300 
102,60 
102.6Q 
102,60
98,80 
91,20

110,96
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Wykazują one całkowitą zgodność zaró­
wno ze spostrzeżeniami, poczynionymi,po 
wystawieniu tychże wymalowali na zewnątrz . 
budynków, jak i z przewidywaniami, jakie 
nasuwa fachowcom skład pięciu podanych 
wyżej spoiw.

Wyniki ostateczne uzyskuje się po upły­
wie tylko sześciu godzin. Przedłużanie cza­
su doświadczeń ponad 24 godziny jest bez­
celowe z uwagi na to, że po zbyt długim 
działaniu elektrolitu dochodzi się wreszcie 
do jednakowego stopnia zniszczenia każde­
go lakieru.

III, Ochronny wpływ pigmentów w far­
bie. — Jak wiadomo, wymalowanie z farby 
czy emalii jest odporniejsze na różne czyn­
niki, niż odnośne spoiwo w stanie niepig- 
mentowanym. Interesowało nas sprawdzić, 
w jakim stopniu potwierdzi doświadczenie 
w korozymetrze wspomniane spostrzeżenie 
z praktyki. Jednocześnie pragnęlibyśmy zba­
dać, czy domieszka określonego pigmentu 
do różnych spoiw nie spowoduje przegrupo­
wania znanego wzajemnego stosunku ich 
trwałości w warunkach korozymetru.

W tym celu wykonano dwie serie do­
świadczeń. Użyto do nich pięć wymienio­
nych wyżej rodzai spoiw oraz szósty, który 
składał się z olejów lnianego i synurynpwe- 
go. Z pigmentów wybrano wysokoprocento­
wą czerwień żelazową i biel cynkową. Far­
by czerwone składały się z równych wago­
wo części pigmentu i lakieru, białe zawiera­
ły 54,55% bieli cynkowej i 45,45 % spoiwa. 
Zastosowywano je zawsze w warstwie pod­

wójnej. Następne próby wykazały, że w celu 
otrzymania w tej serii badań wyników już 
po upływie ok. 6-u godzin należy bądź pod­
wyższyć napięcie prądu ponad stosowane 
dotychczas (3,80 V), bądź też zwiększyć stę­
żenie rozczynu soli kuchennej z 0,1 n do 
0,5 n. Już sam fakt powstania konieczności 
tych rozważań świadczy o znacznie więk­
szej trwałości ^pigmentowanych lakierów w 
porównaniu z t. zw. bezbarwnymi. Ze wzglę­
dów praktycznych okazało się zalecone uzy­
skać pożądane przyśpieszenie przez zwięk­
szenie stężenia elektrolitu.■. i

Z wypików doświadczeń, ktpre podają 
tabele 6 i 7 oraz ryciny- 8 i 9 WypłyWa, że 
fakt zapigmentowania różnych spoiw bielą 
cynkową czy czerwienią żelazową nie zmie­
nia porządku^ w jakim układa s'ię .odporność 
tychże spoiw w stanie niezapigmentowanym 
według tabeli 5.

Różnica w zachowaniu się w korozyme­
trze farb czerwonych i białych nie jest wy­
raźna. Stwierdzenie jej nić stanowiło jednak 
zadania tej grupy doświadczeń i dlatego nie 
komplikowano warunkęw przeprowadzania 
tych zabiegów. Chodziło przede wszystkim 
o kolejność zaklasyfikowania sześciu typów 
spoiw na podstawie ich trwałości. O zależ­
ności odporności farby czy emalii od rodzą-, 
ju pigmentu przy jednakowym spoiwie bę­
dzie mowa poniżej. Nadmienić pragniemy 
wreszcie, że w’ trakcie doświadczeń dla ta­
beli 7 uproszona osoba postronna dostar­
czyła nam Białą emalię, co do której poin­
formowała nas jedynie w tym względzie, że

Tabela 6 \
Elektrolit: NaCl 1/2 N
Napięcie prądu: . 3,80 V
Powierzchnia elektrody: 259,25 cm2

Skład farb:
Spoiwo: 50%
Czerwień; 50 J

Wyniki pomiarów w wattach (V.I) po upływie:
Numer Dni — — — — -- ; — — — r
spoiwa Godz ’ 0 190 2°° 3°o 400 500 6oo 700 —

1 86,64 90,44 93,48 95,00 97,28 . 98.80 99,94 100,70 101 84

2 81:32 85,88 88,92 90 44 91,96 93,48 94.24 95,00 98,80

3 . 79.80 85.12 88.16 ' 89,68 91.20 92,72 93.86 ’ 94.62 | 99,94

4 76 76 80.56 84,36 86,64 8778 • 88,92 90,44 91,20 93,10

6
E 
o 72,20 77,14 80,56 83 60' 86,26 88,16 - 91 96 93 48, 97,66

■5

„ślepe"

CU 57 00 66,12 69,16 71,44 74,86 78,28 80,56 82,08 88,16

ogniwo 112,10 112,10 112,10 112.10
i

112,10 11210 112,10 112,10 112,10
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Tabela?
Elektrolit: NaCl 1/2 N

r , Napięcie prądu: 3,80 V
Powierzchnia elektrody: 259,257 cm2

Skład farb;
Spoiwo: 45,45%
Biel cynkowa: 54,55%

Wyniki pomiarów w wattach (V.l) po upływie: i
Numer 
spoiwa

. - 
Dni 

Godr. 0 O30 - 330 430 630 ■
1 2

Ustalono 
na podstawią 

pomiaru
Nieznane 
spoiwo 63,84 71,44 82,84 85,88 88,92 98,04 99,56 Spoiwo Nr 3 -

2 U 86,64 -90,44 92.72 93,18 95,00 100.32 1 2,60
* 3

d
63.84 . 71.44 79,80 83.60 87,40 97,28 - 99,18

6 o m 77.52 77,52 ' 79,80 83,60 85,12 91 20 95,00
5 Cl, 53,96 60,04 69,16 76,00 -^79,80 90,44 . 94 24

„Ślepe" 
ogniwo 133,00 133 00 133,00 133,00 133,00 133,00 133 00

zawiera ona 50% bieli cynkowej, a jako 
spoiwo jedno z pośród pięciu, zbadanych 
przez nas już uprzednio. Emalię tę wypró- 

'■ bowaliśmy w korozymetrze łącznie z pozo­
stałymi, dochodząc do wniosku,' że spoi­
wem nieznanym nam jest olej lniany zagę­
szczony, co zostało nam potwierdzone przez 
doręczyciela próby nieznanej nam farby.

i
IV. Jakościowe określenie rodzaju spoiwa 

w lakierach pigmentowanych. — Łatwość 
reprodukowania wyników pracy przy zasto­
sowaniu korozymetru obok nabytej wpra­
wy w operowaniu i tłumaczeniu liczb, uzys­
kiwanych przy tych doświadczeniach, urno-, 
żliwiły niejednokrotnie przeprowadzenie ja­
kościowego zaszeregowania spoiwa niezna­

nego co do składu zapigmentowanego lakie­
ru. Dla tej oceny najważniejsze są zazwy­
czaj pomiary pierwsze z rzędu. Odnośną se­
rię doświadczeń wykonano z trzema farba­
mi: pigment byl we wszystkich ten sam, a m. 
czerwień żelazowa, jako spoiwa zastosowa­
no lakiery 2, 5 i 6, których skład podany zo­
stał w rozdziałach II i III pracy niniejszej. 
Stosunek pigmentu do spoiw wymienionych 
.wynosił 1 : 1. Każdą z tych emalii pokryto 
dwukrotnie po dwie elektrody. Po należy­
tym wyschnięciu wymalówań osoba nie bio- 
rąca udziału w badaniach ustawiła wszyst­
kie płyty w korozymetrze, nie podając Wy-
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konawcpm pomiarów dla płyt duplikato- ślenia, ustalone po ukończeniu doświadczeń,
wych, oznaczonych lileiami X, i i Z, jakie okazały się prawidłowe. Wyniki pomiarów
spoiwo: 2, 5 czy 6 'zostało przez nią w ten przedstawiają tabela 8 i rycina 10. Rozbu-
sposób zaszyfrowane. Wszystkie trzy okre- dowa tej serii prac jest w'toku.

Tabela 8.
Elektrolit: NaCl % N
Napięcie prądu: 3,80 V
Powierzchnia elektrody: 259,25 cm2

Skład farb
Spoiwo: 50%
Czerwień: 50%

Wyniki pomiarów w wattach (V.I) po upływie:

Numer 
spoiwa

2

6

5

Nieznane 
spoiwo ->x

Y

Z 

„Ślepe" 
ogniwo

, 
O

 ►—1
Po

m
ia

ry
 

Ł B N 0 *

98,80

102,60

60,80

102,60

98,80

64,60

136,80

1co

106,40

110,20

72,20

110,20

106,40

79.80

. 136,80

2® 

110,20 ' 

114,00 

76,00

110,20

106,40

83.60

136,80

3° 

114,00 ' 

117,80

83,60

114,00

110,20

91,20

136,80

4oo

114,00

117,80

87,40

114,00

110,20

91,20

136,80

501 ■

115,90

119,70

89,30

115,90

113,24

93,86

Ustalono 
na podstawie 

pomiaru

Spoiwo Nr 6

Spoiwo Nr 2

Spoiwo Nr 5

136,80

V. Wpływ rodzaju pigmentu. — W celu Biel cynkowa 50%
ustalenia wpływu rodzaju pigmentu na Spoiwo 50%
trwałość wymalowań, które zawierają poza Ochra wysokogat. 33%
tym skład jednakowy, poddano porównaniu Spoiwo 67%-
trzy niżej podane farby: Czerwień żelaz. 55%

y Spoiwo _ 45 %

T a b e 1 a 9.
Elektrolit: NaCl % N
Napięcie prądu: 3,80 V
Powierzchnia elektrody: 259,25 cm2

- A

- B

- C

> Wyniki pomiarów w wattach (V.I) po upływie: -

•
Typy farb

A

B

C 

„Ślepe" 
ogniwo

G
) M

Po
m

ia
ry

 Ł o N 0

98,80

106,40

106,40

144,40

O30

98,80

106,40

108,30

144,40

1

104,50

112.10

114,00'

144,40

130

108,30

114,00

115,90

144,40'

2

108,30

117,80

117,80

144,40

230

110,20

117,80

117,80

144,40

3

112,10

119,70

119,70

144,40

33°

112,10

121,60

121,60

144,40

430

112,10

121,60

121,60

144,40

. 530

112,10

121,60

125,40

144,40

630

112,10

121,60

125,40

144,40

1 
2530

114,00

123,50

127,30

144,40

Spoiwo składało się z:
Zagęszcz. termicznie oleju lnianego 50% 
benzyny lakowej, terpent. i sykatywo 50%

Procentowy stosunek składników poda­
nych wyżej farb wynikł z; uwzględnienia 

liczb olejowych poszczególnych pigmentów 
i dążenia otrzymania wymalowań o jedna­
kowym połysku. Każda z farb została nało­
żona na elektrody w podwójnej warstwie, 
schnięcie odbywało się w temperaturze po-
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Ryc.40.

łgodi.

kojowej i trwało 45 dni. Liczby otrzymane 
po tym w korozymetrze podają tabela 9 i 
rycina 11.

Najlepsze zachowanie wykazała farba na 
Tabela 11.

Elektrolit f NaCl % N Napięcie prądu: 3,80 V Powierzchnia elektrody: 259,25 cni2

bieli cynkowej, najgorsze — wymalowanie 
na czerwieni żelazowej i to pomimo tego, 
że ta właśnię farba zawierała z pośród przy­
gotowanych do badania najmniejszą zawar­
tość spoiwa. Lepsze zachowanie się farby 
na ochrze dało wytłumaczyć się stwierdze­
niem, że pigment len chłonął wodę mniej 
intensywnie, niż czerwień żelazowa. Ustalo­
no, że stopień hydratacji ochry w stanie 
pierwotnym był wyższy, niż czerwieni żela­
zowej. Wyniki otrzymane w korozymetrze- 
potwierdziło całkowicie zachowanie się 
omówionych farb przy wystawieniu wyma­
lowali z nich pod gołym niebem.

VI. Wpływ żywic. —• Do badań wzięło 
trzy farby: D, E i F z czerwienią żelazową 
jako pigmentem, użytą w stosunku 4 : 6 do 
spoiw o różnym składzie, widocznym z ta­
beli 10.

T a b e 1 a 10

Wyniki pomiarów obrazują tabela 11 i 
rycina 12.

Skład spoiw

D. E F.

Dmuchany olej lniany 25,0% 4 , 25,0% 25,0%

Ab et nian wapnia 33,4% — —

Ester żywiczny — 33,4% ' 29,4%

Żywica ftalowa — — 4.0%

Rozcieńczalnik i sy­
katyw 41,6% 41.6% 41,6%

Wyniki pomiarów w wattach (V.I) po upływie:

Typy farb Dni
Godz, 0 030 • 1 130 2 230 3 k 330 430 530 630

1 
2530

D 91 20 104,50 114’00 117.80 119.70 121,60 125,40 125,40 125,40 127,30 127,30 129,20
E 83,60 91,20 98 80 100,70 114,50 108 30 110,20 112.10 114,00 114,00 114 00 115,90
F *2 72,20 76,00 83.60 87,40 91,20 95,00 96,90 98,81 100.70 102,60 102,60 104,50

„ślepe" 
ogniwo

o
Cu 144,40 144.40' 144 40 144,40 144,40 144,40 144,40 144,40 144,40 144,40 .144.40 144,40
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Synchronizują one całkowicie z spostrze-, 
żeniami -odnośnie zachowania się tych farb 
na wolnym powietrzu jak i teoretycznymi 
przesłankami, wynikającymi z ich składu. 
Już nieznaczna zawartość żywicy ftalowej 
uszlachetnia wyraźnie zachowanie się wy­
malowania. Wyniki najgorsze stwierdza się 
w razie obecności abietynianu wapnia.

VII. Wpływ obciążników na farby na 
minii ołowianej. — Od szeregu lat toczą la- 
kidrnicy spór na temat, który z obciążni­
ków, mogących wchodzić w grę. przy farbie 
miniowej, jest z.punktu widzenia antykoro­
zyjnego najmniej szkodliwy. Dla naszych 
pierwszych badań, poświęconych temu za­
gadnieniu, wykonywanych metodą dawną, 
t. j. przez wystawianie wymalowań pod go­
łym niebem, zastosowaliśmy farby miniowe 
o składzie, podanym w tabeli 12.

Tabela 12*

CHEMICZNY 3-4 (19^6)

Wszystkie te farby zawierały jednakową 
ilość minii ołowianej i oleju z uwzględnie­
niem liczby olejowej, właścwej każdemu, 
z użytych obciążników. Sykatywacja była w 
każdym wypadku ta sama. Wynik najlepszy 
dała na powietrzu farba obciążona kredą,

najgorszy farba, zawierająca czerwień żela­
zową. KoroZymetr ustalił kolejność identy­
czną, co wynika z danych tabeli 13 i ry­
ciny 14.
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Tabela 13.
Elektrolit: NaCl % N
Napięcie prądu: 3,80 V
Powierzchnia elektrody: 259,25 cm2

Wyniki pomiarów w wattach (V.I) po upływie:

Typy farby miniowej Dni — — — — — — • — — T — 3
Godz. 0 1 2 3 4 5 6 7 24 28 —

Obciążenie kredą 41,80 79,80 93,10 ' 98 80 102,60 102,60 102.60 103 36 106,40 107,92 107,92

Obciążenie blanc fixe (S 64.60 91,20 104,50 108,30 110,20 110,20 110,20 111,34 114,00 114,76 1 5,90

Obciążenie czerwie^ 
nią żelazową P 

o m 91 20 102,60 110,20 112,10 114,00 114,00 114/0 114,00 117,80 119,32 119 32

„Ślepe" ogniwo 144,40 144,40 144 40 144,40 144,40 144,40 144,40 144,40 144,40 144 49 144,49

VIII. Farby lakierowe o jednakowym pig­
mencie. — Do Badań tej serii użyto trzy ty­
py farb: Ai, Bi i Ci^ dokładnie znane nam 
z wieloletniej obserwacji ich zachowania się 
i wyraźnie różniące się pod względem od­
porności na normalne wpływy zewnętrzne: 

do jednakowego stopnia zniszczenia docho­
dziła: emalia Ai po 8 miesiącach

emalia Bi „ 4 latach
emalia Ci po 8 latach

Skład tych emalii o jednakowym pig­
mencie podaje tabela 14.

Tabela 14

Skład emalii
Emalia „Ą"

Pigment . , . . . 50,630%

Abietynian wapnia . 21,885%

Dmuchany olej lniany . 13,165%

Rozcieńczalnik i syka­
tyw .... 14/320%

Emalio „B"

Pigment . , . . . . 47,369%

Ester glicerynowy ka­
lafonii ............... 8,852%

Olei lniany dmuchany 
i siarkowany . . . 17,963%

Preparowany olej 
drzewny ..... 2,951%

Rozcieńczalnik i syka­
tyw ...... 22,865%

Emaila .C"

Pigment........................... 23,306%

Żywica ftalowa . . . 9,850%

Ester żywiczno - ftalowy •4,915%

Zagęszczony olej lniany 9,795%

Preparowany olej 
drzewny............... 29,806%

Rozcieńczalnik i syka­
tyw 22,328%

Porównanie zachowania się. tych wyma- 
lowań w korozymetrze obrazuje tabela 15.

Przy tym szeregu badań, do których 
wzięto obok emalii bardzo nietrwałej wybi­
tnie odporną, przejawiło się wyraźniej, niż 
podczas pozostałych serii doświadczeń, jak 
łatwo dojść -można przy zdobyciu wprawy 
w operowaniu korozymetrem nie tylko do 
segregowania przy jego pomocy farb we­
dług trwałości lecz i samoistnej oceny tej 
cechy danego wymalowania.

Farbę małowartościową (Ai) charakte­
ryzuje od początku doświadczenia w koro- 
zymetTze wysoka liczba wattów, która do- 
chodzi już po upływie 24-ch godzin do tejże 
cyfry, charakteryzującej „ślepe" ogniwo. 
Wymalowanie z wartościowego materiału 

cechuje (poza bardzo niską liczbą począt­
kową) po upływie jednej doby cyfra, wyno­
sząca mniej więcej połowę tej, która cha­
rakteryzuje materiał pośledni już po jednej 
godzinie przebywania w korozymetrze. Pra­
wdziwie wysokogatunkowa farba może po­
zostać jeszcze dwie dalsze doby w korozy­
metrze zanim się stwierdzi wyraźniejszy 
wzrost liczby wattów.

Po ukończeniu poszczególnych doświad­
czeń z tej serii badań poddano wymalowa­
nia każdorazowo dokładnym oględzinom. 
Ustalono wówczas zawsze wyraźną łączność 
pomiędzy stwierdzoną'liczbą Wattów a sto­
pniem zniszczenia wymalowania. Warstwa 

'farby Ai była całkowicie pokryta pęcherza­
mi i dla usunięcia jej z podłoża wystarczał
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Tabela 15.
Elektrolit: ' NaCl % N
Napięcie prądu: 3,80 V
Powierzchnia elektrody: 259,25 cm2

Wyniki pomiarów w wattach (V.I) pc) upływie:

Typy emalii
Dni 

Godz. 0 1 2 3 4 5 6 7 24 i 28
3

A 79,80 91 20 98,80 106,40 115 90 125,40 129,20 131,10 136 80 137,94 138,70

B cd
45,60 . 64.60 79,80 87,40 95,00 98,80 102 60 104,50 108,30 111,34 111,34

C
£
O 3.80 11 40 28,50 38,00 43 70 47,50 49,40 51 30 54,34 57,00 57,00

„Ślepe" 
ogniwo

U-<
144,40 144,40 144,40 144,40 144,40 144,40 144,49 144,40 144,40 144,40 144 40

lekki tylko dotyk palca. Błona z farby Bi Przy pewnych założeniach i po nabyciu
była ^zupełnie gładka choć wyraźnie roz- . dostatecznej wprawy w interpretowainu wy 
miękczona i dosyć dobrze przylegająca do ników liczbowych korozymetru,. można po-
blachy elektrody. Wymalowanie farbą • Ci sługiwać się tym urządzeniem nie tylko w
cechowały zarówno brak zewnętrznych celu porównawczej lecz również i bezwzglę-
oznak destrukcji jak i dobra przylegalność. dnej oceny trwałości farb i lakierów.

WNIOSKI Zarówno opisany aparat, jak i sama me­
toda badania nadają się do wielostronnej

Opisana metoda umożliwia zebranie w rozbudowy i udoskonalenia. M. in. zasięg
ciągu względnie bardzo krótkiego czasu da- badań opisanego rodzaju przewidziany jest
nych liczbowych, na których podstawie da- dla wydawnią orzeczeń odnośnie zastoso-
je się przeprowadzić segregacja trwałości walności najrozmaitszych typów żywic svn-
wymalowań z wszelkich materiałów malar- tetycznych, olejów i pigmentów dla celów
skich. antykorozyjnych.

Premiowa Pożyczka
Odbudowy Kraju
przyniesie życiu g-o spodarczemu:

Ożywienie obrotów przemysłowych 
i handlowych, zwiększenie produkcji 
przemysłowej i rolniczej

Dajqc Państwu — Dojemy sobie!
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W sprawie produkcji kauczuku syntetycznego 
w Polsce.

Inż. D. DWORECKI.

Otrzymaliśmy od inżyniera Wacława 
Szukiewicza z Philadeliii (U.S.A.) elaborat 
w sprawie uruchomienia w Polsce produk­
cji kauczuku syntetycznego.

Ze względu na aktualność tego zagadnie­
nia, oraz osobę autora, jako wybitnego 
znawcę syntezy kauczuku, podajemy w skró­
cie ważniejsze tezy tego elaboratu.

Produkcja światowra kauczuku synte­
tycznego w r. 1937 wynosiła 70 tys. t. z cze­
go “ na Związek Radziecki przypadało 50 
tys. t

Produkcja ta szybko wzrastała i już w 
1944 r. osiągnęła 1,500,000 ton z czego na 
St. Zjednoczone przypadało 850 tys. t. W r. 
1938 przystąpiła Polska do lej produkcji, a 
w czasie wojny przystąpiły też Włochy, Ja­
ponia i Kanada. Obecnie w r. 1946 zdolność 
produkcyjna St. Zjednoczonych wynosi 
1,200 tys. t. rocznie.

Dzięki wprowadzeniu ulepszeń w meto­
dzie otrzymywania sztucznych kauczuków 
osiągnęło się znaczne obniżenie kosztów 
produkcji, oraz znacznie wzrosłą jakość 
wyrobów gumowych wjprodpkownych z 
tych kauczuków.'

Jeżeli cena wyprodukowanego sztuczne­
go kauczuku w St. Zjednoczonych w r. 1943 
wynosiła 33,5 centa za funt (1 kg.= 2,2 fun­
ta), to w roku 1945 wynosiła óna 27,2 cen­
ta zaś w 1946 r. spadła do 18,5 centa. Ten 
sam kauczuk syntetyczny, jak i wyroby 
gumowe oparte na tym kauczuku w St. 
Zjedn. w znacznym stopniu pod względem 
jakości przewyższyły podobne artykuły nie­
mieckie i' zaczął on coraz bardziej wypie­
rać kauczuk naturalny.

W r. 1945 prawie wszystkie opony dla 
samochodów osobowych robione były w 
100% z kauczuku syntetycznego, opony dla 
samochodów ciężarowych zawierały 90% 
kauczuku syntetycznego, zaś dla dużych cię­
żarówek 65% tegoż kauczuku. Kauczuk-sztu­
czny potrafi] prawie wszędzie w większym 
łub mniejszym stopniu zastąpić kauczuk na­
turalny, z wyjątkiem wyrobów t. zw. ma­
czanych i wymagających wielkiej elastycz­
ności i wytrzymałości na rozerwanie.

W Polsce zużycie kauczuku w r. 1938 
wynosiło’ 8 tys. t. Ze względu na zapowia­
dający się po wojnie w Polsce wzrost moto­
ryzacji można przyjąć, że zapotrzebowanie 
na kauczuk w pierwszych latach dojdzie do 
20 tys. t. rocznie, co odpowiada zużyciu ka­

uczuku przed wojną w Czechosłowacji. Na­
leży się jednak liczyć, że ze względu na sta­
ły wzrost motoryzacji oraz wzrost konsum- 
cji kauczuku w różnych dziedzinach prze­
mysłu zapotrzebowanie może dojść w naj­
bliższych 20 latach do 50 tys. t. roczhie.

Jako surowiec dla produkcji sztuczne­
go kauczuku w Polsce może być. użyty wę­
giel ?albo spirytus. Metoda niemiecka otrzy­
mywania kauczuku z węgla polega na prze­
mianie węgla kolejno w węglik wapnia 
(karbid), acetylen, aldehyd octowy, aldol, 
butylen, glikol, z którego otrzymuje się bu­
tadien. Ostatnio wprowadzono metodę, pole­
gającą na łączeniu acetylenu z formaldehy­
dem, a następnie poprzez butin diol, butan 
cłiol, tetrohydroduran dochodzi się do bu­
tadienu.

Metoda otrzymywania kauczuku z węgla 
jest b. skomplikowana i kosztowna, tak ze 
względów inwestycyjnych jak i produkcyj­
nych. Samo zużycie energii elektrycznej na 
wyprodukowanie tą metodą 1 t. Buny S wy­
nosi 40 tys. KWh.

Drugim surowcem, dla produkcji kau­
czuku w Polsce jest spirytus, otrzymywany 
głównie z kartofli.

Polska przed wojną produkowała ok. 
40 mil. ton kartofli rocznie, z czego 80% 
szło na cele konsumpcyjne, a 3%% na pro­
dukcję spirytusu. W r. 1938 produkcja spi­
rytusu wynosiła 86 mil. litrów, podczas gdy 
zdolność produkcyjna ^wynosiła 150 mil. 
litr. Zwiększenie produkcji spirytusu natra­
fiało na wielkie trudności, związane ze 
stosunkowo niewielkim zapotrzebowaniem 
na spirytus dla celów technicznych. Dlatego 
też wybudowanie w r. 1938 pierwszej fabry­
ki kauczuku syntetycznego w Dębicy uwa­
żane było za korzystne osiągnięcie również 
i dla monopolu spirytusowego.

W Polsce powojennej można liczyć, że 
produkcja kartofli wyniesie 35 mil, t. i 
przyjmując, że tylko 10% kartofli będzie 
zużyte na produkcję spirytusu możemy wy­
produkować 350 mil. litrów 100% spirytu­
su. który przy zużyciu, tylko w’50% na pro­
dukcję kauczuku da 44 tys. t. butadienu ro­
cznie, z czego otrzymać można 72 tys. t. 
kauczuku.

A więc sytuacja surowcowa na tym od­
cinku -jest niezmiernie pomyślna.

Fabryka na produkcję 6 tys. t. kauczuku 
rocznie zużywałaby rocznie 24 mil. 1. spi­
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rytusu, co stanowi ok. 28% ogólnej przed­
wojennej produkcji spirytusu w Polsce.

Należy już obecnie przy projektowaniu 
pierwszej fabryki syntetycznego kauczuku 
przewidzieć rozszerzenie produkcji do 12 
tys. ton, albo przez budowę nowej fabryki, 
albo też przy projektowaniu pierwszej nale­
ży się liczyć z możliwościami jej rozbu­
dowy.

W Pćlsce'należałoby się liczyć z produk­
cją zarówno Buny S jak i kauczuku sodo­
wego eW. sodowo-potasowego, oraz niewiel­
kiej ilości Buny N.

Przy otrzymywaniu Buńy S butadien po­
limeryzuje się razem ze styrenem zmiesza­
nym w stosunku 70% do 30%. Styren otrzy­
muje się z benzenu i etylenu. Przy polime­
ryzacji sodowei albo potasowej używa się 
metaliczny sód lub potas w ilościach wyno­
szących zaledwie 0,05—0,2% w stosunku do 
zużytego butadienu.

Autor proponuje uruchomienie w Polsce 
produkcji syntetycznego kauczuku poprzez 
utrzymywanie butadienu ze spiryŁ-m. W 
porównaniu z metodą otrzymywania buta­
dienu z węgla metodą la posiada następują­
ce zalety:
1) Aparatura i urządzenia są znacznie tań­

sze. Przy porównaniu kosztów inwesty­
cyjnych fabrykacji butadienu ze spirytu­
su z kosztami fabrykacji z produktów 
naftowych (która, to metoda jest tańsza 
od met. otrzymywania z węgla) wynika, 
że. koszty inwestycyjne dla fabryk produ­
kujących butadien z butanu wynoszą 398 
doi. na każdą tonnę rocznie otrzymane­
go butadienu, z butylenu — 442 dok, z 
nafty 533 doi., podczas gdy koszty inwe­
stycyjne przypadające na 1 tonnę rocz­
nej produkcji butadienu ze spirytusu wy­
noszą 294 doi.

2) Produkcja jest znacznie prostsza, gdyż 
zamiast sześciu reakcji dla otrzymania 
butadienu z węgla, metoda otrzymywa­
nia butadienu ze spirytusu wymaga tyl­
ko jednej (w met. polskiej) lub dwóch 
(w met. Carbide et Carbon Co) reakcji.

3) Znacznie mniejsze jest zużycie paliwa, 
elektryczności; pary, wody i chemikalii, 
jakoteż całkowite koszty własne produk­
cji, z wyjątkiem surowca wyjściowego są 
niższe.
Opracowane są trzy metody otrzymywa­

nia butadienu ze spirytusu:
a) Metoda Lebiediewa (sowiecka), polega­

jąca na bezpośredniej przemianie spiry­
tusu na butadien w jednej reakcji;

b) Metoda polska,'opracowana przez Chem. 
Instytut Badawczy, podobna w zasadzie 
do sowieckiej, różni się użyciem innego 

katalizatora i metodą technicznego postę­
powania;

c) Metoda Carbide' et Carbon, amerykańska, 
przy której z alkoholu otrzymuje się al­
dehyd octowy, a następnie z mieszaniny 
aldehydu i alkoholu otrzymuje się buta­
dien,
Zalety metody polskiej są następujące:
Surowce do wyrobu katalizatora są łatwo 

dostarczalne i tanie. Aparatura jest mniejsza 
i tańsza. W porównaniu z met. amerykańską 
potrzebuje ona o 40% mniej żelaza i stali, 
kilkakrotnie mniej miedzi, i produkcja wy­
maga o 40% mniej mocy. W metodzie tej 
otrzymuje się obok innych produktów ubo­
cznych więcej bo ok. 5:—6% etylenu, która 
to ilość pokrywa z górą połowę zapotrzebo­
wania etylenu, dla produkcji styrenu, nie­
zbędnego składnika przy dalszym otrzymy­
waniu, buny S. Rozkład spirytusu przy jedr 
nym przejściu przez retortę katalityczną do­
chodzi w met. polskiej do 65% podczas gcjy 
w met. amerykańskiej wynosi ok. 25%.

Metoda polska składa sic tylko z jednej 
reakcji, podczas gdy met. amerykańska z 
dwu, lub też zużywa dwu surowców (alde­
hydu octowego i spirytusu).

Do tego należałoby dodać, że metoda la 
była już przed wojną wypróbowana .i użyta 
w Dębicy i znana jest pewnej ilości polskich 
inżynierów i techników.

Natomiast ujemną stroną lej metody jest 
to, że wydajność butadienu wynosi 30—35%, 
podczas gdy w metodzie amerykańskiej 
33—36%. ' ‘

Otrzymywanie butadienu met. polską po­
lega na odparowaniu spirytusu 92—95% i 
podegrzaniu pary w podgrzewaczu do 
390—420" C. Następnie przepuszcza się 
ogrzaną parę przez retortę wypełnioną kata­
lizatorem, składającym się z mieszaniny 
tlenku manganu i tlenku krzemu.

W dalszym ciągu produkty rozkładu 
przechodzą przez szereg wież i kolumn de­
stylacyjnych, w których następuje rozdział 
produktów ubocznych od frakcji butadienu 
i butylenu, przyczem.. nierozłożony spirytus 
zostaje zawrócony. Z frakcji butadienowo- 
butylenowej Wydziela się za pomocą selek­
tywnej absorbcji, przez związek soli mie- 
dziowo-amonowo-octowych, butadien o czy­
stości 99%.

Ogółem ze 100 kg. rozłożonego alkoholu 
otrzymuje się m. im ok. 33 kg. butadienu, 
5,5 kg. butylenu, 6 kg. — etyłenh.

Ze względu na taniość konstrukcji, pro­
stotę procesu i małe koszty produkcji inż. 
Szukiewicz proponuje w pierwszym dziesię­
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cioleciu produkcję kauczuku oprzeć na me­
todzie polskiej. Dopiero w drugim dziesię­
cioleciu, po pełnym zelektryfikowaniu kraju 
i zwiększeniu produkcji węgla przystąpić do 
budowy fabryki , butadienu z węgla. Ze 
względu na wielkie koszta inwestycyjne, 
brak walut i inne trudności autor proponuje 
uruchomienie pierwszej fabryki na 6 tys. 
tonn kauczuku, z których to 5.000 tonn prze­
znaczyć na produkcję Burty S. 700 tonn na 
produkcję kauczuku sodowego, 300 tonn na 
produkcje próbną Buny N.

Dla produkcji 5000 tonn Buny S potrze- - 
ba ok. 2 tys. tonn styrenu i 3,500 tonn buta­
dienu.

Wobec lego, że produkcja styrenu jest' 
zupełnie oddzielną fabrykacją proponuje się 

'W pierwszym okresie oprzeć produkcję Bu­
ny S na styrenie importowanym.

Dopiero po rozszerzeniu produkcji Buny

S, należałoby zbudować oddzielną instalację 
dla produkcji styrenu w il. 6—10 tys. tonn, 
któraby dostarczyła styren nietylko dla pro­
dukcji Buny S, ale i na potrzeby wyrobów 
z mas plastycznych.

•Wg. sprawozdań dyrektora do spraw roz­
woju przemysłu gumowego w USA^z 1944 r. 
koszt budowy fabryki butadienu ze spirytu­
su wynosi 294 doi. na każdą tonnę rocznej 
produkcji butadienu, koszt budowy fabryki 
styrenu wynosi odpowiednio 285 • dok, zaś 
koszt budowy urządzenia dla polimeryzacji 
Buny S. wynosi odpowiednio ok. 178 do*. 
Liczby te odnoszą się do zakładów dużych.

Dla budowy fabryki na 6 tys. tonn Buny 
kosz't inwestycyjny wzrośnie o ok. 30% i 
wyniósłby ok. 3 mil. 800 tys. doi. koszt za­
kupu aparatury w St. Zjedn., przy ograni­
czeniu do minimum tego zakupu wyniósłby 
ok. 1 milj. 300 tys. doi.

Hipoteza istnienia dwóch rodzajów protonów 
w jądrze atomowym.

Przyczynek do badań nad masą składników jądra atomowego
ROMAN S. BUGA.1 * JAN K. SOKOŁOWSKI

Zamieszczamy poniżej artykuł dwóch młodych chemików polskich. Praca ta została 
przez,nich napisana w okresie mroku okupacji hitlerowskiej. Potwierdza to jeszcze raz 
fakt, że okupant stosując najcięższe represje nie. zdołał załamać i zahamować polskiej my­
śli twórczej. I choć przypuszczenie o istnieniu, w jądrze atomowym protonów o różnej ma­
sie nie jest nowym i teoria nukleonu Heisenberga przewiduje,-że proton j neutron są dwie­
ma formami tego samego elementu budowy materii (nukleonu), a więc zawiera w sobie 
hipotezę zmienności masy składników jądra, jednak prace te z okresu ostatniej wojny nie 
były dostępne autorom tego artykułu, doszli om do tego samodzielnie i ujęli zagadnienie 
w sposób oryginalny.

Ze względu na to, że miesięcznik „Przemysł Chemiczny" jest obecnie jedynym pis­
mem chemicznym' w Polsce, postanowiliśmy pracę młodych polskich chemików zamieścić 
choć zdajemy sobie sprawę, że nadawałaby się ona raczej do zamieszczenia w „Roczni­
kach Chemii“, które narazie jeszcze nie wznowiły wydawnictwa.

REDAKCJA.

Pomimo ciągłego postępu wiedzy, roz­
woju techniki, rozwoju nauk przyrodni­
czych, który szczególnie w ostatnim dzie­
sięcioleciu przyniósł tak wiele odkryć i wy­
nalazków, w. nowopowstałym dziale nauk 
ścisłych — atorrtistyce, lub inaczej mówiąc ; 
nauce o budowie materii istnieją dotychczas 
ogromne luki. Chociaż zdawaćby się mogło, 
że odkryto wszystkie podstawowe elemen­
ty budowy materii, to jednak usiłowania in­
terpretacji wielu zjawisk fizycznych i che­
micznych pełzły na niczym. Na podstawie 
licznych mozolnych badań i obserwacji od­
kryto proton, neutron, pozytron, negatron

(elektron) i hipotetyczne neutrino, produkt 
rozpadu mezotronu, które to podstawowe 
elementy wyczerpująco ro^iązjują zagad­
nienie budowy materii. Jednakże egzegeza 
działu zjawisk, takich jak . luminescencja, 

^promieniotwórczość i w ogólności promie­
niowanie elektromagnetyczne wyzwalające 
się przy zachodzeniu reakcji chemicznych 
egzotermicznych zawsze nastręczały uczo­
nym poważnych trudności.

W artykule niniejszym pragniemy prze­
prowadzić dyskusję wymienionych zagad­
nień i zwrócić specjalnie uwagę na trzy po­
chodne elementy, biorące udział w budowle 
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jądra atomowego, którymi są: proton, neu­
tron i nukleon. Teoria ostatnich lat podaje, 
że proton i neutron możemy traktować ja­
ko rozmaite postacie cząstki zwanej nukleo­
nem, która przez wielu badaczy uważana 
jest za element pramaterii. Ta teoria Hei- 
senberga zawiera myśl, że protony zawarte 
w jądrze atomowym mogą mieć rozmaitą 
masę, zmieniającą się w czasie zachodzenia 
rozmaitych reakcji jądrowych.

Niniejszy przyczynek do badań nad ma­
są składników jądra atomowego daje pew­
ne matematyczne podwaliny do tej hipote­
zy i w ten sposób wskazuje na konieczność 
przyjęcia istnienia dwóch rozmaitych mas 
protonu jądrowego, które tutaj nazwaliśmy 
protonem alfa i protonem beta.

Dziś-nauka ma prawo sformułować ogól­
ne twierdzenie, że wszystkie zjawiska za­
chodzące wśród materii we wszechświecie 
następują ria skutek zachodzących przemian 
energetycznych. Przy jednych następuje 
wydzielenie energii na zewnątrz, przy in­
nych pochłanianie energii przez pewien- 
układ.

Rozważania nasze sprowadzimy do zja­
wisk chemicznych, a w szczególności fizyko­
chemicznych reakcji jądrowych i zjawiska 
promieniotwórczości. Powyższe przemian V 
stanowią procesy egzotermiczne i endoter 
miczne. Wiemy z podstawowych praw che­
micznych, że procesom endotermicznym 
wraz z przybytkiem masy towarzyszy po­
chłanianie energii, natomiast procesom eg­
zotermicznym wraz z ubytkiem masy — 
wyzwalanie energii na zewnątrz poza reagu- 
jący-układ. To samo dotyczy przemian pro­
mieniotwórczych, którym z ubytkiem ma­
sy towarzyszy wydzielanie energii na zew­
nątrz. Przez długi czas było otwartym zaga­
dnienie, kosztem których podstawowych ce­
giełek budowy materii powstaje ów ubytek 
masy przy jednoczesnym wyzwalaniu się 
energii. Poniższa interpretacja tegó proble­
mu nie stoi w sprzeczności z danymi empi­
rycznymi, jak również logiką naukową. Jest 
oczywiste, że z zakresu naszych rozważań 
odpadają nęgatron i pozytron, posiadające 
wielkości kwantowe energii, które nie mogą 
ulegać dłuższemu podziałowi (Planck, Ein­
stein). Elementami podlegającymi naszym 
rozważaniom będą jedynie neutron i proton, 
modyfikacje nukleonu.

□ □ □
Weźmiemy (u pod uwagę proces rozpa­

du promieniotwórczego cięższego izotopu 
uranu U 2.38. Rozpatrując jego prezbieg do­
chodzimy do wniosku, iż neutrony stanowią 
agregaty protonów i negatronów, a w da­
nym procesie protony powstają, na drodze
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odszczepienia przez neutrony — negatro­
nów. Rozpad izotopu następuje według na­
stępującego wzoru:

2^8 । t 234 rjy . 4 tt । — 
92 91 2 e +

Z powyższego równania widzimy, że ów 
izotop uranu składa się ze 146 neutronów i 
'92 protonów (mamy na myśli jądro atomu i 
nie bierzemy pod uwagę powłok elektrono­
wych). Uran ten przechodzi w pierwiastek 
UXś, którego jądra składa się ze 143 neu­
tronów i 91 protonów, przy czym rozpado­
wi towarzyszą promienie alfa (dwa neutro­
ny i dwa protony) i emisja wolnych elektro­
nów. Spostrzegamy, iż po jednej stronie ró­
wnania mamy 146 neutronów, po drugiej 
zaś tylko 145 i jednocześnie po pierwszej 
stronie 92 protony, po prawej 93 protony. 
Wnioskując z liczby atomowej pierwiastka 
powstałego przy rozpadzie moglibyśmy 
przypuszczać, że wypromieniowane elektro­
ny pochodzą z powłok zewnętrznych (N. 
Bohr). Jednakże lak być nie może. Energia 
wiążąca takie, elektrony w układ atomowy 
jest niewystarczająca, ażeby nadać im laką 
prędkość jaką posiadają promienie beta (e).

Elektrony Wytrącone z powłok zewnętrz- 
pych natychmiast potworzyłyby jony z ato­
mami otaczającej bezpośrednio pierwiastek 
promieniotwórczy materii, ale nigdy nie 
osiągnęłyby prędkości bliskiej „c“. Widzi­
my więc że elektrony wyemitowane muszą 
pochodzić jedynie z jądra atomu, gdzie 
energia wiążąca je w układ stały jest znacz­
nie większa. Odrazu spostrzegamy, wiedząc 
że zjawisku nie towarzyszy żaden przyby­
tek energii i że układ był kompletnie odo­
sobniony od wpływów zewnętrznych, że je­
den z neutronów jądra atomowego izotopu 
uranu przy rozpadzie przeszedł w proton. 
Mogło się to stać jedynie na skutek od­
szczepienia przeż neutron negatronu i prze­
obrażenia w proton lżejszy od jego masy o 
1/1840 cz. Należałoby wnioskować, że 
wszystkie protony powstają na drodze od- 
szczepiania przez neutrony — negatronów, 
jednak spotykamy się ze zjawiskiem wręcz 
przeciwnym.

Mianowicie istnieją trzy izotopy fos­
foru o następujących masach atomo­
wych: 31, 30 i 32, ż pośród których dwa 
ostatnie są krótkotrwałe i promieniotwór­
cze (T. Miłobędzki, Genealogia fosforu); 
pierwszy z nich podczas rozpadu wydzi da 
pozy trony (a), drugi negatrony (e). Oóż 
pierwszy z nich otrzymuje się na drodze 
bombardowania promieniami alfa (a więc 
jądrami helu) metalicznego glinu. (Josef, 
Mattauch, u. S. Fluegge: Kernphysikalische 
Tabellen, Berlin 1932). Schematycznie mo-
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żerny to przedstawić w postaci następujące­
go równania:

27 ... 4 .. 50 p , 1Al + 2 I le > P + n

Procesowi temu towarzyszy tworzenie 
się wolnych neutronów. Otrzymany fosfor 
jest promieniotwórczy. Rozpad jego może­
my przedstawić w postaci równania:

50 p 50 s + 
15 r 14 S + e

Z powyższego równania widzimy, że ją­
dro atomu fosforu promieniotwórczego jest 
zbudowane z 15-tu neutronów i 15-tu pro­
tonów. Dookoła jądra krąży 15 negatronów 
w trzech powłokach (N. Bohr). W następ­
stwie rozpadu jądra otrzymujemy atom 
krzemu, którego jądro zbudowane jest z 16 
neutronów i 14 protonów. Dla tego układu 
liczba negatronów w powłokach zewnętrz­
nych wynosi 14. Można byłoby przyjąć 
w powyższym przypadku, że jeden z proto­
nów połączył się z jednym z negatronów z 
powłok Bohra i utworzył cięższy od proto­
nu neutron. Lecz powstaje wtedy pytanie, 
skąd się wzięły wolne pozy trony emitowane 
w postaci fali, z pewną określoną prędkoś­
cią, wymagającą wielkiej ilości energii? 
Przy wspomnianym rozumowaniu nie znaj- 
dziemy na to pytanie logicznej odpowiedzi. 
W powyższym przypadku jeden neutron 
nie mógł, powstać kosztem ubytku jednego 
protonu i jednego negatronu, skojarzonych 
w obojętną elektrycznie cząsteczkę. Prze­
czyłoby to prawu zachowania energii. Mu- 
simy przyjąć odmienną hipotezę. Na pod­
stawie rozlicznych doświadczeń H. Becąue- 
rel‘a, M. Skłodowskiej, Rutherford‘a i jego 
uczniów, Joliot‘a, wiemy że elektrony z po­
włok Bobrowskich nie mają żadnego wpły­
wu na proces dezintegracji jąder atomo­
wych przy zjawisku promieniotwórczości, 
ani leż żadnej roli specjalnie w nim nie od­
grywają. Przemiany promieniotwórcze 
ograniczają się jedynie do przemian śród- 
jądrowych, W powyższym przypadku jedy­
nie przemiana śródjądrowa mogła spowo­
dować emisję pozytronów i utworzenie się 
atomów nowego pierwiastka. Drugą więc z 
kolei alternatywą będzie założenie, że jeden 
z protonów odszczepił pozytron i przeszedł 
w neutron. W tym wypadku powstały pro- 
ton musiałby mieć masę większą od poprze­
dnio rozpatrywanego' o 1/920. BoWiem pro­
ton poprzednio rozpatrywany miał masę 
ok. 1/1840 razy mniejszą od neutronu, a ten 
proton natomiast ma masę o 1/1840 razy 
większą od neutronu. Wiemy bowiem że 
masy pozytronu i negatronu są identyczne 
(Blaccett i Occhialini, 1933). Z powyższego
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należałoby przyjąć istnienie dwu rodzajów 
protonów. Pierwszy z nich nazwijmy pro­
tonem beta, drugi, natomiast, protonem alfa. 

Przyjrzyjmy się z kolei procesowi roz­
padu drugiego izotopu fosforu, który po­
wstaje na drodze bombardowania krzemu 
promieniami alfa.

29 । 4 tj 52 n , l u
14 + 2 e > 15 + 1

Rozpad promieniotwórczy powstałego 
izotopu fosforu przedstawiacie następująco: 

52 p 52 c . —
15 [ 16 S + e

Jądro atomu tego fosforu składa się z 
17-tu neutronów i 15-tu protonów. W na­
stępstwie dezintegracji daje"ono jądro ato­
mu izotopu siarki przedstawionej w powyż­
szym równaniu, które to jądro składa się 
z 16-tu neutronów i 16-tu protonów. Tak 
więc idąc drogą poprzedniego rozumo­
wania i trzymając się uprzednio roz­
patrywanych założeń dochodzimy do wnio­
sku, że jeden z neutronów przechodzi 
(transmutuje się) w proton, odszczepia- 
jąc negatron. W tym .wypadku proton 
utworzony będzie protonem beta o ma­
sie o 2/1840 razy mniejszej od protonu alfa. 
Na podstawie powyższych przykładów 
stwierdzamy, że istotnie ubytek masy zacho­
dzi kosztem bądź przejścia protonu alfa w 
neutron i wyemitowania pozytronu, bądź 
też przejścia neutronu w proton beta i wy­
emitowania negatronu.- Spróbujmy teraz po­
wyższe przypuszczenia istnienia dwu proto­
nów poprzeć jakimikolwiek danymi mate­
matycznymi. Popatrzmy czy .ścisłe oblicze­
nia tych przemian będą wskazywały na ist­
nienie dwóch rodzajów protonów.

Weźmiemy pod uwagę dezintegrację ra­
du: “gg Ra na krańcowy produkt rozpadu 
. , , . 206 ni , / , . 206 n rizotop ołowiu — g9 Pb, lub tez g2 Rab. 
(Właściwie mamy tu do czynienia z jednym 
izotopem ołowiu-* z pośród 7-miu pozosta- 
łych, z których gg Pb i g9 Pb są produk­
tami dezintegracji toru i aktynu.). Przepro­
wadzimy szczegółową analizę procesu roz­
padu i przyjrzymy się dokładnie przemia­
nom energetycznym, mającym miejsce przy 
rozpadzie. Przy rozpatrywaniu dezintegra­
cji jednego atomu będziemy mogli brać pod 
uwagę albo RaC‘ lub też RaC“, gdyż część 
atomów rozpada się na RaC‘ i RaC“.

Tak więc rad najpierw przechodzi w 
. 7222^ \ . ./ .emanację radową ( g6 ‘n / 1 wy^WPWuje 
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jądra helu w postaci promieni alfa. Rozpad 
zachodzi według następującego wzoru:
226 R 4 H , 222 o łT.88 2 He 86 Rn • • ' 1 ' '

Dalej emanacja radowa podlega rozpa­
dowi, któremu towarzyszy emisja cząste- 

- czek alfa i powstanie dalszego izotopu radu: 
222 p 4n , 218 n . ....
86 Rn 2 ; 84 RaA.....................0')
Właściwie w powyższym wypadku w wy­

niku rozpadu otrzymujemy jądro nowego 
pierwiastka, który posiada inne własności 
chemiczne niż rad i emanacja radowa. 
Wskazuje na to liczba atomowa 84. Nastę­
pnie rad RaA idega dalszemu rozpadowi 
przy dalszej emisji cząstek alfa na rad RaB. 
^RaA^^He + ^RaB.................... (I)

Ten ulega dalszemu rozpadowi z udzia­
łem promieni beta i gamma:

RaB RaC -j- e . . . . . . (IV)
Powyższe równanie przedstawimy w po­

staci rozczłonkowanej:
2g2 RaB = 132. o n + 82. { H.

2g5 RaC — 131.q n + 83. } H.
Podstawiając te dwa równania do wzo­

ru 4-go otrzymamy:
11 i 1132 .0 n + 82. j H -* 131. g n + 83. } H + e

Z powyższego równania jasno wynika, że 
jeden z neutronów odszczepia negatron i 
tworzy proton beta. Następnie powstały rad 
RaC podlega dwóm rodzajom rozpadu, w 
rezultacie których otrzymujemy rad RaC‘ i 
RaC“. Przedstawimy to w reakcjach jądro­
wych.
214 214 D p,, . _ " + ....85 RaC * g^ RaC + e ..... . (V)

W powyższym równaniu zachodzi ta sa­
ma przemiana co w poprzednim, t. zn. jeden 
z neutronów przechodzi w proton beta wy­
zwalając wolny negatron. Rad.RaC” powsta- 
je w drugim rodzaju rozpadu:
214R C > D I 4 TT nnigyKaC^- g|RaC R- 2He .................(VI).

Proces dalszego rozpadu RaC” i Rac” da- 
je ten sam pierwiastek RaD.
2g4 RaC' Ra D + f He............... (VII).

i 2gj RaC^^RaD +e . . . . . (VU1)

I tu znów obserwujemy, że jeden z neu­
tronów przechodzi w proton odszczepiając
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negatron. W dalszym ciągu rad RaD prze- 
" mienia się w rad RaE na drodze przemiany 

neutronu w proton beta i wyemitowania 
elektronu.,

2g2RaD->2g°RaE+ £ . , . . . (IX)

Dalej rad RaE dezintegruje się w len sam 
sposób na rad RaF.
^RaE-^RaF + e.................. (X),

I ten ostatecznie rozpada się na ołów z 
udziałem emisji cząstek alfa.
210 „ „ 206 n r , 4 „ ZVT.RaF RaG i He . < . . . (X.I).

Dokonajmy teraz bilansu tych przemian. 
Z atomu radu składającego się ze 138 neu­
tronów i 88 protonów — 10 protonów i 10 
neutronów wypromieniowało w postaci 
cząstek alfa.

4 1 , 12 He -> 2. o n + 2. J H

Pozostało więc 128 neutronów i 78 pro­
tonów. Ponieważ"ołów zawiera 82 protony 
więc 4 neutrony musiały podlec dezinte­
gracji i wypromieniować_4 negatrony. Zga­
dza się to z powyższym szeregiem równań. 
W rezultacie zostaje nam 124 neutrony i 82 
protony, które rzeczywiście w sumie dają
jądro atomu g2 Pb.

Tak,więc wygląda bilans przemian dla . 
wartości ładunków elektrycznych dezinte­
gracji atomu pierwiastka promieniotwórcze- 
go, który niewątpliwie wskazuje na istnienie 
dwu rodzajów protonów, i który wskazuje 
na to, że możemy jeszcze mówić o budowie 
protonu i neutronu. Wskazywałoby to rów­
nież na fakt, że protony i neutrony są agre­
gatami pozytronów i negatronów, gdzie 
przy równej ilości ładunków elektrycznych, 
a więc równej ilości negatronów i pozytro­
nów w danym skupisku, mamy do czynie­
nia z neutronem. W wypadku zaś gdy licz­
ba pozytronów przeważa o 1 ilość negatro­
nów — mamy do czynienia z protonem.

Inaczej przedstawia się natomiast bilans 
mas. Odrazu spostrzegamy że doświadczal­
nie znalezione dane-nie pokrywają się z po­
wyższymi założeniami. Tak więc: .

M 0 n - Me >MJh,
gdzie M = masa.

Otrzymany przy rozpadzie proton jest 
lżejszy niż należałoby przypuszczać i .to róż­
nica owa jest 2,6 razy większa niż wynika- 
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loby z powyższych spostrzeżeń. Wyrazimy 
to wzorem: "

Mo 11 —M { H._ 26 

M? . “ ‘
Należy stwierdzić, że dane powyższe wy­

nikają z najdokładniejszych obliczeń (za­
czerpnięto z Taschenbuch fur Chemiker u. 
Physiker, herausgeg. von J. D‘Ans u. E. Lax, 
Berlin 1943).

Jakie“wnioski możemy wyciągnąć zi po­
wyżej przytoczonych przykładów? Wiemy 
że dane dotyczące mas poszczególnych ce­
giełek budowy atomowej póchodzą z do­
świadczeń, przy których badano nie masę, 
pejedyńczego protonu czy neutronu, ale na 
drodze statystycznych obliczeń określono te 
wielkości liczbowe. Poza tym wiemy, że w 
powyższych przypadkach badań musiano 
mieć do czynienia tylko z jednym rodzajem 
protonów, bądź to alfa, bądź beta, w zależ­
ności od rodzaju rozpadu. Nasuwa się więc 
pytanie: skąd wziął się ubytek masy? Jeżeli 
.weźmiemy. pod uwagę promieniowania in­
nych rodzajów, mające miejsce również 
przy rozpadzie atomów, sprawa wydaje się 
jasna. Mając do czynienia z promieniami 
świetlnymi, cieplnymi, promieniami gam­
ma, które powstają ubocznie podczas roz­
padu promieniotwórczego, zrozumiały wy­
daje się ubytek masy. Poza tym wybiegające 
z atomu pierwiastka promieniotwórczego 
cząsteczki alfa i beta, posiadają również 
energię_ruchu, która z kolei transfiguruje 
się na inne rodzaje energii. Czasami one po­
budzają i wpływają na zachodzenie reakcji 
chemicznych w układach będących w grani­
cach zasięgu ich działania. (Np. przy zjawi­
skach fotochemicznych). Nadmieniamy te­
raz, że według wzoru A. Einsteina:

_ m0

ca

ma = 6,555.10~24, = 1132.10 ~28,
__24gdy moa = 6,648.10 n_ 90 
i m0/s = 9,1081.10

-(Masa wyrażona wszędzie w gramach).
Dane te wysnuwamy na podstawie rozu­

mowania.
Ponieważ w powyższym wypadku mu- 

sieliśmy przejść myślą przy całkowi tej dez­
integracji radu bądź to przez proces prze­
miany atomu w rad Rac* lub RaC”; więc 
rozpatrzymy jeden z tych dwóch rodzajów 

rozpadu. Ten. sam bowiem atom nie może 
rozpaść się jednocześnie na rad RaC i RaC” 
Jednakże jasne jest, że wynik będzie zawsze 
taki sam.

Spróbujmy teraz zrobić bilans przemian 
energetycznych przy wyżej podanych roz­
padach promieniotwórczych i popatrzmy co 
on nam wykaże. We wszystkich powyższych 
wypadkach mieliśmy do czynienia tylko z 
protonem lżejszym od neutronu a więc pro­
tonem beta. Od razu możemy wyciągnąć 
wniosek, że przy przemianach promienio­
twórczych, naturalnych lub sztucznych, któ­
rym towarzyszy emisja negatronu (promie­
ni beta), muszą zachodzić przemainy neu­
tronu w lżejszą odmianę protonu, a więc 
proton beta. Wiemy doskonale, że radowi 
podlegającemu dezintegracji nie zostaje do­
starczona z zewnątrz żadna energia. Rozpad 
następuje samorzutnie, a więc energia towa­
rzysząca rozpadowi musi się wydzielać ko­
sztem ubytku masy- pewnej ilości pierwiast­
ka promieniotwórczego, w tym wypadku 
radu.

Będziemy teraz rozpatrywali ubytek ma­
sy radu przy całkowitym jego rozpadzie. 
Wychodząc z zasadniczego wzoru Einsteina 

nio obliczymy masę wyemito- 
mv=—— V2 wanych cząsteczek alfa'i 

1 / p — 2_. beta przy rozpadzie jed- 
V C2 nego atomu radu.

Weźmiemy najpierw pod uwagę równa­
nie (I). •

Prędkość cząsteczek alfa emitowanych 
przy- dezintegracji wynosi 1,51.10” cm/sek 
(dane zaczerpnięte z Chemiker Taschen­
buch, Berlin 1943). Stąd otrzymujemy war­
tość dla m = X g. Jednakże ponieważ war­
tości liczbowe wyciągnięte z doświadczeń 
dotyczące prędkości cząstek są rezultatem 
praw statystycznych, więc i my zastosujemy 
metodę statystyczną i weźmiemy średnie 
wszystkich prędkości dla cząstek alfa i beta 
wyemitowanych z atomu radu, gdyż do na­
szych potrzeb będzie to wystarczające i da 
ogólny rzut na powyższe zagadnienie. Przy 
następnym etapie rozpadu:

Rn -> RaA 
cząstki alfa mają prędkość 1,61.10° cm/sek. 
Dalej RaA -> RaB, i prędkość dla cząstek 
alfa wynosi 1,69.10": Przy przemianie RaB 
-> RaC, cząstki beta mają prędkość: od 
1,08... 2,22.1O10. Dla rozpadu RaC -> RaC‘ 
cząstki beta mają prędkość 2,40... 2,94.1O10. 
Przy rozpadzie RaC‘ -> RaD cząstki alfa ma­
ją prędkość 1,922.10" a rad RaC“ -> RaD, 
cząstki beta mają prędkość nieznaną. Przy 
przemianie RaD -> RaE cząstki beta mają 
prędkość 9,9.10"... i l,17.1010. Rad RaE -> 
-► RaF, cząstki beta mają prędkość 2,31.1010 
i RaF ->RaG, cząstki alfa 1,59.10". (Wszę­
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dzie wartości liczbowe oznaczają cm/sek).
W ujęciu tabelarycznym będzie się. wy­

kaz ten przedstawia! następująco (patrz 
niżej).

Pier­
wiastek

Cząsteczka alfa 
X. 10° cm/sek

Cząsteczka betal 
X. 1010 cm/sek

Ra 1,51 ■—
Rn 1,61 —

• RaA 1,69 —
RaB — 1,08... 2,22
RaC — 2,40... 2,94
RaC 1,92 —
RaD — 9,9... 1,17
RaE — 2,31
RaF . „ 1,59 . —

suma 8,32 13,11

1 średnio 1,66 1,87

CHemiczny — 33
Z powyższej tabeli widzimy, że średnia 

prędkość cząstek alfa wynosi około 1,66.10° 
cm sek, natomiast średnia prędkość emito­
wanych elektronów wynosi l,87.1010 cm/sek. 
Z powyższego wzoru Einsteina znajdujemy 
przeciętną masę obydwu tych cząsteczek po 
opuszczeniu swego miejsca w układzie ato­
mowym.
Ma = 6,655.10 24 g gdy Va = 1,66.10” cm/sek.
JMjś = 11,652 10-28g gdy = 1,87.1010 cm/sek.

Teraz zobaczymy jaką masę mają 
wszystkie wybiegające cząsteczki z atomu 
przy całkowitym rozpadzie jego jądra, (de­
zintegracja radu). Przy całkowitym rozpa­
dzie radu na ołów z jednego jądra wybiega 
w przestrzeń 5 cząsteczek alfa i 4 cząstki be­
ta. Ze względu na ten stosunek powstający 
ątom ołowiu (jądro atomu ołowiu) winien 
posiadać masę: - a

mRa—(5ma — 4 nie) — mpt
•Popatrzmy teraz, co nam wykażą te da­

ne. Znając ilość ME (Jednostka masy 
= 1,6604.10—24g) dla radu obliczamy masę 
jednego atomu radu

mpa = 575,25 10-^ g.
W podobny sposób obliczamy masę ato­

mu ołowiu wyrażoną w gramach. Pod uwa­
gę bierzemy naturalnie odpowiednie izotop}' 
226 n ~ .206 D1 „ ,gg Ra oraz gg Pb. Masa Pb równa się 
342,04.10-24 g. Stąd znajdujemy ubytek ma­
sy przy rozpadzie promieniotwórcżym.

mRa — mPb = Am

Am = 55,208.t0~24 g
Tak więc atom radu przemieniając się 

przy rozpadzie promieniotwórczym na atom 
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ołowiu traci 33,208.10-’4 g. Oczywiście mamy 
ciągle na myśli jądra atomów, nie cały atom 
wraz z powłokami elektronowymi. Należa­
łoby przypuszczać, że różnica ta wyrażona 
przez m odpowiada masie wszystkich 
wypromieniowanych cząstek alfa i beta. 
Znajdujemy z wyżej poczynionych obliczeń 
dla:

A ma = 0,007. lO-24 g.
A W = 2,524.10-28 g.

Stąd: 5Ama + 4Am/i = 0,036. IO“24 g.
PmR, — (5ma-)-4m^)= 341.97.10~24 g. = mpb'.

gdy tyńiczasem mpb = 3i2,04.10~24 g.
Widzimy, że otrzymana w ten sposób 

przypuszczalna wielkość masy jądra atomu 
ołowiu różni się od masy jądra atomu oło­
wiu, znalezionej na drodze pośrednio do­
świadczalnej tylko o 0,07.10- g, co ujmując 
procentowo otrzymamy znikomą wartość 
0,02 proc.

Należy sądzić, że różnica ta wynika po­
prosili z błędów doświadczalnych i zaokrą­
gleń przy wyliczeniach matematycznych 
Dane braliśmy zawsze z nadmiarem, tak że 
i w tym wypadku nadmiar ten wykazał się 
nam wielkością 0,07.10-24 g dla mas wypro­
mieniowanych cząstek alfa i beta z jądra 
jednego atomu radu. Jak więc widzimy da­
ne rachunkowe potwierdzają przypuszcze­
nie istnienia protonu lżejszego od neutronu 
i powstałego na drodze odszczepienia od ne­
utronu pojedyńczego negatronu. Można jesz­
cze przypuszczać, że różnica ta jest w pew- 
nej mierze spowodowana defektem masy. 
Dane liczbowe zaczerpnęliśmy z prac: O. 
Hahn‘a, S. Fluegge‘a i J. Mattaucha, 1940 r^

Zastanawiającym pozostaje jeszcze fakt, 
dlaczego różnica między masą neutronu i 
protonu nie odpowiada 'masie negatronu 
lecz jest od niej większa.

mn — mp> me
bowiem mn — mp ~ 0,0023.10“24 g, 

gdy natomiast nie = 0,00091.10“24 g.
Powstaje pytanie, skąd masa protonu 

zamiast wynosić, jakbyśmy przypuszczali 
l,6741.1024 g, wynosi m - 1,6727.10-24 g 
Skąd wziął się ten ubytek masy? Będzie on / 
jednak dla nas całkowicie jasny, jeśli weź- 
mierny pod uwagę towarzyszącą dezintegra­
cji radu energię ruchu cząsteczek beta, pro- 

'mieniowanie cieplne, świetlne i gamma, 
które to rodzaje energii posiadają również 
swoją masę. Dane liczbowe są tu w wyso­
kim stopniu niedokładne i stanowią tylko 
bardzo wielkie przybliżenie, więc z powyż-, 
szych obliczeń nie możemy wyciągać daleko
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idących wniosków. W każdym _bądź razie 
różnica między (mn —mp ) a me jest bliska 
masie 1-go kwanta energii Plancka.

( m„ — nip ) — me = 1.4.10“27 g.
Uważamy, że powyższe rozważania wy­

czerpująco dowodzą istnienia lżejszego od 
neutronu elementu, posiadającego własnoś­
ci 1-go elementarnego ładunku elektryczne­
go dodatniego, który nazywamy proto­
nem beta.

Udowodnimy teraz istnienie drugiego 
elementu o własnościach 1-gó elementarne­
go ładunku elektrycznego dodatniego ale o 
masie większej od protonu beta i od neutro­
nu, powstałego na drodze przyczepienia do 
neutronu — pozy tronu. W rozważaniach 
naszych oprzemy się na rozpadzie promie- 
niotworczym izotopu tosłoru ^-p i przepro­
wadzimy podobny bilans przemian energe­
tycznych.

30 p 30 g +
15 14 + e'

Znajdziemy przede wszystkim różnice
30mas jądra atomu fosforu p = mp i jąd-

30 _ra atomu krzemu Si - msi, która to róż­
nica winna posiadać wartość liczbową blis­
ką wartości masy pozytronu wybiegającego 
z jądra z prędkością doświadczalnie okres 
loną przez 0,9 c.

mp — ms; = nie................... ?
Znajdujemy wartość ciężaru izotopowe­

gogo w jedn. ME dla Si równa 29,9839 ME.
30 -Wartość wielkości masy dla P jest praw 

dopodobnie w stopniu bezwzględnie wiek 
szym zbliżona do 30,00. Wychodząc z po­
wyższego przybliżenia otrzymujemy war­
tość dla różnicy

mp' — ni si = 0,0161 ME
(nip i mSi oznaczają masę jednego atomu 
fosforu i krzemu wyrażoną w g.) 
Stąd wartość w g dla m —n/ = 0,0217.10 
= 217.10-28. Gdy tymczasem wartość ma- 

*sy elektronu równa jest 9,108.10-28 g. Masa

ta jest masą spoczynkową elektronu. Chcąc 
znaleźć jego masę przy prędkości 0,9 c mu- 
simy odwołać się der zasadniczego wzoru 
Einsteina. W powyższym wypadku jędnakże 
chodzi nam tylko o stwierdzenie czy pozy- 
tron unoszący z jądra atomu masę równą 

. 217.10-28 istotnie posiada prędkość 0,9 c. W 
tym celu dokonujemy następującego prze­
kształcenia wzoru Einsteina:

nio
V2 i stąd V 
C5

1) Chemiker-Tauschenbuch, herausgege- 
ben von Prof. Dr. J. Koppel, Rerlin, 1937.
2) Der Aufbau der Materie von R. Swinne,
Chem.-Tasch. 1937. 3) Taschenbucli fur Che-
miker u. Physiker, herausgeg. von J. D‘Ans u. 
E. Lax, Berlin 1943. 4) Prace: O. Hahn‘a, S. 
Flugge‘a, J. Mattauch‘a, od 1940 r., Ćhenrn
Tasch. 1943. 5) S. Flugge u. A. Krebs, Experi-

Stąd otrzymujemy wartość: v - 2,87.10- 
cm/sek; wartość ta jest równa 0,96 c. Przy­
bliżenie to jest wystarczające do udowod­
nienia słuszności naszych twierdzeń.

Na udowodnienie istnienia protonu alfa 
możnaby jeszcze przytoczyć cały szereg re­
akcji jądrowych, których gruntowna analiza 
logiczno-matematyczna poparłaby w zupeł­
ności nasze wyniki. Nie będziemy tu jednak 
przytaczać dalszych przykładów, gdyż uwa­
żamy, że metoda przedstawiona przez nas 
pozwoli każdemu przeprowadzić odnośne 
rozumowania.

Na zakończenie’ warto nadmienić, że 
przyjęcie istnienia dwóch rodzajów proto­
nów, protonu alfa i beta, modyfikuje w pe­
wnej mierze i tak skomplikowane już po­
glądy naJbudow-ę atomu. Opierając się bo­
wiem na powyższych dowodzeniach można­
by wysunąć postulat, że fotony stanowią 
agregaty pozytrono - negatronowe, neutron 
stanowi 'natomiast skupisko 920 fotonów, a 
przy reakcjach chemicznych zachodzących 
z wydzieleniem energii poza układ następu­
je transmutacja protonu alfa w proton beta, 
przy jednoczesnym wydzieleniu fotonu na- 
zewnątrz. W ■ reakcjach endotermicznych 
natomiast proton beta przyłącza foton i 
przekształca się w proton alfa W świetle 
owych postulatów, które nie stoją w sprze­
czności z doświadczeniem, daje się przepro­
wadzić ławiej i logiczniej egzegezę wielu 
skomplikowanych i niewytłumaczalnych do­
tychczas zjawisk.

Szczecin dn. 1-go grudnia 1945 r.

PRZYPISY.
mentelle Grundlagen der Wellenmechanik, 
Dresden u. Leipzig, 1936. 6) ,T. Miłobędzki, 
Genealogia fosforu i jego związków, Roczniki 
Chemii, T. 17,-Zesz. 6—7, Warszawa, 1937. 7) 
M. Skłodowska - Curie, Promieniotwórczość, 
Warszawa, 1939. 8) Josef Mattauch u. S. 
Flugge, Kernphysikalische Tabellen, Berlin, 
1932.
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Niebezpieczeństwo pracy przy robotach 
malarskich.

i inż. K.

7. Usuwanie starej powłoki.
Pierwszym zabiegiem jest usuwanie sta­

rej powłoki.
Spotykamy trzy typy usuwaczy starych 

powłok, noszące na rynku różne, fanta­
zyjne nieraz nazwy.

Pierwszy typ, to usuwacze, głównym 
składnikiem których jest soda kaustyczna.

Drugi typ — usuwacze zawierające czte­
rochlorek węgla, benzen, alkohol.

Trzeci typ zawiera octany, alkohol me- 
’ tyłowy, etylowy, benzen, solwent naftę, ace­
ton.

Wreszcie jako oddzielny typ, to trójchlo- 
retylen zwany „Tri“.

Ze składu tych usuwaczy widać odrazu, 
że wszystkie one są bezwarunkowej bardzo 
szkodliwe dla zdrowia; jedne przez dotyk 
(soda kaustyczna), inne'wskutek konieczno­
ści wynikającego z natury samego zabiegu, 
intensywnego wdychania. Przy ulatnianiu’ 
się tych składników, ponieważ praca przy 
usuwaniu starej powłoki trwa zawsze kilka 
godzin — usuwa się powłokę zazwyczaj na 
większych powierzchniach — siłą rzeczy 
niebezpieczeństwo jest bardzo duże. Praca 
w gumowych rękawicach i gumowym obu­
wiu przy sodzie kaustycznej lub w odpowie­
dnich maskach przy stosowaniu pozosta­
łych usuwaczy jest bezwarunkowo wskaza­
na, oprócz konieczności dobrej wentylacji. 
Trudno powiedzieć, który z wymienionych 
składników więcej lub mniej jest szkodliwy. 
Wszystkie one są niebezpieczne.

Obok niebezpieczeństwa pod względem 
zdrowotnym przy- stosowaniu wszystkich 
usuwaczy, za wyjątkiem sody kaustycznej, 
grozi bardzo duże ńiebezpieczeństwo poża­
rowe tak wskutek nagromadzenia zawsze 
znacznych ilości oparów, łatwo ulatniają­
cych się rozpuszczalników, jak również 
wskutek . wyjątkowo łatwo zapalnej, nasyco­
nej wspomnianymi rozpuszczalnikami, na­
gromadzonej na podłodze usuniętej starej 
powłoki, która już sama jest łatwo _palna. 
Ciągłe zbieranie i uprzątanie tej zeskroba­
nej powłoki jest niezbędne. Jakkolwiek pale­
nie w lakierniach jest wzbronione, to jed­
nak robotnicy przeważnje pomimo zakazu 
palą, a wtedy zachodzi wyjątkowe niebez- 

jńeczeństwo. Napisy, uświadamiające robot- 
'ników o grożącym im niebezpieczeństwie, 
powinny być bezwarunkowo umieszczane 
na widocznym miejscu.

PAJEWSKI.

II zabieg — oczyszczanie z rdzy.
Drugi zabieg — to oczyszczanie ż rdzy. 

Uskuteczniane bywa bądź drogą chemiczną, 
ręcznie, bądź wreszcie mechanicznie.

W skład odrdzewiaczy, noszących na 
rynku rozmaite fantastyczne nazwy, wcho­
dzą z reguły kwasy obok innych składni­
ków; z kwasów przeważnie fosforowy; że' 
praca z kwasami nie jest bezpieczna dla 
zdrowia, zbytecznym jest dowiodzit', tym 
więcej, .że usuwacze naogół są żrące.

Usuwanie ręczne przy użyciu szczotek 
stalowych, papieru szmerglowego, szkłowe- 
go, osełek jest mniej przykre.

Natomiast usuwanie mechaniczne za po­
mocą t. zw. piaskownic, stosunkowo dość 
rozpowszechnione, jest bardzo uciążliwe dla 

x robotników, gdyż miałki pył osiada w dro- 
_ gach oddechowych. „Praca bez masek wy­

kluczona.
III. Gruntowanie;

Jeżeli chodzi o zabezpieczenie żelaza od 
rdzy, to nie mamy żadnej inej barwiny po­
za minią ołowianą, któraby, pomijając jej 
cenę stosunkowo niską, dawała lepsze za­
bezpieczenie od rdzy, nie mówiąc oczywiś­
cie o zasadowym chromianie ołowianym, 
który, posiadając daleko lepsze własności, 
jest jednak znacznie droższy i znacznie bar­
dziej trujący.

Do 1935 r. było mylnie interpretowane 
zarządzenie Prezydenta Rzeczypospolitej 
odnośnie stosowania minii ołowianej; zarzą­
dzenie to mówi tylko o bieli ołowianej i 
siarczanie ołowianym — jednej ze składo­
wych części jasnego chromianu ołowianego 
(żółcieni chromowej jasnej).

Korzystając z tego, jedna z wytwórni 
barwin i lakierów zaczęła dostarczać, jako 
zastępczy produkt barwinę olejną (autor nie 
przytacza nazwy) szarą, której podstawo^ 
wym składnikiem była zabroniona w uży­
ciu biel ołowiana. W przemyśle metalowym 
tego rodzaju barwina olejna znalazła znacz­
ne rozpowszechnienie. Trzeba przyznać, że 
barwina ta odznaczała się-dobrymi własnoś­
ciami, lecz obowiązkiem wytwórni było po­
wiadomienie odbiorców, że ze względu na 
jej szkodliwość dla zdrowia, muszą być za­
chowane daleko idące ostrożności. Tego nie 
zrobiono, odwrotnie, nawet zalecano malo­
wać barwina natryskowo, co tym więcej
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było niebezpieczne. Dopiero w 1936—1937 
roku, po odpowiednich wyjaśnieniach rMK 
zabroniło stoswania tej barwiny.

Malarze w niektórych wytwórniach, uży­
wając minię ołowianą, skarżyli się, że pod­
legają zatruciu. Sprąwa. oparła się o inspek­
torat pracy.

Był to klasyczny dowód sugestii, bo 
skargi ustały, skoro zarzucono stosowanie 
minii i zaczęto stosować wspomnianą wyżej 
barwinę szarą, przyrządzoną na bieli oło­
wianej, która przecież jest znacznie szkod­
liwsza. Właściwie wtedy dopiero powinni 
się zatruwać i niezaprzeczenie się zatruwali 
w tym większym stopniu, że właśnie tę dru-. 
gą barwinę natryskiwano, a minię ołowianą 
nanoszono pędzlem.

Stosowanie minii ołowianej przedstawia 
już przez to mniejsze niebezpieczeństwo, że 
jest łatwo dostrzegalna w każdym miejscu, 
przez co łatwa do stwierdzenia i do usu­
nięcia.

.U' ■ "aznaczono, minię ołowianą nanosi 
się pędzlem, a nie natryskowo; przyczyn.te­
go nie podajemy, wkroczyłoby to bowiem w 
dziedzinę walki z korozją.

IV. Zacieranie}

Dalszy zabieg malatski to zacieranie, w 
gwarze malarskiej zwany „szpachlowanie". 
Przy tym zabiegu używa się bądź drewnia­
nych, bądź stalowych łopatek. Niekiedy la­
kiernik przy krawędziach czy listwach mu­
si Udać się do pomocy palca. Gdv masa za­
cierowa zawiera w swym składzie barwinę 
ołowiową (przeważnie biel ołowianą, 
związków chromu w masach zacierowych 
nie bywa)., to o ile palec ma zadraśnięcia, 
wtedy lakiernikowi zagraża większe niebez­
pieczeństwo. Zasadniczo nie ma żadnej isto­
tnej potrzeby dodawać do masy zacierowej 
bieli ołowianej, niestety, powszechnie pra­
wie ta jriel ołowiana jest dodawana.

V. Szlifowanie.

Po pękryciu masą zacierową (szpachlo­
waniu) i po zakitowaniu następuje groźny 
dla zdrowia malarza i lakiernika zabieg 
szlifowania, obojętnym przy tym jest, czy to 
szlifowanie odbywa się na mokro, czy na 
sucho.

Gdy lakiernik szlifuje na sucho, zawsze 
musi wchłaniać drobny pył, powstający 
przy szlifpwaniu, a jeżeli masa zacierowa 
zawiera związki" ołowiu, wtedy niebezpie­
czeństwo jest zawsze bardzo duże i uprze­
dzenie przed tym lakiernika jest obowiąz­
kiem. Nadewszystko zaś,- jak powiedzieliś-

•
my wyżej, pie ma żadnej potrzeby/dodawa­
nia do mas zacierowych bieli ołowianej.

Szlifowanie różnych powłok.
Zabiegów szlifowania przy robotach la­

kierniczych jest kilka, czy to będzie powłp- 
ka miniowo-ołowiana (grunt), czy pośred­
nie powłoki olejne, czy . powłoki różnych 
emalii. ■

Jeżeli chodzi o powłoki olejne, to szlifu­
je się ną sucho, powłoki lakierowane po­
winny być szlifowane na mokro, zdarza się 
jednak, że lakiernik taką powłokę również 
na sucho szlifńje.

0 ile te lakierowe powłoki są zrobione z 
takich materiałów, które zawierają związki 
ołowiu, a trzeba przyznać, że takich mate­
riałów w technice używa się znaczną ilość, 
to i tutaj czyha duże niebezpieczeństwo. 
Wszystkie np. powłoki zielone z reguły za­
wierają związki ołowiu i chromu.

O ile lakiernik byłby uprzedzony o szko­
dliwości tychże i grożącym mu niebezpie­
czeństwie, to instynkt samozachowawczy 
pobudzi go do Ostrożności, jednak należy 
stwierdzić, że z wypadkiem uświadomienia 
o tym lakiernika nie spotkaliśmy się nigdy.

Biel antymonowa.
.Jak już powiedziano wyżej w ostatnich 

czasach zaczęto u nas coraz szerzej stoso­
wać ze względu na jej dobre własności biel 
antymonową, barwinę znacznie od bieli oło­
wianej szkodliwszą dla zdrowia. Przy wszy­
stkich zabiegach, malowaniu, szlifowaniu 
jest ona wwjątkowo niebezpieczna, tym bar­
dziej, że nie spotkaliśmy się z wypadkiem, 
ahy dostawca uprzedził, że w skład dostar­
czonej barwiny wchodzi taka silnie trująca 
barwina, jak związek antymonu. Malarz i 
lakiernik, nie wiedząc i nie przewidując te­
go, nie zachowają żadnych środków ostro­
żności.

Jak w swoim czasie przez wszystkie kul­
turalne państwa zabroniony był wyrób zie­
leni szwajnfurckiej. tak samo jedynie'za­
bronienie stosowania bieli antymonowej u 
nas fest jedynym sposobem zabezpieczenia 
sie przed związanym z tym niebezpieczeń­
stwem, tym Bardziej, że nie wynika żadna 
potrzeba jej stosowania za wyjątkiem jed­
nego, o czym autor tutaj nie wspomina.

Instynkt samozachowawczy.
Mówiąc o instynkcie samozachowaw­

czym, który odgrywa zawsze dużą rolę, mie­
liśmy na myśli, że malarz przy stosowaniu 

i minii ołowianej, wiedząc dobrze o jej obec­
ności, uświadomiony o szkodliwości jej, za­
chowuje zawsze pewne ostrożności.
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Lakierowanie przez zanurzanie. ,
Przy lakierowaniu przez zanurzanie nie 

ma specjalnych niebezpieczeństw. 0 ile la- * 
kieruje się drobne przedmioty, jak guziki, 
zatrzaski, sprzączki itp., to odbywa sie to 
zawsze w zamkniętych bębnach i wtedy wy- , 
dzielanie się par benzyny, terpentyny lub 
innych rozpuszczalników nie ma miejsca, 
O ile zaś przez zanurzanie lakieruje się wię- 
ksze przedmioty, jak widły, lonaly itp., to 
odbywa się to w większych zmornikach i 
wtedy ma miejsce ulatnianie się rozpusz­
czalników. W tym wypadku dobra wentyla­
cja jest jedynym zabezpieczeniem i zupęłnie 
dobrym środkiem zapobiegawczym.

Ręczne lakierowanie.
Przy ręcznym malowaniu j lakierowaniu 

nie zachodzi żadne niebezpieczeństwo. Jeże­
li lakiernik w ciągu dnia zużyje nawet 10 kg 
(zawsze mniej), lakieru olejnego, to ponie­
waż lakier zawiera 33% lotnych części, w 
ciągu więc całego dnia ulotni się około 3,3 
kg lotnych' części, co nie może być przykre 
dla lakiernika, gdyż ilość lotnych części na 
godzinę pracy wynieść może do 0,41 kg, 
przeważnie 0,3 kg.

Przy byle jakiej wentylacji, nawet przez 
otwarcie drzwi ta ilość łatwo się ulatnia.

Przy robocie barwjną pokostową lub 
emalią ilość ta jeszcze bardziej się zmniej­
sza do % czvli mniei więcej 0,10 do 0,12 kg.

Tym więcej nie jest to przykre, że ulat­
nia śię terpentyna lub benzyna.

Natryskiwanie olejne — lakierowanie.
Inaczej się przedstawia sprawa przy na­

tryskowym lakierowaniu, wtedy materiał 
malarski ćnleinv) dodatkowo trzeba jeszcze 
rozcieńczyć, ilość lotnych części wynosi już 
nie 3,3 kg, lecz najmniej 3,8 kg przy użyciu 
10 kg materiału malarskiego, a ponieważ ta 
ilość jest zużyta mniej więcej w ciągu 1/5 ■ 
czasu niezbędnego dla lakierowania ręczne­
go, przeto ilość ulatniających się części w 
ciągu godziny wyniesie już nie 0,41 kg, lecz 
najmniej 2,4 kg.

Zrozumiałym jest, że bez zaprowadzenia 
urządzeń wyciągowych praca iest prawie 
niemożliwa. Gorzej jeszcze przedstawia się . 
sprawa przy natryskiwaniu lakierami nitro- 
cellulozowymi, o czym będziemy mówić nie­
co później.

Pędzle.

' Mówiąc o malowaniu ręcznym, nie moż­
na nie poruszyć sprawy kształtu pędzli.

Kilkakrotnie przez wielu lakierników au­
tor hvł proszony o poruszanie sprawy pędz­
li. Obecny kształt pędzla, a specjalnie trzon­
ka pędzli jest niezmiernie przykry i uciązli-

CHEMICZNY 3-4 (1946)

wy. Sprawę poprawy w tynu kierunku utru­
dnia w znacznym stopniu wyjątkowe zacofa­
nie wytwórni pędzli, które z nielicznymi wy­
jątkami, przeważnie są małymi warsztatami.

Natryskowe malowanie (nitr.).
Poruszyliśmy już przed tym sprawę la­

kierowania natryskowego. Jak zaznaczyliś­
my przy natryskowym lakierowaniu lakie­
rami olejnymi ilość ulatpiających się części 
w ciągu 1 godziny wynosi 2,4 kg. Znacznie 
gorzej przedstawia się sprawa natryskiwania 
lakierami nitrocellulozowymi

W tym wypadku na 10 kg zużytego la­
kieru nitrocellulozowego ulatnia się około 
8 kg Części lotnych. Jeżeli w pierwszym wy­
padku ulatniają się benzyna i terpentyna, to 
przv lakierach ni trocellulozowych ulatnia- 

• ją się niezmiernie przykre i bardzo szkodli­
we dla zdrowia benzen, toluen, alkohole i 
octany. I dlatego praca bez odpowiednich 
wywietrzników, bez bardzo dbkładnie ob­
myślanego opracowania i dobrze urządzo­
nego odprowadzenia tych ulatniających się 
części, jest nie do pomyślenia.

To też wszędzie tam, gdzie masowo pra- 
cują lakierami nitrocellulozowymi, spotyka­
my dobrze urządzone wyciągi.

Przy lakierowaniu mniejszych przedmio­
tów w szafkach do lakierowania natrysko­
wego używanie masek ochronnych jest zu­
pełnie zbyteczne. Natomiast przy stałej, 
dłuższej pracy wskazanym jest używanie cie­
plejszej odzieży, ma tu bowiem miejsce, 
obok przeciągów stałych, znaczne oziębia­
nie się powietrza tak wskutek działania wy­
wietrzników jako też szybkiego ulatniania 
się łatwo lotnych składników lakierów.

O specjalnych kamerach do natryskiwa­
nia wielkich przedmiotów, jakimi są wago­
ny, nie będziemy mówili, gdyż tęgo rodzaju1 
urządzeń u nas jeszcze nie'ma.

« 
Mi a s k i.

Jak zaznaczyliśmy wyżej przy szafkach, 
używanie masek jest zbyteczne i nie bywa 
stosowane. Przy mniejszych robotach na­
tryskowych w różnych mniejszych warsz- 
tatach i przy lakierowaniu większych przed­
miotów zaopatrywanie się w maski jest rze- 
c.ą oużej wagi.

Mamy różnego typu maski, każda firma, 
wyrabiająca maski, uwypukla zalety i trud­
ny jest nieraz wybór. Że swej strony musi- 
my powiedzieć na zasadzie doświadczenia, 
że niespotkaliśmy typu maski, któraby za- 
dowalniała lakiernika. W praktyce wszyst­
kie te maski, pozornie obmyślane i udosko­
nalone, okazują się trudne do użycia.
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a g a mas k i.
Przede wszystkim waga maski. Maska 

taka waży nie mniej jak 0’5 kg niezależnie 
od wagi ciężkich przewodów gumowych. 
Wprawdzie przewody te lakiernik ma na 
ramionach, tym nie mniej ważą one dużo i 
bardzo uwierają ramiona. Nic też dziwnego, 
że lakiernicy nie chcą używać tych masek i 
te maski można znaleść'nieużywane w szaf­
kach lakierniczych. Natomiast najprostsze 
lekkie maski są używane powszechnie'przez 
lakierników.

Precyzyjne zaś maski są. używane tylko 
w czasie wizytacji inspektora pracy.

Używanie zbiorowe masek.
Gorszą okolicznością jest fakt, że maska 

taka używana bywa nie przez jednego la­
kiernika, trafia ona do innych , a wtedy, o 
ile lakiernik jeden był chory, np. na płuca,- 
zarazek może się przenieść do innego. W ta­

kich wypadkach lepiej jest nie, używać zu­
pełnie masek.

Gdy inspektor pracy opuści teren fa­
bryczny, lakiernik.wyjmuje z kieszeni mas­
kę zrobioną według jego myśli w domu, w 
której woli on pracować, mimo, że maska 
taka ma dużo usterek.

Typów tych samorodnych masek autor 
widział tyle, ile widział natryskujących. 
Zdarzało "się autorowi widzieć wypadki, że 
lakiernik otrzymaną z wytwórni maskę, 
przerabiał nieraz bardzo pomysłowo pó 
swojemu.

Pożary.
Pod innym jeszcze względem lakiery ni- 

trocellulozowe są przy natryskiwaniu bar­
dzo niebezpieczne: pary wspomnianych roz­
puszczalników tworzą niekiedy z powietrzem 
mieszaninę wybuchową, czasem całe fabry­
ki padają pastwą- ognia. Dlatego też lotne 
części muszą być ciągle usuwane.

Oszczędność węgla w przemyśle chemicznym.
' • I

Racjonalna przemysłowa gospodarka wę­
glem, który jest głównym surowcem ener­
getycznym w Polsce, ma szczególne znacze­
nie dla całokształtu gospodarki narodowej. 
Przez odpowiednie podejście do tej sprawy 
można zapobiec ogromnemu marnotrawst­
wu • tego, cennego naszego bogactwa, a tym 
samym przysporzyć Państwu oszczędności, 
sięgających wielu milionów, złotych.

Oszczędność węgla w przemyśle chemi­
cznym, który jest jednym z większych jego 
konsumentów, ma niemałe znaczenie. Przez 
oszczędność węgla w przemyśle rozumiemy 
otrzymanie z jednostki węgla coraz Więk­
szej ilości jednostek produkcji, przedstawia­
jących cotąz to większą wartość.

A'więc oszczędność węgla wpływa w 
pierwszym rzędzie na zmniejszenie włas­
nych kosztów produkcji, co ma duże zna­
czenie dla gospodarki finansowej fabryki, 
wpływa ńa odciążenie transportu, tak w 
obecnej chwili obciążonego, oraz daje Pań­
stwu większe możliwości eksportowe, tego 
najpoważniejszego artykułu eksportowego 
Polski. Doceniając znaczenie dla gospodar­
ki ogólno-narodowej sprawy oszczędności 
węgla Departament Ekonomiczny Minister­
stwa Przemysłu polecił poszczególnym Cen- 

* tralnym Zarządom opracowanie regulaminu 
premiowania za uzyskaną oszczędność wę­
gla w zakładach im podległych. Regulamin 
taki, przewidujący zarówno premiowanie 

pracowników, jak i samych zakładów, zo­
stał szczegółowo opracowany przez Central­
ny Zarząd Przemysłu Chemicznego i poda­
ny w jednym z poprzednich numerów 
„Przemysłu Chemicznego". Obecnie, po 
upływie kilku miesięcy od chwili wprowa­
dzenia tego regulaminu postaramy się 
przedstawić choć nie pełny obraz osiągnię­
tych wyników. Oto kilka przykładów:

W Państwowej Fabryce Związków Azo* 
towych w Chorzowie w miesiącu paździer­
niku r. 1945 zużycie węgla wynosiło 22.064 
tonn przy produkcji pary 120.648 t., co da­
wało zużycie węgla na jednostkę pary — 
183 kg. "

W miesiącu styczniu 1946 r. zużycie wę­
gla wynosiło 28.094 t., przy wzroście pro­
dukcji pary do 170.100 t., co daje obniżenie 
zużycia węgla na jednostkę pary do 165 kg. 
Różnica 18 kg. węgla na 1 t. pary daje osz­
czędność /przeciętną węgla ok. 2000 ton mie­
sięcznie.

Fabryka „Solvay“ w Mątwach w paź­
dzierniku 1945 r. zużywała na 1 tonnę sody 
1175 kg węgla, zaś w styczniu 1946 r. — 890 
kg. Różnica 285 kg przy produkcji przecię­
tnej 4000 t. miesięcznie daje oszczędność 
1200 tonn węgla miesięcznie.

Jeżeli weźmiemy fabrykę „Ciba" w Pa­
bianicach, to tam zużycie węgla na jednost­
kę produkcji od listopada do stycznia wzro-
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sło o 1 tonnę. Ale tu mamy wypadek tego 
rodzaju, że jedna tonna węgla w paździer­
niku dawała produkcję wartości 19812 zł., 
zaś w styczniu ta sama tonna dawała pro­
dukcję wartości 27931 zł.

Podobny wypadek notujemy w fabryce 
„Aniołó\v“ w Częstochowie, gdzie tonna wę­
gla w październiku 1945 r. dawała produk­
cje wartości 3482 zł, zaś w styczniu 1945 r. 
10082 zł.

Niektóre fabryki wykazały .w tym okre­
sie zmniejszenie zużycia węgla na jednostkę 
produkcji, mimo zwiększenia zużycia miału 
węglowego. ,

Fabryka „Grodzisk" w Grodzisku Mazo­
wieckim w m. październiku zużyła ogółem 
149 tonn, z czego 63 lonny miału i 86 tonu 
grubego węgla. Ogólna produkcja w tym 
okresie wynosiła 10.480 kg, co daje zużycie 
węgla na 1 tonnę produkcji około 14,9 t.

W miesiącu zaś styczniu ogólne wyżycie 
węgla wynosiło 88 tonn, z czego 80 tonn 
miału węglowego, produkcja zaś • w tym
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okresie wzrosła do 13321 kg, a więc zużycie 
węgla na 1 tonnę produkcji spadło do 6,5 t. 
Oszczędność węgla zanotowano także i w 
małych fabrykach: Np. w Fabryce Kwasu 
Mlekowego w Łodzi, zużywającej wszystkie­
go 15 t. węgla ijiiesiecnie. W październiku 
1945 r. zużycie węgla na jednostkę produk­
cji wynosiło 11 kg. zaś w styczniu b. r. tylko 
3,6 kg., przyczyni jeden kg. węgla dawał w 
listopadzie produkcję wartości 2,4 zl„ zaś 
w styczniu b. r. — 26 zl.

Przykłady powyższe, choć nie dają, peł­
nego obrazu usprawnienia gospodarki wę­
glowej w przemyśle chemicznym, świadczą 
jednak o znacznych postępach i osiągnię­
ciach w tej dziedzinie.

Bezwarunkowo zasadniczym bodźcem, 
powodującym wzrost oszczędności węgla w 
zakładach przemysłowych obok należytego 
zrozumienia tego zagadnienia, było wpro­
wadzenie wspomnianego powyżej regulami­
nu premiowania za oszczędność tak praco­
wników, jak i samego zakładu.

Inż. D. Dw. .

KRONIKA
ZEBRANIE ORGANIZACYJNE 

STOWARZYSZENIA INŻYNIERÓW i TECHNIKÓW 
PRZEMYSŁU CHEMICZNEGO. . i

W dniu 23 marca 1946 r. odbyło się w Gliwicach 
w lokalu Zjednoczenia Przemysłu Nieorganicznego 
zebranie organizacyjne Stów. Inżynierów i Techni­
ków Przemysłu Chemicznego. W zebraniu wzięło 
udział około 200 inżynierów i techników, reprezentu­
jących Dolny i Górny Śląsk, woj. Warszawskie, Łódz­
kie, Krakowskie i in. Zebranie zaszczycili swą obec­
nością v-min. Rumiński i v-min. Pomórski.

W imieniu Komisji organizacyjnej zebranie za­
gaił inż. Kropczyński, zapraszając do przewodnictwa 
dr. Zmaczyńskiego.

W pierwszym punkcie porządku dziennego^ inż. 
B. Ęumiński omówił rolę, znaczenie i charakter, jaki 
powinno mieć Stowarzyszenie Inżynierów i Techni­
ków Przem. Chemicznego. W drugim punkcie' porząd­
ku dziennego inż. Wodzicki zdał sprawozdanie z do­
tychczasowej pracy organizacyjnej N. O. T. i odczy­
tał projekt statutu Stowarzyszenia. W dyskusji nad 
projektem statutu zebrani wnieśli niewielkie poprawki 
formalne, zgadzając się z jego zasadniczą linją.

W następnym punkcie porządku dziennego wy­
brany został Zarząd Główny Stowarzyszenia, Główna 
Komisja Rewizyjna i Główny Sąd Koleżeński.

Prezesem Zarządu Stowarzyszenia wybrany zo-_ 
stał jednogłośnie dr. Błażej Roga, członkami Zarządu: 
inż. inż.: Tomaszewski, Bobrowski, Szymański, Świ­
niarski, Wdowik, Sobolewski, Szefer, Więcławek, Gło­
wacka, Kropczyński.

Do Komisji Rewizyjnej wybrani zostali: dr. Zma- 
czyński, Zając, Kosowski, Podraszko i Chęciński.

Członkami Sądu Koleżeńskiego wybrani zostali 
inż. Rumiński, Berger, HObler, Dobrowolski, Pile, Go- 
cyła i Tarkowski.

♦♦♦♦♦♦♦♦♦ ,
KONFERENCJA POTASOWA.

Z inicjatywy Zjednoczenia Przemysłu Nawozów 
Sztucznych odbyła się dnia 12 lutego r. b. w gmachu 
Szkoły Głównej Gospodarstwa Wiejskiego w Warsza­
wie i konferencja poświęcona zagadnieniu potaso 
wertiu. ■ .

W konferencji wzięli udział przedstawiciele wszyst­
kich zainteresowanych w tym problemie instytucyj.

Porządek rzeczy obejmował trzy referaty, a mia­
nowicie:
1) „Aktualna sytuacja na rynku w zakresie nawozów 

potasowych”, referował Dr, Tadeusz Stobiecki,
2) „Potrzeby potasowe rolnictwa polskiego”, refero­

wał inż. Leon Roniewicz,
3) „Perspektywy geologiczne i produkcyjne”, refero­

wał dyr. Ludwik Horoch, 
oraz dyskusję i wolne wnioski.

Referaty i dyskusje oświetlały^wszechstronnie za­
gadnienie potasowe w Polsce. Z trzech zasadniczych 
nawozów, których składniki pokarmowe konieczne są 
dla normalnego rozwoju roślin, już w ciągu lat naj* 
bliższych będziemy produkować nawozy azotowe i fos­
forowe w wystarczających ilościach, wabec zaś braku 
nawozów potasowych własnej produkcji, jesteśmy na- 
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razie zmuszeni je importować. W obecnych granicach 
naszego kraju posiadamy pokłady kopalin potasowych, 
które należy zbadać tak pod względem ich zasobności, 
jak i możliwości wydobycia.

Jeśli chodzi o zapotrzebowanie rolnictwa na sole 
potasowe, to szacuje się je na około 625.000 ton. z 
czego dojdzie zapotrzebowanie przemysłu w wysokości 
około 7.000 ton chlorku potasowego, co przedstawia 
wartość około 65 milinów rł<’tvch przedwjennych.

W wyniku konferencji ustalone zostało, że ko­
nieczną rzeczą jest natychmiastowe przystąpienie do 
prac poszukiwawczych potasu w kraju i przygotowania 
możliwości produkcyjnych w celu szybkiej rozbudowy 
rodzimego przemysłu potasowego i uniezależnienia się 
od importu z zagranicy. Prace te prowadzić będzie
Zjednoczenie Przemysłu Nawozów Sztucznyh przy po­
mocy Państwowego Instytutu Geologicznego.

Do czasu uruchomienia krajowego przemysłu po- 
tasowegd, konieczne jest' zagwarantowanie otrzyma­
nia na najbliższe lata soli potasowych w ramach od­
szkodowań wojennych z Niemiec.

NOWE PRODUKCJE W PRZEMYŚLE CHEMICZNYM.
Pabianicka Sp. Akc. Przemysłu Chemicznego 

(Ciba), rozpoczęła, produkcję siarczku sodu w dwu 
odbudowanych piecach. Produkcja ta wynosić będzie 
ok. 120 ton miesięcznie. (

Fabryka Chemiczno-Farmaceutyczna dr. Wander 
w Krakowie rozpoczęła produkcję cennych prepara­
tów histydyny i decholiny. Miesięczna produkcja his- 
tydyny wynosi 2.500 ampułek i 600 rurek, zaś decho­
liny 2.400 gr.

Fabryka Scott i Bown w Łodzi rozpoczęła pro-' 
dukcję piperazyny w ilości 20 kg. miesięcznie.

Fabryka „Boruta” rozpoczęła produkcję para- 
nitroaniliny i meta-nitroaniliny.

16 kwietnia Fabr. „Ubocz” w Gryfogórze rozpo­
częła produkcję superfosfatu i kwasu siarkowego.

12 kwietnia fabryka „Elektro” rozpoczęła produk­
cję ałunu chromowego w ilości 10 ton miesięcznie.

Huta „Marta” w Oławie rozpoczęła produkcję 
bieli cynkowej.

Zjednoczone Zakłady Gazowe w Zabrzu przystą­
piły do produkcji koksu z paku potrzebnego do pro­
dukcji elektrod węglowych.

OTWARCIE LABOARTORIUM PRZEMYSŁU 
PRZETWÓRCZO - TŁUSZCZOWEGO

W dniu 10 marca b. r. w obecności Przedstawi­
cieli Władz Państwowych, Miejskich, świata' nauko­
wego i dyrektorów bratnich Zjednoczeń, odbyło się 
w Gliwicach otwarcie Laboratorium Analityczno-Ba- 
dawcżego przy Zjednoczeniu Przemysłu Przetwórczo- 
Tłuszczowego.

Laboratorium mieści się w trzech przestronnych 
jasnych ubikacjach, przy ul. Matejki Nr. 10 i zostało 
wyposażone w przyrządy, aparaty i odczynniki, po­
zwalające na podjęcie prac badawczych i analitycz­
nych.

Zadaniem nowopowstałej placówki jest obsługa 
fabryk, przynależnych do Zjednoczenia, zgrupowa­
nych w rejonie Śląska Górnego, Opolskiego i Dolnego 
i wyszkolenie pracowników, którzy w przyszłości bę­
dą kierowani do poszczególnych fabryk.

Uruchomienie Laboratorium centralnego stało się 
paląpą potrzebą z uwagi na\ wyłaniające się problemy, 
produkcyjne, wspólne dla całego przemysłu Przetwór- 
czo-Tłuszczowego, które nie mogłyby, być sprawnie 
opracowywane w laboratoriach fabrycznych, oraz W 
związku z zaprowadzeniem w większych fabrykach 
Zjednoczenia obowiązkowego 3-miesięcznego, bilansu 
tłuszczowego.

Sporządzenie bilansu tłuszczowego związane jest “ 
z dokonywaniem w fabrykach licznych bieżących ana­
liz surowców i wyprodukowanych towarów. Zadaniem 
Laboratorium Centralnego jest opracowywanie naj- 
odpowtiedniejsżych metod ,standardowych,I zapd^na- 
wanie z nimi pracowników - poszczególnych fabryk, 
oraz dokonywanie analiz kontrolnych i arbitrażo­
wych. Oprócz tych prac bieżących ważnym celem Ja­
kie ma przed sobą laboratorium jest dokształcenie i 
podniesienie poziomu naukowego pracowników za­
trudnionych w fabrykach, zainteresowanie ich nowo­
czesnymi zagadnieniami w danej dziedzinie i zgrupo­
wanie literatury fachowej, której dotkliwy brak od­
czuwa się we wszystkich niemal fabrykach.

Dalsze cele wyłonią się niewątpliwie w miarę 
pracy Laboratoriąnj. • ,

„KOMISJA PALIW PŁYNNYCH I SMARÓW" 
POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYJNEGO

Komisja Paliw Płynnych i Smarów, kontynuując 
prace przedwojennej Komisji Przetworów Naftowych, 
przystąpiła do nowelizacji Norm Właściwości Prze­
tworów Naftowych ..oraz ich Metod Radania wyd. 1937 
przez P. K. N. w Warszawie, Komisja, której sekre­
tariat mieści się w Krakowie przy ul. Łobzowskiej 49 
prosi wszystkich konsumentów paliw płynnych, sma­
rów, bitumów Jtd. a przede wszystkim zainteresowane 
Ministerstwa, Zjednoczenia Przemysłowe i przedsię­
biorstwa prywatne o współpracę przez nadsyłanie 
swych życzeń i uwag pod podanym adresem.

W SPRAWIE PATENTÓW I ZNAKÓW 
OCHRONNYCH.

W związku z okólnikiem Nr. 288 z dnia 12 lutego 
1946 r. Biuro Techniczne Ministerstwa Przemysłu wy­
jaśnia, iż zakłady przemysłowe, które nie dopełniły 
zaległych czynności, wynikających z przepisów Rozp. 
Prez. R. P. z dnia 22 marca 1928 r. o ochronie wyna­
lazków, wzorów i znaków towarowych, oraz nie wnio­
sły opłat okresowych lub jednorazowych od nowych 
zgłoszeń, lub patentów i świadectw ochronnych, po­
winny w celu uregulowania tych spraw w Urzędzie

I
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Patentowym R. P. nawiązać łączność z Rzecznikami 
Patentowymi, których listę podano poniżej.

Wydaje się za celowe przy regulowaniu zaległych 
spraw patentowych, wymagających żmudnych poszu­
kiwań w aktach Urzędu Patentowego, korzystanie 
z Rzeczników Patentowych z siedzibą w Warszawie.

Lista rzeczników patentowych w Polsce: •
1 Au Andrzej, mag. fil. (chem.) 

Poznań, ul. Szamotulska 34.
, 2. Głowacki Stefan, inź.

Katowice, ul. Wodna 7. m. 5.
3. Majewski Stefan, inż.

Warszawa, ul. Poznańska 16, m. 3.
4. Ponikło Adam, Dr.

Kraków, ul. Garncarska 19, m. 7.
5. Raczyński Czesław, inż.

Chorzów, ul. Chrobrego 13.
6. Romer Włodzimierz, inż.

Warszawa, ul. Kielecka 26a.
7. Skarżeński Leon, inż.

Kraków, id. Pierackiego 21.
8. Suchowiak Wacław, inź.

Łódź, ul. Moniuszki 5, m. 12.
9. Tymowski Wacław, inź.

Łódź, ul. Piotrkowska 123.
10. Wyganowski Janusz, inż.

Chorzów, ul. Bytomska 50.
11. Zakrzewski Wacław, inź.

Warszawa, Al. Jerozolimskie 95.

KOMISJA TECHNOLOGII CHEMICZNEJ P. K. N.

Uchwałą Rady Ministrów z dn. 21.4. 1945 r. powo­
łany został przy Prezydium Rady Miinistrów Polski 
Komitet Normalizacyjny. Sekretarzem generalnym 
mianowany został inż. Czesław Szczekowski. Tym sa­
mym, wchodząca w skład P. K. N. Komisja Technolo­
gii Chemicznej, która pracowała również w czasie oku­
pacji i ma z tego okresu szereg opracowanych projek­
tów norm, podjęła swoją działalność. Przewodniczą­
cym Komisji Technologii Chemicznej mianowany zo­
stał prof. Stanisław Czaplicki.

W ramach współpracy istniejącego przy C. Z. 
Przem. Chem. od listopada ub. r. referatu normalizacji 
z Komisją Technologii Chemicznej P. K. N. utworzone 
zostały przy tej ostatniej następujące Podkomisje .Fa­
chowe:

Zadaniem tych Podkomisyj będzie:
1. Przepracowanie istniejących norm szczegóło­

wych Polskiego Komitetu Normalizacyjnego,

1. Podkomisja Technologii Nieorganicznej
2. Technologii Organicznej
3. Nawozów Sztucznych
4. Produktów Suchej Destylacji AVęgl:
5. J, Gumy
6. Tworzyw Sztucznych
7. łJ Przetworów Tłuszczowych
8. J, Farb i Lakierów . /
9. ,, ■ Materiałów Wybuchowych

10. Gazów Technlicznych.

2. Opracowanie nowych norm zsczegółowych na su­
rowce i produkty przemysłu chemiczego.

W dn. 26. III. b. r. odbyło się pierwsze posiedzenie 
Komisji Technoolgii Chemicznej P. K. N. w lokalu 
własnym w Warszawie, Al. Przyjaciół 1, pod prze­
wodnictwem prof. St. Czaplickiego i w obecności dyr. 
Instytutu ChemScznego prof. M. Świderka, prof. M. 
Struszyńskiego oraz przedstawicieli C. Z. P. Chem. i 
Instytutu Przemysłu Chemicznego.

Tematem posiedzenia były sprawy organizacyjne.

««««««♦««

WZNOWIENIE DZIAŁALNOŚCI STOWARZYSZENIA 
TECHNIKÓW POLSKICH w WARSZAWIE.

Po 6 letniej przerwie wywołanej okupacją wzno­
wiło swoją działalność oficjalną Stowarzyszenie Tech­
ników Polskich w Warszawie.

W dniu 8 marca r. b. odbyło się Klubowe zebra­
nie członków tego Stowarzyszenia w lokalu Klubu In­
teligencji Pracującej w Warszawie. Przybyłych powi­
tał w imieniu Zarządu Sekretarz inź. Chabelski infor­
mując obecnych o dotychczasowym stanie prac Zarzą­
du nad reaktywacją Stowarzyszenia i apelując o jak- 
najliczniejszy udział Kolegów i współpracę w tych za­
mierzeniach. t ,

W wyniku żywych obrad nad nową rolą Stowa- 
'rzyszenia Techników jako organizacji regionalnej, mo­
gącej skupić polski świat techniczny, wyłoniono kil­
ka "Komisji specjalnych, a mianowicie:

Organizacyjną, Gospodarczą, Wydawniczą i Od­
czytową.

Zarząd Stowarzyszenia Techników Polskich w 
Warszawie reprezentują ob. ob.: »

inż. Władysław Leśniewski, inż. Zygmunt Chabel­
ski. inż. Stefan Twardowski, inż. Roman Szymanedr- 
ski, inź. Zygmunt Kapaon, inź. Zygmunt Budrewicz, 
inż. Mieczysław Rzęcki.

Tymczasowa kancelaria Stowarzyszenia mieści się 
w Warszawie przy ul. Poznańskiej 12, Księgarnia 
Techniczna.

BIULETYN INFORMACYJNY OCHRONY PRACY.

Ukazał się 1-szy i 2-gi zeszyt „Biuletynu Infor­
macyjnego” ochrony pracy, wydawnictwo Głównego 
Inspektora Ochrony Pracy w Ministerstwie Przemysłu.

Na treść zeszytu 1-go składają się następujące ar­
tykuły: płk. E. Szyr. Organizacja bezpieczeństwa pracy 
w przemyśle. — Organizacja bezpieczeństwa i higieny 
pracy w zakładach przemysłowych, podległych Mini­
sterstwu Przemysłu. •— Urządzenia techniczne — sa­
nitarne w zakładach pracy. — Co to są choroby zawo­
dowe. — Doniesienie o wypadku w zatrudnieniu. — 
Pouczenie nowych pracowników i młodocianych. — 
Realizacja Ustaw Socjalych. — Podstawowe rozporzą­
dzenie o bezpieczeństwie i higienie pracy. — Nowe wy­
dawnictwa. — Bibliografia. — Zjazd Kierowników 
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Akcji Socjalnej w Zakładach Pracy, Zjednoczeniach 
i C. Z. P. podległych Min. Przem.

Adres Wydawnictwa: Warszawa, ul. Lwowska 
Nr. 15/8.

Na treść zeszytu 2-go składają się między innymi 
następujące artykuły:

Wzór organizacji bezpieczeństwa pracy. —, Wy­

padkowość i akcja zapobiegawczą w rafineriach naf­
ty. — Bezpieczeństwo kotłów parowych i zbiorników 
pod ciśnieniem. — Szkolenie dozoru technicznego w 
zakresie bezpieczeństwa pracy. — Najważniejsze prze­
pisy prawne dotycząec budowy, ustawiania, urzędowe­
go dozoru i obsługi kotłów parowych na lądzie. — 
Nowe wydawnictwa.

Produkcje ważniejszych artykułów w mieś. lutym 1946 r. 
Zakładów podległych C. Z. P/ Ch.

L. p.\ P r o d u k t Produkcja 
w tonach

Ilość 
zakładów 
produku­

jących

1 Barwniki bezpośrednie......................... ...... 27,65 3
2 Barwniki kwasowe . . . " \ . 6,58 3
3 Barwniki siarkowe . ...................................... 26,31 2
4 Barwniki kadziowe i inne .... 8,83 2

‘5 Alkohol metylowy..................................... 21,73. 2
6 Nigrozyna . . . . . 5,36 ( 1

• 7 Kwas octowy techn. w przel. na 100% . 2,48 1
8 Kwas octowy oczyszczony . . . . *. 14,30 2
9 Kwas solny..............................  . 728,87 4

10 Kwas siarkowy w przel. na 50° Be. . 2890,0 2
11. Wyroby farmaceutyczne . ‘ 16,6 12
12 Karbid . . ... 2752,3 3
13 Azotniak .. .. 7416,0 1
14 Saletrzak........................................... 3266,8 1
15 Superfosfat . . . . ‘ . 12106,0 4
16 Saletra sodowa rolnicza..................................... 224,3 1
17 ^oda kalćynowana........................................... 5930,7 3
18 Soda kaustyczna............................... 861,7 3
19 Benzol motorowy ....... 1296,8 2
20 Siarczek sodu ..................................... 83,97 ' 3
21 Tlen m3 . . ■............................... 255755 10
22 Acetylen^ , . ., . . 67,14 5
23 Biel cynkowa..................................... ... 230,0 1
24 Glejta ołowiana . . '......................... 20,5 2
25 Minia ołowiana ...................................... 133,97 2
36 Litopon........................................................ ■ < 77,7 1
27 Ultramaryna............................... 7,2 1
28 Farby i lakiery . . . . . . bl,16 •—
29 • Farby suche ziemne . . . . . 132,2 2

• 30 Mydło do prania . ’..................................... 113,08 13
.31 Proszek do prania’......................... 864 . 15
32 Smoła preparowana ...................................... 1947,3 3
33 Naftalen ........................................................ 409 1
34 . ' Pak ... ........................................................ 1878,2 2
35 Amoniak w przelicz, na 100% . . . ... 380,5 2
36 Arszenik...........................................  • • 120 1
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ZJEDNOCZENIE PRZEMYSŁU FARB i LAKIERÓW
GHuiice, ul. Studzienna Sr. &

J20ÓZu/zUf<2 }

inżynierów chemików, 
techników chemików

z branży, lub pragnących poświęcić się fabrykacji farb i lakierów.

ZARZĄD PAŃSTWOWY

Fabryko Lakierów „P. 0. R. S. A.“ S. A.

FARBY OLEHC — F M A 1.1 F — LAK/FRY

♦♦♦♦♦♦^♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦^♦^♦^^
TERmomETRU, AREOmETRY, SZKŁO LABORATORYJRE I TECHRICZRE, 
SZKŁR (UZIERRE I PŁYROUJSKAZOUJE UJ RAJUlYZSZYfR GATURKU 

mykonywa:
WYTWÓRNIA PRZYRZĄDÓW SZKLANYCH

TOMASZ CZERWIŃSKI i S-ka
W a r a za w a ul. Solec 103
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