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Osiqgnięcia i perspektywy przemysłu
Dr. Inż. Michał Taniewski

Lakiernicłwo, jako sztuka, sięga czasów 
przedhistorycznych. Archeologowie znaleźli w ja­
skiniach na skałach rysunki kolorowe, wykona­
ne w okresie przedlodowcowym. Najciekawsze 
wzory takich rysunków odnaleziono w Altamirze 
w Hiszpanii. Już 4 tysiące lał przed Nar. Chr. były 
znane pierwsze kredki dla celów dekoracyjnych, 
wykonane z ochry i gliny. Egipcjanie wynaleźli 
pierwsze spoiwo do farb składające się z gumy 
arabskiej, białka i wosku pszczelego. Spoiwa 
i farby używane przez Greków i Rzymian, opisał 
Pliniusz starszy w swoim dziele „Historia Natura- 
lis". Odrębną historię posiada lakiernicłwo w kra­
jach wschodnich: w Indiach oparte ono było na 
szelaku, zaś w Chinach i Japonii na soku z drzew 
„Rhus vernicifera". Sztuka lakiernicza rozwijała 
się bardzo powoli poprzez średniowiecze, rene­
sans aż do połowy 18 stulecia, kiedy nastąpiło 
prawie całkowite zahamowanie rozwoju; W ro­
ku 1736 ukazała się książka angielska Watina, 
która zawierała rozmaite recepty na wyrób la­
kierów. W roku 1900, tj. po 164 latach wyszło 
14-fe wydanie tej samej książki z drobnymi je­
dynie zmianami.

W owym czasie produkcia farb znaidowała się 
wyłącznie w rękach majstrów, a chemicy lub in­
żynierowie nie wykazywali żadneao zaintereso­
wania dla tego przemysłu. Dopiero no początku 
20-go stulecia zaznaczył się wpływ nauki na 
przemysł lakierniczy. Na razie postęp był po­
wolny. gdyż każda inowacia spotyka się z nie­
chęcią i oporem lakierników, przyzwyczajonych 
do pracy według szablonu. Opór ten był prze­
zwyciężany z oaromnym trudem, udało się jed­
nak nowooowsłałej grupie chemików-lakierni- 
ków podnieść fen przemysł do obecnego po­
ziomu. Zmiany gospodarcze, wywołane 
pierwsza wojną światowa i trudności naby­
cia surowców na rynkach międzynarodo­
wych również odegrały poważną rolę w rozwo­
ju przemysłu lakierniczeao. W wvniku zmienio­
nych warunków rynkowych i wysiłków chemików 
wyrób lakierów przestał być rzemiosłem, a słał 
sie przemysłem opartym na zasadach naukowo- 
technicznych. Jednym z etanów na drodze 
uprzemysłowienia lakierniętwa było wprowadzę.- 
nie na rynek bieli cynkowej, z początku we­
dług metody francuskiej a następnie według 
amerykańskiej. Od końca 17-ao stulecia, do 
czasu zapoczątkowania produkcji bieli cynko­

wej na rynku panowała! biel ołowiana. Po bieli 
cynkowej ukazał się litopon, który dopiero od 
1920 roku jest produkowany w odmianach świa- 
tłofrwałych. Dalszym krokiem naprzód była za­
początkowana w 1918 roku produkcja bieli ty­
tanowej. Dwutlenek tytanu z najwyższym z po­
śród farb białych współczynnikiem załamania 
i sześciokrotną zdolnością krycia w porównaniu 
z bielą cynkową spowodował zmianę naszych 
zapatrywań na dodatek substratów, fj. składni­
ków niekryjących w rodzaju szpatu ciężkiego. 
Dawniej dodatek ten traktowano, jako fałszer­
stwo, a obecnie nieobciążanie nim dwutlenku ty­
tanu uważa się za bezsensowne, za wyjątkiem 
lakierów specjalnych.

Do końca 19-go stulecia niewiele było m;ne- 
rałnych piamentów syntetycznych i jeszcze obe­
cnie używane są olbrzymie ilości farb natural­
nych w rodzaju czerwieni hiszpańskich, perskich, 
ochry, umbry, sieny itd. Dopiero w 20 stuleciu 
powstał przemysł svnfefvęznvch czerw;eni żela­
zowych. Obecnie niektóre z fvch czerw;eni. łącz­
nie z żółtymi tlenkami żelaza- wvrab;ane są 
z odnadków. powsłałvch przv traw'eniu żelaza 
kwasami. W ostatnim dwudziestoleciu marznie 
wzrosła produkcia łvch pigmentów ; wzbogacił 
się ich asortyment zarówno pod wzaledem od­
cieni, jak i własności, w zależności od wanm- 
ków otrzymywania.-Dzięki postępom chemi: orga­
nicznej nastąpił szvbki rozwói przemysłu ba^Ar- 
ników syntetycznych, a w ślad za łvm również 
piamentów oroanicznych dla przemysłu lakier­
niczego. Piamenły te znalazły szerokie zagłoso­
wanie z uwagi na duży asortyment i żywość od­
cieni, pomimo, że nie są tak tanie i śwrałło- 
Irwałe iak piamenły mineralne. Wynalazek Ra- 
yera i Immerheisera wiązania barwników z kwa­
sem fosforowo-wolframowym dla powiększenia 
ich odporności na światło, umożliwił stosowanie 
do zewnętrznego malowania takich piamentów, 
które dotychczas nie nadawały się nawet do 
malowania wnętrz.

W 1927 roku Diesbach i Von der Weid wzbo­
gacili asortyment pigmentów nowym pigmen­
tem metaloorganicznym, który według Linsłea ■ 
da posiada strukturę chemiczną podobną do 
chlorofilu. Prace ich dały szereg barwników fta- 
lócjanowych, niebieskich i zielonych, wyjątkowo 
światłołrwałych, odpornych na wysokie tempe­
ratury zasady i kwasy. Pigmenty te niewątpliwie 
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odegrają poważną rolę w orzemyśle lakierni­
czym.

Od wielu stuleci olej lniany jesf najważniej­
szym surowcem w lakiernicłwie i zachowuje 
swoją pozycję podstawową do dnia dzisiejsze­
go. Pomimo stosowania w lakiernicłwie również 
innych olejów, zużycie oleju lnianego stanowi 
powyżej 70% konsumpcji wszystkich olejów 
schnących. W przeszłości olej lniany w stanie su­
rowym był uważany za najwyższy gatunek ole­
ju. Obecnie rynek jest opanowany różnego ro­
dzaju specjalnymi olejami lnianymi, rafinowa­
nymi alkalicznie lub kwasem, dwuchanymi, za­
gęszczonymi, oraz żywicami, które zawierają 
kwasy tłuszczowe oleju lnianego.

W 1870 roku po raz pierwszy ukazał się na 
rynku olej drzewny. W odróżnieniu od oleju 
lnianego, olej drzewny dawał błonę matową 
i marszczącą się, natomiast przy nagrzewaniu 
szybko gęstniał, a przy najmniejszej nieuwadze 
tworzył rodzai galarety. Z tych Dowodów przez 
czas dłuższy lakiernicy nie chcieli qo stosować. 
Uprzedzenia do oleju drzewnego znikły dopiero 
po opanowaniu sposobu gotowania, ale prze­
mysł lakierniczy zmuszony był dostosować swo­
je metody produkcyjne do własności tego oleju. 
Sposoby gotowania oleiu drzewnego podlegały 
stałem" doskonaleniu. Z pośród nowych metod 
wyróżnia się ciągły proces gotowania według 
patentu Reece i Taggarfa oraz gotowanie 
w środowisku rozpuszczalników — według pa-- 
lenfów Geiger'a i Burgess'a.

Zastosowanie żywic fenolowych i modyfiko­
wanych wywołało olbrzymi wzrost zużycia ole­
ju drzewnego. Tym się tłumaczy wzrost zużycia 
tego oleju w USA z 12 tysięcy fon w 1921 roku 
do 87 tysięcy ton w 1937 roku. Wzrost zapotrze­
bowania na olej drzewny był również impulsem 
do wprowadzenia na rynek nowych gatunków 
olejów. Olej perilla, podobny do lnianego, ale 
schnący nieco szybciej i twardziej ukazał się na 
rynku w ostatnich latach przed wojną.

Jeszcze w 923 roku Gardner zaproponował 
użycie brazylijskiego oleju Oificica do wyrobu 
lakierów, ale dopiero Sward był pierwszym, 
który w 1931 roku zastosował go zamiast oleju 
drzewnego.

Początkowo przypuszczano, że struktura che­
miczna oleju Oificica jest podobną do struktury 
oleju drzewnego. Dopiero w 1935 roku Brown 
i Farmer stwierdzili, że główną częścią składową 
tego oleju jest gliceryd kwasu (ikonowego. 
Pierwsze dostawy z Brazylii zawierały olej 
o konsystencji stałej lub półstałej. W stanie 
płynnym dostarczany jest fen olej dopiero od 
1937 roku, kiedy ulepszono mełody jego rafino­
wania. Pierwsze dostawy pochodziły z prasowa­
nia niesegregowanych ziaren, kfóre obecnie są 
sortowane i ekstrahowane węglowodorami. 
Z prac, które ukazały się od 1935 r, wynika, że 
błony z tego oleju są mniej odporne na wodę 
i zasady, niż olej drzewny, że olej ten zachowu­
je się raczej jak żywica, powodując kruchość 

i tzw. chudość lakierów. Mimo to może on być 
korzystnie stosowany do modyfikacji żywic,'co 
wpłynęło na wzrost jego użycia w USA z 1400 
ton w 1936 r. do 11.800 fon w ciągu siedmiu 
miesięcy w 1939 roku.

Jak wiadomo, olej rycynowy nie jesf olejem 
schnącym i w lakiernicłwie był dawniej używa­
ny jedynie jako zmiękczacz w słanie surowym, 
lub jako olej dmuchany. Od czasu wprowadze­
nia metody dehydratyzacji użycie tego oleju 
w lakiernicłwie znacznie wzrosło. Przetwarzanie 
oleju rycynowego na olej schnący nie jest ideą 
nową i pierwsze próby były wykonane przez 
Krafta w r. 1888.

Chęć znalezienia oleju zastępczego dla oleju 
drzewnego była impulsem do szukania dróg 
ulepszenia procesu dehydratyzacji. Scheiber był 
jednym z pierwszych, którzy opatentowali ten 
proces, Z początku ukazały się oleje, które nie 
były całkowicie dehydrałyzowane, gdyż w naj­
lepszym wypadku zawierały 75—85 % olejów 
schnących. Z olejów tych otrzymywano wpraw­
dzie błony twardo wysychające, które jednak po 
kilku dniach stawały się lepkimi. Wada ta zo­
stała usunięta przez dalsze badania, dzięki 
kłórym można było doprowadzić dehydrafyza- 
cie do 95—98%, zachowując niską lepkość 
oleju. Z olejów łych ołrzymuie się żywice ftalo­
we, szybko schnące i niepodlegające żółknięciu 
Przeprowadzenie oleju dehydrałyzowanego w 
stan termicznie spolimeryzowany, napotykało na 
trudności, gdyż podczas gotowania liczba kwa­
sowa i acełylowa ulegała zwiększeniu, co po 
wodowało zmniejszoną odporność na wodę i za­
sady. Trudności te pokonano przez polimeryza- 
cię oleiu w próżni; otrzymany produkt całkowi­
cie zastępuje olej drzewny.

W ostatnich latach również i olej sojowy od­
grywa pewną rolę w lakiernicłwie, w szczegól­
ności jako surowiec do wyrobu nieżółknacych 
żywic ftalowych, jakoteż w kombinacji z olejem 
drzewnym według sugestii Reece i Taggaria.

W związku z rozwojem produkcji żywię synte­
tycznych naturalne żywice, używane w lakierni- 
ctwie, jak damara, szelak, kopale, Kauri, Kanao, 
wykazuią. począwszy od 1929 r. stały spadek 
w statystykach światowych. Wobec wyaaśnięcia 
w 1926 r. patentów Backelanda rozpoczął się 
oaromny rozwój przemysłu żywic bakelitowych, 
głównie w kierunku stosowania pochodnych fe­
nolu, kondensowanych z aldehydami. W wyniku 
fych prac od r. 1931 są w użyciu parabułylofenol 
i parafenylofenol, a od r. 1937 — dwufenol wy­
rabiany przez firmę Dow Chemical Company.

Obecnie są na rynku 3 rodzaje żywic lakiero­
wych typu bakelitowego:

1) fenolowe — modyfikowane kalafonią;
2) produkty kondensacji innych fenoli z for­

maliną;
3) Produkty kondensacji pochodnych fenolu, 

jak parabułylofenolu i parafenylofenolu-
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Osłafni rodzaj żywic ułatwił zagęszczanie 
oleju drzewnego i całkowicie zmienił sposoby 
gotowania lakierów. Tego rodzaju lakiery od­
znaczają się większą odpornością na gorącą 
i zimną wodę i na działanie zasad, a ze wzglę­
du na ich szybkie schnięcie, używane są do wy­
robu lakierów, wysychających w ciągu 4 godzin.

Żywice alkidowe jako produkty kondensacji 
kwasów dwuzasadowych i alkoholi wielowarło- 
ściowych ew. w obecności kwasów lluszczowych 
odgrywają, jak wiadomo, w przemyśle lakierni­
czym poważną rolę. Żywice tego typu klasyfi­
kuje się:

1) wg. stosowanych kwasów dwuzasadowych 
(kwas ftalowy, maleinowy, abietynowy);

2) wg. alkoholi (gliceryna, glikol, pentaery- 
łryt);

3) wg. rodzaju olejów tłuszczowych (nie- 
schnące, półschnące, schnące);

4) wg. stosunku fłalanu do oleju tłuszczowe­
go;

5) wg. metod przygotowania, włączając w to 
stopień zagęszczania i neutralizacji kwa­
sów.

Wraz z powiększeniem procentowej zawarto­
ści fłalanu gliceryny wzrasta w żywicach aikido 
wych odporność błon na wpływy atmosferycz­
ne i zdolność długotrwałego zachowania poły­
sku, ale jednocześnie należy podkreślić utrudnio­
ne rozcieńczanie zwykłymi rozpuszczalnikom'. 
Wobec tego gatunki te wymagają droższych 
rozpuszczalników i natryskowego systemu na­
kładania, z uwagi na ich wysoką lepkość. Obec­
nie w wielu fabrykach samochody wykańczane 
są lakierami tego typu, przyczym stosowane 
jest suszenie w tunelach naświetlanych promie­
niami podczerwonymi. Należy nadmienić, że 
i lakiery nitrocelulozowe, stosowane do malo­
wania samochodów, zawierają obecnie pewien 
procent żywic alkidowych.

Jeżeli chodzi o same lakiery, to obecnie 
określa je się jako roztwory, albo emulsje natu­
ralnych lub synlefycznych żywic w spoiwie olej­
nym, przyczym podczas gotowania zachodzi, 
lub nie zachodzi reakcja chemiczna. Dawniej 
w skład lakierów wchodziły naturalne żywice 
jak kopale, bursztyn, kalafonia iłp. oraz olej 
lniany, suszki i rozpuszczalniki. Celem osiągnię­
cia rozpuszczalności niektóre żywice były pod­
dane wygrzewaniu, co powodowało straty do 
30% ich wagi. Względnie niedługo po wprowa­
dzeniu żywic estryfikowanych pojawiły sie ży­
wice fenolowe, modyfikowane kalafonią, które 
w połączeniu z olejem drzewnym całkowicie za 
slępowaly żywice naturalne, a pod niektórymi 
względami je nawet przewyższały. Przy stoso­
waniu żywic naturalnych i oleju lnianego, ten 
ostatni musiał był oddzielnie zagęszczany; przy 
stosowaniu zaś oleju drzewnego jest to niepo­
trzebne, bo zagęszczanie następuje podczas 
procesu gotowania z żywicami.

Olej rycynowy dehydrafyzowany, mimo swe­
go podobieńswfa do oleju drzewnego, wymaga 
jednak uprzedniego zagęszczania dla skrócenia 
czasu gotowania z żywicami.

Odmienne procesy gotowania wywołały jed­
nocześnie zmiany receptury 'arb i lakierów olej­
nych.

Jeżeli chodzi o układanie recept oddzielnie 
dla farb do gruntowania i farb do pokrycia, to 
problem ten przechodził różne koleje, począw­
szy od oddzielnych farb do gruntowania, do 
pierwszego i drugiego krycia, poprzez okres za­
lecania w USA jednej farby, spełniającej oby­
dwie te role, aż do powrotu do pierwotnej kon­
cepcji.

Niewątpliwie druga koncepcja była błędna, 
gdyż funkcje farby do gruntowania wybitnie 
różnią się od funkcji farb do krycia. Szczególne 
trudności nasuwało aruntowanie drzewa, które 
ze względu na niejednolitą strukturę przy użyciu 
zwykłego oleju lnianego dawało nierówno po­
krytą powierzchnię. Zależnie od ilości por, sto­
sunek oleju do farb suchych w różnych miej­
scach drzewa był niejednakowy. Trudność tę 
rozwiązano przez częściowe stosowanie w spoi­
wach do gruntowania niewsiąkającego w drze­
wo oleju zagęszczonego i częściowo oleju 
rzadkiego, który służy do zakotwiczenia błony. 
W len sposób otrzymano błonę nieprzepusz­
czalną dla następnej warstwy farb i możliwość 
stosowania dwukrotnego sposobu malowania, 
szczególnie przy użyciu dobrze kryjących pig­
mentów,

Farby do zewnętrznego malowania muszą 
być odporne na działonie deszczu, wiatru i pro­
mieni słonecznych, w skład których wchodzą 
najbardziej niszcząco oddziaływujące promienie 
pozafiołkowe. Dlatego największe wysiłki były 
czynione w kierunku wynalezienia takich 
pigmentów, które wstrzymywałyby przejście pro­
mieni pozafiołkowych, względnie absorbowały 
je. Ponieważ fyfanin ołowiu odpowiada tym wy­
maganiom, jest on obecnie często używany do 
wyrobu farb odpornych na promienie pozafioł­
kowe. Natomiast jeżeli chodzi o farby do zabez­
pieczania żelaza przed rdzą, to minia ołowiowa 
wciąż jeszcze uważana jest za najlepszą, mimo 
jej wysokiego ciężaru gatunkowego i trudnego 
nakładania, co powoduje przesadne rozrzedza­
nie takiej farby przez malarzy. W związku 
z tym nie brak głosów specjalistów, którzy ra­
dzą nie upierać się przy minii, lecz racjonalnie 
stosować farby o nieco słabszych antykorozyj­
nych własnościach. Znamiennym jest również 
fakt częstego użycia farby glinowej do pokrycia 
powierzchni zagruntowanych minią, lub inną far­
bą przeciwrdzewną. Proszek glinowy, użyty 
z odpowiednim spoiwem, układa się w kształcie 
listków równolegle do malowanej powierzchni, 
przez co zosfaje uniemożliwiony dostęp wilgoci 
do błony malarskiej. Użycie farby glinowej do 
malowania mostów ze względu na lepszą wi­
doczność w nocy, wpływa dodatnio na bezpie­
czeństwo podróżowania.
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Jeżeli chodzi o farby przeznaczone do malo­
wania wnętrz., fo wymagamy od nich dobrego 
krycia, szybkiego schnięcia, rozlewności, nieżółk- 
nięcia, odporności na mycie wodą z mydłem, 
łatwości odnawiania i stosowania. Jako spoiwo 
do tego rodzaju farb stosuje się lakier, gdyż 
zwykły olej lniany, lub zagęszczony, schnie we 
wngfrz pomieszczeń zbył powoli wobec braku 
tam promieni pozafiołkowych.

Po pierwszej wojnie światowej z lakierami olej­
nymi zaczęły konkurować lakiery nitrocelulozo­
we. Trzy czynniki spowodowały rozwój lakiemic- 
fwa nitrocelulozowego:

1) zmniejszenie lepkości roztworów nitrocelu­
lozy;

2) olbrzymi rozwój przemysłu samochodowe­
go, któremu dogadzał szybki sposób malo­
wania;

3) jednoczesny rozwój metod technicznych wy­
robu rozpuszczalników.

Wobec tego, że błony nitrocelulozy sq kru­
che, koniecznością było dodawanie różnych' pla­
styfikatorów, po pewnym czasie uzupełnianych 
modyfikowanymi żywicami nlkidalowymi. Obec­
nie błony niektórych lakierów nitrocelulozo­
wych mają własności zarówno nitrocelulozy jak 
i alkidolów; pierwsze nadają błonie szybkość 
schnięcia, drugie twardość i odporność na dzia­
łanie promieni pozafiołkowych. Recepty na la­
kiery nitrocelulozowe stawały się coraz bardziej 
skomplikowane, gdyż oprócz pigmentów zawie­
rały kilka gatunków nitrocelulozy, żywic, plasty­
fikatorów, rozpuszczalników i rozcieńczaczy. 
Obecne rozpuszczalniki spełniaią znacznie lepiej 
swą rolę, niż dawniej, a dokładna selekcja i ce­
lowy dobór kombinacji rozpuszczalników pozwa­
la osiągnąć właściwe wyparowanie, nięzbędne 
dla otrzymania błony wysokiego gatunku.

Przechodząc do widoków na przyszłość prze­
mysłu lakierniczego w Polsce, należy stwierdzić, 
że są wszelkie dane, aby właśnie nowoczesny 
przemysł lakierniczy doskonale się u nas rozwi­
jał, gdyż węgiel, który pod względem ilościo­
wym słoi na czele naszych bogactw naturalnych, 
jest ważnym surowcem dla nowoczesnego prze­
mysłu lakierniczego. Z węgla bowiem poprzez 
naftalen otrzymujemy żywice ftalowe, a pobocz­
ne produkty destylacji smoły dają fenol i krezol. 
Węgiel przez1 reakcję z wodorem i tlenem może 
bvć przeprowadzony w metanol, który jest pro­
duktem wyjściowym dla fabrykacji formaliny, 
a poza fym są wszelkie done, że powstaną nowe 
oleje i żywice syntetyczne z innych produktów 
węglowych. Nie znaczy to, żeby żywice natural­
ne miały całkowicie zniknąć z rynku lakiernicze­
go. odvż wiele żywic syntetycznych opiera się 
choćby częściowo na zużyciu żywic naturalnych, 
które przyroda ma możność produkować łaniej, 
niż przemysł. Jeżeli chodzi o oleje schnące, fo na 
razie jesteśmy zależni od rolnictwa, są jednak 
widoki, że w przyszłości będzie możliwa pro­

dukcja olejów schnących z ropy naftowej lub 
acetylenu. Polimeryzacja acetylenu w wodnym 
roztworze soli miedziowych idzie w dwóch kie­
runkach:

1) w kierunku powiązania dwóch cząsteczek 
acetylenu;

2) w kierunku powiązania trzech cząsteczek 
acetylenu.

W drugim wypadku otrzymuje się acetylen 
dwuwinylowy, który może być przerobiony na 
olej schnący.

Stosując chlorowanie i odchlorowanie nasyco­
nych węglowodorów z ropy naftowej, można 
wprowadzić podwójne wiązania i otrzymać oleje 
schnące. Jedyną dotychczas nieprzezwyciężoną 
trudnością tej metody jest usunięcie resztek ko­
loidalnego węgla, zawartego w otrzymanym 
oleju.

Widoki na przyszłość techniki malarskiej są 
następujące:

Trudności malowania drzewa, o których mo­
wa była wyżej, będą, być może, w przyszłości 
usunięte przez wytwarzanie powłoki celulozowej 
na samym drzewie, dzięki czemu uniknie się 
wszystkich kłopotów, związanych z malowaniem 
wilgotnego drzewa i powstawaniem pęcherzy 
i łuszczenia się. Jeżeli chodzi o farby przeciw­
rdzewne, fo wymagania stawiane im stale rosną 
w miarę, jak powiększa się ilość konstrukcji że­
laznych i stalowych, znajdujących się w wilgoci 
i podlegających szkodliwemu działaniu gazów 
przemysłowych i dymów. Należy się spodziewać, 
że w przyszłości będą otrzymywane takie po­
włoki, które działać będą jak błony półprze- 
puszczające wilgoć z malowanej powierzchni, 
a nie wpuszczające jej do środka; zadanie to 
będzie prawdopodobnie rozwiązane przez od­
powiednie dobranie suchych farb o właściwych 
kszfałfach.

Jeżeli sprawdzą się przewidywania, że części 
domów będą wykonywane w stalowniach, a po­
tem montowane w ciągu kilku dni, to jednocześ­
nie będzie rozwiązano kwestia odporności na 
rdzę. Części żelazne będą zagruntowane w sta­
lowniach i suszone w piecach w wyższej tempe­
raturze, przez co osiągnie się najwyższą trwałość 
błon malarskich i ich odporność na ścieranie. 
Walcownie będą w przyszłości nakładać farbę 
na jeszcze gorące blachy, wykorzystując tym 
sposobem spostrzeżenie, że znaki lub numery 
nakładane na gorąco chroniły wielokrotnie dłu­
żej blachę od rdzewienia, niż farby nakładane na 
zimno. Tłumaczy się to tym, że warstwa wilgoci, 
przylegająca do blachy podczas malowania 
w normalnej temperaturze, powoduje niełrwa- 
łość całej powłoki. Również i w dziedzinie pig­
mentów badania idą w kierunku osiągnęcia 
większej ich trwałości. Tak zwane „kredowanie" 
niektórych farb usuwa się przez powlekanie ich 
powłoką ochronną.

Coraz głębsze wnikanie w budowę materii 
otwiera możliwości zmniejszania, lub powiększa­
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nia ilości atomów w cząsteczce. Na tej drodze bę­
dzie można regulować zdolności absorbcyjne 
światła i własności załamywania, co otwiera 
nowe możliwości zmiany kolorów dotychczas 
używanych farb.

Tytan, który niegdyś był rzadkim elementem, 
jest obecnie składnikiem farb, używanych w ol­
brzymich ilościach, i nie jest wykluczone, że 
w przyszłości to samo będzie miało miejsce 
z selenem, cyrkonem i innymi rzadkimi pierwiast­
kami.

Kiedy źródła ciał promieniotwórczych, w ro­
dzaju mezotoru, będą bardziej dostępne, to pig­
menty świecące znajdą szersze, niż dotychczas 
zastosowanie do malowania znaków na tabli­
cach drogowych i kolejowych.

W dziedzinie spoiw możliwy jest stopniowy 
powrót do większego zastosowania lakierów ni­
trocelulozowych dla robót wymagających szyb­
kiego schnięcia. Na tym polu obiecujące są pra­
ce, mające na celu zamianę organicznych roz­
puszczalników na specjalny rodzaj dyspersji 
wodnych. W ten sposób prawdopodobne jest 
osiągnięcie większej procentowej zawartości 
składników stałych, nielotnych i usunięcie słusz- 

.sznych narzekań na marnowanie podczas lakie­
rowania dużej ilości drogich rozpuszczalników.

Do skrócenia czasu schnięcia farb olejnych 
przyczyni się między innymi dodatek kauczuku 
chlorowanego, wyjątkowo odpornego na kwasy 
i ługi.

A teraz kilka słów o sykatywach. Stosowanie 
sykatyw jest najbardziej empiryczną częścią fa­
brykacji lakierów. Ulepszenia szły jedynie 
w kierunku jednolitości i rozpuszczalności połą­
czeń tych samych, oddawna używanych metali. 
Należy spodziewać sie, że w przyszłości będą 
stosowane nowe kwasy organiczne dla wytwa­
rzania mydeł, lepszych od obecnie używanych 
i jednocześnie badania będą szły w kierunku 
wynalezienia związków organicznych, które 
przyspieszałyby schnięcie olejów w sposób, po­
dobny do działania przyspieszaczy przy wulka­
nizacji kauczuku.

W technice malarskiej należy oczekiwać szer­
szego stosowania natryskowego sposobu malo­
wania z zastosowaniem niskich ciśnień, jako bar­
dziej ekonomicznych i wydajnych, pomimo do- 
lychczas nieudanych prób z aparatami, zbudo­
wanymi na tej podstawie. Na takie tendencje 
wskazuje, na przykład, ukazanie się na rynkach 
zagranicznych blaszanek z farbą, znajdujących 
się pod niewielkim ciśnieniem. Dla użycia farby 
wystarczy odkręcenie kurka znajdującego się na 
blaszance. Jeżeli rozpowszechnią się tego rodza­
ju opakowania, to zbytecznym będzie pendzel 
i aparat natryskowy.

Nakreślone tu pokrótce perspektywy przemy­
słu lakierniczego wymagają olbrzymiej pracy fa­
chowców, zatrudnionych w fabrykach i nowocze­
śnie urządzonych laboratoriach. W krajach wy­
soce uprzemysłowionych laboratoria lakiernicze 
korzystają z najnowszych zdobvczy metodyki 
i aparatury. Dla przykładu wymienić należy za­
stosowanie: oscylacji ultradźwiękowych do dys­
persji wysoko spolimeryzowanych żywic, destyla­
cji cząsteczkowej w próżni lamp katodowych do 
usunięcia niespolimeryzowanych olejów wg. me­
tody Hickmana absorbcji promieni pozafiołko- 
wych dla przesunięcia podwójnych połączeń 
w olejach nienasyconych, celem otrzymania po­
łączeń wiązanych według metody Bradley'a 
i Richardsona, mikroskopu elektronowego do 
badań suchych farb i błon żywicznych itd.

Zadaniem inżynierów i techników, zatrudnio­
nych w naszym przemyśle lakierniczym, jest wy­
korzystanie najnowszych metod i zdobyczy tech­
nicznych dla podniesienia tego przemysłu do 
właściwego poziomu.

S u m m a r y ■

The author describes the varnish indusfry from prehi­
storie limes up to day and the possibilities of ifs futurę 
development.

Resume:
Łauteur decrit 1'etat de Industrie des peintures et 

vernis depuis l'epoque prehistorique jusqu'<i present et 
les possibilites du developpement de cetfe Industrie.

Olej lniany jako podstawa przemysłu lakierniczego.
Dr. Inż. Klonowski

Przedmiotem szczególnej uwagi niektórych 
wytwórni farb i lakierów olejnych słały się 
ostatnio metody, zmierzające do nadawania 
olejom roślinnym (przede wszystkim olejom lnia­
nym) cech, dających nam możność otrzymywa­
nia z tych materiałów wyjściowych wymalowań, 
o jakości ponad przeciętną.

Dążenia te zainteresują prawdopodobnie nie 
tylko lakierników, lecz i innych chemików, gdyż 
zagadnienie to posiada szersze znaczenie 
i u nas dotychczas wogóle nie było poruszane.

Artykuł niniejszy wynika z aspiracji technolo­
gicznych, a nie czysto naukowych. Ma on sta­

nowić ogólny wstęp, wyjaśniaiący cel oraz użyt­
kową doniosłość wybranych tematów które bę­
dą omawiane w oddzielnych artykułach z nale­
żytym uwzględnieniem ich strony teoretycznej. 
Referaty te będą dotyczyć przedmiotów badań 
kol. Dr. B. Głuchowskiego i M, Sałudy i oma­
wiać prace nad: 1) przebiegiem procesów poli­
meryzacji olejów roślinnych na drodze termicz­
nej przez utlenianie jtp., 2) powstawaniem pod­
wójnych wiązań w cząsteczkach olejów roślin­
nych oraz przesuwaniem już istniejących wiązań 
lub wywołaniem ich powstania, 3) zastosowa­
niem w lakiernicfwie łzw. „przemijających" syka­



330 PRZEMYSŁ CHEMICZNY 10 (1947)

tyw i 4) otrzymywaniem estrów kombinowanych 
z wielowartościowyeh alkoholi i kwasów tłusz­
czowych oraz innych.

Stwierdzenie podstawowych faktów.

Spośród wielotorowych dążeń chemii orga­
nicznej od szeregu lat wyróżnia się dziedzina 
prac w kierunku syntezy mas plastycznych. 
Uzyskane przy tym żywice sztuczne zajęły po­
czesne miejsce, jako surowiec do wyrobu lakie­
rów.

Popularność względnie młodego odłamu tech­
nologii chemicznej zawdzięczamy okoliczności, 
że mozolne i drobiazgowe prace syntetyczne 
oraz różnorodność śmiałych przemysłów, wzglę­
dnie szybko doczekały się pozytywnego rozwią­
zania i stwierdzenia nieprzeciętnej praktycznej 
wartości do niedawna nieznanych tworzyw.

Są to zapewne główne powody, dla których 
w oczach niejednego chemika uległa przyćmie­
niu i odsunięciu na plan znacznie dalszy waż­
ność oraz aktualność pewnych nowoczesnych 
dążeń naukowych i technologicznych, związa­
nych z wytwórczością lakierów.

Do takich częściowo zaniedbywanych prac 
wypada zaliczyć przede wszystkim te, których 
celem było polepszenie naturalnych własności 
poszczególnych olejów roślinnych, głównie oleju 
lnianego, w kierunku podniesienia ich wartości, 
jako surowca lakierniczego.

Pomimo znacznej ilości gatunków żywic sztucz­
nych, przeznaczonych do wyrobu lakierów, i po­
siadania przez nie dodatnich cech lakierniczych, 
wytwórca lakierów nadal uwzględnia ©lej lnia­
ny i drzewny, jako nieodzowne składniki wielu 
malarskich powłok ochronnych, dających pełno­
wartościowe wymalowania. Nie bez podstaw jest 
przeto pogląd, że podobnie, jak wprowadzenie 
w swoim czasie nitrocelulozy, jako zasadniczego 
składnika nowego typu lakierów, nie wyparło 
lakierów olejnych, a raczej pobudziło do po­
lepszenia ich własności, tak również i rozwoj 
syntezy żywic sztucznych nie wyeliminuje olejów 
roślinnych, jako surowca lakierniczego. Zawsze 
bowiem tkwić będzie w świadomości fachowca, 
jako fakt niezaprzeczalny, że naturalne przyro­
dzone cechy chemiczne niektórych olejów ro­
ślinnych i fizyczne oraz mechaniczne własności 
uzyskiwanych z nich błon malarskich nakazują 
traktować oleje schnące, jako produkty, jakby 
specjalnie predestynowane przez przyrodę dla 
stosowania ich w technologii lakierów. Oleje 
schnące mogą znaleźć zastosowanie bądź jako 
takie (po poddaniu ich uszlachetniającej prze­
róbce), bądź w postaci produktów kondensacji 
z żywicami syntetycznymi. Zalety żywic sztucz­
nych, modyfikowanych kwasami tłuszczowymi, 
występujących pod nazwami Alkidali, Beckosoli 
i innych jest dziś już powszechnie znana.. Mimo 
to, prawdopodobne możliwości zużytkowania 
olejów schnących do wyrobów modyfikowanych 
żywic sztucznych nie są wyczerpane. Wskażę 
choćby na fakt, jak mało jest dotychczas wypró­

bowana esfryfikacja kwasów tłuszczowych, fta­
lowego i innych alkoholami, zawierającymi po­
nad trzy grupy wodorotlenowe. Należy więc ra­
czej przypuszczać, że nawet w razie dalszego 
rozwoju syntezy żywic lakierowych oleje roślin­
ne nie przestaną odgrywać dotychczasowej roli. 
Wszelkie inne rodzaje spoiw służyć będą, prze­
ważnie tylko dla umożliwienia lub ułatwienia 
osiągnięcia jakichś określonych specjalnych ce­
lów w związku z ich wybitnymi, najczęściej jed­
nak tylko jednostronnymi cechami.

Wymagania, jakie stawiano farbom i lakie­
rom, rosły gwałtownie w miarę rozwoju techniki 
i są obecnie niezmiernie wszechstronne i daleko- 
idące w szczegółach. Mimo stałego wzro­
stu ilości surowców lakierniczych i nowych ty­
pów spoiw syntetycznych, olej lniany, drzewny 
i niektóre inne schnące utrzymały się ja­
ko podstawowe składniki lakiernicze; należy to 
zawdzięczać stałemu doskonaleniu metod, zmie­
rzających do podnoszenia cech malarskich ole­
jów roślinnych. Obok chemii żywic lakierniczych, 
opartych na różnorodnych surowcach wyjścio­
wych, rozwijał się dział dociekań nad schnący- 
mi olejami w kierunku otrzymania z nich bar­
dziej szlachetnych surowców.

Proces wysychania olejów roślinnych.

Prace nad olejami schnącymi, których znacze­
nie praktyczne rośnie wraz z ich postępem, wy­
nikały z badań, prowadzonych od początku ze­
szłego stulecia nad ustaleniem istoty procesów 
schnięcia olejów roślinnych i nadal są z nimi 
ściśle związane. Pod wysychaniem olejów rozu­
miemy zdolność niektórych z wymienionych ole­
jów do przejścia ze stanu ciekłego w stan bło­
ny po rozprowadzeniu ich w cienkiej warstwie 
na jakiejkolwiek powierzchni. Zjawisko io jest 
nieodwracalne'), a naturalna szybkość jego 
przebiegu daje się orzyśpieszać katalitycznie. 
Zaschnięta błona stanowi produkt nierozpusz­
czalny i niefopliwy w lakierniczym rozumieniu 
tego określenia, wybitnie elastyczny, należycie 
przylegający do podłoża i chroniący podłoże 
przez afugi czas przed wpływami zewnętrznymi. 
Błony różnych olejów posiadają różny stopień 
odporności na ścieranie, zrysowanie, uderzenia 
mechaniczne oraz różną odporność na działa­
nie chemikalii i wody.

Z badań nad istotą zjawiska wysychania ole­
jów roślinnych, wobec bogactwa odnośnego ma­
teriału, ograniczę się do podania jedynie ele­
mentów najistotniejszych. Wyniki tych badań do­
prowadziły do powstania całego szeregu hipo­
tez, tłumaczących proces wysychania olejów 
i natrafiały i natrafiają nadal na wyjątkowo 
znaczne trudności z uwagi na charakteryzujący 
je niezmiernie zawiły chemizm, trudny do uchwy-

1) W większości wypadków, gdyż istnieją oleje, które 
po zeschnięciu ulegają ponownemu upłynnieniu; zjawi­
sko to nazywamy synerezą.
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cenią choćby ze względu na to, że poszczególne 
procesy, składające się na zjawisko wysychania, 
przebiegają mniej więcej równoległe, co zaciem­
nia ich obraz. Wygłoszono dwie zasadniczo 
różne hipotezy.

a) chemiczną, w trzech zasadniczych odmia­
nach a mianowicie:

1) Muldera, opisaną przez niego w roku 1867 
w dziele pt. „Die Chemie der austrocknen- 
den Oele", według której schnięcie oleju 
roślinnego prowadzi do powstawania oksy 
związków kwasów tłuszczowych, przy czym 
wyzwala się wolna gliceryna. Hypoiezę tę 
zarzucono wobec faktu,- że w zaschniętej 
błonie nie można stwierdzić obecności wol­
nej gliceryny.

2) zwolenników teorii aułooksydacji, według 
klasycznych prac C. Englera (Ch. Zfg. 28 

' (1904) 1196,

3) większości badaczy, z W. Fahrionem na 
czele, którzy, opierając się na pracach C. 
Englera, podkreślali silniej od niego znacze­
nie zjawisk polimeryzacji, niezależnie od 
pierwszego impulsu utleniającego, dostar­
czającego nadtlenków,

b) koagulacyjną, a więc raczej fizyczną, niż 
chemiczną, wygłoszoną w roku 126 przez wę­
gierskiego chemika L. Auera, który traktował 
(zresztą zgodnie z Wo. Ostwaldem „Die Welt 
der vernachlassigłen Dimensionen", wyd III) 
olej lniany jako izokoloid nawet w surowym 
stanie, ku czemu brak jednak wystarczających 
podstaw. Według Auera tlen nie jest potrzebny 
dla wzbudzenia procesu wysychania olejów. Ten 
sam skutek, co tlen' (koagulację oleju lnianego) 
mają bowiem wywoływać i gazy obojętne pod 
względem chemicznym w stosunku do oleju lnia­
nego, np. CO2 i No. W wywodach swoich (Koli. 
Ztschr. 40, 334 i 46, 337) pozostawał Auer zupeł­
nie odosobniony. Słuszności ich nie mógł po­
twierdzić eksperymentalnie nawet P. Słoński, 
który na podstawie własnych badań (Ztschr. 
ang. Chem. 34 (1921 533 i 35 (1922) 389) pierw­
szy docenił znaczenie zjawisk koloidalnych, kła­
dąc jednak główny nacisk na impulsy chemiczne.

Krótko po tym opublikował A. Eibner, który od 
długich lat pracował nad stroną chemiczną farb 
artystycznych i lakierów dla potrzeb techniki, 
swój pogląd na zjawisko wysychania olejów ro­
ślinnych. W zestawieniu z innymi hipotezami, 
wygłoszonymi na tenże temat, zasługują twier­
dzenia Eibnera na miano teorii. Znajdują one 
bowiem szerokie potwierdzenie w faktach i ze­
zwalają na tłumaczenie w sposób jednolity zja­
wisk przekształcania się w izestaloną błonę cie­
kłego oleju lnianego i drzewnego, zarówno 
w stanie surowym, jak i po odpowiednim sprepa­
rowaniu. W ujęciu Eibnera wysychanie olejów 
roślinnych polega na przemianach natury kolo­
idalnej, wywołanych przez produkty uprzednio 
zaszłej autooksydacji. Pogląd ten przyczynił się 

do pewnego wyjaśnienia spraw dotychczas 
spornych i obecnie stanowi ważny drogowskaz 
przy przeprowadzaniu badań nad uszlachetnie­
niem surowych olejów roślinnych. Obszerne stu­
dium krytyczne omawianego zagadnienia podał 
Eibner w książce pt. „Das Oeltrocknen", która 
ukazała się w roku 1930. Zgodnie z nim, abstra­
hując od szczegółów, zjawisku wysychania ole­
jów roślinnych należy przypisywać przebieg 
dwuetapowy. Po szeregu różnych reakcji che­
micznych, zachodzących jednocześnie, bądź ko­
lejno, występują procesy zmian układu koloi­
dalnego, przejawiające się koagulowanienri izo- 
koloidu, jakim jest surowy olej lniany. Powstały 
żel ,określony jest przez H. Standingera mianem 
eukoloidu. Do eukoloidów zaliczane są produkty 
daleko posuniętej polimeryzacji, nierozpuszczal­
ne i nietopliwe, związane wewnętrznie przez 
powinowactwa główne. Możność powstawania 
eukoloidu z oleju roślinnego jest uzależniona od 
uprzedniego powstania . w nim składników, 
skłonnych do koagulacji. Zwolennicy traktowania 
oleju lnianego (nawet w stanie surowym), jako 
izokoloidu, widzą konieczność istnienia w nim 
już gotowych jąder, wywołujących w odpowied­
nich warunkach koagulację oleju. Większość ba­
daczy jest jednak zdania, że centra takie zja­
wiają się dopiero w wyniku rozpoczęcia się 
procesu utlenienia oleju roślinnego, które z kolei 
wywołują aułooksydację i polimeryzację oleju.
Teoria Eibnera wzbudziła duże zainteresowanie 

naukowe i dotychczas nie została zastąpiona 
przez inną, lepiej ujmującą zjawisko omawiane­
go fu wysychania. Przesłanki z niej jednak zaw­
sze winny być wykorzystywane z należytym 
uwzględnieniem faktu, że każdy z olejów roślin­
nych odznacza się odmiennym w szczegółach 
sposobem zasychania i odmiennym przebiegiem 
procesu niszczenia błony z upływem czasu.

Rodzaj wysychania olejów roślinnych i własno­
ści, a nawet wygląd otrzymywanych przy tym 
powłok ochronnych są ściśle związane z ilością 
oraz układem wzajemnym podwójnych wiązań 
w drobinie każdego z tych olejów. Olej drzewny 
wykazuje największą szybkość wysychania, przy 
czym powsfaje oryginalnie wzorzysta błona, od­
porna na działanie słabych alkalij i wody. Olej 
drzewny zawiera znaczne ilości kwasu elaostea- 
rynowego, zawierającego w swej cząsteczce 
3 wiązania etylenowe. Jeżeli dla prostoty wy­
obrazimy sobie, że w oleju tym występują trój- 
gliceryny kwasu elaosfearynowego*), to w takim 
frójglicerydzie mamy łącznie 9 wiązań podwój­
nych, jak podano niżej:

—CH = CH . CH = CH . CH —CH— 3 =

—CH = CH . CH = CH . CH=.CH— 3 =
—CH = CH . CH = CH . CH-_ CH— 3'=

9 =

Olej lniany posiada znacznie mniejszą szyb­
kość schnięcia i błona jego posiada powierzchnię 
gładką, elastyczną, dobrze przylegającą do po­
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dłoża lecz mniej odporną na działanie wody 
i alkalii. Olej lniany zawiera frójglicerydy1) ob­
darzone tylko 7-oma wiązaniami podwójnymi, 
rozmieszczonymi w znaczniejszych odległościach 
wzajemnych, po dwa w każdej reszcie kwasu 
linolowego i reszcie kw. linolenowego:

— CH = CH . CH2 . CH = CH— 2 =

— CH = CH . CH2 . CH = CH— 2 =
— CH = CH . CH2 . CH = CH . CH2 CH = CH — 3 =

7 =

Nader wolnym łempem wysychania i długo­
trwałą miękkością a później topliwością, przy 
braku powstawania twardej błony przede 
wszystkim w warstwie, stykającej się z powie­
trzem, wyróżnia się olej makowy. Możemy sobie 
wyobrazić ,że olej makowy zawiera łrójglicerydy 
z 5-ma wiązaniami podwójnymi w resztach kwa­
sowych, rozmieszczonych po dwa w dwóch resz­
tach kwasu linolowego i jedno w reszcie kwasu 
olejowego. Cenną zaletą oleju makowego jest 
bezbarwność zaschniętej jego błony.

— CH = CH . CH2 . CH = CH — 2 =

— CH = CH . CH2 . CH = CH — 2 =
— CH = CH — 1 =

Prawie zupełny brak schnięcia na powietrzu 
lecz tylko rozkład na skutek utlenienia cechuje 
olej migdałowy, który zawiera zaledwie 3 wią­
zania podwójne, po jednym w każdej z tnzech 
reszt kwasu olejowego, charakteryzujących za­
sadniczy skład tego glicerydu .

Zależność pomiędzy ilością i rozmieszczeniem 
podwójnych wiązań w danym oleju, a własnoś­
ciami, otrzymanej z niego błony malarskiej daje 
nam możność zilustrowania cech malarsko-fech- 
nicznych poszczególnych olejów.

Syntetyczne oleje roślinne.

Po stwierdzeniu, że zarówno przebieg procesu 
wysychania poszczególnych olejów roślinnych, 
jak i główne własności otrzymywanych przy tym 
powłok malarskich stanowią wyraźną funkcję 
ilości i rozmieszczenia podwójnych wiązań, cha- 
charakteryzujących dany olej, nasunęła się myśl 
wykorzystania tego faktu dla syntezy olejów, 
o zgóry określonych, optymalnych cechach 
z punktu widzenia potrzeb lakiernictwa. Zagad­
nieniem tym zajął się pierwszy J. Scheiber wraz 
ze swoimi licznymi współpracownikami, obierając 
przy tym dwie zasadnicze drogi, które pozostały 
nadal jako podejście klasyczne. Pierwsza pole­
gała na izolowaniu z różnych olejów roślinnych 
zawartych w nich kwasów tłuszczowych o róż-

*) Założenie fikcyjne, pozbawione podstaw nauko­
wych, lecz wygodne dla zilustrowania różnic w szybkości 
schnięcia i własnościach różnych olejów.

nej ilości różnie rozmieszczonych wiązań pod­
wójnych i zestawieniu z nich, estryfikując ten ma­
teriał, glicerydów, o wyrozumowanym, najwłaś­
ciwszym skiadzie. Drugi kierunek polega na 
przeistaczaniu olejów meschnących w wysycha­
jące przez wywoływanie w nich powstawania 
pożądanej ilości podwójnych wiązań o zaleco­
nym przez wskazania praktyki korzystnym wza­
jemnym układzie wewnątrz drobiny. Scheiber 
osiągnął to przez dehydrałację kwasu rycynolo- 
wego o jednym podwójnym wiązaniu.

OH H 
I I 

CH3 . (CH2)5 . CH . CH . CH = CH . (CH2)7 . COaH, 

dochodząc przez fo do kwasu rycynenowego, 
Clł3 . jCH2)5 . CH = CH . CH = CH (CH2)7 . CO2H+H2(> 

który charakteryzują dwa podwójne wiązania 
w położeniu sprzężonym. Estryfikując fen kwas 
gliceryną, otrzymujemy olej, wykazujący znaczną 
szybkość schnięcia, przy zachowaniu znacznej 
elastyczności, należytej gładkości i wyraźnej od­
porności błony na wilgoć i działanie słabych 
ługów. Olej ten łączy dodatnie cechy oleju 
drzewnego i lnianego, nie wykazując wad tych 
produktów. Opis jego otrzymywania podają pa- 
temy: niemiecki Nr 013.540, angielski Nr 3U6.456 
i amerykański Nr 1979.495.

Postępowanie to nie gwarantuje, że dehydra- 
tacja zaabsorbuje we wszystkich cząsteczkach ole 
ju rycynolowego wodór jedynie z grupy metyle­
nowej, położonej na prawo, a nie na lewo od 
węgla z grupą oksy. W drugim wypadku powsta­
łoby również nowe wiązanie podwójne, lecz nie 
w pozycji sprzężonej z już istniejącym, lecz izo­
lowanej. Zapobiega temu patent szwajcarski 
Nr 13.931, opisujący sposób wyrobu produktu 
o nazwie Dienol, zawierającego wiązania pod­
wójne tylko w pozycji sprzężonej. W Szwajcari. 
otrzymuje się oleju rycynowego równie i Trienol, 
syntetyczne spoiwo lakierowe o 9-ciu wiązaniach 
podwójnych, o fymże układzie, jak w oleju 
drzewnym. Opis cennych własności dwóch oslal- 
nio wymienionych olejów podoje artykuł C. Pe- 
gorari, zamieszczony w „Fette und Seifen" 49 
(1942) 733.

Możliwości otrzymywania pożądanych glicery­
dów, a przez fo i nadawanie określonych włas­
ności uzyskiwanym w ten sposób olejom synte­
tycznym, są nader różnorodne. Zamiast glicery­
ny może być również użyty pentaeryfryt, alkohol 
o czterech grupach hydroksylowych, co zwiększa 
jeszcze ilość możliwych kombinacji. Fabryka 
„Forsa" przyłącza do lego szkieletu, poza kwa­
sami tłuszczowymi, również kwasy naftenowe, 
abietynowy, lub bezwodnik kwasu ftalowego, do­
chodząc do całej gamy półproduktów lakierni­
czych, kłóre stosuje w swoim dziale przyrządza­
nia materiałów malarskich.

Sprawa syntezy olejów schnących przez wy­
woływanie powstawania podwójnych wiązań 
w drobinie kwasu tłuszczowego, czy innych połą­
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czeń z pozycji izolowanych do sprzężonej (izo­
meryzacja) stanowi obecnie aktualny problem 
naukowy i technologiczny — głównie w St. Zjed­
noczonych Am. Pótn. Prace te, niestety, są mi 
znane dotychczas jedynie na podstawie krótkich 
referatów, które ukazywały się od roku 1942 
w Lack- u. Farben-Zeitschriff.

Myśl Scheibera wykorzystania grup OH, dla 
spowodowania zjawienia się podwójnego wią- 
zan.a w pozycji sprzężonej względem takiegoż 
już istniejącego wiązania, ma praktyczne zasto­
sowanie jedynie wówczas, gdy grupa hydroksy­
lowa zajmuje w produkcie wyjściowym określone 
położenie. Związków takich jest niewiele. Nasu­
nęło to myśl wbudowywania grup hydroksylo­
wych w miejsca pożądane do oiejow, zaopatrzo­
nych przynajmniej w jedno wiązanie podwójne, 
z zamiarem następnego usunięcia tej grupy 
przez aenydraiację. W ten sposoo można otrzy­
mać oleje schnące np. z zupełnie nieinteresują- 
cego lakiermctwa kwasu olejowego po jego ze- 
strytikowaniu. Zamiast hydroksyiowama i dehy- 
draiacji można stosować również cniorowame 
i zao.eg aenydronaiogenizacji; sposob ten nie 
zyskał dotychczas popularności technicznej. Naj­
większym powodzeniem wydaje się cieszyć 
w praktyce amerykańskiej proces, zwany izome­
ryzacją, przeprowaazany nad olejami roślinny­
mi, zawierającymi podwójne wiązania, w łempe- 
naiuracn pomiędzy IbU a 2U8"C w obecności al- 
kalij (r. A. 2180414 z 1940 r.). Po wyodrębnie­
niu z produktu reakcji kwasów zizomeryzowa- 
nych, wykazujących wiązania podwójne w pozy­
cji sprzężonej, poddaje się je estrytikacji glice­
ryną lub pentaerytrytem. W wyniku takich ope­
racji otrzymujemy słabo schnący produkt, do­
równujący szybkością schnięcia olejowi lniane­
mu. Izomeryzacja w środowisku alkalicznym 
osiatmo wymienionego glicerydu doprowadza do 
produktu, zwanego Conjulinem, bardzo przypo­
minającego olej drzewny, w którym, znaczna 
część kwasów linolowego i linolenowego wystę­
puje pod postacią ich izometów o sprzężonym 
(zamiast izolowanym) układzie podwójnych 
wiązań. W laboratorium fabryki „PORSA" 
są w toku prace, zmierzające do nadawa­
nia własności schnięcia olejom nieschną- 
cym bez użycia alkalii oraz izolowania, 
a później estryfikowania kwasów o przesu­
niętych miejscach podwójnych wiązań. Ope­
ruje się jedynie temperaturą i czasem 
nagrzewania pod zwykłym ciśnieniem, nie po­
sługując się katalizatorami. Na tej drodze prze­
robiono w skali fabrycznej już wiele szarż oleju 
rycynowego z wynikiem zadawalającym pod 
względem wymogów lakierniczych. Sprawa ta 
niebawem zostanie szczegółowiej zreferowana.

Polimeryzacja schnących olejów roślinnych.
Przesłanki z wyników obserwacji nad przebie­

giem procesu wysychania olejów roślinnych 
i spostrzeżenia nad rozpoczynającym się po­
tem stopniowym rozkładem wytworzonej z nich 

ochronnej błony malarskiej, są szeroko wyko­
rzystywane nie tylko dla syntezy olejów schną­
cych, lecz i w celu polepszenia odporności wy- 
malowań na wpływy zewnętrzne bez wkraczania 
w ich skład chemiczny. Każda powłoka malar­
ska pod wpływem tlenu i wilgoci powietrza, 
promieni słonecznych oraz zmian temperatury 
otoczenia ulega rozkładowi, który rozpoczyna 
się od chwili jej powstania i, potęgując się, 
z upływem czasu doprowadza do całkowitego 
zsiszczenia wymalowania. Najgroźniejszym jest tu 
tlen, gdyż, jak było zaznaczone wyżej, jest on 
inicjatorem pierwszych zmian chemicznych w bło­
nie, w skład której wchodzą oleje roślinne i któ­
ra ma wóczas mniejszą lub większą skłonność 
do pęcznienia pod wpływem wilgoci. Dalsze 
przeistaczania, zachodzące w wyschniętym wy­
malowaniu, stanowią właściwie tylko następstwa 
procesów utlenienia. Ideałem byłaby przeto 
powłoka malarska zupełnie niewrażliwa na czyn­
niki chemiczne, przede wszystkim na czynniki 
utleniające. Ponieważ jest to nieurzeczywisłnialne, 
gdy spoiwem są produkty organiczne pod po­
stacią olejów roślinnych, pozosfaje jedynie dą­
żyć do najdalej posuniętego wzmożenia ich od­
porności na działanie tlenu i wody. Uzyskać to 
można z jednej strony przez otrzymanie powłoki 
idealnie gładkiej, a tym samym o najmniej­
szej powierzchni zewnętrznej, przez co redukuje 
się do możliwego minimum rozmiar płaszczyzny 
styku błony malarskiej z otoczeniem. Osiągamy 
fen cel przez zwiększenie rozlewności, która jest 
zależna od napięcia nawierzchniowego spoiwa. 
Z drugiej strony należy dążyć do najdalej idące­
go zmniejszenia skłonności reagowania spoiwa, 
z tlenem czy wilgocią. Wpływ wody będzie tym 
mniejszy, im mniejszą stanie się wrażliwość wy­
malowania na działanie wody. Powracając do 
najgroźniejszego czynnika destrukcyjnego, jakim 
jest tlen, wiemy, że działa on na oleje roślinne 
przede wszystkim w miejscach ich wiązań pod­
wójnych. Wiązania te (w wypadku, gdy znajdu­
ją się w układzie sprzężonym) nadają olejom 
nieodzowną dla celów lakierniczych własność 
wysychania. Nadmierna ich ilość powoduje nie­
pożądane skutki dla wyglądu błony malarskiej, 
jak marszczenie się powłoki oleju drzewnego; 
zbyt mała — hamuje przesadnie szybkość wysy­
chania. W oparciu o te fakty pokusić się można 
o wytyczenie dla ilości sprzężonych wiązań pod­
wójnych w olejowych surowcach lakierniczych 
górnej i dolnej granicy, wewnątrz których mieś­
ciłyby się: możliwie znaczna odporność na dzia­
łanie tlenu i inne czynniki oraz praktycznie wy­
starczająca szybkość wysychania.

W trybie fabrycznym z surowych schnących 
olejów roślinnych uzyskujemy takie pożądane 
półwyroby przez procesy, mające na celu zaab­
sorbowania pewnej ilości podwójnych wiązań, 
znajdujących się w surowych olejach przez ich 
wzajemne powiązanie między ' sobą. Pod­
wójne wiązania, zużyte na ten cel, wypadają 
z liczby tych, które mogą przyłączyć tlen i stać 
się powodem powstawania lotnych lub rozpusz­
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czalnych w wodzie produktów rozkładu oleju. 
Poza znaczniejszą odpornością olejów spolime- 
ryzowanych na działanie tlenu i słabe roztwory 
zasad oraz wody uzyskujemy (przy utrzymywaniu 
elastyczności oraz przyczepności) większą nie- 
wrażliwość na czynniki mechaniczne, znacznie wy­
raźniejszy połysk powłoki i dużą jej rozlewność, 
przy nikłej skłonności do żółknięcia. Znacznie 
wyższa wiskoza oleju zagęszczonego (w porów­
naniu z surowym) dozwala na rozcieńczanie po­
limeru tanimi, neutralnymi, lotnymi rozpuszczal­
nikami. Daje to oszczędności w oleju w grani­
cach od 25—40%. Liczba kwasowa oleju spo- 
limeryzowanego jest wyższa, niż surowego. Róż­
nica ta zaciera się jednak, a nawet odwraca po 
paru miesiącach od chwili wykonania malowa­
nia, gdyż wynikająca z utlenienia błony kwaso­
wość rośnie w wypadku użycia do jej wyrobu 
zwykłego pokostu lnianego nader szybko, gdy 
liczba kwasowa błony z polimeru tegoż oleju 
zmienia się bardzo powoli. związku z tym 
tempo niszczenia, a przeto i spadek antykoro­
zyjnych własności tych dwóch rodzajów powłok 
ochronnych z biegiem czasu kształtuje się ana­
logicznie. Stosując w lakiernicłwie oleje roślinne 
w postaci zagęszczonej, spolimeryzowanej, uzy­
skujemy więc w porównaniu z pokostem zwykłym 
po pierwsze oszczędność na materiale, po dru­
gie—wyraźnie dłuższy okres pełnej, konserwu­
jącej zdolności wymalowania względem jego po­
dłoża. Interesujących się bliżej szczegółami zja 
wisk i metod polimeryzacji olejów roślinnych lub 
procesem ich wysychania odsyłam do treści 
dwóch pierwszych tomów bardzo starannie i fa­
chowo opracowanego dzieła Heffera i Schónfel 
da pf. „Die Technologie der Oeie und Feffe“, 
a organikom, nawykłym ujmować zjawiska 
z ich zakresu głównie z punktu fizyko-chemicz­
nego, do serii artykułów R. Schafera, które pt. 
„Die physikalische Chemie der Lacke“ ukazały 
się w 19-u odcinkach w czasopiśmie „Fefłe und 
Seifen" w okresie 1942—1944.

Rozważając zagadnienie polimeryzacji olejów 
lakierniczych, trudno pominąć (nawet w podob­
nym skrócie, jak niniejszy) nader oryginalne pra­
ce Eibnera. Zostały one bliżej opisane w jego 
dziele, cytowanym już poprzednio. Łącznie z in­
nymi fachowcami Eibner podnosi cechę nieod­
wracalności procesu wysychania olejów roślin­
nych w przeciwieństwie do fizycznego rodzaju 
schnięcia większości żywic i znaczną w porówna­
niu z nimi elastyczność przy nikłych skłonnoś­
ciach do żółknięcia błon olejowych. Wspomnia­
ny, nieżyjący już badacz uważał żywicę sztucz­
ną ozy naturalną w składzie lakieru, jako zasad­
niczo niepożądanego intruza. Produkty o cha­
rakterze żywicznym należy wytwarzać z oleju 
roślinnego schnącego. Będą one wówczas po­
siadały pewne pokrewieństwo genetyczne z ole­
jami i zachowają się wewnątrz błony malarskiej 
korzystniej dla jej cech pożądanych. Taką „ży­
wicę olejową" poczęto produkować w Niem­
czech przed lały dwudziestu pod nazwą „Te- 

kaole". Po wyschnięciu produkt ten odznacza 
się twardością, doskonałą przyczepnością, wy­
sokim połyskiem przy braku skłonności do żółk­
nięcia j niskiej liczbie kwasowej. Poza tym bło­
na z oleju Teka odznacza ' się niełopliwością, 
nierozpuszczalnością, elastycznością obok wy­
raźnej odporności na wodę i alkalia. Cecha ta 
jest związana ze składnikami oleju lnianego, 
zagęszczonego systemem Eibnera. Część ta sta­
nowi w nim fazę o najmniejszym stopniu rozpro­
szenia, najwyżej spolimeryzowaną. Powstaje ona 
z cząsteczek oleju najmniej nasyconych. Reszta 
stanowi fazę wysokodyspersyjną, nisko spolime- 
ryzowaną, o znacznie mniejszej lepkości, na 
którą składają się molekuły surowego oleju, po­
zbawione wiązań podwójnych, lub zawierające 
je w małej ilości. Liczba kwasowa tej drugiej 
fazy jest znaczna, a zdolność wysychania nader 
niska. Wydzielenie jej z mieszaniny polimerów 
różnego stopnia, jaką przedstawia zagęszczony 
olej lniany odbić się musi przeto nader korzyst­
nie na własnościach błony malarskiej z tego 
oleju. Omawianiu różnych typów olejów lakier­
niczych, spolimeryzowanych poświęcimy od­
dzielny artykuł.

Przedłużanie okresu trwałości wymalowań.

Własność wysychania czystego oleju lnianego 
nie wcześniej, jak dopiero po kilku dobach, ze 
względów praktycznych wywołała konieczność 
skracania tego okresu przynajmniej do kilkuna- 
slu godzin przez wprowadzanie do oleju ciał, 
przyspieszających łączenie się oleju z tlenem. 
Wskazując na analogię, jaka istnieje pod wzglę­
dem wrażliwości na wpływy zewnętrzne pomię­
dzy niezaschnięfą powłoką a zaschniętą błonę, 
oraz dziecięcym okresem istot żyjących, ostrzega 
R. Fonrobert (Lack- u. Farbenzfsch. 1943, 105) 
w sposób specjalnie przekonywujący przed groź­
nymi skutkami nierozważonego operowania sy­
katywami. Procesy, towarzyszące powstawaniu 
suchej błony nie zakańczają jednak serii proce­
sów chemicznych, czy fizycznych, którym błona 
slale podlega. Przemiany w jej składzie zacho­
dzą, niestety , nieprzerwanie w dalszym ciągu, 
doprowadzając w końcu do całkowitego znisz­
czenia błony. Wytwórca lakierów ma przeto obo­
wiązek ingerować nie tylko w kierunku zwięk­
szenia odporności wymalowań, lecz i czasu ich 
trwania. O pierwszym stanowi właściwy skład 
lakieru (oleje spolimeryzowane zamiast zwy­
kłych), o drugim m. in. ilość użytej sykatywy. 
Z chwilą całkowitego wyschnięcia błony obec­
ność sykatywy jest nie tylko zbyteczna lecz 
i szkodliwa, gdyż od tej chwili staje się jedynie 
czynnikiem, poięgującym tempo naturalnego 
niszczenia błony, zamieniając je w ciało lotne, 
lub wymywalne wodą. Za ideał sykatywy należy 
przeto uważać taki środek, przyśpieszający po­
chłanianie tlenu przez świeże wymalowanie, 
który przestawałby działać z chwilą wyschnię­
cia powłoki mlarskiej czy to wskutek samoistne 
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go zaniku jego zdolności utleniających, czy 
w wyniku możliwości neutralizacji jego działa­
nia, czy też wskutek opuszczenia przez niego 
składu błony. Rozwiązanie tego zagadnienia po­
siada niezmierną wagę ze względu na możność 
zmniejszenia, w razie jego pomyślnego załatwie­
nia, wysokości tzw. rocznej raty na konserwację 
wielkich obiektów, jak mosty lub wagony i stat­
ki. Gdyby trwałość wymalowali rdzochronnych 
o składzie przedwojennym, określoną przecięt­
nie na lat 5, dało się przedłużyć dzięki nowemu 
typowi suszek np. do lat 7-u, równałoby się to 
zredukowaniu wysokości wspomnianej raty do 
2/3, poza korzyściami innego rodzaju. Wyniki 
badań, przeprowadzanych na ten temat, zostaną 
podane w oddzielnym zestawieniu.

Wnioski.

Jeżeli rola oleju lnianego, jako surowca la­
kierniczego, została powyżej przedstawiona 
w świetle wyraźnie korzystnym dla niego, nie 
miało to bynajmniej na celu umniejszenia zna­
czenia bawełny kolodionowej, czy syntetycznych 
żywic bezolejowych lub kauczuku chlorowanego, 
jako zasadniczych lub pomocniczych spoiw la­
kierniczych. Rozwój nowoczesnej techniki nasu­
wa wciąż nowe zadania z zakresu wykańczania 
powierzchni różnych materiałów i wiadomo, że 
w niejednym wypadku, jedynie przez zastosowa­
nie któregoś zi licznych spoiw syntetycznych, 
dojść można do pożądanego efektu zarówno 
pod względem trwałości, jak i wyglądu estetycz­
nego.' Jednak dia większości zadań olej lniany 
pozostaje nadal podstawowym surowcem malar­
skim. Jest on niezastąpiony, z tych czy innych 
względów, w składzie farby miniowej do grunto­
wania konstrukcyj żelaznych, kadłubów statków 
i podwozi oraz blach wagonów, lokomotyw, 
a również wszelkiego rodzaju rurociągów i zbior­
ników czy maszyn. Pomimo braku oleju i silnie 
rozwiniętego wyrobu żywic bezolejowych w 
Niemczech, zarząd kolei w tym kraju do konser­
wacji taboru kolejowego lub mostów, nie dopuś­
cił innych lakierów, jak czysto olejowe (lmpex, 
Bisoel, Faktor ifp.) i na żywicach ftalowych o za­
wartości przynajmniej 48% oleju. Stosowaniu la­
kierów olejowych lub na żywicach sztucznych 
z wspomnianą zawartością kwasów tłuszczowych 
nie sprzeciwia się obecnie nawet kierownictwo 
malarsko-lakierniczych warsztatów wytwórni wa­
gonów lub dyrekcji kolei, które stosują taśmowy 
system pracy. Ostatnio bowiem udoskonalenia 
w przyrządzaniu lakierów olejnych doprowadziły 
do tego, że całkowite malars.ko-lakiernicze wy­
kończenie zewnętrzne wagonu osobowego przy 
użyciu nowoczesnego materiału olejnego, nakła­
danego natryskiem, trwa już zaledwie 4—5 dni, 
zamiast 20—23, gdy stosowano lakiery i farby 
olejne według dawnych receptur. Postęp ten sta­
nowi poważną konkurencję nawet dla lakierów 
nitrocelulozowych, których zastosowanie pozwa­

la wykończyć wagon osobowy jeszcze szyb­
ciej, bo w ciągu tylko 3—4 dni, wobec większej 
trwałości wymalowań olejnych.

Rozważając sprawę przyrządzenia materiałów 
malarskich z punktu widzenia obecnych ; najbliż­
szych możliwości naszego kraju, nie należy po­
zostawić bez uwzględnienia następujących fak­
tów:

1. zapotrzebowanie na materiały malarskie 
rośnie i rosnąć będzie w Polsce nadal przez 
dłuższy czas.

■ 2. na malowanie byle jaką farbą czy lakie­
rem'nie słać nas, musielibyśmy bowiem od­
nawiać konserwację zbyt często, a jest to 
nie tylko kłopotliwe i zniechęcające lecz 
i zbył kosztowne.

3. zdobywanie wartościowych żywic synte­
tycznych na rynku światowym jest i pozo­
stanie jeszcze długo zadaniem nader trud­
nym, prawie niemożliwym, gdy chodzić 
będzie o pokaźniejsze i terminowe dosta­
wy łych artykułów.

4. stworzenie własnej produkcji nowoczesne­
go asortymentu żywic sztucznych jest spra­
wą skomplikowaną, wymagającą wielu lat 
i znacznych nakładów, a opłacalność tej 
fabrykacji wymaga zapewnienia eksportu 
jej wyrobów.

W tym układzie rzeczy i po uwzględnieniu ko­
nieczności zapewnienia dostatecznej trwałości 
wymalowań, polskiemu przemysłowi lakiernicze­
mu wypada oprzeć się na czas dłuższy na oleju 
lnianym, jako surowcu podstawowym.

Możemy uczynić to tym spokojniej, że na 
podstawie wywodów niniejszego artykułu nie na­
leży oczekiwać w wyniku podobnego postawie­
nia sprawy zarzutu zacofania lechnicznego, na­
wet w obecnym okresie rozrostu syntezy tworzyw 
sztucznych zagranicą.

Wymaganą ilość oleju lnianego możemy za­
pewnić bądź przez import, bądź przez wysiarcza- 
jące, szybkie rozszerzenie obszaru zasiewu na­
siennej odmiany lnu w naszym kraju.

Odpowiednią glebę dla tej uprawy posiada­
my na Śląsku Dolnym. Tamże przesiedlona zo­
stała ludność, zapoznana od stuleci z planta­
cją różnych odmian lnu.

Chodzi przeto jedynie o powzięcie przez czyn­
niki miarodajne odnośnej decyzji i wydanie 
przez nie odpowiednich zarządzeń.

Zwlekać z tym nie należy, gdyż okupant nie 
dbał o stan zestrojów żelaznych w naszym kraju 
lub o tabor kolejowy, a raz wzbudizony proces 
rdzewienia wzmaga się w progresji prawie geo­
metrycznej. Z braku wystarczającej ilości oleju 
lnianego nie pokrywa nasz przemysł farb olej­
nych i lakierów nawet połowy pilnych zapotrze­
bowań na te wyroby, których rozdziałem zaj­
muje się CUP.
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Zjednoczenie Przemysłu Farb i Lakierów 
cza, że zapotrzebowanie jego na olej lniany 
w roku 1948 zadowoliłaby płaszczyzna planta­
cji lnu nasiennego w rozmiarze 35—40 tys. hek­
tarów.

Summary: The author describes fhe Chemical and phy- 
sical processes occuring during fhe diying and polimeri- 
safion of vegefal natural and synthetic oils, the, method 
of increasing the durabilify of painfs fhe imporfance of

oblilinseed — oil in fhe painf and varnish indusb', and the 
possibiilities of fhe development of fhis industry.

Resume: L'auteur considere les piocódes chimiques et 
physiques qui ont lieu pendont le sechement des huiles 
des planfes naturelles et synthetiques el leur polymerisa- 
tion, les mćthodes d'allongement de la durabillite des 
films de vernis, la grandę imporfance de Thuile de lin 
pour I Industrie des peinfures et vernis et les possibilites 
du developpement de cette indutrie.

Polimeryzacja olejów schnqcych
Dr Mgr. GŁUCHOWSKI, 

(„Porsa" Radom, Instytut Przemysłu Chemicznego).

Pomimo prostoty i łatwości technicznej, z jaką 
dają się uskuteczniać procesy uszlachetniania 
olejów schnących w trybie fabrycznym, teorety- 
czno-chemiczna strona zachodzących przy tym 
zjawisk jest bardzo skomplikowana. Powody ku 
temu tkwią zarówno w złożonej budowie olejów 
roślinnych, jak i w różnorodności przebiegają­
cych przy tym reakcji, których skutkiem są zawi­
łe zjawiska natury koloidalnej. Analizując ca­
łość zjawisk, zachodzących przy uszlachetnianiu 
tych olejów, idąc za szeregiem dotychczasowych 
badaczy, trudno rozgraniczyć i rozdzielić procesy 
chemiczne od koloidalnych, gdyż przebiegają 
one równolegle. Dokładne zbadanie wszystkich 
reakcji chemicznych, zachodzących w olejach, 
jest bardzo trudne, należy więc przy tego rodzaju 
zjawiskach uchwycić doświadczalnie i liczbowo 
reakcje typowe, zachodzące w znacznym pro­
cencie w pewnym kierunku.

W pracy niniejszej podane będą dwojakiego 
rodzaju procesy uszlachetniania oleju lnianego, 
a mianowicie drogą jego utleniania oraz poli­
meryzacji termicznej.

Początkowym założeniem pracy niniejszej by­
ło zbadanie „katalitycznych" wpływów metali 
na przyśpieszenie wyżej omówionych procesów 
oraz otrzymanie uszlachetnionego oleju lnianego, 
posiadającego inne liczby charakterystyczne, od­
powiadające wyższym od dotychczasowych wła­
snościom lakierniczo-malarskim.

W pierwszej części pracy niniejszej uwzględ­
nione będą doświadczenia, związane z polimery­
zacją oleju lnianego przez utlenienie powietrzem, 
w drugiej zaś z polimeryzacją termiczną.

1. Chemiczna przemiana oleju lnianego pod 
wpływem tlenu z powietrza daje najbardziej 
zbliżony obraz procesu jego naiuralnego utlenia­
nia się, tj. „wysychania" w powłoce malarskiej. 
Toteż uszlachetnianie oleju przez dmuchanie po­
wietrzem należy uważać za najbardziej natural­
ne. Gruntowne uzasadnienie teoretyczne i prak­
tyczne uszlachetniania oleju drogą oksydacji 
czytelnik znajdzie w doświadczalnej części mo­
jej pracy. Dalsze utlenianie oleju, zawartego 
w powłoce malarskiej, za pośrednictwem syka­
tyw prowadzi w ostateczności do jego koagula­

cji — „wyschnięcia". Z olejem lnianym zoksydo- 
wanym związane są wyjątkowo korzystne własno­
ści lakierniczo-malarskie, sprawdzone w fabryce 
„Porsa" drogą długoletnich badań odporności 
na „atmosferylia". Powłoka malarska, zawiera­
jąca olej lniany, odznacza się znacznie mniejszą 
chłonnością wody, większą elastycznością, obja­
wiającą się przy znianie temperatur (dzienna, 
nocna, w porze zimowej i letniej), odpornością 
na działanie promieni ultrafiołkowych, znaczną 
odpornością na chemikalia oraz czynniki mecha­
niczne. Ponad to oleje te posiadają dużą „roz- 
lewność", połysk, twardość oraz znacznie mniej­
szą wsiąkliwość w podłoże dzięki daleko posu­
niętemu stopniowi spolimeryzowania. Stosując 
jako spoiwo lakierowe oleje oksydowane, zwane 
również olejami dmuchanymi, ma się możność 
zaoszczędzenia do 40% cennego dla gospodar­
ki narodowej oleju lnianego, gdyż wysoka lep­
kość takich wyrobów umożliwia ich daleko po­
sunięte rozcieńczanie.

Jeżeli będziemy przepuszczać powietrze (np. 
z kompresora) dość wartkim strumieniem przez 
ogrzewany do 100°C. olej lniany, uprzednio od­
wodniony i odbiałczony termicznie, to wówczas 
własności chemiczne i fizyczne oleju zaczną się 
zmieniać, mianowicie: jego lepkość będzie wzra­
stać wraz z ciężarem gatunkowym, refrakcją, licz­
bą zmydlenia. i liczbą kwasową, liczba zaś jodo­
wa będzie stopniowo maleć.

Niżej załączam wykres zależności liczb: kwa­
sowej, jodowej oraz lepkości według Engłer'a 
w 50° C, od czasu dęcia oleju, zmierzonych prze­
ze mnie podczas oksydacji partii 5.000 kg oleju 
lnianego w fabryce lakierów „Porsa" w roku 
1940:

Proces odwadniania i odbiałczania drogą 
chemicznej obróbki trwał około 59 godzin. Na 
początku oksydacji olej lniany trochę ciemnieje, 
co jest związane z odnoszeniem wrażenia jego 
rzednięcia, pomimo dalszego, powolnego na 
początku wzrostu lepkości, po czym jaśnieje, co 
następuje w przybiżeniu po 28 godzinach dmu­
chania, następnie stosunkowo szybko gęstnieje 
i ponownie nieznacznie ciemnieje. Właściwy pro­
ces oksydacji trwał około 96 godzin. Zjawisko 
jaśnienia oleju (w przybliżeniu po 28 godzinach
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TABELA Nr 1

czos dęcia oleju 

ło godz 0 8 16 24 32 40 43 56 64 72 80 88 96

Liczbo kwasowo 2,22 3,19 3,30 3.79 4,37 5,18 5.28 5,29 557 592 6.10 6,12 6.12
Liczba jodowa 

w/g łlonuó O {582 > 158.0 157.9 152.8 152.2 151,2 132,8 130,0 124 2 115.7 111,7 1088 108.8
Wiskozo w/g

Lnglera w 50'C 2.72 357 3.47 300 6,42 9.95 14,16 21,26 22.98 32.20 4020 4900 54 50
Lepkość (w/g Fren- 

klo;^5mrn:t-20’C) 30 81.0

od początku wdmuchiwania, po upływie którego 
reakcja oksydacji przebiega szybka i egzoter­
micznie), określamy jako „punkt zwrotny" proce­
su, któremu towarzyszy duży etekt cieplny. Należy 
wówczas przerwać ogrzewanie i bardzo inten­
sywnie chłodzić wodą, przepuszczaną przez wę- 
żownicę, a nawet przerwać wdmuchiwanie po­
wietrza. Nieopanowanie tego momentu może 
grozić gwałtownym wzrosłem temperatury i ewen­
tualnym samozapaleniem się oleju.

Ciekawą właściwością olejów oksydowanych 
jest dalsze ich gęstnienie przy przechowywaniu 

ce lakierniczej. Ważną sprawa ze względów go­
spodarczych, przy otrzymywaniu olejów oksydo­
wanych jest wydajność procesu, która przewyższa 
sto procent i sięga do 110%, pomimo strat na wy­
parowaną wodę, białko i gazowe produkty roz­
padu, czego nie spotykamy w żadnym procesie 
chemicznym polimeryzacji olejów . Tak znaczny 
wzrost wagi zagęszczonych produktów powodo­
wany jest wiązaniem tlenu z powietrza.

Proces oksydacji oleju lnianego nie jest dotąd 
definitywnie zbadany. Polega on prawdopo-

wiskoza w/g EngLera, 

liczba jodowa

"• kwasowa

0 - liczba kwasowa

0 - wiskoza

108-Liczba jodowa

przez czas dłuższy. Ząjeca się przechowywać 
je w pewnym rozcieńczeniu np. w benzynie lako­
wej. Zaletą tak preparowanych olejów jest łat­
wość ich siarkowania — wulkanizowania, co pro­
wadzi do dalszego ich zaoszczędzenia w techni- 

dobnie na chemicznym wiązaniu tlenu z powie­
trza, przypuszczalnie w odmianie atomowej, 
a więc zjonizowanej w miejscach podwójnych 
wiązań kwasów tłuszczowych: linolenowego, li­
nolowego oraz oleinowego j tp., których procen-



338 PRZEMYSŁ CHEMICZNY 10 (1947)

Kwas oleinowy:CeH3402 Kwas linolowy^H^O,, Kwas linolenowy :CjSHj002COOH COOH COOH(ęN,19. CH 9. CHII 9. CHIIU «. CH do. CH 1 jo. CH1
(Mt CH? ■ l d ch21
ch3 12. CHII 12. CH'11CH ds CH 1CK 1CH3 15 CH

11ib. CH 1
ch2
ch3

ch5(ch2)7ch
hc(ch2)7codh 

trans-odmiana

CH^CH^CH

!HHOOCI

cis -odmiana 

/kwas elaldynowy /

Iowa zawartość w oleju lnianym waha się średnio: 
1. kwasu linolenowego około — 21%
2. „ linolowego „ — 54%
3. ,, oleinowego „ — 12%

Niżej podaję wzory chemiczne tych kwasów 
z uwzględnieniem strukturalnej budowy oraz izo­
merii w przypadku kwasu linolowego i oleinowe­
go, dla łatwiejszego wyjaśnienia reakcji chemicz­
nych, zochodzgcych przy procesach polimeryza- 
cyjnych.

Istota reakcji chemicznych, zachodzących przy 
procesie utleniania oleju lnianego, znalazła 
w literaturze fachowej dwojaki sposób tłumacze­
nia.

C-H

H-C-CH2-C-H 

h-c-(ch2)7cooh 
trans -tram - odmiana 

ch3(ch2R -c-h 
H-C-CH,-C-H 

, . II 
cooh(chz|7-c-h

cis - trans-odmiano

Według von Fahrion'a (Chem. Ztg. 1904, 1196) 
rezultatem wiązania tlenu przez nienasycone kwa­
sy tłuszczowe są produkty utlenienia, składające 
się głównie z oksykwasów, co potwierdza wzrost 
liczby kwasowej dmuchanych olejów, które ba­
dacz ten wyodrębnił w postaci kwasów tefraoksy- 
linolowych i heksaoksylinolenowych, korzystając 
z ich bardzo słabej rozpuszczalności w eterze 
naftowym. Jednocześnie obok utleniania zacho­
dzą procesy polimeryzacyjne ,które prowadzą do 
utworzenia linoksynu, składającego się według 
von Fahrion'a z trójglicerydów, kwasów heksao­
ksylinolenowych i fetraoksylinolowych. Przy pro­
cesach chemicznych tworzenia się oksykwasów 
może nawet wystąpić, według Golde'go, przesu­
nięcie położenia podwójnych wiązań w łańcuchu.

Procesy utleniania intramolekularne w ujęciu 
Engler'a i Weisberga, pod nazwą „Teorii auto- 
oksydacyji" (Ber. 1900 r., sfr. 33, 1097) oraz Mar- 
cussona eksframolekularne (Zeif. f. ang. Ch. 1925, 
780) prowadzą w pierwszym stadium do utwo­
rzenia nadtlenków, które mają tę własność, że od­
dają w postaci atomowej połowę tlenu, który 
utlenia wodory sąsiedniego węgla w łańcuchu, do

Tworzenie się oksykwasów w/g von Fahrion‘a 
i Golde‘go:

R R RR |ll। CK CK HCCH I I H| 2 HC—0 C=0 C0HHC + 20 — I I—H — I|| HC-0 HC0H HC-0HHC I I ।| R4 R1 Rf
Nadtlenek ketoksy Diouoksy

odmiana odmiana

Tłumaczenie zjawisk połimeryzacyjnych:

1 1 । n ।HC 0-CH HC/OxCHII + I I — I IHC 0-CH HC\r./CHi I I 0 IR3 R4 R3
grup hydroksylowych, a nawet może utlenić, po­
wodując jego rozpad. W rezultacie tego otrzy­
mujemy niskocząsłeczkowe kwasy tłuszczowe, 
aldehydy, H2O, CO2 i łd.
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Reakcje według Engler'a i Weissberg'a są po­
dawane w sposób następujący:

R R
I I
CH HC—0
II + 20 — I I
CH HC—0
I I

R.

R
I
CH\
I 5 + 0
CH^

I

Według zaś Marcusson'a obraz jest podobny:
R 

1 
CH

R2

CH

R
1 

HC"

0 R, 
H I2 
O^CH

R R, 
। /0x r

HC 'CH
II + II + 40—- 1 1 — 1 1+20
CH 

1
CH 

1
HC-o-CH

1 ll 1
HCV /CH 

l x0 l
*3 0 R, R, R3

Utlenione więc kwasy tłuszczowe zawierają tlen 
w trzech postaciach: w pierścieniach międzyczą- 
sfeczkowych, w grupach karboksylowych i hydro­
ksylowych, które w pewnych warunkach mogą ze 
sobą reagować, wydzielając wodę i dając zu­
pełnie inny liczbowy obraz produktów polimery­
zacji z wielką korzyścią dla własności lakierni- 
czo-malarskich takich olejów ,co zostało stwier­
dzone w pracy niniejszej i będzie podane niżej.

Przy oksydacji oleju rozróżniamy 2 procesy: 
chemiczny, polegający na przyłączeniu tlenu oraz 
fizykochemiczny — tworzenia koloidu o dużej 
budowie cząstek, włącznie aż do jego koagulacji 
w miarę postępu procesu dęcia. W jakiej są od 
siebie zależności te procesy, dotąd nie zbadano.

Ponieważ polimeryzacja oleju lnianego przez 
utlenienie w swoim przebiegu jest identyczna 
z procesem jego wysychania, przytoczę w dalszej 
części prace różnych badaczy, związane z jego 
wysychaniem — koagulacją.

Jako jeden z pierwszych, który określił schnię­
cie oleju lnianego w powłoce, w oparciu o kolo- 
idalno-chemiczne zjawiska, był Wolf (Farb. Ztg. 
1925; 15). Wysychającą powłokę oleju uważa 
jako żel. Proces wysychania dzieli na trzy fazy: 
1) utlenianie oleju związane z otrzymaniem nad­
tlenków i przejście ich w oksyzwiązki; 2) prze­
miana tworzącego się koloidu w żel; 3) tward­
nienie żelu pod wpływem dalszego utleniania. 
Najbardziej przemawiające są tłumaczenia Słoń­
skiego (Z-schr. f. ang. Chem. 1921; 533; 1922, 
389), który dzieli wszystkie procesy na dwie fazy; 
1) oksydacja reszt kwasowych estrów; 2) koagu­
lacja utlenionych glicerydów. W pierwszej fazie 
zjawisk powstają produkty utlenienia powietrzem, 
które są trudno rozpuszczalne w pozostałym oleju, 
tworząc koloidalny roztwór, koagulujący w okre­
ślonej temperaturze i stężeniu utlenionych glicery­
dów .

Własności żelu zależą od chemicznego składu 
produktów utlenienia i pozostałego oleju. W po­
glądach tych zarysowuje się granica pomiędzy 
poglądem chemicznym polimeryzacji oleju, a fi­
zyko-chemicznym koloidalnym. Ciekawy jest po­
gląd prof, Eibnera ,który w wyniku swoich prac 
doszedł do wniosku, że koloidalny proces jest wy­
nikiem chemicznych procesów (Das Oeltrocknen, 

ein koloider Vorgang aus chem. Ursachen). 
Świeży olej lniany Eibner traktuje jako krystaloid, 
który pod wpływem autooksydacji przechodzi 
w izokoloid ,mający skłonność do koagulacji, two­
rzący nierozpuszczalny i niełopiący się eukoloid, 
niedający własności synerezy (odlepu przy od­
wracalnym koloidalnym procesie). Szybkość two­
rzenia się nadtlenków i dalszych produktów 
utlenienia oleju, jest funkcją ilości i układu po­
dwójnych wiązań nienasyconych glicerydów.

W chemicznym ujęciu, polimeryzacja wg Eib- 
ner'a, a w rezultacie wysychanie następuje wtedy, 
kiedy nietrwała odmiana nadtlenkowa przejdzie 
w bardziej odporną odmianę oksymów. W fi­
zyko-chemicznym —i koloidalnym zaś ujęciu, wy­
sychanie powłoki z oleju następuje w momencie 
osiągnięcia stężenia równego zeru, dla rzadkiej 
dyspersyjnej fazy niezmienionego oleju.

Ciekawy pogląd na polimeryzację, a w rezul­
tacie wysychanie olejów, wysunął Scheifeld (Zeit, 
f. ang. Ch. 1929 r., 787), tłumacząc te procesy 
działaniem elektrycznych pól zróżniczkowanych 
wiązań, przyłączających tlen.

Reasumując to wszystko, zdaniem moim, jeżeli 
będziemy ujmować wszystkie zjawiska z punktu 
widzenia elektrochemicznego i reakcję przyłącze­
nia tlenu będziemy rozpatrywać też z punktu wi­
dzenia elektrochemicznego w oparciu o teorię 
dipoli, to będą one następstwem tłumnych zja­
wisk koloidalnych, włącznie aż do koagulacji 
oleju. Pogląd ten nie wprowadzałby dwoistości 
poglądu na te zjawiska, jakie są spotykane do 
dzisiaj w literaturze.

Celem niniejszej pracy, jak już wyżej wspom­
niałem, było zbadanie przyspieszającego, katali­
tycznego wpływu zasadniczych metali, stosowa­
nych do wyrobu sykatyw ,a więc odgrywających 
ważną rolę w przenoszeniu tlenu z powietrza. 
W pierwszych doświadczeniach zastosowałem 
parę metali: Mn i Pb, dostępnych dzisiaj na rynku, 
iako surowce w postaci braunsztynu: MnO< — 66, 
34%-ego (z kopalń pod Pińczowem) oraz wyso­
koprocentowej glejty (PbO), które wprowadziłem 
do oleju pod postacią przeze mnie otrzymanego 
żywiczanu, o procentowej zawartości metali:

Mn — 2.14470%
Pb — 3,65369%

Pb •
i stosunku względem siebie równym: ~ 1,703;

Zastosowane metale użyte były w połowie nai- 
mniejszej ilości, stosowanej na olej lniany w tech­
nice lakierniczo-malarskiej, o stężeniu procento­
wym na olej:

Mn — 0,0284%;
Pb — 0,0483%;

Wykonałem dwie próby równoległe oksydacji 
oleju lnianego, jedną z nich bez katalizatora, dru­
ga zaś zawierała parę metali o wyżej podanym 
stężeniu. Usunięcie wody i częściowe odbiałcze- 
nie oleju uzyskałem przez ogrzanie go, przed do­
daniem do jednej z prób katalizatora i przed 
wdmuchiwaniem powietrza, do temperatury 160" 
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C. Proces utleniania oleju powietrzem przebie­
gał w temperaturze do 1Ó00 C.; każda z prób za­
wierała po 10 kg oleju lnianego. Naczynia za­
wierające olej oraz wężownice, którymi dopro­
wadzałem z kompresora powietrze, były wykona­
ne z żelaza. Do ogrzewania dmuchanego ole­
ju stosowałem elektryczne maszynki tak wyregulo­
wane, że temperatura prób utrzymywała się sta­
le na pożądanym poziomie (rys. 1), powietrze 
przedmuchiwane było przez olej zi jednakową 
siłą przez obydwie próby wartkim strumieniem. 
Po pobraniu pierwszych prób, przed początkiem 
wdmuchiwania ,dodano do jednej z nich katali­
zatora — żywiczanu manganowo-ołowiowego, 
po czym również pobrano próbę. Wzrost liczby 
kwasowej oleju z wartości 3,85 na 5,50 tłuma­
czymy nadmiarem kwasów a i —abietynowych, 
zawartych w żywiczanie manganowo-ołowiowym 
Po rozpoczęciu oksydacji próby pobierane były 
w odstępach ośmiogodzinnych wagowo, aby po 
zakończeniu procesu obliczyć jego wydajność, 
która we wszystkich wypadkach wahała się po­
wyżej 100^—110%. Proces wdmuchiwania po­
wietrza trwał 88 godzin, aż olej w próbie, zawie­
rający metale, osiągnął lepkość 81" sek, wg. wis 
kozimetru Frenkla (0 3,5 mm; w t. = 20°C), któ­
ry jest stosowany do produkcji lakierów. Olej 
z pobranych 13-łu prób poddano analizie: na 
liczbę kwasową, liczbę jodową, oznaczoną wg 
metody Hanus'a oraz wiskozę lepkościomierzem 
Frenkla.

Jak nadmieniłem wyżej, charakterystyczne licz­
by dmuchanych olejów, bez katalitycznych wpły­
wów metali, zmieniają się w sposób następują­
cy: liczba kwasowa zawsze wzrasta około czte­

rech, natomiast liczba jodowa maleje dość gwał­
townie ,a wartość jej obniża się około 50-ciu jed­
nostek, lepkość zaś stopniowo wzrasta (str. 336). 
Wyniki otrzymane z analiz wyżej wymienionych 
prób (Tab. 2, wykres 2) dały zupełnie odmien­
ny obraz,

W obu próbach, z katalizatorem i bez niego, war­
tość liczby kwasowej maleje znacznie, osiągając 
w pierwszej z nich wartość poniżej jedności. Krzy­
we liczb jodowych mają przebieg normalny dla* 
tego rodzaju procesu. Lepkość w obydwu pró­
bach wzrasta; wartość jej w próbie drugiej z kata­
lizatorem przewyższa wartość próby pierwszej 
trzykrotnie, a czas oksydacji wynosi 70% czasu 
dęcia próby bez katalizatora: Mn — Pb (zgodnie 
z zestawieniem danych liczbowo próby dru­
giej z próbą trzecią; (patrz niżej Tab. 3, wykr. 3 ),

Wpływ katalityczny pary metali Mn i Pb, bę­
dących przenośnikami atomowego tlenu z po- 
włetrza, na proces polimeryzacji, według danych 
Fahriona i Golde'go, jest znaczny, rolę zaś pod­
rzędną grają one przy innych wykrytych i zbada­
nych w niniejszej pracy procesach ,a mianowicie 
dehydratacji — odwodnienia. Wyiątkowe w tvm 
wypadku i niespodziewane obniżenie się wartości 
liczby kwasowej w próbach pierwszej i drugiej, 
będących wynikiem reakcji uwolnionych gruo kar­
boksylowych oraz powstających przez utlenienie 
hydroksylowych, pozwoliły przypadkowo stwier­
dzić wpływ katalityczny na reakcję odwodnienia 
metalicznego żelaza, pochodzącego z żelaznych 
naczyń, w których przeprowadzono próby utle­
niania, na nowy przebiea procesów i postawić 
hipotezę istnienia odbywającej się reakcji de- 
hydrafacii pomiędzy powstaiącvmi ■ ugrupowa­
niami kwasów tłuszczowych. Obniżenie liczby 
kwasowej w tym wypadku moało być spowodo­
wane dwoiakieao rodzaiu reakciami chemiczny­
mi: 1) podstawienia wodoru grup karboksylowych 
i hvdroksvlowvch metalicznych żelazem — Fe-” 
lub 2) reakcią dehydrafacii arup karboksylowych 
i hvdroksvlowvch z sobą lub hvdroksvlowvch 
miedzy sobq. pod woływem katalitycznym żelaza 
według wzorów załączonych niżej:
Abv stwierdzić, czy obniżenie łiczbv kwasowej 
(patrz Tab. 2: próba 1 i 21 moało odbvć sie kosz­
tem zwykłe! reakcii mełaFczneno żelaza z nema­
mi karboksylowymi i hvdroksvlowvmt. poddano 
analizie zagęszczony olei próby 1-ei i 2-aiei. do 
ukończeniu procesu, na zawartość żelaza, które­
go ilość w obu próbach wyniosła:

Fe- = 0.07833% (0,112% Fe2O3);
(Żelazo, iako tróiwartościowe. oo straceniu go, 
oznaczono metodą waaową, iako Fe(OHls);

Obecność żelaza w oleju próby pierwszej po­
twierdzono drogą praktyczną, wysychania war­
stewki teoo oleju na szybce szklanej, w porów­
naniu z takim samym olejem niezawieraiącvm 
żelaza (zaaęszczony w szklanym naczyniu). Wy­
schnięcie powłoki malarskiej z tego oleju po 48 
godzinach potwierdza znalezioną analitycznie
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TABELA Nr 2

cios dfcia olejW Imanego 
u) godzinach

czyity 
olej 
lniany

olej Ima 
ny + kat< 
li zator

8g 16 24 32 40 48 ■ 56 64 72 80 88

Lcczhg 

(iujasouje

Bez katalizatora 
(pe jaktyctzniej 3,85 358 2,48 165 1,65 1,38 1,10 1,40 1,10 0,83 0,83 0,83
katal. Mn. 0,02S/.+ 
tPb ąOWfl-Fe 

faktycznie)
3851 5,50 5,50 4,40 3031 303 / 3,03 3,03 2,80 1,93 1,65 1,65 138

Liczby jodowe 

wlg flanusa

Bez katalizatora 
(Fe " faktyczniej 1492 {335 7374 136,7 1346 1328 130,7 128,4 1257 1248 120,8 118,6
Katal. Hn. 0,02S/. + 
+ Pb 0,0^8/ + 
+ (fe~ faktycznie)

149,2 1503 136.8 136,6 1356 132,1 130,1 126,0 1246 1490 117,5 142,8 110,8

W ii ko 2 a 

w/g Frenkla 

3,5 mm

20'C

Bea. katalizatora 
(Fe faktycznie) 30sek1 32 1 38 4,0 4,8 5.8 72 86 > 44,5 15.0 20,0 27,0
Katal. Hn. 0.013].+ 
+ Pb 0,043/ +

Fe" -faktycznie)
30 sek 30 35 4,0 50 65 8,5 12,0 16,0 250 36,0 560 81,0

1 próbo

2 --

i -m-

2 --

4 ...

2

zawartość żelaza. W celu stwierdzenia, w jakim 
stopniu znaleziona w oleju zawartość żelaza mo­
gła wpłyngć na obniżenie liczby kwasowej ole­
ju, wykonałem szereg przeliczeń sfechiomefrycz- 
nych, opartych o dane doświadczalne, które 
liczbowo udowodniły odbywającą się w znacznym 
procencie reakcję dehydrałacji przy procesach 
oksydacyjnych oleju.

08 -liczba kwasowa 

f/00 - -n- jodowo

0 - wiskoza
d0godet

Końcowa liczba kwasowa zoksydo-^abeiai Tabela?
1 . 1 . . । ’ 0-1 • iPróba 0 Próba 2wanego oleju Imanego o wiskozie SI

sek. (Fr.; 0 3,5 mm 1 = 20°C.) . .6,12 7,75

Początkowa liczba kwasowa oleju
lnianego...................................... 2,22 3,85

3,90 3,90

W pierwszej części przeliczeń stechiomefry- 
cznych oprzemy się o dane próby 2, zawarte w ta­
beli 2, aby dać pełny obraz procesów chemicz­
nych, odbywających się przy oksydacji oleju lnia­
nego, pod wpływem katalitycznym: Mn i Pb oraz 
Fe, którego kataliza w znacznym stopniu została 
stwierdzona podczas doświadczeń.

Przeliczenia:
A. Przeciętny wzrost liczby kwasowej oksydo­

wanego oleju lnianego w naczyniu bez 
wpływu katalicznego na tenże olej

B. Obniżenie liczby kwasowej oksydo­
wanego oleju lnianego próby 2, łab 
2, wynikającej z reakcji pomiędzy 
tworzącymi się grupami hydroksyle 
wymi i karboksylowymi; [5,50

1,38 
4,12

C. Pozorny, całkowity wzrost liczby 
kwasowej oksydowanego oleju, zne­
utralizowanego pod wpływem pro­
cesów chemicznych za pośrednicł-
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Oksydacja
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wem katalitycznego działania me­
tali: Mn, Pb j Fe . 3,90

4,12
8,02

D. Obliczenie możliwego obniżenia li­
czby kwasowej kosztem zreagowa- 
nia metalicznego żelaza z wolnymi 
grupami, karboksylowymi lub hydro­
ksylowymi:

COOH HOK —- COOK * H,0

3

r 
i 
c=o

lub H-C-OH

łjrczKOH— igr. alty 

56,1038 — - 18,6133
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2
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2

0 04 I H
-ooc

2

r5

A. CH^-C^O H
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I
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■ Laktony z odmiany cis
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I I

HC-O-CH
R, Rj . i t d.

■t-trans
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E, Liczba kwasowa odpowiadająca 
. reakcji odszczepienia cząstek HoO 

z reagujących między sobą grup: 
karboksylowych z oksygrupami oraz 
hydroksylowych pomiędzy sobą 8,020 

2,361
5,659

F. Przyjmując obniżenie całkowitej 
liczby kwasowej 8,020 za 100%. 
znajdujemy procentowy odpowied­
nik obliczonej liczby 5,659:

8,020 — 100%

5,659 — x,

x, — 70,560%

Z przeliczeń powyższych możemy wyciągnąć 
wniosek następujący:

1) pod wpływem katalitycznym Mn, Pb i Fe, przy 
procesie oksydacji oleju lnianego ,reakcja dehy- 
dratacji między występującymi grupami ma udział 
w przybliżeniu 70%; 2) reakcja wiązania chemi­
cznego Fe"' z wolnymi grupami karboksylowy­
mi i oksy— zachodzi w 30%;

W celu wyodrębnienia wpływu kataliczneąo 
samego Fe, bez udziału jednoczesneao Mn i Pb, 
załączam wyliczenia, oparte o wyniki próby 1 
z tabeli 2, przeprowadzonej równolegle z próba 
2, wobec katalizatora Fe, według schematu po­
przednich obliczeń.

Przeliczenia

A, . Przeciętny wzrost liczby kwasowej oksy­
dowanego oleju lnianego w naczyniu bez 
wpływu kałalicznego na tenże olej wyno­
si:

3.9 (pkt, A, sfr. 341);

B, . Obniżenie liczby kwasowej oksydowanego 
oleju lnianego próby 1, tabeli 2, wynikają­

cej z reakcji pomiędzy tworzącymi się gru­
pami hydroksylowymi i karboksylowymi:

3,85

0,83
3,02

C, . Pozorny całkowity wzrost liczby kwasowej 
oksydowanego oleju, zneutralizowany za

muiąc globalną 
100%:

6,920 — 100%
4 559 — X1

xi = 65,882%;
Udział reakcji od­
wodnienia;

pośrednictwem kałalicznego działania Fe, 
jako wynik procesów chemicznych:

3,90 
3,02
6,92

D, . Wartość możliwego obniżenia liczby kwa­
sowej, wyrażonej w mgr. KOH, kosztem 
reakcji metalicznego żelaza, oznaczonego 
ilościowo w oleju, z wolnymi grupami kar­
boksylowymi lub hydroksylowymi, wyno­
si w tym wypadku 2,361, jak w poprzed­
nich wyliczeniach (pkt. D; str. 342).
•

E, . Obliczenie liczby kwasowej, odpowiadają­
cej reakcji dehydrafacji reagujących grup 
pomiędzy sobą: karboksylowych z oksy­
grupami oraz hydroksylowych pomiędzy 
sobą, pod wpływem katalitycznym sa­
mego Fe:”

6,920 
2.361
4,559

F, . Obliczenie procentowego udziału w pro­
cesach chemicznych reakcji: odwodnienia 
oraz reakcji Fe z tworzącymi się ugrupo­
waniami podczas oksydacji oleju, przyj- 

liczbę kwasową 6,92 za

6,920 — 100% 
2,361 — x________

x = 34,118%;
Reakcja1 chemicz­

na z Fe-" meta­
licznym.

Opierając się na wynikach przeliczeń sfechio- 
metrycznych procentowego udziału reakcji dehy­
drafacji, w przypadku pierwszym — wobec trzech 
metali: Mn; Pb i Fe, wynoszącym 70 560% oraz 
w drugim — wobec sameao Fe, jako katalizato­
ra, o liczbie udziału 65,882%, możemy, przez 
zwykłe odjęcie tych liczb, znaleźć wartość kafali- 
cznego wpływu dwuch metali, a mianowicie Mn 
i Pb, która stanowi wartość bardzo małą:

70 560 
65882

4,678%

W rezultacie metale Mn i Pb mają wpływ pod­
rzędny na reakcję dehydrafacji.

Wniosek: zgodnie z wynikami stwierdzamy, 
że wpływ na reakcję odwodnienia przy procesach 
oksydacyjnych ma Fe-” w rozmiarze około 66%
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Wpływ Mn i Pb na reakcję odwodnienia przy 
procesach oksydacyjnej jest podrzędny, odnosi 
się on jedynie do procesów utleniania tlenem po­
wietrza i działanie ich przejawia się w przeno­
szeniu atomowego tlenu z powietrza, w wyniku 
którego otrzymujemy wolne grupy oksy, które 
nawet samorzutnie w bardzo znacznym stopniu, 
reagują wobec katalizatora Fe z uwalniającymi 
się grupami karboksylowymi inframolekularnie, 
i eksframolekularnie na skutek stopniowego roz­
szczepiania się estrów przy procesach oksy­
dacyjnych (Scheiber) oraz między sobą .

Po uzasadnieniu doświadczalnym, popartym 
ścisłymi danymi liczbowymi, istnienia nowego 
przebiegu polimeryzacji oleju lnianego przy utle­
nianiu i wyciągnięciu wniosków natury 'teorety­
cznej, pominąłem narazie odzwierciedlenie ko­
rzyści praktycznych, wynikających z tego rodza­
ju procesów.

Zagłębiając się w istotę dotychczasowych spo­
sobów tłumaczenia procesów chemicznych, za­
chodzących podczas oksydacji olejów i zesta­
wiając te wyjaśnienia z tak szlachetnymi pod 
względem malarskim własnościami dmuchanego 
oleju lnianego (stwierdzonymi przeze mnie wielo­
krotnie w fabryce „Porsa"), wyczuwa się duże 
braki dotychczasowej teorii oksydacyjnej. Treść 
tych fez nie może bowiem doprowadzać do wnio­
sku o wspomnianych, wysoce dodatnich cechach 
olejów utlenionych.
Zawarła w łańcuchach kwasowych znaczna ilość 

grup OH, a mianowicie przy węglach: 9, 10, 12, 
13 oraz 15 i 16, stanowiących punkty zaczepu dla 
dalszego łatwego utleniania i późniejszego roz­
padu tych łańcuchów, nie mogła powodować 
w konsekwencji zbyt dodatnich cech zoksydowa- 
nych olejów. Sporną tę sprawę rozjaśniło dopie­
ro opisane wyżej wykrycie i eksperymentalne 
potwierdzenie zachodzenia reakcji dehydrałacji. 
W jej wyniku znikają niepożądane, aktywne gru­
py hydroksylowe, a najbliższe atomy węgla 
w łańcuchu, przy których były ulokowane pier­
wotnie grupy hydroksylowe, zosfają połączone 
przez tlen w sposób uniemożliwiający jego ak­
tywność.

Wniosek: Niska więc liczba kwasowa nowych 
typów zoksydowanych olejów daje nam gwaran­
cję ich trwałości, uwzględniając inne plusy w ce­
chach lakierniczo-malarskich, jakimi są:

1. Większa odporność na „atmosferylia" (po­
wodująca powolniejsze starzenie się).

2. Większa elastyczność powłoki malarskiej.
3. Większa odporność na działanie promieni 

ultrafiołkowych.

4. Większa odporność na chemikalia .
5. Mniejsze żółknięcie białych farb.
6. Brak gęstnienia farb o alkalicznych pigmen­

tach.
7. Jasność produktu o zabarwieniu cytryno­

wym z odcieniem lekko-zielónkawym.

W celu potwierdzenia kafalicznego wpływu 
Fe, wykonano nieco odmienną próbę, wprowa­
dzając do oleju lnianego Fe, jako katalizator 
w postaci pyłku żelaznego w ilości 0,1% na olej 
ze 100% nadmiarem. (Pyłek żelazny firmy „Kahi- 
baum'a" zredukowany z karbonylku żelaza). 
Równolegle, jako drugie doświadczenie, przepro­
wadziłem próbę oksydacji oleju lnianego z kata­
lizatorem Pb w ilości odpowiadającej sfechiome- 
łrycznie 0,1% Fe, które wprowadziłem w postaci 
glejty, z 20% nadmiarem (Pb = 0,3711% ■ + 
+ 20% nadmiar, co odpowiada ilości glejty — 
—PbO = 0,3797% + 20% nadmiar). Warunki 
doświadczeń były takie same jak pierwszych 
dwóch prób (patrz sfr. 341), z tą tylko różnicą, 
że naczynia z przedmuchiwanym olejem były 
emaliowane, a więc wykonane z materiału za­
chowującego się obojętnie w stosunku do oleju. 
Próby pobierane były w odstępach 12 lub 24 go­
dzinnych. Warunki oksydacji obydwu prób by­
ły identyczne. Próbę z Pb wykonałem w celu 
uwypuklenia jego kafalicznego wpływu przy pro­
cesach oksydacyjnych (Tabela 3; wykres 3 
z próbami 3 i 4).

Pobrane próby oleju poddałem analizie na 
liczbę kwasową i lepkość. 1 w tym wypadku 
wyniki próby 3 z Fe ściśle potwierdziły wyniki 
próby 1. Cechy oleju okazały się wprost iden­
tyczne z próbą 1, co widzimy z liczb tabeli 3. 
Zawartość Fe, .która przereagowała z olejem 
podczas procesu .oznaczona analitycznie, dała 
ten sam wynik jak w próbie 1 (patrz słr. 12 i 13). 
Nieco odmienne jest zachowanie się metaliczne­
go Pb. I w tym wypadku liczba kwasowa ma­
leje ale nieznacznie, osiąga pewne minimum

TABELA 3

czas dycca oleju Imanego 

w g o dz.

caytty 
olej 
lniany

olej In ta 
ny t ko- 
talioator

12 9. 24 36 48 72 96 108 H3g.

Liczby 

kwasowe

Hat dl. Fe"(w pyłku 

0,^7 na olej 2,97 2,97 2,75 2,31 1,37 1,54 i,32 0,99 0,83 0,88
Kalał. PUfi glejty 

Opl/ na olej 2,97 1,98 1,87 1,87 176 1,76 1,65 1.76 1,87 —
wiskozo 

w/g Frenkla
( j 3,5 mm} 

(temp. 20'Cj

Katal.Fefw pyłka 
0,1 !• na olej 3, Osek 3,0 3,3 3,7 4,3 621 14,0 516 48,0 82,0

Ko tal. Pb' (z glejty) 

057/ na olej 3,Osek 3,2 36 4,2 5.3 6,8 19,0 460 96,0
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Wykres 3

próba

4 próba

4 prób a

2 cm. 

odpou)ia- 

doją:

2 jednltcz 

kujosouucj

20 jedn.
ajtskozy

|3 próby

i2yoda

>roba

3^roha 

113 yod^.

i ponownie stopniowo wzrasta, co tłumaczymy 
znacznie słabszym katalitycznym wpływem Pb na 
reakcję dehydratacji, a silniejszymi od żelaza 
własnościami utleniającymi, czego wynikiem jest 
szybszy wzrost wiskozy próby 4. Nadmiar pow­
stających grup hydroksylowych w łańcuchach 
nienasyconych kwasów, nieulegających dehy- 
diatacji w znacznym stopniu, jak to ma miejsce 
przy Fe, a skłonnych do dalszego utleniania się, 
powoduje rozpad łych łańcuchów na kwasy 
o mniejszej zawartości atomów węgla, czego 
wynikiem jest wzrost liczby kwasowej oleju w 
72 godz. dęcia po osiągniętym minimum. Na 
wynik przebiegu procesu wpływają: kinetyjka 
procesów utleniania pod wpływem katalitycz­
nym Pb oraz reakcja dehydratacji.
Ogólny wniosek z pierwszej części pracy (do­
tyczącej oksydacji oleju lnianego:

1. Żelazo w swoim katalitycznym działaniu 
przy oksydacji oleju lnianego ma decy­
dującą rolę, bo w 66% ,na przebieg reak­
cji dehydratacji pomiędzy powstającymi 
przy tym procesie grupami w łańcuchach 
nienasyconych kwasów tłuszczowych, cze­
go wynikiem jest zoksydowany, jasny 
o bardzo dodatnich własnościach olej 
lniany z niską liczbą kwasową.

2. Działanie katalityczne Mn i Pb, przy wyżej 
wymienionych procesach, uzewnętrznia się 
jedynie dość znacznym przyspieszeniem 
utleniania oleju Inainego tlenem powie­
trza, które prowadzi do powstawania grup 
hydroksylowych. Dalszy proces polimery­
zacji oleju jest wynikiem jedynie reakcji 
odwodnienia, przebiegającej eksframole- 
kularnie j intramolekularnie grup pomiędzy 
sobą oraz z uwalniającymi się grupami 
karboksylowymi po rozszczepieniu estrów. 
Na dehydrałację Mn i Pb wpływu nie ma- 
jq-

Minimum 4 próby

3. Stosując różne katalizatory możemy otrzy­
mywać odmienne produkty spolimeryzot- 
wanego oleju lnianego, aż do nadania mu 
cech oleju chińskiego (włącznie, co bę­
dzie związane z przesunięciem zróżnicz­
kowanych wiązań do potrójnych sprzężo­
nych.

II. Przystępując do części drugiej pracy niniej­
szej, związanej z badaniami wpływów katalitycz­
nych różnych metali na przyśpieszen e procesów 
polimeryzacyjnych oleju lnianego drogą termicz­
ną, która pozwoliła mi j przy tego rodzaju proce­
sach wykryć nowe reakcje, zachodzące podczas 
polimeryzacji oleju, należy wspomnieć o pracach 
dotychczasowych, wykonanych przez poprzed­
nich badaczy, którzy stosowali cały szereg kata­
lizatorów pod postacią żywiczanów i linoleanów 
Ca, Co, Mg. Zn, Al, Sn, Cr, kapłaks (merkapto- 
benzo-tiazol) oraz dwufenyloguanidynę. Te dwa 
ostatnie katalizatory, stosowane jednocześnie 
w kilku dziesiątych procentu, przyspieszały proces 
dosyć znacznie, a temperatura procesu sięgała 
270°C. ze względu na egzotermiczny przebieg 
procesu. Ponieważ w zakres wyżej wymienionych 
badań nie wchodziły Mn i Pb oraz Fe, przeto jak 
w pierwszej części pracy nad polimeryzacją ole­
jów schnących utlenianiem, zbadałem katalitycz­
ny ich wpływ na polimeryzację termiczną.

Aby wprowadzić czytelnika w temat niniejszej 
pracy, zaakcentować ważniejsze momenty, doty­
czące termicznej polimeryzacji oleju lnianego, 
odzwierciedlić dotychczasowe osiągnięcia, na tle 
których należy uwypuklić dalsze posunięcia w tej 
dziedzinie, przytoczę parę uwag o tych olejach 
oraz wyniki szeregu najważniejszych prac.

Najbardziej rozpowszechnione zastosowanie 
w technice lakierniczo-malarskiej znajdują oleje 
schnące zagęszczone, otrzymywane ogrzewaniem 
ich przy wysokiej temperaturze, osiągając 290— 



346 PRZEMYSŁ CHEMICZNY 10 (1947)

305°C. Od temperatury procesu i czasu ogrzewa­
nia zależy lepkość produktów polimeryzacji. 
Własności polimeryzowanych olejów zależę tez 
w znacznej mierze od temperatury, która stanowi 
o koloidalnej strukturze produktów, a w konse 
kwencji — o własnościach fizycznych powłoki 
malarskiej. Ważną więc sprawą jest dokładne 
zachowanie warunków procesu. Olej polimeryzo­
wany dla celów lakierniczych otrzymuje się przy 
ogrzewaniu w temperaturze 295“C., jak zaleca 
Seligmann (Handbuch der Lack- und Firnisindu- 
strie, 1931 r.); gęstnienie nie powinno trwać po­
nad 11—12 goazin, po osiągnięciu odpow. tem­
peratury przy ilości około 4uU—aUl) kg. W tym 
wypadku otrzymujemy „tłuste" produkty polime­
ryzacji, w przeciwieństwie do „chudych" dla ce­
lów litograficznych, otrzymywanych w tempera­
turze 310—32U C. Straty przy tym procesie, przy­
padające na destylaty j gazowe produkty rozpa­
du oraz parę wodną, sięgają 5—3%. Oprócz ole­
ju lnianego polimeryzować (wobec CO2J możemy 
również oleje perilia i drzewny, które stosuje się 
zawsze w mieszaninie z olejem lnianym ze wzglę­
du na ich wysoką liczbę jodową, warunkującą 
szybkość procesu, włącznie do bardzo szybkiej 
ich koagulacji. Ponieważ proces zagęszczania 
oleju lnianego jest egzotermiczny, ważną rzeczą 
jest utrzymywanie temperatury na jednym pozio­
mie, aby nie spowodować groźnego pożaru. 
W wypadku samorzutnego wzrostu temperatury 
oleju, po wygaszeniu ognia w palenisku, należy 
kocioł rozbroić i chłodzić go, okładając mokry­
mi szmatami, aż do momentu zatrzymania się 
wzrostu temperatury, co możemy uważać za 
wskaźnik zlikwidowania niebezpieczeństwa po­
żaru. Po obniżeniu temperatury, proces zagęsz­
czania prowadzi się dalej. Dla otrzymania olejów 
zagęszczonych w atmosferze CO2 nadaje się naj­
lepiej olej lniany lakierniczy, fo jest olej odwod­
niony, odbiałczony, wybielony, o niskiej liczbie 
kwasowej. Zanieczyszczenia oleju w postaci ko­
loidalnego białka roślinnego dają w wyższej 
temperaturze produkty rozpadu, źle wpływające 
na jakość powłoki malarskiej, przyciemniają bar­
dzo olej i wpływają w znacznej mierze na wzrost 
liczby kwasowej oleju, niepożądanej w przy­
padku farb o alkalicznych pigmentach, powodu­
jąc ich znaczne gęstnienie. W celu zniżenia tej 
liczby wprowadzamy zawsze przed rozpoczęciem 
procesu, (bez względu na jakość oleju), pewną 
ilość gliceryny lub penfaeryfryłu. Olej przez cały 
czas trwania procesu polimeryzacji, zostaje wol­
no mieszany bezwodnikiem węglowym. Wzrost 
wiskozy oleju odbywa się przez jakiś czas pod­
czas obniżania się temperatury po wygaszeniu 
ognia w palenisku, trzeba więc pamiętać, aby, 
analizując pobierane próbki oleju na lepkość, 
przerwać ogrzewanie przedwcześnie, aby osiąg­
nąć po ostygnięciu produktu pożądaną gęstość.

Z postępem procesu polimeryzacji wzrasta 
znacznie lepkość oleju, jak również daje się zau­
ważyć wzrost współczynnika załamania, ciężaru 

właściwego, liczba kwasowa podwyższa się 
znacznie, liczba zaś jodowa bardzo maleje.

W związku z badaniami Wolffa (Złschr. f. 
angew. Chemie, 1924, 38, 729) należy nadmienić 
o ciekawym spostrzeżeniu, że lepkość nie wzra ­
sta równolegle ze zmniejszeniem liczby jodowej. 
Liczba ta bowiem na początku procesu znacznie 
maleje, zwiększenie zaś lepkości jest nieznaczne. 
Wzrost jej gwałtowny zaczyna się po osiągnię 
ciu minimalnej wartości liczby jodowej i jej 
ustaleniu się. Również należy zaznaczyć, że na 
początku wzrastają dość szybko ciężar gatunko­
wy i refrakcja. Ze zmianą charakterystycznych 
liczb oleju zmieniają się również w kierunku do­
datnim własności błony malarskiej z tych olejów, 
a mianowicie: twardość, połysk, odporność na 
„afmosferylia", jak również odporność na al­
kalia.

Rozważając istotę przemian chemicznych poli­
meryzowanego oleju, i opierając się na gwałtow­
nym spadku liczby heksabromowej i jodowej, 
tłumaczono je dotąd łączeniem się dwóch czą­
steczek kwasów tłuszczowych w miejscach pod­
wójnych wiązań, co zostało zbadane przez Fa- 
hrion'a i Lewkowifsch'a. Schemat reakcji byłby 
następujący:

‘ CH= CH- _ -CH- CH -

- CH = CH - - CH - CH -

Ilość nienasyconych wiązań w resztach kwa­
sowych glicerydów decyduje o stopniu polimery­
zacji. Ze wzrostem więc lepkości polimeryzatu 
wzrasta wielkość cząstek. Ciężar cząsteczkowy 
takich aglomeratów sięga w niektórych wypad­
kach, jak puuaje Eibner, do dwóch tysięcy. We­
dług Marcussona, zagęszczony olej jest kolo­
idalnym roztworem powstającego w niezmienio­
nym oleju niezbadanego związku, który przy od­
powiednim jego stężeniu tworzy żel.

Bauer i Hućkel (Ch. Umschau, 1925 r., 13) tłu­
maczą gęstnienie oleju koloidalno-chemicznym 
procesem nasycenia między sobą podwójnych 
wiązań, które stają się bierne w stosunku do jo 
du i bromu. Stoją oni na stanowisku, że wysyce- 
nie tych wiązań jest jeszcze niewyjaśnione. Schei- 
ber (Ch. Umschau, 1928 r., 185) tłumaczy polime­
ryzacją olejów w sposób następujący:

I. Tworzenie się produktów nisko spolimery- 
zowanych:

1 >00 >c-c< 
— I I 

>c = o >c-c<

>C = CH2_jC-CH3
h2c---c< ch=c<

V V 
c-c 

/ \ 
3>c=c<—>C C<

\ / 
c-c

>c-ch3
4 >C-CH, CH-C4

2 I 3— I
GH=C< CH-C4 

I
>C-CH3
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II. Powstawanie wysokocząsłeczkowych poli 
merów (wg. Sfudingera):

x>c = c* — >c-c-(c-c)-c-c< 
I A A A •

X-2

Polimery związane przez podwójne wiązania 
są odporne na działanie rozpuszczalników, czym 
różnią się one od produktów asocjacji (agrega 
cji). Eibner w swoim dziele „Das Oeltrocknen" 
dochodzi do wniosku, że przy ogrzewaniu oleju 
lnianego w CO2 przy wysokich temperafuracn, 
powstają fazy olejno-koloidaine o rożnym stop­
niu dyspersji, które, posiadając dostatecznie au- 
że cząsteczki, odgrywają rolę żywic w olejnym 
lakierze i stanowią jakgdyby sztuczne żywice, 
z nich utworzone. Wielką odporność powioki 
malarskiej z tych olejów Eibner tiumaczy zawar­
tością tych specyficznych roztworów koloidal­
nych. Oddzielenie msko-spolimeryzowanych i wy- 
sokodyspersyjnych części koloidu (mikromoleku- 
ły) poawyższytoby jeszcze jakość produktu, gdyż 
weatug Eibnera, obecność ich wpiywa na znacz­
ne pogorszenie jakości. Eibner wskazuje na moż­
liwość otrzymania produktu o zawartości 85% 
wysokospolimeryzowanych niskodyspersyjnych 
koloidów (makromolekuł), które w zachowaniu 
swoim dają dużo lepsze wyniki, aniżeli wprowa­
dzone do lakieru żywice sztuczne. Powłoka ma­
larska z takiego oleju przy wysychaniu i wy­
schnięciu mniej traci na wadze, aniżeli ze zwy­
kłego oleju w kombinacji z żywicami, a cechuje 
ją, oprócz wyżej wymienionych własności, mniej­
sza skłonność do żółknięcia, co zachodzi równo­
legle ze spadkiem liczby heksabromowej i jodo­
wej. Wedtug Eibner’a zagęszczony olej składa 
się w przeważnej części z wysoko-polimeryzowa- 
nej i niskodyspersyjnej fazy. Faza nisko-spolime- 
ryzowana i wysoko-dyspersyjna jest produktem 
ubocznym. Pierwsza z nich charakteryzuje się 
niską liczbą kwasową, druga z nich, składająca 
się z mniej nienasyconych glicerydów, posiada 
wysoką liczbę kwasową, dając przy wysychaniu 
powłokę z odlepem, co jest przyczyną powolne­
go wysychania z charakterystycznym lepieniem 
się farb przez dłuższy okres czasu. Jedna z firm 
niemieckich opracowała ekstrakcyjną metodę 
rozdzielania wysoko-spolimeryzowanych i nisko­
dyspersyjnych części zagęszczonego oleju, który 
po wyodrębnieniu i odpowiednim zasykatywo- 
waniu wysycha w przeciągu 3—4 godzin, dając 
wysokogatunkowe powłoki malarskie. (F-ma 
Theodor Kofhoff).

Z zestawienia dotychczasowych prac, wyko­
nanych przez wielu badaczy, można wyciągnąć 
wniosek, iż na początku odbywa się proces che­
miczny, który jest w następstwie przyczyną po­
wstawania koloidalnych faz o różnej dyspersji. 
Na ogół można powiedzieć, że procesy zacho­
dzące przy polimeryzacji olejów są natury wy­
bitnie koloidalnej i dotąd są definitywnie niewy­
jaśnione.

Stosowanie zagęszczonych olejów o tak wy­
sokich własnościach lakierniczo-malarskich, a po­
siadających dużą lepkość, daje również w tym 
przypadku dużą oszczędność w gospodarce ole­
jem lnianym, a sięga ona od 25—30%.

Przystępując do podania wyników oraz zilu­
strowania doświadczeń, związanych z termiczną 
polimeryzacją oleju lnianego, poświęcę parę 
uwag aparaturze, w której przeprowadziłem 
wszystkie próby w temperaturze 290°C. Oleje 
polimeryzowałem w kociołku aluminiowym, po­
jemności 25 litrów, skonstruowanym i wykonanym 
specjalnie dla większych prób laboratoryjnych 
(Rys. 2).

Budową swoją jest on zbliżony do systemu 
Sommer'a—Schmidding'a i zmodyfikowany prze­
ze mnie w konstrukcji pierwszej przestrzeni kon­
densacyjnej (deflegmacyjnej), umożliwiającej 
w wysokim procencie zestalanie i zwracanie do 
mieszaniny reaktywów wysublimowanego kwasu 
ftalowego, przy otrzymywaniu miękkich żywic 
z zawartością olejów typu „Alkydali" i „Becko- 
soli" oraz pentaerytrytu przy esfryfikacji natu­
ralnych żywic. Przy tego rodzaju konstrukcji de- 
flegmałora, produkty te można z łatwością me­
chanicznie w pewnych odstępach czasu zwracać 
do kotła. Wydmuchiwanie bezwodnikiem kwasu 
węglowego gotowego już produktu w stanie 
płynnym, jest przy tego rodzaju konstrukcji bar­
dzo ułatwione, co daje się już uskuteczniać przy 
niskim bardzo ciśnieniu CO2. Tak zmodyfikowa­
ny konstrukcyjnie kocioł estryfikacyjno-polime- 
ryzacyjny, pojemności 1.100 litrów, zainstalowa­
ny jest przeze mnie w fabryce lakierów „PORSA" 
w Radomiu, gdzie pracuje bez zarzutu.

Polimeryzowane oleje podczas doświadczeń 
były mieszane bezwodnikiem kwasu węglowego 
i znajdowały się w jego atmosferze.

Jako pierwszą i wzorcową próbę, wykonałem 
zagęszczanie czystego oleju lnianego w tempe­
raturze 290°C. z mieszaniem w atmosferze CO2 
Ilość zagęszczonego oleju sięgała ilościowo 
zawsze 10 kg, do której przy wszystkich próbach 
dodawano po 0,15 kg pentaerytrytu dla obniżę- 
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nia wzrastającej liczby kwasowej. Polimeryzację 
zwykle prowadziłem do uzyskania oleju o lepko­
ści, mającej zastosowanie do produkcji lakierów, 
a sięgającej wartości w granicach od 80 do 200 
sekund. Czas polimeryzacji wyniósł przy tej pró­
bie (5 próba) 6 godzin. Polimeryzowany olej 
otrzymałem o zabarwieniu średniojasnym. Wy­
dajność procesu wyniosła 97,2%;

Tabela 4.

czas polimeryzacji termicznej 
oleju lnianego w godt

oloj łnia-
29 4 5 6

Liczby 

kwasowo

Bez katalizatora 2.36 - 2.69 <<.00 4340 <5<8
Kalał. Mn.Q02S'j * 

♦ pa ąoa/.
(Licayc na olej)

2.36 595 6,87 8,25 9,35 -

Liczby 

jodowe 
w/g Hanusa

Bea katalizatora <55. i - 723.6 «5.9 96.6 942
Kotol. Mn. 0,02^ e 

♦ Pb 0.0^/ 
iLicaąi na olei)

<53,0 <505 <05.1 1052 969 -

iPuŁoao w/g 

Frenkla
^3,5nmtemp2D'C

Bez katalizatora 3 sek - 3 27 55 76 sek.
Kata! Mn. OfiW o 

.Pb 
(Licząc na olej)

3 sek 31 12.5 bl.O <30.0 -

Próby pobielane były ilościowo przed polime­
ryzacją, po 2, 4, 5 i 6-ciu godzinach, a badałem 
je na lepkość, kwasowość oraz liczbę jodową 

polimeryzacji oleju, odpowiada liczba kwasowa 
15,18 oraz liczba jodowa Hanusa — 91,2.

Niezmiernie ciekawe wyniki otrzymałem z pró­
by 6 (Tab. 4; wykres 4), w której poddałem poli­
meryzacji olej lniany w łych samych warunkach 
próby 5, z tą różnicą ,że zawierał on katalizator, 
składający się z dwóch metali Mn i Pb o stęże­
niu na olej:

Mn — 0,0284%
Pb — 0,0483%,

jak przy procesach utleniania, pod postacią ży- 
wiczanów o składzie podanym na stronie ni­
niejszej pracy.

Próby, pobierane ilościowo bardzo dokładnie, 
poddano tym samym badaniom laboratoryjnym, 
jak w 5 próbie, z tą tylko różnicą, że prób zero­
wych przed ogrzewaniem było dwie: bez kata­
lizatora i po jego dodaniu w 120°C. (Tab. 4, wy­
kres 4; próba 6, patrz wyżej).

Analizując dane cyfrowe próby 6, otrzymuje­
my niezmiernie ciekawe spostrzeżenia. Po upły­
wie 5 godzin polimeryzacji oleju lnianego wobec 
katalizatora, otrzymujemy jego wiskozę 130“ sek

metodą Hanus'a. Liczby zawarte w tabeli 4, pró­
by 5 mają wszystkie wartości wahające się w nor­
malnych granicach: leokości 76" sek., po 6 godz.

(w próbie 5—54" sek), liczba kwasowa w próbie 
6 posiada wartość tylko 9,35, w próbie zaś 5-łej 
13,4 przy lak niskiej wiskozie. Bardzo ważną 
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w tym wypadku jest wartość liczby jodowej, która 
po upływie 5-ciu godzin polimeryzacji ma war­
tość prawie jednakową w obu próbach i wynosi 
około 96-ciu. Wydajność procesu polimeryzacji 
dla próby 6-ej równa się 97,01%; polimeryzacja 
wobec katalizatora przebiega w przybliżeniu 
4 godz. 13 minut, zamiast 6 godz. 10 minut, co 
stanowi 2/3 normalnego czasu polimeryzacji.

Ważnymi cechami oleju próby 6-ej jest jego 
klarowność (brak opalescencji), bardzo jasna bar­
wa o odcieniu lekko cytrynowym, stosunkowo 
niska liczba kwasowa oraz krótszy czas polimery­
zacji.

Dość znaczna różnica w wiskozach próby 5-tej 
i 6-ej, po upływie 5 godzin trwania procesu, na 
korzyść ostatniej ze znacznie niższą wartością 
liczby kwasowej przy jednakowych wartościach 
liczb jodowych, wskazały nową drogę przeliczeń 
słechiometrycznych w celu wyciągnięcia odpo­
wiednich wniosków, które udowodniły istnienie 
w znacznym procencie reakcji odwodnienia po­
między wolnymi grupami karboksylowymi reszt 
kwasowych, a wodorami łańcucha łych kwasów 
oraz grupami karboksylowymi pomiędzy sobą, 
przy zagęszczaniu termicznym oleju lnianego pod 
wpływem katalitycznym metali Mn i Pb. Przelicze­
nia będą oparte o wyniki prób: 5-tej i 6-łej.

D) Obliczenie liczby kwasowej, ódpowiada- 
reakcji dehydrafacji pod wpływem kata­
litycznym Mn i Pb:

12,6308 
— 4,4003 

8,2305

Jednakowa liczba jodowa równa około 96, 
w 5-tej godzinie procesu polimeryzacji oleju 
lnianego bez katalizatora i z katalizatorem (pró­
by 5 i 6), wobec znacznie wyższej wartości wi­
skozy oleju w próbie 6-łej (130“ sek), udowad­
nia obecność reakcji odwodnienia wobec katali­
zatorów, pomiędzy uwalniającymi się i wolnymi 
grupami COOŃ kwasów tłuszczowych, a wodo­
rami ich łańcucha inłramolekularnie i eksframo- 
lekularnie oraz grupami COOH między sobą.

Wyższa wartość wiskozy oleju próby 6-łej 
(130“ sek) przy tej samej wartości liczby jodowej 
po 5 godz. próby 5-tej, a wiskozie tylko 54“ sek., 
nie może być tłumaczona zanikaniem zróżniczko­
wanych wiązań łańcuchów pomiędzy sobą, 
a więc drogą normalnej polimeryzacji, lecz tylko 
i jedynie reakcją odwodnienia wyżej wymienio­
nych grup, w rezultacie czego powsłają duże 
skupienia cząstek (kodensacja).

Przeliczenia stechłometryczne:

A) Wzrost liczby kwasowej oleju lnianego 
po wprowadzeniu do niego katalizatora: 
Mn i Pb w postaci żywiczanów (próba 6):

4,9503
— 2,8602

2,0901

B) Obliczenie wzrostu globalnej liczby kwa­
sowej przy jego polimeryzacji termicznej 
bez udziału katalitycznego metali (pró­
ba 5 i 6):

13,4009
— 2,8602

10,5407

10,5407 
+ 2,090.1

12,6308

C) Całkowity wzrost liczby kwasowej oleju 
lnianego przy polimeryzacji termicznej 
wobec katalizatorów: Mn i Pb (próba 6):

9,3506 
— 4,9503

4,4003

d HC HC-CH
' II— I I

HC HC-CH

Polimeryzacja termiczna
C0-0-0C

I 1
R R<

/2 cząsteczki/ 
/tworzenie siatek/

I I I Io=c-c-c-c=oGrupy karboksy
5a.) R R2 R

COjOH^C -t^O 0 = C~C____ _  ( ,cofatE]^ o=c-c o = c-ę-ę-c = o
R, R3 ri r3

,_____ _ I -H-0 I
coIohThIhc —~ co-ch

R R2 R Rs

Pehydratacja grup karboksy oraz grup karboksy zWz 
łańcuchów

E) Obliczenie udziału reakcji dehydrafacji 
przy polimeryzacji termicznej oleju lnia­
nego wobec katalizatora Mn i Pb: 
12,6308 — 100%
8,2305 — udziału reakcji dehydrafacji

Udział reakcji dehydrafacji
wobec Mn i Pb Jako kataliz. = 65,16%;
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F) W celu potwierdzenia zachodzącej reakcji 
odwodnienia obliczyłem ilość wody, któ­
ra może wywiązać się podczas odwodnie­
nia przy zobojętnieniu globalnej liczby 
kwasowej równej 8,2305: 

w 290°C., okazały się słuszne. Wiskoza oleju tak 
szybko wzrasta, że już po upływie 90 minut pro­
cesu polimeryzacji>, sięga ona 170" sekund, a po 
2 godzinach 570" sekund.

Tabela 5.

COjaH * tfoK------ COOK * H,0

R, R,

56/038---------------48,0456

3,2305 • ■ X m9 H20

X* 2,6439 my 44^0 /odpoałyr. oleju^
lioić mywiĄaującej elf H20 z reakcji odwodnienia, licgąc no polimeryzowany 

olej -0,26/

Czaa polimorgzacjl tamicana] 
olaju lnianego w godzinach 
mobtc katalizatora Ft 00733J7.

0 goda 4 gada ^5goda 2 gada

Liczby kajatowt 2,86 4365 44,57 46,50

Liczby jodoujt u/g Hanuta 450,3 440.3 93,8 74,7
UóAoso ui/g frtnkla 

t-20‘C) 3 sek 42 sek 170 “k 570»«

Zestawiając liczby wydajności procentowych 
prób 5-tej i 6-fej stwierdzamy, że w ostatnim 
wypadku (próba 6), przeprowadzonym wobec 
katalizatorów Mn i Pb, mamy wydajność procesu 
polimeryzacji mniejszg o 0.28%

(97,29% — 97,01% = 0,28%), 
co potwierdza z małym odchyleniem od liczb 
rzeczywistych wywiązywanie się wody z reakcji 
dehydratacji.

Na podstawie wyników dwóch ostatnich prób 
stwierdzamy przy polimeryzacji termicznej oleju 
lnianego wobec katalizatora Mn i Pb, obecność 
reakcji odwodnienia pomiędzy wolnymi grupami 
karboksylowymi, a wodorami z łańcucha kwa­
sów tłuszczowych (patrz str. 29) oraz pomiędzy 
samymi wymienionymi grupami, z tak znacznym 
udziałem sięgającym 65% odbywających się 
procesów chemicznych. Wyniki te wprowadzają, 
poza normalnie przebiegającą polimeryzacją 
przez zanik podwójnych wiązań w łańcuchach 
kwasów, zupełnie nowe ujęcie polimeryzacji ter­
micznej oleju lnianego wobec katalizatorów Mr 
i Pb, które przy wysokich temperaturach (290°C.) 
mają już duży wpływ na reakcję dehydratacji. 
Należy wspomnieć, że przy procesach oksyda­
cyjnych, przebiegających w pobliżu 100°C, udział 
tych metali w reakcji odwodnienia sięgał tylko 
5%. Potwierdza to zasadę, że podwyższenie tem­
peratury reakcji chemicznej, o każde 10°, podwa­
ja jej szybkość.

W związku z tymi wynikami ciekawe będzie 
zachowanie się przy termicznej polimeryzacji 
metalicznego żelaza, które już w pobliżu 10()“C. 
przy procesach oksydacyjnych miało 66% udzia­
łu w reakcji dehydratacji.

W celu zbadania tego wpływu, przeprowadzi­
łem polimeryzację termiczną oleju lnianego 
w 290°C., wobec katalizatora Fe, zastosowane­
go w postaci pyłku w ilości 0,1%, licząc na olej, 
którego wzięto do próby 10 kg oraz pentaery- 
łryłu 0,15 kg. Doświadczenie wykonane było 
w atmosferze CO2, które zarazem mieszało olej. 
Próby pobrano po 1,5-ej oraz 2 godzinach pro­
cesu (Tabela 5, wykres 5, próba 7). Przypuszcze­
nia, dotyczące bardzo silnego katalitycznego 
wpływu Fe na reakcję odwodnienia przy polime­
ryzacji termicznej w wysokiej temperaturze, bo

Proces polimeryzacji przez odwodnienie, pod 
wpływem katalitycznym Fe tak szybko przebie­
ga, że w oleju już po upływie 90 minut procesu, 
przy lepkości 170" sek. tworzą się małe kłaczki 
galaretki — ośrodki koagulacji, które uwidacz­
niają się w niespokojnym spływaniu spolimery- 
zowanego oleju. Na dowód bardzo energicznej 
reakcji dehydratacji wobec katalizatora Fe mo­
że służyć liczba jodowa oleju po 90 minutach 
procesu, która wynosi 93,8 przy wiskozie 170" 
sek. (próba 7) w zestawieniu z tymi samymi cha­
rakterystycznymi liczbami próby 6, z katalizato­
rem Mn i Pb, po 5 godzinach polimeryzacji (licz­
ba jodowa 96,9 przy wiskozie 130" sekund) 
Wartości liczb jodowych są prawie jednakowe, 
lepkość zaś próby 7 ma wartość znacznie więk­
szą. Należy podkreślić, że charakterystyczne licz­
by polimeryzowanych olejów próby 5-tej, wobec 
katalizatora Mn i Pb, otrzymano po upływie 5 
godzin polimeryzacji, co osiąga się przy katali­
tycznym wpływie Fe już po 90 minutach procesu. 
Znacznie wyższe wartości liczb kwasowych pró­
by 7, pomimo energicznie przebiegającej reakcji 
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dehydrafacji, tłumaczę wybuchowym wprost 
przebiegiem w temperaturze 290°C. procesu od­
wodnienia, prowadzącego do rozrywania łańcu­
chów kwasów tłuszczowych, oraz katalitycznym 
wpływem Fe na rozszczepienie estrów olejowych 
Wykonana próba 7 nie ma większego znaczenia 
praktycznego ,gdyż spolimeryzowany olej lniany 
jest bardzo ciemny przez zreagowanie z meta­
licznym Fe, lecz jest w swoich liczbowych wyni­
kach bardzo ważna dla przesłanek teoretycz­
nych polimeryzacji termicznej oleju lnianego, 
stwierdzających nową reakcję odwodnienia.

Ogólny wniosek z drugiej części pracy 
(dotyczącej polimeryzacji termicznej oleju lnia­

nego):

1. Wpływ katalityczny Mn-i Pb na przyśpie­
szenie procesu polimeryzacji termicznej 
oleju lnianego jest dodatni. Gęstnienie ole­
ju następuje w czasie krótszym, bo już po 
upływie 2/3 części normalnego czasu, po­
trzebnego dla spolimeryzowania oleju; ja­
ko wynik otrzymujemy, bardzo jasny kla­
rowny i o niskiej liczbie kwasowej spoli­
meryzowany olej lniany.

2. Katalityczny wpływ Mn i Pb przy procesie 
polimeryzacji termicznej oleju lnianego 
uzewnętrznia się w reakcji dehydrafacji 
wolnych grup karboksylowych między sobą 

oraz tychże grup z wodorami, zawartymi 
w łańcuchach kwasów tłuszczowych inłra- 
molekularnie i ekstramolekularnie, zacho­
dzącej w 65%.

3. Kataliczny wpływ żelaza na procesy poli­
meryzacji termicznej oleju lnianego jest 
bardzo znaczny, czego wynikiem jest gwał­
townie przebiegająca reakcja dehydrata- 
cji.

4. Wpływ katalityczny metali na reakcję od­
wodnienia potęguje się ze wzrostem tem­
peratury:
a) Udział w reakcji odwodnienia Mn i Pb 

w 100° C. wynosi 5%, w 290°C — 65%;
b) Udział w reakcji odwodnienia Fe 

w 100°C. wynosi — 66%, w 290°C. — 
bardzo silny.

Sumrssary: The author describes the influence of ca- 
łalysers (Fe‘", Mn and Pb) on ihe process of cxydafion 
and thermical polymerisafion of the linseed- oil: Mn and 
Pb have oxydałion- effecf, while Fe"' has mainly dehy- 
dralafion- effecf. In higher temperafurs (290°) Mn and Pb 
react like Fe"':

Resume: L'aufeur decrit 1'influence des cafalysafeurs 
(Fe-", Mn ef Pb) sur le procede de l'oxidafion ef de la po- 
limerisafion termique d'huile de En. Mn ef Pb cafaly$enf 
l'oxidafion pendant que le Fe'", demonfre la propriete de 
la dehydralafion. En hautes femperatures Mn et Pb onf 
une influence analogue de cette de Fe"':

Pentaerytryt, jako surowiec lakierniczy
Mieczysław Sałuda — Radom 

Laboratorium Fabryki Lakierów „PORSA" 
w Radomiu

Myśl wykorzystania czterowartościowego al­
koholu C (CHoOH)4 — pentaeryfrytu, jako 
materiału pomocniczego przy wyrobie lakierów, 
jest względnie nowej daty, gdyż znalazła zasto­
sowanie na skalę techniczną zaledwie piętnaście 
lat temu. Pierwsze urzeczywistniły ją, na podsta­
wie patentu amerykańskiego zakłady „Hercu­
les powder Co.", wytwarzając ester żywiczno- 
penfaeryfrytowy, znany w Ameryce pod nazwą 
Penłalin. W okresie wojny podjęły produkcję estru 
żywiczno-pentaeryfrytowego wytwórnie Absha- 
gen et Co. pod Hamburgiem, wypuszczając pro­
dukt zwany Acopentrosin.

Ester żywiczno-pentaerytrytowy jest wynikiem 
badań w kierunku uszlachetnienia żywic natu­
ralnych przez nadanie im odporności na wilgoć, 
czego nie posiadały dotychczas stosowane ży- 
wiczany wapnia lub cynku, oraz osiągnięcia 
wyższej temp, mięknięcia, niż wytwarzany 
od dłuższego już czasu ester żywiczno-glicery- 
nowy.

Dostawcą pentaeryfrytu do Polski podczas 
wojny był Koncern I. G, On też podawał recepty 
na wykonywanie esłryfikacji kalafonii pentaery- 

trytem, zalecając stosowanie podczas procesu 
różnych katalizatorów. Po bliższym zapoznaniu 
się z nimi, w fabryce lakierów „PORSA" w 1941 
roku, poczęto upraszczać zalecone postępowanie 
i stwierdzono, że w razie należytego ustalenia 
temperatury i czasu operacji, proces przebiega 
gładko i z pominięciem stosowania dodatków, 
np. w rodzaju zaleconego kwasu bornego i bez­
wodnego chlorku glinu.

Postępowanie przy fabrycznym wytwarzaniu 
estru pentaerytrytowego kalafonii w fabryce 
„PORSA" jest następujące:

Do krytego kotła glinowego, systemu Som- 
mera — Schmiddinga, posiadającego wymien­
ną dennicę z elektrolitycznej miedzi, ładowano 
szarżę kalafonii, wynoszącą 400 lub 800 kg 
(w zależności od pojemności kotłów) i podgrze­
wano. Po uzyskaniu temperatury 180°C. doda­
wano porcjami odważoną ilość pentaeryfrytu 
w ilości ca 12% i po zamknięciu kotła, podno­
szono wolno temperaturę do 200°. W tej 
temperaturze na skutek intensywności re­
akcji wydziela się znaczna ilość pary 
wodnej, powstałej z połączenia hydroksylowych 
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grup penłaeryłrytu z grupami karboksylowymi 
kwasów a i abietynowych kalafonii. Woda 
z reakcji była odprowadzana do kondensatora. 
Temperaturę ustalano na 305°C. i proces wykań­
czano, badając liczbę kwasową estru, która 
w gotowym produkcie wynosi 8—12. W czasie 
esfryfikacji przez kocioł przepuszczano CO- dla 
uniemożliwienia dostępu powietrza, przez co 
uzyskiwano jasny końcowy produkt.

Po przeprowadzeniu szeregu badań porów­
nawczych, w tablicy Nr 1 zamieszczam dane, 
charakteryzujące penłaeryłrynowy ester kalafonii 
w porównaniu z łakimiż danymi dla estru glice­
rynowego.

Tablica Nr 1.

Własności
Ester kalafoniowy z

pentaerytrytem gliceryną

Temp, lozmiękcza- 
nia (Kroemmer — 
Sarnów)

90° C 75°C.

Liczba kwasowa 8 — 13 8 — 13

Barwa jasna jasna

Rozpuszczalność w węglowodo­
rach alifatycz­
nych i aroma­

tycznych, terpen­
tynie, estrach, 

ketonach, deka­
linie, tetralinie

w węglowodo­
rach alifat. i a- 
romat., terpen­
tynie, estrach, 

ketonach, deka­
linie, tetralinie.

Możliwość miesza- w każdym sto- w każdym sto-
nia i stapiania 
z olejem lnianym

sunku sunku

Połysk bardzo dobry bardzo dobry

Odporność na al­
kalia (1% NaOH) 
w czasie 1 godz. 
i temp. 20°C

dobra znacznie mniej­
sza, niż estru 

pentaerytryto- 
wego

Twardość powłoki 
malarskiej

duża znacznie mniej­
sza, niż estru 
pentaeryłryło­

wego
Lepkość w apara­
cie Frenkla (0 2,5 
mm - -emp. 20°C) 
(66% roztw. w 
benz. lak.)

29"

Odporność na 
wodę

duża mniejsza niż 
estru penfaery- 

trytowego
Wsiąkliwość wody 
w procentach na 
wagę wyschniętej 
powłoki malar­
skiej (3-dniowe 
moczen:e w wo­
dzie dest.)

9,8% 15,6%

Wykres Nr 1 podoje krzywą pęcznienia bada­
nych estrów kalafoniowych w wodzie. Szybki 
o wymiarach 10X15 cm malowano lakierem, 
przyrządzonym z estru pentaerytrytowo-kalafo- 
niowego i oleju lnianego, zagęszczonego ter­
micznie w stosunku 1:1, z dodatkiem odpowied­

niej ilości benzyny lakierniczej i sykatywy, celem 
uzyskania dobrej rozprowadzalności pod pę­
dzlem oraz odpowiedniego czasu schnięcia. Po 
5-dniowym schnięciu szybki zanurzano do wody 
destylowanej, po uprzednim określeniu wagi 
wyschniętej powłoki lakieru, badając następnie 
po wyjęciu z wody i przeważeniu na wadze ana­
litycznej ilość wody wchłoniętej przez powłokę 
lakierową. Równocześnie w tych samych warun­
kach poddano badaniu lakier o tej samej zawar­
tości zagęszczonego oleju lnianego, lecz zrobio­
ny z zastosowaniem estru glicerynowego.

Dane liczbowe, zamieszczone na tym wykre­
sie, są liczbami średnim, z wyników, otrzyma­
nych z równoległego badania 3-ch jednako­
wych prób każdego z lakierów.

Uwidocznione w tablicy Nr 1 oraz wykresie 
Nr 1 różnice wykazują korzyści, wynikające 
z zastosowania do wyrobu lakierów estru penłae- 
ryłrytowego kalafonii; różnice uwidaczniają się 
we wszystkich możliwych kombinacjach z różny­
mi spoiwami, mając zdecydowaną przewagę pod 
względem lakierniczo-malarskim nad estrem gli 
cerynowym.

Znacznie wyższa temperatura rozmiękczania 
estru pentaeryłryłowego powoduje, iż powłoka 
malarska, zbudowana w oparciu o ten ester, wy­
kazuje dużą twardość i nie mięknie przy nie­
znacznie podwyższonych temperaturach oraz 
daje wymalowania o większej odporności na 
mechaniczne uszkodzenia. Roztwory estru pen- 
taerytrytowego, posiadając znacznie większą 
lepkość od estru glicerynowego, dają się rozrze­
dzać większą ilością tanich rozpuszczalników 
oraz posiadając lepszy połysk, umożliwiają 
wprowadzenie do emalii większego procentu 
farb suchych — pigmentów, w porównaniu 
z estrem glicerynowym, co również i ze wzglę­
dów kalkulacyjnych posiada duże znaczenie. 
Dość znaczna odporność na alkalia (zmydlenie) 
estru glicerynowego w swoim odpowiedniku 
pentaerytryłowym występuje w stopniu jeszcze 
wyższym. Najcenniejszą jednak z cech estru pen- 
taerytrytowego jest jego duży stopień odporno­
ści na działanie wody.

Rezultaty badań, uwidocznione przeze mnie 
w tabelach 1 i 2, pokrywają się wynikami, otrzy­
manymi przez Th. Crebert'a (Farben-Ztg. 44 — 
1939, 1051), który podkreśla korzyści płynące 
z zastosowania do lakierów estru pentaeryłryfo- 
wego, a przede wszystkim wysoką temp, topli­
wości, znaczną szybkość podsychąnia i przesy- 
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chania oraz jasny kolor, nadający się do wyro­
bu białych emalii.

W „Painf Oil Chem. Rev." z 1940 r., Nr 12, 14 
i 18 podkreśla się przede wszystkim przewagę 
estru penfaeryfrytowego nad estrem gliceryno­
wym co do odporności na działanie wędy i al­
kalia oraz twardość j połysk wymalowań.

Obok estru żywiczno-penfaeryłryfowego, w fb- 
bryce „Porsa" wytwarzano szereg estrów miesza­
nych, otrzymywanych przy zastosowaniu pen- 
tasrytryłu. Produkty te stanowią różnorodny 
i cenny materiał wyjściowy dla produkcji lakie­
rów. Wspomniane estry wysychają na wolnym 
powietrzu lub w piecu, w zależności od rodzaju 
i ilości przyłączonych do pentaeryfrytu kwasów. 
Dla celów, które nie wymagają dłuższej trwałoś­
ci, wiążemy większy procent grup hydroksylo­
wych z kwasem abietynowym, obok równoczes 
nego wiązania kwasów: naftowego, arachino- 
wego, kwasów tłuszczowych olejów schną- 
cych, lub mieszaniny tych kwasów. W miarę 
wzrostu wymagań, wzrasta procent wprowadzo­
nych do reakcji kwasów tłuszczonych i oleju 
lnianego.

Estry mieszane wykazały w lakierach swe do­
datnie cechy, uwidaczniające się lepszym po­
łyskiem większą zdolnością schnięcia i wyższą 
odpornością na działanie wody, niż lakiery 
oparte na estrach oddzielnie przygotowanych, 
a następnie mieszanych.

Opierając się na wynikach, otrzymanych przy 
badaniu wytworzonych estrów kalafoniowych 
rozpocząłem pracę w celu zbudowania żywicy 
alkidowej, opartej na penfaeryfrycie, zamiast 
dotychczas stosowanej gliceryny.

Żywice alkidowe, stosowane do wyrobu la­
kierów, są produktem kondensacji kwasów jed­
no- i dwukarbonowych, zarówno tłuszczowych 
jak i żywicznych z polialkoholami. Gliptal, otrzy­
mywany na drodze kondensacji bezwodnika 
kwasu ftalowego z gliceryną (ester glicerofłalo- 
wy). wobec braku zdolności łączenia się z ole­
jami, jak również wobec łatwego ulegania dzia­
łaniu wody oraz wpływów atmosferycznych, nie 
znalazł zastosowania w lakiernictwie.

Natomiast przodującą pozycję wśród żywic 
sztucznych zajęły modyfikowane żywice alkido­
we, wytwarzane pierwotnie w Słanaęh Zjedno­
czonych A. P., następnie od roku 1931—w Niem­
czech. Świadczyć o tym może fakt, iż w Stanach 
Zjednoczonych A. P. w roku 1935 na 20.500 fon 
wyprodukowanych żywic sztucznych dila przemy­
słu lakierniczego, około połowy stanowiły ży­
wice alkidowe (Ellis, Chemisfry of synthetic re- 
sins, New York 1936) oraz, jak podoje Fonroberf 
(Alberfschriff Nr 30, 1937), z 30.000 fon świato­
wej produkcji żywic sztucznych dla przemysłu 
lakierniczego — 12.000 fon przypadła na żywi­
ce alkidowe.

Obok bezwodnika kwasu ftalowego podsta­
wowymi składnikami przy wyrobie modyfikowa­

nych żywic alkidowych są kwasy tłuszczowe ole­
jów schnących lub też nieschnących (w zależno­
ści od przeznaczenia żywicy), kwasy żywiczne 
oraz polialkohole, przy czym z łych ostatnich 
gliceryna jest stosowana najczęściej,

W procesie kondehsacji żywic alkidowych, 
pierwszą fazę stanowi działanie bezwodnika 
kwasu ftalowego na glicerynę, przy czym wpro­
wadzamy taką ilość bezwodnika kwasu ftalowe­
go, by w glicerynie pozostały jeszcze wolne gru­
py hydroksylowe, dla dalszego kondensowania 
otrzymanych estrów z dodanymi następnie kwa­
sami tłuszczowymi lub żywicznymi, albo też mie­
szaniną tych kwasów.

O gatunku otrzymanego kondensatu decyduje 
rodzaj wprowadzonego kwasu tłuszczowego 
oraz stosunek łych kwasów do wytworzonego, 
jako część żywicy, gliptalu. Żywice alkidowe 
modyfikowane dzielą się na 3 zasadnicze grupy:

1) zawierające kwasy tłuszczowe olejów nie­
schnących;

2) zawierające kwasy tłuszczowe olejów 
schnących;

3) zawierające kwasy żywiczne i ewentual­
nie jednocześnie oleje schnące.

Do typu żywic niewysychających używane są 
wolne kwasy tłuszczowe oleju rycynowego i ko­
kosowego, oleinowy, stearynowy i palmitynowy; 
żywice te charakteryzuje duża miękkość. Uży­
wane są one przede wszystkim do lakierów ni­
trocelulozowych, zaś w kombinacji z żywicami 
mocznikowymi znajdują zastosowanie przy wy­
robie lakierów piecowych.

Do gatunków żywic alkidowych, schnących na 
powietrzu, używane są kwasy tłuszczowe olejów: 
lnianego, drzewnego, Oiłicica, Perilla, słoneczni­
kowego, palmowego i synurynowego.

Żywice ponad to rozróżnia się według procen­
towej zawartości kwasów tłuszczowych:

1) żywice tłuste, z zawartością 70 — 80% 
związanych kwasów tłuszczowych, jako 
schnące na powietrzu, o dużej odporności 
na wpływy atmosferyczne (Alkydharz 2.521 
oraz Alkydharz 2.527, wytwarzane przez 
firmę Louis Blumer, Zwickau).

2) Żywice średniofłusfe, zawierające w swym 
składzie żywicę ftalową i olej w stosunku 
1:1, będące samodzielnym spoiwem dla 
lakierów schnących na powietrzu oraz la­
kierów piecowych. (Alkydal T, Alkydal U 
50/S, Alfłalat 222 A, Alkydharz 2.889, 
Beckosol 1, Beckosol 6, Duxalkyd A II).

3) Żywice chude o zawartości 30—40% 
składników oleistych, mające zastosowa­
nie do wyrobu lakierów piecowych oraz 
lakierów nifroceluolzowych. (Alkydal TT, 
Alkydal RD 25, Beckosol 4, Beckosol 13).

Podczas kondensacji ważną rzeczą jest prze­
prowadzenie reakcji w kierunku jaknajwiększego 
obniżenia liczby kwasowej, by zapobiec tworze­
niu się w emaliach zgęstnień, o charakterze my­
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deł, z pigmentami zasadowymi. Również 
ważne jest należyte wyliczenie polialkoholi, ja­
kie mają wejść w reakcję i nieużywanie ich 
w nadmiarze, gdyż alkohole te nie wszedłszy 
w reakcję, jako ciało hygroskopijne i rozpusz­
czalne w wodzie, ujemnie odbiłyby się na trwa­
łości wymalcwań.

Duże znaczenie posiada stopień polikondensa- 
cji żywicy, w zależności od którego otrzymuje się 
produkt końcowy o z'góry zaprojektowanej 
twardości powłoki lub lepkości roztworu żywicy.

Należy fu podkreślić, iż żywjce alkidowe wy­
kazują znacznie lepszą elastyczność, niż zwykłe 
lakiery olejne o równych procentowo zawartoś­
ciach oleju. Tym sposobem przy zastosowaniu 
lakieru z żywicy ałkidowej mamy możność 
zaoszczędzenia cennego oleju w ilości około 
30% (Scheiber).

W ostatnich czasach ominięto stosowanie wol­
nych kwasów tłuszczowych w procesie konden­
sacji żywic alkidowych, posługując się wprost 
olejami. W celu otrzymania żywicy ałkidowej 
z zastosowaniem olejów zamiast kwasów tłusz­
czowych, w pierwszej fazie należy dążyć do 
otrzymania monoglicerydów kwasów tłuszczo­
wych z dwu- i trójglicerydów, działając odpo­
wiednim nadmiarem gliceryny, celem przesunię­
cia równowagi w pożądanym kierunku.

Schematycznie, reakcje możnaby ująć w spo­
sób następujący:

OtCO-R, OH ■OH

CjH/OH),+ 0^5-0-00-^— C^3- O-CO-Rj—Cjh,— OH

O-CO-R,•o-cn-R,

* r2co oh
/O-CO-Rj 

CjH,—O-CO-Rj
^OrCO-Rj

O-CO-Rj

+ 2RjC0 0H

^/0-CO-Rj

C,H,—0-C0-R, 

■O-CO-R

Ilość wprowadzanego następnie do reakcji 
bezwodnika kwasu ftalowego winna wynosić tyl­
ko tyle, aby zestryfikować wyłącznie jedną gru­
pę hydroksylową gliceryny i aby powstał mie­
szany gliceryd. Trzecia grupa hydroksylowa po- 
zosfaje wówczas wolna i służy do procesów dal­
szej kondensacji przez tworzenie się estrów lub 
dehydratacji eksframolekularnej.

Istnieje szereg chronionych patentami metod, 
zalecających dla utworzenia w pierwszej fazie 
procesu niezbędnych monoglicerydów, posługi­
wanie się szeregiem katalizatorów, jak glicery- 
nian sodu, NaOH, CaO i PbO w granicach tem­
peratur 230 — 280°. Zaleca się też działania 
wodą w temp, powyżej 260°C, który fo proces 
przeprowadza się w autoklawach pod zwiększo­
nym ciśnieniem.

Opracowane przeze mnie żywice alkidowe, 
oparte ńa czferowarłościowym alkoholu, pen- 
faeryfrycie, wymagają (w porównaniu ze swymi 
odpowiednikami glicerynowymi), stosowania 

w poszczególnych fazach reakcji wyższych tem­
peratur, co ma swoje uzasadnione w charakte­
rze użytego polialkoholu.

W pierwszej fazie procesu, dla wytworzenia 
z użytego oleju lnianego niezbędnych monopen- 
faeryfrów dla dalszej kondensacji, nie posługi­
wałem się katalizatorami; stosowałem jedynie 
wyższą temperaturę, niż to ma miejsce w wypad­
ku posługiwania się gliceryną.

Następny proces reagowania bezwodnika 
kwasu ftalowego (ewentualnie z późniejszym 
wprowadzeniem do reakcji kwasów żywicznych) 
musi być przeprowadzony z zachowaniem ściśle 
określonych temperatur, gdyż w przeciwnym ra­
zie kondensacja nie pójdzie w pożądanym kie­
runku, co w końcowym efekcie może doprowa­
dzić do szybkiego powstania żelu i grozić nawet 
uszkodzeniem reaktora.

W zależności od celu i warunków, jakim wi­
nien odpowiadać lakier, przyrządzony ńa żywicy 
alkidowo-penfaeryfyłowej, wiązałem z pentaery- 
frytem szereg olejów oraz kwasów tłuszczowych 
i żywicznych, a mianowicie: olej lniany, olei ry­
cynowy, kwasy z oleju arachinowego, kwas abie- 
fynowy z kalafonii oraz kwasy żywiczne z ko­
palu ,Kongo". Do żywicy alkidowo-pentaeryfry- 
towej wprowadzałem również specjalnie sprena- 
rowany olej rvcvnowy. Olej fen pochodził 
z partii około 3.000 kg oleju rycynowego suro­
wego, który orzetworzyłem moją metodo, w fa­
bryce „Forsa" na olei wysychający, posiadają­
cy wyiąfkowo dodatnie cechy wysychania i od­
porności na wodę; bardzo zbliżone do oleju 
drzewnego.

Ustalenie szeregu typów żywic alkidowych, 
w zależności od procentowej zawartości wpro­
wadzonych oleiów, kwasów żywicznych lub wy­
tworzonego, jako część składowa żywicy, estru 
penfaeryfryfowo - ftalowego jest bardzo żale- ‘ 
cone, gdyż stwierdzono, że w wypadku chemicz­
nego związania w jedną molekułę wszystkich 
składników maiacvch łworzvć powłokę lakiero­
wą, otrzymujemy żywice, odznaczaiące się lep­
szymi własnościami małarsko-lakierniczymi. iak 
połvsk i rozlewność. oraz wykazuiace większa 
odporność na wodę i alkalia, niż typy żywic al­
kidowych, które zostały kombinowane przez mie­
szanie z oddzielnie orzygołowanymi estrami ży­
wicznymi. czy też oleiami.

W tablicy 2 przedstawiam dane, charaktery­
zujące żvwicę alkidowo-penfaervtrvtowa o za­
wartości 50% związanego chemicznie oleiu lnia­
nego, w porównaniu z żywicą alkidowo-alicery- 
nową o takiej samej zawartości oleiu lnianego.

W tablicy Nr 3 oraz w wykresie Nr 2 uwidocz­
niłem kilka typowych żywic ałkidowo-pentaery- 
fryłowvch w porównaniu z odpowiednimi żywi­
cami alkidowo-glicerynowymi, zaś na tablicy 
Nr 4 oraz wykresie Nr 3 żywice alkidowo-pentae- 
ryfrytowg w porównaniu z oddawna stosowany­
mi w lakiernictwie olejami: lnianym, lnianym po­
limeryzowanym oraz z olejem rycynowym wysy-
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chającym, odnośnie odporności na wodę ich wy­
schniętych powłok lakierowych, utworzonych 
z wyżej wymienionych spoiw.

Do badania użyłem płytek szklanych o wymia­
rach 10X15 cm, które (po przeważeniu) poma­
lowano przy pomocy pędzla lakierami, zrobio­

nego oraz o stosunku estru penfaerytryto-ftalo- 
wego do penłaerytryfo-abietynowego jak 7:3.

Próba 2 — odpowiednia próbie 1 żywica 
alkidowo-glicerynowa.

P r ó b a 3 — żywica alkidowo-pentaerytry- 
towa o zawartości 33% związanego oleju Inia-

TABLICA NR 2.

Własności
Żywica alkidowa

z penłaerytrytem z gliceryną

Liczba kwasowa 11,2 12,4

Barwa jasna jasna

Lepkość 
rozłw. 1:1 w benzynie lakierniczej

wiskozymetr Frenkla 0 3,5 mm; 
ł. 20°C;

35"

wiskozymetr Frenkla 0 3,5 mm; 
t. 20°C;

6"

Rozpuszczalność benzyna, terpentyna .dekalina, 
tetralina, rozpuszczalniki aromatycz­
ne, estry, ketony.

jak obok

Zdolność łączenia 
(stapianie lub mieszanie)

olej lniany, oleje polimeryzowane, 
modyfik. żywice fenolowe, estry 
żywiczne.

jak obok

Połysk

Odporność na alkalia 
1% roztw. NaOH w ciągu 
1 godz. temp. 20’C.

bardzo dobry.

bez zmian.

znacznie gorszy, niż 
z penłaeryfryfem.

całkowite zmatowienie powłoki

Twardość powłoki bardzo duża . dość znaczna

Odporność na wodę (wsiąkliwość 
wody w proc, na wagę suchej 
powłoki malarskiej po 3-dniowym 
moczeniu w wodz:e destylowanej'

i

8,8% 16,5%

Zdolność mieszania z zasadowymi 
pigmentami dobra dobra

nymi z niżej podanych żywic alkidowych i ole­
jów oraz po dodaniu potrzebnej ilości rozpusz­
czalnika, benzyny lakierniczej oraz sykatywy 
Mn — Pb, dla uzyskania dobrej rozprowadzal- 
ności pod pędzlem oraz odpowiedniego czasu 
schnięcia. Po 5-dniowym wysychaniu w tempe­
raturze pokojowej, szybki powtórnie przeważy­
łem na wadze analitycznej, dla dokładnego 
określenia ciężaru wyschniętych powłok, po czym 
zanurzyłem je do wody destylowanej o tempe­
raturze pokojowej.

Co 24 godziny w ciągu 3-ch dni sprawdzałem 
różnice wag, wynikłe z pęcznienia powłok lakie­
rowych w wodzie. Każdy z gatunków lakierów 
został wymalowany na 3-ch szybkach, dla uzy­
skania dokładniejszej liczby przeciętnej, która 
w tabeli wyraża procentową wsiąkliwość wody 
w powłokę lakierową, w stosunku do wagi tejże 
powłoki przed moczeniem w wodzie.

P r ó b a 1 — żywica alkidowo-penfaerytry- 
lowa o zawartości 50% związanego oleju lnia­

nego oraz o stosunku estru penłaeryłryło-ftalo- 
wego do penłaerytryto-abietynowego jak 4:6.

P r ó b a 4 — odpowiednia próbie 3 żywica 
alkidowo-glicerynowa.

P r ó b a 5 — żywica alkidowo-penfaerytry- 
towa o zawartości 50% związanego oleju rycy­
nowego wysychającego oraz stosunku estru pen- 
taerytryto-ftalowego do pentaeryłryta-abiefyno.. 
wego jak 4:6.

Próba 6 — odpowiednia próbie 5 żywica 
alkidowo-glicerynowa,

Próba 7 — żywica alkidowo-penłaerytry- 
towa o zawartości 12% związanego oleju lnia­
nego i 44% kwasu oleju arachinowego oraz sto­
sunku estru pentaeryłryto-ffalowego do pentae- 
ryłryfo-abietynowego jak 4:6.

Próba 8 — Alkydal U 50 S — żywica alki- 
dowa I. G. Farbenindustrie, Frankfurt n/M. (z za­
wartością gliceryny, jako polialkoholu).
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TABLICA Nr 3.
Pęcznienie powłok lakierowych w wodzie desty­
lowanej wyrażone w %% wchłoniętej wody 
w stosunku do wagi suchej powłoki lakierowej. 
%% wzrost wagi powłok po moczeniu w wodzie 

w ciągu:
%% wzrost wagi powłok po moczeniu 

w wodzie w ciągu:

1 doby 2 doby 3 dęby

Próba 1 5,3 8,2 8,8

Próba 2 12,0 15,2 16,5

Próba .3 6,6 7,4 7,9

Próba 4 13,1 14,2 15,2

Próba 5 3,1 4,0 4,3

Próba (i 8,1 10,4 11,1

Próba 7 5,6 j 8,0 10.2

Próba 8 11,3 16,1 17,8

Pęcznienie w wodzie powłoki lakierowej żywicy 
alkido-pentaeryłrytowej w porównawczym bada­

niu z powłokami pokostowymi olejów.
P r ó b a 1 — żywica alkidowo-penfaerytry- 

towa o zawartości 50% związanego oleju lnia­
nego oraz o stosunku estru penfaeryłryfo-łłalo- 
wego do pentaerytryto-abiełynowego jak 7:3.

Próba 9 — pokost lniany zwykły.
Próba 10 — pokost z oleju lnianego spoli- 

meryzowanego termicznie w CO^.
Próba 11 — pokost z oleju rycynowego 

wysychającego.
%% wzrost wagi powłok po moczeniu 

w wodzie w ciągu:

3 doby 1 dęby 2 doby

Próba 1 6,6 7,9 8,8

Próba 9 82,6 124,1 136,3

Próba 10 21,4 31,9 35,5

Pióba 11 3.9,7 10,5 10,8
■

TABELA Nr 5.

Połysk wyschnię­
tej farby składa­
jącej się z: 60% 
czerwieni żela­

zowej i
40% spoiwa

Odporność na alkalia 

1% NaOH w ciągu 

pół godz. temp. 20°C.

Próba 1 duży bez zmian, połysk w 
całości zachowany.

Próba 2 bardzo mały mała zmiana w połysku

Próba 3 duży bez zmian, połysk w 
całości zachowany.

Próba 4 bardzo mały mała zmiana w połysku

Próba 5 duży bez zmian, połysk w 
całości zachowany.

Próba 6 bardzo maty bez zmian, połysk w 
całości zachowany.

Próba 7 duży bardzo mała zmiana 
w zmniejszeniu połysku

Próba 8 bardzo mały mała zmiana w połysku

Próba 9 mały

rozpuszczenie, zmydlenie 
powłoki miejscami do 

blachy, przy czym farba 
schodzi pod strumieniem 

wody

Próba 10 mały
Dość duże zmatowienie 

oraz rozmiękczenie 
powłoki

Próba 11 mały bardzo mała zmiana 
w zmniejszeniu połysku

Otrzymane wyniki badań żywic alkidowo- 
pentaeryłrytowych, zamieszczone w tabelach 2, 
3, 4 i 5 oraz wykresach 2 i 3, udowadniają, że 
w żywicach tych przemysł lakierniczy posiada 
pełnowartościowy surowiec lakierniczy, wykazu­
jący zarówno takie zalety jak: duża roztewność, 
szybkie podsychanie i przesychanie, brak odle- 
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pów, wysoki połysk, jak również odporność na 
czynniki destrukcyjne, a więc przede wszystkim 
wodę i alkalia oraz mechaniczne uszkodzenia. 
Tym wszystkim wymaganiom czyni zadość nowa 
żywica alkidowo-pentaeryłrytowa, swymi zale­
tami przewyższając znacznie zapisaną chlubnie 
w historii lakiernictwa żywicę alkidówo-glicery- 
nową. Większa odporność wobec wody, prze­
wyższająca dotychczas stosowane żywice alki- 
dowe (Alkydal U 50 S), gwarantuje dłuższą trwa­
łość wymalowań, zawierających żywicę alkido- 
wo - pentaerytryfową, ze względu na mniejszą 
wrażliwość na wilgoć, tlen i promienie słoneczne. 
Dalsze możliwości przedłużenia trwałości po­
włok malarskich, opartych na żywicy alkidowo- 
pentaeryfrytowej; leżą w możliwościach konden- 
sowania olejów nieschnących lub ich kwasów, 
łącznie z olejami schnącymi, wiążąc je w pożą­
danych stosunkach z bezwodnikiem kwasu ftalo­
wego i penfaerytryłem, celem uzyskania żywic 
wysychających na powietrzu. Charakter otrzy­
manej żywicy, tj. jej zdolność wysychania i trwa­
łość, są ściśle zależne od rodzaju j stosunku ole­
jów, wprowadzonych do molekuły żywic.

Zjawiska utleniania, zachodzące w powłokach 
malarskich, zawierających oleje schnące, przede 
wszystkim w miejscach podwójnych wiązań pro­
wadzą do zbyt szybkiego niszczenia wymalowań. 
Dzięki wyjątkowo dużej zdolności wysychania 
żywicy alkidowo-pentaerytrytowej, po wprowa­
dzeniu do niej nasyconych kwasów tłuszczowych 
obok oleju lnianego w stosunku 1:1 (a w innym 
wypadku nawet w stosunku 2:1), otrzymywałem 
schnięcie zupełnie wystarczające, bo wynoszące 
(po zastawaniu sykatyw Mn — Pb) okres 10 go­
dzin w temperaturze pokojowej. Powłoka utwo­
rzona z wyżej omówionej żywicy wykazuje więk­
szą trwałość jako posiadająca,mniejszy procent 
miejsc, które są łatwo atakowane przez tlen, 
w połączeniu z dużą odpornością na wodę. 
Wytworzone żywice możemy zaliczyć do grona 
najcenniejszych składników powłok dla wyma­
lowań rdzochronnych. Lakiery na łych żywicach 
wykazują również mniejszą skłonność do żółknię­
cia.

Doniosłe znaczenie dla trwałości malarskich 
powłok ochronnych posiada umiejętne dozowa­

nie sykatyw, które już wkrótce po wyschnięciu 
wymalowania rozpoczynają swą niszczycielską 
działalność. Żywice alkidowo - pentaerytrytowe 
cechuje bardzo znaczna zdolność wysychania. 
Pozwala to na wybitne zmniejszenie ilości syka­
tyw. a w niektórych typach otrzymałem należyte 
wysychania i bez stosowania sykatyw. Żywica 
alkidowo-penłaeryfryfowa o zawartości 33% 
związanego oleju lnianego, poddana konden­
sacji, a w końcowej fazie procesu daleko posu­
niętej polimeryzacji, posiada zdolność normalne­
go wysychania w temperaturze pokojowej, bez 
sykatyw.

Przy dużym stopniu polimeryzacji tej żywicy, 
co można prowadzić prawie aż do granicy żelu, 
wymalowania dokonane tą żywicą wysychają 
bez svkafvwv. Wystarcza w danvm wuoadku ma­
ły bodziec tlenu powietrza, by wystąpiły zjawiska 
natury koloidalnej, powodując bardzo szybkie 
wysychanie. Na terenie fabryki „Porsa" przepro­
wadziłem w skali fabrvcznei kondensację żywicy 
alkidowo - penfaerytryłowej, kłóra posiada 
zdolność wysvchan:a bez svkafvw.

Bardzo ważną sprawą przy układaniu recepty 
jest właściwe ustalenie najkorzystniejszego sto­
sunku spoiwa do suchej farby, co posiada duże 
znaczenie, jeżeli chodzi o odporność na wodę. 
Często spotykane zjawisko bezkrytycznego usta­
lania tego stosunku według nieokreślonych kry­
teriów, najczęściej kierując się chęcią zyskania jak 
naiwyższego połysku — daje w efekcie wymalo­
wania o mniejszym słooniu odporności w pierw­
szym rzędzie na wodę, a w związku z tym 
i szybsze zniszczenie powłoki.

Jeżeli za podstawowe części składowe powło­
ki przyjmiemy pokost i farbę suchą, stwierdzimy, 
że pierwszy ze składników, jako ciało organicz­
ne i ulegające znacznym wpływom wody, będzie 
ulegać większym zmianom i zniszczeniu, niż 
względnie odporna farba sucha. Stąd też farba 
olejna i szereg innych, podobnych w zachowa­
niu się spoiw, stanie się tym odporniejsza na wo­
dę, im mniej będzie zawierać pokostu.

W tabeli 6 i na wykresie 4 wykazuję zależność 
odporności na wodę od zawartości farb suchych.

Do badania użyłem omawiane już wyżej spoi 
wa, wykazane jako próby Nr 1, 9, 10, 11.

TABELA Nr 6.
Pęcznienia pigmentów powłok malarskich w wodzie destylowanej wyrażone w %% wchłonięte; 

wody w stosunku do wagi suchej powłoki.

10 % 20 %
Procent zawartości czerwieni żelazowe

80 % 90 %30 % 40 % 50 % 60 % 70 %

Próba 1 10,3 9,6 11,2 10,0 9,5 9,0 8,0 8,2 9,3

Próba 9 82,6 71,3 63,9 64,6 43,4 29,8 18,3 16,9 26,6

Próba 10 36,2 36,7 [30,1 24,8 22,3 18,5 16,8 16.0 17,9

Próba 11 11,2 11,3 11,3 11,0 11,2 9,8 8,3 8,4
■

9,6
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Użyte do wymalowań spoiwa z czerwienią że­
lazową, były malowane i suszone w warunkach 
jednakowych, jak ło miało miejsce przy bada­
niach nad lakierami bezbarwnymi. Moczenie 
w wodzie dsłylowanej trwało 3 dni w tempera­
turze pokojowej.

Reasumując wyżej • opisane wyniki badań nad 
powłokami malarskimi, jakie można otrzymać no 
podstawie żywic alkidowo - penfaeryfryłowych, 
czy ło wziętych indywidualnie, czy też łącznie 
z barwidłem (farbą suchą), należy stwierdzić, że 
wspomniane żywice stanowią cenną odmianę 
spoiw lakierowych.

Cechy otrzymywanych z nich błon ochronnych 
przewyższają bowiem nawet własności wymalo- 
wdń na powszechnie wyróżnianych żywicach al- 
kidowo-glicerynowych, zwłaszcza gdy chodzi 
o odporność na wodę, znoszą się dobrze z inny­
mi spoiwami, a w zależności od wymagań mogą 
być dostosowane do wysychania zarówno w tem­
peraturze zwykłej, jak i do prac piecowych,

Summary: The author describes the results ot Ihe re- 

search in point sheets madę from alkyd-pentaerythryte re- 

sins and confirms the waterproof qualities and quick drying 

power of this varnish.

Resume: L'auteur decrit les recherches sur les films de 

peinture recus sur la base des resines alkyd-pentaerythrite 

et constate que les resines mentionnees sont une precieuse 

matiere pour les vernis possedant une grandę resisfance 

a l'eau et une grandę siccatiyite.

Lakiernicze żywice syntetyczne
inż. L. Nowak

Mniej więcej do 1920 r. oleje schnące i żywice 
naturalne były najważniejszymi surowcami la­
kierniczymi. Nie ulega wąlpliwości, że lakiery 
i oleje, oparte na żywicach naturalnych są 
wartościowszymi produktami przemysłu lakierni­
czego, ale ich otrzymywanie nieraz bywa kłopo­
tliwe i długotrwałe.

Zarówno surowe oleje schnące, jak i żywice 
naturalne już od dawna znajdowały szerokie 
zastosowanie malarskie, lecz jednocześnie z bie­
giem czasu zapoznano się z ich wadami. Ce­
lem usunięcia łych wad, zostały opracowane 
rozmaite metody, zmierzające do uszlachetnie­
nia tych surowców w sensie lakierniczym.

Mimo, iż z uszlachetnionych surowców otrzy­
mywano lakiery o wysokich zaletach malarskich, 
lakiery te nie mogły nadążyć za wymaganiami 
technicznymi, jakie im stawiano, tylko z tego 
względu, że były oparte na surowcach, których 
zasadnicze właściwości chemiczne i fizyczse 
kładły tamę dalszemu ich uszlachetnianiu.

Dopiero ukazanie się żywic syntetycznych 
umożliwiło dalszy postęp w tej dziedzinie. Wraz 
z rozwojem metod otrzymywania mas plasty­
cznych, rozwijały się metody otrzymywania t.zw. 
żywic syntetycznych, specjalnie przystosowanych 
do celów lakierniczych. Żywice syntetyczne mają 
tę przewagę nad żywicami naturalnymi, że ich syn 

teza może być prowadzona w określonych wa­
runkach i w określonym kierunku, skutkiem czego 
otrzymujemy produkły o równomiernej struktu­
rze i znacznej czystości w sensie chem:cznym.

Żywiołowy rozwój dziedziny lakierniczych ży­
wic syntetycznych, który rozpoczął się zaraz po 
pierwszej wojnie światowej, jest tak olbrzymi, że 
samo śledzenie literatury patentowej wymaga 
znacznego nakładu czasu i nie dla wszystkich 
fachowców lakierników jest dostępne. Wydane 
się, że pobieżny, lecz systematyczny przegląd 
najważniejszych żywic syntetycznych, używanych 
do celów lakierniczych w wielu przypadkach mo­
że oddać pewne usługi.

Wszystkie żywice syntetyczne możemy podzielć 
na dwie wielkie grupy:

A) żywice, będące produktami polikonden- 
sacji L

B) żywice polimeryzowane
A. Do żywic, będących produktami polikon 

densacji, zaliczamy:

I. Żywice fenolowe:
1. Utwardzalne: rezole:

a) rozpuszczalne w spirytusie i ułwar- 
dza|ne na ciepło lub na zimno wobec 
katalizatorów,
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b) rozpuszczalne w benzenie i ufwar- 
dzalne,

c) rozpuszczalne w benzenie, uplasty­
cznione i utwardzalne.

2. Nieufwardzalne żywice fenolowe, fypu 
„Nowolak"

3. Żywice alkilofenolowe.
4. Żywice ferpenofenolowe.
5. Modyfikowane żywice fenolowe.

II. Żywice karbonylowe: produkty kondensa­
cji aldehydów i ketonów.

III. Żywice mocznikowe.
IV. Żywice alkidalowe (żywice estryfiko­

wane).
1. Czyste żywice gliptalowe.
2. Żywice alkidalowe, modyfikowane nie- 

schnącymi kwasami tłuszczowymi.
3. Żywice alkidalowe, modyfikowane schną- 

cymi kwasami tłuszczowymi.
4. Żywice alkidalowe, modyfikowane żywi­

cami, kwasami żywicznymi i kwasami 
tłuszczowymi .

V. Mieszane estry żywic fenolowych .
VI. Żywice maleinowe (estry kombinowane)

B. Żywice polimeryzowane
I. Żywice kumaronowe
II. Żywice polistyrenowe

III. Żywice poliwinylowe (produkty polimery­
zacji octanu winylu, chlorku winylu, alko­
holu i eteru winylowego)

IV. Żywice, będące produktami polimeryzacji 
estrów kwasu akrylowego lub estrów kwa­
su metakrylowego.

V. Pochodne butadienu, polimery oleinów 
i pochodne węglowodorów kauczukowych.

A. Żywice polikondensowane.
Żywice fenolowe rozpuszczalne w spirytusie 

i utrwardzalne.
Pierwszymi żywicami syntetycznymi były ży­

wice fenolowe, otrzymywane przez kondensację 
fenolu względnie krezolu z aldehydem mrówko­
wym w środowisku alkalicznym. Kondensacja fe­
nolu z aldehydem mrówkowym może być prze­
prowadzona w 3-ch stadiach, przy czym stadium 
A, czyli t.zw. rezol—stanowi produkt płynny, 
stadium B, czyli t.zw. rezitol — stanowi produkt 
o kondensacji pasty i wreszcie stadium C, czyli 
t.zw. rezif —stanowi produkt twardy i nie daiący 
się już uplastycznić. Roztwory rezolu w miarę 
utraty rozpuszczalnika i ogrzewania przechodzą 
w stadium B, a następnie w stadiom C, dając 
produkty twarde i nie mięknące w podwyższo­
nej temperaturze. Spirytusowe roztwory rezoli 
znalazły zastosowanie jako lakiery izolacyjne, 
wzalędnie jako spoiwa do mas izolacyjnych, 
twardych papierów i tektur. Lakiery spirytuso­
we pod wpływem ciepła dawały twarde powłoki, 
odznaczające się znaczną odpornością na wpły­
wy chemiczne i pod wzalędem wyąlądu przypo­
minały powłoki z szelaku nafuralneao. Żywice 
miały te wady, że wykazywały nieprzyjemny za­

pach surowców wyjściowych (fenolu wzgl. krezo­

lu), dawały przeważnie ciemne powłoki, które 
były dość kruche i niezbyt mocno przylegające 
do podłoża. Poza tym, podczas wygrzewania 
lakieru otrzymywano powłoki porowate, zawie­
rające pęcherze względnie wgłębienia. Próby 
usunięcia tych wad przy pomocy odpowiednich 
pigmentów i napełniaczy, względnie nakłada­
nie lakieru fenolowego na grunt olejowy dawa­
ły dobre rezultaty. Jak doiychczas nie usu­
nięto jednak najważniejszej trudności, jaką sta­
nowi brak odpowiedniego zmiękczacza, któryby 
w utwardzanej powłoce zachował swą rozpu­
szczalność względnie łączył się chemicznie z ży­
wicą na produkt elastyczny. Mimo tych braków, 
żywice te dotychczas znajdują zastosowanie do 
pokrywania nimi powierzchni metalowych, gdzie 
wymagana tasł znaczna twardość powłoki i od­
porność na wpływy chemiczne. Dodatek do 
lakieru niewielkich ilości wyższych alkoholi, jak 
butanol lub cykloheksanol korzystnie wpływa na 
przebieg procesu utwardzania powłoki i jedno­
cześnie nadaje lakierowi większą rozlewność.

Lakiery rezolowe możemy utwardzać nie tylko 
przez wygrzewanie, lecz i przy pomocy kataliza­
torów — na zimno. Jako katalizatory możemy 
stosować substancje o charakterze kwaśnym lub 
zasadowym, lub też substancje, których produk­
ty rozkładu posiadają pewien zdecydowany 
charakter, a więc zasadowe węglany i fosforany, 
względnie kwaśne chlorki iłp. Do lakierów re- 
zalowych nie nadają się techniczne żywice feno­
lowe, ze względu na swe ciemne zabarwienie 
i nieodpowiedni przebieg procesu utwardzania. 
W handlu występują specjalne rezole do celów 
lakierniczych, które dają powłoki możliwie jasne 
i odporne na działanie światła. Jako lakiery 
katalizowane dość szybko ulegają utwardzaniu, 
dając powłoki jednolite, twarde, odporne na 
działanie wody i czynników chemicznych, oraz 
nadające się do polerowania. Lakiery rezolowe 
zwłaszcza nadają się do pokrywania drzewa 
i znajdują szerokie zastosowanie przy wykańcza­
niu wnętrz wagonów tramwajowych i kolejowych. 
W handlu znajdują się rezole, rozpuszczalne 
w spirytusie i utwardzane w temp. 100 — 150°, 
znane pod nazwami: Bakelit A i R, Diphen W oraz 
rezole, rozpuszczalne w spirytusie i utwardzane 
na zimno — pod nazwą: Durophen 70 U, 71 V, 
77 B, 127 B, 168 U i 263 V.

Rezole, utwardzane na zimno, posiadają tę 
ważną wadę, że dodanie katalizatora winno na­
stąpić w stosunkowo krótkim czasie przed uży­
ciem lakieru, gdyż lakier katalizowany dość szyb­
ko zaczyna gęstnieć i w krotce staje się niezdatny 
do użytku.

Żywice fenolowe, rozpuszczalne w węglowodo­
rach aromatycznych i utwardzalne.

Żywice fenolowe tego typu powsfają przez 
kondensacię fenolu j aldehydu mrówkowego 
w środowisku alkalicznym wobec alkoholi; pro­
dukty początkowej kondensacji uleaaią dalszej 
kondensacji w obecności wyższych alkoholi, pod­
czas gdy reszty alkoholowe są wiązane przez 
kompleksy żywicy fenolowej. Otrzymane pro­
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dukty fym różnię się od rezoli spirytusowych, że 
ich zdolność rozpuszczania się w spirytusie jest 
cofnięta, natomiast na piewsze miejsce wybija się 
zdolność rozpuszczania w węglowodorach aro­
matycznych — szeregu benzenowego; roztwory 
benzenowe daja się dalej rozcieńczać spiry­
tusem. Właściwość la pozwala na stosowanie 
tego typu żywic analogicznie do zwykłych olej­
nych, gdyż istnieje możliwość takiego doboru 
rozpuszczalników, aBy uzyskać pożądaną szyb­
kość schnięcia powłoki lakieru fenolowego zarów­
no na powietrzu, jak i podczas wypalania. Otrzy­
mane powłckj pozbawione są pęcherzyków 
i wgłębień, odznaczają się dużym połyskiem 
i twardością oraz posiadają znaczną elastyczność 
i przyczepność do podłoża. W zależności od 
podstawowego składnika fenolowego i sposobu 
kondensacji, otrzymujemy żywice o rozmaitych 
właściwościach użytkowych, różniących się cza­
sem i temperaturą wypalania (w lakierach), ela­
stycznością powłoki i lepkością roztworów. 
W technice lakierniczej żywice fenolowe tego 
typu cieszą się dobrą opinią i w handlu wystę­
pują pod nazwami: Bakelit OOH 1116 oraz Du- 
rophen 219 W.

Żywice fenolowe, uplastycznione, utwardzaine 
i rozpuszczalne w węglowodorach aromatycznych

Żywice tego tvpu otrzymujemy przez konden­
sację fenoli z alderydami w alkalicznym środowi­
sku, przy czym produkty początkowej kondensacji 
(związki metylowe) poddajemy dalszej kondensa­
cji wobec wysokocząsteczkowych kwasów tłusz­
czowych nasyconych lub nienasyconych. Koń 
cowy produkt kondensacji, dzięki obecno­
ści łańcuchowych reszt kwasów tłuszczo­
wych, obok wykazywania zasadniczych wła­
ściwości żywic fenolowych posiada zdolność przy- 
swaiania w lakierze zwykłych dodatków zmięk­
czających, daiąc powłoki elastyczne i twarde, 
najbardziej zbliżone do powłok szelaku natural­
nego. W zależności od rodzaju surowca wyj­
ściowego, otrzymujemy żywice fenolowe tego 
typu o rozmaitych właściwościach lakierniczych. 
Ogólną cechą tych żywic jest tworzenie twardych 
powłok, posiadających wysoką odporność żywic 
fenolowych na rozmaite czynniki chemiczne obok 
zachowania znacznej elastyczności i przyczep­
ności do podłoża. Wraz z otrzymaniem tego ty­
pu żywic fenolowych, uczyniono pierwszy krok 
w kierunku otrzymania surowca lakierniczego, 
o niemal uniwersalnym zastosowaniu. Obecnie 
występujące na rynku żywice tego typu istnieją 
w odmianach: a) żywice o bardzo dobrej ogól­
nej odporności na czynniki zewnętrzne, zacho­
wujące znaczną elastyczność i przyczepność do 
podłoża; b) żywice specjalne, odznaczające się 
odpornością na działanie pospolitych rozpusz­
czalników, benzyny i alkalii; c) żywice o wyso­
kiej odporności ogólnej na czynniki zewnętrzne 
i odznaczające się zachowaniem długotrwałej 
elastyczności wobec czynników chemicznych 
i termicznych,

Żywice tego typu znajdują zastosowanie przy 
sporządzaniu lakierów, służących do pokrywa­
nia nimi powierzchni metalowych, jak żelazo, 
glin i jego stopy. Lakiery te znajdują przede 
wszystkim zastosowanie przy lakierowaniu sprzę­
tu wojskowego, sprzętów kuchennych, zbiorni­
ków na środki pędne, samochodów, instrumen­
tów optycznych, reflektorów, przewodów elek­
trycznych, rur ifp. Możliwości użycia tych lakie­
rów wzrastają przez zdolność ich mieszania z in­
nymi lakierami, jak np. z lakierami olejnymi, al- 
kidalowymi i n-celulozowymi.

Najważniejsze odmiany tego typu żywic wy­
stępują na rynku pod markami: Bakelit 1003 oraz 
Durophen 195 V i 218 V.

Nieutwardzone żywice fenolowe, typu „Nowolak"

Żywice te są otrzymane przez kondensację 
fenolu i aldehydu mrówkowego w środowisku 
kwaśnym; nie posiadają one zdolności utwar­
dzania się przez wygrzewanie i głównie znajdują 
zastosowanie, jako namiastka szelaku naturalne­
go do sporządzania lakierów spirytusowych, lub 
też jako dodatek do zwykłych wyrobów bakelito­
wych, celem nadania tym wyrobom połysku 
i uniknięcia przylegania bakelitu do formy pod­
czas wygrzewania. Roztwory żywicy fenolowej 
tego typu dają się przerabiać razem z lakierami 
acetylo-celulozowymi, lakierami spirytusowymi, 
opartymi na żywicach naturalnych lub na żywi­
cach syntetycznych. Z punktu widzenia lakierni­
czego żywice te posiadają o wiele mniejsze zna­
czenie, niż żywice fenolowe, poprzednio opisane,

Na rynku żyw;ce te występują pod markami: 
Bakelit R i 01 70125, Durophen 2634, Alnowol 
35K, 41Q, K6S, 159K, 208K i 320R, Laccain; 
Diphen, Resinol i Celloresen.

Żywice alkilofenolowe. W ostatnich latach na 
rynku pojawiły się fzw. „100%-we" żywice feno­
lowe. które są produktami alkalicznej kondensa­
cji alkilowanych fenali (butylo-, amylo-heksylo 
benzylofenolu) z aldehydem mrówkowym. Pod 
względem swej zdolności do utwardzania stoją 
one pomiędzy rezolem i nowolakami, mianowi­
cie podczas ogrzewania ulegają zagęszczeniu 
i stają się mniej fopliwe, jednak nie ulegają prze­
mianie na nietopliwe rezole. Najważniejszą właś­
ciwością tego typu żywic fenolowych jest ich 
rozpuszczalność w olejach schnących i w węglo­
wodorach. Po rozpuszczeniu w oleju drzewnym 
daią wysokowarłościowe lakiery, odporne na 
działanie wody, alkalii i kwasów. Żywice te jed­
nak nie nadają się do przerobu z olejem lnianym 
ze względu na to, że obecność fenolu względnie 
jego związków działa przeciwułleniająco na olej 
i przeciwdziała jego całkowitemu przeschnięciu 
Odwrotnie, — jego właściwości przeciwu9enia- 
jące wywołuią dodatni wpływ na przeb;eg pre­
parowania lakierów na oleju drzewnym, gdyż 
obecność żywic fenolowych działa hamująco na 
procesy koagulacji składników fego oleju, wsku­
tek czego otrzymujemy lakiery zupełnie wolne 
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od występowania łzw. „kwiatów'', jakie zwykle 
wywołuje olej drzewny.

Na rynku żywice te występuję pod markami: 
Super-Bekacif 1001, 1004 i 3000, Alresen 142 R 
i 260 R, Albertol 326 R, Diphen 2083 i Alkyphen.

Żywice ferpenofenolowe. Żywice te powsłają 
przez kondensację węglowodorów terpenowych, 
jak olej terpentynowy, limonen, karwen itp. z fe­
nolem, wobec kwasu p-toluenosulofonowego ja­
ko katalizatora. Prócz tego, kondensację tę może­
my prowadzić wobec formaliny i otrzymywać pro­
dukty, zdolne do dalszej kondensacji z amylo- 
lub butyloienolem. Pod względem wyglądu ze­
wnętrznego i twardości żywice te wykazują po­
dobieństwo do kalafonii, będąc jednocześnie po­
zbawione wszelkiej kwasowości.

Żywice te są rozpuszczalne w spirytusie, ete­
rach, ketenach, węglowodorach aromatycznych 
oraz olejach i służą przeważnie do otrzymywa­
nia wartościowych lakierów na oleju drzewnym. 
Przerabianie tych żywic z olejem lnianym jest 
utrudnione z tych samych względów, jakie poda­
no przy żywicach alkilofenolowych. Żywice ter- 
penofenolowe nie posiadają dużego zastosowa­
nia lakierniczego i jedynie służą jako przykład 
przeprowadzania węglowodorów terpenowych 
w postać żywicy syntetycznej.

Największe zastosowanie znajduje produkf, 
znany pod nazwą „Super-Bekacit 2000".

Modyfikowane żywice fenolowe. Jednym ze 
sposobów otrzymywania żywic fenolowych, roz­
puszczalnych w olejach schnących, jest przera­
bianie tych żywic z żywicami naturalnymi o mniej­
szej wartości lakierniczej (np. kalafonia), a ra­
czej z kwasami żywicznymi. Przerabianie ta mo­
że polegać na zwykłym stapianiu żywic fenolo­
wych z kwasami żywicznymi, lub też na prowa­
dzeniu kondensacji fenolu z aldehydem mrów­
kowym wobec kwasów żywicznych. Jakkolwiek 
mechanizm reakcyj chemicznych, jakie tu mają 
miejsce, nie jest dokładnie poznany, otrzymuje­
my nader wartościowe produkty końcowe, w któ­
rych rezole fenolowe uległy połączeniu z kwasa­
mi żywicznymi. Chcąc dać temu wyraz, że pod- 
dwójne wiązania w kwasie żywicznym .odegrały 
zasadniczą rolę w przyłączeniu cząsteczek rezolu 
i że otrzymujemy jakby pewne indywidua che­
miczne, produkty te nazwano kwasami alberfo- 
lowymi, Rezole te możemy kondensować rów­
nież z kwasami tłuszczowymi, jak kwas s.earyno- 
wy, palmitynowy, oleinowy itp. względnie z ole­
jami roślinnymi.

Rezole fenolowe zdolne są do związania nie 
tylko jednej cząsteczki kwasu żywicznego, Ifecz 
dwu i więcej — wobec czego istnieje możliwość 
otrzymania wysokocząsteczkowych kwasów po- 
likarbonowych, które w dalszym ciągu możemy 
estryfikować polialkoholami.

W fen sposób otrzymane produkty posiadają 
zdolność rozpuszczania się w zwykłych rozpusz­
czalnikach lakierniczych i olejach schnących, da­
jąc powłoki, dorównujące powłokom lakierów 

kopalowych. Modyfikowane żywice fenolowe od­
znaczają się znaczną czystością i jasnością, do­
brym schnięciem w lakierach olejnych, odpor­
nością na wpływy zewnętrzne i zdolnością prze­
robu nie tylko w olejach, ale i w lakierach n-ce- 
lulozowych oraz spirytusowych. Obok oleju lnia­
nego i drzewnego, przy pomocy modyfikowanych 
żywic fenolowych możemy dzisiaj przerabiać ole­
je mniej schnące lub półschnące, które w połą­
czeniu z modyfikowanymi żywicami fenolowymi 
dają wysokowarfościowe powłoki malarskie.

Na rynku żywice te występują pod markami'. 
Albertol 82G, 88N, 61L, 93S, 1160, 117R; 118S; 
137M, 209L, 259Q, 277L, 299L, 343L, 326R; Bec- 
kacit 1000, U0G, 120, 130 i Beckopol.

Żywice karbonylowe. Znana jest już od dawna 
skłonność aldehydów i ketonów do samokon- 
densacji. Zwłaszcza niższe aldehydy, jak aldehyd 
octowy, odznaczają się wielką skłonnością do 
tworzenia dwu-i frójmerów. Od czasów rozwoju 
chemii acetylenu i otrzymania aldehydu octowe­
go na skalę techniczną, powstała możliwość 
produkowania żywic syntetycznych przez konden­
sację aldehydu w środowisku alkalicznym. Kon­
densacja aldehydu octowego prowadzi do otrzy- 
myy^ania twardych żywic, które są mniej lub wię­
cej zabarwione. Początkowo słaba odporność 
na działanie wody została usunięta przez odpo­
wiednie zabiegi.

Inne właściwości, jak elastyczność i rozpusz­
czalność w boraksie lub sodzie, osiągnięta drogą 
stosowania odpowiednich zabiegów, lub przez 
dodanie wosków, oleju rycynowego i wolnych 
kwasów tegoż oleju. Pod względem przerobu 
żywice te wykazują duże podobieństwo do sze­
laku naturalnego, nie dorównując mu swoją ja­
kością. Żywice te znajdują zastosowanie przy 
wyrobie politur, kitów, lakierów izolacyjnych i la­
kierów do gruntowania. Na rynku żywice te wy­
stępują ood nazwą sztucznych szelaków: ECW, 
EW 120, B i KR.

Produkty kondensacji ketonów, a zwłaszcza 
żywice cykloheksanonowe odznaczają się znacz­
ną jasnością, odpornością na działanie światła, 
bezbarwnością podczas wygrzewania, obojęt­
nością odczynu i rozpuszczalnością w zwykłych 
rozpuszczalnikach lakierniczych i olejach schną­
cych, wskutek czego nadają się do przerobu 
z olejami oraz estrami celulozy. Że względu na 
pewną lotność w wyższej temperaturze żywic tych 
nie możemy gotować z olejami, lecz jedynie roz­
puszczać w olejach przy miernym ogrzewaniu. 
Na rynku żywice te występują pod nazwą sztucz­
nych żywic: AY/2 i 26M.

Żywice mocznikowe. Żywice mocznikowe przez 
długi czas przeważnie znajdowały zastosowa­
nie do wyrobu lanych i prasowanych przedmio­
tów, zaś roztwory wodne lub uwodnione odmia­
ny żywic znajdowały zastosowanie w przemyśle 
tekstylnym i klejarskim. Żywice te odznaczają się 
twardością, jasnością, odpornością na działanie 
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światła i bezbarwnością podczas wygrzewania, 
a więc posiadają szereg zalet, pożądanych z la­
kierniczego punktu widzenia. Mimo tych zalet, 
żywice mocznikowe przez długi czas nie znajdo­
wały zastosowania w przemyśle lakierniczym 
głównie z tego powodu, że wykazywały zbyt 
znaczną kruchość, słabą odporność na działanie 
wody i alkalii oraz ograniczoną rozpuszczalność, 
uniemożliwiającą przerób tej żywicy z innymi 
surowcami lakierniczymi.

Usiłowanie otrzymania żywicy mocznikowej 
w postaci nadającej się dla celów lakierniczych, 
zostało uwieńczone powodzeniem dopiero wte­
dy, gdy kondensację zaczęło prowadzić w śro­
dowisku bezwodnym. Lakiernicze żywice moczni­
kowe otrzymujemy przez dalszą kondensację 
niskocząsteczkowych produktów połączenia mo­
cznika i aldehydu mrówkowego w środowisku 
alkoholowym (alkohole wielowartościowe). W ten 
sposób otrzymane żywice mocznikowe, w przeci­
wieństwie do produktów wyjściowych, odznacza­
ją się rozpuszczalnością w węglowodorach aro­
matycznych i zdolnością przerobu z innymi su­
rowcami lakierniczymi. Niskocząsfeczkowe pro­
dukty początkowej kondensacji mocznika z alde­
hydem mrówkowym możemy również dalej kon- 
densować z bezwodnikiem kwasu ftalowego, 
z żywicami fenolowymi, alkidalowymi itp.

Lakiernicze żywice mocznikowe jeszcze obec­
nie posiadają dość ograniczone zastosowanie 
(w porównaniu z innymi żywicami), co jest zwią­
zane z pewnymi trudnościami, jakie nastręcza 
rozpuszczalność tej żywicy i łączenia jej roztwo­
rów z innymi surowcami lakierniczymi. Żywice te 
znajdują zastosowanie w tych przypadkach, gdy 
pożądane jest osiągnięcie powłoki o znacznej 
twardości, odporności na działanie światła 
i czynników mechanicznych. Również elastycz­
ność powłok z żywicy mocznikowej pozostawia 
wiele do życzenia, gdyż właściwie nie posiadamy 
jeszcze odpowiedniego zmiękczacza dla tych ży­
wic. Wrażliwość żywic mocznikowych na działa­
nie wody została usunięta przez dodanie do pro­
duktów kondensacji pewnych amin. Żywice mocz­
nikowe nie stanowią samodzielnego surowca la­
kierniczego i raczej są używane jako dodatki 
w połączeniu z innymi żywicami syntetycznymi.

Na rynku spotykamy marki: Plasfopol H, W, 
CB, AT, AW, Resamin 204F, 316F, 155F i 227 F.

Żywice alkidaiowe. Żywice te należą do jed­
nych z ważniejszych surowców lakierniczych 
i w zasadzie są to mieszane estry kwasów dwu­
karbonowych, monokarbonowych (jak kwasy 
tłuszczowe i żywiczne) i alkoholi wielowarfościo- 
wych, przy czym z tych ostatnich największe za­
stosowanie znalazła gliceryna. Produkty konden­
sacji bezwodnika kwasu ftalowego i gliceryny, 
czyli tzw. „glipłale" nie znalazły zastosowania 
w technice lakierniczej z tego względu, że są 
zbyt wrażliwe na działanie wody i alkalii oraz 
nie dadzą łączyć się z olejami schńącymi. Roz­
wój lakierniczych żywic ftalowych przez długi 

czas był hamowany zbyt wysoką ceną kwasu 
ftalowego oraz brakiem właściwej metody łącze­
nia łych żywic z kwasami tłuszczowymi i żywicz­
nymi.

Dalsze badania wykazały jednak, że produk­
ty esłryfikacji kwasów dwukarbonowych szeregu 
aliłatycznego, jak kwas bursztynowy, adypino­
wy, jabłkowy, winowy, maleinowy, cytrynowy, 
sebacynowy itp. nawet bez kwasów tłuszczowych 
i żywicznych dają cały szereg żywic odznacza­
jących się znaczną elastycznością, jasnością 
(a nawet bezbarwnością), odpornością na dzia­
łanie światła i wyższej temperatury oraz dają 
się przerabiać z innymi surowcami lakierniczymi, 
jak n-celuloza, żywice naturalne i syntetyczne. 
Ich główną zaletą jest znaczna przyczepność 
(w lakierach) do podłoża i zdolność zachowa­
nia elastyczności w niższej temperaturze, co 
w połączeniu ze znaczną odpornością na działa­
nie czynników utleniających oraz małą lotnością 
czyni je doskonałymi żywicami uplastyczniają­
cymi powłoki, otrzymywane przy pomocy innych 
surowców lakierniczych. Są to tak zwane „glipfa- 
le lakiernicze", które swego czasu znajdywały 
dość znaczne zastosowanie przy wyrobie lakie­
rów n-celulozowych, gdzie odgrywały rolę czyn­
nika zmiękczającego (obok innych — właści­
wych zmiękczaczy).

Dzisiejsze żywice alkidaiowe są produktami 
estryfikacji, kwasu ftalowego i innych kwasów 
dwukarbonowych z polialkoholami w obecności 
kwasów tłuszczowych, otrzymywanych ze> schną- 
cych i nieschnących olejów roślinnych, oraz kwa­
sów żywicznych.

Nieschnące żywice alkidaiowe stanowią pro­
dukty połączenia właściwych żywic ftalowych 
z kwasami tłuszczowymi, otrzymanymi z oleju 
rycynowego, bawełnianego i kokosowego, 
względnie z kwasem oleinowym, stearynowym 
i palmitynowym. W len sposób powsfają mięk­
kie żywice, przypominające konsystencją balsa­
my żywiczne i pod nazwą „żywic zmiękczają­
cych" znajdują zastosowanie przy wyrobie la­
kierów celulozowych. W połączeniu z żywicami 
mocznikowymi dają powłoki elastyczne, twarde 
i odporne na działanie wyższej łemperalury.

Żywice alkidaiowe, modyfikowane schńącymi 
kwasami tłuszczowymi, zawierają w swym skła­
dzie przeważnie kwasy tłuszczowe z oleju lnia­
nego i, praktycznie biorąc, można je traktować 
jako całkowicie mieszane estry ffalowo-glicery 
nowe. W tego typu żywicach alkidalowych wy­
stępują również kwasy tłuszczowe z oleju drzew­
nego, słonecznikowego, palmowego, Oiticica, 
perilowego, talowego, z tranów, olejów rybnych 
itp. Prócz kwasu ftalowego mogą występować 
inne kwasy dwukarbonowe, jak kwas maleino­
wy, adypinowy, tereftalowy itp., zaś prócz glice­
ryny — glikole, pentaerytrył i alkohole jednowar- 
fościowe. Główna wartość tych żywic polega na 
obecności w cząsteczce reszt schnących kwasów 
tłuszczowych, przy czym zawartość tego składni­



10 (1947) PRZEMYSŁ CHEMICZNY 363

ka w niektórych żywicach dochodzi do 80% 
ogólnego składu, co upodabnia je niemal do za­
gęszczonych olejów schnących. Wraz ze wzrostem 
składnika tłuszczowego wzrasta skłonność ży­
wic do żółknięcia pod wpływem światła i tempe­
ratury, co jednak zależne jest również od natury 
składnika tłuszczowego. Twardość schnących 
żywic alkidalowych oraz lepkość roztworów jest 
zależna nie tylko od zawartości procentowej 
składnika tłuszczowego, ale i od stopnia konden­
sacji żywicy. W technice lakierniczej rozróżniają 
łzw. „tłuste" żywice alkidalowe, o zawartości 
70—80% składnika tłuszczowego, „średnio tłu­
ste" — 40—70% składnika tłuszczowego i „chu­
de" — 30—40% składnika tłuszczowego. Żywi­
ce alkidalowe, modyłikowane kwasami z tranów 
lub oleju talowego, odznaczają się długotrwałą 
elastycznością powłoki.

Żywice alkidalowe, modyfikowane kwasami 
żywicznymi, są analogami alkidalowych żywic 
tłuszczowych, gdzie miejsce kwasu tłuszczowe- 
wego zajmuje kwas żywiczny (przeważnie abie- 
łynowy). Tego rodzaju produkty posiadają mniej 
lub więcej rozwiniętą rozpuszczalność w olejach 
schnących i pod względem jakości nie wiele 
przewyższają kalafonię estryfikowaną. Większą 
wartość przedstawiają odmiany, będące kombi­
nacjami olejowo-żywicznymi, lecz odmiany te 
właściwie już niewiele mają wspólnego z żywi­
cami syntetycznymi

Na rynku żywice alkidalowe występują pod 
markami: Alkydal L, L ekstra, ST, T, T ekstra, TT; 
TT spec., TK, NT, R, RD18, RD25; Rozkydal; L 200 
i L 300, Beckosol 1, 3; 4, 5, 6, 7, 13, 14 15, 31, 
T30, Beckolin D, Alffalaf 198Z, 22 A, 246 B, 
248 D, 251G spec., 252 H, 268B, Dorophłal 179E; 
Alkydharz 2521 j 2527, Aceplasł, Poliplast .N, 
Resenoplasf, Tallalkyd O, Duxalkyd 1, 2, 3, 4; 
1768, 2959111, V, HV, 1951 II oraz Superduxalkyd 
1, 2 i 3.

Mieszane estry fenolowe. Duże znaczenie po­
siadają mieszane produkty kondensacji, otrzy­
mane z monoestrów glicerynowo-ffalowych, 
estryfikowanych kwasami żywicznymi i fenolami. 
Do fej samej klasy żywic należą produkty kon­
densacji mieszaniny kwasu ftalowego, burszty­
nowego i maleinowego z fenolami, kwasami 
tłuszczowymi i żywicznymi. Żywice te posiadają 
pod względem lakierniczym duże podobieństwo 
do żywic alkidalowych,, odznaczają się dobrym 
schnięciem w lakierach olejnych, znaczną odpor­
nością na wpływy atmosferyczne i stanowią je­
den z cenniejszych surowców lakierniczych.

Na rynku występują pod markami: Alphenat 
322 M i 345 Nr oraz Tallphenat 193T.

Żywice maleinowe. Szereg żywic kondenso- 
wanych możemy zakończyć żywicami maleino­
wymi, które są produktami kwasu maleinowego 
lub fumarowego i kwasów a i abiełynowych, 
estryfikowanych polialkoholami. Przykładem mo­
że służyć produkt przyłączenia kwasu maleino­

wego do kwasu abiefynowego, rezultatem czego 
jest wysokocząsłeczkowy kwas trójkarbonowy 
o 24 atomach węgla; produkt ten, posiadając 
trzy czynne grupy kwasowe, bardzo łatwo łączy 
się z gliceryną, tworząc żywice dość trudno fo- 
pliwe. Żywice łatwiej topliwe otrzymujemy przez 
łączenie żywicy trójkarbonowo-glicerynowej 
z jednokarbonowymi kwasami żywicznymi, przez 
co jednocześnie uzyskujemy żywice rozpuszczal­
ne w benzynie i olejach schnących oraz odzna­
czające się niewrażliwością na działanie świa­
tła. Z wyjątkiem jednej żywicy „KM-spec.", któ­
ra jest rozpuszczalna w spirytusie, pozostałe ży­
wice malemowe są nierozpuszczalne w spirytu­
sie, natomiast doskonale rozpuszczają się w zwy­
kłych rozpuszczalnikach lakierniczych i olejach. 
Ze względu na swą twardość, jasność i odpor­
ność na działanie światła, żywice maleinowe 
służą do otrzymania szybkoschnących, połyskli­
wych i odpornych na czynniki mechaniczne bia­
łych emalii olejnych oraz są cenione, jako jedne 
z najlepszych żywic syntetycznych, nadających 
się do przerobu w lakierach celulozowych.

Na rynku występują pod markami: Alresat 
177C, 201C, 313C, Beckacif K 105, 125, Mako- 
pal; KM-Harz. spez. (rozp. w spirytusie).

Żywice kumaronowe. Historycznie biorąc, ży­
wice kumaronowe należą do pierwszych żywic 
syntetycznych, otrzymywanych przez polimery­
zację kumaronu i indenu pod wpływem kwaśne­
go czynnika. Żywice te jednak nie są produktem 
celowej polimeryzacji związków wyjściowych, 
lecz raczej produktem pobocznym, otrzy­
mywanym podczas oczyszczania węglowo­
dorów aromatycznych - benzenowych. Po­
czątkowo otrzymywano żywice ciemne i mięk­
kie, które pod względem lakierniczym nie przed­
stawiały prawie żadnej wartości praktycznej; 
później poznano metody, pozwalające na otrzy­
mywanie odmian zupełnie jasnych i twardych. 
Będąc produktem polimeryzacji węglowodorów 
(inde-n), względnie ich tlenowych pochodnych 
(kumaron), żywice kumaronowe posiadają cha­
rakter zupełnie obojętny i nie podlegają zmydle- 
niu, co pozwala wykorzystywać je do pewnych 
specjalnych celów lakierniczych, jak np. do 
otrzymywania lakierów izolacyjnych j zapraw do 
bronzów metalicznych. Wrażliwość na działanie 
światła, pod którego wpływem żywice kumaro­
nowe żółkną, nie pozwala ich używać do przy­
rządzania białych farb i lakierów kryjących, co 
jednocześnie jest powodem, że żywice kumaro­
nowe są traktowane, jakp mniej wartościowe su­
rowce lakiernicze. Największe zastosowanie 
znajdują w technice graficznej, ądzie służą do 
przyrządzania sztucznych pokostów do farb dru­
karskich.

Żywice poliwinylowe i poliakrylowe. W prze­
ciwieństwie do żywic kumaronowych, żywice te­
go typu, otrzymywane przez polimeryzację chlor­
ku winylu, octanu winylu, alkoholu i eteru winy­
lowego, estrów kwasu akrylowego i metakrylo­
wego, są zupełnie niewrażliwe na dz:ałanie 
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światła i czynników utleniających. Żywice poli­
winylowe, nadające się do przerobu w lakier- 
nictwie, muszą odznaczać się rozpuszczalnością 
w lotnych rozpuszczalnikach, względnie muszą 
ulegać zemulgowaniu w lotnych cieczach Proces 
tworzenia się powłoki jest więc podobny do 
procesu tworzenia się powłoki z lakieru n-celu- 
lozowego, spirytusowego itp., polegającego na 
odparowaniu rozpuszczalnika, bez występowania 
zmian chemicznych w subsiancji powłoki. Jednak 
własności fizyczne powłoki z żywicy poliwinylo­
wej są tym bardziej wartościowe, im wyższy jest 
stopień polimeryzacji żywicy, czemu towarzyszy 
większa twardość, zwartość, elastyczność, nie- 
wrażliwość na czynniki chemiczne i trwałość po­
włoki żywicznej. Wynika z tego, że im wyższy 
stopień polimeryzacji, iym trudniej żywica poli­
winylowa daje się przerabiać w lakierach. Teo­
retycznie biorąc, odpowiednie właściwości po­
włoki możnaby otrzymać wtedy, gdybyśmy pew­
ne podłoża pokrywali substancjami wyjściowymi 
w stanie monomerycznym i w tej postaci przepro­
wadzali polimeryzację tak daleko, jak tego wy­
magają określone przez nas właściwości. Ten 
sam rezultat moglibyśmy osiągnąć, posiłkując 
się zemulgowanymi produktami początkowej po­
limeryzacji surowców wyjściowych. Jednak pro­
cesy polimeryzacji (mimo wielostronnego opra­
cowania) są tak skomplikowane, że do pewnego 
czasu musimy się posługiwać gotowymi żywica­
mi poliwinylowymi. W praktyce lakierniczej naj- 
wększe trudności napotykamy przy opanowaniu 
stosunków rozpuszczalności żywic poliwinylo­
wych, gdyż większość z nich na ogół źle rozpusz­
cza się w zwykłych rozpuszczalnikach lakierni­
czych, względnie są zupełnie nierozpuszczalne. 
W tych warunkach łączenie żywic poliwinylo­
wych ż innymi surowcami lakierniczymi jest bar­
dzo ograniczone j.raczej musimy posług wać się 
takimi roztworami tych żywic, jakie wogóle są 
do osiągnięcia, bez większej możność; regulowa­
nia szybkości schnięcia powłok, ich twardości, 
elastyczności itp. Niektóre z tych żywic dają się 
łączyć z n-celulozą lub kauczukiem chlorowanym 
i w tej postaci są używane do celów lakierni­
czych.

Produkty polimeryzacji chlorku winylu, mimo 
zawartości około 60% chloru, są całkowicie 
obojętne, nie ulegają zmydleniu i są zupełnie 
odporne na działanie alkalii, kwasów itp. Roz­
puszczają się w ketonach, estrach i w pewnych 
mieszanych rozpuszczalnikach, jak E13 i E14; 
w węglowodorach benzenowych pęcznieją, 
względnie rozpuszczają się częściowo. Jako 
zmiękczacze nadają się: trójkrezylofosforan, pa- 
lafinole i Clophen A60. Na rynku występują mar­
ki: Vinoflex MF400, nadająca się częściowo do 
przerobu z olejami i żywicami alkidalowymi; Vi- 
noflex NS, nadająca się do przerobu z żywicami 
estryfikowanymi, żywicami maleinowymi i alki­
dalowymi.

Produkty polimeryzacji octanu winylu rozpusz­
czają się prawie we wszystkich zwykłych rozpusz­

czalnikach lakierniczych, za wyjątkiem benzyny 
i wyższych alkoholi. Z n-celulozą i kauczukiem 
chlorowanym dadzą się przerabiać tylko typy 
niskowiskozowe. Jako zmiękczacze można sto­
sować przy tych żywicach zwykłe zmiękczacze 
do n-celulozy, za wyjątkiem olejów roślinnych 
nie wyłączając oleju rycynowego. Na rynku wy­
stępują pod markami: Mowilifh HX 115, H, N i NN 
oraz Vinnapas B i U.

Produkty polimeryzacji estrów kwasu akrylowe­
go pod względem swych własności są podobne 
do polimerów octanu winylu, przewyższając te 
ostatnie pod względem odporności no .działanie 
wody. Rozpuszczają się w ketonach, estrach, roz­
puszczalniku E13 i Eli, częściowo rozpuszczają 
się w benzonie, lecz ksylen znoszą tylko w po­
staci rozcieńczalnika. Dają przerabiać się z n-ce­
lulozą, kauczukiem chlorowanym i większością 
żywic syntetycznych. Na rynku występują pod 
markami: Acronal D, B, A, P, N; M i L oraz Ple- 
xigum KD.

Produkty polimeryzacji styrenu, występujące 
pod marką: Ronilla L, znajdują dość ograniczo­
ne zastosowanie w lakiernicłwie. Na przeszko­
dzie stoi ich mała podatność do przerobu z in­
nymi surowcami lakierniczymi, zwłaszcza z oleja­
mi schnącymi. Do pewnego stopnia wady te usu­
nięto w Sfyresin'ie H, który rozpuszcza się w więk­
szości rozpuszczalników (za wyjątkiem alkoho­
lu), daje się przerabiać z eterami celulozy, alki- 
dalami, żywicami maleinowymi, kauczukiem chlo­
rowanym i olejem drzewnym. Łączenie z poliwi­
nylowymi żywicami, estrami celulozy i pewnymi 
typami alkidali nie zawsze się udoje.

Otrzymane lakiery odznaczają się jasnością 
powłoki, znaczną odpornością na działanie 
światła, wody i chemikalii.

Pochodne kauczuku, podobnie1 jak i sam kau­
czuk, znajdują małe zastosowanie w lakiernic- 
twie. Natomiast kauczuk chlorowany znajduje 
wielostronne zastosowanie, gdyż odznacza się 
odpornością na kwasy, alkalia i inne czynniki 
chemiczne. Mimo tych zalet nie bywa stosowany 
samodzielnie, gdyż podczas schnięcia daje po­
włoki porowate i źle trzymające się podłoża. 
Jako dodatek do innych surowców lakierniczych, 
jak np. do pokostów, lakierów olejnych, żywic 
syntetycznych itp. oddaje dość duże usługi; nie 
nadaje się do przerobu z n-celulozą i żywicami 
fenolowymi.

Na rynku kauczuk chlorowany występuje pod 
markami: Darłex, Tegofan, Tornesił, i Perguf.

Summary: The author mentions and characferises fhe 
synlhefic resins used in fhe painf and varnishes indusfry.

Resume: L'auteur enumere et caracferise les resines 
synfhefiques appliquees dans l'indusfrie des peintures ef 
vernis.
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Lakiery olejne
Dr Inż. Zygmunt Klonowski

Podczas pierwszej wojny światowej w Amery­
ce rozwinęła się znacznie wytwórczość różnych 
odmian bawełny nitrowanej, Pragnąc wykorzy­
stać posiadane instalacje i w okresie pokojowym, 
podjęło wysiłki w kierunku rozszerzenia zakresu 
stosowania lakierów "nitrocelulozowych, tym 
bardziej, że w tymże czasie rozwijał się na ol­
brzymią skalę przemysł samochodowy. Lakiernie 
Forda i jego konkurencji wymagały materiałów 
malarskich o możliwie najszybszym schnięciu, ma­
jących, twardą, gładką powierzchnię o należytej 
przyczepności do podłoża j elastyczności. W la­
tach dwudziestych obecnego stulecia wymaga­
niom tym najlepiej mogły sprostać lakiery nitro­
celulozowe o niskiej wiskozie, stanowiące wów­
czas pewnego rodzaju rewelację.

Uznanie, jakie te nowe materiały malarskie 
zdobyły sobie w przemyśle samochodowym, po­
częto a priori uogólniać, przypuszczając (bez 
uprzedniego sprawdzenia), że lakiery nitrocelu­
lozowe z takąż łatwością i dodatnim wynikiem 
znajdą zastosowanie i w innych dziedzinach 
przemysłu. Jednocześnie zapowiadano zmierzch 
lakierów olejnych. To ostatnie przypuszczenie 
sprawdziło się o tyle, że częściowemu wyparciu 
z obiegu, aczkolwiek nie na korzyść lakierów 
nitrocelulozowych, uległy tylko materiały malar­
skie na zwykłym pokoście lnianym, łj. najdaw­
niejsza odmiana lakierów olejnych.

System pracy na taśmie niebawem został 
przeszczepiony z zakładów produkujących sa 
mochody do niektórych innych fabryk mechanicz­
nych. W związku z tym stanem rzeczy dla zakła­
dów tak zmodernizowanych sprawa przyśpie­
szenia schnięcia lakierów, używanych przez nie 
dotychczas, stała się nader aktualną. Wydatnie 
pomógł tu rozwój produkcji żywic syntetycznych 
które poczęto wprowadzać w skład lakierów 
w coraz to znaczniejszym stosunku procentowym. 
Niebawem jednak przekonano się, że należy za­
chować w tym pewien umiar. Jednocześnie pod­
jęto próby, zmierzające do zmodyfikowania na­
turalnych własności oleju lnianego, w kierunku 
uzyskania z niego produktu, bardziej odpowia­
dającego podstawowym wymaganiom, stawia­
nym względem składników nowoczesnym lakie­
rom. Wysiłki teoretyków i praktyków, którzy się 
zajęli realizacją tego zagadnienia, doprowadzi­
ły niebawem do opracowania nowych odmian 
pokostu lnianego, pozbawionych danych bra­
ków. Nie pozostali na uboczu również i ci bada­
cze, którzy prace swoje koncentrowali na odcin­
ku syntezy żywic. Niektórym odmianom tych no­
wych wyrobów nadali oni cenne własności la­
kiernicze przez wprowadzenie do żywic sztucz­
nych tych samych kwasów tłuszczowych, które 
wchodzą w skład oleju lnianego lub drzewnego. 
Ostatnio wymienionym pracom zawdzięczamy 

zaopatrzenie przemysłu lakierniczego w bodaj 
najbardziej obecnie cenione i pożądane mate­
riały, jakimi są żywice ftalowe, modyfikowane 
olejami roślinnymi. Ilość odmian tych produktów 
stale rośnie. W zależności od rodzaju użytego 
oleju żywice te mogą służyć jako spoiwo samo, 
bądź też jako część składowa lakierów, opar 
tych zasadniczo na innych spoiwach, nie wyłą­
czając lakierów celulozowych.

Dążąc do polepszenia własności zwykłego 
pokostu lnianego, opracowano szereg metod 
przerobu surowych olejów roślinnych, zmierza­
jących do spotęgowania dodatnich cech malar­
skich łych surowców i możliwego przytłumienia 
ich stron ujemnych. Własności nowoczesnych po­
kostów na preparowanym oleju lnianym umożli­
wiają otrzymanie farb i emalii, nadających się 
nie tylko pod pędzel, lecz j do pistoletu natrysko­
wego, używanego dawniej jedynie w warszta­
tach, przerabiających lakiery nitrocelulozowe 
Szybkość zasychania nowoczesnych spoiw na 
preparowanym oleju lnianym jest lak znaczna, 
że po nałożeniu jednej warstwy, nałożenie na­
stępnej może nastąpić już po upływie godziny 
(zamiast dopiero nazajutrz, jak to miało miejsce 
w wypadku stosowania materiałów malarskich 
na pokoście lnianym dawnego typu). Nowoczes­
ne spoiwa olejne odznaczają się znaczną rozle- 
wnością, zapewniającą gładkość powierzchni 
i jej połysk. Otrzymywane z nich błony wyróżnia­
ją się twardością, elastycznością i znacznie 
mniejszą możliwością na wodę, akalia, promie­
nie pozafiołkowe i zmiany temperatury.

Fakty te pozwalają stwierdzić,,że postęp, jaki 
osiągnięto przy pomocy preparowanych poko­
stów przy przyrządzaniu lakierów olejnych, zbli­
żył ich własności techniczno-malarskie do fa- 
kichże własności lakierów nitrocelulozowych lub 
lakierów na żywicach syntetycznych. Z innej 
strony, praktyka, którą zdobyto przy stosowaniu 
dwóch osłafnio wymienionych odmian lakierów, 
ujawniła pewne ich wady, co umożliwiło prze­
prowadzenie należytej i wszechstronnej oceny 
porównawczej tych trzech zasadniczych odmian 
lakierów, przy której to sposobności wyróżniła 
się korzystnie trwałość i znaczna bardzo elastycz­
ność spoiw na spreparowanym oleju lnianym.

Dlatego też nie wspomina się już dziś 
o zmierzchu spoiw olejnych. Przeciwnie, wyszły 
one z wałki konkurencyjnej o tyle zwycięsko, że 
stanowisko w szeregu najważniejszych surowców 
lakierniczych jest zapewnione.

Dla Państwa Polskiego, które nawet po znacz­
nym uprzemysłowieniu pozostanie nadal pań­
stwem rolniczym, lakiery olejne będą zawsze 
przedstawiać typ wymalowań, zasługujący na 
uwagę i rozpowszechnienie go, ze względu na 
całokształt naszej narodowej gospodarki. Ra­
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cjonalnie prowadzona plantacja lnu nasienne­
go stanowi rentowną imprezę agrarną. Poza ole­
jem, olejarnie dostarczają krajowi makuchy, któ­
re są bardzo cenną paszą dla zmalałego wsku 
tek wojny pogłowia bydła rogatego. Po powro­
cie do warunków normalnych, makuch stanowić 
będzie pważniejszą pozycję zarówno w ekspor­
cie jak i na użytek wewnętrzny.

Kładzenie specjalnego nacisku na rozwój 
produkcji lakierów, opartych na oleju lnianym, 
wynika stąd, że kraj nasz nie posiada przemysłu 
żywicz sztucznych dla celów lakierniczych (za 
wyjątkiem nikłej bardzo w rozmiarach fabryka­
cji żywic fenolowych), że powołanie do życia 
takiej produkcji stanowi imprezę skomplikowaną, 
trudną i mocno kosztowną i że import asorty­
mentu wartościowych żywic syntetycznych natra­
fiać będzie jeszcze przez czas dłuższy na po­
ważne trudności. Znacznie łatwiejsze, prostsze 
i szybsze w wykonaniu będzie rozszerzenie upra­
wy lnu nasiennego na Ziemiach Odzyskanych, 
gdzie sa ku temu specjalnie sprzyjające warun­
ki. Aparatura, wymagana dla uszlachetniania 
surowego oleju lnianego, jest nader prosta i mo­

że być łafwo wykonana w kraju, nie powodując 
znaczniejszych kosztów.

Rozrost krajowej uprawy lnu nasiennego do 
rozmiaru 35—40 tys hektarów umożliwiłby prze­
znaczenie większych partii oleju lnianego do 
uszlachetnienia, przez co uzyskalibyśmy nie tylko 
cenny surowiec dla naszego przemysłu lakierów 
lecz i artykuł eksportowy.

Przytoczone wyżej szczegóły przemawiają za 
koniecznością rozszerzenia tak zmalałej po woj­
nie powierzchni zasiewu lnu nasiennego w na­
szym kraju. Pożądane jest, aby poprawa pod 
tym względem nastąpiła możliwie szybko, gdyż 
zapotrzebowanie na olej lniany do celów la­
kierniczych gwałtownie wzrasta.

Summary: The aufhor describes fhe developmenf of 
linseed-oil varnish and suggesf lo greafer cultivation of 
flax.

Resume: Łaufeur decrił le developpemenf de Tindustrie 
des vernis a base d'huilę de lin preparee et exige 
1'accroissement de la planlalion du lin.

Lakiery nitrocelulozowe
Mgr. Tym. Kowalewicz

Pierwowzorem lakierów n-celulozowych, były 
fzw. lakiery zaponowe, czyli roztwory nitrocelulo­
zy w acetonie, octanie etylu, czy amylu z dodat­
kiem oleju rycynowego, jako środka uplastycz­
niającego. Lakiery zaponowe wysychały szybko, 
tworząc film giętki, połyskliwy, dostatecznie przy­
czepny. Większemu ich zastosowaniu stała na 
przeszkodzie mała grubość suchej powłoki, co 
było związane z wysoką lepkością ówczesnych 
gatunków nitrocelulozy.

Lakiery nitrocelulozowe, zwane też nitrolakie- 
rami, zaczęto produkować w USA wkrótce po 
pierwszej wojnie światowej. Dwie okoliczności 
złożyły się na to: wprowadzenie W rozwijają­
cym się przemyśle samochodowym systemu pra­
cy na taśmie i rozbudowa fabryk nitrocelulozy 
w czasie wojny. Fabryki te z nastaniem pokoju 
zaczęły poszukiwać nowych j wielkich rynków 
zbytu.

Przemysł samochodowy wymagał lakierów 
przede wszystkim szybkoschnących w zwykłej 
temperaturze, odpornych na wpływy atmosfe­
ryczne i mechaniczne, prostych w zastosowaniu, 
i posiadających dobry połysk. Laboratoria fa­
bryk nitrocelulozowych dały podstawowy suro­
wiec do tych lakierów—nitrocelulozę niskowiskc- 
zową.

Wprowadzenie nifrolakierów do przemysłu sa­
mochodowego było początkiem nowej ery, nie 
tylko w przemyśle lakierniczym, ale i w samej 
technice lakierowania. Miejsce pendżla zajął pi­

stolet natryskowy. Natrysk dawał powlokę nad­
zwyczaj równej grubości, a tempo pracy i wy­
dajności wielokrotnie przewyższały pracę pen- 
dzlem. Przekonano się, że nitrolakiery ze wzglę­
du na czas schnięcia, i co ważniejsze, na łatwość 
i szybkość napraw uszkodzonej powłoki lakiero­
wej, są niezastąpione i jedyne przez zachowanie 
swego wyglądu w miarę używania samochodu. 
Mianowicie lakiery olejne wskutek wycierania 
i czyszczenia tracą połysk, połysk nifrolakierów 
natomiast zwiększa się przez wycieranie. Nitro- 
lakiery nie miękną w wyższej temperaturze, co 
było cenne przy eksporcie samochodów do kra­
jów tropikalnych. Prócz tego posiadały one 
znaczną odporność na wodę, kwasy z wyjątkiem 
octowego, ługi, spirytus, benzynę, benzen i sma­
ry.

Przemysł samochodowy w USA zapoczątko­
wał więc olbrzymi później rozwój nifrolakierów. 
Prowadzone na szeroką skalę badania, w kie­
runku przydatności nifrolakierów do ochrony róż­
nych tworzyw, wykazały zarówno zalety jak 
j wady tych lakierów. Pozwoliło to na jeszcze 
większe wykorzystanie ich dodatnich właściwoś­
ci j zapobiegało stosowaniu ich tam, gdzie poza 
szybkością lakierowania i ładnym wyglądem, nie 
dawały ochrony dla tworzywa, co jest pierw­
szym i istotnym celem prawie każdego rodzaju 
lakieru.

Oczywista, że podobnie, jak swego czasu 
w USA, wzrost przemysłu samochodowego w An­
glii, Francji, Niemczech i Rosji pociągał za sobą 
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rozbudowę, a często i przebudowę przemysłu 
lakierowego.

Produkcję nitrolakierów rozpoczęło we wszyst­
kich bardziej cywilizowanych krajach, tntensyw- 
ność badań, wyścig wynalazków, ulepszeń i po­
mysłów, zarówno w sposobie fabrykacji nitrola- 
kierów, jak i w wynajdywaniu coraz lepszych, 
doskonalszych surowców, przyczynił się do ogól­
nego uprzemysłowienia wielu państw i rozwinię­
cia przemysłu nitrolakierów.

Dzęki nowym j nieznanym przed tym rozpusz­
czalnikom można było regulować czas ich wy­
sychania od dosłownie kilku minut do paru go­
dzin. Możność uelastyczniania w szerokich gra­
nicach pozwoliła wyprodukować niłrolakiery do 
skór na teczki, kurtki, obuwie. Pewne właściwości 
nitrolakierów, odpowiednio wykorzystane, stały 
się podstawą lakierów dekoracyjnych, lub o szcze­
gólnym wyglądzie powierzchni.

Doskonałe wyniki otrzymano również, stosując 
nitrolakiery i w innych gałęziach przemysłu. Za­
stosowanie lakierów zaczęo się rozpowszechniać, 
a warunki techniczne, stawiane niłrolakierom, do 
tego sfopna były różne, że powstała specjaliza­
cja produkcji, jak lakiery do samolotów, do 
skór, do samochodów.

Nitrolakiery stosują do lakierowania następu­
jących przedmiotów:

motocykle,
tramwaje,
wagony kolejowe,
autobusy,
meble różnego rodzaju,
stacje benzynowe,
lodówki, ■
gaśnice,
motopompy,
głośniki,
latarki,
sztuczna biżuteria,
abażury z drzewa i metalu,
wentylatory,
laski,
tablice rozdzielcze.
Lakiery nitrocelulozowe nie są uniwersalne, 

gdyż nie nadają się do prac zewnętrznych nc 
drzewo, do lakierowania wyrobów gumowych, 
z miedzi, cyny, cynku i niektórych stopów metali. 
Zasięg ich stosowania jest, w porównaniu z wie­
loma innymi rodzajami lakierów, dość wąski.

Nie trzeba dodawać, że ostatnia wojna przy­
niosła nowe zdobycze w postaci udoskonalo­
nych sposobów badań lakierów j surowców do 
nich, przyspieszając wiele prac wynalazczych 
i tworząc dalsze możliwości w zastosowaniu ni­
trolakierów.

J. B. Wiesel w „Futurę uses of nitroceilulose 
lacąuers" przewiduje zwiększenie zużycia ni­
trolakierów przez stosowanie natryskiwania pod­
grzanym lakierem (fiver coats). Zmniejsza to 
znacznie czas i koszt lakierowania i nadaje la­

kierowi większą wytrzymałość. Ten typ nitrola­
kierów, w odmiennym zestawieniu łych samych 
składników, produkowany jest przez przodujące 
firmy USA i Anglii.

Nitrolakiery są nieodzownie potrzebne w prze­
myśle każdego mniej lub więcej uprzemysłowio­
nego Kraju. Korzyści, jakie przynoszą, chroniąc 
tworzywa przed przedwczesnym zniszczeniem, są 
aż nadto oczywiste.

W Polsce produkcję nitrolakierów rozpoczęło 
mniej więcej w 1930 roku. Początkowo natrafia­
ła ona na trudności z braku fachowców i urzą­
dzeń. Lakiernicy niechętnie brali do ręki te „no­
we" lakiery. Nie znali techniki lakierowania, tak 
innej niż dotychczas, pewną rolę odgrywał tu 
koszt urządzenia natryskowego. Jednak rozwija­
jący się i u nas przemysł samochodowy, prze­
ważnie montaż zagranicznych wozów, zmusił do 
rozwinięcia polskiej produkcji nitrolakierów i za­
poznał majstrów lakierniczych z pistoletem na­
tryskowym.

Lata 1937, 8, 9, były latam; rozkwitu stale 
i szybko wzrastającej produkcji. Import w tym 
czasie był znikomy. Wyroby polskie, chociaż 
ustępowały amerykańskim, to jednak pod wzglę­
dem jakościowym dorównywały dobrym wyro­
bom niemieckim i francuskim. Mieliśmy fabryki, 
wyspecjalizowane w produkcji lakierów na sa­
moloty j na samochody.

Poza przemysłem samochodowym, dużymi 
odbiorcami był przemysł meblowy, elektrotech­
niczny, kolejnictwo oraz wiele większych warszta­
tów z różnych gałęzi przemysłu. Produkcja pol­
ska opierała się na surowcach krajowych i za­
granicznych. Nitrocelulozę, octan etylu, butylu, 
amylu, metylu, propylu, butanol, aceton, ksylen, 
toluen, alkohol etylowy 100%-wy, biel cynkową, 
niektóre barwniki organiczne — wyrabialiśmy 
v/ kraju. Z zagranicy sprowadzano plastyfikato­
ry, żywice naturalne i sztuczne, barwniki orga­
niczne i specjalne rozpuszczalniki oraz prepa­
raty.
Straty, poniesione na skutek wybuchu wojny, są, 

duże. Częściowe lub całkowite zniszczenie paru 
fabryk lakierów oraz fabryk produkujących su­
rowce, grabież urządzeń technicznych i nad­
mierne zużycie szczęśliwie pozostałych maszyn, 
śmierć lub zaginięcie na skutek okupacji i wojny 
kilku z małej garstki polskich fachowców odbity 
się fatalnie na przemyśle lakierniczym.

Dziś przemysł ten dźwiga się, walcząc z bra­
kiem surowców, ludzi i maszyn. Poprawa jest 
jednak stała i widoczna. Zniszczone fabryki są 
w odbudowie, a ocalałe są czynne. Fabryka ni­
trocelulozy w Pionkach, mająca świetną przed­
wojenną tradycję, rozpoczęła produkcję. Na ra­
zie wyrabia się tylko jeden typ BK2Z, potrzebne 
są jeszcze typy BK2U do lakierów na meble 
i urządzenia biurowe i BK2W na niłrogrunfy. Jest 
nadzieja, że w przyszłym roku wyrabiane będą 
w Polsce maszyny, potrzebne do fabrykacji la­
kierów.
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Produkcja octanów, jak dotychczas, nie stoi 
na poziomie, nie mogąc podołać zapotrzebowa­
niu. Przyczyna leży prawdopodobnie w braku 
kwasu octowego. Nie jest jeszcze rozwiązana 
sprawa żywic sztucznych i plastyfikatorów. Te 
niedomagania, jako warunkujące wogóle dal­
szą produkcję, winny być jak najprędzej usunięte.

Nitrolakiery są obecnie potrzebne i dostarcza­
ne do fabryk mebli stalowych, Państw. Fabryki 
Wagonów we Wrocławiu i Kolejnictwa, Odbudo­
wy Węzła Warszawskiego, Państw. Komunikacji 
Samochodowej Stoczni Polskich (wnętrze M/S So­
bieski wylakierowano lakierami nitro), Przemysłu 
Meblowego, Państw. Warsztatów Samochód. 
Wojskow. Parków Samochód, i dla wielu Zrze- 
dnoczeń.

Summary: The author describes łhe producfion of ni- 
trocellulose varnishes and their uses in the motor fumiłure 
and other industries in the USA and European countries, 
he sketches the history of their fechnique in Roland.

Resume: L'aufeur decrit la production des vernis de ni- 
frocellulose et leur applicaton dans 1'industrie des autos, 
des meubles ef aufres a USA et en Europę et 1'histoire 
du developpement de cette Industrie en Pologne.
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Racjonalizacja przemysłu przetwórczego Cynku
Inż. B. Cyter, Huta „Marta".

Polska jest jednym z najpoważniejszych pro­
ducentów cynku w Europie. Produkcja krajowa 
jest znacznie wyższa od zapotrzebowania we­
wnętrznego, przez co siłą rzeczy wyłania się za­
gadnienie eksportu. W interesie naszym leży 
by po zaspokojeniu naszych potrzeb krajowych 
sprzedać zagranicę jak najwięcej produktów, 
pochodzących z dalszego uszlechefnienia. 
względnie dalszej przeróbki cynku, przez co roz­
budujemy nasz przemysł przetwórczy i co umo­
żliwi nam sprzedaż cynku w postaci tych czy in­
nych przetworów po znacznie korzystniejszych 
cenach. Możliwości ku temu mamy wielkie a mia­
nowicie:

J) Biel cynkowa.
2) Tlenek cynku najczystszy, farmaceutyczny 

(zincum oxyd. purris.).
3) Chlorek cynku.
]) Biel cynkowa: Znamy dwie metody pro­

dukcji: piec muflowy i piec rotacyjny; specjalne 
gatunki, używane do wysoko gatunkowej gumy 
i przemysłu chemicznego, produkuje się na mo 
kro przez wytrącanie, jest to tzw. biel aktywna. 
Piece muflowe są stosowane od zarania produk­
cji, mają one tę znaczną zaletę, że cynk nie sty­
ka się bezpośrednio z płomieniem i gazami spa­
linowymi, co ogromnie wpływa na jakość, wa­
dą natomiast są straty w paliwie — piece muflo­
we zużywają znacznie więcej węgla aniżeli pro­
dukcja bieli w piecach rotacyjnych, co się jed 
nak częściowo rekompensuje przez smołę gazo­
wą, otrzymywaną z filtru gazowego, względnie 
płuczki.

Piec rotacyjny natomiast jest znacznie prost­
szy i bardziej ekonomiczny, niż piec muflowy. 
Biel z pieca rotacyjnego nie dorównuje pod 
względem chemicznym i fizycznym bieli, pocho­
dzącej z pieca muflowego, niemniej jednak jest 
z powodzeniem stosowana w przemyśle gumo­
wym i lakierniczym.

W przyszłości, w miarę nasycania się rynku za­
granicznego, będziemy musieli się liczyć z silną 
konkurencją i w tym celu należy biel z poszcze­
gólnych fabryk odpowiednio dysponować, 
uwzględniając cel, do jakiego ma służyć i zwią­
zane z tym wymagania klienta.

Obecnie produkujemy około 1.100 fon bieli 
cynkowej, miesięcznie, jest fo jednak znikoma 
ilość w stosunku do produkcji przedwojennej, 
która się wyraża cyfrą ponad 2.000 fon miesięcz­
nie.

Głównymi rynkami zbytu zagranicznego były: 
Brazylia, Argentyna, Indie Brył, i kraje skandy­
nawskie. Jeśli chodzi o USA, to importowały one 
z Polski biel w gatunkach najprzedniejszych — 
przeważnie „pieczęć złotą" i farmaceutyczną 
Produkcja bieli farmaceutycznej wynosiła 
w okresie przedwojennym około 500 ton rocznie 
i była wytwarzana w jednej fabryce.

Biel farmaceutyczna jest najdalej posuniętym 
produktem uszlachetniania cynku. Koszty pro­
dukcji są około 15—20% wyższe, niż koszty 
produkcji bieli zwykłej, natomiast cena sprzeda­
ży zagranicą o kilkaset '% wyższa. Cena ta jed 
nak w stosunku do ceny bieli Merckowskiej jest 
znacznie niższą, choć nasza biel nie ustępuje jej 
w jakości.

Dalszym krokiem, prowadzącym do racjonali­
zacji przemysłu przetwórczego cynku, jest pro 
dukcja chlorku cynku. Przy produkcji bieli i przy 
procesie cynkowania blach i innych wyrobów 
metalowych, otrzymujemy produkt odpadkowy 
w postaci tzw. popiołów, grzybków i pozostałoś­
ci muflowych lub piecowych, (zawierających Zn, 
Pb, ZnO, ZnC lub ZnoC — według monografii 
cynku Gmelinsa, formuła molekularna bliżej nie­
ustalona) w ilości około 7%, w niektórych fabry­
kach bieli—nawet więcej. Odpadki, o których po­
wyżej mowa, były dotychczas prawie niewyko­
rzystywane; przesyłano je na ogół do hut cyn 
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kowych, gdzie przechodziły proces hutniczy ce­
lem otrzymania z powrotem cynku; metaliczny 
ołów natomiast po większej części ginął w dal 
szych popiołach.

Przy racjonalnej produkcji, odpadki będą 
przerabiane na chlorek cynku, przy czym ołów 
pozostałby w postaci metalicznej — przetopio­
ny w bloki. Chlorek cynku jesł dalszym produk­
tem uszlachetniania cynku (w tym wypadku po­
łączonym z wykorzystaniem odpadków).

W latach przedwojennych zapotrzebowanie 
krajowe chlorku cynku w postaci ługu stężonego 
(o stężeniu 45—50° Be) wynosiło 7—10.000 łon 
rocznie, przeważnie do celów impregnacyjnych 
(pokłady kolejowe, słupy telegraficzne itp.), zaś 
chlorek cynku suchy, poza eksportem, miał wiel­
kie zastosowanie w kraju do wyrobu węgla ak­
tywowanego, w przemyśle elektrotechnicznym 
i tworzyw sztucznych. Jedynym surowcem, nie­
zbędnym do wyrobu chlorku cynku, poza odpad­
kami, jest kwas solny.

Ołów odpadkowy: Cynk hutniczy zawiera 3— 
4% ołowiu. Przy produkcji bieli, polegającej na 
destylacji cynku, ołów w znikomei ilości przedo- 
staie się do bieli (około 0,1—0,15%), reszta po- 
zostaje w postaci metalicznej, stopiona wraz 
z grzybkami cynkowymi. Po wytrawieniu cynku 
oraz ZnO j ZnC przez kwas solny, pozostały 
ołów metaliczny poddaje się rafinacji najprost­
szą metodą, polegaiącą na odparowaniu resztek 
cynku, po czym może on być w zupełności stoso­
wany do produkcji minii ołowianej.

Wnioski:
1) Należy w najkrótszym czasie podwoić 

produkcję bieli cynkowej; bez specjalnych inwe­
stycji możemy osiągnąć przy dzisiejszym stanie 
fabryk około 1.800—2.000 ton miesięcznie. Je­
dyną trudnością jest dostawa mufli, co w żad 
nym wypadku nie powinno i nie może wpłynąć 
tamująca na wzrost produkcji bieli.

2) Należy przystąpić do produkcji bieli farma­
ceutycznej, która przez swą ogromną rentow­
ność wniesie do budżetu fabryk Zjednoczenia 
poważne pozycje.

3) Konieczne jest jak najszybsze nastawienie 
się na masową produkcję chlorku cynku wobec 
wielkiego zapotrzebowania zagranicznego i kra­
jowego, które prawdopodobnie wzrośnie w naj­
bliższym czasie przez uruchomienie fabryki syn­
tetycznej benzyny, która będzie masowo stoso­
wała węgiel aktywny.

Przez realizację powyższych wniosków, prze­
mysł przetwórczy cynku słanie się poważnym 
czynnikiem w racjonalizacji gospodarczej, prze­
widzianej w planie 3-lełnim.

Summary: The author outlines fhe possibilities of the zinc 
derivofes in respecł fo the exporf of whife zinc and zinc 
chloride.

Rćsume: Uauteur considere le developpement de l‘in- 
dustrie des composes de zinc en rapport a l'exporfałion 
du blanc de zinc et de chlorure de zinc.

Rozwój produkcji ultramaryny w Polsce
Inż. Jan Nadolski

Jednym z ważnych zagadnień rozwoju prze­
mysłu chemicznego, zwłaszcza przemysłu farb 
mineralnych, jest zwiększenie produkcji ultrama­
ryny do stanu przedwojennego. Jest fo ważne 
zagadnienie, gdyż produkcja ultramaryny jest 
na razie niewielka, zapasy, jakie dotychczas by­
ły na rynku, zostały wyczerpane, a obecne za­
potrzebowanie przemysłu i wsi jest b. duże. Za­
nim zacznę opisywać obecne możliwości pro­
dukcyjne i co mamy osiągnąć wg. planu frzylet 
niego, należy rzucić okiem wstecz i zobrazować 
przedwojenny stan oraz wielkość przemysłu ul­
tramaryny w Polsce.

Przed wojną w 1939 r. w dawnych granicach 
Polski były czynne 4 fabryki ultramaryny, a mia­
nowicie:

1) Fabryka Ultramaryny „Sefzer i Werner" 
w W-wie z Oddziałem w Stachowie pod 
Pruszkowem o zdolności produkcyjnej max 
60—70 f miesięcznie.

2) Pruszkowska Fabryka Ultramaryny „Som 
mer i Nower" w Pruszkowie o zdolności 
produkcyjnej 40—50 ton miesięcznie.

3) Fabryka Ultramaryny „Płocki i Wasser- 
man" w Kaliszu o zdolności produkcyjnej 
ca 30—40 fon miesięcznie.

4) Fabryka Ultramaryny we Lwowie o zdol­
ności ca 10 łon miesięcznie.

Łączna wydajność ultramaryny (wszystkich fa­
bryk) wynosiła 140—170 fon miesięcznie. We­
dług rocznika statystycznego z 1938 r., wielkość 
produkcji ultramaryny wszystkich gatunków wy­
nosiła 1.900 ton rocznie o wartości ca 45 milio­
nów złotych.

Z wyżej wymienionych fabryk najlepiej i naj­
racjonalniej była urządzona fabryka w Warsza­
wie, która mogła produkować ultramarynę 
w najwyższych gatunkach handlowych. Ultrama­
ryna produkowana w kraju była gatunkowo 
trochę niższa od zagranicznej, niemieckiej, im­
portowanej częściowo przez przemysł cukrowni 
czy i papierniczy. Podczas okupacji oraz w cza- 
się działań wojennych przemysł ultramaryny zo­
stał całkowicie zniszczony. Fabryka w Warsza­
wie, która była czynna przez cały czas okupacji 
do końca lipca 1944 r., została zniszczona cał­
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kowicie przez spalenie i zbombardowanie pod­
czas powstania warszawskiego; jej oddział 
w Stachowie pozostał w słanie stosunkowo do­
brym. Pozostałe fabryki w Kaliszu i w Pruszko­
wie okupant zamknął w 1941 r., cenniejsze ma­
szyny z nich zostały wywiezione, pozostałe zaś 
urządzenia uległy zniszczeniu i dewastacji z bra­
ku należytej ochrony.

Po odzyskaniu niepodległości żadna z dotych­
czas istniejących fabryk nie mogła być natych­
miast uruchomiona, bez większego nakładu pra­
cy i pieniędzy.

Po odzyskaniu Dolnego Śląska stan fabryk 
ultramaryny powiększył się tylko o jedną fabry­
kę, b. mało zniszczony oddział Ultramaryny 
w fabryce Silesia w Żarowie, kfóry był najszyb 
ciej uruchomiony w okresie powojennym.

W 1946 r. rozpoczęło odbudowę fabryki ul­
tramaryny w Kaliszu i w Pruszkowie.

Fabryki okręgu warszawskiego były zniszczo- 
ne tak, że samodzielnie żadna z nich nie mogła 
podjąć produkcji. W fabryce „Sełzer i Werner" 
pozostały jedynie piece do wypalania ultrama­
ryny; natomiast w fabryce w Pruszkowie piece 
do wypalania ultramaryny były całkowicie znisz­
czone, pozostałe urządzenia nadawały się jesz­
cze do remontu.

Po połączeniu obydwu zdewastowanych fa­
bryk w jedną całość rozpoczęło produkcję ultra­
maryny w miesiącu kwietniu 1946 r.

Produkcja ultramaryny w pierwszych miesią­
cach była b. mała i wahała się około 5—6 ton 
miesięcznie. Większy wzrost produkcji nastąpił 
w styczniu br. i obecnie utrzymuje się na wyso­
kość 25 łon miesięcznie.

Wg. trzyletniego planu gospodarczego pro­
dukcja ultramaryny powinna osiągnąć stan 
przedwojenny, łj. ca 160 łon miesięcznie.

Planowaną produkcję będzie można osiągnąć 
w okresie stosunkowo krótkim, po przeprowadze­
niu kapitalnych remontów istniejących urządzeń. 
Kredyty na wykonanie kapitalnych remontów 
urządzeń i ew. ich modernizację, zamortyzują 
się bardzo szybko ze względu na znaczną ren­
towność produkcji ultramaryny.

Możliwości produkcyjne poszczególnych fa­
bryk ultramaryny po przeprowadzeniu remon­
tów, są następujące:

Oddział fabryki Silesia może dawać przy 
intensywnej produkcji co najmniej 20 łon 
miesięcznie.

2) Fabryka w Kaliszu po częściowej odbudo­
wie pieców produkuje ca 15 łon; po prze­
prowadzeniu remontu drugiego zespołu 
pieców produkcja zostanie podwojona 
i osiągnie conajmniej 30 łon miesięcznie.

3) Fabryka w Pruszkowie produkuje obecnie 
ca 25 łon ultramaryny miesięcznie; zdolna 
jest wyprodukować 40 ton. Po dalszym 
uzupełnieniu i remoncie instalacji w ciągu 
8—10 miesięcy produkcja może być pod­
niesiona do 60 łon i wyżej.

Jak widać z powyższych danych, łączna pro­
dukcja ultramaryny w pierwszej fazie planu łrzy- 
lełniego osiągnie minimum 110 fon, przy czym 
może być łatwo zwiększona o dalsze 20—40 fon 
do 130—150 łon.

Gdyby fen poziom produkcji był jeszcze nie­
wystarczający i nie pokrywał zapotrzebowania 
krajowego oraz ew. exporłu za granicę, należa­
łoby w fabryce powiększyć ilość pieców z 12 do 
16, wskutek czego produkcja wzrosłaby o dalsze 
20—30 ton miesięcznie. W tym wypadku potrze­
bny byłby większy nakład kapitału na wybudo 
wanie i zainstalowania równoległych urządzeń.

Dotychczas poruszana była sprawa podniesie­
nia produkcji pod względem ilościowym, a nie 
jakościowym. Ze względu na różnorodność za­
stosowania ultramaryny w przemyśle, stawiane 
są jej odpowiednie wymagania, zależne od prze­
znaczenia.

Ultramaryna stosowana w przemyśle cukrow­
niczym, papierniczym i włókienniczym winna być 
w gatunku najwyższym, zaś ultramaryna do 
wapna — może być gatunkowo niższa. Rodzaj 
gatunków ultramaryny różni się między sobą nie 
tylko odcieniem zabarwienia, lecz wielkością 
cząsteczek i odpornością w stosunku do kwasów 
i ługu. Obecnie czynne fabryki nie produkują 
w dostateczne! ilości wyższych gatunków ultra­
maryny, z braku odpowiednich urządzeń oraz 
właściwych surowców. Najlepsze urządzenia do 
gatunkowania ultramaryny posiadała Fabryka 
w Warszawie, zaś z obecnie prcuiących — Fa­
bryka w Pruszkowie i w Kaliszu. Te ostatnie — 
po przebudowie ; rozbudowie odpowiednich 
urządzeń mogły produkować ultramarynę we 
wszystkich aatunkach, potrzebnych dla przemy­
słu i wsi. Jeżeli będą odpowiednie surowce, to 
fabryki przystąpią do produkcji ultramaryny 
exporłowej.

W Polsce dotychczas produkuje się ultrama­
rynę w piecach muflowych i tyglowych systemem 
periodycznym, gdzie proces trwa b. długo. Na­
tomiast ostatnio za granicą rozpoczęło produk­
cję ultramaryny systemem ciągłym, b. ekono­
micznym ze względu na zużycie surowców (siar­
ki) i czasu, gdyż proces trwa 1—2 godz., zamiast 
dotychczasowego 7—16 dni.

Opracowanie nowej metody jest b. aktualne 
i ważne i należałoby szybko do niego przystą­
pić po osiąanięciu projektowanej wielkości pro­
dukcji wg. starej metody. Stara, dotychczasowa 
metoda ma te złą stronę, że stosuje się w niej 
b. duży nadmiar siarki.

Nadmiar ten jako dwutlenek starki uchodzi 
na zewnqłrz z gazami spalinowymi przez komin 
fabryczny, sprawa regeneracji siarki z gazów 
spalinowych przy dużej produkcji ultramaryny 
jest także b. aktualna. Przez regenerację można- 
by otrzymać conajmniej połowę ilości zużywanej 
siarki, co przy produkcji 60 ton ultramaryny na 
miesiąc dałoby oszczędności ca 20—25 łon.
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Jakość używanych do produkcji surowców 
(soda, siarka, pak, kaolin i kwarc) jest też b. wa­
żna, gdyż zanieczyszczenia, zawarte w nich, 
wpływają ujemnie na jakość ultramaryny. Nie 
wszystkie surowce używane do produkcji są po­
chodzenia krajowego, np. kaolin. Siarkę sprowa­
dzano przed wojną z Sycylii, względnie amery­
kańską, kaolin zaś z Czech i Niemiec. Obecnie 
stosuje się siarkę produkcji krajowej (o niższej 
czystości), pomimo to nie zauważono z tego po­
wodu żadnych różnic w procesie wypalania ul­
tramaryny. Natomiast jakość kaolinu odgrywa 
b. ważną rolę.

Przeprowadzono próby stosowania kaolinu 
o różnej jakości, zawierającego dużo żelaza lub 
wapniowców.

Woda związana w kaolinie (AloOsSSiooSH-aO),. 
w nieznacznym stopniu wpływa na barwę, nato­
miast zawartość żelaza i wapniowców powoduje 
duże zakłócenia w procesie tworzenia się ultra­
maryny (masa stapia się i nie daje pożądanych 
efektów ostatecznych).

Na terenie Polski nie mamy kaolinu odpowia- 
da:aceao fwm wvmaaaniom, istniejące zaś po­
kłady w Kieleckim (Suchedniów) i na Dolnym 
Śląsku zawieraią dużo zanieczyszczeń, które 
możnaby usunąć przez pławienie przy posiada­
niu odpowiednich urządzeń. Obecnie nie mamy 

żadnych szlamowni na terenie Polski (wg, istnie­
jących planów szlamowania ma być wybudowa­
na w 1948 ew. 1949 r.).

Krajowa produkcja kaolinu, używanego w roz­
maitych dziedzinach przemysłu i posiadającego 
wielorakie zastosowanie, winna powstać jak naj­
szybciej, żeby móc częściowo uniezależnić się od 
importu zagranicznego, a tym samym oszczędzić 
pewną ilość dewiz, potrzebnych nam na zakup 
innych surowców, czy łeż maszyn.

Reasumując wyżej poruszone problemy, moż­
na powiedzieć, że produkcja ultramaryny w kra­
ju stale wzrasta i stosunkowo szybko osiągnie 
pożądany poziom pod względem ilościowym 
i jakościowym.

Obecny poziom produkcji ultramaryny jest 
uzależniony wyłącznie od ilości i jakości otrzy­
manego zza granicy kaolinu.

Summary: The production ot ultramarine in Poland is 
still growing and in the next three years it will reach ih 
prewar leveł; the quqlity ot the production depends on 
the quality of the caolin imporfed.

Resumć: La production d'ulframarine en Pologne 
augmente constamment et dans trois annees pourra at- 
teindre le niveau d'avant gueire. La qualite de la pro­
duction depend de la qualite du caolin imporfe.

Ulepszanie ochr krajowych
Inż. K. Pajewski

W laboratorium Zjednoczenia Przemysłu 
Farb i Lakierów została wykonano przez dwóch 
dyplomantów R. Goworka i A. Trzeszczkę praca, 
polegająca na zbadaniu krajowych ochr z Koń­
skich.

Poza innymi badaniami, wykonano 18 analiz, 
w tym 10 analiz surowych ochr i 8 analiz ochr 
pławionych.

Jeżeli porównywać skład naszych ochr ze 
składem np. ochr francuskich, to stwierdzić nale­
ży, że różnica w zawartości AI2 O3 i SiOo jest 
stosunkowo tak nieznaczna, iż nie można z tych 
różnic wyprowadzić wniosku, jakoby przyczyna 
n:ezadawalającego gatunku naszych ochr leżała 
w większej nieco zawartości SiOo lub innej za­
wartości AI2O3. Za dodatnią stronę naszych 
ochr należy uważać minimalną zawartość CaO 
i MgO, gdyż tych składników nasze ochry zawie­
rała zaledwie ślady.

Trzeba jednak stwierdzić, że nasze ochry ustę­
pują znacznie ochrom francuskim. Nie mają one 
tej żywości odcienia, jaką posiadaią ochrv fran­
cuskie, krycie ich jest znacznie słabsze, dlatego 
też nie moqły one zaspokoić wymaaań zarówno 
przemysłu farb i lakierów, jak i techniki malar­
skiej, a głównie lakierniczej. Z teao też powodu 
bardzo znaczne ilości ochr musieliśmy sprowa­
dzać z Francji. Przed wojną 1939 r. ilość sprowa­

dzanych do Polski ochr wynosiła przeszło 1.200 
ton. Krajowe ochry były używane do pośledniej­
szych fatunków barwin pokostowych, a do emalii 
nie nadawały się w ogóle, choć niektóre wytwór­
nie lakierów stosowały krajowe ochry i do tego 
celu, co nieraz powodowało nieprzyjemne nie­
spodzianki.

Jest rzeczą zrozumiałą, że nie wolno nam 
sprowadzać z zagranicy materiału, który może­
my mieć w kraju; chodzi tylko o to, aby ulepszyć 
nasze ochry tak, aby zaspakajały one wymaga­
nia i nie ustępowały w niczym importowanym.

Przyczyną słabszego krycia oraz braku ży­
wości odcienia naszych ochr jest wyłącznie 
znacznie mniejsza zawartość tlenków żelaza.

Podczas, gdy we francuskich ochrach ilość 
Fe-jOs wynosi 19,52 — 20,7 — 22.,40 — 22,70 — 
30,68, to w naszych ochrach ilość tych tlenków 
jest znacznie mniejsza, wynosi bowiem 12,99 — 
14,89 — 16,60 — 19,40 (Hołys); tylko ochra jed­
nej kopalni Hołyzik zawiera—27,40% (FeoOs), 
lecz z innych względów ochra ta — właściwie 
już ruda żelazna — trudno nadaje się do prze­
róbki, nawet do wzbogacenia w tlenki ochr in­
nych kopalń, jak Buku, Paruch, Borowej Góry 
i Hołysu.

Przez wzbogacenie ochr z tych czteerch ko­
palń, głównie z Paruch (16,60%) j Borowej Góry 
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(14,89%), można otrzymać ochry o tak wysokiej 
wartości, że zupełnie zbytecznym będzie spro­
wadzanie ochr z Francji.

Produkcja ochr wyniosła w Polsce w 1946 r. 
2.571 ton, a zapotrzebowanie przedwojenne wy 
nosiło około 4.000 ton; należy przewidywać, że 
w najbliższych latach, w związku z odbudową, 
zapotrzebowanie na ochry znacznie wzrośnie 
Nie będziemy dalecy od prawdy, jeżeli tę ilość 
podamy na 4.000 łon.

Aby otrzymać pełnowartościowy materiał, na­
leży liczyć się z tym, że musimy wzmocnić zawar­
tość FeoOs w ochrach przynajmniej do 22%, do 
czego potrzeba będzie przeszło 200 fon żółtych 
tlenków żelaza.

To zagadnienie wzbogacania ochr w żółte 
tlenki żelaza wiąże się ściśle z innym zagadnie­
niem, również niezmiernie ważnym dla polskiej 
gospodarki.

Mamy przy innych produkcjach różne odpadki, 
które dotychczas są albo zupełnie niewyzyska- 
ne, albo też w minimalnym stopniu, a które sta­
nowią niekiedy cenny materiał.

Mam fu na myśli przede wszystkim szlam po- 
redukcyjny z fabryki „Silesia" w Żarowie, z fa­
bryki „Boruta" w Zgierzu oraz siarczan żelaza­
wy, jako odpadkowy materiał przy bejcowaniu 
blach w hutach.

Przede wszystkim omówię sprawę przeróbki 
szlamu poredukcyjnego.

Ten szlam poredukcyjny może być z łatwością 
przerabiany na czarną barwinę. Przeróbka tego 
szlamu na czerń żelazową, cenną barwinę 
w technice malarskiej, jest bardzo prosta i łatwa 
i nie nasuwa żadnych trudności technicznych 
Stosowanie jej jest bardzo wskazane, szczególniej 
obecnie, gdy mamy mało oleju lnianego. Pod­
czas ody sadza wymaga na 20 cz. sadzy od 80 
do 100 cz. pokostu, to czerń żelazowa ze szlamu 
wymaqa na 20 cz. czerni nie więcej, jak 8 cz. 
pokostu, czyli mniej niż 1/10 część ilości, wyma­
ganej przez sadze.

Poza tym sadza z punktu widzenia korozyj­
nego i racjonalnej walki z korozją żelaza powin­
na być całkowicie wyeliminowana w technice 
malarskiej; może ona i powinna być stosowana 
wyłącznie w technice lakiernicza - zdobniczej 
i do emalii nitrocelulozowych.

Sadza w technice malarskiej powinna być za­
stąpiona przez inne czernie, między innymi przez 
czerń żelazową ze szlamu poredukcyjnego.

Lecz szlam poreduksyjny może być wyzyskany 
i do innych celów, przede wszystkim zaś do ce­
lów wzbogacenia naszych ochr, w żółte, tlenki 
żelaza, Punktem wyjścia przeróbki czarnego szła 
mu poredukcyjnego było następujące rozumo­
wanie:

Szlamu poredukcyjnego o składzie sumarycz­
nym FesO4 nie można upodabniać do magne­
tytu Fe3O4j szlam fen należy raczej uważać albo 
za zespolone tlenki FeO. FeoOs albo za miesza­
ninę FeO + Fe2On; osobiście skłaniam się raczej 
do ostatniej koncepcji; opiłki żelazne przy re­

dukcji w znacznej części przechodzą w FeoO;,, 
częściowo zaś w FeO.

Jeżeli fo rozumowanie jest słuszne, to przy 
dalszym utlenianiu szlamu przez prażenie z do­
stępem powietrza, FeO powinno się utleniać do 
FeoOs i w wyniku dać czerwień żelazową o skła­
dzie FeoOs.

Wykonane próby całkowicie potwierdziły to 
rozumowanie, ale nie zdołałem otrzymać czer­
wieni żelazowej o jaskrawym czerwonym kolo­
rze, lecz raczej o czerwonawo-brunatnawym 
Analiza wykazała zawartość FeoOs — 98,03%

Otrzymana czerwień, nie różniąca się swym 
zabarwieniem od t. zw. czerwieni hiszpańskiej, 
naturalnej minii żelazowej lub czerwieni 1056 
i 1060 R wytwórni Kali-Chemie AG., Berlin, mo 
że być stosowana do wielu celów, nawet do 
gruntowania żelaza; z punktu widzenia walki 
z korozją żelaza posiada dużą przewagę nad 
czerwienią żelazową, otrzymaną przez wypala­
nie FeSO4, posiada wysokie krycie i dużą za­
wartość tlenków żelaza.

W celu otrzymania żółtych tlenków żelaza, wy­
szedłem z założenia, aby przede wszystkim ze 
szlamu selektywnie oddzielić FeO od FeoO3, 
mianowicie rozpuścić FeO, jako łatwiej rozpusz­
czalne, a pozostałość FeoOs wyprażyć na czer­
wień żelazową. Otrzymałem przyfem zupełnie 
zadawalające wyniki.

Zrozumiałym jest, że część FeO nie rozpuściła 
się i częściowo wpłynęła na odcień otrzymanej 
czerwieni, natomiast pewna część FeoOs mogła 
się rozpuścić w H2SO4.

Z analizy i obliczenia wynikało, że na 100 gr. 
szlamu poredukcyjnego F^Os + FeO, do roz­
puszczenia FeO potrzeba użyć 42 gr. H2SO4 
(66 °Be) w temperaturze 95 — 100°. Po przesą­
czeniu, pozostałość wyprażono i otrzymano 66 
gr — czerwieni żelazowej o zawartości 98,28% 
tlenków żelaza.

Tego rodzaju czerwień żelazowa, o doskona­
łym kryciu i odczynie obojętnym, można uważać 
za pełnowartościową czerwień i należy dać jej 
przewagę nad czerwienią żelazową, otrzymaną 
przez wypalania FeSO4, a to głównie z punktu 
widzenia walki z korozją żelaza. Na przesącz 
po utlenieniu Fe SO4 na Fe2 ($04)3 (w laborato­
rium uzyskałem ta przy-pomocy HNO3) działa­
no sodą, względnie kwaśnym węglanem sodo­
wym. Otrzymano 28 gr. żółtych tlenków żelaza.

Przy otrzymywaniu żółtych tlenków żelaza 
można posiłkować się pat. niem, 495739, Sile­
sia Alaschewski (czy nie polak Alaszewski) 
i Koller, aby strącać żółte tlenki żelaza wobec 
naturalnych ochr.

Przy tej metodzie można otrzymać żółte tlen­
ki żelaza o specjalnie jasnych odcieniach. Nie 
ma to jednak głębszego znaczenia, gdyż, jeżeli 
chodzi o wzbogacenie ochr w tlenki to bardziej 
pożądane są nieco ciemniejsze odcienie.

Te ostatnie używane być mogą do ochr, po- 
dobrych w kolorze do marki francuskiej IFL ES, 
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których w stosunku do jasnej ochry francuskiej 
marki JOLES należy używać dziesięciokrotnie 
więcej.

Metodę tę można zastosować w zależności od 
miejsca, gdzie szlam poredukcyjny będzie prze­
rabiany; o ile szlam ten byłby przerabiany 
w fabryce Fidor w Końskich, zastosowanie tej 
metody byłoby wskazane.

Sposób otrzymywania żółtych tlenków żelaza; 
otrzymanego przy rozpuszczaniu FeO w H2SO.1, 
działanie sodą na siarczan żelazowy, przy jedno­
czesnym utlenianiu powietrzem, nie był przeze 
mnie zastosowany, gdyż sposób ten jest uciążli­
wy, wymaga dużo czasu — prawie dwie pełne 
doby i dlatego niechętnie jest stosowany w prze 
myślę. Ponieważ ilość szlamu jest i będzie zawsze 
ograniczona, a żółtych tlenków żelaza dla 
wzbogacenia ochr, będzie potrzeba, jak powie­
dziano wyżej, nie mniej jak 200 fon rocznie, na-l 

leży zwrócić się do innych odpadków, w pierw­
szej linii do pozostałości przy bejcowaniu blach 
w hutach.

Sposób przeróbki tego rodzaju odpadków bę­
dzie przedmiotem dalszych badań w najbliższej 
przyszłości.

W końcu zaznaczyć należy, że dokonane przez 
wspomnianych dyplomantów pod moim kierow­
nictwem próby ulepszania krajowych ochr przez 
ich pławienie nie dały pożądanych rezultatów 
i tej metody, zdaniem moim, nie należy wprowa­
dzać.

Summary: The cuthor describes Ihe mefhod of enriching 
of polish nafural ochr in yellow iron oxide — he proposes 
for fhis purpose the use of slush and slag from furnaces.

Resume: l'aułeur considere les methcdes d'enrichis- 
semenf des ocres polonaises avec les oxydes de fer jaunes 
en ufilisanf la bcue rouge ef les residus d'usines.

Laboratorium analityczno badawcze Zjednoczenia Farb i Lakierów
Inż. Marian Knopf 

Kier. Laboratorium.

W marcu 194G r., po dwóch miesiącach wytę­
żonej pracy uruchomiliśmy laboratorium anali­
tyczne, w którym można było przystąpić do 
pierwszych, z konieczności prymitywnych badań 
Mimo skromnych warunków, zakres i ilość wyko­
nanych prac w naszym laboratorium są pokaźne 
Zadania, jakie sobie postawiliśmy, szły częścio­
wo w kierunku analitycznym, częściowo w kie­
runku badawczym.

Zbadaliśmy i rozpoznaliśmy poważne ilości po­
niemieckich remanentów na fabrykach. Pra-

ca ta była częściowo związana z identyfikacją 
i innych surowców, należących do Fiopzo. Rów­
nolegle z rozpoznaniem ich, należało znaleźć 
dla nich zastosowanie, a to wiązało s!ę już z dru­
gim zadaniem, jakie sobie postawiliśmy: opraco­
waniem ujednostajnienia receptury dla wszyst­
kich fabryk w oparciu o obecne możliwości su 
rowcowe. Praca ła nie mogła znaleźć dotych­
czas należytego rozwiązania z powodu trudności 
w otrzymaniu zasadniczych surowców, z jakimi 
boryka się nasze Zjednoczenie.

Turbowiskozymetr wg Wolffa

Opracowanie receptury w oparciu o olej lnia­
ny, kalafonię i żywicę kumaronową, które stoją 
do naszej dyspozycji (także w niedostatecznych 
ilościach) w kraiu, mijałoby się z zadaniem, ja­
kie ma spełnić w poszczególnych wypadkach 
powłoka ochronna. Trwałość wyrobów, wytwo­
rzonych z powyższych surowców, nie przekracza 
w wielu wypadkach % roku, co stawia woąóle 
pod znakiem zapytania opłacalność zabiegu 
konserwatorskiego.

Następnym i bodaiźe najważniejszym zada­
niem było opracowanie receptury na niektóre 
żywice syntetyczne i farby suche, które postano­
wiliśmy produkować w naszych fabrykach 
Punktem wyjścia tej pracy były obecne możli­
wości surowcowe. Wychodziliśmy z założenia, 
że należy opracować recepturę na takie żywice, 
których własności błonko - twórcze zapewnią 
powłoce dostateczna trwałość i odporność na 
poszczególne wpływy fizyczne czy chemiczne. 
Opracowaliśmy więc recepturę na żywice ftalo­
we typu alkidali, nie bacząc, że nie mamy do dy­
spozycji bezwodnika kwasu ftalowego. Podobnie 
opracowaliśmy recepturę na żywice moczniko­
we, kwaso i ługoodporne, do wypalania w pie-
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cu. Przeprowadziliśmy cały szereg prób, mają­
cych na celu uszlachetnienie kalafonii przez wią­
zanie jej z żvwicami fenolo -formaldehydowymi, 
co prowadzi do żywic typu alberfoli.

Jonometr

Aparat do badania zapalności powłok malarskich

Równolegle laboratorium nasze przystąpiło 
do opracowania receptury na niezbędne farby 
suche, których brak daje się szczególnie odczu-

Aparat Erichsena do badania ela­
styczności powłok malarskich.

wać. Opracowaliśmy recepturę na żółcienie chro­
mowe i błękit paryski, których produkcję za­
mierzamy uruchomić w Gryfogórze. Uprościliśmy 
leż znacznie metodę produkcji żółcieni i czer­
wieni żelazowych, tak bardzo potrzebnych dla 
naszego taboru kolejowego. Usiłujemy pomóc 
naszym fabrykom ultramaryny przez skompleto­
wanie małej szlamiarni kaolinu, której urucho­
mienie jest w foku.

Należy stwierdzić, że zarówno praca w kierun­
ku identyfikacji i zastosowania surowców, jak 
i prace badawcze oddały duże usługi naszemu 
przemysłowi. W pierwszej fazie uruchamiania 
przemysłu Farb i Lakierów byliśmy właściwie 
jedyną placówką, która szybko i praktycznie 
rozwiązywała trudności, powstałe przy rozpoz­
naniu i zastosowaniu remanentów poniemieckich.

Prace badawcze mają oczywiście charakter bar­
dziej długofalowy, jakkolwiek doraźne korzyści 
dają się już odczuć przy uruchomieniu produkcji 
żółcieni chromowej. Uruchomienie produkcji ży­
wic syntetycznych będzie dopiero możliwe, gdy 
Zjednoczenie zostanie zaopatrzone w odpo­
wiednie półfabrykaty.

W międzyczasie uruchomiliśmy przy labora­
torium analitycznym przecieralnię i malarnię, 
niezbędne do wykonywania prób na małą 
skalę.

Zdobyliśmy cały szereg cennych aparatów 
pomiarowych jak maszynę Erichsena do badania 
elastyczności powłok ochronnych oraz furbowis- 
kozymetr Wolffa do określania krytycznej wisko­
zy spoiw lakierniczych. Posiadamy też aparat 
do określania zapalności powłok, oraz jonometr 
do badania wodoodporności i przepuszczalności 
błon malarskich. Kompletujemy aparat Gardnera 
do określania ścieralności powłok.

Dużą wagę przyłożyliśmy też do wzbogace­
nia naszego księgozbioru. Posiadamy już w tej 
chwili pewną ilość dzieł fachowych, a w najbliż­
szym czasie mamy otrzymać szereg czasopism 

niemieckich i innych.
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Po 14 miesiącach działalności zatrudniamy już 
dość pokaźny personel: 2-ch wysokowykwalifi- 
kowanych chemików, 2-ch laborantów i 2-/ch 
techników malarsko-lakierniczych. Równocześnie 
wykonuję u nas prace dyplomowe studenci Po­
litechniki Śląskiej.

S u m m a r y:
The work in fhe laborafory ot Painf and Yarnishes 

Combine depends (according to the author) on fhe Iden­

tification ot raw materials, receipts for some synthetical 
resins and painfs, the complefion of measuring eguip 
ment and a library.

Resume:
Les fravaux du laborafoire de l'Union de 1'lndusfrie 

des Peinfures et Yernis concernenf: 1) ['Identification des 
matieres premieres, 2) la fixafion des recepfures pour 
quelques resines synfhetiques et 3) le completement 
d'appareils de mesure et de la biblio!heque.

Niebezpieczeństwo przy wytwarzaniu i stosowaniu barwin i lakierów
Inż, K. Pajewski

Wstępne uwagi:
O ile w przemyśle mechanicznym i budowla­

nym można do pewnego stopnia z góry przewi­
dzieć niebezpieczeństwo, zagrażające życiu 
i zdrowiu pracowników, to w przemyśle chemicz­
nym, a specjalnie w przemyśle barwin i lakie­
rów, jak również przy stosowaniu tych materia­
łów, to znaczy w technice malarsko-lakierniczej. 
niebezpieczeństwo to jest często ukryte.

Dlatego przewidywanie, z której strony grozi 
to niebezpieczeństwo i na czym ono polega, jest 
niezmiernie trudne. Trzeba bowiem dokładnie 
znać własności tych materiałów oraz ich skład, 
aby wiedzieć, w jakim stopniu są one niebez­
piecznie.

Czyli inaczej — trzeba dobrze znać technolo­
gię łych materiałów, co jest trudne tym bardziej, 
że przemysł w tej dziedzinie usiłuje okrywać wy­
roby swoje pewną tajemnicą.

Rzadko jednak — tylko w wyjątkowych oko­
licznościach — są te materiały analizowane; 
zresztą, nawet przy przeprowadzonej analizie, 
nie wszyscy są zorientowani w szkodliwości lub 
nieszkodliwości poszczególnych składników da­
nego materiału.

Poza tym analiza zawsze ma inne cele: zbada­
nia trwałości, wytrzymałości na różne wpływy itp.

Zresztą, może poszczególny materiał nie być 
szkodliwy, w pewnych natomiast okolicznościach 
może być odwrotnie, czego przykłady będą 
przytoczone dalej.

Tymczasem na wstępie damy tylko jeden cha­
rakterystyczny przykład: o konieczności wody 
dla zdrowia i czystości nie trzeba nikogo prze­
konywać, ale ta woda, pozornie zupełnie czy­
sta, może być zarodkiem zaburzeń chorobowych, 
może zawierać i zawiera często miliony bakterii, 
szkodliwych dla zdrowia.

Dalej, woda używana w bardzo znacznych 
ilościach przy produkcji, daje się dotkliwie bar­
dzo odczuwać.

Pławienie (szlamowanie) barwin wymaga uży­
wania znacznej ilości wody. Wyrób wszystkich 
barwin strącanych wymaga jeszcze większej iloś­
ci wody. O ile nie ma odpowiednio urządzonych 
ścieków, robotnik ma zawsze przemoczone obu­

wie, nawet przy obecności spadków i ścieków 
w pomieszczeniach, gdzie odbywa się pławienie 
i wyrób barwin strącanych; praca w łych po­
mieszczeniach jest bardzo przykra i niezdrowa.

Dlatego też zwrócenie uwagi na te okolicz­
ności ma istotne znaczenie.

Przytoczywszy ten charakterystyczny przykład, 
przejdziemy do omówienia niebezpieczeństwa, 
zachodzącego przy wyrobie barwin z natury 
swojej nieszkodliwych, jednak nawet te niełru- 
jące barwinv przy braku odpowiednich urządzeń 
podczas niektórych zabiegów produkcji mogą 
fatalnie odbijać się na zdrowiu robotników.

Zabiegi, przy których są one najbardziej nie­
bezpieczne, to mielenie barwin i przesiewanie 
ich.

Przemysł wielki, a często i średni zabieqa o ło, 
aby mieć nowoczesne maszyny i urządzenia, 
z iednej strony rentuiące się, z drugiej strony 
zabezpieczające zdrowie robotników.

Przeróbka ochr i umbr.

Jeżeli wziąć pod uwagę przemysł bardzo 
u nas rozpowszechniony, przeróbki ochr i 
umbr, to z małymi wyjątkami jest to prze­
mysł drobny j praca fam odbywa się na 
niezmiernie prymitywnych i przestarzałych ma­
szynach; wystarczy wejść do takiej wytwór­
ni i natychmiast rzuca się w oczy swoisty obraz: 
wszyscy pracujący łam są całkowicie jakby poma­
lowani na żółto.

Autor zlustrował, z tytułu swoich obowiązków, 
wszystkie łego rodzaju wytwórnie, nie stwierdził 
jednak nigdzie, aby pomyślano łam o jakiejś 
prawidłowo działającej wentylacji, czy o zabez­
pieczeniu pracowników w maski. Za wyjątkiem 
dwóch wytwórni, gdzie praca jako tako jest 
możliwa.

Ponieważ przy przesiewaniu ochrę otrzymuje 
się bardzo miałką, robotnik siłą rzeczy wchłania 
ją w płuca.

Że ciągłe i systematyczne wchłanianie tego 
rodzaju pyłu jest bardzo przykre i szkodliwe dla 
człowieka, zbytecznym jest dowodzić.
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Dlafeoo też wszystkie teąo rodzaju wytwórnie 
poza zabezpieczeniem przesiewńików, odsiewaczy 
i innych maszyn, służących do rozdrabniania 
i rozcierania, mielenia ochr, jak gniotowniki, roz- 
drabniarki, maszyny walcowe i młyny, powinny 
posiadać dobrze działające wentylatory: poza 
tym, pracujący łam powinni być zaopatrzeni 
w maski, zabezpieczające przed wchłanianiem 
w płuca barwiny.

Minia żelazowa.
To samo niebezpieczeństwo wchłaniania bar­

winek w płuca, jak przy ochrze i umbrze, ma 
miejsce przy mieleniu i przesiewaniu czerwieni 
żelazowych i minii żelazowej, lecz w nieco 
mniejszym stopniu, gdyż barwiny te, posiadają­
ce większy ciężar właściwy, łatwiej odpadają; 
tym niemniej niebezpieczeństwo jest zawsze 
duże.

Czerwień żelazowa, oprócz mielenia i przesie­
wania podlega zawsze poza tym wypalaniu, 
które jednak nie przedstawia już żadnego nie­
bezpieczeństwa dla zdrowia.

Suszenie wspomnianych barwin jest również 
połączone z pewnym, nieznacznym zresztą ry­
zykiem dla zdrowia robotników. Suszarnie, 
w których przebywa robotnik nie cały dzień, lecz 
tylko w okresie załadowania i rozładowania, 
powinny mieć wygodny dostęp i dobrze urządzo­
ną wentylację również dlatego, że temperatura 
w suszarniach jest dość wysoka, dochodzi od 
40—60°, a przebywanie w takiej temperaturze 
nawet dwie godziny dziennie nie może pozo­
stać bez wpływu na zdrowie robotników, tym 
bardziej, że znajdujące się obok pomieszczenia, 
gdzie odbywają się inne zabiegi, miewają 
znacznie niższą temperaturę.

Kreda.
Przeróbka kredy, odbywająca się zawsze 

w miejscu znajdowania się pokładów, to znaczy 
zawsze w najbardziej zdrowych warunkach, 
w porze przeważnie letniej i polegająca głównie 
na pławieniu jej, nie przedstawia niebezpieczeń­
stwa i dlatego więcej o tym nie wspominamy.

Gips.
Również nie wymaga specjalnego omówienia 

sprawa przeróbki gipsu, który podlega mieleniu 
i niezawsze wypalaniu, a ze względu na swoją 
taniość, nie podlega prawie przesiewaniu, co 
mogłoby być połączone z pewnym niebezpie­
czeństwem dla zdrowia.

Szpat ciężki.
Przeróbka szpatu ciężkiego (ciężar właściwy 

od 3,9 do 4,53), a jednocześnie bardzo ciężkie­
go jest już bardziej uciążliwą, Lecz ze względu 
na brak jakiegokolwiek niebezpieczeństwa dla 
zdrowia pracowników, omówienie dalsze uwa­
lamy za zbyteczne.

Biel cynkowa.
Przy wyrobie bieli cynkowej niebezpieczeń­

stwo tkwi w pierwszej linii przy załadowaniu re­
tort cynkiem; poza tym, pomimo starań, aby pie­
ce płomienne, w których są obmurowane retorty, 
były szczelne i dokładnie obmurowane, nie da 
się nigdy osiągnąć zupełnej szczelności i dlate­
go z reguły atmosfera hali, w której umieszczone 
są piece, jest zawsze w znacznym stopniu nasy­
cona parami cynku. Trzeba fu zaznaczyć, że 
przy wyrobie bieli cynkowej pierwszy okres po­
lega na przejściu cynku w pary i dopiero w dru­
gim okresie ma miejsce utlenienie cynku na tle­
nek cynku, to jest na biel cynkową, przez prze­
puszczanie w odpowiednim momencie strumie­
nia przegrzanego powietrza.

Zrozumiałym jest, że te pary cynku są bardzo 
szkodliwe dla zdrowia robotników. Jakkolwiek 
hale, w których odbywa się wyrób bieli cynko­
wej, są zawsze obszerne i wysokie, tym nie mniej 
wymagają one koniecznie wentylacji.

Osadzanie się wytworzonej bieli cynkowej 
w komorach zagęszczających i stożkowych 
skrzyniach, zaopatrzonych w worki, nie przed­
stawia żadnego niebezpieczeństwa. Dopiero przy 
ooróżnianiu tych worków, robotnik narażony jest 
siłą rzeczy na wchłanianie w płuca pyłu bieli 
cvnkowei. Wchłanianie to ze wzalędu na mały 
c:e’ar właściwy bieli cynkowei iesf nieuniknione, 
dlatego też zaopatrzenie robotników p'zy łym 
zabieau w maski jest sprawą dużej wagi.

Do 1937 roku nie było ani jednej wytwórni 
bieli cynkowei, kfóraby miała mechaniczne urzą­
dzenie do mieszania bieli cynkowej z aipsem 
Wszędzie fam zabiea ten uskuteczniany był ręcz­
nie: że to dobrze nie wpływa na zdrowie robot 
ników, zbytecznym jest dowodzić.

Litopon.
Aby przedstawić, na czym polegać może nie­

bezpieczeństwo dla zdrowia robotników, pracu­
jących przy wyrobie litoponu, przedstawimy 
w bardzo krótkich słowach jego wyrób. ,

Najpierw miele się bardzo drobno ciężki szpat, 
co przedstawia ze względu na jego duży ciężar 
właściwy małe niebezpieczeństwo. Szpat ten re­
dukuje się w piecach resortowych do siarczku 
baru. Na otrzymany i wyjęły z retort produkt 
działa się wodą, przy czym siarczek baru otrzy­
muje się w roztworze, zadaje się go następnie 
roztworem siarczanu cynku i otrzymuje się osad, 
składaiących się z mieszaniny siarczku cynku 
i siarczanu barowego, a ta mieszanina jest już li­
toponem. Po przemyciu wodą, wysuszeniu i wy­
prażeniu, ostudzony materiał podlega zmieleniu 
na mokro na młynach, suszeniu, ponownemu 
zmieleniu i cały proces technologiczny jest za­
kończony.

Z tego widzimy, że przy wyrobie litoponu nie 
ma specjalnego niebezpieczeństwa. Zaczyna się 
ono dopiero wtedy, gdy do tak otrzymanego li­
toponu bądź przy wzbogacaniu go w siarczek 
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cynku, bądź w celu potanienia dodaje się siar­
czanu baru. Niebezpieczeństwo jest takie sa­
mo, jak przy mieszaniu bieli cynkowej z gipsem

Biel tytanowa.
Ponieważ bieli tytanowej się u nas nie wytwa­

rza, niebezpieczeństwa, zachodzącego przy tym, 
nie przytaczamy.

Ultramaryna.
W celu wskazania, jakie zabiegi przy wyro­

bie ultramaryny mogą zagrażać zdrowiu robot­
ników, przedstawimy, obok b. krótkiego opisu 
przebiegu wyrobu ultramaryny, to niebezpie­
czeństwo:

1 z a b i e g: Przygotowanie i zmielenie po­
szczególnych materiałów, z których wyrabia się 
ultramarynę. Do wyrobu bierze się zasadniczo: 
koalinę, sodę, sól glauberską, węgiel i siarkę 
(z małymi odmianami, stanowiącymi tajemnicę 
poszczególnych wytwórni). Żaden z tych mate­
riałów nie jest szkodliwy dla zdrowia i samo 
mielenie ich nie przedstawia żadnego nebezpie- 
czeństwa.

2 zabieg: Wypalanie otrzymanej miesza­
niny w piecach różnego typu nie przedstawia 
również specjalnego niebezpieczeństwa.

3 z a b i e g: Przemywanie otrzymanej już 
ultramaryny. Ma miejsce tutaj jedynie zabrudze­
nie się, trudne do usunięcia. Urządzenie w pobli­
żu umywalni wskazane.

4 zabieg: również nie przedstawia żad­
nego niebezpieczeństwa, polega on bowiem na 
zmieleniu mokrej masy, otrzymanej przy zabie­
gu trzecim.

5 zabieg: prasowanie.
6 z a b i e g: suszenie. Ponieważ wyrób ul­

tramaryny jest zawsze masowy, to i suszenie jest 
rozwinięte na szerszą skalę; suszarnie zazwyczaj 
są większe, pracuje tam większa ilość robotni­
ków i dlatego uwagi o dobrym przewietrzaniu, 
przytoczone wyżej, mają w tym wypadku duże 
zastosowanie:

7 , 8, 9 z a b i e g i: mielenie, przesiewanie 
i mieszanie suchej ultramaryny. .

Wszystkie te trzy zabiegi są specjalnie przy­
kre. I jeżeli widzimy przy przerobie ochr ludzi 
całkowicie żółtych, to tutaj wygląd wszystkich 
jest niebieski. Ponieważ ultramaryna jest bardzo 
drobna, przeto pył ultramaryny jest również ła­
two wchłaniany przez pracujących przy tych za­
biegach. Tutaj wentylacja, dobrze działająca, 
i zaopatrzenie pracowników w odpowiednie ma­
ski jest rzeczą ważną.

Błękit paryski.
Wyrób błękitu paryskiego nie przedstawia 

specjalnego niebezpieczeństwa. Odbywa się ten 
wyrób drogą strącania w wodnym roztworze; 

poza silnym, dość trudnym do usunięcia zanie­
czyszczeniem rąk, niczego specjalnego notować 
nie ma potrzeby. Natomiast uwagi, przytoczone 
wyżej, przy suszeniu, przemiale i przesiewaniu 
ultramaryny, mają tułaj zastosowanie w więk­
szym jeszcze stopniu.

Sadza.

Jakkolwiek sadza nie jest również trująca, to 
jednak praca przy wyrobie sadzy jest specjalnie 
ciężka, może najcięższa i najbardziej przykra 
ze wszystkich wyżej wymienionych. Pomijając 
pracę przy obsłudze samych pieców, specjalnie 
ciężkim jest opróżnianie komór z nagromadzonej 
w nich sadzy.

Opróżnianie komór musi być uskutecznione 
możliwie szybko i bezzwłocznie po ugaszeniu 
palenisk, aby możliwie jaknajmniej ostudzać ko­
mory. To szybkie opróżnienie komór musi nastę­
pować i dlatego, że pracujący nie mogą długo 
przebywać w nagrzanych silnie komorach, gdzie 
o wentylacji nie może być mowy. Zazwyczaj 
specjalnej odzieży nie noszą.

Zakładanie płaszczy na ubranie jest prawie 
niemożliwe, z powodu panującego gorąca. 
W maskach praca niemal niemożliwa. Po wyjś­
ciu z komór, robotnicy wyglądają bardziej czar­
ni od murzynów. Jak zabezpieczyć pracowników 
przed wchłanianiem sadzy i jak zabezpieczyć 
od tych specjalnie ciężkich warunków pracy, 
sprawa nie jest rozstrzygnięta.

Czernie.

To samo prawie co o sadzy, można do pewne­
go stopnia powiedzieć i o różnych czerniach, 
praca jednak tam jest nieporównanie mniej 
uciążliwa, niż przy wyrobie sadzy.

Bronzy.

Bronzy (u nas wyrabia się bronz aluminiowy) 
których produkcja zaczęła się u nas rozwijać na 
kilka lat przed wojną, z natury swojej nie przed­
stawiające niebezpieczeństwa, powodują duże 
niebezpieczeństwo przy ich wyrobie, tym więk­
sze, że wielkość pyłu bronzów jest b. mała np. 
pył aluminiowy zawiera cząsteczki od 20 do 50 
mikronów, bronz miedziowy tak samo; przy tym 
bronzy te są bardzo lekkie i wchłaniane łatwo 
w płuca.

Rozdrabnianie otrzymanych stopów w maszy 
nach rozdrabniających w celu otrzymania pyłu 
o takim drobnym rozproszkowaniu jest b. przy­
kre dla zatrudnionych przy tym, a jeszcze bar­
dziej przykre, o ile to rozdrabnianie odbywa się 
drogą rozpylania. Nie można tułaj pominąć nie­
bezpieczeństwa, zagrażającego już nie tylko 
zdrowiu, lecz i życiu zatrudnionych; to niebez­
pieczeństwo polega na często zdarzających się 
przy wyrobie bronzu aluminiowego pożarach, po­
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wstających przez samozapalenie się: (wytwór­
nie często zupełnie nieprzewidzianie stają się 
pastwą gwałtownych pożarów).

To byłby przegląd niebezpieczeństw przy wy- 
robej barwiń z natury swojej nieszkodliwych. 
Jak widzieliśmy, wyrób tych barwin jest szkodli­
wy tylko w niektórych stadiach. Inaczej przed­
stawia się sprawa wyrobu barwin trujących, tam 
niebezpieczeństwo czyha na każdym kroku, przy 
każdym zetknięciu się.

Biel ołowiana.
Na pierwszym miejscu należy postawić wyrób 

bieli ołowianej i wszystkich związków ołowiu. 
Niezależnie od metody, jaką przeprowadzany 
jest wyrób bieli ołowianej (metody: holenderska, 
francuska, klagenfurcka, niemiecka) pociąga on 
za sobą zawsze niebezpieczeństwo.

Musimy zaznaczyć, że najbardziej niebezpiecz­
nym jest zabieg zeskrobywania i zbierania z pły­
tek ołowianych puszystej masy, wytworzonej na 
tych płytkach j stanowiącej biel ołowianą.

Do jakiego stopnia praca przy wyrobie bieli 
ołowianej jest szkodliwa dla zdrowia robotni­
ków, niech świadczy informacja, podana w swo­
im czasie przez długoletniego dyrektora fabryki 
bieli ołowianej w Rydze, z której wynika, że 
najdłuższy okres czasu, przez jaki może pracować 
robotnik przy jej wyrobie, wynosi zaledwie 8 
lat, po czym staje się on zupełnym inwalidą, nie­
zdolnym do pracy, o ile oczywiście przetrwa 
i fen czas. Tę samą ściśle informację autor 
otrzymał od dyrektora fabryki bieli ołowianej 
w Tallinie.

Pomimo to przemysł ten znajduje zawsze chęt­
nych do pracy. Przynętą do niej jest wysoka sto­
sunkowo płaca; robotnik dostawał zawsze trzy­
krotnie wyższą sławkę, niż robotnicy w innych 
działach tej samej fabryki.

Czy ta trzykrotna stawka jest ekwiwalentem 
za przedwczesną utratę zdrowia, nie będziemy 
się tutaj rozwodzili, powiemy tylko, że maksy 
malny okres możności pracy, wynoszący 8 lał, 
mógłby być podwojony, gdyby prawodawstwo 
ograniczyło czas pracy, np. do 4 godzin dzien­
nie, jak to przewiduje prawodawstwo niektórych 
państw przy wyrobie i stosowaniu niebezpiecz ­
nych dla zdrowia materiałów.

Żółcienie chromowe.
Literatura i prawodawstwo dość dużo mówią 

o szkodliwości bieli ołowianej, jak również minii 
ołowianej i glejty, ale literatura i prawodawstwo 
pomijają daleko bardziej szkodliwe i niebezpie­
czne barwiny, a tymi są żółcienie chromowe, żół 
cienie cynkowe, zielenie chromowe i cynkowe, 
których wyrób u nas jest bardzo rozpowszech­
niony.

Jeżeli można mówić o zastępowaniu bieli 
ołowianej, np. bielą cynkową, to zastąpienie wy­
mienionych rodzajów barwin innym] technice do- 

tyczczas prawie się nie udało. Dają one niezli­
czoną ilość odcieni, niezbędnych technice malar- 
sko-Iakierniczej, są stosunkowo bardzo tanie, od­
znaczają się wyjątkowo dużą siłą krycia. Dlatego 
też ze stosowaniem ich w dalszym ciągu trzeba 
się poważnie liczyć; tym nie mniej, świadomość 
ich szkodliwości, jako związków ołowiu i chromu, 
musi być brana pod uwagę. Wszystkie te bar­
winy otrzymuje się drogą mokrą.

Do wyrobu żółcieni chromowych stosuje się 
octan ołowiany b. szkodliwy — fzw. cukier oło­
wiowy i dwuchromian potasowy lub sodowy, 
również szkodliwy.

Zetknięcie się z tymi substancjami już przy 
ważeniu ich przedstawia dla robotników znacz­
ne niebezpieczeństwo. Niebezpieczeństwo to 
zachodzi dalej przy wyrobie żółcieni chromo­
wych, szczególnie przy zetknięciu się z raną, za­
draśnięciem, powodują one bowiem bardzo 
trudne gojenie się.

Suszenie, mielenie i przesiewanie tych barwin 
powoduje wchłanianie ich w płuca, co już ze 
względu na składniki—sole ołowiowo-chromo- 
we — powiększa niebezpieczeństwo, tym groź­
niejsze, że trzeba, przyznać, zupełnie lekcewa­
żone tak przez nadzór, jak i przez robotników 
i to wyłącznie z powodu nieświadomości.

Jeżeli prawodawstwo przewiduje zabezpieczę 
nia przy wyrobie i stosowaniu bieli ołowianej, 
nieco zbyt rygorystyczne traktowanie minii oło­

wianej, to daleko bardziej winno się wglądnąć 
w wyrób tych barwin, jak również ostrożności 
muszą być zachowane przy stosowaniu ich. 
o czym będziemy mówić później.

Do pewnego stopnia zrobiono u nas pewien 
wyłom: pod wpływem sfer lekarskich zabronio­
no w niektórych wypadkach stosowania żółcieni 
chromowych do opakowania specyfików; do 
malowania papieru do tego opakowania na żół 
fy kolor zaczęto stosować żółcień kadmową.

Żółcień kadmowa.
Żółcień ta, pomimo jej trwałości i pięknych 

odcieni, nie może znaleźć szerszego zostosowa 
nia z powodu wysokiej ceny kadmu.

Żółcień barowa.
W technice malarskiej żółcień barowa nie mci 

zastosowania, znajduje zaś zastosowanie do 
podbarwiania na kolor żółty masy zapalnej do 
zapałek; ze względu na jej frujące własności, 
uważamy za wskazane wymienienie jej.

Niebezpieczeństwo przy jej wyrobie zachodzi 
przy suszeniu, mieleniu j przesiewaniu.

Farby miedziowe
Miedziowe barwiny, fzw. bremeński błękit oraz 

lazuryt, znajdujący zastosowanie przy robotach 
klejowych i wapiennych, a specjalnie przy robo­
tach dekoracyjnych „fresco", są również bardzo 
szkodliwe dla zdrowia, tak przy wyrobie, jak 
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i przy ich stosowaniu; ze względu na ich małą 
produkcję dłużej nie będziemy się nimi zajmo­
wać.

Biel antymonowa.
O ostrożnościach przy wyrobie bieli antymo­

nowej, niezmiernie łrującej, nie będziemy również 
wspominać, ponieważ u nas nie jest ona wyra­
biana, a była zawsze sprowadzana ponieważ 
zaś stosowanie jej jest coraz szersze, ze względu 
na jej wyjątkowo dobre własności, poruszymy 
to w dalszym ciągu, kiedy będziemy mówić 
o stosowaniu jej.

Minia ołowiana.

, W mniejszym stopniu od bieli ołowianej jesl 
niebezpieczna minia ołowiana i glejta. Produk­
cja jej jest u nas dość znaczna.

Szkodliwość tak minii, jak i glejty, jako związ­
ków ołowiu, jest znana.

Przy wyrobie minii ołowianej, jak i glejty 
największe niebezpieczeństwo grozi przy roz­
drabnianiu, wyjmowaniu z pieca, przesiewaniu 
i pakowaniu; przy tych zabiegach niebezpie­
czeństwo, zagrażające zdrowiu robotników, jest 
wyjątkowo duże. I dlatego odpowiednie zabez 
pieczenie jest rzeczą dużej wagi.

O niebezpieczeństwie przy stosowaniu oby­
dwóch tych barwin powiemy niżej.

Barwiny pokostowe — Lakiery — Pokosty.
Skończywszy przegląd suchych barwin, przej ­

dziemy teraz do omówienia niebezpieczeństwa, 
zachodzącego przy wyrobie barwin olejnych, 
emalii, lakierów, sykafywów i pokostów.

Jeżeli będziemy porównywać niebezpieczeń­
stwo, zachodzące przy wyrobie barwin suchych, 
to tutaj niebezpieczeństwo to jest znikome, albo 
go nie ma wcale.

Jeżeli chodzi o barwiny pokostowe i emalie, 
to zachodzi ono wyłącznie przy odważaniu, 
o czym, omawiając suche barwiny, nawet nie 
wspominaliśmy. Przy wyrobie pokostowych bar­
win, po odważeniu zalewa się suche barwiny 
bądź pokostem, bądź lakierem, bądź olejem 
i poddaje się mieszaniu na walcowych czy in­
nych maszynach, wykluczonym jest przeto ja­
kiekolwiek wchłanianie pyłu itp. Nawet stoso­
wanie w wytwórniach barwin olejnych tak trują- 

. cych barwin, jak biel ołowiana, biel antymono­
wa i minia ołowiana, nie przedstawia niebez­
pieczeństwa.

Lakiery olejne.
Wyrób lakierów olejnych nie przedstawia 

również żadnego niebezpieczeństwa.
Warzelnia sama, zwana kuchnią lakierniczą, 

może być nawet uważana za sanatorium dla 
płucno chorych, o ile oczywiście będzie posiadać 
odpowiednio urządzone i dobrze działające wy­
ciągi. Przy topieniu bowiem kopali wydziela się 

b. duża ilość lotnych części, od 25 do 33%. Gdy 
wyciągi dobrze działają, praca przy topieniu 
kopali, żywic czy asfaltu bynajmniej nie jest przy­
krą. Znany jest takt, że w Austrii, a specjalnie 
w Wiedniu, gdzie zamieszkiwała znaczna ilość 
Włochów, dla których klimat Wiednia był za 
ostry, wskutek czego zapadali oni na płuca, by­
ło zawsze dużo Włochów, zagrożonych gruźlicą, 
chętnych do pracy w fabrykach lakierów, gdzie 
odzyskiwali oni zdrowie.

Zagęszczone oleje.
Przygotowanie zgęszczonych olejów, których 

każda wytwórnia lakierów potrzebuje zawsze 
w bardzo dużych ilościach, również nie jest 
przykre; praca tułaj odbywa się w szczelnie 
zamkniętych kotłach i wydzielający się na ze" 
wnątrz sam przez się przykry zapach lotnych 
części, wydzielających się przy zagęszczaniu 
oleju, nie jest przykry.

Rozcieńczanie.
Rozcieńczanie lakierów terpentyną względnie 

benzyną, o ile odbywa się przy dobrze urządzo­
nych wyciągach, nie jest przedmiotem narzekań 
ze strony zatrudnionych w gorzelniach — kuch­
niach lakierniczych.

Zrozumiałym jest, że rozcieńczanie nie powin­
no mieć miejsca w żadnym wypadku w tym sa­
mym pomieszczeniu, co topienie kopali i żywic 
ze względu na bardzo duże niebezpieczeństwo 
pożarowe, szczególnie o ile do rozcieńczania 
używa się benzyny. Najzdrowsze i najbardziej 
pożądane przez zatrudnionych warunki mają 
miejsce wtedy, gdy rozcieńczanie odbywa się na 
wolnym powietrzu, pod daszkiem, obok warzelni.

Wszystkie lepiej urządzone wytwórnie lakie­
rów posiadają dobre urządzenia wyciągowe; 
oczywiście jest, że „fabrykuje" się lakiery i w 
rozmaitych suferynach, gdzie o jakimkolwiek 
bądź zabezpieczeniu nie ma mowy. W swojej 
praktyce autor miał możność widzieć takie pseu- 
dofabryki lakierów, które urągały najprymityw­
niejszym wymaganiom.

W jednej z takich wytwórni kuchnia, w której 
gotowano lakiery, niczym nie różniła się od zwy­
czajnej kuchni w gospodarstwie domowym, by­
ła postawiona bezpośrednio przy jedynych 
drzwiach wyjściowych. Okna w suferynie były 
zakratowane. W razie pożaru, (a w danym przy­
kładzie wypadkiem byłoby, gdyby poża- nie 
wybuchł) nie było żadnego wyjścia. Tego rodzaju 
„fabryki" nie mające żadnej racji bytu, powinny 
być bezwarunkowo likwidowane, jako urągające 
najprymitywniejszym wymaganiom pod każdym 
względem.

Sykatywy.
Wyrób sykatyw, trzeba by fu przyznać, nie 

wszędzie jest właściwy. Do wyrobu sykatyw 
obok olejów, żywic, używa się tlenków metali, 
a więc kobaltu, manganu i ołowiu, łzw, glejty.
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Stosowanie manganu i kobaltu nie przedstawia 
żadnego niebezpieczeństwa dla zdrowia robot­
ników. i

Inaczej się sprawa przedstawia przy stosowa­
niu glejty, która jako związek ołowiu przedsta­
wia duże niebezpieczeństwo, o tyle jednak groź­
niejsze, że wsypuje się proszek glejty do gorące­
go waru — bądź oleju, bądź żywicy. Zastoso­
wanie innego, właściwego sposobu, mianowi­
cie dodawanie tejże glejty, uprzednio na młynku 
mielonej z ołowiem, niebezpieczeństwo znacz­
nie zmniejsza, wychodzi zawsze na dobre przy­
gotowywanej sykatywie, tym więcej, o ile syka­
tywę robi się na kalafonii (tzw. żywiczany).

Egzema terpentynowa.
Przy wyrobie lakierów zachodzi jednak pewne 

niebezpieczeństwo, na szczęście groźne tylko dla 
nielicznych. Chodzi o tok zwaną egzemę terpen 
tynową.

Człowiek, który ma skórę wrażliwą na terpen­
tynę, zasadniczo nie może pracować w wytwórni 
lakierów. W swojej praktyce autor spotkał tylko 
3 podobne wypadki. We wszystkich tych wy­
padkach robotnicy musieli porzucić pracę.

Pożary. Drugie niebezpieczeństwo, za 
chodzące stosunkowo często w wytwórniach la­
kierów, to niebezpieczeństwo pożarowe; zacho­
dzi ono przeważnie przy zagęszczaniu olejów 
przy dość wysokiej temperaturze, dochodzącej 
do 305—310°. Pomimo, że pracownik uważa na 
termometr, to jednak zdarza się niekiedy, źe 
przeoczy dopuszczalną granicę i olej zapala się. 

Zrozumiałym jest, że automatycznie następuje 
wzrost temperatury. Przy dobrej organizacji wy­
twórni niebezpieczeństwo pożarowe nie jest jed­
nak wielkie, przede wszystkim wytwórnia powin-' 
na posiadać i przeważnie posiada butle z kwa­
sem węglowym, który jest niezbędny, np. przy 
przeróbce kalafonii na estry kalafoniowe i bar­
dzo potrzebny przy gotowaniu oleju.

Intensywny dopływ dwutlenku węgla do kotła, 
w którym powstał pożar, znacznie zmniejsza 
niebezpieczeństwo pożarowe i ogień przeważnie 
zostaje ugaszony.

Szmaty nasycone lakierami. 
Drugie niebezpieczeństwo, w lecie bardzo groź­
ne, to pozostawienie w miejscu pracy szmat, słu­
żących do czyszczenia maszyn, kotłów i sprzętu. 
Szmaty te, nasycone olejem, lakierem i terpenty­
ną, mają własności samozapalania się.

Summary: The aufhor draws attention ło the danger ło 
woi-keis fhrougs inhaling large guantities of pa.nt finely 
ground and sfresses łhe necessity of good ventilation and 
gas-masks. Special attention should be taken by those 
handle ou white lead and chrom yellow.

Resume: Uauieur remargue le danger menaęant les 
travailleurs a cause de 1'absorbtion de grandes guanfites 
des pigments pulverises, par ex. ocre, Ultramar r.e, blanc 
de zinc. II exige une bonne ventilation des placemenfs du 
frcvail et des masgues de gaz pour les travailleurs.

L'aufeur recommande des precauticns speciales pen­
dant la prcduction du blanc de plomb et du jaune de 
chrome.

Zadania i potrzeby przemysłu farb i lakierów
Inż. Wacław Sapiński

Zadaniem, jakie ma spełniać przemysł farb 
i lakierów w ramach ogólnej gospodarki społecz­
nej, jest ochrona najważniejszych tworzyw tech­
nicznych, a więc stali, żelaza, innych metali 
i drzewa przed korozją i zniszczeniem. Celowi 
temu służą wytwarzane przez nasz przemysł 
pokosty, lakiery, farby olejne i emalie, będące 
skomplikowanymi mieszaninami bardzo dużego 
asortymentu surowców z najróżniejszych dzie­
dzin chemii organicznej i nieorganicznej.

Poza tym do przemysłu farb i lakierów zalicza 
się produkcję tzw. farb suchych, tj. substancji 
stałych w stanie bardzo daleko posuniętego roz­
drobnienia, posiadających zdolność krycia i na­
dawania koloru w emaliach i farbach olejnych 
Farby suche są więc półproduktami w stosunku do 
właściwych wyrobów gotowych przemysłu farb 
olejnych i lakierów, a niezależnie od tego znaj­
dują szereg zastosowań w innych gałęziach 
przemysłu i w konsumcji bezpośredniej.

Zgodnie z powyższym dzielimy zakłady, po­
dległe Zjednoczeniu, na dwie grupy:

1) wytwórnie bieli cynkowej, ultramaryny, 
farb strąconych, ziemnych i innych farb 
suchych,

2) wytwórnie farb olejnych, lakierów i emalii.
Te dwie grupy zostaną oddzielnie niżej omó­

wione.
W roku 1945, w okresie organizowania Zjed­

noczenia, objęte przezeń zakłady były częścio­
wo lub całkowicie zniszczone wskutek działań 
wojennych. Z niektórych wywieziono wszystkie 
maszyny do Niemiec; urządzenia, ocalałe w in­
nych, były przestarzałe i zużyte. Surowców i pół­
produktów, poza skromnymi remanentami pooku- 
pacyjnymi, brakowało j nie było możności ich 
nabycia zarówno w kraju, wskutek nikłej lub' 
żadnej produkcji, jak i zagranicą, z braku dewiz. 
W tych warunkach trudno mówić o gospodarce 
planowej. Panowała wszechwładnie improwiza­
cja, przy czym najtrudniejszym zadaniem było 
zapewnienie ciągłości zaopatrzenia w surowce. 
Dopiero powoli przemysł zaczął krzepnąć orga­
nizacyjnie, uzyskano kredyty obrotowe przeko­
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nano instytucje nadrzędne o konieczności zao­
patrzenia w najniezbędniejsze surowce i wresz­
cie zaczęto je nawet uzyskiwać z przydziałów.

W najtrudniejszym okresie początkowym, który 
obecnje mamy już za sobą, z konieczności poło­
żyliśmy największy nacisk na rozwój produkcji 
wytwórni grupy pierwszej, które łatwiej można 
było zaopatrzyć w surowce, tym bardziej, że 
niektóre wyroby gotowe tej grupy, jak biel cyn­
kowa i minia ołowiana, stanowiły cenny artykuł 
eksportowy.

Pierwszym przemysłem, który został z całym 
rozmachem uruchomiony, była produkcja bieli 
cynkowej i minii ołowianej. Obie wytwórnie: 
Huta Feniks i Huta Marta zostały w stosunkowo 
krótkim okresie czasu przy ogromnym wysiłku 
ze strony załogi i kierownictwa odremontowane, 
uzupełniono ich wyposażenie techniczne i roz­
poczęto normalną pracę. Przez pewne zmiany 
w organizacji i w fcehnice produkcji podniesiono 
zdolność produkcyjną bieli cynkowej z przedwo­
jennej, wynoszącej 550 łon miesięcznie do 750 
fon miesięcznie, a dalsze usprawnienia pozwa­
lają się spodziewać, że w roku 1948 osiągniemy 
1.000 ton miesięcznie. W Hucie Marła oprócz 
bieli cynkowej produkujemy minię ołowianą (50 
ton miesięcznie). Uruchomiono łam również wy­
twórnię beczek, zaopatrzoną w maszyny częś 
ciowo własnej konstrukcji, co pozwoliło na opa­
nowanie istniejących trudności w zakresie opa­
kowań. Wreszcie również w Hucie Marła uru­
chomiliśmy ostatnio instalację do produkcji 
chlorku cynku w roztworze (80 łon miesięcznie). 
Obecnie opracowuje się aparaturę do otrzymy­
wania sproszkowanego chlorku cynku (20 łon 
miesięcznie), który jest poszukiwanym artykułem 
eksportowym.

Dużo trudniejszym było uruchomienie przemy­
słu ultramarynowego, ze względu na bardzo da­
leko posunięte zniszczenie przejętych przez Zjed­
noczenie wytwórni (100% w Warszawie, 80% 
w Kaliszu, 50% w Pruszkowie). Obecnie proces 
odbudowy wytwórni został ukończony, fabryka 
kaliska produkuje ponad 20 ton, połączone fa­
bryki pruszkowskie 30 ton, łączna produkcja mie­
sięczna wynosi ponad 50 fon. Po przeprowadze­
niu pewnych zmian organizacyjnych i przy nie­
wielkich inwestycjach produkcja będzie mogła 
wzrosnąć do 80 ton miesięcznie. Dla dalszego 
wzrostu do 120 ton miesięcznie konieczne są 
już poważniejsze inwestycje, przewidzia­
ne w naszych planach. W chwili obecnej naj­
trudniejszym, nierozwiązałnym w ramach kom­
petencji Zjednoczenia problemem dość nieocze­
kiwanie słało się, pozornie proste, zagadnienie 
ciągłości i równomierności dostaw surowców. 
W miarę możliwości, po przeprowadzeniu żmud­
nych i kłopotliwych badań laboratoryjnych 
i technicznych, z pełnym powodzeniem zastąpi­
liśmy importowaną dotychczas siarkę i krzemion 
kę przez produkty krajowe, nie obniżając jakoś 
ci wyrobu gotowego. Takie same próby w za­

kresie kaolinów krajowych nie dały, jak dotych­
czas, wyników pozytywnych, wobec czego kaolin 
musj być importowany z Czechosłowacji.

O ile dostawa surowców krajowych nie napo­
tyka w tym wypadku na poważniejsze trudność 
o tyle sprawy importowe okazują się tak skom­
plikowane, że w chwili obecnej grozi całkowite 
zatrzymanie produkcji z powodu braku tego je­
dynego surowca.

Farby ziemne, oparte na krajowych glinkach, 
produkujemy obecnie w jednej fabryce (Fidor), 
opartej o miejscowe źródła surowców. Produkcja 
ochr nie nasuwa zasadniczo trudności, jedynie 
podwyższenie jakości niektórych gatunków wy­
maga odpowiednich uzupełnień aparatury tech­
nicznej. Natomiast produkcja tak zw. laków bar­
wnych, tj. glinek białych, barwionych organicz­
nymi barwnikami zasadowymi, została całkowi­
cie wstrzymana z powodu braku tych barwni­
ków, których ani z produkcji krajowej, ani z im­
portu uzyskać nie można.

W okresie powojennym nie istniała zupełnie 
produkcja tzw. farb strącanych, to jest żółcieni 
chromowej, błękitu paryskiego i zieleni chromo­
wej. Dla wypełnienia tej luki przestawiliśmy fa­
brykę farb suchych w Gryfogórze na produkcję 
farb strącanych i obecnie żółcień chromowa 
i błękit paryski są już produkowane, pokrywając 
na razie jedynie potrzeby wewnętrzne drugiej 
grupy wytwórni Zjednoczenia.

Wreszcie, nie posiadamy obecnie jeszcze 
w Polsce dostatecznej produkcji farb z tlenków 
żelaza (żółtych, czerwonych j czarnych), które 
są specjalnie ważne w związku z dużym zapo­
trzebowaniem na farby i lakiery do pródukcj, 
wagonów kolejowych. Laboratorium Zjednocze­
nia: opracowało ulepszone metody otrzymywa­
nia wysokogatunkowych, strącanych tlenków że­
laza, jednak na przeszkodzie do uruchomienia 
produkcji stoi brak surowca podstawowego, ja­
kim jest siarczan żelazowy. Zjednoczenie podję­
ło inicjatywę otrzymywania tego związku, jako 
produktu odpadkowego w hutach. Prace przy 
gotowawcze do rozpoczęcia produkcji są w toku.

Produkcja farb suchych wszystkich typów, 
omówiona wyżej, nie wyczerpuje bynajmniej po­
trzeb surowcowych dla zasadniczej produkcji 
Zjednoczenia (zakładów z grupy drugiej). Po­
nieważ jednak wytwarzanie pozostałych surow­
ców i półproduktów nie wchodzi w zakres pro 
gramu produkcyjnego Zjednoczenia — zostaną 
one omówione na innym miejscu.

Druga grupa zakładów wytwórczych obejmuje 
produkcję o charakterze podstawowym dla reali­
zacji zasadniczych celów Zjednoczenia, a więc, 
jak już zaznaczono poprzednio, wytwarzanie po­
kostów, lakierów, far^s i emalii na podstawie 
olejnej, olejno-żywicznej, żywicznej, asfaltowej 
i pochodnych celulozy.

Z uwagi na wielkie znaczenie tego przemysłu 
dla ochrony tworzyw przed korozją, metody pro­
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dukcji, jakość surowców i półproduktów, ich 
ilościowy dobór i otrzymywane wyroby gotowe 
winny być stale kontrolowane przez odpowied­
nio wyszkolony personel w bogato wyposażonych 
laboratoriach. Z tego względu jedng z zasadni­
czych konieczności naszego Zjednoczenia już 
w pewnym okresie jego istnienia było zorgani­
zowanie własnego laboratorium. Laboratorium 
to oprócz prac kontrolnych wykonało również 
cały szereg prac badawczych, opracowując me­
tody produkcji żywic syntetycznych, fenolowo- 
i krezolowa- formaldehydowych, żywic, opartych 
na bezwodniku kwasu ftalowego, żywic moczni 
kowych i innych, wreszcie metody wytwarzania 
farb suchych, których produkcję już omówiono 
Laboratorium badawcze stanowi cenny • wartoś­
ciowy czynnik w pracy naszego przemysłu.

Dziesięć wytwórni farb olejnych, lakierów 
i emalii, podlegających Zjednoczeniu, są to za­
kłady małe, dość równomiernie rozrzucone po 
całym obszarze państwa z małymi wyjątkami - — 
na dość prymitywnym poziomie technicznym 
i o zasadniczo uniwersalnym programie produk­
cyjnym, ca z kolei powoduje konieczność posia­
dania w każdej z nich ogromnego asortymentu 
surowców. Taki stan rzeczy wymaga przebudowy 
od podstaw. Już obecnie, przy bardzo ograni­
czonych możliwościach ze względu na ciasne 
pomieszczenia i nieodpowiednie warunki lokal­
ne, wprowadzliśmy specjalizację poszczegól­
nych wytwórni w pewnych tylko kategoriach 
wyrobów gotowych. A więc tylko trzy wytwórnie 
produkują obecnie wyroby nitrocelulozowe 
i również tylko trzy — wyroby spirytusowe. Jed­
ną z wytwórni specjalizujemy w masowych wy­
robach asfaltowych. Wymaga to z kolei pew­
nych przesunięć w wyposażeniu wytwórni w apa­
raturę i urządzenia maszynowe. Tego rodzaju 
posunięcia stanowią jednak tylko półśrodki. 
Posiadamy znacznie dalej idący plan przebudo­
wy struktury naszego przemysłu. Przewiduje on 
budowę jednej wielkiej wytwórni w Gliwicach 
o produkcji rocznej 5.000 łon j rozbudowę 
4 dalszych zakładów, już czynnych, do produk­
cji 7.000 fon rocznie. W końcowej fazie rozbu­
dowy dysponowalibyśmy zatem pięcioma dużymi 
wytwórniami o łącznej produkcji 12.000 ton, 
a załym przeszło trzykrotnie większej od obec­
nej. Wytwórnie te związane by zostały tereno­
wo z wielkimi centralami odbiorczymi dla wyro­
bów gotowych, a więc znajdować się będą 
w Zagłębiu Węglowym, w rejonie portów ujścia 
Wisły i w centralnych ośrodkach przemysłu 
włókienniczego i metalowego.

Jedną z wytwórni przeznaczymy na wytwórnię 
tych półproduktów, których nie może nam do­
starczyć przemysł zorganizowany w innych Zjed 
noczeniach branżowych* Specjalnie ważną by­
łaby w tym wypadku produkcja żywic synte­
tycznych wszystkich typów. Półprodukty te, bę­
dące podstawą nowoczesnych lakierów i emalii. 

w pewnym zakresie produkujemy już obecnie 
w wytwórni w Oliwie, gdzie uruchomiliśmy od­
dział żywic fenolowo- i krezolowa - formaldehy­
dowych czystych i modyfikowanych. Produkcja 
Oliwy pkrywałaby nasze zapotrzebowanie w tym 
zakresie, gdyby nie brak przydziałów podsta­
wowego surowca, jakim jest krezol.

Proponowana przez nas przebudowa struktu­
ry przemysłu da wyraźne korzyści w obniżeniu 
kosztów produkcji przez zmniejszenie kosztów 
administracyjnych i ogólnych i scentralizowania 
ośrodków dyspozycyjnych. Wytwórnie małe, 
z różnych względów nie nadające się do rozbu­
dowy, zostałyby ostatecznie zdemontowane, lub 
oddane przemysłowi miejscowemu.

Realizacja programu rozbudowy wymaga 
jednak poważnych kredytów (około półmiliar- 
dowych) i kilku lat czasu. W okresie przejścio­
wym rosnące ciągle zapotrzebowanie przemy­
słów, odbierających nasze wyroby, powoduje 
konieczność wykorzystania maximum zdolności 
produkcyjnej tych warsztatów, jakie posiadamy. 
Pełna realizacja planu trzyletniego spowoduje 
tak duży wzrost zapotrzebowania na nasze wy­
roby, iż przypuszczamy, że w okresie przejścio­
wym do wykonania samych zamówień państwo­
wych będziemy zmuszeni wciągnąć do bliższej 
współpracy również zakłady przemysłu miejsco­
wego i prywatnego.

Naszkicowane niżej ogromne możliwości i pla­
ny rozwojowe przemysłu farb i lakierów nie po­
winny jednak odwracać uwagi od stanu obecne­
go, który bynajmniej nie przedstawia się różo­
wo. (Walczymy z ogromnymi trudnościami, wśród 
których niepoślednią rolę grają trudności tech­
nicznej natury). Produkcja nasza przewiduje im­
port stosunkowo dużych ilości surowców. Wa­
dliwa i skomplikowana organizacja wymiany 
z zagranicą uniemożliwia dotychczas jakiekol­
wiek planowe zaopatrzenie się w nie. Tylko przy­
znanie określonego kredytu dewizowego, w ra­
mach którego moglibyśmy prowadzić planowe 
zakupy surowców zagranicznych, nie obarczone 
zbytnim balastem niekończących się nigdy for­
malności, ruszyłoby z miejsca sprawę postawie­
nia produkcji na należytym poziomie jakościo­
wym i ilościowym.

Również i w zakresie wewnętrznym rozwój 
naszej produkcji jest hamowany, tym razem 
przede wszystkim trudnościami natury finanso­
wej. Miejmy nadzieję, że wprowadzona nowa 
organizacja finansowania produkcji wprowadzi 
bardziej prawidłowe stosunki w tym zakresie.

Wreszcie ostatnia i może najpoważniejsza 
trudność. Produkcja przemysłowa jesf wykony­
wana przez człowieka i dla człowieka. Znane 
wszystkim braki w uposażeniu personelu wszyst­
kich typów i na wszystkich szczeblach organiza­
cyjnych powodują, że o wartościowego człowie­
ka do pracy coraz trudniej. Brak wartościowych 
i wykwalifikowanych robotników, brak specjali­
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stów - techników i inżynierów, brak nawet odpo­
wiednich kandydatów na kierowników wytwórni.

Sądzimy, że przyszłość te braki usunie i wów­
czas wysiłki nasze dla postawienia przemysłu 
farb i lakierów na poziomie, odpowiadającym 
stawianym mu przez gospodarkę społeczną wy­
maganiom, łatwiej i szybciej zostaną uwieńczo­
ne pomyślnymi rezultatami.

Summary: The author is discussing łhe most imporian* 
post war tasks ot the Union of łhe Paints and Yarnishes 

Industry and the difficulties the Unon was overcoming 
in the period of organisation and has to overcome now 
at the develcpmenl of polish varnishes industry.

Resume: L'aufeur decrit Ies problemes Ies plus impor 
ianfs gue l'Union de 1'lndusirie des Peintures avait a re- 
soudre apres la guerre et Ies difficulłes qu'elle avaif 
a surmonter par rapport a 1'organisction et le develop- 
pemenf de 1'indusfrie polonaise des peintures et yernb

Planowanie materiałowe w przemyśle farb olejnych, lakierów i emalii
Inż. ZYGMUNT SŁAWIŃSKI

Szczupłe ramy niniejszego artykułu pozwala­
ją na omówienie jedynie wąskiego fragmentu 
z bogatej dziedziny zagadnień gospodarki pla­
nowej. Dlatego też jako temat wybrana została 
tylko metoda planowania materiałowego przy 
produkcji farb olejnych, lakierów i emalii. Celo­
wo pominięto pozostałe artykuły, wytwarzane 
w ramach Zjednoczenia, łj. biel cynkową, minię 
ołowianą, ultramarynę i farby suche, ponieważ 
dla nich planowanie materiałowe jest sprawą 
bardzo prostą; artykułów produkowanych jest nie 
wiele, a ponieważ zasadniczo istnieje zależność 
wprost proporcjonalna między zużyciem surow­
ców a ilością wyprodukowanego wyrobu goto­
wego, wystarczy pomnożyć planowane cyfry pro­
dukcji każdego artykułu przez odpowiednie spól- 
czyniki, tak zwane normy zużycia surowców, aby 
otrzymać potrzebne ilości tych ostatnich.

Inaczej jest w przemyśle farb olejnych, lakie­
rów i emalii. Zarówno charakter wyrobów goto­
wych, jak i surowców powoduje konieczność pla­
nowania nie indywidualnego, lecz grupowego, 
co zmusza do zupełnie innego podejścia do te­
matu. Te specjalne cechy charakterystyczne me­
tody planowania grupowego omówione zostaną 
poniżej.

Produkty, używane przez fabryki farb olejnych, 
lakierów i emalii, mają charakter mieszanin 
(głównie roztworów koloidalnych i zawiesin) 
o określonych własnościach technicznych, uwa­
runkowanych przez sposób ich stosowania. Wo­
bec ogromnej różnorodności zastosowań we 
wszystkich niemal bez wyjątku przemysłach i da­
leko idącej możliwości zmiany składu mieszanin, 
istnieje bardzo znaczna ilość typów wyrobów go­
towych, przyczym zawsze jest możność dostoso­
wania się do specjalnych wymagań odbiorcy 
przez opracowanie nowej recepty technicznej. 
Taka struktura wytwarzania wyklucza stosowanie 
w większych rozmiarach produkcji na zapas 
określonych z góry typów wyrobów, raczej prze­
ciwnie, regułą jest produkowanie na ściśle okre­
ślone zamówienie odbiorcy.

Przemysł omawiany stosuje bardzo dużą ilość 
surowców, przyczym bardzo często nie są to 
określone indywidua chemiczne, lecz produkty 

naturalne, (np. oleje schnące, żywice, farby 
ziemne) o własnościach zmiennych w szerokich 
granicach. Surowce mogą przytem przynajmniej 
częściowo zastępować się nawzajem. Można 
więc np. wyprodukować emalię białą na bieli 
cynkowej, na litoponie, na bieli tytanowej na 
bieli ołowianej ifd. Kryterium do stosowania te­
go czy innego surowca są nie tylko własności 
techniczne otrzymanego wyrobu gotowego, ale 
często i cena surowca, a jak obecnie, również 
i możliwości zaopatrzenia się w niego. Ciasnoto 
surowcowa, która bynajmniej nie maleje, wyma­
ga zastępowania chwilowo brakujących surow­
ców przez inne, będące na razie do dyspozycji 
(nie zawsze zresztą gorsze).

Nie może zatem być mowy o stałym składzie 
produkowanych wyrobów gotowych. .Przepis, 
tzw. recepta techniczna ma charakter jedynie 
orientacyjny, i musi być stale opracowywana na 
nowo przez kierownictwo techniczne wytwórni 
w zależności od asortymentu i własności posia­
danych surowców oraz od każdorazowych wy­
magań odbiorców.

Do przyczyn, spowodowanych przez technikę 
produkcji, dochodzą inne, wynikające ze struktu­
ry organizacyjnej tej gałęzi przemysłu.

Przemysł farb olejnych, lakierów i emalii jest 
u nas zorganizowany w całym szeregu drobnych 
wytwórni, o ilości pracowników, rzadko przekra­
czającej cyfrę 50 osób. Kierownictwo techniczne 
tych zakładów znajduje się na bardzo różnym 
poziomie, od majsfersko-rzemieślniczego ujmo­
wania spraw technicznych aż do bardzo poważ­
nego, naukowo-badawczego ich traktowania. 
Utrudnia to bardzo jednolite kierowanie całością 
przemysłu. Najprostszą drogą poprawy istnieją­
cego stanu rzeczy byłoby skomasowanie istnieją­
cych wytwórni w dwie lub trzy, o dużej zdolności 
produkcyjnej, które bylibyśmy w słanie wyposa­
żyć w personel techniczny na odpowiednim po­
ziomie. Jednak ciągle jeszcze nieukończony pro­
ces upaństwowienia przemysłu zamyka na razie 
przed nami tę drogę. W obecnej sytuacji praw­
nej musimy zachować dotychczasowe rozprosz- 
kowanie przemysłu i wobec znanego braku wy- 
kwaliifkowanych sił technicznych godzić się z ko­
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nieczności z bardzo nierównym poziomem kie­
rownictwa i różnorodną techniką produkcji, 
a w związku z tym i różnorodną recepturą. 
Omówiona niżej technika i struktura przemysłu 
utrudnia bardzo stosowanie zasad gospodarki 
planowej.

Ten typ gospodarowania wymaga w zakresie 
materiałowym określenia z góry, obecnie — 
przynajmniej na pół roku naprzód, wyrobów, ja­
kie mają być wytwarzane. Następnie, w zależno­
ści od planowanej produkcji—określenia ilości su­
rowców potrzebnych do produkcji i ich minimal­
nych zapasów. Ponieważ planowanie, przynaj­
mniej w ujęciu obecnie stosowanym, powoduje 
w odniesieniu do każdego planowanego arty­
kułu konieczność wykonania całego szeregu dość 
skomplikowanych zestawień i obliczeń, posta­
wiło to nas przed zadaniem skomasowania ca­
łego różnorodnego i zmiennego asortymentu 
wyrobów gotowych i surowców do niewielkiej 
stosunkowo ilości grup materiałowych, związa­
nych pdobieńslwem składu, i techniki produkcji 
i planowania tylko w zakresie tych grup. W bra­
ku takiego ujęcia praca planowania wymaga­
łaby wykonania tak wielkiej ilości operacji cyfro­
wych, że przekroczyłoby to możliwości fizyczne 
tej niewielkiej ilości personelu, jaką dla plano­
wania możemy przeznaczyć. Poza tym praca ta 
nie miałaby żadnego uzasadnienia rzeczowego. 
Produkcja nasza jest przeznaczona dla niemal 
wszystkich gałęzi przemysłu, przyczym dla każ­
dego z łych przemysłów wyroby nasze stanowią 
wprawdzie konieczną, ale bądź co bądź ubocz­
ną część zaopatrzenia materiałowego. Powoduje 
to, przy obecnych dość prymitywnych metodach 
planowania, nieumiejętność sprecyzowania przez 
odbiorców swoich zapotrzebowań często nawet 
ilościowo, a łymbardziej jakościowo, zwłaszcza 
na pół roku naprzód. Zbyt szczegółowe plano­
wanie produkcji poszczególnych wyrobów nie 
ma więc żadnego sensu gospodarczego, bo za­
mówienia, które są właściwą podstawą wykony­
wanej produkcji odbiegają w bardzo szerokich 
granicach od zgłaszanych zapotrzebowań.

Po odpowiednim ugrupowaniu wyrobów goto­
wych i surowców należało znaleźć zależność mię­
dzy grupami wyrobów gotowych, a grupami su­
rowców (względnie pojedyńczymi surowcami), 
czyli opracować łzw. normy zużycia sur. Ołóż, po­
nieważ poszczególne surowce są zużywane 
w różnych i zmiennych proporcjach do wyrobu 
produktów, należących do różnych grup wyrobów 
gotowych, nie ma prostej proporcjonalności 
między zużyciem surowców a produkcją, i prze­
mysł nasz nie jest w stanie podać takich norm zu­
życia surowców, jakie dadzą się w prosty sposób 
obliczyć dla produkcji artykułów jednorodnych. 
Nie można ich obliczyć ze stosowanych recept 
fabrycznych, a wszelkie próby stosowania prze­
ciętnych recept zbiorowych dawały wyniki tak 
niedostateczne i wymagały w dodatku wykony­
wania tylu działań arytmetycznych, że musieliś- 
my ićh czymprędzej zaniechać.

Przedwojenny, niezorganizowany przemysł 
prywatny rozwiązywał to zagadnienie w ten spo­
sób, że przyjmowano zasadę bardzo wysokich 
zapasów magazynowych, (zwykle na poziomie 
przypuszczalnego jednorocznego zużycia) uzu­
pełnianych w miarę potrzeby. W tych warunkach 
oczywiście łatwo było produkować elastycznie 
to, czego się odbiorcy w danej chwili domagali. 
Obecnie sytuacja zmieniła się radykalnie. Bogaty 
ongiś przemysł prywatny został zastąpiony przez 
przemysł państwowy, cierpiący na chroniczny 
brak kapitałów obrotowych. Przemysł fen na ta­
kie zapasy surowców, już choćby ze względów 
finansowych, na razie pozwolić sobie nie może. 
Porałem notoryczny brak najistotniejszych su­
rowców nie pozwala na prowadzenie takiego 
rodzaju polityki zaopatrzenia.

Dlatego przyjęliśmy odmienny system plano­
wania zaopatrzenia w surowce, oparły na ana­
lizie danych statystycznych rzeczywistego zuży­
cia i dwustopniowem planowaniu, najpierw gru­
powego zużycia surowców, a następnie poszcze­
gólnych surowców.

Przedstawia się on w sposób następujący:
1) Klasyfikacja, nomenklatura i symbolika 

surowców i wyrobów gotowych.
Przyjęła metoda pracy wymagała przede 

wszystkim możliwie jednolitego i pozwalającego 
na dokonywanie uogólnień sposobu zbierania 
danych statystycznych, a do tego pierwszym kro­
kiem było ujęcie zarówno surowców jak i wyro­
bów gotowych w jednolity system. Przy jego 
opracowywaniu oparliśmy się na dziesiętnym 
systemie klasyfikacji Deweya i staraliśmy się 
ująć go możliwie szeroko, licząc się z tym, że 
opracowana nomenklatura będzie miała zasto­
sowanie w całej działalności adminisfacyjnej 
Zjednoczenia i podległych mu wytwórni, a więc 
przede wszystkim w księgowości i kalkulacji ko­
sztów własnych (projektowanej również jako 
grupowa), planowania, statystyki, zaopatrzenia 
i sprzedaży. Z tego względu nawiązaliśmy przy 
symbolizacji surowców i wyrobów gotowych do 
obowiązującego nas jednolitego planu kont. No­
menklaturę statystyczną GUS w zakresie wyro­
bów gotowych staraliśmy się dostosować do na­
szych celów. W zakresie surowców jest ona bez 
wartości, dlatego została odrzucona r stosujemy 
ją jedynie łam, gdzie łego od nas wymagają 
czynniki nadrzędne (w formularzach statystycz­
nych GUS, ostatnio w planie zaopatrzenia dla 
Centrali Zaopatrzenia P. Ch.).

Systematyka w zakresie surowców przedstawia 
się jak następuje:

30 Surowce lakiernicze
300 Surowce do wyrobu j uszlachetniania 

żywic i olejów
30000 Gliceryna
30001 Penitaerytryt
30002 Wapno
30003 Chlorek siarki
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30010 Fenol
30011 Krezol
30012 Formaldehyd
30013 Bezwodnik kwasu ftalowego
30014 Mocznik
30019 Inne surowce tego typu.

301 Spoiwa
3010 Oleje tłuste

301Ó0 Olej lniany, surowy i rafi 
nowany

30101 Olej lniany zagęszczony 
(sfandoel)

30102 Olej tungowy (chiński olej 
drzewny)

30103 Olej rycynowy
301Ó9 Inne oleje tłuste

3011 Żywice naturalne
30110 Kalafonia
30111 Kopal Manila
30112 Kopal Kongo
30113 Szelak
30119 Inne żywice naturalne

3012 Żywice sztuczne (obcej produkcji)
30120 Sole i estry kalafonii
30121 Żywice ftalowe schngce
30122 Żywice ftalowe nieschngce
30123 Żywice fenolowe, rozpuszcz. 

w spirytusie
30125 Żywice fenolowe modyfiko­

wane (rozpuszczalne w ole- 
iach tłustych)

30125 Żywice mocznikowe
30120 Żywice winylowe
30127 Żywice kumaronowe
30129 Inne żywice sztuczne

3013 Pochodne celulozy
30130 Nitroceluloza
30131 Acefoceluloza
30139 Inne pochodne celulozy

3014 Asfalty (bitumy)
30140 Asfalty naturalne
30141 Asfalty pochodzenia 

węalowego
30142 Asfalty pochodzenia 

naftowego
30149 Inne asfalty i bitumy

3015 Chlorokauczuk
3016 Plastyfikatory (zmiekczacze)

30160 Fosforan frójkrezylu
30161 Ffalan dwubufylu
30162 Plastyfikatory chlorowane
30169 Inne plastyfikatory

3019 Inne spoiwa.

302 Rozpuszczalniki
3020 Rozpuszczalniki pochodzenia 

naftowego
30200 Benzyna lakowa
30201 Nafta
30209 Inne rozpuszczalniki poch. 

naftowego

3021 Rozpuszczalniki pochodzenia 
węglowego
30210 Benzol
30211 Toluol
30212 Ksylol
30213 Solwenf nafta
30219 Inne rozpuszczalniki poch. 

węglowego
3022 Terpentyny
3023 Alkohole

30230 Alkohol metylowy 
30231AlkohoI etylowy
30232 Alkohole butylowy i ame- 

lowy
30239 Inne alkohole

3024 Estry i Ketony
30240 Aceton
30241 Octan metylu
30242 Octan etylu
30243 Octan butylu
30244 Octan amylu
30245 Trudnolofne rozpuszczalni­

ki nitrocelulozy
30249 Inne estry lub ketony

3025 Chloropochodne węglowodorów
3029 Inne rozpuszczalniki

303 Farby suche, obciążniki i wypełniacze
3030 3036 Farby suche nieorganieczne 

3030 Biele mineralne
30300 Biele cynkowe
30301 Litopony
30302 Biele tytanowe
30309 Inne biele mineralne

3031 Żółcienie i brunaty mineralne
30310 Żółcienie chromowe (oło­

wiowe i cynkowe)
30311Żółcienie żelazowe, żółcie­

nie oksydowe
30312 Ochry
30313 Umbry
30319 Inne żółcienie i brunaty 

mineralne
3032 Zielenie mineralne

30320 Zielenie chromowe (oło­
wiowe i cynkowe)

30329 Inne zielenie mineralne
3033 Błękity mineralne

30330 Ultramaryny
, 30331 Błękity paryskie

30339 Inne błękity mineralne
3034 Czerwień j oranże mineralne

30340 Czerwień żelazowa
30341 Minia ołowiana
30349 Inne czerwienie i oranże 

mineralne
3035 Czernie mineralne

30350 Sadze
30359 Inne czernie mineralne

3036 Inne farby suche mineralne
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3037 Farby suche organiczne
30370 Żółte
30371 Zielone
30372 Niebieskie
30373 Fioletowe i wiśniowe
30374 Czerwone światłofrwałe
30375 Czerwone mniej światło- 

trwałe
30376 Oranże
30377 Czarne
30379 Inne farby suche organiczne

3038 Bronzy metalowe
30380 Bronzy srebrne
30381 Bronzy złote

3039 Obciążniki i wypełniacze
30390 Szpat ciężki i blanc fixe
30391 Szpat lekki (gips)
30392 Kreda
30393 Kaolin
30394 Mąka szyfrowa, filling up
30395 Ziemia okrzemkowa
30396 Mąka kwarcowa
30399 Inne obciążniki i wypełnia­

cze

304 Surowce do wyrobu suszek
30400 Związki kobaltu
30401 Związki manganu
30402 Związki ołowiu
30405 Kwasy naftenowe
30409 Inne surowce do wyrobu 

suszek
305 Suszki

30500 Suszki kobaltowe
30501 Suszki manganowe
30502 Suszki ołowiowe
30509 Suszki wielometalowe 

i inne
308 Woski i parafiny

30800 Parafina i cerezyna
30801 Woski różne

309 Inne surowce
Systematyka zaś w zakresie półwyrobów i wy­

robów gotowych jak niżej:

8) Nomenklatura półwyrobów i wyrobów go­
towych lakierniczych (Gr. 81).
SI Półwyroby i wyroby gotowe lakiernicze

S10 Półwyroby lakiernicze (produkcji własnej)
8100 Półwyroby z oleju Inian. i innych 

olej, tłustych
81000 Olej lniany rafinowany
81001 Olej lniany zagęszczony 

Standoel
81002 Olej lniany dmuchany
81003 Olej tungowy zagęszczony
81009 Inne półprodukty tego typu

S101 Półwyroby żywiczne
81010 Kalafonia estryfikowana
81011 Kalafonia zobojętniona 

wapnem

81012 Kopale wytopione
81013 Żywice fenolowe rozpuszcz. 

w spirytusie
81014 Żywice fenol, modyfik. (roz­

puszczalne w olejach tłust).
81019 Inne półwyroby żywiczne

8102 Suszki stałe (nafteniany, żywicza- 
ny, linoleany Pb, Co, Mn etc.)

8106 Roztwory żywic naturalnych 
i sztucznych, także > olejowo-ży- 
wiczne

8107 Roztwory suszek
8108 Pasty z farb suchych
8109 Inne półprodukty lakiernicze

811 Wyroby golowe na podstawie olejnej 
i żywiczno-olejnej
8110 Pokosty naturalne i szuczne
8111 Lakiery olejne i syntetyczne, bez­

barwne i barwne przezroczyste
8112 Farby olejne podkładowe
8113 Farby olejne do krycia i emalie 

wewnętrzne
8114 Emalie olejne zewnętrzne i spec­

jalne (sygnałowe, wodoodp., 
kwasoodp., piecowe, izolacyjne, . 
okrętowe, do szłancowania, do 
szlifowania)

8118 Rozcieńczalniki i zmywacze farb 
olejnych

8119 Różne wyroby olejne

815 Wyroby gotowe na podstawie nitroce­
lulozowej
8151 Lakiery nitrocelulozowe bezbarwne 

i barwne przezroczyste
8152 Emalie nitrocelulozowe podkład.
8154 Emalie nitrocelulozowe do krycia
8158 Rozcieńczalniki do lakierów nitro­

celulozowych
8159 Różne wyroby nitrocelulozowe

816 Wyroby gotowe spirytusowe
8161 Lakiery spirytusowe bezbarwne 

i barw, przezroczyste
8164 Emalie spirytusowe (modelowe

i inne)
8168 Rozcieńczalniki do lakierów spiry­

tusowych
8169 Inne wyroby spirytusowe

817 Lakiery asfaltowe
8170 Lakiery czysto asfaltowe
8171 Lakiery asfaltowe o spoiwie 

mieszanym
819 Inne wyroby gotowe.

Podana wyżej nomenklatura stanowi tylko 
szkielet klasyfikacji. W praktyce stosuje się jesz­
cze przynajmniej dwie dodatkowe cyfry dla su­
rowców, oraz specjalny, podwójny system sym­
boliki dla jakości i koloru wyrobów gotowych.
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Są to jednak dalsze szczegóły, kłóre fu intere­
sować nie mogą.

Klasyfikację surowców i wyrobów garowych 
mieliśmy gotową na jesień roku ubiegłeao. 
Wprowadziliśmy ją w życie z dniem 1.1.1947, 
aby dać pewien czas personelowi wytwórni na 
oswojenie się z tą dość rewolucyjną nowością. 
Dopiero zatym od stycznia roku bieżącego po­
siadamy cyfry statystyczne, dotyczące gospodar­
ki materiałowej, ujęte jednolicie j pozwalające 
na stosowanie takich, czy innych uogólnień.

2] Statystyczne normy zużycia surowców.
Poszukiwanie zależności statystycznych między 

zużyciem surowców, a produkowanymi wyrobami 
gotowymi, wymaga posiadania danych z dłuższe­
go okresu czasu, przynajmniej jednego roku. 
Tym niemniej, zmuszeni byliśmy przez okolicz­
ności zewnętrzne, do opracowania tych zależno­
ści już na podstawie danych z czterech pierw­
szych miesięcy rb. Wskutek tego podane niżej 
cyfry mają charakter jedynie prowizoryczny 
i mogą ulec w przyszłości jeszcze pewnym zmia­
nom i dalszemu opracowaniu.

Ze względów praktycznych musieliśmy żądać 
od opracowywanych statystycznych norm zuży­
cia jak najdalej idącej prostoty w zastosowaniu. 
Wymagało fo pomijania mniej istotnych szczegó­
łów i przyjęcia całego szeregu dodatkowych za­
łożeń upraszczających, niekiedy zupełnie świa­
domie niecałkowicie odpowiadających rzeczy­
wistości. niezbędnych jednak dla uzyskania sche­
matu obliczeń możliwego do następnego stoso­
wania w praktyce.

Przede wszystkim zatem założyliśmy, że zapas 
Dosiadanych przez wytwórnie półproduktów 
(gr. 810) jest wielkością stałą, wobec czego moż­
na przyjąć, że cała ilość surowców została zużyta 
na wytworzenie wyrobów gotowych. Pominęliśmy 
również zaaadnienie ,,robót w foku'", co wobec 
krółkieao okresu produkcyjnego w przemyśle 
farb olejnych, lakierów i emalii jest w pełni uza­
sadnione.

Wyrób żywic, jako tylko luźno związany z ca­
łością produkcji, planujemy oddzielnie, wobec 
czego zużycie surowców do wyrobu żywic z grup: 
30—010 do 30—099 również planowane jest 
niezależnie.

Odnośnie wosków i parafiny (gr 30—8) przyję­
liśmy, że są w całości zużywane na produkcję 
wyrobów z gr. 819. Wszystkie pozostałe surowce 
podzieliliśmy na 3 zasadnicze grupy:

1) Spoiwa, dające po wyschnięciu wymalowa­
nia właściwą powłokę malarską.

2) Rozpuszczalniki — służące do rozpuszcza­
nia spoiw, względnie nadawania odpo­
wiedniej konsystencji wyrobom gotowym.

3) Farby suche, obciążniki i wypełniacze — 
substancje stałe sproszkowane, nierozpusz­
czalne w spoiwach i rozpuszczalnikach, na­
dające wyrobom gotowym barwę i zdol­

ność krycia (ew. i inne własności), przy- 
czym dwie pierwsze grupy podzieliliśmy 
dalej na 4 podgrupy, zależnie od tego, czy 
są zyżyte do wyrobów olejnych, nitrocelu­
lozowych, spirytusowych, czv asfaltowych. 
Otrzymaliśmy w ten sposób 10 grup surow- 

. ców:
1) Spoiwa do wyrobów olejnych;
2) Spoiwa do wyrobów nitrocelulozowych;
3) Spoiwa do wyrobów spirytusowych;
4) Spoiwa do wyrobów asfaltowych;
5) Rozpuszczalniki do wyrobów olejnych;
6) Rozpuszczalniki do wyrobów nitrocelu­

lozowych;
7) Rozpuszczalniki do wyrobów spirytuso­

wych;
8) Rozpuszczalniki do wyrobów asfalto­

wych;
9) Farby suche, obciążniki i wypełniacze;

10) Woski i parafiny.

Każdy z surowców, wzgl, grup surowców na­
szej nomenklatury przydzieliliśmy do jednej tylko 
z powyższych grup. Podział taki jest sztucznym, 
daleko idącym uproszczeniem, ponieważ cały 
szereg surowców jest stosowany przy produkcji 
różnych typów wyrobów gotowych. Odnosi się 
to np. do wielu żywic, rozpuszczalników z grupy 
węglopochodnych etc. Dlatego też nie mogliśmy 
takiego podziału zastosować odrazu, przy za­
sadniczej klasyfikacji surowców.

Otrzymaliśmy w ten sposób następujące ugru­
powania:

1) Spoiwa do wyrobów olejnych 

30000 Gliceryna
1 Penfaerytrył
2 Wapno
3 Chlorek siarki

3010 Oleje tłuste — cała grupa 
SOllOKalafonia

1 Kopal Manila
2 Kopal Kongo
9 Inne żywice naturalne

30120 Sole i estry kalafonii
1 Żywice ftalowe schnące
4 Żywice fenolowe modyfikowane
5 Żywice mocznikowe
7 Żywice kumaronowe
9 Inne żywice naturalne

3015 Chłorokauczuk
3019 Inne spoiwa
304 Surowce do wyrobu suszek — cała grupa
305 Suszki — cała grupa

2) Spoiwa do wyrobów nitrocelulozowych 
30122 Żywice ftalowe nieschnące
30126 Żywice winylowe
3013 Pochodne celulozy — cała grupa
3016 Plastyfikatory — cała grupa
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3) Spoiwa do wyrobów spirytusowych
30113 Szelak
30123 Żywice fenolowe rozpuszczalne w spiry­

tusie

4) Spoiwa do wyrobów asfaltowych
3014 Asfalty — cała grupa

5) Rozpuszczalniki do wyrobów olejnych
3020 Rozpuszczalniki poch, naftowego — cala 

grupa
30210 Benzol
30211 Toluol
30212 Solwent - nafta
30219 Inne rozp. poch. węglowego
3022 Terpentyny
3025 Chloropochodne węglowodorów — cała 

grupa
3029 Inne rozpuszczalniki — cała grupa

6) Rozpuszczalniki do wyrobów nitrocelulozo­
wych

30212 Toluol
3024 Estry i ketony — cała grupa

7) Rozpuszczalniki do wyrobów spirytusowych 
30 - 23 Alkohole — cała grupa

8) Rozpuszczalniki do wyrobów asfaltowych 
30212 ksylol

9) Farby suche, obciążniki i wypełniacze
303 — cała grupa
10) Woski i parafiny
308 — cała grupa

Musieliśmy uwzględnić dwa odchylenia od za­
sady przydzielenia każdego surowca do jedne, 
grupy. Część benzyny lakowej została przydzie­
lona, jako zużyta do wyrobu gr. 819—Różne wy­
roby, w ilości = 110% zużycia wosków i parafin, 
reszta benzyny lakowej została potraktowana, 
jako rozpuszczalnik do wyrobów olejnych. Rów­
nież część foluolu, w ilości równej zużyciu estrów 
i ketonów została przyjęta jako rozpuszczalnik 
do wyrobów nitrocelulozowych, reszta—jako roz 
puszczalnik do wyrobów olejnych.

Po takim zgrupowaniu surowców ustaliliśmy 
statystycznie zależność między poszczególnymi 
grupami surowców, a grupami wyrobów goto­
wych w sposób następujący:

Rozpoczęliśmy od farb suchych. Są one stoso­
wane tylko przy produkcji następujących grup 
wyrobów gotowych:
81 — 12 Farby olejne podkładowe
81 — 13 Farby olejne do krycia i emalie wew­

nętrzne
81 — 14 Emalie olejne zawnęfrzne i specjalne 
81 — 19 Różne wyroby olejne
81 — 52 Emalie nitrocelulozowe podkładowe 
81 — 54 Emalie nitrocelulozowe do krycia

81 — 59 Różne wyroby nitrocelulozowe 
81 — 64 Emalie spirytusowe
przyczym gros zużycia wypada na wyroby olejne 
(grupa 81—1). Przyjmując, na podstawie ogólnej 
znajomości recept, że do emalii nitrocelulozowych 
(gr. 81 — 5) i spirytusowych (gr. 81 — 6) stosuje 
się farby suche w ilości około 20% ich wagi, 
a do szpachlówek nitrocelulozowych, będących 
głównym składnikiem gr. 81 — 59 około 40%, 
obliczyliśmy ogólny wkład farb suchych do pro­
dukcji grup olejnych, ujętych jako całość z rze­
czywistych danych statystycznych i otrzymaliśmy 
średnią 48% przy wahaniach w granicach od 
44% do 50% (od —8 do +4% normy zasadni­
czej).

W skład wszystkich pozostałych wyrobów 
wchodzi już tylko spoiwo i rozpuszczalniki. Te- 
raz ustaliliśmy stosunki procentowe zużycia posz­
czególnych grup spoiw i rozpuszczalników w sto­
sunku do odpowiednich grup wyrobów goto­
wych. Dla przykładu omówimy tu wyroby nitro­
celulozowe.

Rozpuszczalniki do wyrobów nitrocelulozowych 
wchodzą w skład wszystkich grup wyrobów ni­
trocelulozowych, natomiast spoiwa do wszystkich 
oprócz gr. 81 —• 58 (rozcieńczalniki do wyr. ni­
trocelulozowych), która składa się wyłącznie 
z rozpuszczalników.

Przyjmując zużycie surowców w tej grupie ja­
ko równe 105% produkcji oraz, że we wszystkich 
grupach stosunek spoiwa do rozpuszczalnika jest 
fen sam. otrzymaliśmy skład przeciętny, procen­
towy wyrobów nitrocelulozowych, jak następuje.

Gr. 81 —• 51 lakiery nc. bezbarwne
35% spoiw.
75% rozpuszczalników

razem 110% produkcji wyr. got.

Gr. 81 — 52 i 81 — 51 Emalie nc.
27 % spoiw
60% rozpuszczalników
20% farb suchych

razem 107%

Gr. 81 — 58 Rozcieńczalniki '
105% rozpuszczalników

7. X)

Gr. 81 — 59 Różne wyroby nc.
22% spoiw
44% rozpuszczalników
40% farb suchych

razem 106%

Odchylenia od przeciętnych w poszczególnych 
miesiącach wynoszą przy tym dla spoiw od—5% 
do +6%, a dla rozpuszczalników od —1% do 
+ 1%. '
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Postępując dalej w ten sposób, otrzymaliśmy podianą niżej tabelę „norm" zużycia poszczegól­
nych grup surowców.

Normy zużycia grup surowców lakierniczych

Grupy wyrobów gotowych Zużycie grup surowców w % produkcji grup wyrób, gotow.
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81-10

81—11

81—12

81-13

81—14

81-19

81—18

81—51

81—52

81—54

81—59

81-58

81-61

81-64

81-68

81— 7

81-9

Pokosty naturalne i sztuczne .

Lakiery ol. bezbarwne

Farby i emalie oiejne

Różne wyroby clejne

’l tt 1 }

Rozcieńcz, olejne

Lakiery nc. bezbarwne

Emalie nc...............................................

Różne wyroby nc ...

Rozcieńczalniki nc. ...

Lakiery spiryt. bezbarwne .

Emalie spirytusowe .... 

Rozcieńczalniki spirytusowe

Lakiery asfaltowe ....

Różne wyroby .....

70

35

35

27

22

30

24

53

50

40

21

105

55

75

60

44

105

80

64

105

53

48

20

40

20

Po ustaleniu norm grupowych przystąpiono do 
statystycznego ustalenia norm zużycia poszcze­
gólnych surowców. Przyjęto tu znowu dość do­
wolne założenie dodatkowe, że w obrębie każ­
dej grupy surowców zużycie poszczególnego su­
rowca jest proporcjonalne do zużycia całej gru­
py. Norma zatem dla każdego surowca wyraża 
się w %% zużycia grupy surowców (przyjętego 
za 100%) a nie w % % produkcji, jak to jest 
ogólnie przyjęte.

Nie będziemy tu podawać całej tabeli norm 
szczegółowych, jedynie dla orientacji podamy 
wyniki otrzymane dla 2 grup surowców: spoiw 
do wyrobów olejnych i części farb suchych, a mia­
nowicie farb suchych mineralnych. Oprócz normy 
podaiemy przyłem maksymalne odchylenia od 
niej w poszczególnych miesiącach (w %'% normy 
dla tego surowca).

O ile zafym szczupły, posiadany przez nas ma­
teriał statystyczny pozwala na wyciąganie już 

jakichkolwiek wniosków, to możemy stwierdzić, 
że pomimo przyjęcia całego szeregu niezbęd­
nych uproszczeń — przyjęta metoda obliczania 
norm pozwala na ocenę przypuszczalnego zu­
życia surowców
w zakresie spoiw i rozpuszczalników

przy dużych pozycjach, jak olej lniany, ka­
lafonia, nitroceluloza, asfalt, benzyna lako­
wa, toluol, ksylol, alkohol etylowy z dokład­
nością do około + 10%,
przy małych pozycjach przeciętna dokład­
ność obliczania wynosi około 50% normy; 
w tym wypadku norma wskazuje roczej na 
rząd wielkości zużycia, niż na konkretną cyf­
rę rzeczywistą

w zakresie farb suchych
przy dużych pozycjach, jak biel cynkowa, 
litopon, czerwień żelazowa, dokładność 
obliczeń nie przekracza 30%,
przy pozycjach małych wynosi mniej więcej 
tyleż, co przy spoiwach i rozpuszczalnikach.
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Spoiwa do wyrobów o 1 e j n y c h

Norma w % % Maksymalne od-
zużycia ogółu chylenia od śred-

Symbol Nazwa surowca
spoiw do wyrobów niej w %% nor-

olejnych my zasadniczej

30-000 Gliceryna ............................................ .... 9,8 — 75+ 50

30—001 Peniaerytryf .................................................... • 1,4 — 60 + 100

30—002 Wapno ...... .... 0,5 ----- 10+ 20

30—003 Chlorek siarki ................................................................................ — —

Razem sur. do uszl. żywic .... 2,5 — 10+ 30

30—100 Olej lniany ......................................................................................... 15 — 10+ 10
30—102 Olej tungowy ................................................................................. 0,01 —.‘00 + 100
30—103 Olej rycynowy.................................... .... —. —
30—109 Inne oleje tłusle................................................................................ —

Razem oleje tłuste.............................................................. 45 — 10+ 10

30—110 Kalafonia ......................................................................................... 35 — 10+ 10

30—111 Kopal Manilla • • • • 0,5 — 20+ 40

30—112 Kopal Kongo ................................................................................ 0,6 — 70+ 80
30—119 Inne żywice naturalne .............................................................. 1,0 — 75+ 30

Razem żywice naturalne............................................. 37, . — 15+ 15

30—120 Sole i estry kalafonii....................................................................... 1,3 — 80 + 160
30—121 Żywice ftalowe schnące ........ 1,1 — 95+ 80
30—124 Żywice fen. rozp. w olejach tłustych . .... 2,6 — 80+ 80
30—125 Żywice mocznikowe .... . • • 1,6 — 80 + 120
30—127 Żywice kumaronowe .... .... 3,6 — 90 + 160
30—129 Inne żywice sztuczne............................................. ■ 3,2 . — 65+ 50

Razem żywice sztuczne • .... 13,5 — 15+ 25.

30— 15 Chicrokauczuk .......... — —
30— 19 Inne spoiwa...................................................... 0,6 — 90+ 40
30—400 żwiqzki kobaltu.................................... ... 0,03 — 30+ 30
30—401 Zwiqzki manganu ............................................. 0,2 — 50+ 25
30—402 żwiąki ołowiu................................................................................. 0,4 — 60+ 40
30—405 Kwasy naftenowe............................................ 0,6 — 40+ 80
30—409 Inne surowce do wyrobu suszek ....... — —

Razem surowice do wyrobu suszek .... 1,2 — 60+ 60

30—500 Suszki kobaltowe................................................................................ 0,01 —100 + 200
30—501 Suszki manganowe............................................. 0,06 — 80+ 50
30—502 Suszki ołowiowe................................................................................ 0,06 — 65+ 70
30—509 Suszki wielomef. i inne....................................................................... 0,15 — 40 + 140

Razem suszki ......... 0,3 — 70+ 90

Razem spoiwa do wyrobów olejnych 100,— —

Takiej różnicy dla farb suchych należało się 
z góry spodziewać, ponieważ kolor żądanych 
przez konsumentów wyrobów gotowych jest jed­
ną z najtrudniejszych do zaplanowania cech.

Osiągnięty stopień dokładności odpowiada 
mniej więcej oczekiwaniom, i sądzimy, że kwali­
fikuje uzyskane tabele całkowicie jako podsta­
wę do planowania zużycia surowców. Dla skont­
rolowania wartości naszej pracy przerachowal śmy 
cyfry rzeczywistej produkcji w następnym, nie- 
uwzględnionym przy obliczaniu norm miesiącu 
maju na „teoretyczne" zużycie surowców, wyni­
kające z wyliczonych norm i porównaliśmy ze 

zużyciem rzeczywistym podanym w sprawozda­
niach fabrycznych. Poniżej podajemy wyniki dla 
danych grup surowców, dla których podaliśmy 
poprzednio wartość uzyskanych norm.

Jak widzimy, w zakresie spoiw zgodność obu 
szeregów cyfr jesł zupełnie wystarczająca.

W zakresie farb suchych — nieoczekiwany 
wzrost produkcji farb wagonowych, na czerwieni 
żelazowej spowodował ograniczenie produkcji 
farb białych i szarych, stąd nieprawidłowość w zu­
życiu farb suchych czerwonych i białych.

W miarę uzyskiwania dalszego materiału sta­
tystycznego będziemy starali się przeprowadzić
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szereg móż iwych jeszcze poprawek i przypusz- Zagadnienie obliczenia wielkości zużycia su-
czarny, że w przyszłości uzyskamy jeszcze dalej rowców do produkcji byłoby w ten sposób roz-
idącej zgod ność norm z rzeczywistością. wiązane. Pozostaje jednak jeszcze zagadnienie

Nasze normy odznaczać się będą jeszcze jed- obliczania minimalnych zapasów, jakie każda
ną cechą charakterystyczną. Nie będą to wiel- wytwórnia powinna mieć stałe ta składzie. Wią-
kości stałe, ponieważ z upływem czasu zmienia że się ono ze stwierdzonymi odchyleniami maksy-
się szereg czynników wpływających na zużycie malnymi od norm zasadniczych dla poszczegól-
tego lub innego surowca, przede wszystkim nych surowców Odchylenia te bowiem będą mu-

Spoiwa do wyrobów ol s j n y c h

Zużycie Zużycie
Symbol Nazwa surowca wyliczone rzeczywiste

w kg w kg

30—000 Gliceryna. ................................................................................... 409 892
30—001 Pentaerytryt ................................................................................... 820 1271
30 -002 Wapno ........... 293 244
30-003 Chlorek siarki................................................................ .........

Razem sur. do wyr. i uszl. żywic i olejów . 1465 2407
30—100 Olej lniany surowy i rafin. ........ 26365 27680
30-102 Olej tungowy (chiński ol. drzew.) ...... 58 50
30-103 Olej rycynowy...................................................................................
30—109 Inne oleje tłuste....................................................... . . .—

Razem oleje tłuste ...... 26423 27730
30 110 Kalafonia .......... 20506 20753
30—111 Kopal Manila.................................................................................. 293 450
30 112 Kopal Kongo .......... 352 180
30 119 Inne żywice naturalne ...... . . 586 895

Razem żywice naturalne 21678 22278
30—120 Sole i estry kalafonii ......... 762 443
30 121 Żywice ftalowe schngce ........ 644 611
30 124 Żywice fenolowe modyfikowane.............................................. 1523 1543
30 125 Żywice mocznikowe ......... 937 99
30—129 Inne żywice sztuczne ......... 1875 1533

Razem żywice szluczne . . 7910 ■ 7390
30 15 Chlorokauczuk .........
30 19 Inne spoiwa .......... 352 1
30-400 Związki kobaltu . . . . . . ... 18 25
30 401 Związki manganu ......... 117 81
30 402 Związki ołowiu .......... 234 167
30 405 Kwasy naflenowe ......... 352
30-409 Inne surowce do wyrobu suszek ......

Rczem surowce do wyrobu suszek .... 703 273
300 500 Suszki kobaltowe . . . . . . - . 6 _
300 501 Suszki manganowe ......... 35 4
300 502 Suszki ołowiowe ........ 35 56
30 509 Suszki wielometalowe i inne ....... 88 71

Razem. 58589 60209

1) rodzaj i charakter zapotrzebowań poszczę 
gólnych grup odbiorców;

2) sprawność zaopatrzenia w poszczególne su­
rowce;

3) metoda produkcji lub nawet tylko recepta na 
poszczególne wyroby.

Jak z powyższego wynika, przemysł farb j la­
kierów będzie musiał również i normy zużycia 
surowców wliczyć do wielkości, które trzeba bę­
dzie planować.

siały być pokrywane właśnie ze stałych zapasów 
magazynowych. Obliczenie wielkości zapasów 
byłoby sprawę prostą, gdyby planowana produk­
cja odbywała się w jednej wytwórni, a planowa­
ne surowce leżały w jednym magazynie. Wów­
czas wystarczyłoby obliczyć trzykrotne odchyle­
nie maksymalne w górę od normy, aby uzyskać 
wielkości zapasu, jaki magazyn powinien posia­
dać stale poza normą produkcyjną. Przy dziesię­
ciu wytwórniach, które produkują z posiadanych
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Farby suc h e mi n e r a 1 n e

Norma w % % Maksymalne od-

Symbol Nazwa surowca zużycia ogółu 
spoiw dc wyrobów

chylenia od śred­
niej w W nor-

olejnych my zasadniczej

30—300 Biele cynkowe............................................ F6, — 20+ 20
30-301 Litopony ...................................................... 11,5 — 60+ 30
30—302 Biele tytanowe............................................ 1,6 — 90+120
30—309 Inne biele mineralne.................................... 0,3 — 90+ 60

Razem biele mineralne . 49 — 30+ 25

30—310 Żółcienie chromowe i cynkowe . 1,5 — 80+100
30—311 Żółcienie żelazowe i oksydowe 2,7 — 50+ 50
30—312 Ochry.............................................................. 1,5 — 70+ 50
30-313 Umbry ...................................................... 0,1 — 80 + 200
30—319 Inne żółcienie i brunafy mineralne . 1,0 — 95 + 110

Razem żółcien:e i brunafy mineralne 7,— — 35+ 30

30—320 Zielenie chromowe, ołowiane i cynkowa 0,3 — 90+180
30—329 Inne zielenie mineralne .... 1,0 — 50+ 60

Razem zielenie mineralne 1,2 — 30+ 30

30-330 Ultramaryny ............................................. 0,2 — 50+ 10
30-331 Błękity paryskie.................................... 0,5 — 70+ 60
30-339 Inne błękity mineralne .... 0,15 — 40+ 60

Razem błękity mineralne 0,8 — 40+ 40

30—340 Czerwień żelazowa................................... 11 — 30+ 30
30—341 Minia ołowiana.................................... 7,5 — 90 + 160
30—349 Inne czerwienie i oranże min. 3 — 90+140

Razem czerwienie i oranże min. 21,5 — 55+ 85

30-350 Sadze ............................................................... 0,7 — 50+ 50
30-359 Inne czernie mineralne .... 6,5 — 40+ 50

Razem czernie mineralne / — 30+ 40

30-36 Inne farby suche mineralne .... 0,1 — 50+ 60

Razem farby suche mineralne 

t -

87 — 6+3

u siebie zapasów metoda taka oczywiście za­
wiedzie. Trzeba przestudiować maksymalne od­
chylenia od norm w poszczególnych fabrykach, 
przyczem z góry wiadomo, że będą one dużo 
większe od odchylenia obliczonego łącznie, dla 
wszystkich wytwórni. Zagadnienie to jest przez 
nas obecnie studiowane.

Kwestia wysokości minimalnych zapasów su­
rowców nie ma bynajmniej obecnie zbyt wiel­
kiego znaczenia praktycznego. Przemysł pań­
stwowy farb i lakierów jest w zbyt słabej sytuacji 
finansowej, aby mógł sobie pozwolić na stworze­
nie zapasów surowców, odpowiadających rze­
czywistym minimalnym potrzebom i stan fen po­
trwa jeszcze zapewne przez czas dłuższy. Dlate­
go w naszych planach obecnych przyjmujemy 
jako zapas minimalny trzymiesięczne zapotrzebo­
wanie na surowce krajowe i (ze względu na trud­
ności dostawy) sześciomiesięczne na surowce za­
graniczne, choc'aż, jak z powyżej przytoczonych 
wielkości odchyleń maksymalnych od średnich 
zużycia wynika, tak obliczone zapasy bynajmniej 

nie wystarczą, aby usunąć ciągle obecnie zdarza­
jące się przestoje, wynikające z braku łego, czy 
innego surowca.

O ile uzyskanie odpowiednich liczb dla tabeli 
norm wymagało wykonania ogromnej ilości skom­
plikowanych obliczeń, o tyle stosowanie ich do 
planowania będzie proste i łatwe. Wystarczy 
przemnożyć planowane ilości produkcji przez 
spółczynnik z tabeli norm grupowych, zsumować 
odpowiednio otrzymane w ten sposób wartości 
i następnie mnożyć je kolejno przez spółczynnik 
z tabeli norm szczegółowych. W ten sposób 
dwóch pracowników, dysponujących maszyną do 
liczenia, będzie mogło w przeciągu 2 dni obli­
czyć plan zaopatrzenia materiałowego 10 fabryk 
farb olejnych, lakierów i emalii.

W warunkach obecnych, gdy planowanie znaj­
duje się w Polsce jeszcze ciągle w okresie nie­
mowlęcego ząbkowania i polega narazie na za­
pisywaniu coraz większych ilości papieru cyfra­
mi o przeważnie niewielkiej wartości użytkowej — 
wprowadzenie wprawdzie przybliżonej, ale
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Farby suche m i n e r a 1 n e

Symbol Nazwa suiowca Zużycie 
wyliczone kg

Zużycie 
rzeczywiste kg

30—300 Biele cynkowe ..'.... 22400 16586
30—301 Litopony ............................................................... 7156 4047
30—302 Biele tytanowe..................................................... 995 483
30—309 Inne biele mineralne .... 186 78

Razem biele mineralne . . 30489 21194

30—310 Żółcienie chromowe . . . . 933 846
30—311 Żółcienie żelazowe i oksydowe . . . . 1680 1437
30—312 Ochry..................................................... 933 1052
30—313 Umbry..................................................... 62 150
30—319 Inne żółcienie i brunaty mineralne . 622 478

Razem żółcienie i brunaty mineralne . 4356 3963

30—320 Zielenie chromowe ... 186 26
30—329 Inne zielenie mineralne ... 622 264

Razem zielenie mineralne 747 290

30—330 Ultramaryny ...................................................... 124 102
30—331 Błękity paryskie.................................... 311 374
30—339 Inne błękity mineralne . . ... 93 206

Razem błękity mineralne 498 682

30—3+0 Czerwień żelazowa .... 6845 13047
30—3+1 Minia ołowiana..................................................... 4667 5653
30—349 Inne czerwienie i oranże min.................................. 1867 1524

Razem czerwienie i oranże min. 13378 20224

30—350 Sadze..................................................... ■ 436 655

30—359 Inne czernie mineralne ... 4044 1908

Razem czernie mineralne 4356 2563

30— 36 Inne farby suche mineralne ..... 62 25

szybkiej me

Razem farby suche min. -

tody obliczania zagadnienia napraw-

54134

S u m m a r y :

48941

dę bardzo skomplikowanego możemy uważać za The author gives a list of raw materials, halt products
pewnego rodzaju sukces. rnc) Products of vainishes industry. the stcfistic norms

Jednak przyjęta przez nas metoda ma jedng of rcw maferials a 
wadę — nie odpowiada ogólnym schematom, 
przepisanym dla przemysłu państwowego. Dla­
tego naszym następnym zadaniem, miejmy na-

nd the minimum amaunf reguired.

Resume:

dzieję, że nie trudniejszym, niż obecne obliczanie L'auteur donnę la systematique des matieres premie-
norm, będzie przekonanie odpowiednich czynni- re*. de produits intermediaires et de produits de l'indu-
ków o jej wartości. strie des vernis e i la statistigue des normes d'usage de

Rezultaty 
zbiorowej.

wyżej omówione Są wynikiem pracy matieres premieres eł leurs stocks indispensables.
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Obrót handlowy farbami i lakierami
Goleń Karol — Gliwice.

W gospodarce światowej obrót artykułami, 
wchodzącymi w zakres lakiernicłwa, zajmuje po­
ważną pozycję.

Ogólna dążność do zabezpieczenia tworzyw, 
a z drugiej strony rentowność—stworzyły korzy­
stne warunki dla rozwoju przemysłu lakiernicze­
go. Wprawdzie w Polsce od r. 1925 nastąpił 
znaczny postęp zarówno w ilościowych jak i ja­
kościowych wynikach produkcyjnych, uzyskane 
jednak osiągnięcia pozwalają stwierdzić, że 
w porównaniu z innymi państwami, wartość pro­
duktów lakierniczych wytwarzanych w Polsce wy­
raża się b. małymi cyframi.

milionów
dolarów

U.S.A. wartość produkcji w 1929 — o60
Niemcy „ — 150
Anglia „ „ „ „ — 90
Francja „ — 70
Włochy „ „ >. „ — 40
Polska „ „ „ — 4
Polska „ „ „ 1937 — 6

Obrót U.S.A. farbami olejnymi, emaliami, la­
kierami i pokostami wyniósł w 1946 roku 900 
milionów dolarów.

Niedoceniane u nas zagadnienie ochrony 
obiektów przed zniszczeniem, w sprzyjających 
korozji warunkach klimatycznych, wywołało nie­
zwykle wysokie straty, szczególnie w konserwa­
cji konstrukcyj i przedmiotów żelaznych.

Upaństwowienie wytwórni farb i lakierów 
zcentralizowało zbyt produkcji w jednym ośrod­
ku dyspozycyjnym. Z dniem 15.9.45 r. powołane 
zostało Biuro Sprzedaży Farb i Lakierów, ja­
ko branżowy Oddział Centrali Handlowej Prze­
mysłu Chemicznego.

Na wstępny okres pracy Biura Sprzedaży zło­
żył się szereg niekorzystnych warunków, z któ­
rych przede wszystkim należy wymienić:

1. brak surowców w wytwórniach oraz ich 
nieregularna i niedostateczna dostawa;

2. brak kapitału obrotowego.
Ponadto każda z wytwórni dostarczała wyroby 

produkowane na podstawie różnych recept. 
W obawie utraty odbiorców i zmniejszenia zau­
fania każdy zakład produkował pełny asorty­
ment farb olejnych, emalii i lakierów, wynoszący 
kilkaset odmian. Jeśli dodamy, że na rynku istnia­
ły setki nazw, niejednokrotnie kilka dla tego sa­
mego artykułu, stworzymy sobie obraz trudno­
ści w organizowaniu zbytu .

Charakterystyka zbytu.
Sprzedaż farb i lakierów odbiega znacznie od 

form zbytu przyjętych dla artykułów masowych
Zastosowanie farby olejnej, czy też lakieru — 

ma na celu konserwację obiektu, względnie wy­
pełnienie pewnych określonych wymagań tech­

nicznych, zaś strona estetyczna stoi na dalszym 
planie. Użycie małowarfościowego materiału 
jest bezcelowe, jeśli uwzględnimy wartość obiek­
tu malowanego, koszty prac przygofowaczych 
i robociznę malarza. Kierując się tymi czynnika­
mi, Biuro Sprzedaży ustala szczegóły, umożli­
wiające dostawę najwłaściwszej powłoki. Du­
żym usprawnieniem w pracy jest znormalizowanie 
wyrobów, opartych na jednolitych receptach oraz 
wprowadzenie symboli na dostarczane artykuły.

Dzięki ścisłej współpracy Biura ze Zjednocze­
niem, osiągnięto pozytywne wyniki w specjali­
zacji zakładów, co zapewniło podniesienie wy­
dajności i jakości, pzy równoczesnym zwiększe­
niu rentowności zakładów. Zjednoczenie, za­
jęte zagadnieniami produkcji, nie zawsze może 
wniknąć w potrzeby odbiorców, w charakter 
prowadzonych prac malarskich ifp. Z łych po­
wodów materiał do ustalenia programu produkcji 
(co wiąże się również z zaopatrzeniem odpowied­
niego asortymentu surowców) opracowuje Biuro 
Sprzedaży, które, przez bezpośredni kontakt 
z najpoważniejszymi grupami odbiorców pro­
wadzi kontrolę jakości, przekazując Zjednocze­
niu ewenł. reklamacje i wymagania rynku.

Dostawa artykułów masowych, jak biel cynko­
wa, litopony, minia i fp., produkowanych według 
ustalonych norm technicznych, nie wysuwa spe­
cjalnych zastrzeżeń oraz nie wymaga uprzednie 
go uzgodnienia pewnych warunków z odbiorcą

Zakres dysponowania produkcją.
Biuro Sprzedaży dysponuje na prawach wy­

łączności produkcją:
18-Zakładów, podległych Zjednoczeniu Przem. 

Farb i Lakierów j produkujących:
farby olejne, emalie, lakiery, rozcieńczal­
niki, (suszki) i tp.
pigmenty mineralne i chemiczne, ultrama­
rynę, minię i glejtę ołowianą, biel cyn­

kową.
2 Zakładów, podległych Zjednoczeniu Prze­

mysłu Metali Nieżelaznych i produkujących:
mineralne, ultramarynę, kredę mieloną.

4. Zakładów, podległych Zjednoczeniu Prze­
mysłu Nieorganicznego i produkujących:

litopony- minię i glejtę ołowianą, pigmenty, 
biel cynkową, minię i glejtę ołowianą.

Dostawy Biura Sprzedaży obejmują państwo­
wą produkcję zasadniczych grup towarowych:

farby olejne, emalie, lakie-
ry i tp. 70% produkcj
pigmenty mineralne 85%
biel cynkowa 90%
ultramaryna 95%
lipotony, minia ołowiana,
glejta 100%
Reszłę pokrywa przemysł prywatny .
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Artykuł Ilość

Sprzedaż na rynek krajowy Procentowy 
udział w 
wartości 

obrotow.

IV kw.
1945 r. 1946

cd 1.1. - 30.6
1947

Farby olejne, emalie, lakiery olejno-żywiczne fon 103,2 1 047,8 812,8 51,4,
Emalie, lakiery nitrocel............................................ — 98,6 60,7 8,2
Emalie lakiery spiryt. ...... n — 29,6 30.8 2,3
Lakiery asfaltowe..................................................... }j — 67,6 99,3 2,4
Pokost sztuczny ....... j i — 158- 76,3 3,9
Pigmenty mineralne ....... ,, 84,8 2 570 9 991,5 6,1
Ultramaryna . 11 - 122- 170,6 9,9

Biel cynkowa....................................................  ■ }} 182,9 1 816,6 ■ 1441,1 10,2

Litopon....................................................................... 11,4 442,7 221,9 1,2

Siarczan baiu ....................................................  • 11 35,4 40 — 0,2

Minia ołowiowa . .

Glejta ołowiowa............................................

Sprzedaż przejęta 
od 1.5. 1947 270.2

38,7
3,1
0,4

Kreda mielona ....... — 752,4 340- 0,5

Zmywacze, pasty do polerowania, kity i inne • — 55.8 3.9 0,2

Ze sprzedaży krajowej Biuro uzyskało obroty: 
Od l.X:—31.Xll.45 r: zł. 15.826:000: — wg: 

cen z 1937 r: zł. 545.700.—);
W r: 1946 — zł: 389.074.700.— (wg: cen z roku 

1937 — zł. 8.054.690.—);
Od 1.1: — 30.6. 47 r: zł. 434.958:000:— (wg: 

cen z 1937 r: — zł. 5.714.840.—).
Podane liczby obrotów ilościowych i wartościo­

wych wskazują, że przemysł lakierniczy, mimo 
trudności surowcowych, zdobył się na duży wy­
siłek i osiągnął szereg pozytywnych wyników.

Pokrycie zapotrzebowania.

Zapotrzebowanie na farby, emalie i lakiery 
nie zostało dotychczas przez odbiorców skrysta­
lizowane. Zgłoszone przez pewne przemysły ilo­
ści znacznie odbiegają od rzeczywistych potrzeb. 
Uwzględniając jednak program produkcji dla 
najważniejszych konsum' w farb, dostawy 
związane z odbudową , Konserwacją obiektów 
oraz przeciętne normy zużycia — wymienione 
w poniższym zestawieniu ilości można przyjąć 
jako realne.

Bardzo wysoki deficyt w zakresie farb olej­
nych stwarza duże trudności dla szeregu gałę­
zi przemysłu, a przede wszystkim: taboru i sprzę­
tu kolejowego, narzędzi rolniczych, stoczni, prze­
mysłu hutniczego i węglowego oraz dla Minister­
stwa Komunikacji. W najbliższym okresie prze­
widujemy znaczną poprawę zbytu tak jakościo­
wo jak i ilościowo — dzięki zakupieniu zagra­
nicą większych partii zasadniczych surowców.

Dostaw pokostu lnianego, celem właściwego 
pod względem gospodarczym wykorzystania 
skromnych ilości oleju lnianego oraz wyelimino­
wania przygotowania farb ,.sposobem rę­
cznym" — dotychczas nie podjęto.

Niski poziom ilościowy produkcji lakierów, 
emalii nitrocelulozowych i spirytusowych ujemnie 

wpływa na pokrycie potrzeb przemysłu metalo­
wego, motoryzacyjnego, drzewnego, skórzanego 
i hutniczego. Brak na rynku farb wapiennych 
wywołuje trudności w pracach budowlanych.

Istniejący na odcinku farb żelazowych niedo­
bór można usunąć przez wykorzystywanie do ich 
wyrobu materiałów odpadkowych, znajdujących 
się w bardzo dużych ilościach w przemyśle hut­
niczym. Uruchomienie produkcji farb żelazo­
wych z surowców odpadkowych, niezależnie od 
zaspokojenia rynku wewnętrznego, stworzy duże 
nadwyżki eksportowe.

Odbiorcy.
Wobec istniejącego deficytu w pokryciu zapo­

trzebowania, zbyt szeregu artykułów objęty 
jest reglamentacją.

Biuro Sprzedaży, współpracuje z władzami 
nadrzędnymi w planowym i uzasadnionym roz­
dziale towarów, realizuje przydziały

a) bezpośrednio na farby olejne, emalie i la­
kiery oraz na przesyłki wagonowe arty­
kułów masowych,

b) za pośrednictwem Oddziałów Centr. Handl. 
Przemysłu Chemicznego na ilości poniżej 
10 łon.

Towary, przeznaczone dla prywatnego rynku, 
kierowane są do Oddziałów C.H.P.Ch.

Eksport.
Czołowe miejsce w eksporcie produkcji prze­

mysłu chemicznego zajmuje biel cynkowa.
W okresie od r. 1936 — 1938 eksport bieli 

cynkowej wynosił 8 —10.000 t. rocznie.
Przemysł bieli cynkowej osiągnął poważny 

sukces.
Produkcja „Huty Feniks" w Będzinie została 

podwojona i osiąga łącznie z produkcją „Hu-
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Artykuł
Produkcja 

roczna 
w tonach

Zapotrze- ' 
bowanie
roczne 

w łonach

Niedobór 
wzgl.

nadwyżka
Uwagi

Farby, emalie, lakiery olejno-żywiczne -2 000 6 000 — 4 000 Brak oleju lnianego, 
drzewnego, asortymen­
tu najważniejszych ży­
wic sztucznych i pod­
stawowych pigmentów.

Emalie, lakiery, kleje nifrocel. 150 600 —450 Brak rozpuszczalnika, 
plastyfikatorów i trwa­
łych pigmentów organ.

Emalie, lakiery, politury spiryt 70 400 — 330 Brak szelaku i kopali.

Pigmenty mineralne i organiczne 2 400 7 000 4 600 Brak barwników orga­
nicznych, chromianów, 
aparatury do wyrobu 
farb żelazowych.

Ultramaryna............................................ 600 1 200 — 600 Utrzymanie i zwiększe­
nie produkcji uzależ­
nione od dostawy kao­
linu z zagranicy.

Biel cynkowa 12 000 3 000 -j-9 000 Produkcja zależna od 
dostaw cynku.

Litopony.....................................................

Minia i glejta ołowiowa

1800 800 4-1000 Produkcja zależna od 
dysponowania szpatem 
mielonym. Zwiększenie 
wydajności dzięki uru­
chomieniu produkcji w 
w ,Silesii" w Żarowie.

•
2 600 2 000 4-600 Produkcja zależna od 

dostaw ołowu.

Obroły z poszczególnymi grupami odbiorców 
w okresie od 1.1. — 3O.Vl. 1947 r.

Procent

Odbiorca
Obrót udziału

w tys. zł w globalnym
obrocie

1 Przemysł Państwowy 244 610 - 56,2
2 Ministerstwo Komunika-

cji 75 447 - 17,4
3 Oddziały C. H. P. Ch. . 41 749 - 9,6
4 Instytucje Państwowe . 24 816- 5,7
5 Akcja Wiejska (Społem

i P.C.H. 20 574 - 4,7
6 Wojsko 12 577 - 2,9
7 Inni (Spółdzielnie P.C.H.

Samorzgdy, Hurtownie.
Uprzyw.) 15 185 - 3,5

Razem 434 958 - 100$

Liczby powyższe ilustrujej, jak ważną rolę speł-
niają rozprowadzane towary. Podstawowe czynniki
naszej gospodrki—przemys 1 i komunikacja party-
cypują w 73,6% obrotów Biura.

fy Marla"" w Oławie (podległe Zjedn. Przem. 
Farb i Lakierów) oraz „Polskich Zakładów Prze­
mysłu Cynkowego" w Będzinie (podległe Zjedn. 
Przem. Mełali Nieżelaznych) przedwojenny po­
ziom t.j. około 12.000 fon rocznie.

W r. 1946 wywieźliśmy łgcznie 5.300 ton bie­
li cynkowej w okresie od 1.1. — 30.6.1947 r. 
eksport wzrósł do 4.050 łon (wartość ca 125 
milionów złotych), do końca bieżącego roku prze­
widujemy eksport dalszych 4.800 łon.

Podkreślić należy, że niezależnie od wzrostu 
obotów eksportowych, — rozszerzono zasięg ryn­
ków zbytu: Szwecja, Z.S.S.R., Dania, Anglia, 
Finlandia, Szwajcaria, Holandia, Norwegia, 
i Palestyna.

Poszukiwany na rynkach lipofon znalazł łat­
wy zbyt. W r. 1946 eksport litoponu wyniósł 1.090 
ton (wartość zł. 19.70Ó łys.) i skierowany był do 
Szwecji, Z.S.S.R., Danii i Szwajcarii. W roku bie­
żącym przewidujemy eksport w ilości ca 800 fon 
litoponu.

Ponadto w ostatnim okresie wyeksportowali­
śmy 150 fon minii ołowiowej do szkła. O ile do­
stawy ołowiu utrzymają się w dotychczasowej 
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wysokości, uzyskamy do końca roku nadwyżkę 
eksportową w wysokości 450 fon minii.

Najbliższy okres zwiększy znacznie rolę i za­
dania przemysłu lakierniczego oraz obowiązki 
naszego Biura.

Zmiana struktury gospodarczej kraju, rozsze­
rzone wybrzeże, odbudowa portów, transportu 
i osiedli narzucą nowe potrzeby i wymagania.

Wypełnienie planów uzależnione jest przede 
wszystkim od rozwiązania zagadnienia dostawy 
surowców.

S u m m a r y :

The auihor states the value ot the World production of 
painfs and varnishes, describing what and how much łhe 
Sślling Department of this industry disfributes, he also gi- 
ves the amount required for the home market and for 
export.

R ć s u m ć:

L'auleur prśsente la valeur de la production mondia- 
le des peintures et aussi les donnees concernant la de 
mande du margue interieur et de l'exportałion.

Potrzeby surowcowe przemysłu farb i lakierów w Polsce 
JAN ŻUROWSKI

Wstęp

W momencie przejmowania wytwórni przez 
Zjednoczenie Przemysłu Farb i Lakierów, stan 
tego przemysłu przedstawiał się następująco:

Z fachowców pozostała tylko nieliczna grupa. 
Wywiezione zostały cenniejsze urządzenia labo­
ratoryjne, księgozbiory fachowe i materiały sta­
tystyczne oraz nowoczesne urządzenia technicz­
ne. Pozostały jedynie maszyny i urządzenia ty­
pów dawniejszych.

Na remanenty fabryczne składały się przeważ­
nie produkty najmniej wartościowe, gdyż cen­
niejsze uległy rabunkowi przez okupanta.

Wobec takich zniszczeń rozwój przemysłu farb 
i lakierów wymagał dużego wysiłku oiganów 
kierowniczych.

Surowce stosowane w produkcji.
Aby dać wyobrażenie o różnorodności pod­

stawowego asortymentu surowców, jakimi winny 
rozporządzać wytwórnie lakierów w celu umożli­
wienia tej produkcji pełnej gamy wyrobów bran­
żowych, przedstawiam poniżej w zarysie najważ­
niejsze typy tych materiałów:

Okres, w którym na zasadnicze surowce do 
wyrobu lakierów składało się zaledwie kilka pod­
stawowych artykułów, a produkcja ograniczała 
się do paru najprostszych gatunków farb, minął 
bezpowrotnie. Na zmianę tego stanu rzeczy 
wpłynął całokształt rozwoju techniki, a przede 
wszystkim rozrost komunikacji morskiej i lądowej 
oraz osiągnięcia w dziedzinie tworzyw syntetycz­
nych.

Obecnie przemysł farb i lakierów wymaga na­
stępujących materiałów wyjściowych:

a) Oleje roślinne z lnianym na czele. Od 
ćwierćwiecza coraz szersze zastosowanie 
znajduje olej drzewny (tungowy, chiński), 
który stał się obecnie obok oleju lniane­
go nieodzownym składnikiem wielu wy- 
malowań, zwłaszcza najważniejszych pod 
względem gospodarczym, a m. in. rdzo- 
chronnych. Rolę oleju tungowego spełniać 
może również olej oiłicica lub preparowa­

ny olej rycynowy. Oleje nieschnące, jak 
bawełniany i słonecznikowy nie nadają 
się do przerobu na lakiery Natomiast po­
żądane byłyby, w braku już wymienionych 
olejów, dostawy olejów konopnego i ma­
kowego lub perilla oraz sojowego.

b) Żywice:
1) naturalne. Jakość lakieru i jego trwałość 

zależą w dużej mierze od jakości użytej żywicy. 
Ze stosowanych w lakiernicłwie naturalnych ży­
wic, większość stanowią produkty egzotyczne, 
jak szellak, kopal, żywica damarowa ifd. Z pro­
duktów naturalnych .znajdujących się w Europie, 
pewną rolę gra jedynie kalafonia.

2) syntetyczne.
Dziedzina syntezy żywic lakierowych znajduje 

się w pełnym rozwoju i dostarcza co czas pewien 
nowych asortymentów tworzyw. Najważniejsze 
typy ich są następujące (w ujęciu Dr A. Grefha, 
przedstawionym w jego dziele pt. „Kunsfharze 
ais Lackrohstoffe — Kunststoffe" Nr 6, 1938, stro­
na 129):

A. Żywice polikondensaty:
I. fenolowe twardniejące;

a) rozpuszczalne w spirytusie, twardnieją­
ce pod wpływem gorąca i katalizato­
rów,

b) rozpuszczalne w węglowodorach aro­
matycznych, twardniejące,

c) rozpuszczalne w węglowodorach aro­
matycznych, uplastycznione, twardnie­
jące.

2) czyste żywice fenolowe — nowolaki,
3) żywice zi fenoli alkilowanych,
4) żywice terpenofenolowe,
5) żywice modyfikowane fenolowe.
II. Żywice karbonylowe — produkty konden­

sacji aldehydów i ketonów.
III. Żywice mocznikowe.
IV. Żywice alkidalowe (estryfikowane):
1) czysto glipfalowe,
2) modyfikowane z dodatkiem nieschnących 

kwasów tłuszczowych,
3) modyfikowane z kwasami tłuszczowymi 

schnącymi, -
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4) modyfikowane z kwasami żywicznymi, ży­
wicami i kwasami tłuszczowymi.

V. Estry mieszane fenolu i żywic (kwasów). 
VI. Żywice — estry kombinowane kwasu ma­

leinowego.
B. Żywice polimeryzaty:
I. Kumaronowe,
II. polistyrolowe,
III. poliwinylowe,
IV. poliakrylowe,
V. polimery mieszane,
VI. pochodne butadienu i innych olefinów, po­

chodne kauczuku.
c) Sykatywy.

Pod nazwą tą rozumie się związki che­
miczne, prawie wyłącznie sole metali cięż­
kich (Pb, Mn, Co) i kwasów tłuszczowych 
żywicznych i naftenowych, które dodaje 
się do olejów, aby przyśpieszyć tworze­
nie się błony malarskiej z oleju.

d) Rozpuszczalniki i rozcieńczalniki:
Są to płyny przeważnie łatwo lotne, roz­
puszczające spoiwa i dodawane do la­
kierów celem nadania im odpowiedniej 
konsystencji. Dodatek ten ułatwia pracę 
nakładania pędzlem lub pistoletem po­
włoki lakieru, poczym szybko się ulatnia. 
Z rozpuszczalników szerzej stosowanych 
wymienić można różne gatunki benzyn la­
kowych i produktów węglopochodnych. 
octany, aceton, alkohole i terpentynę. 
Poza tym używane są najrozmaitsze typy 
rozpuszczalników, będące produktami od­
padkowymi wielkiego przemysłu orga­
nicznego.

e) Barwidła:
Zastosowanie znajdują zarówno barwni­
ki organiczne, jak i farby ziemne, tlenki że­
laza, chromiany ołowiu, błękity mineral­
ne. ultramaryna, minia, biele cynko­
wa i tytanowa, litopon, blanc fixe i wiele 
innych

f) Inne surowce:
Duże zastosowanie, jakie obecnie mają 
lakiery nitro i acetylocelulozowe, wytwo­
rzyło odrębną gałąź przemysłu lakiero­
wego. Surowcami są tu nitro i acetyloce­
luloza różnych odmian. Niejednokrotnie 
używa się starych filmów, specjalnych roz­
puszczalników, których na rynkach świato ­
wych istnieje ogromna ilość oraz tzw. pla­
styfikatorów, np. ffalan dwubułylu itp. 
Wszystkie stosowane tu surowce są pro­
duktami wielkiego przemysłu chemiczne­
go — organicznego.

Stan i możliwości zaopatrzenia 
w surowce pochodzenia krajowego.

Z surowców omówionych wyżej zadalająco 
zaczyna przedstawiać się produkcja krajowa:

a) żywic naturalnych — kalafonii,

b) żywic syntetycznych — nowolaków i bal- 
toli,

c) rozpuszczalników i rozcieńczalników — 
benzyny łąkowej ,toluolu, ksylolu, sol- 
wentnaffy, terpentyny i niektórych alkoholi 
w niewystarczającej ilości.

d) pigmentów—bieli cynkowej, minii ołowia­
nej, ultramaryny, zieleni chromowej, błę­
kitów cjanowych i litoponu,

e) ntrocelulozy i różnych gatunków paku.
Z podstawowych surowców, które decydują 

o ilości i jakości wytwarzanych farb i lakierów, 
a których produkcja w kraju może być bez wiel­
kiego stosunkowo wysiłku rozwinięta, najważniej­
szy jest olej lniany. Postawienie tej produkcji 
na właściwym poziomie zależy wyłącznie, w do­
brze zrozumiałym interesie narodowym, od roz­
woju uprawy lnu, którą bezzwłocznie powinny 
zacząć popierać z pełną energią miarodajne 
czynniki. Dla pełnego pokrycia zapotrzebowa­
nia przemysłu lakierowego u nas potrzeba jest 
około 5.000 łon oleju lnianego rocznie. Zapotrze­
bowanie to obecnie pkrywąne jest zaledwie 
w części. Obok oleju lnianego nie bez znaczenia 
dla przemysłu lakierowego jest olej konopny. 
Obecnie uprawa ta została zaniedbana. Należy 
przy tym podkreślić, że mamy u nas wyjątkowo 
sprzyjające warunki klimatyczne dla uprawy 
lnu.

Oparcie produkcji farb i lakierów o olej lnia­
ny nie oznacza bynajmniej zahamowania postę­
pu w metodach fabrykacji, gdyż mimo pojawie­
nia się na rynkach ilości różnych produktów za­
stępczych do fabrykacji farb i lakierów, olej lnia­
ny nie stracił i nie straci swego dominującego 
znaczenia.

Znacznie bardziej zawiłym problemem, które­
go rozwiązania domaga się przemysł faib i la­
kierów, jest sprawa produkcji żywic syntetycz­
nych w kraju.

Z wielkiej ilości używanych w przemyśle lakie­
rowym sztucznych żywic, największe u nas zapo­
trzebowanie istnieje na żywice typu alkidalowe- 
go tj. modyfikowane pochodne kwasu ftalowego, 
estryfikowanego najczęściej peniaeryfryfem lub 
gliceryną W krajach, posiadających silnie roz- 
win.ęty przemysł organiczny—chemiczny, zarów­
no pentaeryfryf jak i kwas ftalowy są półfabry ­
katami, wyrabianymi masowo.

U nas żaden z tych produktów nie jest dotąd 
wyrabiany, a import natrafia na trudności Wobec 
tego nasuwa się konieczność podjęć.a tej pro­
dukcji w kraju. Ponieważ surowce do wyrobu tak 
kwasu ftalowego — naftalen, jak i pentaeryfry- 
tryłu — aldehydy octowy i mrówkowy są łatwo 
dostępne w kraju, wystarczy więc zakupić zagra­
nicą odpowiednią aparaturę i zainstalować ją 
w jednej z istniejących wytwórni Zjednoczenia 
Przemysłu Farb i Lakierów. Wobec dużego zapo­
trzebowania na żywice sztuczne w kraju oraz 
możliwości eksportu tych żywic, inwestycje takie 
zamortyzują się w krótkim czasie.
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Obecny stan fabryk i produkcji.

W ramach Zjednoczenia Przemysłu. Farb i La­
kierów czynnych jest 17 zakładów, produkują­
cych farby i lakiery, biel cynkową, minię oło­
wianą, glejtę, ultramarynę i farby mineralne. 
Produkcja farb j lakierów wynosi obecnie około 
200 ton miesięcznie. Produkcja ta stanowi zale­
dwie 35% obecnej zdolności wytwórczej fabryk. 
Niski stan ilościowy i jakościowy produkcji spo­
wodowany jest jedynie brakiem odpowiednich 
surowców w dostatecznej ilości. Specyficzne wa­
runki i wymagania przemysłu lakierów nie po­
zwalają fabrykom na stworzenie dużych zapa­
sów gotowych produktów, a z drugiej strony fa­
bryki muszą posiadać stale na składzie przy­
najmniej trzymiesięczny zapas surowców wzgl. 
półproduktów 200 rozmaitych artykułów. Arty­
kuły te zużywane są w miarę wykonywanych za­
mówień i powinny być stale uzupełniane.

Obecna produkcja farb i lakierów oparta jest 
w dużej mierze na poniemieckich zapasach su­
rowców, które się kończą. Wskutek niemożności 
otrzymania odpowiednich surowców, stopniowo 
następuje zahamowywanie produkcji lakierów 
do specjalnych celów. Stan fen grozi katastrofą 
i wymaga bezzwłocznej pomocy w formie impor- 
lu nieodzownych surowców, których produkcja 
krajowa jest niewystarczająca, względnie uru­
chomienie jej wymaga dłuższego czasu.

Nie należy dopuścić do importu gotowych wy­
robów, które nasz przemysł, dysponując właśc- 

wymi surowcami i pierwszorzędnymi fachowcami, 
z łatwością produkować potrafi.

Podstawową sprawą dla zapewnienia jakoś­
ciowego i ilościowego rozwoju przemysłu lakie­
rów w Polsce jest zaopatrzenia go w surowce, 
przede wszystkim w oleje lniany i tungowy oraz 
żywice syntetyczne typu alkidalowego.

Zapotrzebowanie na wyroby naszego Zjedno­
czenia rośnie w postępie geometrycznym i to dla 
celów podstawowych pod względem gospodar­
czym, jak budowa taboru kolejowego i konser­
wacje konstrukcji naszych hut ,kopalń i porlów.

O ile zagadnienie regularnej dostawy wystar­
czających ilości właściwych surowców lakiero­
wych nie zostanie załatwione w jak najkrótszym 
czasie, będziemy zmuszeni sprowadzać gotowe 
lakiery zza granicy, nie chcąc dopuścić do nisz­
czenia naszych dóbr narodowych.

Summaiy: The author mentions the raw maferials used 
in fhe varnish industry and af the time the possibilify of 
suppling this industry with such. He also writes about the 
sfate of the varnish industry in Poland and the chief du- 
rection of its futurę developmenł.

Resume: L‘auleur donnę 1'assorliment des matieres 
premieres ufilisees dans 1‘indusfrie des peintures et vernis 
et considśre les possibilifes de pourvoir cetfe Industrie en 
matieres premieres. II decrif 1'efat de 1'indusfrie des pein- 
iures et vernis en Polegnę et les lignes les plus importa-- 
tes de son developpement.

ZE ŚWIATA

Wymalowania „Antifouling"
(„Peinlures, Pigments, Vernis", Nr. 2-10/47)

Wymalowania ochronne, anfibiotyczne — an- 
łifouling zanurzonych części statków, zawierają­
ce trucizny, tworzą zwykle powłokę zewnętrzną, 
wykańczającą na zagruntowaniu przeciwrdzew- 
nem i spełniają swoją rolę przez działanie:

a) toksyczno - chemiczne, polegające, na stop­
niowym, powolnym rozpuszczaniu się zawar­
tych w nich trucizn w wodzie morskiej;

b) biochemiczne, jeśli zawierają preparaty, roz­
puszczające skorupki wapienne i ścinające 
substancje albuminoidalne, wydzielane przez 
organizmy żywe, przyczepione do statków;

c) fizjologiczne, zależne od określonych wła­
sności optycznych (zdolność odbicia światła, 
barwa);

d) fizyko - chemiczne i fizyczne, powodowane 
przez twardość, nieprzenikliwość, przyleganie 
jednorodność i gładkość powłoki;

e) czysto mechaniczne przez złuszczanie, od- 
łupywanie się zewnętrznych warstw powłoki, 

co można osiągnąć przez odpowiedni dobór 
jej składników.

Czas działania wymalowań antifouling zależy 
od okresu, w ciągu którego trucizny metaliczne, 
organiczne, czy mieszane mogą wytworzyć w po­
bliżu powłok ochtonnych obszar zatruty, przeciw­
działający przyczepianiu się morskich żyjątek, ich 
sporów, embrionów, larw i jajeczek do kadłuba 
statku.

Zabójczo działają na florę i faunę morską so­
le miedzi i rtęci; ich skuteczność zależy od stęże­
nia i stopnia oraz od warunków, w jakich są ab­
sorbowane. W wypadku trucizn nierozpuszczal­
nych, np. siarka, skuteczność zależy od stopnia 
rozdrobnienia.

Według patentu amerykańskiego z 1944 r. do 
wymalowań antifouling należy stosować lakiery 
na podstawie żywic sztucznych, zawierające spe­
cjalne plastyfikatory, zbadane j wybrane w celu 
trwałego utrzymania powłoki w stanie przepusz­
czalności dla wody morskiej, pozwalającego na 



400 PRZEMYSŁ CHEMICZNY 10 (1947)

uwalnianie zawartych trucizn w optymalnej ilo­
ści i z optymalną szybkością.

Jednocukrzany Ca, Sr i Ba rozpuszczają wa­
pień muszlowy, amidy j cjanamidy metali alka­
licznych i metali ciężkich, strącają substancje biał­
kowe, dzięki którym liczne elementy zooplankfo- 
nu przyczepiają się do zanurzonych części stat­
ków.

Najczęściej stosowana w wymalawaniach an- 
tifouling jest barwa czerwona i zielona, odcienie 
jasne. Sprawa fototropizmu morskich żyjątek nie 
jest jeszcze dokładnie wyjaśniona. Zanieczysz­
czenia przez organizmy żywe pojawiają się na 
takich częściach kadłuba statku, które ułatwiają 
przyczepienie, o więc w załamkach i szczelinach, 
występach i ostrych kątach; następnie żyjątka 
sadowią się na obwodzie i wreszcie pokrywają 
szczelnie nawet płaskie i gładkie powierzchnie. 
Przy dużej szybkości statku przyczepianie się jest 
uniemożliwione przez prądy wodne; wg. J. H 
Ortona większość larw nie może osiąść na kadłu­
bie przy szybkości 15 węzłów. Walka z mikroor­
ganizmami jest utrudniona jeszcze i przez to, że 
muszelki pierwszej warstwy, zatrutej przez po­
włokę ochronnną antifouling, służą jako punkt 
przyczepienia dla nowych warstw.

Niezmiernie trudne jest zabezpieczenie okrętów 
wojennych: statki handlowe mają krótkie postoje 
i poruszają się z niezmienną szybkością, krążow­
niki i pancerniki spędzają większą część swojej 
egzystencji w portach, wyruszają na morze nie­
spodziewanie, szybkość ich jest bardzo zmienna- 
Trudno wynaleźć skład powłoki zewnętrznej wy­
malowania antifouling, które-by zabezpieczyło 
kil okrętu od żywych-zanieczyszczeń.

Żywicą najczęściej stosowaną do lakierów an- 
fifouling jest kalafonia, z trucizn największe za­
stosowanie mają: acefoarsenian, arsenin, tlenek 
i podtlenek Cu., arsenin, tlenek, dwuchlorek (sub- 
limaf) sulfocjanek i cjanek Hg, arsenian i siar­
czan ołowiu. Przy ustalaniu składu należy się kie­
rować doświadczeniem.

Dla przykładu podamy skład powłoki, stoso­
wanej przez francuską marynarkę wojenną.

Składniki Ilość kg na 
100 kg lak.

Zawartość

Arsenian Hg ■ 3 Rtęć 1 900

Związki miedzi.

1. Acefo-arsenian 9 Miedź 14 300

2. Sulfocjanek . 9 Arsen 4 300

3. Cu,,O .... 9

Tlenek żelaza . 20 Cjan 1 900

Lakier rozcieńcz. 50

Dla wszystkich statków o małej wyporności 
stosuje się receptę o większej zawartości arsenia- 
nu Hg (7%). Badania, ustalające wpływ żywych 
zanieczyszczeń na szybkość okrętu i ilość zuży­
wanego opału, wykazały, że np. krążownik 
,,Bretagne" pa 7-miesiqcach pobytu na morzu zu­
żywał przy szybkości 10 węzłów o 60 ton węgla 
zaś kontrtorpedowiec .,Sakalave" przy 12 
węzłach o 96 łon mazutu na dobę więcej, 
co odpowiada wydatkowi 80.000 fr.

Statek „Fantassin" na specjalnych próbnych 
rejsach bezpośrednio po oczyszczeniu kadłuba 
osiągał 17,5 węzła, z zanieczyszczonym zaś kad­
łubem i śrubami zaledwie 15 węzłów, przyczym 
droga, którą zdolny był przebyć, spadła do 0,68 
pierwotnej długości, a ilość zużytego opału 
wzrosła o 55%.

Jest to zrozumiałe, gdyż opór powodowany 
przez tarcie jest proporcjonalny do kwadratu szyb­
kości, zaś współczynnik tarcia wzrasta szybko przy 
zanieczyszczeniu zanurzonej części statku. Bla­
chy żelazne^ którymi obite jest dno statku, należy 
zabezpieczyć przeciw korozji przez ocynkowanie. 
Nie można stosować w tym celu glinu, gdyż sole 
Cu i Hg, używane w wymalowaniach antifouling, 
działają na glin. Wymalowania zanurzonych 
części statków powinny mieć następujące za­
lety:

1) łatwość zastosowania i rozprowadzenia;

2) szybkość schnięcia;

3) przyleganie, elastyczność, nieprzenikliwośr 

w stosunku do wody morskiej, ochrona 

przeciw korozji i żywym zanieczyszczeniem;

4) odporność powłoki wewnętrznej na im­

pregnację przy wymalowaniu zewnętrz­

nym.

Kadłub statku powinien być dokładnie oczysz­
czony przed wymalowaniem. Należy unikać utle­
niającego działania powietrza i nakładać war­
stwę zewnętrzną na parę godzin przed wyjściem 
statku z zatoki. Lakiery antifouling należy stoso­
wać po dokładnym wymieszaniu celem uniknię­
cia strat aktywnych składników.

Budowa okrętów wojennych i statków handlo­
wych pochłania olbrzymie sumy j wymaga dłu­
gich okresów pracy, nie należy więc lekceważyć 
żadnej czynności, która przyczynia się do ich 
trwałości. Stosowane ostatnio próbne wymalowa­
nia z dodatkiem DDT dały tylko częściowo wyni­
ki dodatnie. Badania w tej dziedzinie trwają.

Z. R
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PRZEGLĄD ZAGRANICZNEJ PRASY TECHNICZNE!

W. BRYTANIA
FARBY ANTYMONOWE I TYTANOWE

,,lndusfrial Chemist", August, 1947.

Zapotrzebowanie na farby białe o dużej zdol­
ności krycia zostało zaspokojone przez zastoso­
wanie TiO2 (anałaz i rutyl) i Sb2O3. Pigmenty ty­
tanowe z anatazu muszą być stosowane ostroż­
nie. bo lakiery sporządzane na ich podstawie 
mają własność kredowania, co powoduje pęka­
nie powłok wymalowań. Pigmenty tytanowe 
z odmian rufylu są prawie wolne od defektu kre­
dowania i przy silnych rozdrobnieniach wykazu­
ją duże zdolności krycia. Najcenniejszy z poprze­
dnio wymienionych — pigment antymonowy, 
SbśOs, daie efekt wzmacniający; obydwa ostat­
nio wymienione piamenfy nadają sie do vyrcbu 
białych i kolorowych lakierów wykańczających.

Podobny rozwój wykazują pigmenty koloro­
we. Szerea farb ziemnych można zastąpić przez 
rozdrobnione syntetyczne tlenki żelaza o dosta­
tecznej trwałości; tlenki te nie nadaią się jednak 
do wvr<->bu farb oleinych ze wzalędu na sfoaień 
rozdrobnienia. Stałe obc;ążniki, dodawane 
poprzednio w celu obciążenia i zredukowania 
kosztów, graią obecnie rolę równoważneao 
składnika, np. wiferyt. BaCO-j zmnieisza zdol­
ność kredowania i zwiększa trwałość piamentóy/, 
łatwo podleaających rozkładowi w środowisku 
kwaśnym.

W przemyśle lakierniczym znaiduie zastoso­
wanie szeroki wachlarz syntetycznych pigmentów 
organicznych. Przemysł Farb i Lakierów ocenia te 
preparaty na podstawie ich własności fizycznych, 
które można ustalić przy produkowaniu. Istnieie 
duża liczba takich pigmentów, odpowiedmch do 
użytku bez dodania białych lub innych barw­
nych piamentów. nie nadaia się jednak one do 
uzyskiwania odcieni pastelowych. Nowością 
w tej dziedzinie są niebieskie i zielone ftalociania- 
ny — daią one delikatne odcienie pastelowe, 
porównywalne z osiąganymi przy pomocy farb 
ziemnych.

Organiczne pigmenty barwnikarskie od czasu 
pierwszej wojny światowej przeszły przez okres 
sprzęgania dwuazowanych baz z:

1) /5 — naftolem, np. czerwień Lihfol RL;
2) kwasem betaoksynafłoesowym (kwas 2, 3 

hydroksy naffoesowy)—Czerwień 2B i 4B:
3) ze specjalnymi arylanilidami z szeregu 

naftolu AS np. szybko schnąca trwała 
czerwień FRL, F4RH, rubin FDH, przeważ­
nie odcienie czerwone i szkarłatne.

Żółte pigmenty z serii Hansa, składaiące się 
z bazv dwuazowanej, sprzeanięfej z acefoace- 
fanilidem, wzg.—odpowiednich homologów i chlo­

ro pochodnych, są specjalnie cenne dzięki szyb­
kiemu wysychaniu, nie trującemu charakterowi 
i odporności na alkalia.

Nie udało się dotychczas rozklasyfikować 
pigmentów w sposób zadawalający. Wprowa­
dzenie jakiejkolwiek systematycznej nomenkla­
tury w tej dziedzinie napotyka wciąż jeszcze na 
ogromne trudności.

Technika wymalowań.

Zmechanizowana produkcja taśmowa samc- 
chodów, wagonów, samolotów itp. wymaga zasfo 
sowania szvbkoschnqcych lakierów nitrocelulo­
zowych, nakładanych metodą natryskową. Pro­
ces suszenia przyspieszano dotychczas w hali ni­
skich temperatur. Ostatnią zdobyczą przy wy­
kańczaniu samochodów jest zastosowanie lakie­
rów piecowych i zmniejszenie liczby powłok 
wymalowań.

Przy tym systemie otrzymuje się powłoki trwa­
łe i odporne na zniszczenie, jest on jednak bar­
dzo kosztowny. Zosfosowanie lakierów nitrocelu­
lozowych skróciło czas suszenia wymalowanych 
przedmiotów z dni do aodzin. Zastosowanie la­
kierów piecowych pozwoli na znaczne przyspie­
szenie procesu suszenia i zwiększenie produkcji 
dziennej.

Specyfikacja i normy.

Normy maią raczej praktyczny niż naukowy 
charakter. Ooarte są na znanych właściwościach 
rórnpno rodzaiu materiałów, odoowiadaiacwch 
określonemu celowi. Farby i lakiery nie mogą 
bvć rozpatrywane niezależnie od charakteru po­
krywanie powierzchni oraz jakości lakierów uzu- 
pełn'aiacvch, Specyfikacia lakierów wykańcza­
jących ma małą wartość dla konsumenta, jeśli 
się nie podoje jednocześnie jakości farby do 
arunfowania i soosobu przygotowania po­
wierzchni; wvkazuia to no. prace anaiehkieao 
Komitetu Korozyinego lnsłvfutu Żelaza i S*ali 
oraz brvtviskieao Iron and Steel Research Asso- 
ciałion. Zostało dowiedzione, że bez właściw<=ac 
przygotowania malowanej powierzchni naHeo- 
sze farby zawodza i odwrotnie, przv dobrvm 
przvaotawniu powierzchni mierne środki dają 
zadawalające rezultaty.

Dobre osiągnięcia przy stosowaniu nowych 
materiałów zależą od odpowiedniej techniki 
malowania, którą musi określić wytwórnia farb 
i lakierów. Należy przy fym wykazać większą 
wiedzę i dalej posuniętą ostrożność, niż przy 
dawniej stosowanych farbach. .
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Wytwarzanie farb i lakierów.
Wytwarzanie farb można rozpatrywać tylko 

w wielkim skrócie. Istnieje wyczerpująca litera­
tura o zwilżaniu i tworzeniu dyspersji w płynach 
oraz o rozdrabnianiu pigmentów, które jest jesz­
cze w stanie empirycznym. Wydoje się iż ten 
stan rzeczy będzie trwał długo, wobec wielkiej 
liczby stosowanych spoiw i stale rosnącej ilości 
pigmentów.

Nowoczesne lakiery wykańczające dają gład 
kie powłoki wolne od plam i gruzełków. Pigment 
musi być w tym celu dokładnie rozdrobniony 
i zwilżany przez spoiwo. Termin „Tekstura", zro­
zumiały dla technologa farb i lakierów, obejmu­
je pojęcie gładkości i cienkości powłoki oraz od­
powiedniego rozdrobnienia. Wiele zwilżających 
i dyspergujących środków znajduje się na rynku, 
ale żadnego nie możemy nazwać uniwersalnym, 
gdyż w większości przypadków nadają się one 
tylko do określonych pigmentów i spoiw.

Nowoczesne metody rozdrabniania.
Nowoczesne metody rozdrabniania można 

podzielić na trzy zasadnicze klasy:

1) wtłaczanie miękkich pigmentów do mas 
plastycznych o dużej wiskozie, osiągalne 
w ciężkich mieszalnikach pod ciśnieniem 
i w wysokiej temperaturze. Takie dyspersje 
można uzyskać między nagrzanymi walca­
mi, otrzymuje się je dzięki ogromnej sile 
rozrywającej, wynikającej z lepkości spoi­
wa. Stosuje się tę metodę przy wytwarza­
niu lakierów nitrocelulozowych.

2) Mieszanie pigmentu ze spoiwem na masę 
ciasfowatą, miękką pastę, którą następnie 

poddaje się działaniu młynów rozdrabnia­
jących, jedno- lub wielo-walcowych. Naj­
odpowiedniejsze są młyny wielowalcowe. 
Rozdrobnienie osiąga się przy ich pomocy 
przez zastosowanie różnych szybkości 
obrotu walców. Maszyn jednowalcowych 
należy używać do usuwania grubszych 
cząstek przez zgniatanie i rozcieranie ma­
łych skupień między dwiema powierzch­
niami (walca i przegrody).

3) Trzecia metoda polega na zastosowaniu 
młynów kulowych. Należy ją stosować 
przede wszystkim przy spoiwach o dużej 
zawartości lotnych rozpuszczalników. Ła­
duje się suchy pigment wraz ze spoiwem 
(duża proporcja) bezpośrednio do maszyny, 
którą następnie puszcza się w ruch w prze­
ciągu określonej ilości godzin, aby osiąg­
nąć żądany stopień rozdrobnienia. Ta po­
zornie prosta operacja wymaga wiele wie­
dzy i doświadczenia przy ustaleniu wielko­
ści ładunku, szybkości obrotu, lepkości 
spoiwa itp. Dla osiągnięcia najwyższych 
gatunków emalii stosuje się mielenie przez 
72 godziny. Typ młynów kulowych zdobył 
największą popularność, stosuje się go 
zawsze przy wyrobie gotowych do użytku 
farb i lakierów.

W omawianej dziedzinie mamy do czynienia 
ze stałym postępem. Wybór odpowiedniej apa­
ratury zależy od ogólnej użyteczności maszyny, 
kosztu mocy, niezbędnej przestrzeni, stopnia po­
żądanego rozdrobnienia itp. Wywołuje to 
ogromną różnorodność wyposażenia fabryk.

Z. R.

Zastosowanie pochodnych allilowych jako surowca 
do materiałów kryjqcych

(Paint. - Techn. 1946, 11, Nr 126, 221—222 June)

Produktem wyjściowym dla tej kategorii 
związków jest alkohol allilowy

— CH2 = CH —CH2OH
Jest to ciecz podobna do wody, wrząca w 97°C, 
o c. wł. 0.85 g cm3 (w 20°C), o zapachu dość 
ostrym i wywołującym podrażnienie oczu; łatwo 
miesza się z wodą, eterem i alkoholem. Obok 
reakcji typowych dla alkoholi, alk. allilowy po­
limeryzuje się pod wpływem ciepła, tlenu, lub 
katalizatorów, w rodzaju AlClg. Polimeryzacja 
wobec O dokonywuje się w autoklawie i w wy­
padku czystego tlenu przebiega nader szybko. 
Polimery, nierozpuszczalne w wodzie, dają 
z kwasami tłuszczowymi olejów oraz z kalafonią, 
produkty szybciej schnące, niż odpowiednie gli­
cerydy, oraz są od nich twardsze. W pewnych 
wypadkach osiąga się punkt mięknięcia powyżej 

130°C, jednak takie produkty są niezwykle twar­
de i nie mieszają się z olejem lnianym. Poli­
mery allilowe można podzielić na szereg klas, 
zależnie od ich budowy chemicznej.

Są to:

1° Chlorek allilu,
2 Estry kwasów nasyconych jednozasado- 

wych,
3° Estry kwasów nasyconych dwuzasado- 

wych,
4° Estry kwasów nienasyconych jednozasa- 

dowych.
<1° Estry kwasów nienasyconych dwu<osado­

wych,
6° Estry wielozasadowych kwasów mineral­

nych,
7° Estry polimerów kwasowych,
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8° Estry zawierające kwasy tłuszczowe z ole­
jów schnących,

9° Alkidale modyfikowane pochodnymi alli­
lowymi,

1 0° Etery allilowe.
1° Przez działanie na chlorek allilu amidkiem 

sodowym w obecności ciekłego amoniaku po- 
wstaje heksatrien, dający mniej lub więcej spoli- 
meryzowane polieny.

Te związki pod wpływem tlenu atmosferyczne­
go dają produkty utlenienia o charakterze żywi­
cowatym, nadające się do wyrabiania błon.

2° W użyciu bywają octan i laurynian allilu, 
które okazały się dobrymi dodatkami do estrów 
celulozy.

3° Jeżeli chodzi o kwasy nasycone dwukarbo- 
ksylowe, główną rolę odgrywa ftalon dwuallilo- 
wy — ciecz bez zapachu, o gęstości 1,12 
i t. w = 230°. Służy jako kopolimeryzaf przy 
wyrobie sztucznego szkła.

4° Z pośród estrów kwasów nienasyconych 
jednozasadowych, główną rolę odgrywają akry­
lan i mefakrylan allilu. Ten osiafni jako kopoli­
mer z metakrylanem metylu do wyrobu nieście­
ralnych namiastek szkła. Oprócz tego wiadomo, 
że estry allilowe kwasów krotonowego i cyna­
monowego polimeryzują na analogiczne masy, 
podobne do szkła. Produkty te posiadają wła­
sności twardnienia pod wpływem ciepła, są jed­
nak zbyt lotne, aby same służyły jako środki 
kryjące, chyba poddawane prepolimeryzacii, 
lub w połączeniu z polimeryzującymi rozpusz­
czalnikami. Wyłaniają się jednak pewne trudno­
ści w użyciu. W miarę bowiem, jak rośnie c. cząsf. 
kwasu, a przez to spada lotność, obniża się rów­
nież szybkość polimeryzacji.

5° Najbardziej interesującym produktem z po­
śród estrów nienasyconych kwasów dwuzasado- 
wych, jest maleinian dwuallilowy. Jest to ciecz 
bezbarwna o d = l,16 i t. w=225*C. Jest on nie 
zwykle silnie łzawiący i prawdopodobnie posia­

da własności owadobójcze. Związki tego rodza­
ju dają polimery nierozpuszczalne i po krótkim 
czasie>, przechodzą w ciała nietopliwe, poza tym 
są dość lotne. Obecnie są prowadzone badania 
nad zastosowaniem tych estrów do wytwarzania 
trwałych powierzchni.

6° Z pośród estrów kwasów nieorganicznych, 
należy wymienić orfokrzemian allilu. Służy on do 
wytwarzania twardych, nie rysujących się szkieł.

8° Estry, powstałe działaniem alk. allilowego 
na kwasy tłuszczowe, zawarte w olejach schną­
cych. Alikohol all. łatwo estryfikuje te kwasy, a 
powstałe produkty ulegają polimeryzacji. Ponie­
waż oleje odgrywają rolę zmiękczaczy dla pow­
stałych polimerów, tego rodzaju produkty po­
siadają wielkie znaczenie dla lakiernictwa.

9° Alkidale modyfikowane pochodnymi allilu 
są używane do wytwarzania mas izolujących in 
situ.

10° Etery allilowe. Można podzielić je na 
dwie grupy zależnie od tego czy alkohol użyty 
jest mono-czy polimerem.

A. Etery alkoholi monomerycznych.
Przykładem takiego eteru jest związek po- 

wstaiący podczas estryfikacji kw. maleinowego, 
alkoholem allilowym.

Z pośród tych produktów wyróżnia się eter 
tetra allilowy penfaerytryfu. Pod ciśnieniem p = l 
mm Hg wrze w 124°C. Takie ciecze mogą mieć 
zastosowanie z racji ich słabej lotności.

Przez działanie bromku allilu na zawiesinę 
skrobi w 10%-towym roztworze NaOH otrzy­
mano eter allilowy skrobi. Błony tych produktów 
pod wpływem alkoholi, ketonów i węglowodo­
rów aromat, twardnieją z biegiem czasu i stają 
się mniej czułe na rozpuszczalniki.

Po 24 h w 100°C stają się praktycznie nieroz­
puszczalne. Sykatywy metaliczne działają tu 
przyspieszająco.

A O.

Lakiery izolacyjne
(,,Plasłics", Londynu—lufy 1947)

Są to substancje syntetyczne i nie można 
ich odtworzyć z mieszania olejów schną­
cych i żywic naturalnych. Używa się ich do 
izolacji elektrycznych urządzeń. Dotychczas sto­
sowane lakiery z rozpuszczalnikami (które to roz­
puszczalniki umożliwiały operowanie substan- 
sjami o wysokiej lepkości), odznaczają się szere­
giem wad: wysokie koszta (50% substancji pod­
czas schnięcia lakieru zosłaje stracone, wszelkie­
go zaś rodzaju próby rekuperacji rozpuszczalni­
ka są związane z dużym kosztem instalacyj), po­
za tym zapach lotnej substancji, nawet gdy bywa 
przyjemny, jest przedmiotem skarg ze strony pra­
cowników, szczególnie kobiet; szereg rozpusz­

czalników cechuje pewna toksyczność; istnieje 
również niebezpieczeństwo pożarów i wybuchów; 
ulatnianie się podczas pracy rozpuszczalnika wy­
maga uzupełnienia go, a więc dodatkowej pra­
cy i kontroli; wreszcie często niszczą emalię na 
przewodach. Emalia ta bywa dwóch typów, albo 
jest to produkt olejowo-żywicowy, albo synte­
tyczny. Emalia pierwszego typu daje się naru­
szyć przez rozpuszczalnik.

Celem impregnacji instalacji elektrycznej jest 
uzupełnienie niedoskonałości w pierwszej izolacji, 
zabezpieczenie przed wilgocią, wywołującą elek- 
Irolilyczną korozję i wyeliminowanie dysocjacji 
inkludowanych gazów pod wpływem wysokiego
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napięcia. Naweł przy najlepiej wykonanej im­
pregnacji celu łego nie da się osiągnąć przy po­
mocy lakieru z rozpuszczalnikiem, gdyż ulatnia­
jąc się podczas suszenia, posiada on skłonność 
do pozostawiania porów. Należy pamiętać, że 
przestrzeń opuszczona przez rozpuszczalnik wy­
nosi około 40% początkowej objętości lakieru. 
Podczas impregnacji w autoklawie rozpuszczal­
nik wypełnia próżnię w szczelinach, tworząc ela­
styczne poduszki. Wreszcie lakiery z rozpuszczal­
nikiem są to mieszaniny wysokospolimeryzowa- 
nych produktów; przy impregnacji bardzo cien­
kich drutów lub papieru może zajść takie zjawi­
sko, że układ będzie działać jak filtr, przepusz­
czając do szczelin tylko składniki o niższej lep-

FRANCJA
Farby ś

(„Peintures, Pigments

Istnieje cały szereg substancji, posiadających 
własność wydzielania światła o słabym natęże­
niu, które daje się zauważyć dopiero we względ­
nej ciemności. Ogół łego rodzaju zjawisk jest 
ujęty pod nazwami fosforescencji, fluorescencji 
i luminescencji. Mechanizm wydzielania się świat­
ła jest nader złożony i, mimo licznych badań, 
trudno dziś dać dokładną teorię zjawiska, przy­
stosowaną do rozwiązywania zaaadnień prak­
tycznych. Tam- gdzie promienie świetlne pow- 
słają bez udziału światła padającego zzewnątrz, 
jak np. w wypadku działania ciał radioaktyw­
nych, wiemy, że źródłem luminescencii jest ener­
gia rozpadu atomu. W wypadkach fluorescencji 
i fosforescencji. spowodowanych naświetlaniem, 
sprawy są bardziej zawiłe.

Utarło się używanie terminu fluorescencia dla 
wypadku, kiedy cząsteczki, po zaabsorbowaniu 
eneraii promienistej, przechodzą w nietrwały 
stan pobudzony. Czas trwania fluorescencii był­
by średnim okresem czasu pozostawania czą­
steczki w stanie pobudzonym. W wypadku fos- 
forescencii cząsteczka po zaabsorbowaniu pew­
nego kwantu energii przechodzi w stan wzalęd- 
nie słały. Dla wyswobodzenia energii konieczny 
jesł pewien bodziec, zwykle charakteru termicz­
nego. Przechodząc do praktycznej strony zagad­
nienia, należy stwierdzić, że obok ciał radioak­
tywnych znajdują zastosowanie jedynie siarcz­
ki. Związki te nabywają własności świecenia dzię­
ki obecności niewielkich ilości tzw. fosforogenów, 
substancji, które już jako ślady wywierają swą 
działalność. Obok nich ważną rolę odgrywają 
tzw. topniki. Są to dość łatwo topliwe sole 
(NaCI, NaoSO,;), które w procesie kalcynowa- 
nia, jaki jest niezbędny dla otrzymywania sub­
stancji świecącej, zdają się odgrywać znaczną 
i-olę. Jeżeli chodzi o ciała stosowane w techni­
ce malarsko-lakierniczej, to można je podzielić 
na dwie kategorie:

kości, a przeto powodować niewłaściwą impreg­
nację.

Lakiery bez rozpuszczalników nie posiadają 
tych wad. Są to produkty następujących typów: 
pewne z nich składają się z monomerów, sub- 
stancyj, traktowanych katalizatorem przed wy­
syłką do konsumenta. Początkowo zawierają one 
znaczną ilość monomeru, posiadającego pewną 
prężność pary. Produkty te nastręczają trudności 
przy przechowywaniu. Ostatnio opracowano sze­
reg produktów, w których polimeryzacja przebie­
ga samorzutnie. Są one łatwe do magazynowa­
nia, ponieważ polimeryzacja zachodzi jedynie 

i określonej temperaturze.
J. C.

w i e c q c e
Vernis" Nr 7- 1947)

1) substancje produkujące światło;
2) substancje nagromadzające zasób energii 

pod działaniem naświetlania.
Do pierwszej kategorii należą mieszaniny 

z udziałem soli pierwiastków promieniotwórczych, 
głównie Ra i mezołoru.

Jako przykład substancji tego rodzaju wymie­
nię mieszaninę, złożoną z 10 kg. ZnS + 1 g ,RaBr-j 
Początkowa siła światła zależy od zawartości 
radu, ale i szybkość z jaką ona maleje w czasie 
jest funkcją stężenia radu, dlatego celem uzy­
skania długotrwałego efektu obniża się możli 
wie najbardziej zawartość radu.

Do drugiej grupy ciał należą substancje przy­
gotowane przez zmieszanie podłoża z fosforo- 
genem i topnikiem. Jako podłoża bywają głów­
nie stosowane: siarczki metali ziem alkalicznych. 
ZnS i mieszanina ZnS + CoS, tlenki i węglany wap­
nia, strontu, magnezu, krzemiany, chlorki sodu 
i potasu, fluorek wapnia. W charakterze fosforo­
genów występują metale ciężkie, głównie Mn, Cu, 
Bi, ale też Pb, Ag, Ni, i metale ziem rzadkich.

O działaniu tego rodzaju pigmentów świetl­
nych można powiedzieć, że czyste podłoża 
pod działaniem niewielkich domieszek fosforo - 
genu (rzędu 10—4) stają się świecące, przy czym 
zjawisko świecenia występuje tylko w pewnych 
granicach temperatur.

Zależnie od doboru substancji można uzyski­
wać żądane odcienie barwy.

Dla użycia pigmentu w lakiernicfwie sporządza 
się farby i lakiery sposobami ogólnie przyjętymi 
w technologii tego rodzaju materiałów.

Na ogół należy zaznaczyć, że po ustaniu na­
świetlania emisja światła słabnie jako funkcja 
czasu w sposób zależny od składu chemicznego 
pigmentu; np. dla ZnS siła światła w 10 sek., po 
naświetlaniu wynosi 225 jedn., ale po upływie 
2-ch godz. tylko 0,1 jedn. Dlatego warunkiem 
sprawnego działania farby świecącej jest odpo­
wiednie naświetlanie.
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Drugim warunkiem jest konieczność utrzymy­
wania powłoki w słanie bardzo czystym, gdyż 
już cienka warstwa kurzu wystarcza do stłumie­
nia widoczności światła. .

Farby świecące znalazły szerokie zastosowa­
nie w ciągu minionej wojny jako pewnego ro­
dzaju „niewidoczne światło". Obecnie znaczne 

ulepszenia dokonane w dziedzinie produkcji tych 
substancji rokują poszerzenie zasięgu stosował 
ności. Mówi się głównie o użyciu do sygnalizacji 
drogowej, wymalowaniu ciemnych pomieszczeń, 
znaków orientacyjnych (np. guzik do dzwonka, 
zamek u drzwi, klamki itp.) a także w wielu in­
nych dziedzinach. A. O.

Farby s i
(„Chimie et

Znane oddawna estry silikonowe powstają 
przez działanie alkoholu czy fenolu na czfechlo- 
rek krzemu. Najdawniej znany jest ester etylo­
wy. Pod wpływem hydrolizy dają one uwodnio­
ną krzemionkę. Zastosowane do wyrobu farb da­
ją wiązania silikonowe, chemicznie obojętne, 
odporne na działanie wysokiej temperatury i nie 
mające wpływu na barwę pigmentu. Farby i la­
kiery silikonowe powinny być nakładane meto­
dą natryskową przy pomocy pistoletu. Należy 
stosować pigmenty zasadowe i obojętne; inne 
jak np. tlenek cynku, czy AL, należy mieszać 
w momencie użycia.

Te wymalowania są odporne na działanie 
temperatury, łączą się łatwo ze świeżym gip­
sem i są łatwe ao czyszczenia. Nie przylegają do 
powierzchni tłustych. Wprowadzenie estrów sili­
konowych do żywic sztucznycn zwiększa ich od­
porność na działanie temperatury i trwałość che­
miczną; żywice fenolowe, modyfikowane siliko 
nami uzyskują wielką oaporność na działanie 
mocnych kwasów j zasad. Estry silikonowe zmie­
niają mocno własności pochodnych celulozy, 
nadając im zdolność przylegania do szkła. Są 
one stosowane jako plastyfikatory żywic winylo­
wych j poliwinylowych.

Wymalowania owadobójcze.
Skuteczność Gammexanu i DDT skłania do 

prób zastosowania tych preparatów do prac 
malarskich; należy przyłym dbać o to, by nie 
wpływały one na wyniki dekoracyjne, czy ochron­
ne.

Jeden z najlepszych środków owadobójczych 
DDT (dwuchloro - dwufenylo - trójchloro - etan) 
został opatentowany przez szwajcarskie towa­
rzystwo Geigy w 1939 r. W 1942 r, przewiezio­
no go w tajemnicy do Ameryki, gdzie rozpoczę­
to produkcję na skalę fabryczną.

Obecnie 4 fabryki amerykańskie produkują 
120.000 kg DDT miesięcznie, a 7 laboratoriów 
pracuje nad DDT i analogicznymi preparatami.

DDT nie rozpuszcza się w wodzie i, wobec sła­
bej prężności pary, nie sublimuje. Pozwala to 
nasyconym odpowiednio tkaninom (bielizna, 
ubranie, obicia), długo zachować toksyczność 
w stosunku do owadów.

DDT dodane do farb wodnych lub w postaci 
emulsji olejowej (5%) nie traciło własności owa­
dobójczych w ciągu 6-miesięcy.

Indusłrie", sierpień
ikonowe

1947 r.)
DDT może być zmieszane z pigmentem, roz­

puszczone w oieju przed emulgowaniem lub 
wprowadzone do gotowej tdrby. ula uzyskania 
toKsycznego działania przeciw mucnom naieży 
stosować U,23 mg. DDI na stopę kwadratową; 
2& na wagę farby jest najodpowiedniejszą .loś- 
cią, nadaje torbie trwałą toKsycznośc, me wpły­
wa zaś zbyt mocno na cenę kosztu.

Pluskwy i mole są o wiele odporniejsze i wy­
magają conajmniej 3% DDT; przy zastosowaniu 
lakierów olejnych, 5% DDI nie wystarcza 
do wywołania toksyczności dla pluskiew i moli. 
Próby doświadczalne są w foku.

Traktowanie żelaza i stali stosowanych 
w budownictwie.

Niezmiernie ważne jest zabezpieczenie przed 
korozją częscj stalowych i żeiaznycn domow 
sktadanycn (ramy, zawiasy, zasuwki, zlutowania 
i fugi śc.an). Czynnikami, które wpływają ujem­
nie na trwałość żelaznych powierzcnni wymalo­
wanych, są: promienie słoneczne, wilgoć, rozsze­
rzanie się i kurczenie pod wpływem zmian tem- 
paratury, korozja chemiczna (czynniki atmosfe­
ryczne, SO2, NaCI nad brzegami mórz).

Żelazne lub stalowe części zewnętrzne budyn­
ków należy pokryć warstwą innego metalu (Zn, 
ai, Pb) i dwiema powłokami wymalowania. 
Cynk i ołów należy stosować w postaci osadu 
elektrolitycznego, glin metodą natryskową. Do­
brze jest poddać powierzchnię metaliczną dzia­
łaniu fosforanów (kwas fostorowy + fosforan 
żelaza) .przed malowaniem; traktowania tego 
można uniknąć, gdy powierzchnia metalu jest 
idealnie czysta i gdy wysłdrczy niewielkd trwa­
łość powłoki.

Lakiery piecowe.

Piętrzące się z biegiem czasu trudności w zdo­
byciu niektórych surowców podczas wojny, zmu­
siły chemików francuskich do wszczęcia energicz­
nych poszukiwań, uwieńczonych wynalezieniem 
szeregu cennych artykułów zastępczych (estry 
penfaeryłrytowe). Żywice, oparte na penlaery- 
trycie zamiast gliceryny mają wyższy punkt to­
pliwości, dają większy 'połysk i posiadają więk- 
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szq odporność na działanie wody i alkolii; dają 
one powłoki szybciej schnące, ale łatwiej pęka­
jące.

żywice silikonowe dają dobre rezultaty dzięki 
odporności na działanie temperatury, odstraszają 
jednak wysoką ceną. Trudności w fabrykowaniu 
żywic alkidowych doprowadziły do tego, że do 
lakierów piecowych używano we Francji prze­
ważnie kopalu kongo gotowanego z olejem 
lnianym.

Po wojnie do lakierów stosuje się we Francji 
następujące surowce:

1. Żywice alkidowe, używane często z dodat­
kiem żywicy melaminowej. Lakiery, oparte 
na nich, są mało odporne na działanie go­
rącej wody. Sadza, użyła jako pigment, 
zmniejsza trwałość powłoki.

2. Żywice fenolowe, rozpuszczalne w olejach. 
Odporność na działanie wody gorącej 
wzrasta wraz z czasem gotowania. Są bar­
dzo często używane.

3. Żywice mocznikowo-formaldehydowe pla- 
styfikowane. Stosowane z powodzeniem, 
gdy powłoka musi być odporna na dzia­
łanie wysokiej temperatury, a rzadko sty­
ka się z wodą. Stosowane łącznie z żywi­
cami alkidowymi.

4. Żywice melaminowo-formaldehydowe. Sto­
sowane z alkidowymi. Dają powłoki twar­
de i giętkie.

5. Żywice fenolowe, rozpuszczalne w alkoho­
lu. Posiadają dużą odporność na rozpusz­
czalniki i na działanie wody morskiej, sła­

bą zaś odporność na alkalia. Gotowanie 
przez 20 minut w temperaturze ca 200°C 
nadaje powłokom znakomitą odporność 
nawet na wrzącą wodę.

Mierzenie właściwości przeciwrdzewnych.

Badania laboratoryjne w tej dziedzinie napo­
tykają na duże trudności, gdyż niełatwo jest ująć 
ilościowo czynniki przeciwdziałające, czy sprzy­
jające korozji. Dobre rezultaty daje metoda, 
zbliżona do metody Burnsa. Jeżeli stal wykazuje 
potencjał dodatni w stosunku do wodoru, to ko­
rozja nie istnieje, metal jest w stanie pasywnym; 
jeśli potencjał stali w stosunku do wodoru jest 
ujemny, to dowodzi, że metal jest zaatakowany.

Krzywa (potencjał — czas) pozwala odczytać 
dokładnie, w jakich warunkach zachodzi korozja, 
bezpośrednio czy stopniowo. Potencjometr po­
miarowy łączymy z jednej strony z płytką stalo­
wą (SAE 1.U1U) o grubości 1/32 cala, pokrytą 
powłoką próbnego wymalowania; do powłoki 
jest przylepiona woskiem rurka szklana bez dna, 
napełniona zwykle wodą, zamknięta u góry kor­
kiem; przez korek przechodzi lewarek, łączący 
tak powstałe ogniwo z elektrodą kalomelową, 
połączoną z drugim biegunem potencjometru. 
Badanie krzywej potencjał — czas w ciągu 24 
(czasem 100) godzin pozwala wykryć wpływ 
właściwości spoiwa i pigmentu, czasu suszenia 
i przygotowania powierzchni oraz stanu utlenie­
nia powierzchni na korozję. Przed pomiarem na­
leży zbadać eleldrograficznie, czy powłoka wy­
malowania nie jest porowata. Z. R.

U. S. A
Wpływ niektórych

Powłoki z farb ochronnych pod działaniem 
wody i roztworów wodnych ulegają pękaniu, 
w rezultacie czego odpryskują od powierzchni 
powlekanej. Dzieje się to na skutek absorbcji 
wody. Jednym z czynników, wywoiującycn prze­
nikanie wody wgłąb powłoki ochronnej, jest róż­
nica ciśnień osmotycznych roztworu kąpieli 
i roztworu wewnątrz powłoki, powstałego przez 
zaabsorbowanie wody. Przy pewnym stężeniu 
kąpieli można zjawisko przenikania całkowicie 
usunąć.

Sprawa komplikuje się znacznie w wypadku 
pojawienia się różnicy potencjałów między ką­
pielą a powłoką, gdyż wówczas wchodzi w grę 
zjawisko elektroosmozy. Z teorji tego zjawiska 
wynika, że ilość cieczy, przepływającej przez pe­
wien przekrój, jest proporcjonalna do różnicy 
potencjałów. W miarę jak prąd przepływa, włas­
ności powłok się zmieniają, co powoduje oczy­
wiście dalszą komplikację zjawiska.

Zostały przeprowadzone badania nad ustale­
niem wielkości wpływu osmozy i elektrosmozy

pigmentów na trwałość wymalowań
na ilość zaabsorbowanej wody. W tym celu jed­
nakowe płytki stalowe o specjalnie przygotowa­
nej powierzchni pokrywano farbami na oleju 
lnianym o 30%-owej zawartości następujących 
pigmentów: minia, chromian cynku, chromian 
ołowiu, chromian żelaza.

Po wysuszeniu płytki umieszczano w zbiorniku, 
zawierającym 3,7%-owy roztwór NaCI— (ciśnie­
nie osm. 30 ałm.). Zbiornik był wyłożony kauczu­
kiem, a uchwyty płytek izolowane. Połowę ogól­
nej liczby płytek połączono drutem miedzianym 
z takimi samymi płytkami o powierzchni nie po­
krytej farbą ochronną. Na płytkach całkowicie 
izolowanych można było badać wpływ osmozy, 
na połączonych z niemalowanymi łączne dzia­
łanie osmozy i elektroosmozy. Czas przebywa­
nia w kąpieli wynosił 2, 3, 7 i 17 dni. Okazało 
się, że płytki podlegające działaniu samej osmo­
zy nie wykazywały żadnych zmian wymalowanej 
powierzchni nawet po okresie 17-łu dni, nato­
miast pozostające pod działaniem osmozy j elek- 
iroosmozy wykazywały pękanie powierzchni po 
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kilku (łrzech) dniach. Powłoki, oparte na farbach 
zawierających chromian cynku i minię, wykazy­
wały większą trwałość, natomiast powłoki, za- 
wieraiące chromian ołowiu i tlenek żelaza, za­
częły pękać po upływie 2—3 dni, a po upłvw:e 
11 dni odpadały zupełnie. Okazuje się. że ilość 
wody, absorbowana pod działaniem tei samei 
różnicy potencjałów przez powłokę zawieraiącą 
chromian ołowiu, jest kilkadziesiąt razy większą, 
niż przez powłoki zawieraiące tlenek żelaza lub 
chromian cynku. Z drugiej strony ilość zaabsorbo­
wanej wody, liczona na miliamperoaodzine. n:e 
wykazuje zbyt wielkich wahań (od 22 mili«ra- 
mów na miliamperogodzinę do 91 mq. na miliam- 
perogodzinę), całkowita zaś ilość zaabsorbowa­
nej wody w tym samym czasie waha się bardzo 
znacznie, bo w stosunku 43 do 4876.

Nasuwa się więc logiczny wniosek, że ilości 
wody, absorbowanej przez powłoki, zawierające 
minię i chromian cynku, są dlateao tak małe, po­
nieważ ilości przepływającej elektryczności są 
na jednostkę czasu mniejsze, niż w wypadku 
powłoki z tlenkiem żelaza i chromianem ołowiu. 
Tłumaczyć to można jedynie różnicą oporów, 
gdyż nie ma dostatecznych podstaw do mniema­
nia. aby różnica potencjałów mogła wahać się 
w tak szerokich granicach.

Doświadczenia te nasuwaią przypuszczenie, 
dodatni wpływ niektórych pigmentów na jakość 
powłok jest uwarunkowany nietyle zmniejsze­
niem przepuszczalności w stosunku do wody 
(osmoza), ile obniżeniem wpływu ełektroosmozy 
z racii znacznego oporu właściwego danego 
p:gmentu. J. Ż.

Z. S. R. R.
Podwó:ne kotły wysokiego ciśnienia

Radziecka ustawa o nowym pięcioletnim plan'e 
wskazuje na konieczność technicznego prze- 
zbrojenia siłowej gospodarki na podstawie za­
stosowania pary o wysokim ciśnieniu i wysokich 
temperach, ponieważ szerokie wykorzvstan'e 
pary o wysokich parametrach daje ogromne ko­
rzyści.

Przejście od 30 do 100 atm. obniża rozchód 
opału o 13%. Zwiększenie w przyszłości ciśnie­
nia na 180 atm. zapewni ekonomię opału o 25%, 
co może dać Z.S.R.R. więcej, niż 2 miliardy rubli 
oszczędności w ciągu roku.

W związku z budową nowych siłowni z zasto­
sowaniem pary o wysokich parametrach wysu­
nęło się inne zagadnienie. Co będzie z dużą licz­
bą kotłów niskiego ciśnienia (10—33 atm.), znai- 
duiących się obecnie w eksploatacji? Zastąpie­
nie starych kotłów — nowymi wywołałoby zna­
czne obniżenie produkcji energii.

Rozwiązanie tego zagadnienia było zapropo­
nowane przez Instytut Energetyczny Ak. Nauk 
ZSRR, gdzie opracowano zasadę podwójnych 
(binarnych) kotłów wysokiego ciśnienia.

Nowy technologiczny schemat otrzymywania 
pary wysokiego ciśnienia daje możność przebu­
dowania pracujących obecnie kotłów niskiego 
ciśnienia na kotły wysokiego ciśnienia bez znacz- 
nejszych kosztów.

Wieloletnie badania, prowadzone w Instytu­
cie Energetycznym przez C.M. Łukomskiego, by­
ły podstawą do nowego schematu. Proponowany 
podwójny (binarny) agregat kotłowy składa się 
ze zwykłego kotła niskiego ciśnienia i nieduże­
go ewaporałora wysokiego ciśnienia. W kotle 
niskiego ciśn. ogrzewanym gazami z paleniska, 
nagrzewa się lub odparowuje substancję o wyso­
kiej temperaturze wrzenia (np. stopione sole lub 
dwufenyl), która jest przenośnikiem ciepła. 
Ogrzaną substancję (lub jej pary) przy niedużym 
ciśnieniu (od 2 do 10 atm.) kieruje.się do wod­
nego ewaporałora. Tu, kosztem różnicy tempe­

ratur, otrzymuje się parę wodną wysokiego ciś­
nienia (do 300 atm.), która może być wykorzy­
stana znanym sposobem dla otrzymywania e- 
riergii elektrycznej.

Przvimujqca c:epło powierzchnia ewaporałora 
wysokieao ciśnienia, znajdująca się zwykle 
w środowisku gazowym (oaleniskol o niedużym 
współczynniku przewodnictwa cieplnego. wq. 
proponowaneao schematu, znajduje się w bar­
dziej wygodnych warunkach przewodnictwa 
cieplnego (50—100 razy) dzięki oarzewaniu 
z pomocą ciekłego lub parowego medium, prze- 
noszaceop ciepło.

Te warunki sprowadzają do minimum kosztow­
ne powierzchnie ogrzewalne wysokiego ciśnienia, 
które oprócz tego usunięte zosłają ze sfery ognio­
wego ogrzewania, co usuwa możliwość przepa­
lenia się rur.

Należy jeszcze raz podkreślić, że zastosowanie 
tego schematu daje możliwość wykorzystania 
obecnie pracujących kotłów niskiego ciśnienia 
po przeprowadzeniu stosunkowo niedużych prze­
róbek dla otrzymania pary wysokiego ciśnienia. 
Proponowany projekt został zaakceptowany 
przez Komisję Pary Wysokiego Ciśnienia przy 
Instytucie Energetycznym Ak. Nauk ZSRR i Mi­
nisterstwo Siłowni ZSRR.

W Instytucie Energetycznym Ak. Nauk pracuje 
już w ciągu całego roku eksperymentalne pół- 
techniczne urządzenie wg. przedstawionego tech­
nologicznego schematu. Ciśnienie pary w dru­
gim kotle osiąga 300 atm. przy ciśnieniu dow- 
therm (eułektyczna mieszanina dwufenylu 
z tlenkiem dwufenylu) wynoszącym zaledwie 
.10 atm.

Urządzenie to wykazało pewność w eksploa­
tacji i łatwość w obsłudze.

W końcu 1946 roku zbudowano i rozpoczęło 
eksploatację pierwszego podwójnego kotła wy­
sokiego ciśnienia oraz zaczęło budowę drugiego.

E. T.
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KOMUNIKATY
W dn. 9 — 12.IX.1947 r. odbyło się w Zuri- 

chu zebranie Komitetu Wykonawczego oraz Ra­
dy Światowej Organizacji Technicznej. Na po­
siedzeniu Rady były reprezentowane 22 pań­
stwa; było to pierwsze zebranie Rady C.T.M.

Polska delegacja brała czynny udział w pra­
cach Komitetu Wykonawczego i w obradach Ra 
dy. Dla nowego sformułowania odpowiednich 
postanowień statutu została wybrana komisja, 
której przewodniczył delegat Polski. Zaznaczo­
no w statucie, że C.T.M. jest organizacją czaso­
wą i ma za zadanie m. in. stworzenia Światowej 
Federacji Technicznej. Ograniczono ilość przed­
stawicieli międzynarodowych organizacji tech­
nicznych w Radzie C.T.M. do dziesięciu, a w Ko­
mitecie Wykonawczym do trzech.

W programie prac na rok 1948 uwzględniono 
zagadnienia socjalne, związane z postępem 
techniki. Komisja, która ma pracować nad tymi 
zagadnieniami będzie wybrana przez Komitet 
Wykonawczy.

Przyjęto zaproszenie Komitetu Narodowego 
Eg:pskiego, aby przyszły kongres techniczny od­
był się w Kairze wiosną 1949 r.

Następujące zagadnienia będą stanowiły te­
maty referatów na kongresie:

1. źródła energii i surowce w świecie;
2. postęp techniczny, jako czynnik socjalny;
3. tematy specjalnie inferesuiące Egipt: gos­

podarka wodna, paliwa płynne, mieszkania 
robotnicze.

Powzięło uchwałę, która uzależnia przyjęcie 
Austrii do C.T.M. od zgody N.O.T., zaś sprawę 
przyznania Włochom miejsca w Kom'fec'e Wy­
konawczym odłożono do następnej sesji Komite­
tu. Polska sprzeciwiła się w przyznaniu miejsca 
w Komitecie Wykonawczym Iranowi. Na wniosek 
Polski zarezerwowano m’ejsce w Komitecie Wy­
konawczym dla jednego z państw Naddunaj- 
skich (Juaosławia, Bułgaria, Rumunia. Węgry).

Kandydatura Polski do Komitetu Wykonaw­
czego została postawiona (łącznie z innymi kan­
dydaturami) przez deleaafa angielskiego w imie­
niu prezydium C.T.M. Wniosek ten został przyjęty 
przez Radę jednomyślnie.

Tak na sesii Komitetu Wykonawczeao iak i na 
sesji Rady, kilkakrotnie poruszano sprawę Poli­
techniki Warszawskiej. Odczytano list Rektora 
Politechniki, ponownie upoważniono inż. Howar­
da. przewodnicząceao Komitetu Narodowego 
Angielskiego do pełnienia obowiązków prze­

wodniczącego Komisji Pomocy dla Politechniki 
Warszawskiej. W tej sprawie delegacja polska 
kilkakrotnie zabierała głos.

Na wniosek delegacji polskiej uchwalono, że 
biuletyn C.T.M, będzie wydawany, poczynając 
od 1.1.1948 r„ przez Generalny Sekretariat.

Na posiedzeniu Komitetu Organizacyjnego 
N.O.T., w dniu 4.X.47 r. uchwalono, że pierw­
szy walny zjazd Delegatów N.O.T. odbędzie się 
dn. 12.XII.47 r., zaś przyszły Kongres Techni­
ków — jesięnią 1949 r.

W myśl porozumienia między przedstawiciela­
mi ,,Centralnego Zarządu Przemysłu Chemiczne­
go"; „Polskiego Towarzystwa Chemicznego"; „In­
stytutu Przemysłu Chemicznego" i ,,Stowarzysze­
nia Inżynierów i Techników Przemysłu Chemicz­
nego w Polsce",— oba czasopisma chemiczne 
..Przemysł Chemiczny" i „Przegląd Chemiczny" 
będą ukazywały się począwszy od zeszytów 
listopadowych b. r., jako organy oddzielnych 
ugrupowań, a mianowicie:

PRZEMYSŁ CHEMICZNY jako organ Central­
nego Zarządu Przemysłu Chemicznego i Stowa­
rzyszenia Inżynierów i Techników Przemysłu 
Chemicznego w Polsce i

PRZEGLĄD CHEMICZNY jako organ Stowa­
rzyszenia I. T. P. Chem. w Polsce, Polskiego To­
warzystwa Chemicznego oraz Instytutu Przemy­
słu Chem’cznego.

Równocześnie ustalono, jako zasadniczy kie­
runek „Przemysłu Chemicznego", publikowanie 
zagadnień techniczno-ekonomicznych wraz z in­
formacjami dotyczącymi przemysłu z prasy za- 
-"an cznej, ujętymi z punktu widzenia praktycz- 
neon zasłosoy/ania.

Jako kierunek zasadniczy „Przeglądu Che- 
miczneao" przyjęto omawianie problemów łech- 
mcznych z pogłębieniem naukowym, oraz infor­
macje z prasy zagranicznej, dotyczące zagad­
nień naukowych.

Zwracamy s:ę do P. T. Autorów i Czytelników 
z prośbą o łaskawe uwzględnienie podziału 
i sprecyzowaneao zakresu obu czesopism przy 
odsyłaniu materiału do redakcji,

Redakcja
Przemysł Chemiczny

Warszawa, Lwowska 17.
Redakcja

Przegląd Chemiczny
Gliwice, M. Strzody 23.

UWAGA: DO CZYTELNIKÓW
Redakcja Przemysłu Chemicznego zawiadamia:

1) Z dniem 1.1. 1948 r. opłata roczna meisięcz- 
nika „Przemysł Chemiczny" — zostanie podwyż­
szona do zł. 1.000.—

Opłata 1 egz. pojedyńczego do zł. 100.—

2) Opłaty za prenumeratę należy wpłacać 
wyłącznie na konto nasze w PKO Nr 1-4680 (inne 
przekazy nie będą honorowane).

3) Do dnia 15.XII. 47 n prosimy uregulować:
I. należność za prenumer. za I półr. 1948 r.

II. wyrównać zaległe za 1947 r.
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S T A T Y
Przemysł chemiczny w sierpniu 1947 r.

Po poważnym wzroście produkcji niemal 
wszystkich ważniejszych działów wytwórczych 
przemysłu chemicznego w miesiącu czerwcu 
i objawach pewnej stabilizacji w lipcu, miesiąc 
sierpień zaznaczył się znowp szeregiem nowych 
szczytowych osiągnięć produkcyjnych, m. in 
w dziale superfosfatu (20.715 łon), kwasu siarko­
wego (4.799 łon), kwasu octowego czystego (41 
ton), ultramaryny (63 ton), mydła (660 łon), 
i łarcz ściernych (29 ton) — (patrz tablica I).

Wzmożenie produkcji saletrzaku w Chorzowie 
i uruchomienie Moście pozwoliło na uzyskanie 
w sierpniu rekordowej ilości tego nawozu: 9,075 
łon, wobec 3.378 łon w lipcu. Wzrosła także 
produkcja artykułów węglopochodnych (benzo­
lowych j smołowych), elektrod węglowych, kar­
bidu, bieli cynkowej, opon i dętek.

Pewien — na ogół niewielki — spadek zazna­
czył się natomiast w produkcji barwników, łarb 
olejnych i lakierów, azołniaku, kwasu solnego 
i obuwia gumowego, przyczym spadek ten uspra­
wiedliwiony był częściowo trudnościami surowco­
wymi i technicznymi, częściowo zaś mniejszą 
w sierpniu ilością dni roboczych. Zmniejszenie 
produkcji łarb olejnych i lakierów pozosłaje 
w związku z niedostateczną dostawą oleju lnia­
nego i tungowego; obniżenie produkcji kwasu 
solnego spowodowane było remontem urządzeń 
produkcyjnych, zaś chwilowe zmniejszenie pro­
dukcji obuwia gumowego było wynikiem prze­
prowadzanych w sierpniu remontów silników 
i walcarek.

Wykonanie zamierzonego na sierpień planu 
produkcii wykazuje niedobór jedynie w kwasie 
solnym (11,6%) i w mydłach (4,3%); we wszyst­
kich innych ważniejszych działach przekroczono 
znacznie planowane cyfry produkcji (patrz tabli­
ca Nr II).

Z uruchomionych w sierpniu nowych działów 
wytwarzania wymienić należy produkcję parafe- 
netydyny (miesięcznie ca 1.000 kg), produkcję 
cafgufu (frakcji I, mokrej), produkcję nadboranu 
sodowego, produkcję potażu żrącego (ca 80 łon 
miesięcznie).

Przez cały miesiąc sierpień prowadzone były 
dalsze intensywne prace, zmierzające do pełnej 
odbudowy PFZA w Mościcach. Dnia 15-go 8 br.

STYKA
uruchomiono dział chlorowy; dzienna produkcja 
chloru (zużywanego w całości do wytwarzania 
wapna chlorowanego) dochodzi do 1.500 kg.

Zapoczątkowana w lipcu produkcja saietrzaka 
w Mościcach dała w ciągu sierpnia przeszło 
2.800 ton cennego nawozu.

Z dokonanych w innych Zakładach prac inwe­
stycyjnych wymienić należy ukończenie odbudo­
wy i uruchomienie trzeciej jednostki produkcyjnej 
syntezy amoniaku w PFZA w Chorzowie, urucho­
mienie działu destylacji olejów surowych w Za­
kładach Chemicznych „Zaborze^' (dla wytwa­
rzania oleju karbolowego, impregnacyjnego 
i płuczkowego). Jako poważne osiągnięcie prze­
mysłu koksochemicznego przytoczyć należy ukoń­
czenie budowy rurociągów na przestrzeni Gli­
wice— Knurów.

Czynnikami, które w stopniu największym 
utrudniały przemysłowi chemicznemu zwiększe­
nie produkcji do rozmiarów, umożliwiających za­
spokojenie wzrastającego zapotrzebowania kra­
jowego i eksportowego na chemikalia, były jak 
i w poprzednich miesiącach przede wszystkim 
trudności techniczne w związku z dużym zużyciem 
urządzeń wytwórczych, następnie brak pomocni­
czych artykułów technicznych i niedostateczny 
dopływ surowców zagranicznych, jakkolwiek 
w tym ostatnim zakresie zaznacza się od kilku 
miesięcy — stała poprawa. Na skutek dostaw 
większych ilości oleju kokosowego oraz tranu 
utwardzonego i ciekłego z importu udało się 
zwiększyć w sierpniu produkcję mydła o 20%. 
Przemysł farb olejnych i lakierów otrzymał z im­
portu awizowany od dawna pierwszy transport 
oleju lnianego (220 łon) i tungowego (35 ton), 
spodziewany 'jednak w związku z tym wzrost 
produkcji zaznaczy się dopiero we wrześniu.

W miesiącu sprawozdawczym pewne zakłóce­
nia ruchu w Zakładach przetwarzających smołę 
dawały się odczuwać w związku ze zbyt powol­
nym obiegiem cystern.

Zatrudnienie zakładów i Zjednoczeń podle­
głych Centralnemu Zarządowi Przemysłu Che­
micznego wzrosło do 44050 pracowników (wzrost 
o 2,5% w stosunku do lipca). Zwiększenie stanu 
zatrudnienia spowodowane było przede wszyst­
kim intensyfikacją prac nad odbudową i rozbu­
dową fabryki w Mościcach, fabryk sody i kwasu 
siarkowego oraz sztandarowej f-ki „Rokita".
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Tablica I.

PRODUKCJA WAŻNIEJSZYCH ARTYKUŁÓW PRZEMYSŁU CHEMICZNEGO
W tona c h

L p. ARTYKUŁY
Miesiące

czerwiec
1947

1 .• ■ lipiec
1947

sierpień
1947

1 Produkty smołowe 19 58-2 15 202 1 7326

2 Produkty benzolowe 2 523 2 517 '2 899

3 Elektrody węglowe £91 429 li-.

4 Materiały wybuchowe i prochy 931 958 1 014

5 Barwniki organiczne 155 167 161

6 Farby olejne i lakiery • \ 232 217 211

7 Biel cynkowa 750 694 736

8 Ultramaryna 51 60 63

9 Kwas octowy czysty ■ ’ 35 26 41

10 Azotniak .... 10 508 10 752 10 174

11 Saletrzak .... 2 505 3 378 9 075

12 Superfosfał .... 15 347 18 334 20 715

13 Kwas solny 375 380 284

14 Kwas siarkowy 3 504 4 740 4 799

15 Amoniak .... • 519 461 467

16 Karbid..................................... 2 292 2 204 2 210

17 Soda amoniakalna . 6 968 ' 6 832 6 928

18 Soda Kaustyczna . 2 553 2 506 2 868

19 Mydło ..... 457 500 660

20 Obuwie gumowe . ‘ 199 229 156

21 Opony i dętki wszelkie . 309 272 302

22 Tarcze ścierne • 25 25 29
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TABLICA II.
% % wykonania planu

M e s i ą cc
L. p. Artykuły

czerwiec 
1947

lipiec 
1947

sierpień 
1947

1 Prod. smołowe......................................................................... 157,4 123,0 140,1
2 ,, benzolowe..................................................................... 96,7 97,0 110,9
3 Elektrody węglowe.................................................................. 98,3 117,0 121,0
4 Materiały wybuchowe i prochy.............................................. 144,1 116,1 122,9
5 Barwniki organiczne.................................................................. 105.4 112,9 114.1
6 Farby olejne i lakiery.............................................................. 159,7 127,1 123,4
7 Biel cynkowa................................•......................................... 156,3 115,6 122,6
8 Ultramaryna............................................................................. 126,5 248,5 125,0
9 Kwas octowy czysty................................................................. 128,1 93 2 130,6

10 Azotniak.................................................................................... 1574 128,0 121,1
11 Saletrzak..................................................................................... 63,9 112.6 203,9
12 Superfosfat ............................................................................ 109,6 151,5 166,4
13 Kwas solny................................................................................ 127,7 125,6 88.4
14 Kwas siarkowy......................................................................... 74.4 105,0 106,0
15 Amoniak ................................................................................ 146,5 100,7 102,0
16 Soda kaustyczna...................................................................... 116,0 113,9 157 4
17 Karbid .................................................................................... 1148 136,8 132,6
18 Mydło do prania i toaletowe................................................. 62,9 72,5 95,7
19 Obuwie gumowe..................................................................... 100 5 191,5 130,6
20 Opony i dętki wszelkie............................................................. 117,5 104,9 117,0
21 Tarcze ścierne............................................................................. 125.0 123,2 143,4
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