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ROCZNiK (28) V . STYCZEŃ 1949 Nr. 1

W roku 1918 „Przemyśl Chemiczny“ poświę
cił parę zeszytów opracowaniom monograficz
nym, dotyczącym poszczególnych galęsi tech
nologii chemicznej. Omówiona została produk
cja ehemiczno-farmaceutyczna, kokso-chemicz- 
n a, mas plastycznych i materiałów wybucho
wych. Przemysł gumowy, farb i lakierów oraz 
barwnikarski był przedmiotem treści zeszytów 
specjalnych w r. 1947, co łącznie stanowi inte
resującą biblioteczkę podręczną w zakresie po
stępu oraz stanu obecnego wiedzy i techniki 
tych działów produkcji chemicznej.

W roku 1919 Redakcja „Przemysłu Chemicz
nego“ zamierza zakończyć akcję publikowania 
opracowań monograficznych wydaniem jeszcze 
trzech zeszytów specjalnych. Podjęta przed 
dwoma laty inicjatywa ta  mia’a na celu doraź
ne zadośćuczynienie życiowej potrzebie, częścio
wego choiby, zastąpienia zniszczonych przez 
wojnę księgozbiorów, braku specjalnych czaso
pism, wydawnictw i pod ręczników, oraz moż
ności śledzenia i korzystania z postępów świa
towego przemysłu. Obecnie, gdy łatwiej jest 
o najnowszą literaturę światową i periodyki 
naukowo-techniczne, Redakcja „Przemys'u Che
micznego“ nie widzi potrzeby stałego kontynuo
wania publikacji zeszytów specjalnych w ich 
dotychczasowym charakterze.

Pragniemy natom iast podjąć inne zadanie, 
jakie stawia przed nami życie. Rok 1949 jest 
nietylko ostatnim  rokiem planu 3-letniego, któ
rego szanse realizacji zarysowują się pomyśl
nie. Jest również okresem intensywnych przy
gotowań do planu 6-letniego. Jak  wiadomo, 
plan ten formułuje ambitne cele wielkiego roz
woju p "zemyslu w Polsce, ze szczególnie silnym 
akcentem na budowę nowych działów i nowych 
fabryk przemysłu chemicznego. Wielki prze
mysł nieorganiczny, węglowodory aromatyczne, 
półprodukty organiczne i oparta o nie synteza, 
wreszcie masy plastyczne — stanowią podsta
wowe zręby planu produkcji chemicznej. Za-

d a k c j i
gadnienia technologiczne muszą być zawczasu 
dokładnie rozpoznane, opracowane i opanowa
ne, aby móc przystąpić do wykonywania planu 
6-ietniego w oparciu o założenia nietylko tech
niczno-gospodarcze, lecz również technologicz- 
no-naukowe. Mając właśnie ten cel na widoku, 
Redakcja „Przem ys'u Chemicznego“ zamierza 
w roku 1949 oświetlać w specjalnych artyku
łach najważniejsze problemy p ’zemyshi che
micznego, wynikaj ice z planu 6-letniego. Postę
py nauki i techniki w okresie wojennym i po
wojennym, obecny stan  i rozwój odpowiednich 
gałęzi - produkcji w innych krajach, ciekawsze 
zdobycze patentowe, najnowsza światowa lite
ra tu ra  i dokumentacja: oto tem atyka planowa
nych prac.

Obok tego zasadniczego zadania, które s ta 
wiamy sobie na rok bieżący, niezmiennym ce
lem jest nadal publikowanie opracowań i a rty 
kułów, dotyczących bieżących zagadnień nasze
go przemysłu, ponadto zaś próba portretow a
nia na łamach naszego pisma żywego człowieka- 
technika, inżyniera, uczonego.

Nie chcemy, aby świat produkcji chemicznej 
dowiadywał się o najwybitniejszych swych 
działaczach dopiero po ich śmierci, a wówczas 
— jak pisał Norwid o Mickiewiczu — „lać bę
dą łzy potęgi drugiej ci, co człowiekiem nie mo
gli go widzieć“. Pragniem y właśnie pokazać 
człowieka w akcji, przy warsztacie pracy nau
kowej czy technicznej, w pe’ni sił operatyw
nych. Nie jest to zresztą nowatorstwo; wiele 
wydawnictw zagranicznych oddawna to czyni. 
Życiorysy i sylwetki działaczy naukowych, go
spodarczych i przemysłowych, stanowią bardzo 
poczytny dział niemałej ilości pism, fotografia 
zaś człowieka, o którym  się pisze, jest atrak- 
cjąjnym uzupełnieniem jego biografii.

Już od najbliższych zeszytów począwszy, 
„Przemysł Chemiczny“ wkroczy na drogę, wy
tyczoną w naszym planie redakcyjnym na rok 
1949.



2 PRZEMYŚL CHEMICZNY 1 (1949)

Perspektywy rozwoju przemysłu chemicznego w Polsce
Prof. dr A.

Kongres P. Z. P. R. uchwali) wytyczne dla 
G-cioletniego narodowego planu gospodarcze
go; wynikłe stąd  zadania postawione przemy
słowi chemicznemu, należą niewątpliwie do rzę
du najpoważniejszych i najtrudniejszych.

Wg. słów Min. H. Minca w ciągu najbliższego 
G-ciolecia przemysł chemiczny m a stać się dru
gim po węglowym, przemysłem narodowym.

Takie stanowisko zwierzchnich władz partii 
i kierowników życia gospodarczego kra ju  jest 
najzupełniej uzasadnione.

Skoro uprzemysłowienie kraju  postawione 
zosta'o jako jedno z naczelnych zadań partii 
robotniczej to jasną jest rzeczą, że największe 
możliwości rozwojowe będzie miał ten prze
mysł, którego rozrost najbardziej będzie odpo
wiadał celom systemu gospodarki socjalistycz
nej i k tóry da największy efekt gospodarczy.

Tym przemysłem jest w Polsce przemysł che
miczny, posiada on bowiem przyrodzone i wy
jątkowo korzystne warunki rozwojowe.

Bogactwa naturalne Polski, w szczególności 
praktycznie niewyczerpalne złoża węgla kamien
nego i brunatnego, soli kamiennej, kamienia 
wapiennego, wielu cennych minerałów (anhy
dryt, gips, magnezyt, kaolin i t p) ,  jak  również 
znaczne zasoby rud cynku, ołowiu, arsenu, oraz 
ostatnio odkryte złoża soli potasowych, stw a
rzają warunki konieczno dla rozbudowy prze
mysłu chemicznego.

Jeżeli mimo to polski przemysł chemiczny nie 
zajmował w produkcji europejskiej — a .tym 
bardziej światowej — tego miejsca, jakie zająć 
winien, nie przekraczał dotychczas w zakresie 
swego potencjału produkcyjnego m iary prze
mysłu średniego, to złożyły się na to różnorod
ne czynniki.

Do wybuchu pierwszej wojny światowej, 
głównym hamulcem była polityka rządów za
borczych, które wrogo patrzyły na wszelkie 
przejawy uprzemysłowienia ziem etnograficz
nie polskich.

Drugim czynnikiem zastoju były machinacje 
koncernów i karteli zagranicznych, które po
siadając ca. 60% udziałów kapitału w przemy
śle chemicznym polskim były zainteresowane 
przede wszystkim w rozwoju przemysłu w 
swych krajach macierzystych, trak tu jąc  Pol-

Zmaczyński

skę jako pomocniczy teren eksploatacji prze- 
mysłowej, a zarazem jako zyskowny rynok 
zbytu dla swoich własnych produktów.

W następstwie tego do wybuchu Il-giej woj
ny światowej, Polska pokrywać musiała dużą 
część swego zapotrzebowania na chomikilia 
importem, zwłaszcza w zakresie produktów 
wysoko - uszlachetnionych; natom iast polski 
eksport chemiczny (niedosięgający w arto 'cio- 
wo nawet połowy volumenu importowanego) 
ograniczał się przeważnie do wysyłki artyku
łów w stanie surowym łub połowicznej obróbki.

Wreszcie inercja naszych czynników rządzą
cych w okresie międzywojennym, które nie zdo
były się na nakreślenie i realizację planu roz
budowy przemysłu chemicznego w skali odpo
wiadającej możliwościom surowcowym i po
trzebom kraju. W szystkie te przyczyny zostały 
usunięte i to na zawsze. Teraz nie ulega już 
wątpliwości, że w ciągu najbliższych 15 — 29 
lat, a  może jeszcze i dłużej, wskaźniki wzrostu 
potencjału przemysłu chemicznego będą w po
równaniu z innymi przemysłami, największe.

W planie 6-cio letnim został przyjęty dla 
przemysłu chemicznego wskaźnik wzrostu w ar
tości produkcji 294 (r. 1949 =  100), a więc 
najwyższy, gdyż wskaźnik 3.10 dla energetyki 
zawiera usługi związane z przemysłem chemicz
nym.

Te same kryteria, które w w arunkach pol
skich wysuwają na naczelne miejsce przemysł 
chemiczny, zadecydują o tym, k tóre gałęzie te
go przemysłu winny być najbardziej „forsowa
ne“. Będą to przede wszystkim te gałęzie, k tó
re opierają się na surowcach krajowych, które 
przyczynią się do zaspokojenia potrzeb kraju, 
k tóre pobudzą rozwój innych przemysłów, k tó
ro dadzą największy efekt gospodarczy, które 
jednocześnie przysporzą artykułów eksporto
wych na pokrycie importu środków wytwór
czości.

Będą to przede wszystkim te gałęzie prze
mysłu chemicznego, które opierają się o węgiel, 
o węgiel w najszerszym tego słowa znaczeniu, 
o sól kamienną, wapień, gips, cynk, ołów itp.

Ubiegłe trzy  i pół la ta  zaznaczyły się silnym 
wzrostem tych produkcji, k tóre bądź mia’y już 
poważne podstawy rozwojowe, bądź limitowały
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rozwój innych przemysłów i rolnictwa; wysu
nęły się na czoło przemysły kluczowe, a więc: 
nawozów sztucznych, sodowy, koksochemicz
ny, barwników, kwasu siarkowego, karbidu i gu
mowy.

W yjątkowy wysiłek, włożony w odbudowę 
i rozbudowę tych przemysłów, doprowadził już 
dawno do przekroczenia poziomu z r. 1937 i to 
w wielu wypadkach przekroczenia bardzo po
ważnego.

Dynamizm przemysłu chemicznego w latach 
ubiegłych był w prost imponujący. Dobitną ilu
stracją  tego są sprawozdania Insty tu tu  Gospo
darki Narodowej, z których wynika, że gdy w 
listopadzie 47 r. wskaźnik przemysłu chemicz
nego (r. 1938 =  100) wynosił 163 i ustępował 
energetycznemu (wskaźnik 196) oraz metalowe
mu (wskaźnik 214), to już w sierpniu 48 r. prze
mysł chemiczny ze wskaźnikiem 228 wy
sunął się na pierwsze miejsce, aby już nigdy, 
albo bardzo nieprędko z niego zejść.

Oto kilka liczb szczegółowych.
Przyjm ując rok 1937 za 100 mamy:

w skaźniki dla: r. 49 r. 47 r. 48

saletr zaku 189 5 356,2 609,3
azotniaku 145,7 171.9 2 2 4
superfosfatu 97,3 1 i 2.2 170.4
sody- kalcynow onej 97,4 100,8 1/3.0
sody kaustycznej 70,0 140,7 218,0
wyro-bów benzolow ych 140,5 159 6 230,7

„ sm ołow ych 98,0 182.0 196.3
barw ników 77.4 102 8 151-2
kw . siarkow ego z p i 43,2 03,1 139,1

rytów
karbidu 18 4.5 188.7 232,9
w yrobów  gum ow ych 45.5 120.0 178.0
tlenu 138,1 197.9 271 4
acetylenu 230,0 273,4 338.5

Dla wielu innych artykułów liczby są po
dobne.

W latach najbliższych krzywa rozwojowa 
tych produkcji musi być nadal stroma, a cza
sami nawet jeszcze bardziej stroma.

Dotyczy to w pierwszym rzędzie nawozów 
sztucznych, a wśród nich azotowych; w r. 
1937/38 zużycie N  na 1 ha wynosiło 1,8 kg — 
w r. 1946/47 urosło do 4,2 kg; nie zaspokoiło to 
jednak potrzeb rolnictwa. Przyczyna tego tkwi 
w tym, że zmienił się odbiorca nawozów; przed 
wojną głównymi konsumentami były wielkie 
m ajątki ziemskie; chłop w praktyce nie miał 
dostępu do kredytów bankowych, a plony swo
je sprzedawał w momencie najbardziej nieko
rzystnym , rzadko więc kiedy miał gotówkę na

kupno nawozów; obecnie polityka rządu zapew
nia rentowność małych gospodarstw rolnych; 
szybko postępuje rozwój uświadomienia chło- 
pa, akcja wiejskich spółdzielni zaopatrzenio
wych zatacza coraz szersze kręgi — wszystko 
to powoduje stały wzrost zapotrzebowania.

W przyszłości, gdy zacznie rozwijać się wiej
ska spółdzielczość produkcyjna, ten wzrost zu
życia nawozów sztucznych będzie jeszcze więk
szy.

To też na rok 1955 przewiduje się, że zuży
cie azotu na 1 ha wzrośnie do ca 12 kg i tyle 
samo P 2O5. Pociągnie to za sobą konieczność 
podniesienia w tym  czasie produkcji różnych ga
tunków nawozów azotowych o dodatkowe 250o/0, 
a różnych nawozów fosforowych o 330 % w sto
sunku do r. 1948. Rozwiązanie problemu zaopa
trzenia wsi w trzeci składnik nawozowy, a mia
nowicie w sole potasowe, będzie znacznie trud 
niejsze; — wprawdzie wiercenia poszukiwaw
cze w niektórych okolicach dały wyniki więcej, 
aniżeli zachęcające, to jednak trudno liczyć na 
to, aby w okresie kilkoletnim udało się stwo
rzyć własny przemysł potasowy, dorównujący 
rozmiarami azotowemu i fosforowemu. Ta oko
liczność nakłada na przemysł chemiczny obo
wiązek szukania sposobów wykorzystania 
wszelkich źródeł potasu; naturalnie, możliwe 
rozwiązania nie zlikwidują problemu, jednak 
mogą przyczynić się do złagodzenia jego ostro
ści.

Z kolei przemysł sodowy. Rozwój jego był 
silnie hamowany przez monopolistyczną tak ty 
kę koncernu Solvay‘a; przecież wydzielono Pol
sce bardzo skromny teren eksportowy (Łotwa, 
Estonia, Finlandia — 10.000 t. rocznie), po
nadto, jak  ustalono na podstawie ocalałych do
kumentów, ciągnięto zyski horendalne. W kon
sekwencji ceny krajowe były bardzo wysokie; 
to poważnie utrudnia rozrost innych gałęzi, jak 
włókna sztucznego, przemysłu szklarskiego itp. 
i hamowało krajową konsumcję sody.

Przemysł sodowy w ręku Państw a rozwija 
się teraz wyjątkowo pomyślnie; w połowie ze- 
sz'ego roku osiągnięto przedwojenną zdolność 
produkcyjną, obecnie przekracza się ją  o 60%; 
w 49 r. dojdziemy do podwojenia, a w roku 
1955 — prawie do czterokrotnej produkcji w 
porównaniu z r. 1937. W przyszłości ten roz
wój przemysłu sodowego będzie trw ał dalej, 
może już nie w takim  tempie, ale przecież złoża 
soli kuchennej, wystarczą nam na wiele setek 
lat; leżą one w pobliżu dróg wodnych, a eksplo-
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ataeja ich jest korzystna. Mamy też dość wę
gla, koksu i dobrego, blisko położonego kamie
nia wapiennego. Produkty sodowe winny stać 
się głównymi artykułam i eksportowymi prze
mysłu nieorganicznego, gdyż na tym odcinku 
nic potrzebujemy obawiać Się konkurencji.

Zaniedbany przed wojną przemysł przeróbki 
chemicznej węgla wszedł na nowe, bardzo po
myślne drogi rozwojowe. Przede wszystkim 
znacznie urósł stan  posiadania w koksowni- 
ctwie i gazownictwie. Przed wojną mieliśmy ty l
ko 9 koksowni; obecnie mamy 21, w tym  czyn
nych 19. Produkcja koksu, k tóra w r. 1937 wy
niosła 2.128.000 t. została obecnie podwojona, 
a wszystko przemawia za tym, że w czasie re
alizacji pi. 6-cio letniego będzie conajmniej 
trzy — czterokrotnie wyższa w stosunku do r. 
1937. Temu rozwojowi ilościowemu będzie to
warzyszył proces modernizacji urządzeń i tech
nologii.

Znacznie gorzej przedstawiała się w r. 1945 
sprawa przerobu węglopochodnych; surowego 
benzolu i smoły było znacznie więcej niż przed 
wojną, a mieliśmy do dyspozycji, w zasadzie, 
tylko jeden i to mocno przestarza’y zakład. Uda
ło się znaleźć dostateczną ilość zbiorników do 
magazynowania surowca; dzięki wyjątkowo e- 
nergicznej i szybkiej budowie nowych zakła
dów, kryzys został opanowany ku końcowi 1946 
roku.

Obecnie zdolność przerobu zakładów przemy
słu węglopochodnych przekracza o 23% ilości 
napływających surowców. Rozbudowa ich, oraz 
budowa nowych będzie szla dalej, równolegle 
z rozbudową koksownictwa, a więc do poziomu 
ca 400.003 t. smoły surowej i ca 150.033 t. ben
zolu. Również i tu ta j czeka przemysł chemicz
ny nie tylko duży wysiłek inwestycyjny; prze
mysł węglopochodnych musi w ciągu najbliż
szych 6—7 la t całkowicie się zmordernizować 
i nastawić na przerób najbardziej racjonalny, 
uwzględniając rozszerzenie wachlarza wyodręb
nionych produktów dla innych przemysłów, 
zwłaszcza organicznego, tworzyw sztucznych 
oraz farmaceutycznego.

Przechodząc do zagadnień przemysłu orga
nicznego, a w szczególności barwnikarskiego, 
należy stwierdzić, że w Polsce przedwojennej, 
w gruncie rzeczy, nie mieliśmy go, a na dobrą 
sprawę nie mamy go jeszcze i dzisiaj. W praw
dzie opierając się w pierwszym rzędzie o dziel
ny i należycie wykwalifikowany zespłł pracow
ników udało się, nie tylko przywrócić produk

cję przedwojenną, lecz także przekroczyć ją  o 
ca 50% pod względem ilości, a nawet w pewnej 
mierze i pod względem asortymentu, to jednak 
stan  ten zadowolić nas nie może.

Jeśli chcemy zająć należne nam miejsce w 
światowej gospodarce chemicznej, jeżeli chce
my wykorzystać wszelkie te dobrodziejstwa, ja 
kie może dać podstawowy nasz surowiec — wę
giel, musimy przemysł produktów i półproduk
tów organicznych rozbudować i to bardzo po
ważnie i wielokierunkowo.

Na tym  odcinku jesteśm y już po starcie. Re
alizacja programów dwóch dużych fabryk syn
tezy chemicznej winna w ciągu 7 lat nadać nie 
tylko przemysłowi organicznemu, lecz w ogóle 
przemysłowi chemicznemu, inny ciężar gatun
kowy.

Dorobkiem naszym w latach najbliższych 
muszą być zupełnie nowe i liczne produkcje, o- 
parte o syntezę z gazu wodnego (wzgl. koksow
niczego lub ziemnego), z acetylenu, oraz z dal
szego przerobu otrzymanych produktów i wę
glopochodnych aromatycznych.

Nie będzie rzeczą łatw ą dojść do otrzymania 
takich artykułów jak benzyna syntetyczna, 
chlorek winylu i jego polimery, butadien, 
styren, aldehyd octowy i pochodne, syntetycz
ny fenol, mocznik, kwasy tłuszczowe, woski itd., 
lecz droga ta  musi być bezwzględnie przebyta, 
nawet wysiłkiem ponad si'y.

Pomyślny wynik te j decydującej walki, oraz 
należyte wykorzystanie węglopochodnych, 
otworzą przed nami szerokie możliwości pro
dukcyjne, a w konsekwencji i gospodarcze. Ma
my dać krajowi szereg nowych typów wysoko 
wartościowych barwników, mamy potroić pro
dukcję barwników w stosunku do r. 1937, m a
my stworzyć przemysł mas plastycznych i to 
licznych typów, mamy zabezpieczyć zaopatrze
nie przemysłu w produkty pomocnicze, jak roz
puszczalniki, zmiękczacze, stabilizatory, p rzy
spieszacze itp., mamy zabezpieczyć nie tylko po
trzeby krajowe, lecz dać szlachetne artykuły 
eksportowe. Przy tym  należy podkreślić z na
ciskiem, że na odcinku tworzyw organicznych 
jesteśm y już w okresie przełomowym; począw
szy od bieżącego roku, niemal co kw artał, będą 
ukazywały się jeden za drugim nowe artyku"y. 
Rozwiązanie wyszczególnionych problemów 
przemysłu organicznego i nieorganicznego za
pewni rozwój innych gałęzi przemysłu chemicz
nego.
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Dzięki tomu, w trakcie realizacji tego planu 
u wielokrotni się produkcja włókien sztucznych, 
w szczególności szybko wzrośnie produkcja ace
tylocelulozy, powstanie przemysł włókien syn
tetycznych, zaspokojone zostaną potrzeby gór
nictwa w materiały wybuchowe, przemysł fa r
maceutyczny pokryje potrzeby kraju w najważ
niejsze i najkonieczniejsze leki, a przemysł farb 
i lakierów przestanie być przemysłem „drob
nym“.

Nie sposób w ramach krótkiego artykułu wy
liczyć wszystko to, co w planie sześcioletnim 
polski przemysł chemiczny będzie rozbudowy
wał i budował; jednak nie można nie wspomnieć 
jeszcze o trzech produktach, które będą oto
czone należytą opieką i których produkcja 
znacznie urośnie; mam na myśli kwas siarkowy, 
elektrody, odczynniki. Pobieżne obliczenia wska
zują, że za 7 la t zapotrzebowanie na kwas siar
kowy przekroczy 400.093 t  rocznie.

Nasz przemysł chemiczny nie może opierać 
pokrycia tego zapotrzebowania na pirytach k ra 
jowych i importowanych; muszą być wykorzy
stane inne surowce i to krajowe — chodzi tu 
o anhydryt i gips. Jesteśm y już na właściwej 
drodze i wszystko przemawia za tym, że kwas 
siarkowy nie będzie czynnikiem limitującym.

Wyrób elektrod węglowych jest w Polsce no
wością, jednak mamy już dwa zakłady, gdzie 
produkowane są typy ciężkie i masa anodowa, 
oraz galanteria węglowa.

Aczkolwiek nieznana nam była dokumentacja 
tych produkcji, to jednak inwencja i energia 
chemika polskiego sprawiły, że jesteśm y obec
nie nie tylko zupełnie uniezależnieni od impor
tu elektrod, lecz jesteśmy dostawcami wielu 
przedsiębiorstw zagranicznych. Elektrody na
sze są wysoko cenione i dorobek ten nie będzie 
zmarnowany.

W roku ubiegłym została uruchomiona fabry
ka odczynników chemicznych. Jest to osiągnię
cie bardzo poważne. Przed wojną takiej produk
cji nie było, obecnie obejmuje ona 240 artyku
łów. Mamy możność w coraz to szerszym za
kresie zaspokajać potrzeby instytutów  badaw
czych, oraz laboratoriów naukowych i szkol
nych, jak również zasilać przemysł farmaceu
tyczny.

A sortym ent F. O. Ch. będzie stale wzrastał, 
co pozwoli na całkowite zaspokojenie potrzeb 
runku wewnętrznego oraz stworzenie nowej po
zycji rentownego eksportu .

Ten pobieżny przegląd ważniejszych kierun
ków rozwojowych polskiego przemysłu chemicz
nego, eam przez się, wskazuje na wielkość jego 
zadań. Powstaje pytanie czy podołamy?

Jeśli chodzi o środki finansowe, to tu  nie na
leży liczyć się z trudnościami; z istoty planu na
rodowego wynika, że inwestycje jego winny 
zmieścić się w ramach te j części dochodu naro
dowego, która na ten cel została w planie wy
dzielona.

Zakłócenia mogą być spowodowane tylko 
rozrzutnością i brakiem inwencji; to planowi 
sześcioletniemu nie grozi, a gdyby nawet grozi
ło, to czujność, jaką zapewnia gospodarka pla
nowa, spowoduje szybkie sprostowanie błędów.

Pewne trudności mogą napozór zaistnieć 
przy realizacji dostaw maszyn i urządzeń. Rzecz 
zrozumiana, że środki zapobiegawcze są, względ
nie zostaną przedsięwzięte; nasz przemysł me
ta'ow y rozwija się bardzo szybko; ten rqzwój 
idzie również i po linii budowy aparatów  che
micznych.

Ponadto przemysł chemiczny sam posiada 
już trży  własne wytwórnie urządzeń; w ciągu 
najbliższych lat zorganizuje jeszce jedną i to 
dużą wytwórnię; w tych zakładach będą w yra
biane aparaty  nie seryjne, lecz jednostkowe, 
tam też będą powstawały urządzenia doświad
czalne i prototypy.

Nie mniej ważną klapą bezpieczeństwa są do
stawy zagraniczne. Aczkolwiek term iny dostaw 
nie zawsze są korzystne, to możliwości sa bar
dzo duże, zwłaszcza, że środki finansowe zo
stały zapewnione. Współpraca w tym  zakresie 
z państwami demokracji ludowej, a zwłaszcza 
z Czechosłowacją rozwija się pomyślnie.

Jest rzeczą niezmierni? ważną, że w okresie 
realizacji sześcioletniego narodowego planu 
gospodarczego, będą nadchodziły dostawy 
Związku Radzieckiego, przewidziane umową a 
'hi. 26 stycznia b. r. Przemysł chemiczny ma za
pewnioną już dostawę 6-ciu kompletnych urza 
azeń fabryk, poza tym  dostawy radzieckie di a 
innych przemysłów, a zwłaszcza dla energetycz
nego, znacznie rozszerzą możliwości inwesty
cyjne przemysłu chemicznego. Przekrojem 
najwęższym, który będzie wymagał szczególnej 
uwagi oraz stałego wysiłku, będzie człowiek, i 
to na wszystkich szczeblach od badacza, poprzez 
dyrektora, inżyniera ruchu, m ajstra  — do ro
botnika wykwalifikowanego. W zakresie za
pewnienia przemysłowi kadr ludzkich przygo
towanych do pracy twórczej, zostały dokonane
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posunięcia radykalne i zasadnicze. Jeżeli porów
namy rozpaczliwą sytuację z r. 1945 ze stanem 
obecnym, to musimy stwierdzić postęp bardzo 
wyraźny. Poprawa nastąpiła nie tylko pod 
względem organizacyjnym. Pomimo wielu trud 
ności i braków, instytuty, pracujące dla prze
mysłu, zatrudniają już zespoły większe, aniżeli 
przed wojną i pracują wydajnie. Np. Insty tu t 
Przemyślu Chemicznego w 1948 r. rozwiązał 
więcej tematów, aniżeli Ch. I. B. w 1939, a wa
ga ich i znaczenie były nie mniejsze. Środki 
łożone przez przemysł na prace badawcze, na 
akcję inwestycyjną w tym  zakresie, na szkolni
ctwo wyższe i zawodowe, na akcję wydawniczą, 
stale rosną i stanowią coraz to większy odse
tek w stosunku do sum obrotowych przemysłu.

Jeśli chodzi o zapewnienie dopływu techni
ków, majstrów, brygadzistów i robotników wy
kwalifikowanych, to należy stwierdzić, że wy- 
si'ek zrobiony przez przemysł chemiczny na od
cinku szkolnictwa zawodowego dał rezultaty, 
które pozwalają z otuchą patrzeć w przyszłość.

W podległych przemysłowi chemicznemu 
szkołach różnego typu (ogółem 49) kształci się 
obecnie 6.484 uczniów; ta  liczba nie obejmuje 
licznych kursów dokształcających. 6.484 ucz
niów to blisko 1% w stosunku do ogólnego sta 
nu zatrudnienia w przemyśle. W planie sześcio
letnim szkolnictwo zawodowe przeznaczone dla 
potrzeb przemysłu chemicznego, będzie u trzy
mywane na takim  poziomie, aby ilość absolwen
tów stanowiła ca 5% stanu zatrudnienia.

Jasną jest rzeczą, że przytoczone fak ty  do

datnie nie mogą usypiać czujności wobec cięż
kiej sytuacji na odcinku kadr inżynierskich, 
jak również w obsadach uczelni akademickich 
i instytutów.

Niezależnie od pomocy m aterialnej, jaka tu 
będzie okazana dla potrzeb przemysłu chemicz
nego, muszą być niejako „zmobilizowane“ 
istniejące jeszcze rezerwy fachowców. Przecież 
wszelkie środki dadzą efekt realny dopiero za 
parę lat, a specjaliści potrzebni są od wczoraj. 
Jedną z takich rezerw, niewątpliwie, są ci che
micy, którzy m arnują się przy gotowaniu my
dełek i pasty do obuwia, rozlewaniu octu, prze
pakowywaniu ultram aryny itp.

Jednak rezerwą wielką i wprost niewyczer
palną, rezerwą nieznaną w krajach kapitali
stycznych, rezerwą szeroko poszerzającą wąski 
przekrój odcinka kadr ludzkich, jest nowy styl 
pracy, k tóry zapanował w przemyśle polskim, 
jest nim entuzjazm mas pracujących dla bu
downictwa socjalistycznego, entuzjazm wyzwa
lający nieograniczone zasoby energii i inwencji.

Plan sześcioletni przemysłu chemicznego jest 
poważny i trudny, ale jest on też ważny i pasjo
nujący i dlatego, będzie zrealizowany.

S u m m a r y :

Prospects o f success in d 'ffe 'en t branches of the  
chem 'cal 'industry in  relation to the 6-year plan have  
been outlined . T he best resu lts in all f'elds of the  
industry could and should be obtained by  utilizing  
Polish  raw  m aleria's, A  d ecisive elem ent, how ever, is 
to secure a close cooperation of experts and the best 
specialists in the chem ical industry.

Przeobrażenia światowego przemysłu chemicznego
Prof. dr E. Trepka

Światowy przemysł chemiczny doznał w cią
gu ostatnich kilkunastu la t głębokich przeobra
żeń, gruntownie zmieniających oblicze tego 
działu wytwórczości. Wszystkie tak  liczne dzia
ły i rozgałęzienia przemysłu chemicznego uległy 
przemianom, nieraz bardzo radykalnym. Zmie
niły się metody fabrykacji, udoskonaliła się i 
zróżniczkować aparatura służąca do produkcji, 
powiększył się niepomiernie zespól wytwarza
nych artykułów chemicznych. Niezmienione po
zostały podstawowe cechy przemysłu chemicz
nego, k tóre gw arantują jego dalszy rozwój; 
wielkie znaczenie wytwórczości chemicznej w

gospodarce światowej; potencjonalne możliwo
ści wydźwignięcia do góry krajów  ekonomicz
nie zacofanych i podniesienie stopy życiowej 
najszerszych w arstw  ludności; wysoką wartość 
produkcji osiąganej jako rezultat pracy w cią
gu godziny; wewnętrzne powiązania, które 
sprawiają, że gotowy produkt jednej fabryki 
jest surowcem dla drugiej, że przemysł che
miczny jest „swoim najlepszym klientem“.

Bliska współpraca z badaniami naukowymi, 
oddawna uprawiana w przemyśle chemicznym, 
zacieśniła się i rozwinęła wszechstronnie. Zwią
zek Radziecki i S tany Zjednoczone A. P. prze
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znaczają olbrzymie sumy budżetowe na popar
cie instytutów  naukowych i innych przybytków 
wiedzy chemicznej. Inne kraje czynią podobne 
wysiłki, w miarę swych możliwości. Przedsię
biorstwa chemiczne w USA. poświęcają na cele 
badawcze 2—3% wartości obrotu, co w rezul
tacie daje sumy przekraczające miliard dola
rów rocznie. Stosowana chemia fizyczna i sto
sowana fizyka wkroczyły głęboko do techniki 
chemicznej i g rają  w niej coraz poważniejszą 
rolę. Wybitnym czynnikiem postępu stała się 
inżynieria chemiczna, k tóra rozkłada metody 
fabrykacyjne na szereg skoordynowanych ty 
powych operacji technologicznych; każda ope
racja jest badana naukowo, nie tylko z pomocą 
fizyki, lecz również m atematyki i ekonomii. 
Przy rozwiązywaniu trudniejszych zagadnień 
technicznych doskonałe wyniki dawa’a praca 
zespołowa. Zespoły bywają czasem dość liczne 
— dochodzące do kilkunastu osób.

Przemysłowe zastosowanie energii atomowej 
wzbudza największe zainteresowanie i najwięk
sze obawy. Pękanie jąder atomowych połączo
ne jest z wydzielaniem się olbrzymich ilości 
energii cieplnej, niełatwej do opanowania ze 
względu na bardzo wysokie tem peratury pro
cesów. Wielkie koszty instancyjne, trudności 
otrzymywania surowców (plutonu, wzgl. u ra 
nu 235) w zupełnie czystym stanie, trudności 
znalezienia dostatecznie odpornych materiałów 
aparatury  — będą istotnymi przeszkodami w 
budowie urządzeń, dostarczających energii ato
mowej. Te wszystkie p-zzeszkody będą wcze
śniej czy później pokonane, a przemysł i tran 
sport zaczną korzystać z energii znacznie tań 
szej od energii wytwarzanej z węgla, ropy naf
towej lub spadku wód. Trudno przewidzieć, jak 
się ukształtuje gospodarka energetyczna i ciepl
na w różnych krajach, ale oparcie energetyki na 
procesach rozbijania jąder atomowych może 
wprowadzić zmianę stosunków gospodarczych 
i technicznych, analogiczną do tej, jaką wywo
łano wynalezienie maszyny parowej w drugiej 
połowie 18-stulecia. Należy przypuszczać, że 
przemysł chemiczny będzie obok metalurgii tym 
dziadem wytwórczości, w którym  zastosowanie 
energii atomowej osiągnie szczególną donio
słość, a jednocześnie stanie się bodźcem dalsze
go rozwoju.

Przemysł chemiczny przy zastosowaniu ener
gii atomowej, będzie zapewne operował bardzo 
wysokimi tem peraturam i. Obecnie górną grani
cą jest tem peratura pieca elektrycznego (do

4100 0 C ), stosowanego w przemyśle już od dzie
siątków lat. Natom iast użycie coraz wyższych 
ciśnień zrobiło wielkie postępy. W latach dwu
dziestych bieżącego stulecia zaczęto w proce
sach ciągłych stosować ciśnienia 700 — 1.000 
atm., np. przy syntezie amoniaku. W ostatnich 
czasach stosuje się już ciśnienia ok. 2.000 atm., 
np. do wytwarzania polietylenów. Istnieją jed
nak patenty i metody techniczne, przewidujące 
stosowanie ciśnień do 4.000 atm. Zapewne 
w najbliższej przyszłości przemysł amerykański 
będzie na większą skalę stosował takie ciśnie
nie. Prace laboratoryjne pozwalają stosować 
ciśnienia do 100.000 atm., ale ciśnienia te j ka
tegorii nierychło będą mogły być używane 
w przemyśle, z powodu następujących trudno
ści: powyżej pewnych granic ciśnienia metale 
zaczynają być przepuszczalne dla gazów, zwła
szcza dla wodoru; wyłaniają się zagadnienia 
„zmęczenia“ metali, które s ta ją  się mniej od
porne mechanicznie, oraz zagadnienia pomp, 
wentyli i uszczelnień — coraz trudniejsze do 
rozwiązania z każdą setką atm osfer wzrostu 
ciśnienia.

Równolegle — wielkie postępy dokonane zo
stały w dziedzinie przemysłowego wytwarzania 
i stosowania wysokich próżni. Gdy dawniej bar
dzo niskie ciśnienia stosowano prawie wyłącz
nie w zakresie destylacji, np. przy destylacji po
limerów lub rozdzielaniu związków o zbliżonym 
stopniu wrzenia, to obecnie daleko posuniętą 
próżnię spotyka się przy rozmaitych operacjach 
stężania, sublimacji, suszenia, np. przy stęża
niu soków cytrynowych, odparowywaniu ek
strak tu  kawy, odlewaniu stopów, które muszą 
być zupełnie pozbawiono pęcherzyków gazu, a- 
by uniknąć porowatości.

W związku z używaniem b. wysokich i b. ni
skich tem peratur, wysokich ciśnień i próżni, 
zwiększała się konieczność zaopatrywania prze
mysłu w takie m ateriały konstrukcyjne, które 
zastosowane w aparaturze wytrzymywałyby 
działanie wszelkich odczynników, nieraz nader 
agresywnych, w warunkach szerokiego rozpię
cia param etrów operacyjnych. Technika wy
twarzania wysokoodpornych stopów, skradają
cych się nieraz z kilkunastu metali, zrobiła za
stanawiające postępy. Nawet wrzący kwas sol
ny, nie mówiąc już o innych kwasach mineral
nych, przestał stwarzać trudności nie do poko
nania. Na wpływ kwasu solnego są również od
porno: tan tal oraz stal pokryta gumą. Nikiel 
lub stal pokryta niklem są odporne na wpływ
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ługu sodowego, zimnego lub gorącego. Innymi 
m ateria'am i odpornymi na wpływy chemiczne 
są: wyroby ceramiczne, różne gatunki szkła, 
niektóre kauczuki syntetyczne, liczne odmiany 
mas plastycznych i t. d. Masy węglowe lub gra
fitowe, spajane odpowiednimi żywicami sztucz
nymi, dają tworzywa calkowięie odporne na 
wpływy chemiczne; słabą ich stroną jest nie
wielka wytrzymałość w wyższych tem peratu
rach.

W coraz silniejszym stopniu ujawniała się 
tendencja stosowania procesów ciągłych za
m iast okresowych oraz samoczynnego stero
wania procesów produkcji, łącznie z autom aty
zacją kontroli, k tóra obejmuje rejestrację tem 
peratury, ciśnienia, przepływu, ciężaru gatun- 

- kowego, lepkości, zawartości CO2 w gazach itd. 
Katalityczne metody produkcji służą wszystkim 
dzia'om przemysłu chemicznego, pozwalając 
w sposób dawniej nieosiągalny modyfikować 
kierunek i s-ybkości reakcji. Jako przykład 
można wskazać, że p"zesz'o 90% butadienu 
i cały styren, przeznaczane w ZSRR i w 
Stanach Zjednoczonych do wyrobu sztucznego 
kauczuku, były wytworem metod katalitycz
nych. Fabrykacja katalizatorów stała sic sa
modzielnym potężnym przemysłem w US A, 
w ZSRR i w Niemczech. Środki katalityczne, 
stosowane przez I.G. Farbenindustrie, liczyły 
dziesiątki tysięcy odmian.

Prowadzone w wielu ośrodkach prace ba
dawcze pozwoliły osiągnąć wybitne ulepszenia 
naiistotniejszych własności katalizatorów: 
aktywności, długowieczności, mechanicznej 
i termicznej wytrzymałości, porowatości i t. d. 
Selektywność jest zwykle wynikiem dodatków 
do katalizatorów: promotorów lub środków ha
mujących. Podkreślić należy zainteresowanie 
kataliza zawiesinową, k tó ra niewątpliwie ode
gra wielka rolę w przemyśle chemicznym, prze
de wszystkim w syntezie węglowodorów, stosu
jącej gaz wodny (lub gaz ziemny), jako suro
wiec. Teoretyczne badania zjawisk katalizy są 
obecnie prowadzone intensywnie w wielu p ra
cowniach chemii fizycznej czystej i stosowanej. 
Wybitne miejsce w te j dziedzinie zajm ują prace 
naukowe, wykonane w Związku Radzieckim.

M iarą postępu różnych działów przemysłu 
może być stopień wykorzystam a wszystkich 
produktów ubocznych o"az odpadków. Zastoso

w a n ie  tego kryterium  do p rz e m y sł chemiczne
go nozwala stwierdzić korzystne osiągnięcia 
w licznych przypadkach, chociaż odpadki che-
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miezne z powodu wielkiej różnorodności są 
szczególnie trudne do opanowania. Za pomocą 
węgla aktywnego udaje się obecnie odzyskiwać 
z doskona’ą wydajnością różne lotne płyny oraz 
gazy. Szereg metod, z flotacją włącznie, umoż
liwia otrzymywanie wartościowych sk’adników, 
znajdujących się w odpływach i ściekach. Przy- 
Idadem tego są płyny siarczynowe, spuszc~ane 
z kotłów warnikowych po zakończeniu operacji 
gotowania d~ewna w fabrykach celulozy. Przez 
dziesiątki la t ścieki siarczynowe były niezmier
nie uciążliwym balastem, zanieczyszczającym 
rzeki i strumienie. Dzisiaj spożytkowanie tych 
ścieków jest wielostronne, co da'o nawet spo
sobność do sformułowania pa"adoksu: „W krót
ce będzie się drewno przerabiało w celu otrzy
mania płynów powarnikowych, a celuloza bę
dzie produktem. uboc-nvm“. Przerób odpadków 
sta- się w niektórych dziedzinach podstawą zu
pełnie nowych, rentownych gałęzi produkcji.

Wielki postęp metod technicznych powoduje
zresztą pokrewne zjawiska: odwrócenie sto
sunku pomiędzy surowcem a gotowym wytwo
rem. Np. jednocześnie spotyka się fabryki wy
twarzające etylen z alkoholu etylowego oraz fa
bryki wytwarzające alkohol z etylenu. W wie
lu krajach otrzym uje się sodę żrącą przez 
kaustyfikację sody zwykłej, natom iast w Szwe
cji, kraju taniej energii elektrycznej, węglan 
sodu produkowany jest nie powszechnie przyję
tą  metodą Solvay‘a, lecz przez nasycanie ługu 
sodowego dwutlenkiem węgla.

Ogólna produkcja przemysłu chemicznego 
wzrosła niezmiernie w czasie wojny, osiągając 
zwłaszcza w USA rekordowe cyfry. Zakończe
nie wojny przyniosło spadek produkcji w nie
których dziedzinach, a wzrost w innych. Udział 
poszczególnych krajów  w światowej produkcji 
chemicznej daje obecnie obraz odmienny od 
stanu przedwojennego. Amerykański przemysł 
chemiczny — w szerokim znaczeniu — pod 
względem wartości produkcji prześcignął 
wszystkie inne gałęzie swojej wytwórczości, nie 
w yhc-ając przemysłu spożywczego lub produk
cji żelaza i stali.

Postępy, w zakresie aparatury i specjalnych 
metod produkcji są tak wielkie i różnorodne, że 
dają się scharakteryzować tylko w bardzo 
ogólnych zarysach ‘).

T ransport w fabrykach chemicznych ulegał 
automatyzacji i udoskonaleniu przez zastosowa-

Porówn. „Przemysł Chemiczny“ 1943, 1 — 2, str. 73.
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nie coraz więcej celowych przenośników przez 
skonstruowanie pomp t  ocząeych płyny w temp. 
do 639° C, oraz pomp rozwijających wysokie 
ciśnienia. Fluidyzacja cial stałych, polegająca 
na zawieszaniu substancji drobno sproszkowa
nych w gazach, pozwala na pompo;vanie „aero
zolów“ w pożądanym kierunku.

Nowe metody flotacji pozwalają użytkować 
złoża nawet uboższych rud i minerałów. Można 
np. korzystać z rud wolframowych, zawierają
cych zaledwie 0,23o/0 W. Flotacja przestana 
być jedynie środkiem wzbogacania cennych 
slfadników zł iż ; stosowana jest obecnie rów
nież do frakcjonowania surowców, do kontroli 
produkcji, do oczyszczania i użytkowania prze
mysłowych ścieków oraz szlamów. Szczególnie 
wielkie postępy zrobi'a flotacja pianowa, któ
ra  dzia'a na zasadzie wyzyskiwania różnic ener
gii powierzchniowej rozdzielanych składników. 
Flotacja pianowa pozwala np. na wydzielanie 
sporyszu z żyta, albo smoły „fossilnoj“ z węgla 
kamiennego. Flotacja połączona z sedymenta
cją umożliwia otrzymywanie „czystych“ su
rowców, w postaci określonych' gatunków pia
sku (np. do wyrobu szkła) , glinek szlachetnych 
(np. do wyroi:u porcelany), talku, fluorytu, mi
ki i t. p. Flotacja skombinowana z procesami 
adso beji stw arza szereg nowych możliwości 
technicznych: np. złoto zostaje wyciągane z rud 
lub z roztworów cyjankowych przez absorbeję 
węglem aktywnym z którego następnie metal 
jest wydzielany przy pomocy flotacji. Można 
łączyć metodę wymiany jonów z flotacją: np. 
związki chromu, żelaza, molibdenu, palladu i wa
nadu są absorbowane z roztworów jako kom
pleksy aminowe, a następnie wydzielane, z po
mocą flotacji.

Nieorganiczne, a ostatnio organiczne środki 
wymiany jonów, zdobywają coraz nowe dzie
dziny zastosowania.2) Możliwość całkowitego 
odminerałirowania wody i nawet uwolnienie jej 
od śladów krzemionki jest wielkim osiągnię
ciem nie tylko technicznym, ale i gospodar
czym, gdyż pozwala ot ’zymywać bardzo tanim 
kosztem wodę — o własnościach destylowanej 
wody.

Wyzyskanie własności wymieniaczy jonów 
do oczyszczania soku cukrowego umożliwia 
otrzymywanie do 95% całkowitego cukru za
wartego w buraku lub trzcinie cukrowej, a więc 
o 30% więcej niż się zwykle otrzymuje przy

stosowaniu normalnych sposobów fabrykacyj- 
nych. Nowa metoda obniża koszty fabrykacji 
cukru, jest więc prawdopodobne, że stopniowo 
cukrownie zaniechają dotychczasowych sposo
bów produkcji, co może doprowadzić do zupeł
nego zaniku sprzedaży melasu. Biorąc pod uwa
gę wybitne znaczenie melasu, jako surowca w 
różnych procesach fermentacyjnych, trzeba 
przewidywać ważne w gospodarce konsek .ven
aje wspomnianych przemian. Energiczne opra
cowywanie dziedziny wymieniaczy jonów dopro- 
wadzi’o do wytworzenia szeregu preparatów, 
zarówno kationitów, jak anionitów, obdarzo
nych coraz większą aktywnością i selektywno
ścią. Żywice wymieniające jony stosowane są 
również: do oczyszczania p’ynów od niepożąda
nych dodatków (np. do usuwania kwasu mrów
kowego z formaliny lub do oczyszczania ście
ków) ; do procesów podwójnej wymiany (np. 
zamiany siarczanu streptomycyny na chlorek); 
do odzyskiwania metali z roztworów galwano- 
płastycm ych; do rozdzielania niektórych mie
szanin, np. rzadkich pierwiastków.3)

Znaczenie węgla aktywnego, jako środka 
adsorbeji, jeszcze wzros’o, zwłaszcza do celów 
rekuperacji rozpuszczalników organicznych. 
W coraz większym stopniu stosowany jest wę
giel aktywny — zam iast olejów ciężkich — do 
poch’aniania benzenu z gazów koksowniczych 
oraz do pochłaniania niektórych węglowodorów, 
pochodzących z syntezy metodą Fischcra- 
Tropscha. Do poprzednich licznych sposobów 
przygotowywania węgla aktywnego dosz’a akty
wacja węgla metodą fluidyzacji. Z pośród in
nych środków adsorbujących: glinki i boksyty 
stosowane są głównie do oczyszczania rozpusz
czalników, olejów, wosków i t. p.; silicagel jest 
używany przeważnie do suszenia powietrza.

Chromatografia, oparta również na pewnych 
formach adsorbeji, stosowana była do niedaw
na jedynie w pracowniach naukowych. Te~az 
przeszła do p-raktyki przemysłowej i używana 
jest np. do oczyszczania streptomycyny. Je s t to 
jedyna metoda, k tóra pozwala rozdzielać ze
społy związków, mało różniących sio pomiędzy 
sobą fizycznymi i chemicznymi własnościami, 
a nie dających się destylować: np. mieszaniny 
aminokwasów. Stosowanie chromatografii w 
połączeniu z użyciem żywic jonowymiennych 
stw arza nowe możliwości techniczne.

Przemysłowe zastosowanie ultradźwięku po

0  Porówn. „Przemysł Chemiczny“, 1948, 4, str. 215. 3) Porówn. „Przegląd Chemiczny", 1948, 9, st. 220.
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czyniło pewne postępy zwłaszcza w celach aglo
meracji „aerozoli“. Metody ultradźwiękowe 
używane są do osadzania kwasu siarkowego, 
unoszącego się w postaci mgły; również — do 
osadzania sody, popiołu i sadzy z gazów komi
nowych, i t. d.

Homogenizacja mleka stanowi odrębną dzie
dzinę zastosowania ultradźwięku. W dość obec
nie rozpowszechnionym suszeniu substancji 
w stanie rozpylenia — wibracja pyłu wywoła
na ultradźwiękiem wpływa przyspieszająco na 
proces schnięcia. Lata ubiegłe były okresem za
stosowania różnych nowych surowców  oraz 
otrzymania dawno znanych nowymi metodami. 
Najbardziej uderzającym faktem  w tej dziedzi
nie jest podjęcie wytwarzania izotopów licznych 
pierwiastków. Izotopy są produkowane „ prze
mysłowo w stosach atomowych i dostarczane 
według zamówień. Pierwszym izotopem, skiero
wanym do sprzedaży, był izotop węgla C14, 
obdarzony promieniotwórczością i stosowany 
w szpitalach zamiast radu.

Jeden z rzadkich pierwiastków german zna
lazł w czasie ubiegłej wojny zastosowanie tech
niczne, głównie przy konstrukcji aparatów  ra 
darowych. Stopy germanu ze złotem są  obda- 
rźone własnością zwiększania swej objętości 
przy stygnięciu; dzięki temu są używane w den- 
tystycc i do lutowania niektórych precyzyjnych 
instrumentów.

-Wzrosło znacznie zastosowanie berylu, zwła
szcza do stopów z miedzią, niklem i glinem. 
Cenne stopy otrzymuje się przez tworzenie ze
społów: Cr + Ni 4  Co + Be lub Cu + Al + Be. 
Tlenek berylu stosowany jest w żarówkach, do 
fabrykacji tygli i innych ogniotrwałych wyro
bów.

Postępem jest wytwarzanie na drodze elek
trolitycznej metalicznego mangaiąu, używanego 
w coraz większych ilościach jako dodatek do 
pewnych odmian stali. Rudy (nawet dosyć 
ubogie), zawierające MnOo, są poddawane p ra
żeniu w redukcyjnych piecach muflowych. 
Powstający MnO jest ługowany kwasem siar
kowym, a roztwór siarczanu manganu podle
ga elektrolizie. Poprzednio stosowane metody 
wielkopiecowe lub produkcja w piecu elektrycz
nym pozwalały otrzymywać raczej żelazo
mangan, a nie czysty mangan.

Fluor znalazł w ostatnich czasach liczne za
stosowania przede wszystkim do wytwarzania 
związków fluorowych, grających rolę kataliza

torów; służy również do produkcji pewnych od
mian mas plastycznych. Fluor jest produkowa
ny na wielką skal? przez elektrolizę roztworu 
bezwodnego HF w stopniowym dwufluorku po- 
tasowo-wodorowym KHF-2. Wytworzony fluor 
podlega sprężeniu i je st kierowany do sprzeda
ży w stalowych butlach.

Opracowane zostały i znalazły przemysłowe 
zastosowanie metody c ią fe  otrzymywania bro
mu i magnezu z wody morskiej.

Tradycyjnym źródłem dostaw rodzimej siar
ki dla całego świata były pokłady siarki na Sy
cylii i w St. Zjednoczonych. Inne kraje pragnąc 
uwolnić się od konieczności importu, w coraz 
większym stopniu korzystały z metod, pozwala
jących otrzymywać siarkę z gazów H2S i S 0 2, 
uzyskiwanych odpadkowo. Wielkie ilości siar
ki otrzymywano w Niemczech przez pochłania
nie siarkowodoru aktywnym węglem z gazu 
wodnego, przeznaczonego do syntezy amoniaku 
lub benzyny. Siarkowodór jest utleniany na 
węglu do siarki, k tóra później zostaje ługowa
na roztworem siarczku amonu. System „kata- 
sulf“ pozwala na katalityczne utlenianie siar
kowodoru, wydzielającego się w czasie destyla
cji węgla; rezultatem  utleniania jest zarówno 
siarka, jak i Ha SOi. Dawne patenty Charce — 
Claus‘a  odżyły w postaci metody „Adkacid“, 
k tóra polega na pochłanianiu I i2S odpowiedni
mi organicznymi płynami, a później na spala
niu wydzielonego siarkowodoru obliczoną ilo
ścią. powietrza, w obecności boksytu. Można 
również selektywnie pochłaniać siarkowodór al
kalicznym roztworem arszeniku; z takich roz
tworów siarkę strąca się powietrzem.

Z gazów prażalnych, zawierających S 0 2 moż
na otrzymywać siarkę metodą pochłaniania 
dwutlenku siarki mieszanką absorbcyjną, za
wierającą zasady organiczne. Po wydzieleniu 
z roztworu otrzym uje się 100%-owy gaz S 0 2, 
z którego przez redukcję rozżarzonym koksem 
powstaje siarka elementarna. Metoda ta  jest 
stosowana przemysłowo w Polsce.

Wodór używany jest w olbrzymich ilościach 
do syntezy amoniaku, upłynniania węgla, u tw ar
dzania tłuszczów, uwodorniania fenolu i t. d. 
Chociaż głównym źródłem wodoru jest nadal 
gaz wodny, to równolegle stosowane są inne 
metody. W U 3 .\ wielkie ilości wodoru produ
kowane są z gazów ziemnych i z gazów pow
stających w rafineriach nafty. Węglowodory 
gazowe oczyszcza się od siarki, miesza z parą
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wodną i przepuszcza przez katalizator niklowy 
w temp. 800° — gOO3 C, otrzymując w rezulta
cie mieszaninę wodoru z tlenkiem węgla. P a
rokrotna konwersja zamienia CO w C 02, który 
zostaje wypłukany i zwykle jest zużytkowany. 
Inna metoda polega na przepuszczaniu oczy
szczanych od siarki gazów naturalnych przez 
ogrzewane i ułożone w kratkę cegły, w temp. 
1200° C. Reakcja przebiega wg schematu

CHj C - f  2Ho-

Głównym produktem są sadze, a wodór jest 
produktem ubocznym.

Elektrolityczna produkcja wodoru ma mniej
szą doniosłość i jest stosowana jedynie w k ra 
jach, rozporządzających tanią energią elek
tryczną, albo też w przypadkach użytkowania 
wodoru odpadkowego, np. przy elektrolizie soli 
kuchennej w celu otrzymania sody żrącej 
i chloru.

Stosowane są jeszcze metody: rozkładu pa
ry  wodnej rozżarzonym żelazem i otrzymywa
nia wodoru z gazu koksowniczego (przez sprę
żanie i upłynnianie wszystkich składników 
prócz wodoru). Do niektórych specjalnych ce
lów produkuje się wodór (zmieszany z azotem) 
przez krakowanie gazowego amoniaku. Taka 
mieszanina znajduje zastosowanie w termicznej 
obróbce metali.

Decydujący przewrót dokonał się w dziedzi
nie suróióęów organicznych, zwłaszcza alifa
tycznych. W Stanach Zjednoczonych stopnio
wo gruntowało się przeświadczenie, że przemysł 
naftowy może być źródłem surowców, może 
stać się podstawą ca’ego amerykańskiego prze
mysłu organicznego. Dzięki wytężonej pracy 
badawczej i zastosowaniu nowoczesnych pro
cesów katalitycznych fabrykacja produktów 
chemicznych z ropy naftowej i gazów ziemnych, 
rozwinęła się ogromnie, . obejmując już obec
nie setki artykułów. Gdy w r. 1925, w całej ilo
ści wytwarzanych w U3 \  organicznych ehemi- 
kalii, zaledwie drobny ułamek procentu był po
chodzenia naftowego, to w r. 1946 już przeszło 
30% całej produkcji organicznej wytwarzano 
z ropy i gazów ziemnych.
Charakterystyczny wzrost znaczenia związków 
alifatycznych, oraz ropy i gazu ziemnego jako 
surowców, ilustrują poniższe zestaw ienia:4)

*) „C hem ical and E n g n eer in g  N ew s“, 1947, str. 3208 
i, .32S6.

Porów nanie ilości, produkow anych w  USA
zw iązków  organicznych

Rok 1925 Rok 1945

Aromatycznych 68 % 35 %
Alifatycznych 32 % 65 %

Źródła produkcji alifatycznej w U SA
Rok 1925 Rok 1945

Fermentacja 85 % 28,%
Destylacja drewna 13 % 1 %
Węgiel 1,9 % 21 % ,
Ropa i gaz ziemny 0,1% 50 %

Przewaga surowców naftowych będzie wystę
powała coraz silniej, gdyż stosowanie ropy jest 
w porównaniu z węglem znacznie dogodniejsze, 
dostawa surowców odbywa się rurociągami, a 
przerób stosuje przeważnie metody ciągłe.

Poczet węglowodorów otrzymywanych z naf
ty  sięga od metanu do związków wielkoczą
steczkowych. Termiczne i katalityczne krako
wanie, uwodornianie, polimeryzacja, izomery
zacja, alkilowanie i arom atyzacja — umożliwia
ją  przemysłowe wytwarzanie wszelkich zna
nych węglowodorów. Produkcja wysokooktano
wych paliw p’ynnych miała wyjątkową donio
słość, szczególnie w czasie wojny. Na wielką 
skalę stosowana była reakcja (opracowana 
przez Ipatiewa) pomiędzy węglowodorami na
syconymi, a nienasyconymi. Tak np. działając 
w odpowiednich warunkach izobutylenem na 
izobutan otrzymuje się izooktan. Uwodornienie 
dwuizobutylenu również prowadzi do izooktanu. 
Katalityczne odwodornienie propanu i butanu 
pozwoliło na masową produkcję ważnych prze
mysłowo: propylenu i butylenu. Odwodornianie 
n-butylenu prowadzi do butadienu, a etyloben- 
zenu do styrenu. Toluen był masowo w ytwarza
ny przez odwodornianie metylocykloheksanu 
lub przez dehydro-cyklizację heptanu. Polime
ryzacja etylenu daje szereg cennych produktów, 
począwszy od olejów smarnych, a kończąc na 
masach plastycznych. Kopolimeryzacja buta
dienu ze styrenem daje wartościowe odmiany 
kauczuku, a kopolimeryzacja izobutelynu z izo- 
prenem daje kauczuk butylowy. Oprócz węglo
wodorów — w większych rozmiarach produko
wane są z nafty  związki tlenowe, chlorowcowe, 
siarkowe i azotowe. Pewną ilość fenoli oraz 
kwasów naftenowych można otrzymać wprost 
z niektórych gatunków ropy. Utlenianie gazów 
i destylatów naftowych pozwala na otrzymy-
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wanis alkoholów, aldehydów, ketonów i kwa
sów. Na wielką miarę są wytwarzane: metanol, 
etanol, alkohol propylowy, aldehydy mrówko
wy i octowy, aceton oraz kwasy mrówkowy, 
octowy, propionowy. Alkohol etylowy, otrzy
mywany przez tworzenie siarczanu dwuetylu 
z etylenu i HaSOs, z następną hydrolizą, stano
wi poważny odsetek całej ilości alkoholu 
C2H5OH, produkowanej w USA. Koszt wytwa
rzania jest znacznie niższy w porównaniu z al
koholem fermentacyjnym (zwłaszcza wobec 
utrzymujących się na wysokim poziomie cen 
m elasu). Jedynym źródłem produkcji alkoholu 
izopropylowego jest analogiczna reakcja zasto
sowana do propylenu. Katalityczne odwodornia- 
nie alkoholu izopropylowego prowadzi do otrzy
mywania acetonu. Podobnie z drugorzędowego 
alkoholu butylowego otrzym uje się keton mety- 
lo-etylowy mający poważne znaczenie jako roz
puszczalnik.

Wśród chlorowcowych pochodnych węglowo
dorów parafinowych najważniejszymi są: czte
rochlorek węgla, dwufluoro-dwufluoro-metan 
i chlorek etylu. Pochodne etylenu: chlorek wi
nylu otrzymywany przez chlorowanie etjdenu 
do dwuchlorku etylenu i następne odjęcie chlo
rowodoru; kauczuk „tiokolowy“ otrzym uje się 
z dwuchlorku etylenu i wielosiarczku sodowe
go. Dwubromek etylenu, stosowany łącznie 
z czteroetylkicm ołowiu jako środek przeciw
stukowy, jest produktem przyłączenia bromu do 
etylenu. Chlorohydryna prowadzi do otrzymy
wania glikoli.

W ostatnich czasach podjęto bezpośrednie 
nitrowanie w fazie gazowej węglowodorów pa
rafinowych. Stwarza to punkt wyjścia do pro
dukcji alkilo-amin oraz ich pochodnych. Olefi- 
ny reagując z amoniakiem dają odpowiednie ni
tryle a dalej kwas akrylowy, akrylonitryle 
i t. d. Na te j drodze tworzą się zupełnie nowe 
działy przemysłu chemicznego.

Z rosyjskiej literatury  naukow ejs) można 
wnioskować, że w Związku Radzieckim są pro
wadzono bardzo rozległe prace w kierunku prze
robu ropy naftowej na surowce chemiczne i pa
liwa wysokooktanowe.

Budować wielką wytwórczość organiczną, 
opartą na surowcach naftowych, mogą jedynie 
uprzemysłowione kraje obfitujące w ropę. In
ne, kraje muszą z konieczności stosować od-

'") Patrz „Przemysł Chemiczny“, 1917, 6, str. 223.

miernie surowce. W Niemczech, prawie nie po
siadających ropy, acetylen stał się główną pod
staw ą produkcji alifatycznej.8) Trzeba wspo
mnieć, że obok klasycznej metody otrzymywa
nia acetylenu przez rozkład karbidu, stosowane 
jest również krakowanie mieszaniny metanu i 
etanu (z uwodornionego węgla lub gazu ziem
nego) w wirującym luku elektrycznym.

Lwia część butadienu w Niemczech była wy
tw arzana przez uwadnianie acetylenu do alde
hydu, k tóry następnie przez aldol i 1,3 glikol 
butylcnowy prowadzi do butadienu. Roz
puszczalniki, jak  trójchloroetylen i t. p. rów
nież produkowano z acetylenu. W ybitne rezul
ta ty  w zakresie chemii acetylenu osiągnął nie
miecki chemik Dr. J. Reppe, k tóry  opracował 
metody przyłączania różnych związków do 
acetylenu, z zachowaniem potrójnego wiązania. 
Np. połączenie acetylenu z aldehydem mrówko
wym daje butindiol, z którego względnie łatwo 
dochodzi się do butadionu. Drugim ważnym 
osiągnięciem jezt metoda otrzymywania eterów 
winylowych z acetylenu i alkoholów. Wynikiem 
pracy Reppego jest również metoda karboksy- 
lowania, pozwalająca np. wytwarzać kwas 
akrylowy bezpośrednio z acetylenu i CO.

Równolegle rozwijała się metoda katalitycz
nego uwodorniania tlenku węgla, zapoczątko
wana procesem Fischera-Tropscha, lecz w na
stępstwie znacznie rozwinięta 1 udoskonalona.7) 
Ta metoda, stosowana obecnie w innych jeszcze 
krajach, poza Niemcami, mia’a początkowo na 
widoku przede wszystkim produkcję paliw p'yn- 
nych i smarów (konkurując w tym  zakresie 
z metodami bezpośredniego katalitycznego uwo
dorniania w ęgli); teraz ma wielorakie zasto
sowanie właśnie w kierunku dostarczania su
rowców organicznych. Metoda stw arza wielkie 
możliwości; nawet pnćstwa obfitujące w ropę 
zdradzają zainte'resowanie produkcją surow
ców organicznych z gazu wodnego. Trzeba 
zresztą dodać, że gaz ziemny je s t znacznie ko
rzystniejszym niż węgiel surowcem do wytwa
rzania p'ynnych węglowodorów i innych związ
ków organicznych metodą Fischera-Tropscha.

Mniejsze od acetylenu, lecz dość istotne zna
czenie, jako źródło surowców, posiadał w Niem
czech etylen, otrzymywany częściowo z alko
holu etylowego, częściowo zaś wyodrębniany

0) F o ró w n .. „N ew  T echnical A pp lłcałions o f A cety -  
lene“, E.T.O.S. N r 22.

:) Pcrów n. „Fr_em ysł C hem iczny“, 1917, 4, str. 133.
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z gazów koksowniczych. Etylen można także 
otrzymywać z acetylenu, przez uwodornianie, 
stosując pallad osadzany na krzemionce jako 
kontakt. Najważniejszym zastosowaniem ety
lenu jest katalityczne dołączenie do benzenu, 
w celu otrzymywania etylobenzenu.

Szwecja, nie posiadająca ropy, ani węgla, 
potrafiła jednak rozwinąć produkcję związków 
alifatycznych. Podstawowym surowcem jest ta
ni alkoliol etylowy, wytwarzany ferm entacyj
nie ze' ścieków fabryk celulozowych.

W  nieorganicznym przemycie chemicznym  
nastąpiły dość ważne przemiany, dotyczące 
zresztą, nic całości, lecz niektórych działów tej 
obszernej i różnorodnej dziedziny .

Soda jest nadal wytwarzana prawno wyłącz
nic metodą Solvay‘a, k tóra uległa pewnym 
przekszta’ceniom jedynie pod względem racjo
nalizacji aparatury  i gospodarki cieplnej. Spo
życie sody żrącej silnie w zrasta: w ca’ym 
świeeie odczuwa się brak tego produktu .'E lek
trolityczna metoda produkcji jest korzystniej
sza od kaustyfikaoyjnej.

Pośród clcktrolizerów przeponowych naj
większym powodzeniem w Stanach Zjednoczo
nych cieszą się aparaty  systemu Hooker'a, od
znaczające sio dobrym wyzyskaniem prądu. Są 
one' względnie duże i pracują w temp. 85CC, 
a więc wyższej niż zwykle stosowana. Ze wzglę
du na wymagania fabryk sztucznego jedwabiu, 
które są wielkimi odbiorcami sody żrącej, go
lowy produkt jest niezmiernie starannie oczysz
czany od chlorków i chloranów, przez rozpusz
czanie w cicp'ym amoniaku .

U trw ala się jednak przeświadczenie, żc z ry 
walizujących między sobą odmian elektrolizy 
większo szanse w przyszłości m ają metody r tę 
ciowe, dające ług sodowy czystszy i więcej stę
żony. W Niemczech wyrazem postępu była 
opracowana w  zakładach I. G. i zastosowana w 
4-cli wielkich instalacjach elektrolityczna me
toda produkcji NaOH i Cl, której cechą charak- 
t  ery styczną je st pionowa obrotowa katoda s ta 
lowa. Anody są grafitowe, a zbiornik zawie
ra  ok. 1.300 kg rtęci i zajmuje stosunkowo mało 

. miejsca, co ma być najwybitniejszą zaletą sy
stemu.

Obok chloru i podchlorynów w coraz więk
szym stopniu zaczyna być używany do bielenia 

.celulozy i włókien chloryn sodowy NaClOs. 
Ten trw ały związek jest energicznym środkiem 
utlcm ającym ; nic powoduje osłabienia celulo- 
zy, gdy je st stosowany w odpowiednich warun

kach. Chloryn używany bywa również do bie
lenia łoju i innych materiałów. Równolegle 
z chlorynem stosuje się do bielenia dwutlenek 
chloru, wytwarzany na miejscu użycia przez 
oddziaływanie chlorem na umieszczone w wie
ży kawałki chlorynu. Zarówno NaCICb jak  i 
C102 stosowane są zam iast chloru do odkaża
nia wody.

Kwas solny produkowany jest w wielkich 
ilościach. Postępem technicznym jest możliwość 
używania absorberów i skraplaczy, w yrabia
nych z topionej krzemionki, tantalu  lub m ate
riałów węglowych (zamiast turyl kamionko
wych) . Silnie wzrosło zapotrzebowanie na bez
wodny HC1, używany jako katalizator i do wy
robu chlorków winylowych. W USA rozpo
wszechniła się metoda firm y Dupont, wytwa
rzająca HC1 przy pomocy kwasu chloro-sulfo- 
nowego, co pozwala otrzymywać chlorowodo
rek OSU-owy. Czysty chlorowodór otrzymywa
ny jest syntetycznie przez spalanie chloru w 
niewielkim nadmiarze wodoru, albo w metanie 
z odmierzonym dodatkiem powietrza.

Zapot ’zebowanie' na kwas fluorowodorowy 
także silnie wzrosło, w związku z użyciem tego 
kwasu do halogenizacji, do wyrobu nowocze
snych katalizatorów oraz sztucznego kryolitu.

Kwas siarkowy w coraz większej mierze pro
dukowany jest systemem kontaktowym, z za
stosowaniem tlenków wanadu. Stawiane są jed
nakowoż i nowe instalacje komoro we. W U3Ó 
za najodpowiedniejsze uważane są komory, ma
jące kształt wysokich stożków, zewnątrz chło
dzone wodą, i w sparte na stalowym, a nie 
drewnianym rusztowaniu. W czasopismach 
technicznych spotyka się wzmianki o próbach 
zastąpienia ołowiu w komorach żelaznych su
rowcem specjalnych' gatunków.

O wytwarzaniu kwasu siarkowego z siarko
wodoru sposobami „mokrej katalizy“ wspom
niano już wyżej.

Wiązanie azotu odbywało się' nadal przez 
syntezę amoniaku i przez tworzenie cyjan
amidu wapniowego. W syntezie amoniaku hic 
zaszły poważniejsze przemiany, oprócz pew
nych postępów w przygotowywaniu surowców 
(azotu i wodoru) i usprawnieniu kontaktów.

Azotniak w coraz większym stopniu był pro
dukowany z poinoeą metod c i ą g ł y c h .  No
woczesne metody utleniania amoniaku pozwa
lają'na'bezpośrednie otrzymywania w y s ó- 
k o s t  ę ż ó n e g 0 (bk. 98%) kwasu azoto
wego, bez pomocy mocnego kwasu siarkowego.
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Natom iast metody łączenia azotu z tlenem 
powietrza w temperaturze luku elektrycznego 
były całkowicie zarzucone, gdyż zużycie energii 
elektrycznej na  jednostkę związanego azotu 
było bardzo wysokie, a w rezultacie kwas azo
towy tą  drogą otrzymany nie mógł konkurować 
z kwasem powstającym z utleniania amoniaku.

Pewnego rodzaju sensacją s ta 'a  się wiado
mość, że na posiedzeniu amerykańskiego To
warzystwa Elektrochemicznego, w kwietniu 
1948 r., przedstawione były rezultaty prac 
zmierzających do wiązania azotu z tlenem, przy 
pomocy wyładowań elektrycznych. Nowy sy
stem polega na zastosowaniu krzyżujących się 
wyładowań pomiędzy dwiema param i elektrod 
miedzianych, zawierających niewielki dodatek 
litu. Każda para elektrod jest zasilana p-ądem 
odmiennego napięcia i odmiennej częstotliwo
ści. Powietrze przepuszczane jest w miejscu 
krzyżowania się wyładowań.

Czasopisma amerykańskie podają, że wydaj
ność tlenków azotu 1  kg jest 1 0  — 20  razy 
większa, niż w metodzie Birkelanda i Eydego. 
Dotychczasowe rezultaty otrzymane zostały w 
laboratorium, a próby w aparaturze półtech- 
nicznej bodaj nie są zakończone. Gdyby podana 
wydajność dala się zrealizować w skali wielko
przemysłowej, to nowa metoda pokonałaby in
ne sposoby otrzymywania HNO3 i azotanów, 
powodując zupełny przewrót w przemyśle azo
towym;

Odczuwany w całym świecie niedobór nawo
zów sztucznych je st zapewne zjawiskiem przej
ściowym; główna przyczyna leży w trudno
ściach transportu  surowców. Interesy rolnictwa 
sprzyjają wielkim wysiłkom w celu pokrycia 
niedoboru.

Zwraca uwagę wzmagające się (zwłaszcza w 
f |S  A.) zużycie mieszanek nawozowych, oraz 
stosowanie roztworów amoniaku, a także roz
tworów kwasu fosforowego do bezpośredniego 
polewania gleby.

Azotan sodu jest częściowo wytwarzany 
przez nasycanie kwasu azotowego kwaśnym 
Węglanem sodu, otrzymywanym w zmodyfiko
wanej metodzie Solvay‘a. Równolegle otrzym y
wany chlorek amonu nie cieszy się jako nawóz 
zbvt dobra opinia, a]e w mieszankach (np. z 
CaCO;) sne’nia ,określ~ne zadania rasilm ia  gle
by. W niewielkich rozmiarach stosowana je st 
inna jeszcze metoda wytwarzania sa’etry  so
dowej, mianowicie p ̂ zez działanie kwasem azo
towym na sól kuchenną. Produktem  pośrednim
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jest chlorek nitrozylu, a w rezultacie otrzym u
je się azotan sodowy i chlor. Pewne poztępy w 
granulowaniu sa le try  amonowej i azotniaku 
wyczerpują zakres osiągnięć w dziedzinie na
wozów azotowych. Dział nawozów fosforowych 
wykazuje większe przemiany. Dzięki flotacji 
oraz nowym pomysłom przerobu — stopniowo 
powstają coraz większe możliwości użytkowa
nia fosforytów niskoprocentowych. Obok pod
stawowych nawozów fosforowych, jakimi po
zostają superfosfat i tomasyna, w większej 
skali produkuje się nawozy na drodze termicz
nej obróbki fosforytów. Ogrzewanie w piecach 
obrotowych, w wyższych temperaturach, mie
szanki zmielonego fosforytu z sodą i p !askiem, - 
pozwala otrzymywać wysokoprocentowy nawóz 
(do 30% P 2O3), łatwo przyswajalny przez ro
śliny. Dodawaną sodę można częściowo zastą
pić wapnem, obniżając tym  sposobem koszty 
produkcji.

Więcej interesującą metodę opracowano w 
ostatnich latach w A m eryce8). Dokładne bada
nia chemiczne i rolnicze udowodniły, że czynni
kiem utrudniającym  przyswajalność mielonego 
fosforytu naturalnego je st znajdujący się w fo
sforycie fluorek wapniowy, k tóry powoduje 
budowę apatytow ą wszelkich fosforytów. 
Fluor daje się usunąć przy pomocy topienia 
mieszaniny fosforytu z krzemionką (piaskiem) 
w piecu szybowym, ogrzewanym palnikami ole
jowymi. Para wodna, powstająca z gazów spa
linowych, porywd tworzący się w tych warun
kach fluozowodorek. Stopiony produkt, zawie
ra  już niewiele fluoru, wskutek czego roz
pada się. Głównym składnikiem nawozu jest 
trójwapniowy fosforan, w tzw. formie „alfa". 
Zawiera on Pb O,-, przeważnie rozpuszczalny w 
kwasie cytrynowym i przyswajalny p;zez rośli
ny w stopniu równym, jak  lhO,-, znajdujący się 
w superfosfacie.

Metoda am erykańska nie wymaga użycia 
kwasu siarkowego i wykazuje niższe koszty 
produkcji w porównaniu z fabrykacją superfo- 
sfatu. W Stanach Zjednoczonych jest wykony
wana przemysłowo od 1945 r. Jeżeli nowa me
toda da się stosować do wszelkich odmian fo
sforytów i apatytów, to przemysł nawozów fo
sforowych stanie w obliczu wielkich przeobra
żeń. \

Osiągnięcia fabrykach m a s  p l a s t y c z 
n y c h  oraz w l ó k i e ń  s z t u c z n y c h

8) Porówn. „Przemyśl Chemiczny“, 1947, 4—  5, str. 98.
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wykraczają już właściwie poza ram y przemysłu 
chemicznego, lecz z racji dalekosiężnych skut
ków gospodarczych i technicznych zasługują na 
wzmiankę. Podkreślić należy wzrost produkcji 
w tym  dziale oraz szybkie zwiększanie się asor
tym entu wytwarzanych artykułów.

Wśród tworzyw sztucznych coraz większego 
znaczenia nabierają żywice, włókna, błony, kle
je itd. oparte na chlorku winylu i jego pochod
nych. Wzmaga się stosowanie związków poli
styrenowych i polietylenowych, z których np. 
można otrzymywać masy podobne do wosku,
0 wysokim punkcie topnienia. Wartościowe ży
wice otrzymuje się z estrów allylowych kwasu 
maleinowego i pokrewnych kwasów. Zastępo
wanie chloru fluorem zwykle podnosi wartość 
żywic, zwiększając ich odporność na wpływ 
ciepła. Rezorcyna kondensując się z formalina 
daje masy zestalające się w stosunkowo niskich 
temperaturach.

Wchodzą coraz więcej w użycie mieszanki
1 kombinacje mas plastycznych między sobą 
oraz z rozmaitymi gatunkami kauczuków 
sztucznych. Najwięcej popularnym składnikiem 
mieszanek jest związek mocznikowo-formalino- 
wy. Kombinując różne tworzywa sztuczne do
chodzi się np. do znakomitych klejów, służą
cych do zlepiania metali.

Nową odmianą tworzyw, która szybko zdo
była różnorodne zastosowania, są „silikony“, 
czyli polimery organo-krzemowe. Zaletami ży
wic silikonowych s ą : znaczna odporność na dzia
łanie wyższych tem peratur i wysoka stała die
lektryczna; te  właściwości predestynują siliko
ny do zastosowania w fabrykacji materiałów 
izolacyjnych. W ytwarzane są nietylko żywice, 
lecz również silikonowe gumy, smary, lakiery 
itd. Przez sprzęganie estrów kwasu krzemowe
go (np. krzemianu etylu) z polimeryzowanym 
octanem winylu otrzymuje się p'ynne produk
ty, dające powłoki, które się odznaczają wy
trzymałością na mechaniczne i chemiczne od
działywania. Motory elektryczne irolowane la
kierem silikonowym mogą sprawnie pracować 
w wyższych tem peraturach. Błony silikonowe 
rachow ują elastyczność w szerokim zakresie 
tem peratury: od — 40 do -j-290°C. Niezwykle 
doniosłe wynalazki dokonane zostały w pro
dukcji 1 e k ó w, co w pewnej mierze przy
pisać należy wzrostowi zainteresowań chemi
ków organików badaniami biolog'c~nymi i fi
zjologicznymi. Na szerokim froncie badana by

ła natu ra chemiczna licznych substancji, wy
twarzanych przez żyjąca m aterię lub wchodzą
cych w skład żyjącej materii. Wnioski z tych 
badań były cennym materiałem przy opraco
wywaniu nowych leków, a pośrednio znajdo
wały odbicie w osiągnięciach przemysłu farm a
ceutycznego. Chemoterapia wkroczyła na nowe 
drogi, gdy w r. 1932 ukazały się pierwsze pre
paraty  sulfoamidowe, skutecznie zwalczające 
bakteryjne choroby zakaźne. Mnogość wytwa
rzanych w różnych krajach leków' sulfoamido- 
wych świadczy o ich popularności i o tendencji 
wytwarzania preparatów  coraz doskonalszych 
i zróżniczkowanych pod względem zastosowa
nia. Sulfoamidy ocaliły życie wielkim rzeszom 
ludzkim, przyniosły jednak także pewną dozę 
rozczarowania, gdyż nie są uniwersalnym środ
kiem zwalczania wszelkich odmian bakterii.

Może jeszcze większe znaczenie terapeutycz
ne posiadają odkrycia tzw. antybiotyków czyli 
biologicznych substancji antyseptycznycłi, wy
twarzanych przez niektóre gatunki pleśniaków. 
Pierwszym skutecznym antybiotykiem była pe
nicylina, odkryta w r. 1928 w Anglii, przypad
kowo. Rozpoczęto stosować penicylinę dopiero 
w r. 1939, osiągając wspaniałe rezultaty lecz
nicze. Równą, sławą cieszy się streptomycyna, 
odkryta w Ameryce, w 1944 r. Pozwala leczyć 
pewne formy gruźlicy. Pisma naukowe notują 
wiadomości o odkryciu innych jeszcze antybio
tyków.

W produkcji leków syntetycznych, poza sul- 
foamidami, główno wysiłki były skupione w 
kierunku opracowania nowych środków znie
czulaj ących i usypiających. Postęp w te j dzie
dzinie jest bardzo znaczny. Nowy środek zwal
czania malarii „poludryna“ został wynaleziony 
w Anglii w 1945 r.' Paludryna, będąca pochod
ną dwuguanidyny, posiada obszerniejszy zakres 
terapeutyczny, niż poprzednio stosowane pre
paraty : atebryna i plazmochina, zastępujące
chininę.

Jako o ciekawostkach można wspomnieć o za
stosowaniu alkaloidu kurary, jako środka usy- 
piają.cego, i iperytu, jako leku w chorobach 
krwi.

Dwuchloro-dwufenylo-trójchloro-etan, zwany 
popularnie D.D.T., zapoczątkował szereg nowo
czesnych środków owadobójczych i niszczących 
chwasty.

W dziedzinie b a r w n i k ó w  s y n t e 
t y c z n y c h  nie dokonano w ostatnich la-
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tacii rewelacyjnych wynalazków. Postęp za
znaczał się w coraz wydatniejszym wytwarza
niu trwałych barwników, a więc w pierwszym 
rzędzie barwników kadziowych oraz azowych, 
tworzonych na włóknie.

Dostarczenie włókiennictwu takich prepara
tów barwnikowych, jak  indygo-sole lub rapido- 
geny, było równoznaczne z przerzucaniem nie
których uciążliwych operacji chemicznych z far- 
biarni i drukarni do fabryk barwników, stano
wi więc poważne uproszczenie .zadań kolory
stycznych.

Fabrykacja stosowanych w przemyśle włó
kienniczym ś r o d k ó w  p o  m o c n i c z y c h  
(zwilżających, emulgujących, piorących, u trw a
lających, nadaj ących nieprzemakalne źć lub 
ogniotrwało ść, zabezpieczających tkaniny od 
gniecenia się lub kurczenia, itp.) rozwinęła się 
ogromnie i stała się w niektórych krajach po
ważnym działem wytwórczości.

P r z e m y s ł  f e r m e n t a c y j n y  roz
wija1 się nieprzerwanie, wykazując w swoim 
do obku wyprodukowanie tak  nadzwyczajnych 
środków zwalczania chorób, jak  penicylina i 
st"eptomycyna.

Kwasy cytrynowy, mlekowy i gallusowy, 
aceton, alkohol butylowy itd. są wytwarzane 
przez fermentację w wielkich ilościach; nato
m iast procentowa wydajność metody produkcji

1 (1949)

gliceryny ferm entacyjnej wydaje się niedosta
teczna; gliceryna otrzymywana z propylenu 
jest znacznie ta 'sz a . W powijakach tkwią, jesz
cze metody fermentacyjne wytwarzania kwa
sów: m as’owego, propionowego, fumarowe
go itd. Obiecująco zapowiada się realiza
cja patentów bezpośredniego wytwarzania kwa
su octowego z celulozy drogą fezmaentacji.

Coraz większe ilości alkoholu etylozvego pro
dukowane są nietylko z ługów powarnikowych 
w fabrykach celulozy, ale z drewna poddanego 
hydrolizie. Postępem w metodach hydrolizy 
drewna, dokonywanej p.’zez stosowanie kwasu 
solnego, jest zużj tkowanie kwaśnych wp'ywow; 
można z nich otrzym ywał f u ’furol i kwasy or
ganiczne. Zagadnienie korzystnego spożytko
wania ubocmie otrzymywanej ligniny czeka 
jes_e~e na rozwiązanie.

W skutek p zemian, jakie nastąpiły w tech
nice cukrownictwa, należy oczekiwać stopnio
wego ograniczania dostaw melasy na rynek 
światowy. Jednym ze skutków tej ewolucji bę
dzie zapewne rozwinięcie się hydrolizy drewna 
w celu uzyskania tanieli surowców do procesów 
fermentacyjnych.

S u m m a r y :
A chievem ents of the w orld chem ’cal industry in the 

last 15 years and techn'cal and econom 'c results are 
-briefly discussed.

PRZEMYŚL CHEMICZNY

Kataliza zawiesinowa i zapomniany patent polski
Inż. A. Justat

W ostatnich latach inżynieria chemiczna zo
stała wzbogacona o nowy sposób prowadzenia 
reakcji katalitycznych w obecności kataliza
torów stałych, zwany „katalizą zawiesinową“— 
„fluidyzacją“. Sposób ten znalazł również za
stosowanie wśród reakcji chemicznych układów 
dwufazowych (ciaTo sta’e — gaz) przebiegają
cych bez obecności katalizatora.

Dotychczas rozwiązanie techniczne pmcesu 
katalitycznego, prowadzonego w obecności ka
talizatora sta1 ego, polegało, jak  wiadomo, na 
tym, że katalizator w rozmaitej postaci np. sia t
ki, drutu, ziarn, kulek, pastylek, ewentualnie 
osadzony na jakimś nośniku (podłożu) umiesz
czano nieruchomo na drodze przepływu gazu 
w komorach katalitycznych.

Nowy sposób zwany „katalizą zawiesinową“ 
bądź „fluidyracją“ różni się od dotychczasowe
go tym,, że katalizator nie stanowi medium nie
ruchomego, poprzez które przepływają gazowe 
ciała. Katalizator stosuje się w. postaci mocno 
rozd obionej, a przep’ywające przezeń z odpo
wiednią prędkością gazy, czy też pary, spulch
niają jego sypką masę, wprawiając ziarnka w 
ruch, tak  że m asa katalizatora przypomina 
swym rachowaniem ruch wrzącej cieczy.

Ta nowa technika prowadzenia reakcji ka ta
litycznych stanowi duży postęp, a mianowicie: 
wprowadza o wiele większe rozwinięcie po
wierzchni danej ilości katalizatora, niż to jest 
możliwe przy katalizatorze g ’anulowanym (np. 
pastylkow anym ), pozwala na daleko idące ob
ciążenie katalizatora, na niemal jednostajną
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tem peraturę w jego masie, na szybkie osiągnię
cie wyniku zbliżonego do teoretycznie możliwe
go stanu równowagi itp. korzyści.

Zalety te j nowej metody są ogromne. Oma
wia je wyczerpująco inż. W. Szukiewicz w 
swym artykule pod tytułem  „Krtałiza zawiesi
nowa“ w 4-ym numerze „Przemysłu Chemicz
nego“ z 1948 r.

Niewątpliwym potwierdzeniem tego będzie 
szerokie wprowadzenie te j metody w przemyśle 
amerykańskim. Jak  bowiem podaje inż. Szukie
wicz, już w roku 1945 było czynnych 30 zakła
dów w przemyśle rozkładu olejów do benzyny, 
a w roku 1948 58,5% światowej zdolności pro
dukcyjnej krakingowej (bez Z. S. R. R.) posłu
guje się tym  nowym sposobem katalizy. K ata
lityczne utlenianie naftalenu do bezwodnika 
ftalowego, wybudowana fabryka do wypalania 
wapna, projekty zastosowania katalizy zawiesi
nowej do prażenia rud, redukcji i utleniania me
tali, do procesu Fischer — Tropscha itd. — do
pełnia szerokiego zasięgu te j nowej metody — 
zawiesinowej. Nabiera to wszystko szczególne
go wyrazu, jeśli się zważy, że pierwsze wzmian
ki w amerykańskiej literaturze fachowej o tym  
nowym sposobie prowadzenia procesów katali
tycznych pochodzą jak podaje inż. Szukiewicz, 
z  roku 1942.

Niewątpliwie zwykły czytelnik a nawet i sam 
au to r artykułu o „katalizie zawiesinowej" po
dziwia te nowoczesne drogi inżynierii chemicz
nej. Otóż w imię prawdy historycznej pragnę 
podać do wiadomości świata naukowo - tech
nicznego fakty, które dowodnie zaświadczą o 
wcześniejszym, niż amerykański, wkładzie 
technicznej twórczości myśli polskiej w dziedzi
nę inżynierii chemicznej, gdy chodzi o omawia
ny proces.

Przed wojną, z tytułu mej pracy badawczej, 
wielo zajmowałem się gazowymi reakcjami ka
talitycznymi. W roku 1936 jako jeden ze 
współwynalazćów nowego sposobu prowadzenia 
reakcji gazowych w obecności katalizatora sta
łego, wykonałem szereg doświadczeń nad kon
w ersją tlenku węgla, przebiegającą w myśl 
równania

CO + HsO COo + Ho

stosując jako nowość katalizator w postaci du
żego rozdrobnienia, pyłu, którego wielkość 
ziarna nic przekraczała zazwyczaj 3 mm. Ka-

ta lirato r utrzymywany byl odpowiednim s tru 
mieniem gazowej mieszaniny reagującej w s ta 
nie, k tóry by można nazwać upłynnionym, przy
pominającym ruchem swych drobinek (ziaren) 
wrzącą ciecz.

Uzyskane wyniki spowodowały zgłoszenie do
konanego wynalazku do Urzędu Patentowego 
dnia 22 kwietnia 1937 roku pod tytułem :

„Sposób przeprowadzania katalitycz
nych reakcji w obecności katalizatorów  
stałych“,

a zupełna wówczas nowość zgłoszonego sposo
bu sprawiła, że dnia 30 listopada 1938 r. został 
udzielony Patent Polski za N r 27635 KI 12 g, 
4 (0).

Właściciel, k tóry przejął patent ten, (Zjed
noczone Fabryki Związków Azotowych w Moś- 
cicach i Chorzowie) podał w patencie jako wy
nalazców inż. inż. Mischkego Leona, Ju sta ta  
Antoniego, Cyrusa - Sobolewskiego Jana. A oto 
■wyciąg z cytowanego opisu patentowego:

„Sposób według loynałazltu niniejszego pole
ga na przepuszczaniu gazów reakcyjnych przez 
warstwę drobnoziarnistego katalizatora, u trzy
mywanego w ciągłym ruchu, przy czym w yzy
skuje się szybkość jego drobnych ziarn. Wed
ług wynalazku, ciągły ruch katalizatora u trzy
muje się, albo przez przepuszczanie gazu reak
cyjnego z taką prędkością, iż drobne cząstki ka
talizatora są poruszane za pomocą strumienia 
tego gazu, albo też za pomocą urządzenia me
chanicznego. Takie prowadzenie procesu umo
żliwia doskonale stykanie się gazu z  katali
zatorem i wyrównanie tem peratury. W  przy
padku, gdy jest rzeczą konieczną u trzym y wanie 
sta 'ej temperatury katalizatora, można dopro- 
wadzać ciepło reakcji przez umieszczenie w 
przestrzeni reakcyjnej wypełnionej sypką masą 
katalizatora, znanych urządzeń do wymiany 
ciepła, np. rur, komór, lub płyt.

Wymianę ciepła można także uskuteczniać 
poprzez ściany komory katalitycznej. W  celu 
utrzymania katalizatora w sta 'ym  ruchu, moż
na w razie potrzeby zastosować jednocześnie 
silny preß gazu i odpowiednie mieszadło. Aby  
katalizator mógł być dostatecznie sypki, winien 
on posiadać pewną określoną wielkość ziarna, 
zależną od jego właściwości. Okazało się, na 
przykład, że pewne katalizatory wymagały sor
towania w celu wyodrębnienia ziarna o wielko
ści zawartej w wąskich granicach, inne zaś nie 
wymagały ujednostajnienia uńelkości ziarna.
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Z reguły cia.a sypkie wykazują w.aściwo- 
ici, zbliżone do wła ściwości cieczy przy wielko
ści ziarna nie większej niż 3 m m  i takie wiośnie 
ziarna należy zastosować przy ‘wykonywaniu 
sposobu według wynalazku. Gdy katalizator 
ziarnisty sam przez się nie wykazuje dostatecz
nej sypkości, można tę jego właściwość popra
wić przez domieszanie innego drobnoziarnistego 
materiału stałego, który w danej reakcji zaclio- 
icuje się obojętnie. Rozcieńczenie katalizatora 
jest korzystne przy reakcjach silnie egzoter
micznych, i endotermicznych, ponieważ u.atwia 
utrzymywanie temperatury w loąskich grani
cach dzięki lepszej wymianie ciepła. Sposób - 
według wynalazku umożliwia większe obciążenie 
katalizatora, niż przy stosowaniu katalizatorów  
umieszczonych nieruchomo, ponieważ wraz ze 
zwiększeniem przepływu gazów, zwiększa się 
intensywność mieszania; a więc polepsza się 
zetknięcie gazów z katalizatorem i temperatu
ry wyrównują się szybciej. Przeciwnie, przy 
przepuszczeniu strumienia gazu przez kataliza
tor nieruchomy, wady tego sposobu toystępują 
tym  silniej, im w iększy jest przepływ gazóuo. 
W ynalazek niniejszy może mieć zastosowanie 
do licznych reakcji między gazami i parami, 
przeprowadzanymi w obecności katalizatorów  
stałych pod ciśnieniem atm osferycznym , niż
szym  lub w yższym  od atmosferycznego. Korzy
ści, wynikające z zastosowania wynalazku, są 
uwidocznione 10 podanych poniżej przykładach, 
które dotyczą reakcji między tlenkiem węgla, 
a parą wodną w obecności katalizatora, składa
jącego się z aktyioowanego tlenku żelaza. Gaz, 
użyty  do doświadczeń, posiadał przeciętny skład 
następujący: II3 — 37,9%, CO — 31,2% ;COz—  
10,1% i N 2 — 21,5o/0. Gaz ten, do którego doda
no parę urodną w ilości około 1,1 kg na 1 m 3 
gazu, podgrzewano do odpowiedniej temperatu
ry i prowadzono przez komorę, w której umiesz
czony został urspomniany katalizator. W  gazie 
opuszczającym komorę oznaczono analitycznie 
zawartość tlenków węgla.

Każdy . przykład obejmuje 2 dośioiadczenia, 
różniące się tym , że jedno było wykonane w 
obecności katalizatora pastylkowanego, umiesz
czonego nieruchomo na drodze przepły wu gazu, 
drugie zaś było wykonane sposobem według 
wynalazku, a mianowicie w obecności kataliza
tora drobnoziarnistego, znajdującego się w 
ciągłym ruchu, wywo'ayiym przepływem gazu 
reakcyjnego z do'u do góry przez komorę re
akcyjną. W doświadczeniach należących do te

go samego przykładu, starano się zachowa5 tę  
samą temperaturę, jak również to samo obcią
żenie katalizatora.

Z warunków reakcji wyliczano teoretyczną 
ilość tlenków węgla na podstawie równania, po
danego w piśmie „Industrial Engineering Che
m istry“' z roku 1932 na stronie 1013, w tym  ce
lu, aby ilość tlenku, znalezioną analitycznie, 
móc porównać z ilością teoretyczną.

Przykład I. Temperatura reakcji około 
3780 C. Zawartość CO przy pracy z kataliza
torem nieruchomym  — 7,llp /0. Przy pracy spo
sobem według wynalazku  — 1,69%, teoretycz
na zawartość CO — l,13o/0.

Przykład II. Temperatura reakcji około 
1/03°C. Zawartość CO przy pracy z katalizato
rem nieruchomym  — 7,02o/0. Przy pracy sposo
bem według wynm ązku  — 1,77»/0, teoretyczna 
zawartość CO — l,63o/0.

Przykład III. Temperatura reakcji około 
'$28*C. Zawartość CO przy pracy z katalizato
rem nieruchomym  — Przy pracy spo
sobem według wynalazku l,97o/0, teoretyczna 
zawartość CO — 1,77%. Z powyższych przy
kładów widać, że praca sposobem wed'ug w y
nalazku, io zastosowaniu do danej reakcji, zwa
nej potocznie odtruwaniem gazu, daje wyniki 
bardzo zbliżone do wyników teoretycznych, po
za tym  można prowadzić daną reakcję w tempe
raturze niższej, co również daje poważne ko
rzyści.

Zastrzeżenia petentowe.
1. Sposób przeprowadzania katał.itycznych 

reakcji gazowych w obecności katalizatorów  
stałych, znamienny tym , że gazy reakcyjne^ prze
puszcza się przez warstwę drobnoziarnistego 
katalizatora, utrzymywanego io ciągłym ruchu, 
przez wprowadzenie silnego strumienia gazu 
reakcyjnego z dołu do góry lub za pomocą urząr 
dzenia mechanicznego.

2. Sposób według zastrzeżenia 1, oznacza 
się tym , że stosuje się katalizator o średnicy 
ziarn mniejszej niż 3 mm.

3. Sposób według zastrzeżeń 1 i 2, charak
teryzuje się tym , że stosuje się katalizator 
zmieszany z drobnoziarnistym materiałem, nie 
biorącym udziału io reakcji.“

Sposób wyżej opisany jest właśnie dzisiejszą 
„Katalizą zawiesinową“ lub „fluidyzacją“. Jest 
Polskim Patentem  z roku 1937, w Polsce do
tychczas niewykorzystanym, w swoim czasie
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może niedocenionym, a dziś nieco zapomnia
nym. Patent ten nie byl zgłoszony w Ameryce, 
ani gdzieindziej za granicą. Wynalazcy nie mie
li wp'.ywu na losy swego wynalazku.

Pisząc a .tykul niniejszy, pragną wypełnić 
lukę w świadomości polskiego świata tcchnicz- 
nego o posiadaniu polskiego patentu na nowo
czesny proces katalizy i fluidyzacji. Może to 
być nie bez znaczenia dla naszyci zamierzeń 
w ramami 6-letniego planu rozbudowy przemy
słu chemicznego. Pragnę również ujawnić 
i utrwalić pozytywny i twórczy wkład technicz
nej myśli polskiej i pierwszeństwo tego wkładu 
w znalezieniu nowego sposobu prowadzenia re
akcji katalitycznych już tak  szeroko dziś stoso
wanego i nadal rozwijającego się.

Niestety, wobec poważnych s tra t w moim 
archiwum prywatnym oraz zaginięcia szeregu 
materiałów, mogę to uczynić dopiero teraz, pó 
zdobyciu oficjalnego m a te .ia u  dowodowego 
w postaci urzędowego odpisu patentowego, znaj
dującego się w aktach P.F.Z.A. w Mościcach.

S u m m a r y :

A short descr'ptlon of suspension catalysis (Fluid 
catalyst) and its grow ing application in the U SA  in 
dustry is given, B esides a sum m ary of the pre-w ar  
P olish  P atent dealing w ith  flu id  catalyst has also been  
given. The patented suspension m ethod appl cable to 
certain chem ical processes w as used in Poland for the 
first tim e yet before the war.

Nowa metoda brykielowania torfu
Dr J. Kowalski i dr B. Roga

Bardzo wielkie zapasy torfu zachęcają do za
jęcia się jego wydobyciem i zużytkowaniem. Te
mu zadaniu, mimo, że to rf jest łatwo dostępny, 
przeciwstawiają się jednakże, niezwykle trud 
ności. Polegają one przede wszystkim na tym, 
że to rf w przeważającej swej części, tzn. w 85 — 
92% sk'ada się z wody, dalej na tym, iż sub
stancja torfu  złożona jest jeszcze z cząsteczek 
komórkowych, a więc jak  drzewo i tym  podob
ne substancje, stawia opór przy prasowaniu, 
a wreszcie na tym, że to rf nie tylko z powodu 
istniejących komórek, lecz również i z powodu 
swej koloidalnej natury  stawia trudności w usu
nięciu wody.

Z tego powodu jeszcze i dziś wydobywanie, 
jak i zastosowanie torfu stanowi w gruncie rze
czy pracę sezonową, podczas której w ciągu 
mniej więcej 100 dni w roku to rf suszy się na 
wolnym powietrzu drogą naturalną. Do właści
wego przemysłu torfowego, tzn. przejścia od 
prac zależnych od pory roku — do maszyno
wego, ciągłego, ca’orocznego ruchu jesteśmy, 
pomijając małe wyjątki, jeszcze daleko.

Obok odwadniania torfu  dla dalszego rozwo
ju jego wykorzystania brykietowanie ma zna
czenie rozstrzygające, gdyż dopiero wtedy, kie
dy uda się wykonać brykiet, k tóry pod wzglę

dem swej wytrzymałości może konkurować 
z brykietem z węgla kamiennego wzgl. brunat
nego, będzie można zbytowi torfu  utorować 
drogę na dłuższą metę. Do wytwarzania koksu 
torfowego i jego wykorzystania dla generato
rów gazowych i dla celów metalurgicznych 
oraz do wytwarzania dwusiarczku węgla i węgla 
aktywnego, nieodzownym warunkiem jest 
otrzymywanie brykietów wzgl. odpowiednio 
wytrzymałego torfu, w postaci nadającej się do 
przenoszenia.

Droga do odwadniania torfu prowadzi za
sadniczo przez stosowanie ciepła i prasowania, 
przy czym w dużej mierze korzystnym jest 
dodatkowe dodawanie elektrolitów np. kwasów, 
au n u , tlenku żelaza itp., by przez to uzyskać 
dodatkowo zmianę struk tu ry  koloidalnej, 
wzgl. w ten sposób wzmocnić zmierzające w 
tym  samym kierunku działanie ciepła. Pierw
sze prace z zakresu odwadniania przez zastoso
wanie ciepła, przeprowadzał, jak  wiadomo, 
Ekenberg. Jego metoda sama przez się, bez 
regeneracji ciepła i stosowania specjalnych 
środków nie da się przeprowadzić, gdyż takie 
stosowanie ciepła zużywa 65 — 70% wytwarza
nego torfu, a pozostałe 30% pochłania proces 
wydobycia torfu, transport itp.
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W naszych doświadczeniach stwierdzono, iż 
do brykietowania, a  równocześnie i do odwad
niania, wskazane jest ogrzewanie torfu ponad 
ZOO5, przeważnie jednak do tem peratury 210 — 
240’. Przy tem peraturze 2D0’ zaczynaj ą się 
pierwsze reakcje oddzielania organicznej sub
stancji torfu. Przy tym  w wielkiej ilości pow
staje -woda i kwas węglowy obok nikłej ilości 
innych gazów (p. tabela). Wpływ ogrzewania 
na zachowanie chemiczne przy brykietowaniu i 
ew. z tym  związane pólkoksowanie, polega na 
tym, iż w tym wypadku, poza zmianą struktury  
koloidalnej, następuje rozkład substancji ko
mórkowej. Woda da się więc łatwo usunąć, zdol
ność stłoczenia osuszonego torfu  znacznie w zra
sta  i w czasie procesu półkoksowania powstaje 
koks o większej wydajności i o większej wy
trzymałości, jak  również smoła o mniejszej za
wartości zwdązków tlenowych.

Problem wykorzystania smoły, która na sku
tek obecności organicznych kwasów prawie 
nigdzie nie jest destylowana i k tó rą  używa się 
się przeważnie do celów podrzędnych (fabry
kacji podpałek itp.) jest znacznie uproszczony. 
Powstający przy półkoksowaniu gaz posiada- 
większą wartość opalową; korzystnie jest przy 
zastosowaniu autoklawu, dodawać małe ilości 
amoniaku, co mu dodatni wpływ na skład i wy
dajność smoły. Większą część amoniaku moż
na odzyskać z powrotom i zużyć w prozesie 
cyrkulacyjnym.

Ogrzewanie do tem peratury ponad 20D5, sa
mo przez się jednak, nie wystarczy. Ważnym 
jest, by ogrzewanie przeprowadzać w autokla
wie i by wytwarzające się w czasie ogrzewania 
para i gaz zostały wydmuchane w sposób eks
plozyjny. Przez nagle odprężenie pary następu
je zniszczenie s truk tu ry  roślinnej torfu. Gaz 
w ilości ca 3 — 3,5%, w zależności od wsadu 
surowego torfu, ma następujący skład:

CO, — 48,1%
02 — 4,9%
c o — 0,2%
H2 — 19,3%
CPIi — 0,8%
N 2 — 26,7%

Całkowita ilość tlenu oraz część azotu po
chodzą z powietrza, zawartego w autoklawie. 
Reszta azotu pochodzi z rozkładu substancji 
torfowej.

Przy wsadzie 100 kg surowego torfu  o z a - ' 
w artości.85% wody powstaje w autoklawie 
przy tem peraturze 220° ca 61 kg torfu  o zawar
tości 80% wody. Przy dalszej przeróbce torfu 
z autoklawu przez prasowanie na prasie syste
mu „M adruck“ otrzymujemy ca 21 kg torfu 
prasowanego z zawartością wody ca 50%.' W 
ten sposób uzyskany to rf prasowany wysusza 
się w dalszym ciągu sztucznie do stanu 10—15% 
wilgoci. Przy tych doświadczeniach stosowano 
w pierwszym rzędzie prasę systemu „Madruck“ 
celem usunięcia wody, a dopiero po sztucznym 
suszeniu zastosowano prasę brykietową, jakiej 
zwykle używa się w przemyśle węgla brunatne
go. Przy ciśnieniach 800 — 1000 kg/cm2, otrzy
mujemy brykiet o wytrzymałości na ciśnienie 
300 kg/cm2. Brykiety te  są twarde jak kość, 
są zupełnie jednolite i z wyglądu nie wiele róż
nią się od brykietu z węgla brunatnego. Przy 
zawartości wody ca 10 — 15% ich wartość ka
loryczna wynosi 5.400 kaloryj. Celem otrzy
mania brykietów o ' takiej wytrzymałości jak 
brykiety węgla kamiennego, wystarczy ciśnie
nie 200 — 300 atm. Pólkoks otrzym any z tak  
zbrykietowanego torfu  jest również tw ardy jak 
kamień, a w przypadku półkoksowania za po
mocą gazu cyrkulacyjnego nie wykazuje pęk
nięć.

Doświadczenia nad p Słkoksowaniem przepro
wadzono w aparaturze do półkoksowania. syst.

Produkty pólcoksowuniu torfu  
(w retorcie Fischer-Schrader)

P R O D U K T * )
T e 111 p e r a t u r e p ó ł k o k s o i o n n a

210'’ 250’ 3oO‘ 350’ 400’ 4 40° 460° 450’ 50 0 1 520’ 5>0°

S m o ła ............................................ 0.2 1.0 4.9 7,4 11,0 12,6 13.2 13,7 13,9 14.0 1 ' , ’W oda . . . . 5 3 7.5 1 1.O 14,5 15.6 17,2 17.6 16.4 16.8 17,5 18,1
K ots • 8').0 74.3 63.2 57,0 5 i.5 50.0 49.5 48.6 46.4 45 3
Gaz i s t r a l a ........................................... 4 ,3 5,9 9,8 14,9 15,8 19,7 19,2 20,4 21,0 21,9 22 6

*) Procentow o w  przeliczeniu na torf bezw odny.
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Bolinders, pracującej periodycznie za pomocą 
gazu cyrkulacyjnego, poza tym  w piecu tune
lowym systemu Zeidler - Gron dal. W czasie pół- 
koksowania otrzymano około 20% więcej gazu 
i 25% więcej prasmoly, a w przypadku stoso
wania autoklawu z dodatkiem amoniaku otrzy
mano ca 50 — 60% więcej smoły.

Bilans cieplny zastosowania autoklawu dla 
odwadniania torfu  przedstawia się następu
jąco:

Dla ogrzewania 100 kg surowego torfu  od 
20° C do 220° C zużywa się 20.000 kaloryj. 
E fekt termiczny można przyjąć r a  70%. Z te
go założenia wynika, iż ogólnie jest potrzebny 
wydatek cieplny w wysokości 23.500 jednostek 
cieplnych na każde 100 kg torfu surowego. Wy
tworzona po odprężeniu para zawierająca 
12.000 jednostek"cieplnych oraz część ciepła 
z kondensacji, może przy odpowiednim tech
nicznym wykonaniu być zużyta do suszenia. 
Do prasowania ogrzewanie nie jest konieczne. 
Przy suszeniu od 50% wilgoci do 15% zużyć 
trzeba przy efekcie cieplnym równym 70% '"ko
lo 10.800 jednostek cieplnych, tzn. p-zy 100 kg 
torfu  surowego 28.500 plus 10.830 jednostek 
cieplnych =  39.390 jednostek z potrąceniem 
10.300 zużytkowanych jednostek cieplnych pa
ry  odlotowej z autoklawu. Rzeczywisty więc 
naldad wynosi 29.000 jednostek cieplnych. Przy 
tym  powstaje 13 — 15 kg torfu  o zaw arto 'ci 
15% wilgoci, odpowiadające okrągło 65.030 
jednostek cieplnych.

Dla urządzenia do wytwarzania okrągło 10 t  
•suchego torfu, wzgl. brykietów z zawartością 
15%. wilgoci w ciągu godziny, otrzymujemy na
stępujące obliczenie: przy wsadzie 72 t  z zawar
tością 80% wody, wydatek ciepła 29.033.033 
jednostek cieplnych (potrzebna kotlown'a do 
wytwarzania pary 27,5 t  na godzinę, o ciśnie
niu od 100 — 120 atm. i 450 — 5:03 C prze
grzania) .

Przy dodatkowym włączeniu turbiny do wy
twarzania prą.du potrzebujemy przy 27,5 t  pa
ry  odlotowej o ciśnieniu ca 30 atm., kotły
0 mniej więcej 38 t  pary na godzinę, przy czym 
do opalania potrzeba 5 t  torfu. Pokrywając za
potrzebowanie ciep’a  z turbiny można równo
cześnie uzyskać 2.033 KvV koniecznych do pra
sowania i innych potrzeb.

Przy przeróbce torfu mniej więcej połowa 
idzie do spalania. Wynik je st korzystniejszy, 
jeżeli uwzględnić przy tym  uszlachetnienie sub
stancji torfu  i ew. zużycie powstającego w au
toklawie gazu dla celów uzyskania wodoru
1 kwasu węglowego.

S u m m a r y :
A description c l  a n ew  process is g iven  for br'quet- 

t'ng of peat w hich  consists in heat'ng the w e s t  peat 
in  an autoklave at the decom pos't'on tem perature in 
rapid b low 'ng off gases and steam  and fina lly  in de- 
hydrat’ng and briquett'ng in the usual m anner. B ri
quettes produced by th's m ethod are hard w ith  an 
r.ppoarence c f  brown oral br'quettes. They g v e  at 
a low  tem perature: carbonisation coke, tar and gas of 
better quality than from  directly  peat,

O  pewnych mniej znanych tworzywach organicznych
A. Otszagh

Z pośród tworzyw organicznych najstarsze 
i niewątpliwie najbardziej rozpor/szechnione są 
tworzywa fenolowo-formaldehydowe. W ostat
nich jednak czasach w zrasta zapotrzebowanie 
fenolu do różnych celów, a z drugiej strony 
gwałtowny rozwój wielkiego przemysłu orga
nicznego spowodował pojawienie się na rynku 
wielu substancji w dużych ilościach i o wyso
kim stopniu czystości. Niektóre z nich mają 
charakter produktów ubocznych, inne są tanie 
i łatwo dostępne. Oczywiście tego rodzaju su
rowce są  wykorzystywane i w dziedzinie synte
zy nowych tworzyw organicznych. Do ich roz

woju przyczyniła się II wojna światowa, powo
dując szybki rozwój produkcji materiałów za
stępczych. Brak cyny był szczególnie dotkliwy 
w okresie wojny, kiedy zapotrzebowanie tego 
metalu do produkcji puszek konserwowych jest 
bardzo znaczne. Należało cynę zastąpić jakimś 
lakierem o odpowiednich własnościach. I tu 
wielką rolę odegrały żywice, oparte na kwasie 
polimlekowym.

Kwas mlekowy otrzymuje się drogą fermen
tacji sacharydów jak  cukier, bądź pewnych pro
duktów pobocznych jak  melasa lub serwatka.
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Ta ostatnia jako poboczny produkt przy 
otrzymywaniu sera i kazeiny daje rocznie ok. 
220000 ton laktozy, co odpowiada 130000 ton 
kwasu mlekowego. Obecnie' różne rodzaje prze
mysłu zużywają rocznie ok. 2300 ton kwasu 
mlekowego. Jego stosunkowo wysoka cena uwa
runkowana trudnością oczyszczania stanowiła 
dotąd przeszkodę w szerszym rozpowszechnie
niu. Oko'o 200 ton rocznie zużywa się w prze
myśle tworzyw organicznych, głównie jako 
zmiękczacz i katalizator przy wyrobie bakeli
tów. Obecnie, nowe metody oczyszczania iak 
metoda przejścia przez ester metylowy lub se
lektywna ekstrakcja estrów, rokują nadzieję 
znacznego obniżenia ceny kwasu, a co za tym  
id-io i szerszego zastosowania.

Kwas mlekowy może dawać polimery linio
we. dzięki kolejnym reakcjom pomiędzy grupą 
hydroksylową jednej cząsteczki, a grupą kwa
sową drnniej. Reakcia ta  zachodni p"zy dehy- 
dratacji, spowodowanej ogrzewaniem kwasu.

CH3 CHOH COOH 4- HOn(COOH)HCH,— 
CH3 CHOH COOH CII (COOH) CH3

Ostatec-nie powstaje polimer liniowy 
PI [OCH (CH3) CO 1 n -O H , reakcja może jednak 
p"rebiegać z tworzeniem się pierścieniowego di- 
meru:

CH3 — CH — O — C =  O
o  =  c  — o  — c h c h 3

Taki dimer tworzy się zwykle w zależności 
od warunków reakcji, przy czym część jego 
ulatnia sie, ponieważ jest bardziej lotna od wyż
szych polimerów. Woda wydzielająca się pod
czas estryfikacji częściowo hydrol k u je  powsta
jący laktyd i umożliwia mu wejście w dalszą 
reakcję. Grupy OH i — COOH reagują ze sobą 
zupełnie przypadkowo i polimeryzacja postępu
je d~ogą przyłączenia monomeru lub powstałe
go dimeru do liniowych łańcuchów.

Z samego kwasu mlekowego drogą we
wnętrznej estryfikacji można otrzymać żywice; 
niestety są one kruche, nie odporne na działa
nie wody i posiadają wysoką liczbę kwasową. 
Ponieważ w polimerze istnieją grupy aktywne 
— można te polimery sprzęgać z innymi związ
kami, posiadającymi grupy czynne, jak  np. al
dehydy, alkohole, cukrowce, oleje Puszczowe, 
sole pewnych metali. Oczywiście czynne grupy 
tych związków reagują z grupą OH lub COOH

z wydzieleniem wody, laktydu, łatwopalnych ni
skich polimerów.

Polepszenie własności żywic osiąga się dro
gą kopolimeryzacji lub estryfikacji z innymi 
żywicującymi związkami.

Kwas polimlekowy będący podstawą do wy
tw arzania żywic otrzym uje się najłatw iej drogą 
odwodnienia monomeru za pomocą destylacji 
ekstrakcyjnej. Jako substancje ekstrakcyjne 
służą: cymen, nafta, terpentyna, ksylen, o"a~ de
sty laty  ropy wrzące w granicach 155 — 2161 C, 
są to związki skutecznie wydalające wodę przy 
produkcji kwasu polimlekowego o kwasowości 
110 —125 % licząc na kwas mlekowy. P ro
cent odwodnienia (stosunek całkowitej ilości 
wody oddestylowanej do sumy ilości wody wol
nej i związanej) wynosi ok. 95%. Przy użyciu 
ksylenu c~as odwadniania -wynosi 6 godz., przy 
użyciu wyżej wrzących rozpuszczalników, spa
da do 3 — 4 godzin. Podczas procesu, nieco 
kwasu oddestylowuje, a mianowicie wówczas, 
kiedy temperatmra podnosi się do 205—-225°. 
Strumień ga_u obojętnego lub powietrza, prze
puszczany podczas odwadniania powiększa 
ilość wyda’anej wody. Kwas mlekowy można 
również odwadniać drogą ogr~ewania w tempe
raturze 100— 13CP C pod zmniejszonym ciśnie
niem. Ostatnio znalazła zastosowanie metoda 
ciągłego odwadniania i polimeryzacji. Najlepsze 
gatunki polimeru otrzym uje się z kwasu mle
kowego, pochodzącego z ferm entacji substancji 
be~a~otowych.

Kwas polimlekowy kondensuje się ze schną
cymi olejami tłuszczowymi. W rachubę wcho
dzą oleje roślinne: rycynowy, lniany, sojowy
lub oleje syntetyczne. Proces prowadzi się 
w tem peraturze 265 — 280° C.

Jako katalizatory służą sole i tlenki V, Fe, 
Al, Co. Dodatek bezwodnika maleinowego lub 
fumarowego w ilości 5% ma wpływ dodatni. 
Proces trw a kilka godzin — zależnie od wielko
ści reaktora, sposobu mieszania i t. p.: w cza
sie reakcji odchodzą lotne produkty. W rezul
tacie otrzym uje się brunatną żywicę. Zupełnie 
nierozpuszczalne produkty otrzymuje się, jeżeli 
nie przerwać reakcji wówczas, kiedy zawartość 
ko t'a  zaczyna przybierać konsystencję żywicy.

Otrzymany polimer jest ciep’otrw a'y. Żywi
ce zazwyczaj rozpuszczają się w ksylenie, to 
luenie, ketonach i rozpuszczalnikach naftowych.

Żywice tego typu są bardzo elastyczne i la
kiery piecowe z nich przyrządzone odznaczają
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się dużą giętkością. Lakier spieka się i staje 
się tw ardy w ciągu 20 min. w tem peraturze 
360°. Dla uzyskania bardzo trwałych powłok 
stosuje się ogrzewanie w 200° C w ciągu 10—15 
minut. Takie powłoki są odporne na rozcień
czone (1%) kwasy i alkalia, alkohole i wodę. 
Są również odporne na działanie pary w ciągu
2—3 godzin, jak  też wytrzym ują warunki p ra
cy przy przygotowywaniu zgęszczonego mleka, 
co wymaga ogrzewania do 116’ C w autoklawie 
w przeciągu 20 minut. Lakiery te można nakła
dać bezpośrednio na żelazo, stal, cynę, glin tez  
uprzedniego zagruntowania.

Do lakierowania zbiorników na produkty 
żywnościowe używa się żywic zawierających 
metale jak Zn, Co, Ca, Fe, Mn. Zazwyczaj za
wartość metali wynosi około 0,075% 
(Zn) do 0,015% (Mn). Trwałość powłok,
zwłaszcza na powierzchniach ceramicznych 
zwiększa dodatek cykloheksylokrzemianu. Te
go rodzaju żywice okazały się bardzo dobre 
w zastosowaniu do naczyń, służących do prze
chowywania i transportu  mleka i aparatury  do 
wyrobu mleka skondensowanego i sproszko
wanego.

Jeżeli reakcję kondensacji prowadzić w tem
peraturze 230" C, to wzmaga się efekt wymia
ny estrowej, i zwiększa stopień polimeryzacji. 
Olej rycynowy reaguje z kwasem polimleko- 
wym, przy czym powstaje wolny kwas i mono- 
glicerydy. To u 'atw ia dalszą reakcję z kwasami, 
nie zawierającymi grupy — OH — jak oleje 
sojowy i lniany i skraca czas, potrzebny do spo- 
limeryzowania.

Specjalnie szybko reagują preparowane ole
je lniane. W wyniku reakcji otrzymuje się ży
wice o c. molowym 1230 — 1103, których ciężar 
niewątpliwie w zrasta przy spiekaniu. Twardość, 
giętkość i odporność można polepszyć, dodając 
ponad 20% oleju. Zawartość żywicy wynosi za
zwyczaj 35 — 70%, a oleju 2 0 —50%, ponadto 
10 — 15% jednej lub kilku substancji polime
ryzujących — jak olefinowe węglowodory ropy 
naftowej, cykloparafiny ze smoły węglowej, 
rozpuszczalne w olejach, alkylo lub cyklopod- 
stawione pochodne żywic fenólowo-formaldehy- 
dowych. Polimery olefinowe i naftenowe nie 
mieszają się z żywicami z kwasu polimlekowc- 
go i olejów. Dla uzyskania właściwego efektu 
należy je dodawać w ostatnim  stadium polime
ryzacji i potem ogrzewać do tem peratury 
270 — 300°. Produkty te są nierozpuszczalne i

nietopliwe. Prawdopodobnie wysoki stopień nie
nasycenia olefin i częściowa piroliza naftenów 
powoduje znaczne możliwości polimeryzacji, 
przez co osiąga wyższy stopień polimeryzacji i 
częściowe usieciowanie płaskie, a może i prze
strzenne.

Jak  już było wspomniane, i tu  dodatek 5% 
bezwodnika maleinowego jest bardzo korzyst
ny. Usuwanie wody i lotnych produktów pod 
próżnią daje żywice jasne. Dodatek 10% cie- 
mnozabarwionych olefin z ropy naftowej 
daje żywice ciemnawe, które po spieczeniu ma
ją, złoto-żółtą powłokę o silnym połysku. Wy
dajność żywic wynosi 63 — 83% i zależy od 
czasu reakcji, tem peratury i składników. Mody
fikowane oleje zwiększają twardość i nierorpu- 
szczalność. Powłoki z tych żywic są odporne na 
słoną wodę, metanol, chlorek etylenu, gazolinę, 
benzen, oleje smarne, jak również na rozcieńczo
ne kw asy: solny, siarkowy, octowy, mlekowy. 
N atom iast nie są odporne na alkalia.

Innym typem żywic są sole kwasu polimleko- 
wego. Polimery te otrzymuje się dzia’ając kwa
sem polimlekowym na rozpuszczalne sole pew
nych metali. Do tych soli zalicza się głównie 
węglany, chlorki i mleczany. Można również 
w kwasie mlekowym rozpuszczać metal, jak np. 
Fe i Zn. Spotykane w praktyce’ polimleczany 
są solami Al, Cr, Co, Cu, Fe, Pb, Mn, Th, Sn, 
Ti, Zn, lub też ich kombinacjami. Praktycznie 
liczba tych soli jest ograniczona słabą rozpusz
czalnością jednych, a wysoką ceną innych. Nie
które sole, jak np. CaCL reagują łatwo, dając 
kruche polimery o złej odporności na wodę, nie
stety, nie można do nich dodawać innych soli 
w celu polepszenia własności. Niewielkie do
datki pewnych metali znacznie poprawiają w’as- 
ności żywic. Zawartość metalu wynosi 1 — 6%. 
Większe ilości można wpmwadzić używając do 
reakcji chlorków metali. Nadmierne jednak do
datki powodują kruchość i zmniejszają topli
wość. Zazwyczaj wprowadza się więcej metali 
niż jest w końcowym polimerze: spolimeryzo-
wana żywica rzadko zawiera więcej niż 1%. 
Sole metali rozpuszczają się łatwo w kwasie 
mlekowym o ctężzniu powyżej 85%. Następnie 
odwadnia się je pod cienieniem atmosferycz
nym lub pod próżnią. Budowę tych polimerów 
można przedstawić na przykładzie polimlecza- 
nu chromu.

y O  — [OCCH (CIL) Oj„ — H 
Cr _  O — rOCCH (CHA O] n — H 
\  O — [OCCH (CHA OJa — H
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Łańcuchy poliinlekowe są połączone poprzez 
tlen z atomem metalu. Polimery te są niekie
dy żelami powstającymi przy ogrzewaniu i m a
jącymi charakter eieplotrwaly.

Tendencje do nietopliwości i nierozpuSzezal- 
ności wskazują na usieciowanie przestrzenne. 
Rozwinięcie s truk tu ry  trójwym iarowej ułatwia
ją  efekty sferyczne pobocznych wartościowo
ści, tworzące wiązania poprzez tlen pomiędzy 
atomami metalu, oraz wiązania eterowe pomię
dzy końcowemi grupami alkoholowymi. Na 
przykład polimer o zawartości 0,86% chromu 
można przygotować, dodając mleczanu chro
mu do kwasu mlekowego i polimeryzując w 
190° C w ciągu 16 godzin. Powstaje żywica nie- 
topliwa, odporna na wodę i nierozpuszczalna w 
zwykłych rozpuszczalnikach.

Liczbę łańcuchów przypadających na jeden 
atom chromu można obliczyć jak następuje:

CrOj [OCH(CH3) 0 ] 3n 3H

Obliczenia dokonane na te j drodze dają 84 
łańcuchy na 1 atom chromu, co odpowiada cię
żarowi molowemu około 6000, co zgadza się 
z obliczeniami dokonanymi na innej drodze.

Ogólnie biorąc metale o wartościowości 3 
lub więcej dają żywice ciepłotrwałe. Metale 
dwuwartościowe jak Cu i Zn a także Pb dają 
żywice termoplastyczne o tem peraturze mięk
nięcia 80 — 100CC. Są to polimery o budowie li
niowej. Żywice pierwszego typu są oczywiście 
bardziej odporne na działanie rozpuszczalników.

Polimleczany można otrzymywać różnymi 
metodami. Można ogrzewać bezpośrednio sub- 
s tm ty  wśród energicznego mieszania w temp. 
250 — 260" w ciągu 3 godzin lub pod zmniej
szonym ciśnieniem w 150 — ISO9. Inna metoda 
polega na ogrzewaniu bezwodnego chlorku 
z kwasem polimlekowym w obecności organicz
nych rozpuszczalników aż do całkowitego wy
dzielenia HC1, co następuje po upływie 1 do 3 
godzin. Przy te j metodzie używa się kwasu po- 
limlekowego o kwasocie 120%, rozpuszczalnego 
w chlorku metylenu, etylenu, chloroformie, 
czterochloroetanie, chlorobenzenie, a  także ksy
lenie i acetonie. Benzen i toluen dają miękkie, 
łatwo topliwe żywice. Rodzaj rozpuszczalnika 
wpływa na ilość dodawanego chlorku. Jeżeli re
akcje prowadzić ostro, to po 1 — 3 godzinach 
burzliwego przebiegu wydziela się żel nierozpu
szczalnego produktu. Przy łagodnym prowadze

niu otrzymuje się roztwór, od którego oddziela 
się nadm iar metali przez sączenie. Taki prze
sącz można używać bezpośrednio jako lakier. 
Jeżeli ogrzewać go jeszcze kilka godzin w 170° 
C, to otrzymuje się stały  nietopliwy produkt. 
Żywica ma jasny kolor i daje się łatwo rozdrab
niać na kawałki, bądź drobny proszek, bez
barwny. Wydajność (licząc na kwas polimle- 
kowy) wynosi około 90%. Polimlcczaii glinu 
daje przezroczysty, bezbarwny, łatwo schnący 
lakier, doskonale przylegający do metalu.

Własności żywicy polepsza dodatek chlorku 
benzylu w ilości 5o/0, dodanego przed wprowa
dzeniem AICR. Również TiCli w ilości 20% da
je doskonałe lakiery. Ta metoda, dająca dobre 
rezultaty, wyróżnia się jeszcze tym, że użyty 
rozpuszczalnik służy od razu jako rozpuszczal
nik lakieru, przez co odpada operacja rozpusz
czania żywicy.

Za pomocą innych soli otrzym uje się poli- 
mleczany, rozpuszczając je w 80% kwasie mle
kowym i ogrzewając do 1003, ciągle mieszając. 
Następnie wydziela się woda, a tem peratura 
podnosi się do 180° i wreszcie przepuszczając 
CO2 podnosi się tem peraturę do 2501 Proces w 
wyższej tem peraturze trw a ok. 2 godzin, aż do 
wydzielenia się polimeru. Kontrola procesu po
lega na mierzeniu lepkości. W ydajność wynosi 
jednak zaledwie 69o/0. Można ją  polepszyć za
w racając lotne produkty. Dodatek 5% acenaf- 
tenu na początku procesu polimeryzacji podno
si wydajność, polepsza twardość i odporność na 
alkalia.

Jednak acenaftcn nie bierze udziału w reak
cji, a jest czynnikiem katalizującym. Jako re
aktory służą w metodzie z bezwodnymi chlor
kami kotły wyłożone szkłem, a przy innych so
lach — kotły stalowe. Przy użyciu reaktorów 
otwartych jakość żywic jest lepsza niż wów
czas, kiedy lotne produkty ulegają zatrzym a
niu. Jednak w metodzie chlorkowej należy 
zwrócić uwagę na zawracanie rozpuszczalnika 
unoszonego z prądem HC1.

Roztwory lakierów sporządza się w rozpu- 
szczalnikach jak benzen, toluen i większość 
chlorowcowęglowodorów. Dla wzmożenia odpor
ności na wodę, spieka się lakier w przeciągu 15 
m inut lub dłużej w tem peraturze 185°. Polimle
czany Cr, Fe, Th, Mn w ytrzym ują 4 godziny 
w 190° C. inne — jak Zn, Al, nie zmieniają 
własności po długim ogrzewaniu. Barwienie od
bywa się przez dodanie pigmentu, jak  sm alta
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lub biel tytanowa. Takie żywice są ładnie za
barwione i m ają dobre własności mechaniczne.

Polimleezany można używać w mieszaninie 
z innymi tworzywami organicznymi, jak etylo- 
celluloza, polichlorek winylu, żywice melami- 
nowo - formaldehydowe, modyfikowane fenolo
wo - formaldehydowe. Zwłaszcza dodatek 20% 
żywic melaminowych, skraca czas spiekania w 
temp. 185° C do 5 minut i polepsza twardość 
oraz ciepło i trwałe własności polimleczanu. 
Przez dodanie olejów schnących otrzymuje się 
drogą suszenia i spiekania dobre pokosty do 
metalu i drzewa. Wyższe polimery zmielone 
mogą służyć do mieszanek prasowanych.

Na uwagę zasługują również żywice miesza
ne, powstające w drodze reakcji pomiędzy kwa
sem polimlekowym a różnymi związkami. Z gli
cerolem i furfurolem reakcja przebiega w 150 — 
170° C. Celem przyspieszenia procesu, można w 
ostatniej fazie podnieść tem peraturę do 225°, C. 
Dobrą wydajność osiąga się dodając 20% 
furfurolu. Częściowe zastąpienie furfurolu al
dehydem krotonowym (15%) i dodatek 15% 
glicerolu — daje twarde i wodoodporne żywice 
o doskonałej adhezji. Dodatki etanolu lub fta- 
lanu amylu czynią te żywice elastycznymi. Inne 
żywice sporządza się z dodatkiem dwubutylo- 
ftalanu lub bezwodnika octowego wobec katali
zatorów.

Dwucukrowce,- a specjalnie laktoza, reagują 
w temp. 160 — 170° C. Obecność wielu grup OH 
powoduje powstanie sieci przestrzennej, dając 
w rezultacie żywice nietopliwe.

Olej kastorowy i aldehyd krotonowy, dodane 
w ilości po 15% i ogrzewane z kwasem polimle
kowym w ciągu 3—7 dni dają twarde termopla
styczne żywice, zmiękczane zapomocą ftalanów 
lub etanolu. Wzrost zawartości aldehydu kro
tonowego powoduje zwiększenie własności ela
stycznych.

Monoestry kwasu węglowego, dodane w ilo
ści 20% do kwasu polimlekowego, dają żywice 
termoplastyczne, odporne na wodę (nawet 
wrzącą) i o dowolnym, zależnym od warunków 
reakcji, stopniu twardości. Inne estry  jak wę
glan dwuetylowy, chlorowęglan etylu, węglan 
butylu, są również używane wobec węglanu 
amonu i bursztynianu sodu jako katalizatorów.

Przechodząc do omówienia żywic, opartych 
na tiofenie, należy stwierdzić, że tiofen konden- 
suje się z formaldehydem, dając, zależnie od 
warunków postępowania, żywice termopla

styczne lub ciepło trwałe. Reakcja zachodzi je
dynie w środowisku kwaśnym, zasady nie ka ta
lizują reakcji. Początkowe produkty konden
sacji tiofenu z formaldehydem są cieczami lep
kimi bądź plastycznymi ciałami stałymi. Zosta
ły one nazwane przez analogię nowolakami tio- 
fenowymi. W przeciwieństwie do nowolaków 
fenolowych są one ciepłotrwałe i w środowi
sku alkalicznym. Teoria przebiegu reakcji kon
densacji tiofenu z formaldehydem opiera się na 
analogii do kondensacji fenolowej z uwzględ
nieniem właściwości specyficznych pierścienia 
tiofenowego.

Pierścień tiofenowy, mianowicie, odznacza 
się tym  że obie pozycje « są bardziej aktywne 
od pozycji ¡3. Było poczynione wiele wysiłków 
celem uzyskania rezoli tiofenowych drogą kon
densacji alkalicznej, jednak zupełnie napróżno. 
Również i próby uzyskania rezitów z nowola
ków tiofenowych zawiodły zupełnie. Pozostaje 
to w związku z bezpośrednim udziałem grupy 
OH fenoli przy syntezie analogów fenolowych. 
Pomijając dawniejsze teorie kondensacji, na
leży wspomnieć o nowszym poglądzie, uwzględ
niającym teorię elektronową. Według tej teorii 
różnica pomiędzy kondensacją kwasową, a al
kaliczną polega na różnicy oddziaływania jo
nów OH i H. W obecności katalizatorów kwaś
nych, formaldehyd oddaje parę elektronów jo
nowi H. Teraz mając już własności elektrofil- 
ne odbiera z kolei parę elektronową od pier
ścienia tiofenowego (lub fenolowego). N astęp
nie jon wodorowy przyłącza się do formalde
hydu, tworząc alkohol. Alkohol znowu oddaje 
elektrony jonom wodorowym, tworząc kationy, 
które odbierają elektrony od pierścienia tio
fenowego. Powtarzanie się tego cyklu prowadzi 
do żywic typu nowolaków. (1).

Jako katalizatorów przy kondensacji tiofenu 
używa się kwasów: solnego, fosforowego, wi
nowego i siarkowego oraz soli mocnych kwa
sów i słabych zasad jak : chlorek amonu, chlo
rek rtęciawy lub siarczan glinu. Najlepszym 
katalizatorem przy prowadzeniu reakcji w ska
li przemysłowej okazał się kwas siarkowy. 
Oprócz żywic tiofenowo-formaldehydowych o- 
trzym uje się również żywice tiofenowo-fenolo- 
wo-formaldehydowe. Jest rzeczą ciekawą, że 
produkty równoczesnej kondensacji fenolu 
z tiofenem i formaldehydem m ają inne własno
ści niż żywice, powstałe drogą wstępnej ■ kon
densacji tiofenu z formaldehydem i dalszej 
już z udziałem fenolu. Przy kondensacji tiofe-
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nowo - formaldehydowej najlepiej używać 
substratów  w stosunku równoeząsteczko- 
wym; nadmiar tiofenu nie reaguje. Pow stają 
wówczas lepkie, ciekłe żywice o barwie poma
rańczowej. Ogrzewając je w temp. 200° C pod 
ciśnieniem 5 mm Hg, po uprzednim zobojęt
nieniu, powoduje się odwodnienie, w wyniku 
którego powstają stałe ciepłotrwałe żywice. Je 
żeli do nowolaków tiofenowych dodać sześcio- 
metyleno - czteroaminy i nadm iar aldehydu — 
otrzymuje się żywice eieplotrwałe w wyższej 
temperaturze. Reakcja zachodzi pod zwykłym 
ciśnieniem w granicach tem peratur 75 — 94° C 
(pod koniec), pod zwiększonym ciśnieniem w 
105° C w ciągu 3 godzin.

Otrzymane żywice o konsystencji kauczuku, 
żółte i nierozpuszczalne w większości rozpu
szczalników, na powietrzu sta ją  się czarne 
i kruche. Zobojętnione i chronione od powie
trza zachowują swe własności. Dalsza konden
sacja do stadium rezitu odbywa się pod próż
nią i jest silnie egzotermiczna. Dodatek zasad 
zwalnia ten proces, a zobojętnienie zatrzymuje 
go całkowicie. Zazwyczaj żywice o pH mniej
szym niż 7 ogrzewa się szereg godzin w temp. 
350° C. Jednak potem żywice potrzebują dłuż
szego czasu do stwardnienia. Ze względu na to, 
były początkowo używane tylko jako żywice do 
odlewów. Jeżeli jednak prowadzić reakcję nad
miarem aldehydu, to otrzym uje się najpierw 
dość plastyczne żywice, dające się obrabiać na 
zwykłych walcach do kauczuku. Podczas walco
wania m ateriał twardnieje i wówczas należy 
uważać, aby nie przeszedł w stadium żywicy 
dającej się kruszyć na zimno. Z biegiem czasu 
żywica traci plastyczność, można ją  wówczas 
ciąć lub prasować w temp. 150° C.

Liczne doświadczenia okazały, że najlepsze

żywice otrzymuje się wówczas, kiedy końcowy 
produkt zawiera 60% (na wagę) tiofenu, a 
40% fenolu. Oznaczenie ilościowe tiofenu pole
ga na oznaczaniu siarki. Reakcja kondensacji 
bywa prowadzona dwoma sposobami. Jeden 
z nich polega na wstępnej kondensacji tiofenu 
z 25-cio procentowym (w stosunku molowym) 
nadmiarem formaldehydu wobec 4% (również 
molowo) kwasu siarkowego. Reakcję prowadzi 
się w autoklawie w 105° C w ciągu 3 godzin. 
Następnie dodaje się 50% (w stosunku molo
wym) fenolu i kondensuje dalej 1—1,5 godziny. 
Po zobojętnieniu produktu kredą, dodaje się je
szcze 15% formaldehydu. Taka żywica, jest 
krucha i daje się rozdrabniać. Po dodaniu 10% 
urotropiny mieszanka twardnieje w tem pera
turze 150° C w przeciągu 55 sekund. Analogicz
ny czas dla żywic fenolowych wynosi 30 — 100 
sekund. Inny sposób kondensacji polega na 
równoczesnym współdziałaniu tiofenu z fo r
maldehydem, fenolem i kwasem siarkowym. 
Produkt się neutralizuje i dodaje do niego uro
tropiny, woda i nadm iar tiofenu uchodzą w cza
sie reakcji. Produkt jest plastyczną żywicą, 
nierozpuszczalną w wodzie, a źle w rozpuszczal
nikach organicznych. Żywicę taką  walcuje się 
na zwykłych walcach do kauczuku o jednym 
walcu gorącym, a drugim zimnym. Można wów
czas otrzymać plastyczne arkusze. Przy dal
szym walcowaniu powstaje kruchy produkt, 
dający się łatwo proszkować. Mieszanki do pra- 

■ sowania, zawierające 4 części żywicy i 3 części 
wypełniacza (skrawki bawełny) tw ardnieją 
w temp. 150° C w ciągu 60 sek. Jeżeli konden
sację doprowadzić tylko do stadium cieczy — 
po rozpuszczeniu w alkoholu, otrzym uje się 
cenne pokosty do tworzyw uwarstwionych. 
Technika wytwarzania żywic tiofenowych
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i tiofenowo-fenolowyeh naśladuje dotąd dobrze 
już rozwiniętą technikę produkcji bakelitów. 
Odmienne jednak właściwości chemiczne tiofe
nu i związane z tym  własności żywic, pozwala
ją  mniemać, że nastąpią tu w ciągu dalszego 
rozwoju znaczne modyfikacje. I tak  np. jest 
możliwe prowadzenie pierwszego etapu w spo
sób ciągły. Na własnościach żywic odbija się

oczywiście fakt, że sam tiofen daje polimery 
liniowe, ponieważ posiada tylko dwie aktywne 
pozycje (a  — pozycje). Również i budowa ży
wic mieszanych jest różna, w zależności od me
tod kondensacji. Produkty stopniowej konden
sacji m ają budowę, polegającą prawdopodob
nie na połączeniu krótkich łańcuchów tiofeno- 
wo-metylenowych cząsteczkami fenolu. (2).

- C H ,
-S '

- C H
Wzór 2

Produkty równoczesnej kondensacji są zbu- zmianę pierścieni tiofenowych i fenolowych. (3). 
dowane prawdopodobnie z rozmieszczonych na

CH

Wzór 3

Jeżeli chodzi o własności żywic tiofenowo- 
fenolowyeh, to niżej podane jest zestawienie 
porównawcze:

W ł a s n o ś ć
Mieszanka ży

wicy liofenowej 
i nnsy  

drzewnej

Mieszanka żu- 
wicy fcioiotnej 

i masy 
drzewnej

''lała dielektryczna . 4,79 4 ,5 -4 ,8
Absoibcja H20  . , . 3,2% 0,4 -  0,8 8,0
Wytrz. na zginanie . ok. 600 kg cni! 600—900kg'cm*
Moduł e l......................... 9,44-1010 - 10 -15  105
Twardość .................. 105 125-100

Jak  widać z podanego m ateriału żywice czy
sto tiofenowe niezupełnie dały się przystosować 
do celów praktycznych. Uzyskanie dobrych ży
wic nadających się do wyrobu mieszanek do 
prasowania utrudniał fak t wyżej już wzmian
kowany, mianowicie: niemożność dawania przez 
sam tiofen usieciowania przestrzennego. Aże
by to osiągnąć trzeba uruchomić mało aktyw
ną ¡3 -  pozycję co wymaga wielu godzin ogrze
wania i stosowania kwaśnych katalizatorów. 
N a rynku zaś najchętniej są widziane żywice 
łatwo proszkujące się i kondensujące przy od
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czynie alkalicznym. Spowodowało to dalsze 
poszukiwania, uwieńczone opracowaniem typu 
żywic tiofenowo-fenolowych, mających już 
wszystkie żądane własności.

S u m m a r y :
P roperties and a m ethod of prepar'ng organ'c syn

thetic resins by the condensation of lactic acids are 
descr bed.

A description c f synthetic res’ns obtained by the 
condensation of phenol and thiophen w ith  phorm al- 
dehyde is also given.

L .i t e  r a t u r a :

1. Industrial and E ngineering Chem istry —  October 
1940.

2. Industrial and E ngineering Chem 'stry —  M ay 1944.

3. Industrial and E ngineering C hem istry —  Api-il 
1945.

4. Industrial and E ngineering C hem istry —■ M ay 1948.

5. Industrial and  E ngineering C hem 'stry — A ugust 
1948.

O  p r o c e s i e  f l u i d y z a c j i
Dr inż. Ciborowski

Znaczna liczba procesów technologicznych 
polega na współdziałaniu fazy stałej i gazowej. 
Może to być współdziałanie natury chemicznej, 
(redukcja rudy, zgazowanie paliwa stałego, pro
cesy kontaktowe), albo też natury fizycznej, (np. 
suszenie, absorbcja, regeneracja ciepła). Ze 
względu na pewną oporność fazy stałej do re
akcji, uwarunkowaną małą szybkością właści
wej przemiany i ograniczoną powierzchnią zet
knięcia faz, procesom tym w skali przemysło
wej towarzyszą pewne trudności techniczne. 
Siedząc rozwój technologii chemicznej można 
zauważyć kilka metod prowadzenia procesu te
go typu.

Najprostszym w zasadzie jest proces z nieru
chomą fazą stałą (niektóre typy palenisk, apa
raty kontaktowe, urządzenia do odsiarczania ga
zu). Faza ta w postaci małych kawałków two
rzy nieruchomą warstwę, przez którą gaz prze
nika, albo też nad którą przepływa. Metoda ta 
ma wiele słabych stron. Powierzchnia zetknięcia 
jest ograniczona, postęp reakcji w głąb fazy sta
łej powolny, stąd czas zetknięcia musi być dłu
gi i wymiary aparatu znaczne. Na skutek nie
zmiennego ułożenia, część powierzchni fazy sta
łej nie bierze udziału w procesie. Tworzą się 
ponadto kanały, którymi ucieka gaz nieprzere- 
agowany. W procesach kontaktowych mamy du
żą szybkość reakcji na początku aparatu (więk
sze stężenie substratów), stąd dla procesów eg
zotermicznych tem peratura w tym  miejscu jest 
wyższa niż na końcu aparatu. Pociąga to za so
bą zużycie katalizatora (dezaktywacja skutkiem 
przegrzania). Oddawanie ciepła od nieruchome
go ładunku do ścianek reaktora jest powolne, 
co w niektórych przypadkach, gdzie chłodzenie

musi być intensywne, stwarza ogromne trudno
ści w budowie aparatury.

Celem zaradzenia brakom tej metody, zasto
sowano mieszanie ciała stałego (piece do praże
nia siarki). Zaletą tu  jest ciągłe odnawianie po
wierzchni, niszczenie miejsc martwych, oraz 
kanałów dla ucieczki gazów. Zastosowanie ru 
chu całego ładunku (np. piece szybowe, metoda 
termoforowa przy katalitycznym krakowaniu) 
umożliwia ciągłość procesu i regenerację ciepła. 
W piecach obrotowych mamy połączenie obu 
ulepszeń, t. j. mieszania i ruchu postępowego. 
Wymienione ulepszenia nie rozwiązują jednak 
sprawy wymiany ciepła ze ściankami aparatu, 
oraz nie rozwijają dostatecznie powierzchni fa
zy stałej. Ostatnia wada została wyrugowana 
przez rozpylanie fazy stałej przy pomocy spe
cjalnych palników w komorze reakcyjnej (pale
niska do pyłu węglowego, nowsze piece do pra
żenia blendy). Nie została tu  jednak polepszo
na wymiana ciepła ładunku ze ściankami apa
ratu.

Wszystkie wymienione trudności pokonuje 
ostatnio wprowadzony do techniki proces flui
dyzacji, stanowiący przez to najdoskonalszą me
todę prowadzenia reakcji między fazą stałą i ga
zową. Istota tego procesu polega na utworzeniu 
pozornej „pseudo - fazy“, złożonej z przepływa
jącego gazu oraz zawieszonych i cyrkulujących 
w nim bardzo małych ziarnek ciała stałego. Przy 
dużych stężeniach tego pyłu i umiarkowanej 
szybkości przepływu gazu, słup „pseudo - fazy“ 
podnosi się do określonej wysokości. Cały układ 
do złudzenia przypomina wrzącą ciecz, a co wię
cej, — istotnie posiada wiele własności cieczy. 
Obserwując proces w kolumnie szklanej, -moż-
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ratury  w całym układzie fluidalnym. Jest to 
szczególnie ważne w tych przypadkach, gdy pył 
odgrywa rolę katalizatora, wrażliwego na prze
grzanie. Uniknięcie tego przegrzania zwiększy 
okres życia kontaktu, co oznacza w wielu pro
cesach potanienie produkcji. Można też spodzie
wać się zredukowania reakcji ubocznych, 
a zwiększenia wydajności przemiany pożąda
nej. ,

2) W wyniku silnego mieszania, spółczynniki 
przenoszenia ciepła od ścianki aparatu do .,pseu
do - fazy“ fluidalnej muszą być wysokie. Ozna
cza to możliwość zmniejszenia powierzchni 
grzejnych, lub chłodzących, co ma duże znacze
nie w przemyśle. Np. jedną z większych trud
ności syntezy benzyny było odbieranie ciepła 
reakcji od nieruchomego katalizatora. Osiągnię
to to przez bardzo skomplikowaną i ogromnie 
rozwiniętą powierzchnię pieców kontaktowych. 
Poza wysokiemi kosztami budowy, były tam 
wielkie trudności przy napełnieniu pieców i usu
waniu katalizatora. Zastosowanie fluidyzacji 
w tym wypadku umożliwiło redukcję powierz
chni ogrzewalnej do 1%.

3) Rozwinięcie powierzchni fazy stałej rokuje 
doskonałą wymianę ciepła między gazem i py
łem. Pozwala to  wyzyskać układ fluidalny do 
regeneracji ciepła (bezpośrednie podgrzanie py
łu zimnego przez gazy odlotowe i potem 
gazu świeżego przez pył gorący). W wielu 
wypadkach można stosować ogrzewanie bez- 
przeponowe, t.j. można spalać paliwo ciekłe, lub 
gazowe wewnątrz „pseudo-fazy“ fluidalnej.

4) W wyniku wzajemnych zderzeń pylinek 
i szybkości ruchu, niszczona jest graniczna 
warstewka gazowa, otaczająca te pylinki, a sta
nowiąca główny opór dla dyfuzji reagentów ga
zowych do powierzchni fazy stałej. Przez to 
szybkość reakcji może znacznie wzrosnąć, co 
umożliwi zmniejszenie wymiarów aparatu i ob
niżenie temperatury. Może to również pocią
gnąć zwiększenie wydajności i zredukowanie 
niepożądanych reakcji ubocznych.

5) Znaczenie techniczne ma również łatwy 
i tani transport „fazy“ fluidalnej. Mcżna ją 
przesyłać rurociągami, przelewami, na podo
bieństwo cieczy, stosować wentyle regulujące 
przepływ i podobnemi metodami, jak  dla cie
czy, mierzyć i kontrolować przepływy. Ma to 
duże znaczenie dla ciągłości procesu. Można np. 
osiągnąć ciągły przepływ katalizatora przez 
reaktor i regenerator, unikając przez to w zu
pełności przestojów.

na zauważyć pęcherzyki gazu, przedzierające 
się do góry, widać dość wyraźną górną powierz
chnię „fazy“. Zwiększając szybkość przepływu 
można osiągnąć wykipienie zawartości apara
tu. Można wreszcie przesyłać „fazę“ rurocią
giem i przeprowadzać szereg innych operacji 
właściwych cieczom. Zasadę procesu przedsta
wia bardziej przejrzyście rysunek aparatu labo
ratoryjnego (fig. 1). Powietrze z kompresora

de. i

wchodzi przed dziurkowane dno do kolumny. 
W kolumnie słup pyłu sięga do pewnego pozio
mu; ziarnka ciała stałego podlegają intensywne
mu mieszaniu skutkiem przepływu powietrza, 
które potem odpływa górą do otoczenia.

Z samej natu iy  procesu wynikają znaczne 
korzyści praktyczne:

1) Dzięki intensywnemu ruchowi pyłu można 
spodziewać się, niemal idealnie równej tempe
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Dodać do tego należy szybkość z jaką można 
przesyłać ogromne, niekiedy, ilości ciała stałe
go (przy zastosowaniu fluidyzacji do krakowa
nia 1800 tonn/godz.), co umożliwia jednocześ
nie przenoszenie dużych ilości ciepła namacal- 
nego. Zmieniając przepływy, „pseuao-fazy“ 
można łatwo regulować tem peraturę, wysokość 
słupa pyłu, a stąd wydajność procesu.

6) Intensywny ruch pyłu zapobiega spiekaniu 
się ciała stałego, przez co odpada konieczność 
późniejszego mielenia, a jednocześnie z jedno
stajną tem peraturą powoduje powstawanie jed
nolitego produktu.

Ograniczenia i trudności
Proces fluidyzacji posiada również pewne słabe 
strony, które mogą być jednaik w wielu przy
padkach przezwyciężone:

1) Duże trudności towarzyszą fluidyzacji, lub 
też staje się ona niemożliwa, jeżeli podczas re
akcji powstają znaczne ilości ciekłych produk
tów. Następuje wtedy zlepianie, aglomeracja 
ziarnek, powodująca zakłócenie ruchu pyłu, aż 
do zupełnego zaklejenia i unieruchomienia ła
dunku. Efekt ten można zredukować, dodając 
m ateriału obojętnego, np. piasku.

2) Intensywne mieszanie w aparacie, niszczy 
zalety przeciwprądu. Stężenie reagentów jest 
niemal stałe w całym aparacie i w przypadku 
procesu ciągłego musi być bliskie do sfkładu 
produktu. Może się również wydarzyć, że część 
materiału będzie przelatywać od wlotu do wy
lotu, bez cyrkulacji. Trudność tę  można poko
nać, budując aparaty o dużym przekroju pozio
mym i umieszczając wlot daleko od wylotu. 
Przez to uzyska się pewien spadek stężeń, jak 
na półce kolumny rektyfikacyjnej. Zalety prze
ciwprądu można odzyskać, stosując szereg apa
ratów. Pył przesypuje się przelewami z jedne
go aparatu do drugiego, a gaz płynie w 
kierunku przeciwnym, uzyskuje się przez to 
stopniowy przeciwprąd, jak w kolumnie rektyfi
kacyjnej.

3) Pewną trudność stanowić może ścieranie 
się ziarna, zwłaszcza w przypadku bardziej k ru
chych materiałów i przy dłuższym czasie prze
bywania w reaktorze. Produkt tego ścierania, 
bardzo drobny pył, nawet przy niewielkich 
szybkościach przepływu, może być wywiany 
z aparatu. Wprawdzie zastosowanie cyklonów 
i elektrofiltrów umożliwia złapanie tego pyłu, 
ale w formie tak rozdrobnionej może on nie na
dawać się do procesu, tj. do zawrócenia do apa

ratu. Trudności te można niekiedy przezwycię
żyć przez odpowiednie przygotowanie mechani
czne ziarna, lub w przypadku katalizatorów 
przez zastosowanie wytrzymałego podłoża.

4) W rurach przelewowych, gdzie pył przesy
puje się w stanie dużej gęstości, może zachodzić 
zbicie się ładunku, zatkanie i zatrzymanie ru 
chu. Zapobiega się temu, stosując „wietrzenie“, 
tj. dodając niewielkie ilości gazu do tych ru r na 
różnych wysokościach, które nie przeszkadzają 
opadaniu pyłu, a utrzym ują wewnętrzny ruch 
ziarnek.

5) Pewną trudność stanowi erozja w przewo
dach, zwłaszcza przy dużych szybkościach prze
pływu, co wymaga odpowiednich materiałów 
konstrukcyjnych, a także częstej wymiany za
suw zniszczonych. Dla umożliwienia tej wymia
ny zatrzymywania ruchu, daje się zwykle po 
dwie zasuwy (jedna w ruchu, druga zastępcza).

6) Ze względu na to, że szybkość przepływu 
gazu utrzymującego słup pyłu, nie może być za 
niska (spadek ładunku), ani też za wysoka (wy
wianie pyłu), proces ogranicza się do umiarko
wanych czasów zetknięcia się, rzędu od 1 do 
100 sek. Można wprawdzie prowadzić procesy 
wymagające bardzo krótkiego czasu zetknięcia, 
ale w układzie fluidalnym, z t. zw. „fazą rzad
ką“, tj. przy małych stężeniach pyłu.

Zarys historyczny rozwoju przemysłowego
Pierwszy pomysł przemysłowego zastosowa

nia fluidyzacji zawdzięczamy C. E. Robinsonowi 
(1879). Patent jego wprowadzał ten proces przy 
prażeniu rud w formie rozdrobnionej, zawieszo
nych w strumieniu gazu w pionowym piecu 
szybowym. Metoda nie została' wprowadzona 
z powodu wysokich wówczas kosztów mielenia.

W.L. Card i J.C. Dane zastosowali fluidyzację 
do wzbogacenia rud (w szczególności do oddzie
lania złota). Na pochyłym dziurkowanym stole 
przedmuchiwano od dołu powietrze i osiągano 
stan fluidalny drobno zmielonej rudy. Wskutek 
pochyłości ruda, podobnie do cieczy, spływała 
w dół, a cięższe ziarnka opadały na powierzch
nię stołu.

A. C. Kinyon i J. W. Fuller (1926) wynaleźli 
pompę do transportu pyłu, opartą na zasadzie 
fluidyzacji. Transporter ślimakowy posuwa 
sypki materiał. Na końcu śruby dodaje się gaz, 
tworzy się gęsta „faza“ fluidalna, płynąca dalej 
rurociągiem, na podobieństwo cieczy. Metoda 
ta różni się od znanego dawniej, zwykłego tran 
sportu pneumatycznego, gdzie pył w stanie
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bardzo rozrzedzonym jest niesiony przez bardzo 
szybki strumień gazu. Pompa znalazła zastoso
wanie przy transporcie cementu i pyłu węglo
wego na znaczne niekiedy wzniesienia.

Technika mieszania ciał sypkich, zwłaszcza 
cementu również zastosowała fluidyzację. Mie
szanie odbywa się w dużych zbiornikach przez 
przepuszczanie powietrza od dołu. Tworzy się 
rodzaj „fazy“ fluidalnej (cyrkulacja pyłu).

Proces Winklera stosuje fluidyzację do zga- 
zowania węgla brunatnego, nie nadającego się 
do zwykłych generatorów. W zmodyfikowanej 
instalacji (1942) w ęgiel o wymiarach ziarna od 
1 do 2,5 mm jest dostarczany śrubowym trans
porterom na dno szybowego generatora, przez 
który przepływa para wodna i tlen, względnie 
powietrze. Strumień ten wywołuje fluidyzację 
pyłu węglowego. Nieco wyżej dopływa drugi 
strum ień gazu do reakcji. Część popiołu opada 
na dno i jest usuwana specjalnym mechaniz
mem, reszta uchodzi wraz z gazami.

Najszersze zastosowanie techniczne znalazła 
fluidyzacja w nafciarstwie przy krakowaniu 
katalitycznym (W. W. O'Dell — 1934). Wyzy
skano tu  własności cieczy układu fluidalnego 
dla ciągłego prowadzenia reaficcji kontaktowej, 
transportu katalizatora z aparatu do aparatu 
i procesu spalania wydzielonego na kontakcie 
koksu (regeneracja). Metoda rozwinęła się zna
komicie dzięki wojennemu zapotrzebowaniu na 
paliwo lotnicze. Proces przemysłowy wykazał 
szereg zalet (zależności cieplne, łatwa regulacja, 
transport, ciągłość). Tu też wprowadzono dużo 
ulepszeń, rozwinięto technikę procesu, i poro
biono szereg obserwacji i pomiarów. Powodze
nie fluidyzacji w nafciarstwie zainteresowało 
tym procesem cały przemysł chemiczny.

E. J. Brady i W. Raffloer (1928) stosowali flu
idyzację do oczyszczania gazu świetlnego, przez 
zawieszenie drobno zmielonej rudy żelaznej 
w strumieniu tego gazu. Umożliwia to zmniej
szenie wymiarów aparatury. Rozwój tej meto
dy jest uwarunkowany bilansem ekonomicz
nym, oraz dalszymi ulepszeniami technicznymi.

Patent W. K. Lewisa (1944) wprowadza flui
dyzację do otrzymywania metali, głównie żela
za. Proces polega na zawieszeniu drobno zmie
lonej rudy w płynącym do góry strumieniu ga
zów redukujących.

W ZSRR wprowadza się fluidyzację do zga- 
zowania węgla na gaz wodny. Również pracuje 
się tam nad zgazowaniem torfu rozpylonego tą 
metodą. Opisy podają Karikhow “) i Saszkinai).

Ostatnio znajduje zastosowanie fluidyzacja 
przy prażeniu siarczków oraz przy wypalaniu 
wapna, zwłaszcza ze szlamu wapiennego (pro
duktu odpadkowego z cukrowni, zmiękczania 
wody i innych przemysłów). Opisy podają Kite 
i Roberts44).

Znaczne polepszenie procesu i jakości pro
duktu i wydajności dała fluidyzacja przy fa
brykacji węgla aktywnego. Opis instalacji zbu
dowanej, daje Godeł *'), 48).

Duże znaczenie może mieć ulepszenie syntezy 
benzyny Fischera i Tropscha przez zastoso
wanie fluidyzacji. Fabryki takie są obecnie 
w budowie.

Robione również były próby suchej destyla
cji drzewa w stanie rozpylonym. (Dimitri 49). 
Wyniki rokują lepsze wydajności od metod 
starych.

Należy zaznaczyć, że w Polsce (1938) opraco
wana została konwersja gazu wodnego metodą 
fluidyzacji (Justat, Sobolewski).

Aparatura do krakowania
Najszersze zastosowanie znalazł proces flui

dyzacji w przemyśle nafciarskim przy krako
waniu. Tu też rozwinięto stronę aparaturową 
i pokonano szereg trudności technicznych. Ze 
względu na to, że wiele urządzeń i sposobów tu 
stosowanych ma znaczenie ogólne i dla innych 
przemysłów, opiszemy pokrótce instalację do 
krakowania.



Stosownie do podanego schematu (fig. 2) olej 
surowy przechodzi przez zagrzewacz, poczem 
płynie przewodem, do którego dodaje się parę, 
oraz wsypuje się gorący katalizator pyło
wy (glina o średnicy ziarna 20—40 mikr.). W ze
tknięciu z gorącym pyłem i parą wodną, olej 
odparowuje się i „rzadka faza fluidalna“ (o m i
łym stężeniu pyłu), płynie pionowym przewo
dem do reaktora. Wsikutek zmiany przekroju, 
szybkość w reaktorze m aleje ,' tworzy się tam 
„faza gęsta“, o dużym stężeniu pyłu, sięgająca 
do pewnego tylko poziomu. Tam też, w tej fazie 
gęstej zachodzi reakcja. Produkty gazowe przez 
cyklon przechodzą do kolumny rektyfikacyjnej. 
Pył z reaktora (zużyty katalizator), wysypuje 
się u dołu z reaktora pionowym przewodem za
opatrzonym w zasuwy regulujące szybkość, do 
rurociągu, którym  płynie gorące powietrze. 
Tworzy się znowu faza rzadka, która wpływa 
przez dno dziurkowane do wysoko umieszczone
go regeneratora. W regeneratorze tym  wskutek 
zmniejszenia szybkości przepływu, tworzy się 
faza gęsta, w której zachodzi spalanie koksu 
wydzielonego poprzednio na kontakcie. Gazy 
spalinowe przez cyklon, elektrofiltry, odpływa
ją do otoczenia, a zregenerowany katalizator 
przesypuje się pionowym przewodem jako bar
dzo gęsty pył do rurociągu, doprowadzającego 
olej surowy do reaktora.

Regulując zasuwami na rurach przelewowych 
można zmieniać poziom pyłu w reaktorze i re 
generatorze, szybkość obiegu, a stąd i tempo re 
akcji. Ruch pyłu jest spowodowany różnicą po
ziomów reaktora i regeneratora. Widzimy więc, 
że pył spełnia rolę: katalizatora, przenośnika
koksu, zagrzewacza oleju surowego i przenośni
ka ciepła reakcji.

Kilka danych charakterystycznych: tem pera
tura reakcji ok. 600° C, szybkość fazy rzadkiej 
w rurach ok. 10 m/sek, wysokość regeneratora 
12 m, wysokość jego umieszczenia 35 m. Stęże
nie fazy gęstej ok. 0,5 g/cm3, ciężar właściwy 
katalizatora ok. 2 g/cm3. W obiegu znajduje się; 
300 ton katalizatora, na godzinę spala się 7 ton 
koksu.

Łatwość prowadzenia procesu, oszczędność 
cieplna i wysoka jakość produktu, przyczyniły 
się do rozpowszechnienia tego procesu, tak że 
obecnie ok. % produkcji krakowania am erykań
skiego stosuje fluidyzację.

Zasada utrzymania „fazy gęstej“, jako ośrod
ka reakcji, zachowana została i w innych pro
cesach. Wprowadzono pewne ulepszenia, jak 
podział aparatu kolumnowego na sekcje po-
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przedzielane dnami dziurkowanymi (jak w ko
lumnie rektyfikacyjnej). Uzyskano przez to za
lety przeciwprądu, jak  np. lepszą regenerację 
ciepła. Urządzenie to zapobiega również miesza
niu się produktów z substratam i.

Górną granicą szybkości fazy rzadkiej jest 
i 0 m/sek. Przy przepływach większych występu
je silna erozja rur.

Wysokość poziomu pyłu w aparatach, a także 
szybkości przepływu mierzy się przy pomocy 
rurek manometrycznych. Aby zapobiec zapy
chaniu tych rurek, przedmuchuje się przez ich 
wloty małe ilości gazu. Termopary muszą być 
zaopatrzone w osłony stalowe ze względu na 
erozję. Wskazania tych term opar są dość dokła
dne, ze względu na wysokie spółczyniki prze
noszenia ciepła po stronie pyłu.

Dno aparatu fluidyzacyjnego może stanowić 
blacha dziurkowana, lub siatka- o drobnych 
oczkach. Można też stosować m ateriały porowa
te (spieczony metal). Ma to tę zaletę, że pył nie 
opada poniżej tego dna do przewodów dopro
wadzających gaz, ale zawodzi w przypadku za
nieczyszczonych gazów (zapychanie).
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Rozdzielcza analiza chromatograficzna
Inż. K. Raczyńska

Selektywna sorbeja ciał stałych, na których 
oparta je st chromatografia, umożliwiła głęb
sze poznanie substancji nie lotnych, aniżeli to 
mogła uczynić dawna metoda krystalizacyjna. 
Dlatego też metoda ta  jest coraz bardziej -sto
sowana przy rozwiązywaniu najróżnorodniej
szego typu zagadnień i dzięki swej precyzji w 
wielu wypadkach jest jedyną, k tóra może przy
nieść rozwiązanie.

Jak  dalece chemicy i biolodzy przywiązują 
wagę do tego typu analizy, świadczy fakt, że 
w r. 1916 zwołana została specjalna konferen
cja — New York Academy of Science — dla

rozważenia zagadnień związanych z metodą 
chromatograficzną.

Z biuletynu, wydanego przez tę  konferencję, 
wynika bardzo wyraźnie, że metoda chromato
graficzna ma nie tylko zastosowanie anali
tyczne, t. j. pozwala na dokładne rozdzielenie i 
identyfikowanie substancji, wchodzących w 
skład mieszanin, ale jednocześnie przyczynia 
się znacznie do poznania struk tu ry  cząsteczki 
organicznej. Zdolność, bowiem, selektywnej 
adsorbeji w układach chromatograficznych jest 
tak  duża, że'istnienie pewnych grup, ich poło
żenie w cząsteczce, położenie wiązań, izomeria
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cis - trans i optyczna jest uwidoczniona przez 
charakterystyczne położenie na adsorbencie w 
stosunku do substancji o innych, bardzo zbliżo
nych nawet konfiguracjach.

Analiza chromatograficzna rozrosła się tak 
bardzo i posiada tak  wiele różnych modyfika
cji, że coraz bardziej wysuwa się potrzeba zna
lezienia nazwy, k tóra objęłaby te wszystkie 
odchylenia.

W pierwszym stadium swego rozwoju meto
da ta  była rzeczywiście barwną, chrom atogra
ficzną. W połowie XIX w. Schoenbeim i Gop- 
pelsroeder obserwowali selektywnią adsorbcję 
mieszaniny barwników na papierze filtracyj
nym i na innych adsorbentach. Za właściwego 
jednak twórcę metody chromatograficznej uwa
żany jest Cwiet, botanik rosyjski, k tóry  pra
cował na początku XX w. w Warszawie. Przy 
pomocy tej metody rozdzielił on poraź pierw
szy chlorofilowe i karoteinowe barwniki zielo
nych roślin. W kilka la t później badacz nie
miecki W illstatter z powodzeniem zastosował 
metodę Cwieta w swoich pracach nad enzyma
mi. Było to pierwsze zastosowanie chromato
grafii do substancji niezabarwionych. Obecnie 
substancje bezbarwne są może więcej jeszcze 
niż barwne opracowywane tą  metodą.

Ostatnio zalicza się do metody chrom atogra
ficznej analizę, opartą na wymianie jonów, 
a także wynalezioną przez M artina i Synge‘a 
przestrzenną analizę chromatograficzną, cho
ciaż żadna z nich nie polega na zjawisku ad- 
sorbcji.

Williams proponuje dla całej te j grupy me
tod nazwę „chromatograficzna analiza sorpcyj
na“, przy czym określenie „chromatograficzna'* 
ma znaczenie raczej historyczne. Tak pojęta 
chromatograficzna analiza sorbcyjna obejmuje 
trzy  zasadnicze działy:

I. Właściwą analizę chromatograficzną, t.zn. 
opartą na zjawisku adsorbcji w układach: cia
ło stałe — ciecz, ciało stałe — gaz, (adsorbcja 
na pianie) i ciecz — ciecz (adsorbcja emul
syjna).

II. Analizę, polegającą na wymianie jonów 
z różnego typu zeolitami naturalnym i i sztucz
nymi, oraz z żywicami syntetycznymi.

III. Rozdzielczą, czyli przestrzenną analizę 
■ chromatograficzną (Partition chromographic
analysis).

W chromatografii właściwej najważm.ejszym 
i najszerzej stosowanym jest układ ciało stałe- 
ciecz. W najprostszej formie jest to  ru ra  na

pełniona adsorbentem, przez k tó rą  przepuszcza 
się roztwór mieszaniny substancji, różniących 
się powinowactwem, zarówno w stosunku do 
adsorbenta jak  i do rozpuszczalnika. Wynikiem 
tych różnic jest utworzenie się w arstw  poszcze
gólnych substancji na adsorbencie. Do chroma
tografii właściwej zaliczyć też należy adsorbcję 
emulsyjną, opartą na działaniu sil powierzch
niowych na błonach dwóch różnych, nie miesza
jących się cieczy, oraz adsorbcję pianową, w 
której czynnym adsorbentem są błonki po
wierzchniowe między gazem, a cieczą. Obie te 
metody są właściwie w stadium próby. Oddzie
lanie zanieczyszczeń na błonkach emulsyjnych 
lub pianowych jest wprawdzie znane i stosowa
ne w przemyśle, jednak dopiero w ostatnich la
tach metody te nabrały charakteru chromato
graficznego, t. zn. że jest przeprowadzane 
frakcjonowanie, wydzielanie i identyfikacja 
wydzielonych substancji. Szczególnie opraco
wywana jest obecnie adsorbcja na pianie, przy 
czym wysunęły się tu  dwie zasadnicze metody: 
A bribata i Schiitza.

A bribat w ytwarza pianę, za pomocą prze
puszczania azotu przez roztwór substancji, 
które m ają być rozdzielone. Następnie roztwór 
jest pod ciśnieniem bardzo wolno odciągany, 
przy czym podczas spływania rozpuszczone 
substancje osadzają się selektywnie na błon
kach piany. Poszczególne frakcje kolumny pia
ny są zbierane, odwirowywane lub suszone. 
W ten sposób rozdzielał A bribat różne barwni
ki i białka .

Metoda Schiitza polega na stałym  przepu
szczaniu przez analizowany roztwór pęcherzy
ków gazu, z taką  szybkością, aby została 
osiągnięta równowaga napięć między roztwo
rem a błonką powierzchniową pęcherzyka. Pia
na gromadząca się u góry roztworu ma zaad- 
sorbowane na błonkach powierzchniowych sub
stancje, zaw arte uprzednio w roztworze. Zmie
niając ciśnienie, pod jakim  gaz jest przeciska
ny przez roztwór, otrzym uje się różne frakcje 
piany, przy czym każda z nich zawiera zaadsor- 
bowaną jedną substancję. Wskaźnikiem, że da
na frakcja dobiega końca, t.j. że jedna sub
stancja została całkowicie zaadsorbowana, jest 
widoczna zmiana w szybkości tworzenia się 
piany pod danym ciśnieniem.

W adsorbcji wymiennej adsorbentem są róż
nego typu sole nieorganiczne, zeolity naturalne 
i sztuczne. W ostatnich latach stwierdzono, 
że polimery, powstałe przez kondensację wie-
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lowodorotlenowych fenoli z taninami, zawiera
ją  zjonizowany, zdolny do wymiany wodór, 
k tó ry  może być zastąpiony przez kation prze
chodzącej przez kolumnę substancji. Polimery 
te m ają dużą zdolność wymienną na jednostkę 
objętości i działać mogą w środowisku kwaś
nym, w którym  zeolity są nietrwale. Produkty 
kondensacji amin z taninami służyć mogą jako 
substancje zdolne do wymiany anionu. Podob
nie i inne związki posiadające aktywne grupy 
anionowe, t.j. karboksylowe, sulfonowe, feno
lowe, lub też aktywne grupy kationowe, t. j. 
aminowe lub iminowe, są używane jako odpo
wiednie adsorbenty wymienne.

Przy chromatograficznym wykorzystaniu 
adsorbentów wymiennych rozdzielanie substan
cji je st możliwe dzięki temu, że pewne substan
cje mieszaniny przepływającej przez kolumnę, 
wymieniając swój anion lub kation, sta ją  się 
trudniej rozpuszczalne w danym rozpuszczalni
ku, są więc zatrzymywane, lub wolniej prze
chodzą przez kolumnę.

Pewna modyfikacja chromatograficznej ana
lizy wymiennej została zastosowana przy roz
dzielaniu i identyfikowaniu alkaloidów. Mie
szanina alkaloidów w roztworze wodnym jest 
przepuszczana przez kolumnę zawierającą ad
sorbent o wymiennym wodorze, dzięki czemu 
związki te zostają zaadsorbowane. Następnie, 
stosując zasadowe rozpuszczalniki o coraz wyż
szym pH wymywa się kolejno poszczególne 
alkaloidy.

W odkrytej przez M artina przestrzennej ana
lizie chromatograficznej, adsorbent odgrywa 
rolę nieczynnego, obojętnego rusztowania: sub- 
stacje, które m ają być rozdzielone, nie są przez 
niego adsorbowane. Rozdzielanie odbywa się 
tu  między dwoma słabo mieszającymi się roz
puszczalnikami, z których jeden jest adsorbo- 
wany przez adsorbent, a drugi przechodzi przez 
ten uk’ad, nie będąc w ogóle adsorbowanym. 
W ten sposób substancje, znajdujące się w 
mieszaninie, ulegają jak gdyby rozsunięciu na 
skutek różnego powinowactwa do obu roz
puszczalników. Rozpuszczalnik zatrzymany na 
adsorbencie pełni rolę „fazy stałej“, podczas 
gdy drugi, przesuwający się, jest „fazą czynną“ 
układu. Substancje o silniejszym powinowa
ctwie do „fazy stałej“ są silniej przez nią za
trzymywane i osadzane w górnej części kolum
ny, zaś związki o s’abym powinowactwie do 
„fazy sta łe j“ przechodzą wraz z rozpuszczalni

kiem, będącym „fazą czynną“, i są, zależnie od 
stopnia powinowactwa, osadzane w dolnej czę
ści kolumny. Jako taki nieczynny adsorbent 
stosuje się żel krzemionkowy, pasma wełny, 
skrobię i celulozę. Ta ostatnia w postaci pa
pieru filtracyjnego jest używana najczęściej.

Już w pierwszym dziesięcioleciu XX w., t.j. 
w latach, przypadających na początek rozwoju 
analizy chromatograficznej, Langmuir podkre
ślał, że metoda chromatograficzna, oparta na 
własnościach sorbcyjnych, jest krokiem na
przód po linii rozdzielania substancji na zasa
dzie różnic rozpuszczalności. Miarą zdolności 
rozpuszczania danej substancji w danym roz
puszczalniku — jest ich powinowactwo. Roz
puszczalniki słabo polarne, np. etery rozpu
szczają substancje o słabych i nie licznych gru
pach polarnych; rozpuszczalniki silnie polarne 
rozpuszczają związki o wyraźnym charakterze 
polarnym. Sorbcja jest wynikiem oddziaływa
nia sił elektrycznych powierzchniowych na gru
py polarne substancji. Im więcej i im silniejsze 
grupy polarne posiada dana substancja, tym  
silniej jest sorbowana. W metodzie chromato
graficznej kolejność zaadsorbowanych substan
cji w kolumnie jest, nie tylko wynikiem oddzia
ływania adsorbenta na substancje, ale i roz
puszczalnika. Wpływ ten jest szczególnie wi
doczny w procesie wywoływania, k tóry  nastę
puje po dokonanej adsorbcji. Do wymywania 
związków zaadsorbowanych stosuje się roz
puszczalnik bardziej polarny, wskutek czego 
istniejąca równowaga sił polarnych zostaje na
ruszona, następuje przesunięcie substancji sła
biej zaadsorbowanych, o większym powinowa
ctwie do rozpuszczalnika. A zatym siły, działa
jące między substancją a dwoma rozpuszczal
nikami w zwykłej metodzie ekstrahowania są 
tego samego rodzaju, co siły między rozpu
szczoną substancją, rozpuszczalnikiem i adsor
bentem w układach chromatografii właściwej. 
Jeszcze bardziej zbliżoną do metody rozdzie
lania substancji na zasadzie różnic rozpuszczal
ności jest chromatografia przestrzenna, gdyż 
rozdzielanie odbywa się tu tylko między dwo
ma rozpuszczalnikami. Dokładność rozdziela
nia jest jednak znacznie większa, bowiem sub- 
stacje zatrzymywane przez „fazę sta łą“ są pod
dane bardzo wielu kolejnym ekstrakcjom  przy 
kilkunasto-godzinnym przepływie „fazy czyn
nej“.

W przestrzennej (rozdzielczej) analizie chro
matograficznej rusztowaniem adsorbcyjnym
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jest papier filtracyjny, o najmniejszej stosun
kowo gęstości, z szeregu standartowych papie
rów filtracyjnych.

Ruch rozpuszczalnika, wraz z rozpuszczony
mi w nim substancjami, po arkuszu papieru 
filtracyjnego może odbywać się w górę na za
sadzie sil kapilarnych, lub też w dól na mocy 
sil grawitacyjnych. W pierwszym przypadku 
otrzymamy chromatogram wstępujący, w dru
gim — schodzący, czyli spływający. Chromato
gram wstępujący jest rzadziej stosowany. Uwa
ża się na ogół, że na chromatogramie spływa
jącym osiągnąć można lepsze i wyraźniejsze 
wyodrębnienie substancji.

Chromatogramy zarówno pierwszego jak 
i drugiego typu w tra-kcie swego powstawania 
umieszczone są w szczelnych skrzyniach, nasy
conych parą obu rozpuszczalników, wchodzą
cych w skład, mieszaniny. Czas potrzebny na 
to, żeby rozpuszczalniki spłynęły przez cały 
arkusz filtracyjny waha się od piętnastu do 
sześćdziesięciu kilku godzin. Podczas tego pro
cesu substancje, będące w mieszaninie, roz
mieszczają się na całej powierzchni arkusza na 
zasadzie swego powinowactwa do rozpuszczal
nika, będącego „fazą s ta łą“ i rozpuszczalnika, 
będącego „fazą czynną“. Ażeby móc zobaczyć 
dokonane rozdzielenie substancji, chromato
gram  suszy się i wywołuje odpowiednim dla 
danej grupy związków odczynnikiem. Rezulta
tem jest kolorowa mapa, na której rozdzielone 
substancje w ystępują jako kolorowe plamy.

N ajtrudniejszym  zagadnieniem i głównym 
warunkiem uzyskania dobrego chromatogra- 
mu, jest dobór odpowiednich rozpuszczalników 
tak, aby rozdzielenie między „fazą stałą“ , a 
„fazą czynną“ było ostre i zupełne. Najczęściej 
fazą stałą jest woda, k tó rą  łatwo chłonie pa
pier filtracyjny, zaś fazą czynną — słabo mie
szający się z wodą ciekły związek organiczny. 
Rozpuszczalniki powinny być dobrane w ten 
sposób, ażeby wykazywały różny stopień po
winowactwa do grup charakterystycznych, jak 
również do długości i rozgałęzień łańcucha wę
glowego -substancji, które m ają być chroma
tograficznie rozdzielone. I tak  n.p. na chroma- 
togramic aminokwasów, rozdzielonych przy po
mocy mieszaniny wody i fenolu (fenol nasy
cony wodą) widzimy, że chociaż wszystkie te 
związki wykazują powinowactwo do wody na 
zasadzie swej budowy soli wewnętrznej, to jed
nak, aminokwasy alifatyczne, zwłaszcza o k ró t
szym łańcuchu .węglowym t. zn. o -większym

powinowactwie do wody, są przez fazę stałą 
wodną zatrzymywane wcześniej (znajdują się 
w części górnej chromatogram u), podczas gdy 
aminokwasy aromatyczne w ędrują z fenolem 
dalej i są kolejno osadzane.

Przy zastosowaniu zespołu dwóch rozpu
szczalników otrzym uje się chromatogram jed
nowymiarowy czyli jednoprzestrzenny. Dla 
uzyskania tego chromatogramu, roztwór sub
stancji podlegających rozdzieleniu, umieszcza 
się kroplami w równych odstępach wzdłuż jed
nego brzegu arkusza filtracyjnego. Po wysu
szeniu umieszcza się ten sam brzeg arkusza 
w rynience, zawierającej mieszaninę dwóch 
rozpuszczalników. Chromatogram przedstawia 
szereg rzędów plam, przy czym w kierunku pio
nowym następuje właściwe rozdzielenie, zaś 
plamy w kierunku poziomym są tą  sam ą sub
stancją, wydzieloną z różnych, kolejnych kro
pel. Czasami chromatogram jednowymiarowy 
jest używany jako chromatogram właściwy, 
zwłaszcza w metodzie rozdzielania cukrów. Co
raz bardziej jednak odgrywa rolę pomocniczą 
i wstępną do otrzymania chromatogramu dwu
wymiarowego, czyli dwuprzestrzennego.

Zasada chromatogramu dwuwymiarowego 
oparta jest na obserwacji różnego rozmieszcze
nia substancji, wywounego dwoma różnymi 
zespołami rozpuszczalników. N. p. przy roz
dzielaniu. aminokwasów w zespole kolidyna-wo- 
da, obecność grupy wodorotlenowej w amino
kwasie nie wywołuje zmiany w położeniu na 
chromatogramie, natom iast w zespole fenol- 
woda hydroksykwasy są znacznie prędzej za
trzymywane. Podobnie obecność NH3 w atmo
sferze w skrzyni pozwala na wyraźniejsze roz
dzielenie aminokwasów zasadowych w stosun
ku do aminokwasów kwaśnych. W wyniku prób 
dobrać można taką  kombinację zespołu dwóch 
rozpuszczalników, która pozwala na bardzo 
dokładne i wyraźne oddzielenie związków o bar
dzo nawet zbliżonej budowie. W celu otrzym a
nia chromatogramu dwuwymiarowego kroplę 
z badanym roztworem umieszcza się w rogu 
arkusza filtracyjnego, arkusz suszy się i prze
prowadza rozdzielenie w jednym zespole roz
puszczalników, zanurzając w nim jeden brzeg 
arkusza. Następnie cały arkusz suszy się, obra
ca o 90 stopni i zanurza tym  brzegiem do dru
giego zespołu rozpuszczalników. W ten sposób 
uzyskuje się przesunięcie w dwóch kierunkach, 
będące podstawą chrom atografii dwuwymiaro
wej. .
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Jeżeli jednak mamy mieszaninę substancji
0 bardzo zbliżonych właściwościach, niejedno
krotnie i chromatogram dwuwymiarowy nie 
daje zupełnego rozdzielenia. Stosuje się wów
czas dwa lub trzy  chromatogramy dwuwymia
rowe, przy czym każdy z nich je st pomyślany 
tak, ażeby dokładnie rozdzielić tylko określoną 
grupę związków, k tóra na innych chromatogra- 
mach nie jest dostatecznie ostro rozdzielona.
1 tak  np., stosując zespoły, najczęściej stoso
wane w chromatografii aminokwasów: fenol- 
woda oraz kolidyna-lutydyna-woda (1:1:1), nic 
uzyskamy rozdzielenia leucyny, izoleucyny i 
tryptofanu. Związki te dają na chromatografie 
jedną, zlewającą się plamę i rozsunięcie ich wy
maga innego zespołu rozpuszczalników. Przy 
doborze odpowiednich rozpuszczalników ko
nieczne jest przeprowadzenie bardzo wielu prób. 
W tej wstępnej pracy bardzo cenną okazała 
się tzw. krążkowa metoda chromatograficzna. 
Z krążka papieru filtracyjnego wycina się dwu 
mm szerokości pasek do środka krążka; pasek 
ten zagina się i nieco skraca. Kroplę badanego 
roztworu umieszcza się w miejscu zgięcia pa
ska, następnie przycięty koniec zanurza się do 
kapsu ki, zawierającej mieszaninę rozpuszczal
ników. Cały krążek umieszczony jest między 
dwoma szalkami Petriego, tak że dookoła krąż
ka atm osfera wysycona jest parą rozpuszczal
ników. Założenie kilku lub kilkunastu takich 
krążków, zanurzonych w różnego typu rozpu
szczalnikach, szybko wskazuje, jaki zespół roz
puszczalników jest najbardziej korzystny przy 
rozdzielaniu danej grupy substancji.

Największą może trudnością w chromatogra
fii na papierze filtracyjnym  jest powstawanie 
smug zachodzących na siebie, zamiast wyraź
nych, oddzielnych plam. W wielu przypadkach 
powodem tego jest obecność pewnych substan
cji, w samym papierze filtracyjnym. Np. w 
chromatografii aminokwasów miedź, występu
jąca w bardzo małych ilościach w papierze,, 
tworzy związki kompleksowe z aminokwasami, 
uniemożliwiające powstawanie ostrych .plam. 
Przy chromatografii kwasów tworzenie się 
smug związane jest ze zmieniającym się stęże
niem kwasów, po zaadsorbowaniu pewnej ich 
ilości w górnej części chromatogramu. W tym 
przypadku nasycenie fazy czynnej kwasem 
octowym, zapobiega nieregułarnościom, wystę
pującym na chromatogramie. Kwas octowy ja
ko związek łatwo lotny usuwa się w procesie 
suszenia chromatogramu. '

Czasami trudności są jeszcze bardziej isto t
ne: niektóre substancje nie są trw ale w warun
kach powstawania chromatogramu, ulegają 
rozkładowi i nie mogą być wykryte, chociaż 
znajdowany się w badanej mieszaninie. Związki 
takie należy przekształcić w ich trwałe pochod
ne przed rozdzieleniem chromatograficznym. 
Przy chromatografii aminokwasów takim i nie
trwałymi substancjami jest metionina i cysty
na. Jeżeli jednak roztwór mieszaniny amino
kwasów poddać działaniu wody utlenionej, 
z metioniny powstaje sulfon, a z cystyny kwas 
cysteinowy. Oba związki są już trw ałe i dają 
wyraźne, nie interferujące z innymi aminokwa
sami, plamy.

Drugim etapem, po dokonanym chromatogra
ficznym rozdzieleniu, jest odczyt chromatogra
mu. Jednym ze środków pomocniczych jest wy
wołanie reakcji barwnych przez zadziałanie od
powiednim odczynnikiem. Ważne jest, żeby 
reakcje te były wyraźne i czułe, nawet przy bar
dzo niewielkich ilościach reagujących substan
cji, jak również pożądane jest, aby zastosowany 
odczynnik wytwarzał z różnymi, rozdzielonymi 
substancjami różne zabarwienia.

0,01% roztwór ninhydryny w alkoholu buty
lowym, używany przy odczytywaniu aminokwa
sów, jest odczynnikiem bardzo wrażliwym i czu
łym, jednak różnice odcieni reakcji barwnych 
z poszczególnymi aminokwasami są na ogól 
bardzo nieznaczne, tak  że na te j tylko podsta
wie nie można określić, jakie substancje w ystą
piły na chromatogramie.

Podobnie jak ninhydryna dla aminokwasów 
— roztwór azotanu srebra jest uniwersalnym 
odczynnikiem dla cukrów redukujących, przy 
czym i w tym  przypadku uzyskuje się tylko 
ogólne wyznaczenie położenia wyodrębnionych 
substancji, gdyż wszystkie plamy są jednako
wo ciemne i nic nie mówią, o rodzajach wystę
pujących na chromatogramie cukrów. Dopiero 
spryskanie chromatogramu roztworem fenolu, 
floroglucinolu lub rezorcynolu daje charaktery
styczne dla poszczególnych cukrów reakcje 
barwne.

Wyznaczenie położenia substancji na chro
matogramie, czyli tżw. mapa chromatograficz
na, dokonana być może również przy pomocy 
p-omieni nadfiołkowych, jeżeli rozdzielone 
związki posiadają zdolność fluoryzowania pod 
wpływem naświetlania światłem o te j długości 
fali. Wyraźne fluoryzujące plamy można wy
ciąć, następnie wyekstrahować daną substan



PRZEMYŚL CHEMICZNY 1 (1949)38

cję z wyciętego kawałka papieru filtracyjnego 
i zindentyfikować metodami chemicznymi.

Ostatnio zastosowano bardzo ciekawą bak
teriologiczną metodę do określenia kompleksu 
witamin B na ehromatogramie, otrzymanym na 
papierze filtracyjnym. Chromatogram przyle
pia się do płyty agarowej, w której znajdują 
się, możliwie równomiernie rozprowadzone, 
pewnego typu bakterie. N a skutek zetknięcia, 
witaminy dyfundują do płyty agarowej i 
w miejscach tych obserwować można, po zdję
ciu ehromatogramu, wzrost bakterii, charakte
rystyczny dla poszczególnych witamin.

Głównym jednak zadaniem wszystkich po
wyższych metod jest tylko ustalanie i wyzna
czanie położenia rozdzielonych substancji, wła
ściwa ich identyfikacja oparta jest na wzajem
nym, stałym i charakterystycznym  położeniu 
substancji, rozdzielonych na ehromatogramie 
w warunkach ściśle jednakowych. Ażeby więc 
móc odczytać wywołany świeżo chromatogram, 
należy zrobić przed tym  wzorcową mapę tych 
substancji, k tóre spodziewamy się znaleźć w ba
danej mieszaninie. Przy sporządzaniu takiego 
wzorcowego chromatogramu-mapy, stosujemy 
do rozdzielenia roztwór, zawierający znaną, tj. 
określoną ‘ilościowo i jakościowo mieszaninę 
substancji. Ważne jest również zastosowanie 
tych samych rozpuszczalników, które będą uży
wane przy pracy, tzn. tej samej firmy, a nawet 
lepiej, z te j samej butli, bowiem bardzo drobne 
domieszki występujące w odczynnikach wywo
łać mogą przesunięcia na ehromatogramie.

Ponieważ stałe przygotowywanie mapy wzor
cowej jest na ogół kłopotliwe, w pewnych przy
padkach do odczytania ehromatogramu i iden
tyfikacji substancji zastosować można wpro
wadzone przez M artina współczynniki Rf, przy 
czym

położenie plamy danej substancji Rf r =   -----------------------------
położenie frontu rozpuszczalnika 

Dla niektórych związków wartość Rf jest s ta 
ła i charakterystyczna, dla innych jednak, jak 
np. dla peptydów, współczynnik ten tak  bardzo 
zależy od najdrobniejszych wahań w pH, że ko
nieczne jest porównywanie z mapą wzorcową.

Najbardziej precyzyjną i dokładną jest jed
nak metoda identyfikacji prostych peptydów, 
opracowana przez M artina, Gordona i Cosdena. 
Mieszanina prostych peptydów (autorzy praco
wali z częściowymi hydrolizatami białek) jest 
rozdzielana na ehromatogramie jednowymiaro
wym. Chromatogram jednej kropli wywołuje

się ninhydriną dla wskazania tak  samo położo
nych, rozdzielonych peptydów z innych kropli. 
Według tego wzorcowego ehromatogramu wy
cina się następnie podłużne paski, tak, ażeby 
każdy zawierał ten sam peptyd, wycięty pasek 
zaostrza się nieco i przytyka do papieru filtra 
cyjnego, zanurzonego jednym brzegiem w wo
dzie. Woda spływająca wymywa peptyd do cien
kiej kapilarki, do której wsunięty je st drugi 
koniec wyciętego paska. Zebrany wodny roz
tw ór peptydu wydmuchuje się z kapilary, su
szy, zadaje 6n HC1, wciąga do drugiej kapilary 
i hydrolizuje w tem peraturze 105°. Po skoń
czonej reakcji ponownie wylewa się na płytkę 
plastyczną, suszy i rozpuszcza w wodzie. Roz
dzielenie przy pomocy ehromatogramu dwuwy
miarowego roztworu zhydrolizowanego pepty
du pozwala na określenie składu aminokwasów 
zawartych w danym peptydzie.

Zasadniczo przestrzenna metoda chroma
tograficzna pozwala raczej na jakościowe, niż 
na ilościowe określenie rozdzielanych związków. 
Ponieważ jednak na ehromatogramie uwidocz
nione mogą być bardzo małe ilości substancji, 
np. 1 do 2 mikrogramów aminokwasów, niejed
nokrotnie metoda ta  pozwala na wykrycie sub
stancji, gdy inne metody zawodzą przy tak 
drobnych stężeniach. Prowadzone są jednak 
badania w kierunku opracowania również i ilo
ściowego określania aminokwasów. Paski pa
pieru filtracyjnego, wycięte z ehromatogramu 
jednowymiarowego zadane są fosforanem mie
dzi. Miedź, k tó ra  z aminokwasami, tworzy 
związki kompleksowe, po usunięciu nieprzerea- 
gowanego odczynnika, jest oznaczana polaro
graficznie. Przy ilościowym oznaczaniu amino
kwasów znalazły również zastosowanie izotopy 
radioaktywne. Aminokwasy kondensuje się 
z kwasem jodobenzenosułfonowym, zawierają
cym promieniotwórczą siarkę lub jod. Z ilości 
obecnego radioaktywnego pierw iastka można 
ilościowo wyliczyć aminokwasy.

Podobnie jak  w chrom atografii właściwej, 
również i w chrom atografii rozdzielczej może 
być badana i sprawdzana czystość, jednorod
ność i tożsamość danej substancji. W tym  osta t
nim przypadku, do badanego roztworu dodaje 
się związek, uważany za identyczny z badaną 
substancją. Otrzymanie na ehromatogramie 
jednej tylko plamy jest dowodem identyczności 
obu substancji. Tego rodzaju kontrola przepro
wadzana je st przy otrzymywaniu i oczyszcza
niu streptomycyny i penicyliny.
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W chemii nieorganicznej zastosowanie prze
strzennej metody chromatograficznej pozwoliło 
na wyjaśnienie wielu zagadnień, związanych 
z ziemiami rzadkimi. Dokonano również roz
dzielenia metali szlachetnych ze stopów. Osiąg
nięcia te stanowią jedne z nowszych wyników 
badań, gdyż przestrzenna metoda chromatogra
ficzna zosta’a opracowana i doskonalona głów
nie w zastosowaniu do związków organicznych. 
Najlepiej opracowane dotychczas są amino
kwasy, kwasy organiczne, i cukry. Rozdzielono 
jednak i inne związki: flawony, antocjany, pu- 
ryny itp. Również prowadzone są badania nad 
tak złożonymi związkami, jak nukleotydy i en
zymy. Ostatnie prace M artina i Denta doty
czą budowy i struk tu ry  białek. Poddają oni ba
daniom szereg peptydów, otrzymanych z hy
drolizatów białek przez kolejną dezaminację 
i hydrolizę i badają sposób połączeń i kolej
ność aminokwasów, wchodzących w skład da
nego peptydu. Dzięki zastosowaniu te j metody 
określona została struk tura i kolejność połą
czeń pięciu aminokwasów, wchodzących w skład 
najprostszego antybiotyku — gramicydyny S. 
Chociaż, wprawdzie, przestrzenna analiza chro
matograficzna nie daje danych, dotyczących 
wiązań międzypeptydowych, jednak przez opra
cowywanie struk tury  poszczególnych peptydów 
posunęła w dużym stopniu badania, zmierzają
ce do poznania budowy cząsteczki białka.

S u m m a r y :
R ecent advances in chrom atographic sorption analy

ses are very  shortly review ed w 'th  special conside
ration of partition chrom atography, introduced by 
A. J. P. M artin and R. L. M. Synge in  1941.

In partition chrom atcgraph'c analysis an adsorbent 
(filter paper is the m ost often used) p lays the role of 
inert support w h ich  holds stationary one of the sol
vents, w h ile  the other one flow s through it.

Separation of the substances depends on th e  d iffe 
rence in partition coeff cients betw een a static solvent 
phase and a m obile so lven t phase. A  great accuracy in 
separation has been  ach'eved because of the great num 
ber of ccnsecut v e  partitions o f  the substance betw een  
the tw o liqu'd phases. The partition chrom atography  
has been adapted do the investigation  of m any organic 
substances am 'noacids, acids, sugars, pur'nes, flavones, 
nucleotides etc. A  quantitat've determ ination has been  
w orked out for som e substances (am'noacids). The 
application of partit'cn  chrom atography to the analysis 
of enzym es and peptides is of special interest as it  has 
given  an im portant inform ation concerning the protein  
structure.

Teoria:

1. Irving Langm uir
2. G. S. Traps 

A. P. -Kemner 
S. M. Greenberg

3. J. N. W ilson
4. A. J. Martin 

R. L, Synge

J. Am. Chem  

Ind. Eng. Chem  

J. Am.

Soe.
39, 1848 (1917) 
32, 16 (1940)

Chem. Soc.
62, 1583 (1940) 

Bioch. J. 35, 1358 (1941)

Ogólne dane dotyczące m etody:

5. M. Cwiet Ber. Deutsch. 
Botan. Ges. 24, 316 (1906)

6. H. G. Cassidy
7.

8. A. J. P. M artin  
R. L. M. Synge

9. A. J. P. Martin 
10. L. Rutter

J. Am. Chem. Soc.
62, 3023 (1940) 

J. Am. Chem. Soc.

Bioch. J,

Endeavour
N ature

61,

35,

88 (1939) 

91 (1941)

6, 21 (1947)
161, 435 (1948)

Chrom atografia rozdzielcza am inokw asów  i peptydów :
11. R. A. Consden j

R. H. Gordon Bioch. J. 38, 224 (1944)
A. J. P. M artin I

12. Bioch. J. 39, 251 (1945)
13. Bioch. J. 40, 33 (1946)
14. Bioch. J. 41, 590 (1947)
15. . B ioch. J. , 41, 596 (1947)
16; A. J. W oiwood N ature 161, 169 (1948)
17. L. N aftalin  N ature 161, 763 (1948)
18. A. H. Gordon )

A. J. P. M artin > Bioch. J. 37, Proc. (1943)
R. L. M. Synge I

19. Bioch. J. 38, 63 (1941)

Chrom atografia rozdzielcza cukrów:
20. S. M. Patrigde Nature
21. J. R. H aw thorne Nature

158, 270 (1946) 
160, 714 (1947)

Chromatografia rozdzielcza innych zw iązków  orga
nicznych:

22. P. Reichard N ature
23. J. L. Crammer N ature
24. W. O.Jam es N ature
25. B, T. O verell N ature

162, 682 (1948) 
161, 349 (1948) 
161, 349 (1948) 
160, 87 (1947)

Chromatografia rozdzielcza w  chem ii nieorganicznej:
26. M. Lederer N ature 162, 776 (1948)

Chromatografia rozdzielcza w  zastosow aniu do badań  
biologicznych:

27. W. G. C Forsyth  
D. M. W ebley

28. A. A llsopp
29. E. C. B ate Sm ith
30. C. E. Dent
31. C. E. Dent 

W. Stępka  
F. C. Stew ard I .

M onografie:

L. Zechm elster L. Cholnoky „Principles and Practise  
of chrom atography“ John W iley and Sons, N ew  
York, 1943.

H. H. Strain ,,Chrcm atograph:c Adsorption Analysis"  
Interscience P ublishers Inc. N ew  York, 1945.

A nnals of the „Chrom atography“, N ew  York Academ y  
of Science volum e XLIX., a r t  2. 1948.

N ature 162, 151 (1948)

Nature 161, 833 (1948)
N ature 161, 835 (1948)
Bioch. J. 41, 240 (1947)

Nature 160, 682 (1946)



40 PRZEMYŚL CHEMICZNY 1 (1949)

P r z e m y s ł  c h e m i c z n y  w Z. S. R. R.
Inż. Jan Koryłkowski

1. Ogólny rozwój gospodarczy Z.S.R.R. przed 
wojną.

Rozpoczną od scharakteryzowania ogólnego 
rozwoju gospodarczego Związku Radzieckiego 
w okresie po zakończeniu pierwszej wojny 
światowej do okresu poprzedzającego wybuch 
ostatniej wojny.

Wszyscy dokładnie wiemy jak Związek, wy
niszczony pierwszą wojną światową od 1914 do 
1918 roku, a następnie wojnami wewnętrznymi 
z kontrrewolucją białogwardyjską w okresie 
1918 — 1921 roku, rozpoczął budowę gospodar
ki socjalistycznej w warunkach niezmiernie 
trudnych, gdyż wymagających nie tylko odbu
dowy i rozbudowy dóbr materialnych, lecz rów
nież odbudowy i przebudowy dóbr duchowych, 
stworzenie nowego światopoglądu społecznego, 
nowej psychologii ludzkiej, gdzie motorem 
i dźwignią pracy nie był zysk osobisty, ani eks
ploatacja człowieka przez człowieka, lecz spo
łeczne współzawodnictwo o osiągnięcie jak naj
lepszych wyników pracy dla wspólnego dobra, 
w ramach gospodarki planowej.

Oparta na tych zasadach praca wydała w krót
ce piękne owoce. Pozwolę sobie tu taj przyto
czyć cyfry „wskaźników życia gospodarczego w 
latach 1925 — 1935“ dla całego świata, Europy 
bez ZSRR, i Europy z ZSRR, zaczerpniętych 
z „Małego Rocznika Statystycznego z r. 1937“. 
Podać cyfr dla samego ZSRR nie mogę, gdyż 
rocznik ich nie podaje.

Wskaźniki te (tabela 1) oznaczają procento
wy stosunek cyfr danego zjawiska gospodarcze
go w latach 1925, 1928 i 1935 do cyfr tegoż zja
wiska w r. 1928, t.j. roku najlepszej koniuktury 
gospodarczej na świecie.

"Ż powyższych cyfr widać, że dynamizm roz
woju gospodarczego ZSRR na wszystkich jego 
odcinkach w  okresie poprzedzającym ostatnią 
wojnę był znacznie silniejszy, niż w Europie 
oraz na całym świecie.

2. Bogactwa naturalne i produkcyjne Z.S.R.R.

Teraz możemy się zapoznać bliżej z cyframi 
bezwzględnymi wielkości wydobycia głównych 
surowców, oraz z wielkością produkcji ważniej
szych artykułów w latach 1936 ew. 1937 na ca
łym świecie, w ZSRR oraz w Polsce na podsta

wie danych, zaczerpniętych z tablic, zamieszczo
nych w książce niemieckiej „Schoepferkraefte 
der Chemie“ — A. Raitz, wydanej w r. 1939.

Tablica 2 podaje cyfry wydobycia, ew. pro
dukcji głównych surowców, tablica 3 podaje 
produkcję tylko artykułów chemicznych.

Jak widać z tablicy 2 i 3, znaczna większość
cyfr wydobycia, ew. produkcji większości waż
nych surowców gospodarczych, w  stosunku do 
cyfr wydobycia tych surowców w skali świato
wej przekracza procentowo cyfrę stosunku lud
ności Związku Radzieckiego w stosunku do lud- 

,ności całego świata.
Świadczy to, że Związek Radziecki jest obfi

ciej w nie zaopatrzony, niż reszta świata. Cho
ciaż wniosek ten został wyprowadzony w opar
ciu o cyfry z la t przedwojennych, jednak i w 
chwili obecnej jest on aktualny, gdyż wskutek 
ostatniej wojny w skład Związku Republik Ra
dzieckich weśzły nowe Republiki z korzyścią 
dla potencjału gospodarczego kraju.

Rzucone cyfry, dotyczące wydobycia i pro
dukcji głównych surowców i chemikalii w Pol
sce, na tle porównania z analogicznymi cyframi 
Związku Radzieckiego wykazują, że nasze za
soby, tylko w nielicznych wypadkach przewyż
szają zasoby Radzieckie. Do takich należą: pro
dukcja cynku, produkcja papieru i papy, pro
dukcja sody kalcynowanej, soli glauberskiej 
oraz związków azotowych.
3. Rozwój przemysłu chemicznego w Z.S.R.R.

Chemia rosyjska dawno już zajęła poważne 
miejsce w nauce światowej. Takie nazwiska 
jak: Łamonosow, ojciec rosyjskiej chemii, autor 
prawa zachowania m aterii i kinetycznej teorii 
ciepła, oraz twórca chemii fizycznej jako nauki; 
Mendelejew — genialny twórca periodycznego 
układu pierwiastków chemicznych; Butlerów, 
współtwórca — razem z Kekule — teorii budo
wy związków organicznych; Zinin — odkrywca 
reakcji redukcji nitrobenzenu do aniliny, mogą 
być zaliczeni do twórców przemysłu barwników 
organicznych i t.d.

Nazwiska te  nie były pojedyńczymi gwiazda
mi nauki rosyjskiej. Rosyjskie Towarzystwo 
Fizyko-Chemiczne, jedno z najstarszych na 
świecie, opublikowało wiele prac swoich człon
ków. Stworzone przez rosyjskich uczonych teo
rie, cdkryte przez nich prawa, oraz dokonane
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badania wniosły do skarbnicy wiedzy ogólnie 
doceniany wkład.

W stępując w okres przebudowy życia gospo
darczego w wyniku Wielkiej Rewolucji Paź
dziernikowej, rosyjska chemia miała już usta
loną wszechświatową sławę.

Jednak nauka chemii w tym czasie była re 
prezentowana tylko prżez nieliczne uczelnie w 
większych ośrodkach kraju, a liczba rosyjskich 
chemików z wyższym wykształceniem nie Wiele 
przewyższała 1.000 osób. Carskie rządy, mało 
dbały o rozwój nauki i przemysłu, a duże 
twórcze siły'drzemiące w zakładach naukowych 
n ie miały środków i możliwości szerokiego 
i planowego rozwoju. -

W arunki takie powstały dzięki Rewolucji 
Październikowej. Władze radzieckie otworzyły 
drzwi do szkół i naukowych zakładów dla sze
rokich warstw  ludności, zabezpieczając drogę 
naukowej pracy wszystkim, kto swą pracowitoś
cią i zdolnościami na to zasłużył. Władze ra 
dzieckie stworzyły silną sieć naukowych insty
tutów i wyższych szkół, w wyniku czego wyro
sła cała armia uczonych wysokiej klasy, pracu
jących bezustannie nad odkryciami tajemnic 
przyrody i wykorzystaniem tych odkryć do roz
woju przemysłu swego kraju.

Październikowa Rewolucja, udzielając nauce 
honorowe miejsce w kraju, skierowała ją poraź 
pierwszy w historii na drogę planowego rozwo
ju, zabezpieczając ścisłe współdziałanie nauki 
i praktyki.

Równocześnie z rozwiązywaniem poważnych 
zasadniczych teoretycznych zagadnień, chemicy 
radzieccy biorą bezpośredni udział w wielkim 
procesie uprzemysłowienia kpaju oraz w budo
wie socjalizmu. Przy aktywnej pomocy chemi
ków Związku Radzieckiego został zbudowany 
prawie że od podstaw silny przemysł chemiczny.

Chemiczne fabryki w carskiej Rosji zależały 
przeważnie od zagranicznych kapitałów. Więk
sza część surowców, półproduktów i chemikalii 
była importowana-ż obcych krajów. W wielu 

. fabrykach, pracowała duża ilość cudzoziemskich 
-inżynierów i majstrów, a skala większości che
micznych fabryk rosyjskich i ich urządzeń po
zostawała daleko w tyle od zagranicznych. 
Przed pierwszą wojną światową przemysł che
miczny w starej Rosji składał się z kilkunastu 
fabryk, produkujących nawozy fosforowe, sodę 
oraz -farby i lakiery. Za okres trzech stalinow

sk ich ’pięciolatek uruchomiono 76 nowych che- 
•mięznyMi zakładów; podwyższając produkcję

podstawowych chemicznych artykułów w 
r. 1940 w porównaniu z r. 1913: w kwasie siar
kowym 17-krotnie, w superfosfacie 66-krotnie, 
w sodzie kaustycznej 4-krotnie i w farbach ani
linowych 3,8-krotnie.

Rozwój rosyjskiego przemysłu chemicznego 
i nauki chemii radykalnie się zmienił w rezulta
cie rewolucyjnych przemian. Już podczas woj
ny domowej w latach 1918 — 1920 na wniosek 
Lenina zostały zorganizowane naukowo - ba
dawcze instytuty chemiczne.

|1. Centralne laboratorium chemiczne ZSRR — 
obecnie Fizykochemiczny Instytut im. Kar- 
powa.

2. Naukowy Instytut Badania Nawozów.
3. Państwowy Instytut Chemii Doświadczalnej.
4. Instytut Doświadczalnej Mineralogii, obecnie 

Wszechzwiązkowy Instytut Mineralnych su
rowców i inne.

Instytuty te przygotowały naukowo-technicz
ną podstawę do budowy chemicznych fabryk 
i laboratoriów, a jednocześnie rozwinęły dużą 
teoretyczną pracę.

Później w oparciu o pierwsze instytuty stwo
rzony został dalszy szereg naukowo-badawczych 
instytutów i laboratoriów jak: ?
1. Instytut fizyki chemicznej,
2. Instytut wysokich ciśnień,
3. Instytut azotowy,
4. Instytut Farb i Lakierów,
5. Instytut sztucznego włókna,
6. Instytut mas plastycznych,
7. Instytut Analizy fizyko-chemicznej,
8. Instytut,. Platyny i innych szlachetnych me

tali i inne.
W latach 1923 — 1925 na podstawie decyzji 

rządu ZSRR rozpoczął się okres spontanicznej 
budowy radzieckiego przemysłu chemicznego. 
Budowa ta w następnych latach stalinowskich 
pięciolatek rozwija się wprost niebywale.

Duże znaczenie w dziele chemizacji narodo
wego gospodarstwa ZSRR miała decyzja rządu 
radzieckiego zorganizowania w r. 1928 „Komi
tetu do Chemizacji Gospodarstwa Narodowego".

W akcie powołującym ten Komitet powie
dziano:

„Postawić przed Komitetem jako zadanie 
pierwszej kolejności szczegółowe naukowo-tech
niczne i ekonomiczne opracowanie następują
cych problemów:

1. racjonalne wykorzystanie i rozszerzenie 
krajowej bazy surowcowej,

2. wcielenie osiągnięć współczesnej chemii do
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poszczególnych gałęzi produkcji przemysło
wej, komunalnego budownictwa, transpor
tu, ochrony zdrowia i innych,

3. zorganizowanie przemysłu nawozów rol
nych i insektycydów,

4. stworzenie przemysłu soli potasowych,
5. dalszy rozwój przemysłu farb organicznych,
6. gruntowna rekonstrukcja przemysłu kok

sochemicznego,
7. uprzemysłowienie współczesnej leśnej pro

dukcji chemicznej,
8. zbadanie i maksymalne rozwiniecie produk

cji metali rzadkich,
9. zasadnicze problemy współczesnej chemii 

syntetycznej (sztuczny kauczuk, benzyna, 
estry i t.d.),

10. rozwinięcie produkcji odczynników che
micznych i laboratoryjnych urządzeń,

11. gazyfikacja kraju,
12. zbadanie wzbogacania fosforytów,
13. produkcje kombinowane: cherniczno-meta- 

lurgiczne i elektrochemiczne“.
Komitet zadania te podjął i na tym polu od

niósł poważne sukcesy, a poza tym dużo się 
przyczynił do organizacji wyższej i średniej na
uki chemicznej' oraz do rozwinięcia periodycz
nych i naukowych wydawnictw..

Krajowa baza surowcowa wyzwoliła ZSRR 
od importu koniecznych życiowo surowców.

Nowoodkryte i wykorzystane złoża chibiń- 
skich apatytów, solikamskich soli potasowych, 
uralskich miedzianych i chromowych rud są 
znane już całemu światu.

Socjalistyczne gospodarstwa rolne szeroko 
uprawiają nowe rodzaje roślin lekarskich. No
we kauczukonośne rośliny (kok-saghyz) tworzą 
nowe źródła naturalne kauczuku.

Produkcja współczesnego przemysłu chemicz
nego ZSRR przewyższa przeszło 20-krotnie 
produkcję sprzed rewolucji.

W okresie stalinowskich pięciolatek wybudo
wano nowoczesne skomplikowane fabryki syn
tetycznego kauczuku, syntetycznego amoniaku, 
syntetycznego metanolu i innych organicznych 
produktów, elektrochemicznego otrzymania g li- , 
nu i magnezu, elektrotermicznego otrzymywa
nia fosforu, fabryki syntetycznych nawozów 
sztucznych i insektycydów do walki ze szkod
nikami roślin i zwierząt, zakłady do produkcji 
szeregu nowych gatunków sztucznego włókna 
i mas plastycznych, organicznych półproduktów 
i farb, dziesiątków nowych i skomplikowanych 
preparatów farmaceutycznych i witamin.

Równolegle ze wzrostem przemysłu rosła 
również sieć naukowo-badawczych instytutów 
chemicznych. W obecnym czasie w Związku Ra
dzieckim pracuje kilkadziesiąt instytutów nau
kowo-badawczych, rozwiązujących poważne 
chemiczne problemy. Liczba naukowych współ
pracowników w tych instytutach wynosi kilka 
tysięcy ludzi.

Liczba chemików z wyższym wykształceniem 
w Związku Radzieckim wynosi obecnie kilka
dziesiąt tysięcy osób.

Wszystko wyżej powiedziane świadczy o tym, 
że na podstawie stanu bazy surowcowej i pro
dukcyjnej, oraz stanu zakładów naukowo-ba
dawczych, a także liczebności i fachowości kadr 
ludzkich, chemia radziecka ma możność rozwią
zywania dowolnych naukowo-technicznych pro
blemów, powstających na drodze jej szybkiego 
rozwoju.

XVIII Zjazd Wszechrosyjskiej Komunistycz
nej Partii (bolszewików) w swoich decyzjach o 
3 planie pięcioletnim proklamował 3 pięciolatkę 
jako pięciolatkę chemii, podkreślając tym  sa
mym kierowniczą rolę chemii w przebudowie 
całego narodowego gospodarstwa w tym okresie.

W ślad za tym  zostało zorganizowane Minis
terstwo Przemysłu Chemicznego, Ministerstwo 
Przemysłu Gumowego i inne Ministerstwa, kie
rujące odpowiednimi gałęziami przemysłu che
micznego.

Radziecka nauka chemiczna podniosła na wy
soki poziom również i prace teoretyczne we 
wszystkich gałęziach chemii i nauk z nią zwią-. 
zanych.

Powstał szereg nowych teorii i kierunków 
chemii teoretycznej, chemii fizycznej, geoche
mii, biochemii, agrochemii i innych rozdziałów 
teoretycznej i doświadczalnej nauki chemicznej, 
osiągnięciami których Związek Radziecki może 
się pochwalić.

Wymienione wyżej osiągnięcia chemii ra 
dzieckiej — organizacyjne, przemysłowe i nau
kowe — przyczyniły się w znacznej mierze do 
wzmocnienia obronności kraju  podczas najazdu 
niemieckiego na ZSRR. Bazy przemysłowe i na
ukowe, przeniesione na wschód, pracowały na
dal intensywnie, przyczyniwszy się ostatecznie 
do zwycięstwa.

4. S traty wojenne i plan IV pięciolatki.
W pierwszych latach wojny niemiecko - ra 

dzieckiej przemysł chemiczny poniósł poważne 
straty  w swej zdolności produkcyjnej przez
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okupacją fabryk na Ukrainie, w Donbasie i cen
tralnych okręgach Związku Radzieckiego.

Straty te w porównaniu do zdolności produk
cyjnych przedwojennych wyniosły:
w produkcji związków azotowych — 50%

„ kwasu siarkowego — 77%
„ sody kalcynowanej — 83%
„ farb organicznych — 88%

Zawdzięczając jednak temu, że większa część 
urządzeń fabryk chemicznych była zawczasu 
ewakuowana na wschód, gdzie natychmiast by
ły budowane nowe fabryki oraz rozbudowane 
stare, już w roku 1943 zdolność produkcyjna 
podstawowych chemikalii, idących na potrzeby 
produkcji wojennej, osiągnęła a w niektórych 
wypadkach naw et przekroczyła, poziom przed
wojenny.

W miarę zwycięskiego posuwania się Czer
wonej Armii na zachód i oswobadzania okupo
wanych i zniszczonych przez niemców rejonów, 
rozwijały się. prace nad odbudową fabryk che
micznych.

W okresie la t 1944 — 45 zostały* częściowo 
odbudowane i uruchomione dwie fabryki nawo
zów superfosfatowych oraz kilka mniejszych 
fabryk.

W drugiej połowie 1945 r. po zakończeniu 
wojny, radziecki przemysł chemiczny rozpoczął 
przestawianie się na produkcję pokojową. Prze
de wszystkim podniesiono produkcję sztucznych 
nawozów, farb organicznych oraz zbytu rynko
wego.

W r. 1945 ogólna produkcja chemiczna prze
kroczyła produkcję roku 1944 o 15%, oraz osią
gnęła poziom przedwojenny.

Rok 1946 rozpoczął 4 plan pięcioletni (1946 — 
1950) pod hasłem „odbudowy i rozwoju narodo
wego gospodarstwa ZSRR“.

Dla scharakteryzowania zakresu projektowa
nych w tym  okresie inwestycji, wystarczy po
wiedzieć, że planowany wkład kapitału w in
westycje nowe i odbudowywane, równa się łącz
nej sumie wkładów kapitałowych trzech po
przednich pięciolatek.

Główne postanowienia planu 4 pięciolatki są 
następujące:

„Określić następujący poziom produkcji dla 
ważniejszych gałęzi przemysłu na r. 1950.

k
Chemikalia i sztuczne nawozy

Soda kaustyczna 390,000 ton
„ kalcynowana 800.000 „

Sztuczne nawozy (super- 
fosfat, azotowe i potaso
we) 5.100.000 ton
Farby organiczne 43.000 „

W r. 1950 przekroczyć półtora raza w prze
myśle chemicznym poziom przedwojenny.

Odbudować przemysł chemiczny w rejonach, 
które przeszły okupację, a przede wszystkim 
nawozy sztuczne azotowe i fosforowe, produkty 
sodowe oraz farby organiczne. Odbudować pro
dukcję nawozów sztucznych, przekraczając po
ziom przedwojenny w r. 1950 dla nawozów fo
sforowych 2-krotnie, dla nawozów azotowych 
1,8-krotnie i dla nawozów potasowych 1,3-krot- 
nie.

Stworzyć nowe gałęzie organicznej syntezy 
na podstawie węgla i ubocznych produktów 
przeróbki ropy naftowej.

Zapewnić wydanie szerokiego asortymentu 
półproduktów chemicznych dla przemysłu mas 
plastycznych oraz farbiarskiej, lakierniczej, 
farmaceutycznej i innych gałęzi przemysłu che
micznego.

Zorganizować produkcję nowych rodzajów 
mas plastycznych i ż^wic syntetycznych,

Rozszerzyć produkcję barwników syntetycz
nych i ulepszyć ich asortyment w porównaniu 
z do wojennym poziomem w kierunku zwiększe
nia asortymentu jakościowo najlepszych i naj
trwalszych.

Oddać do ruchu nowe zakłady o zdolności 
produkcyjnej:

dla sody kalcynowanej 313.000 ton
„ „ kaustycznej 278.000 „
„ superfosfatu 2.720.000 „

Odbudować trzy fabryki sody, zakończyć bu
dowę nowej fabryki sody na Uralu; rozpocząć 
budowę nowej fabryki sody.

Wybudować i uruchomić dwie fabryki synte
tycznych barwników, dwie fabryki lakierów 
i trzy fabryki mas plastycznych.

Celem skrócenia nieracjonalnych i dalekich 
transportów nawozów sztucznych wybudować 
i uruchomić na bazie miejsca wydobycia fosfo
rytów nowe fabryki superfosfatu w Republi
kach Uzbeckiej, Kazachskiej i Turkmeńskiej.

Odbudować na przedwojenną wydajność trzy 
fabryki związków azotowych i zrealizować bu
dowę nowych fabryk.

Rozwój przemysłu chemicznego oprzeć na za
stosowaniu nowej techniki, ciągłych metod pro
dukcji, na zmechanizowaniu kontroli i kierow
nictwa nad procesami produkcyjnymi oraz rea-



44 Pr z e m y ś l  c h e m ic z n y  i  (ió4ó)

łizować dalszą intensyfikacją procesów chemi
cznych przy produkcji kwasu azotowego, kwasu 
siarkowego, artykułów sodowych i syntetycz
nych barwników.

Realizacja tego  ̂ planu pięcioletniego wysunie 
Związek Radziecki do rządu najpoważniejszych 
światowych producentów artykułów chemicz
nych.

TABLICA 1.W SKAŹNIKI ŻYCIA GOSPODARCZEGO ŚW IATA

P R O D U K C J A

C z ę ś c i  ś w i a t a sur. rolniczych inny, h 
surow ców przemysłowa węgla kamień. S ta l i

1925 1928 1935 1925 1928 1935 1925 | 1928 1935 1925 1928 1935 1925. 1928 1933

Ogółem ........................... 94 100 99 86 100 100 87 ! 100 
Ogółem bez

102
ZSRl

95 100 91 82 100 90

JŁuropa z ZSRR . . . . 93 100 105 82 100 112 89 1 100 90 90 lfO 103 78 , 100 107
Europa bez ZSRR ■ . 
Polska ............................

94 100 110 85 100 98 85 j 100 
73 I 10J

95
66

93 100 90 80
54

100
100

91
66

C z ę ś c i  ś w i a t a
Piodukcja

sam ochodów
Tonaż statków  

morskich
Wartość obrotu 

handlu zagranicz.
Zapasy złota 
banków ends.

1927 j 1928 1935 1925 1928 1935 1925 1928 1935 1925 | 1928 1935

Cgólem  . .................................. 80 100 99 97 100 97 94 100 35 94 100 132

Europa z Z S R R ...................... 94 100 153 91 100 97 94 100 36 75, 100 142
Europa bez Z S R R ................. 94 100 138 94 100 97 95 100 36 75 1 100 133

W YDOBYCIE EW. PRO DUKCJA SUROWCÓW GŁÓWNYCH TABLIC A  2.

i
D a n y

S u r o w i e c
Dane 

za rok
Jedno

stka
Cały świat Z S R R 0/ 01 10 Ic

Pclska w 
stosunku  
do ZSRR

01 01 lo Ip

L u d n o ś ć ........................................... 1938
'
mi'ion 2 169,4 191,7 8,8 34,2 17.82

R epa n a f t o w a ................................ 1936 1X00 t. 246 3 30 27.416 11 511 ,1.9
>ł 1» ................................ 1939 296 400 31.100*) 10,5 1

Ruda ż e l a z n a ................................ 1936 » 173 6U 27.917 16 468 1,7
„ siarkow a ........................... 1935 - 8.128,4 516 6,4
„ m iedziana w  przeliczeniu

na zaw artość m edzi . . . 1935 „ 1.691,2 83 0,5 ,
Ruda c łow iu  w  przeliczen'u na ;:;:V .

o ł ó w ........................................... 1937 » 1.658,5 65 0,4 6,2 . 0,6
Ruda m anganu ........................... 1936 ” 5.111.— 3 C02 58,8

bauksytu ........................... 1937 » 3.669,6 250 6,8 —
„ cynkow a w  przeliczeniu ' ■

na czysty c y n k ...................... n 1 824,2 70 3,8 63,4 90,71
Ruda chrom owa . . . . . . 1936 „ 1 069 219,5 20,2 —

„ złota w  przeliczeniu na
złoto . . . . . . . . . 1936 ton 1.128,01 162,98 14,6 —

Ruda srebra w  przeliczeń'u na
srebro ..................................... 1937 n 8.501.30 155,52 1.8 2,18 1,4

Produkcja surów ki żelaznej 1937* 1.000 t. 103 9: 0 — 14 521.— 12,4 724-.— 5 —
s t a l i ........................... 1937 9 135.200 — 17 824.— 13,2 1450 — 8,1
g l i n u ........................... 1937 » 490,6 45.— 9,2 —
p l a t y n y ...................... 1936 ton 10.— 3,11» 7 31,1 —

„ fosforytów  i apaty
tów . ...................................... 1936 1.000 t. 12 827.— 1.444.— 11,2 —

Zbiór b a w e ł n y ........................... 1936 V 6.880 — 778,1 11,3 — .
Produkcja p a p ie r u ...................... 1936 o 1 9 2 0 0 .- ,  764.— 4.— 181.— 23,7

papy ■ ..................... 1936
■ W

9. -

7.650.— 7 8 . -
-  : -

1,1 S8.— . 50 —

*) W ydobycie ropy naftow ej w  ZSRR w  r. 1933 w  stosunku d o  r. 1929 w zrosło  o 108%, w ów czas gdy  
w innych krajach np. w  A m eryce Północnej w  tym  sam ym  ckresie  w zrosło zaledw ie o 25%.
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PRODUKCJA ARTYKUŁÓW  CHEMICZNYCH TABLICA 3.

D a n g
s u r o w i e c

Dane 
za rok

Jedno
stka

Cały śu iat ZSRR 0/ 0/ to lo
Polska 

tu stosunku 
do ZSRR

% %

L u d n o ś ć ........................................... lO ^ miion. 2.169,4 191,7 8,8 34,2 18,82
K w as s ' a r k o w y ........................... 1936 1000 t. 13.528 1.251 9,3 139 11,1

„ solny ................................ 88,7 . S 14.8 16,7
Soda k a lc y n o w a n a ..................... >i •i 4 9 1 - :;K i® 106,1 21 6

„ kaustyczna ..................... li ! ,ł 112.- 20,9 • 18,7
Sól g l a u b e r s k a ........................... II 6 5 .- 11,5 22,4
Z w iązki g l i n u ................................ >ł Jl 85,8 6,2 7,2
B arw niki an iknew e . . . . . 1935 ton 25,343 ■ 1,58 7,4
Superfosfat ................................ 1936 1000 t. 14.300 1.256 106 8,5
Związki azotow e w  przelicze-

■ nru na a z o t ........................... 1938 - 2.380,3 140,2 5,9 32,4 2 3 .-

S u m m a r y :
The developm ent of the chem 'cal industry in  USRR

covering the period from  the October R evolution till 
the present days has been described.

Plan techniczny w przemyśle chemicznym
Inż. J. Wiśniewska

Dotychczasowe wypowiedzi o planie technicz
nym miały charakter teoretyczny. Obecnie mo
żemy się już podzielić pewnym doświadczeniem 
jest ono jeszcze bardzo małe i zagadnienie cią
gle dla nas nowe, możemy jednak skonkretyzo
wać jakim  warunkom musi odpowiadać plan 
techniczny, z jakimi zagadnieniami mamy do 
czynienia, jak należy przeprowadzać analizę 
i jakie wnioski można wyciągać z planu tech
nicznego. Zastanówmy się, jaką drogę obrał 
przemysł chemiczny. Rozpoczęliśmy pracę nad 
planem technicznym od wskaźników technicz
no-ekonomicznych dla całych zakładów, Zjed-v 
noczeń i Centralnego Zarządu. Wykonaliśmy już 
wskaźniki techniczno-ekonomiczne za rok 1947, 
plany na rek 1948 i 1949.

Żyjemy w okresie gospodarki planowej i pla
nami ujm ujem y całokształt zagadnień, dotyczą
cych prowadzenia zakładów przemysłowych.

Mieliśmy dotychczas do czynienia z planami 
przemysłowymi, finansowymi i inwestycyjny
mi. Warto się zastanowić, jakie elementy z tych 
planów interesują nas, techników; zrozumia
łym jest, że taka pozycja jak materiały biurowe 
musi być uwzględniona w planie państwowym, 
jednak nas z punktu widzenia technicznego nie 
interesuje. Pierwszym zagadnieniem, które jest 
punktem wyjściowym planu, regulowanym z 
jednej strony potrzebami państwa, a z drugiej

strony — możliwościami produkcyjnymi i in
westycyjnymi — jest ilość produkcji.

Drugim elementem planu jest wartość pro- 
. dukcji.

Trzecim — zatrudnienie.
Czwartym — fundusze płac.
Piątym — zaopatrzenie w surowce, materiały 

pomocnicze i paliwo.
Szóstym — zaopatrzenie^ w energię.
Siódmym — majątek przemysłowy, a więc: 

budynki, aparatura i maszyny, uzbrojenie tere
nu.

Ósmym — kapitalne remonty.
Te osiem punktów ujm uje w pewnym sensie 

całokształt zagadnień.
Zastanówmy się z jakimi wielkościami mamy 

do czynienia w planie technicznym i czy ujęliś
my cyfrowo całokształt zagadnień technicznych 
i ekonomicznych, zawartych w innych planach.

Ilość produkcji scharakteryzowana jest w 
planie technicznym wartością S.

Wartość produkcji — wartością Z.
Zatrudnienie — wartościami A, B, C, D, F.
Fundusze płac — wartościami J, K, L.
Wartość surowców — wartością E.
Wartość materiałów pomocniczych •— w ar

tością O.
Ilość paliwa — wartością W i Wi.
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Ilość energii elektrycznej — wartością U — 
siła i światło, V — siła.

Majątek przemysłowy — wartością G.
Z tego przeglądu widzimy, że.nie ujęliśmy w 

planie technicznym całego m ajątku przemysło
wego, a mianowicie pominięto wartość budyn
ków i uzbrojenia terenu, oraz pominięte zosta
ły kapitalne remonty. Wprowadzono natomiast 
dodatkowe elementy do planu technicznego, są 
to:

1. powierzchnia budynków, wartość I,
2. powierzchnia zajęta pod aparaty i urzą

dzenia produkcyjne — wartość H,
3. moc zainstalowanych silników elektrycz

nych •— wartość Y,
4. moc zainstalowanych urządzeń dźwigo

wych i transportowych — wartość T,
5. moc zainstalowanych silników pierwot

nych — wartość X,
6. energia elektryczna technologiczna — 

wartość P,
7. zużycie pary — wartość M,
8. zużycie wody — wartość Q.
Z wartości, które zostały dodatkowo wprowa

dzone do planu technicznego, nie budzą chyba 
żadnych wątpliwości: zużycie pary, zużycie wo
dy oraz energii elektrycznej na cele technolo
giczne (karbid, elektroliza), która w naszym- 
przemyśle stanowi 51% ogólnie planowanej 
energii elektrycznej. Również nie powinny ni
komu nasuwać wątpliwości moc zainstalowa
nych silników oraz urządzeń transportowych 
i dźwigowych —: wielkości charakteryzujące 
stopień zmechanizowania zakładów.

W nowym ujęciu wartość X — moc silników 
pierwotnych, wytwarzających energię elek
tryczną. jest wielkością, której nie można pomi
nąć, a należy ująć w  całokształcie zagadnień 
technicznych.

Dyskusji mogą podlegać w przemyśle chemi
cznym jedynie wartości charakteryzujące po
wierzchnię budynków oraz powierzchnie zajęte 
pod aparaty i urządzenia.

Jeśli chodzi o pierwszą wartość — powierz
chnię zajętą przez budynki — to w przemyśle 
chemicznym wobec bardzo dużej różnorodności 
aparatury, dotychczas nie potrafimy wyciągnąć 
wniosków z wskaźników, w których występuje 
ta wartość.

Jeżeli chodzi o drugą wartość — powierzch- 
chnię zajętą pod aparaty i urządzenia produk
cyjne H — to ta od początku opracowywania 
planu technicznego nasuwała najwięcej wątpli

wości i trudności. Z instrukcji do II fazy planu 
technicznego podaliśmy dość skomplikowaną 
metodę obliczania tej wartości. Po analizie wy
niku doszliśmy do wniosku, iż ze wskaźników, w 
których występuje wartość H, nie możemy wy
ciągnąć żadnych realnych korzyści. Damy tu 
taj dwa krańcowe przykłady dla wskaźników,

Z  HW 5 , —- i W 19 —  — weźmy z jednej strony 
H A

produkcję organo-preparatów, aparaturą są tu 
kolby szklane, natomiast wartość produkcji or- 
ganopreparatów jest bardzo wysoka; z drugiej 
strony w procesie Solvay‘a — aparatura-ol- 
brzym będzie zajmować wiele m2, wartość pro
dukcji sody bardzo niska.

W pierwszym wypadku, przy pobieżnej ana
lizie, moglibyśmy wyciągnąć bardzo pozytywne 
wnioski, w drugim zaś negatywne, gdy faktycz
nie kolumny Solvay‘a produkują tylko pewną 
określoną wartość i nie możemy ich zagęścić, 
ani zmniejszyć.

Drugi wskaźnik W 19 da nam odmienny 
obraz: w farmaceutyce każdy aparacik musi być 
obsługiwany przez robotnika, wskaźnik ten wy
padnie niesłychanie nisko, w procesie Solvay'a 
zaś niesłychanie wysoko, gdyż dużą aparaturę 
obsługuje niewielka ilość robotników. Bez szko
dy dla planu technicznego w przemyśle chemi
cznym, możemy wyeliminować wartość H, na 
co zgadza się również Departament Techniczny.

Poprzednio wspomnieliśmy, iż, w planie tech
nicznym pominięte zostały niektóre elementy, 
występujące w innych planach. Możemy uzu
pełnić m ajątek przemysłowy, wprowadzając 
obok wartości urządzeń i maszyn wartość bu
dynków oraz uzbrojenie terenu.

Również łatwo dadzą się przedstawić w  for
mie wskaźników remonty kapitalne, ujęte w 
planach inwestycyjnych.

Wprowadzimy dodatkowe wskaźniki:
1. wartość produkcji

wartość pełnego m ajątku przemysłowego 
(budowle, urządzenia, maszyny, uzbroje
nie terenu).

2. wartość remontów kapitalnych, 
wartość budynków, urządzeń, maszyn 
i uzbrojenia terenu.

W punkcie tym  usiłowaliśmy dowieść, że w 
planie technicznym ujm ujem y całokształt za
gadnień, objętych przez inne plany. Ujęcie tych 
zagadnień w  planie technicznym jest nieco in
ne niż w planach przemysłowo-finansowyeh. 
Plan techniczny będzie jednak wtedy spełniać



I (1949) PRZEMYŚL CHEMICZNY 47

swą rolę, jeżeli będzie całkowicie zgodny z in
nymi planami.

Jeżeli w planie przemysłowym ilość produk
cji podawana jest w różnych wartościach, a 
więc w tonach, kilogramach, sztukach, parach, 
zwojach, m3, a w planie technicznym jedynie w 
tonach, to musimy znać współczynniki przeli
czeniowe, żebyśmy zawsze mogli wrócić do pla
nu przemysłowego i sprawdzić ich zgodność. 
Wszystkie wskaźniki, w których występuje 
wartość produkcji, musimy obliczać w dwu. wa
riantach: 1) w cenach bieżących, jak to robiliś
my dotychczas i 2) w cenach podstawowych.

Drugim zasadniczym warunkiem planu tech
nicznego musi być jednolite komentowanie cyfr 
zarówno w sprawozdaniach jak i w planach. 
Jeżeli do ilości produkcji wprowadzamy typowe 
półprodukty, to musimy te same produkty 
uwzględnić w roku 1947, 1948 i w planie na rok 
1949. Jeżeli ząchodzą jakieś zmiany w planowa
niu, to musimy mieć możność powrotu do po
przedniego okresu, aby skorygować te cyfry do 
których odnoszą się zmiany.

Dla przykładu przytoczymy, że już na rok 
1949 układaliśmy plan techniczny nie dla Zjed
noczenia Przemysłu Nieorganicznego, a dla 3-ch 
Przedsiębiorstw — Sodowego, Produktów nie
organicznych, oraz Odczynników chemicznych. 
Rok 1947 i 1948 został obliczony też w tym po
dziale, choć organizacja ta jeszcze nie obowią
zywała. W związku z jednolitym komentowa
niem cyfr, wydaje się, iż musi być pogłębiona 
współpraca inżynierów i techników z działami 
finansowymi i księgowymi. Inżynierowie m u
szą pomóc księgowym, by komentowanie cyfr 
było zawsze jednolite. Cóż z tego, że ustalimy 
plan materiałów pomocniczych na rok 1949, kie
dy w wyniku część tych materiałów pomocni
czych może się znaleźć w innej grupie kont.

Reasumując, plan techniczny ujmuje cało
kształt zagadnień objętych innymi planami, je
żeli będzie również odpowiadać warunkom po
ruszonym przed chwilą, a więc jeżeli będzie 
zgodny z planami i cyfry będą komentowane je
dnolicie. Przez szereg lat plan taki będzie ma
teriałem do wnikliwej analizy i miarą dynamiki 
rozwoju przemysłu. Analiza musi być dokony
wana dla każdego szczebla organizacyjnego: dla 
oddziału, dla zakładu, dla Zjednoczenia, dla Cen
tralnego Zarządu i dla całego Przemysłu.

Plan techniczny jest pewnego rodzaju rachun
kiem sumienia. Badając wyniki za rok 1947 mu
simy sobie zdać sprawę czy wszystko wykona-

liśmy tak, jak zaplanowaliśmy. Układając plan 
na następne lata, musimy założyć, do czego dą
żymy i jaką drogą do celu dojdziemy. Plan tech
niczny ujm uje na jednym arkuszu całokształt 
zagadnień interesujących technika, awizuje 
wszelkie dysharmonie w planach i wskazuje 
na jakie odcinki trzeba'przede wszystkim zwró
cić uwagę. Jest ramieniem akcji oszczędnościo
wej, gdyż wzrost wskaźników prowadzi do eko- 
nomiczniejszej pracy. Przytoczymy tu zdanie z 
artykułu Dyr. Taniewskiego w „Przeglądzie 
Technicznym“ — „żadnego osiągnięcia nie po
winniśmy traktować jako szczytowego, ale za
kończywszy urzeczywistnienie jednego planu 
technicznego i po zbilansowaniu jego wyników 
przystępujemy do sporządzania następnego, w 
których wskaźniki będą wyższe“.

Jakimi rozporządzamy drogami, prowadzący
mi do lepszych wskaźników? w  naszej instruk
cji podaliśmy sześć zasadniczych punktów:

Usprawnienie metody produkcyjnej.
Usprawnienie i modernizacja urządzeń.
Usprawnienie organizacyjne.
Lepsze wykorzystanie aparatury.
Polepszenie jakości surowca.
Inwestycje.
Te sześć punktów nie wyczerpuje zagadnie

nia; podając ten podział mieliśmy ha myśli jedy
nie skierowanie analizy na właściwe tory. 
Przejdziemy teraz do metody analizy, jaką przy
jęliśmy w przemyśle chemicznym. Opracowaliś
my już wskaźniki techniczno - ekonomiczne za 
rok 1947, plan na rok 1948 i 1949. Zakładamy, 
że postęp techniczny zaczynamy planować od ro
ku 1947 i dla tego roku, zarówno wartości pod
stawowe jak i wskaźniki, przyjmujemy za rów
ne 100 i badamy jak układają się wartości wska
źników na podstawie lata. W metodzie tej popeł
niamy pewien błąd, bo zakładamy, że w roku 
1947 wszystkie wartości układają się harm onij
nie. Dla przykładu podamy tu  kilka cyfr, które 
uwypuklają konieczność ścisłej analizy: będą 
to cyfry dotyczące porównania roku 1948 i roku 
1949, przy czym dane z roku 1948 przyjmujemy 
jako 100.

I. Ilość robotników produkcyjnych
w roku 1949 — 121%
Wartość produkcji w zł bieżących — 104% 
Wartość surowców w zł bieżących — 130%

II. Ilość robotników produkcyjnych — 115% 
Ilość produkcji w tonach — 136%
Wartość produkcji — 137%
Wartość surowców — 194%
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Zarówno jeden jak i drugi przykład zmusza 
do dalszej analizy. W pierwszym przykładzie 
nasuwa się pytanie, dlaczego zatrudnienie wzra- 

, sta do 121%, a tonaż produkcji tylko do 104%? 
Szukamy przyczyn, może to być zmiana asor
tymentu, rozpoczęcie nowej produkcji,'wymaga
jącej dużej obsługi, a n a ‘tonaż mało wpływają
cej; przypuszczenie to w pewnej mierze po
twierdza wzrost wartości produkcji do 130%.

W drugim przykładzie zatrudnienie wzrasta 
do 115%, tonaż do 136% — dowodzi to wzmo
żonej wydajności pracy. Natomiast wzrost w ar
tości surowców budzi wątpliwości, dlaczego do
chodzi aż do 194%? Na to może wpłynąć cały 
szereg przyczyn — wyższe ceny surowców niż 
produktów, cicha rezerwa surowców na prze
kroczenie planu, przejście na produkcję szla
chetniejszą, wymagającą droższych surowców, 
zmiana receptury, nieoszczędna gospodarka itd. 
W analizie musi być definitywnie rozstrzygnię
te i ustalone — które czynniki decydują o nie
równomiernym wzroście poszczególnych w arto
ści. Naszym obwiązkiem jest również badanie 
ekonomiczne. Wiemy, że w  marcu w przemyśle 
wprowadzona została nowa umowa zbiorowa —- 
wypłaty wzrosły; plan techniczny powinien w ła - ' 
śnie być sprawdzianem, czy podwyżki płac idą 
w parze ze wzmożoną wydajnością pracy, czy 
równolegle wzrasta wartość produkcji i czy nie 
istnieje obawa konieczności podwyższenia kal
kulacji. Dla przykładu znów przytoczymy cyfry, 
ujęte w ten sam sposób jak wyżej:

wzrost pracowników produkcyjnych w roku 
'1949 wynosi do 128%,

fundusze płac dla tych pracowników rosną 
do 187%, 

wartość produkcji wzrasta do 117%.
Przykład ten jest bardzo charakterystyczny. 

W naszym ustroju musimy dążyć z jednej stro
ny do poprawy bytu klasy pracującej, z drugiej 
zaś strony musimy czuwać nad tym, by ceny nie 
poszły w górę.

Jeszcze jeden przykład charakteryzuje war
tość aparatury is urządzeń w  porównaniu d o ' 
wzrostu wartości produkcji w cenach bieżących.

Wartość urządzeń i maszyn w stosunku do 
r. 1948 wzrasta do 229%.

wartość produkcji zaś — do 133%.
Przykład ten stwierdza, że w tej fabryce in

westycje w roku 1949 jeszcze nie dają pełnego 
rezultatu produkcyjnego.

Nie możemy tu pominąć pewnych błędów, 
które się uwidoczniły przy analizie planu tech
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nicznego. Poprzednio poruszaliśmy zgodność 
planów i jednolitość komentowania cyfr, teraz 
zwrócimy uwagę jeszcze na jeden element, któ
ry utrudnia nam analizę.

1. Wartość urządzeń i maszyn przedwojen
nych została przy mnożniku 30 oszacowana za 
n :sko.

Dość plastycznie uwidacznia się ten błąd w 
planie na rok 1949, w którym  wartość urządzeń 
i maszyn wzrasta o 51% w stosunku do r. 19-18 
Mimo wysokich kredytów inwestycyjnych, jakie 
zostaną przyznane dla przemysłu chemicznego; 
cyfra ta iest stanowczo za wysoka.

2. Wartość produkcji, wartość surowców i 
wartość materiałów pomocniczych, liczona w 
cenach bieżących, wprowadza automatycznie pe
wne d ysp? op o r c j e.

Wymienione czynniki przesłaniają obraz pla
nu technicznego i utrudniają analizę. Z wyżej 
przytoczonych przykładów widać wyraźnie, że 
w planie technicznym nie możemy ograniczyć 
się do podania suchych cyfr, muszą one być pod
dane ścisłej analizie.

Centralny Zarząd może wysuwać wnioski 
globalne i awizować dysproporcje; Zjednoczenia 
muszą przeprowadzać analizę znacznie szczegó
łowiej, badać poszczególne fabryki, a jeśli i to 
nie wystarcza — analizować pracę oddziałów; 
zakłady zaś muszą analizować pracę całego za
kładu oraz poszczególnych oddziałów. Może się 
zdarzyć, że jeden oddział o przestarzałej apara- 
turze, operujący przestarzałą metodą, zmienia 
obraz wskaźników dla całego zakładu — jest to 
pole do badania, co należałoby na tym  odcinku 
zmienić.

Możemy się spotkać z zarzutem, że każdy in
żynier wie, jakie punkty w jego fabryce są sła
be, jednak tak ogólne ujęcie pracy zakładu, jak 
to mamy w planie technicznym podkreśla wszel
kie dysproporcje i ujm uje je cyfrowo. Interesu
jące będą wyniki porównawcze dla niektórych 
wskaźników poszczególnych Zjednoczeń, które 
podajemy w poniższej tabeli. Wybieramy tylko 
następujące wskaźniki:

wartość produkcji
W 3 ;    ------- -

ilość pracowników grupy przemysłowe]

wartość produkcji
W 4 --------------------------- —

wartość urządzeń i maszyn

wartość produkcji
W 9    , ,

fudusz płac pracowników grupy przem.
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W 12

W 17

ilość produkcji w tonach
ilość robotników
wartość maszyn 
i urządzeń produkcyjnych
ilość robotników produkcyjnych

W 31
ilość roboczo - godzin robotników

W 33

ilość produkcji 
wartość surowców 

wartość produkcji

W 3 W 17
Zjednoczenie Przem ysłu Z: F W 4 W 9 W 12 G: A W  31 W  33

tys. zł ZG Z: L S :D tjjs. zł EhD:S E : Z |

1
N aw ozy Sztuczne. ..................... 1276 2 ,0 9,3 90 1334 28 0,3

2 O r g a n i c z n e ...........................................
a) W ola ................................................ 1044 2.4 7,1 5,7 769 444 0,7
b) B oryszew  ..................................... 1661 3,9 9,9 8 ,8 178 218 0,5
c) Z aw iercie ..................................... 1315 4,9 9,0 24,0 838 106 0.4
d) G ryfin ........................................... 805 4,1 5,2 24,0 363 164 0,5

3 K o k s o c h e m ic z n e ................................
a) Gaz ................................................ 635 1 ,6 5,1 29,0 908 11 0,3
b) K oksochem ia ■ ................................ 1 1 1 0 2 ,2 9,9 18,1 1049 6 0 5

4 G um owego ........................................... 817 6 4 6.1 1 ,8 270 1442 0,5
5 Przetw órczo T łuszcz............................. 327 12,9 2 0 ,6 23,5 339 104 0,7
6 Farby i L a k i e r y ................................ 2391 19,9 14,3 18,2 223 12 2 0,9
7 M ateriały W ybuchow e . . . . 804 4,5 .7,1 4,2 274 401 0,5
8 F a r m a c e u t y c z n e ................................ 10 2 2 6 ,2 6 ,8 0,9 309 2376 0.4
9 G azów  T e c h n i c z n y c h ..................... 795 4,4 4,8 13,6 517 190 0.3

10 P ekachem  ........................................... 587 3,7 4,1 6 ,2 2 2 2 307 0,5
11 N ieorganiczne ................................

a) Soda ................................................ 6 8 8 0 ,8 3,5 82,0 1483 34 - 0 ,2

b) nieorganiczne ........................... 899 3,0 6,5 37,0 624 7 2 1
12 P u s t k ó w ................................................ 1490 2,7 13,3 3,6 2645 458 0 .6

13 CZPChem................................................... 1158 3,2 8,3 53,9 726 44 0,5

Z tablicy powyższej widzimy, że Zakład, Zje
dnoczenie, Centralny Zarząd jest scharakteryzo
wany dla każdego wskaźnika cyfrą, która obra
zuje właściwości danej branży.

Największa wartość produkcji w cenach bie
żących na jednego pracownika przypada w Zje
dnoczeniu Przetwórczc-Tłuszczowym oraz Farb 
i Lakierów, najniższa zaś w Dalgazie.

Największa wartość produkcji na 1 zł. war
tości urządzeń i maszyn przypada znów dla Zje
dnoczenia Przetwórczo - Tłuszczowego, najniż
szą mają Nawozy Sztuczne i Soda.

Wskaźnik dla produkcji scdy wybitnie pod
kreśla wpływ wysokich inwestycji, które w ro
ku 1949 nie dadzą jeszcze pełnego efektu pro
dukcyjnego. Wskaźnik W 12 układa się cieka
wie, gdy dla Zjedn. Przem. Koksochemicznego, 
Nawozów Sztucznych i Sody mamy wartości 
bliższe lub wyższe od 100 ton na robotnika, to 
w Zjedn. Farmaceutycznym wypada ta wartość 
równa 0,9 a w Gumowym 1,8 tony na robotni
ka.

We wskaźniku W 31 widzimy, iż w Zjedno
czeniu Nawozów, Dalgazie, Zjedn. Nieorganicz
nym na wyprodukowanie tony trzeba użyć 
mniej niż 100 godzin, natomiast w Farmaceu
tyce zużywa się aż 2376 godzin, w Gumie zaś 
1442 godzin. Z przykładów tych wynika rów
nież, że przemysł farmaceutyczny bardzo odbie
ga od innych przemysłów, podległych Central
nemu Zarządowi i że musi być traktowany w 
planie technicznym odmiennie.

Przede wszystkim muszą być wyeliminowane 
wskaźniki, w których występuje tonaż produk
cji.

Ostatni wskaźnik „W 33“ — wartość surow
ców do wartości produkcji — waha się około 
0,5, przy czym największy udział surowców jest 
dla Zjedn. Przetwórczo - Tłuszczowego i Farb 
i Lakierów, a najniższa wartość — dla przemy
słu sodowego.

Zestawienie wszystkich wskaźników za okres
3-ch lat daje obraz dynamiki rozwoju na po
szczególnych odcinkach. Jeżeli do analizy za
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stosujemy poprzednio podaną metodą i obliczy
my wzrost wskaźników w stosunku do okresu 
poprzedniego, to możemy w Centralnym Zarzą
dzie wydać opinią o pracy i rozwoju poszcze
gólnych Zjednoczeń. Zjednoczenia mogą wyda
wać opinię o swoich zakładach, a zakłady o po
szczególnych oddziałach. Nie jest jednak jedy
nym celem planu technicznego wydawanie opi
nii,o pracy podległej jednostki, celem jego jest 
usunięcie braków i ustalenie drogi wyższych o- 
siągnięć. Dotychczas omówiono jakie elementy 
ujmuje plan techniczny, jakim  warunkom powi
nien odpowiadać, jak należy przeprowadzać a- 
nalizą i jakie wnioski należy wyciągać z anali
zy-

Kilkakrotnie wspomniano już, iż dla zakładu 
nie wystarcza plan techniczny •— trzeba sięgać 
głębiej i opracowywać plany techniczne posz
czególnych oddziałów. Plan techniczny w prze
myśle chemicznym wyglądać będzie następują
co:

I szczebel — plan techniczny oddziału
II „ — plan techniczny zakładu

III „ — plan techniczny Zjednoczenia
lub Przedsiębiorstwa

IV „ — plan techniczny Centralnego Za
rządu Przem. Chemicznego, a na
stępnie plan techniczny całego 
przemysłu.

Dotychczas mówiliśmy o wskaźnikach, stoso
wanych dla jednostek organizacyjnych, począw
szy od drugiego szczebla; zastanówmy się teraz 
czy będziemy stosować te same wskaźniki w 
planie technicznym poszczególnych oddziałów. 
Wydaje się, że na wyższych szczeblach organi
zacyjnych plan techniczny powinien przesuwać 
się w kierunku ekonomicznym, a na niższych 
w kierunku technicznym. Wskaźniki więc dla, 
poszczególnych produkcji będą miały charakter 
operacyjny, wskaźniki dla Zjednoczeń i Central
nego Zarządu — charakter bardziej analitycz
ny.

Mimo wielkiego przeciążenia pracą persone
lu technicznego, musimy rozpocząć rozpracowy
wanie planów technicznych dla poszczególnych 
produkcji. Obecnie opracowuje się metodykę 
pracy; w pierwszym etapie nie chcemy ujmować 
zbyt dużo produkcji, prawdopdobnie będzie ich 
około 60 na cały przemysł chemiczny.

W wskaźnikach musimy ująć przede wszyst
kim te odcinki procesu, które wpływają na w y
dajność i jakość produkcji; prócz tego one m u

szą być tak dobrane, by można było je porów
nywać z danymi przedwojennymi oraz osiągnię
ciami zagranicznymi, podawanymi w literatu
rze fachowej.

Dla przykładu podamy projekt wskaźników 
dla sody amoniakalnej. Wskaźniki te możemy 
podzielić na-grupy:

a) wskaźniki o charakterze analitycznym — 
charakteryzujące proces technologiczny i 
jakość produkcji,

b) wskaźniki określające wydajność procesu 
technologicznego,

c) wskaźniki określające zużycie surowców, 
pary, wody, energii elektr., roboczogodzin,

d) wskaźniki ekonomiczne,
e) inne wskaźniki uzupełniające.

Do grupy a) zaliczylibyśmy następujące w ar
tości analityczne:

1. zawartość COa w gazach z pieca wapien
nego,

2. zawartość CaCCh w gazach z pieca wa
piennego,

3. zawartość Ca w mleku wapiennym
4. stężenie NHs na absorberze amoniaku,
5. zawartość jonów CO2 w cieczy po karbo- 

nizacji.
6. zawartość COa z suszarni, terenów dekar- 

bonizatora.
Do grupy b) wskaźników określających wy

dajność procesu i pracy zaliczylibyśmy następu
jące:

1. przerób CaC03 na dobę i m2 przekroju pie
ca wapiennego,

2. wydajność wytrąconego Na na kolumnie 
w procentach,

3. wydajność wytrąconego Na na filtrze w 
procentach,

4. strata Ca i NH3 w  cieczy destylatora,
5. całkowita strata amoniaku w  kg.
6. ilość produkcji na 1 robotnika.
Do grupy c) określającej zużycie surowców, 

energii, wody, pary. roboczogodzin zaliczymy 
następujące wskaźniki:

1. zużycie solanki surowej na tonę sody,
2. ii wapna na tonę sody,
3. ■I pary na tonę sody,
4. ,, koksu na tonę kamienia wapien.,
5. 1? węgla na suszarni,
6. ?! energii elektrycznej na tonę sody,
7. I! wody na tonę sody,
8. »1 roboczogodzin na tonę sody,
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Do grupy d) wskaźników ekonomicznych zali
czylibyśmy:

1. wartość produkcji, na jednego robotnika 
produkcyjnego,

2. wartość produkcji do wartości urządzeń 
i maszyn,

3. wartość produkcji do funduszu płac robot
ników produkcyjnych.

We wskaźnikach grupy e) ujęlibyśmy:
1. stopień zmechanizowania produkcji, a więc 

moc zainstalowanych urządzeń dźwigo
wych i transportowych na tonę produkcji,

2. moc zainstalowanych silników na tonę 
produkcji.

W planach technicznych dla poszczególnych 
produkcji należałoby również ująć jako wskaź
niki — param etry, objęte przez Umowę Zbio
rową z marca 1948 r.'i wchodzące do nowej umo
wy.

Parametry, jako podstawa do dodatkowego 
premiowania, wzgl. współzawodnictwa, w sa
mej zasadzie ujm ują dotychczasowe średnie 
osiągnięcia oraz maksymalne możliwe osiągnię
cia w danych warunkach technicznych. Są więc 
typowym przykładem postępu technicznego.

W param etrach uzależniamy wzrost wskaźni
ków od pracy robotnika, jego uwagi, starannoś
ci i wysiłku. Momentu tego nie możemy pomi
nąć w planie technicznym.

Plan w ten sposób ujęty, pozwala nam po
równać dane nasze z danymi przedwojennymi 
i z literatury zagranicznej. Dla przykładu przy
toczymy tu  kilka cyfr porównawczych: ilość
rzeczywista CO2 dla fabryki sody wynosiła przed 
wojną 39,9%, w roku 1948 — 38,1%; literatura 
radziecka podaje normę 38 do 40%.

Ogólna zawartość NH3 w płynie wyjściowym 
z absorbera amoniaku: dla fabryki sody w 1933 
r. wynosiła 102,2, w roku 1948 -— 101,5, wg. da
nych amerykańskich 98 do 99.

Przykładów takich moglibyśmy przytoczyć 
cały szereg. Zatrzymaliśmy się dłużej nad pla
nem technicznym dla sody, by wskazać jak wy
obrażamy sobie opracowanie planów technicz
nych dla poszczególnych produkcji. Jak wspom
niano poprzednio, w planach tych powiększamy 
liczbę wskaźników, ale w kierunku czysto tech
nicznym. O ile plany techniczne dla całych za
kładów dawały nam ogólną charakterystykę, o 
tyle plany techniczne poszczególnych produkcji 
precyzują bardzo ściśle, w jakim kierunku musi 
iść postęp; a więc nie wystarcza stwierdzić jak 
układają się wskaźniki, ale musi być podana

droga jaką pójdziemy, by urzeczywistnić zapla
nowany postęp.

Na zakończenie musimy zaznaczyć, iż metodę 
wskaźników stosuje szereg państw, jak: Zwią
zek Radziecki, Czechosłowacja, z którą obecnie 
współpracujemy i przewidujemy wymianę 
wskaźników. Stosuje to również Ameryka, z 
wskaźników amerykańskich natrafiliśmy w 
„Chemical Ingenieur“ na bardzo ciekawe dane, 
które odpowiadałyby wg. naszych oznaczeń sto
sunkowi G : S. Wartość urządzeń i maszyn do 
tonażu produkcji w stosunku rocznym. Stosow
nie do tych danych koszt urządzeń aparatury 
zależy od:

1. metody i wielkości instalacji,
2. od tego czy stawiamy całkowicie nowy za

kład czy rozbudowujemy istniejące in
stalacje,

3. cd położenia geograficznego,
4. od stopnia bezpieczeństwa stosowanego 

przez przedsiębiorstwo
5. od wymaganej ciągłości produkcji,
6. od lokalnych przeszkód,
7. od kosztów materiału i pracy.
Dane oparte są na studiach przeprowadzonych 

w latach 1942 — 1944. Koszt podzielony jest na 
klasy:

A. rozbudowa istniejących urządzeń,
B. nowe urządzenia w istniejących zakładach, 

przy wykorzystaniu służby ogólnej tych zakła
dów,

C. całkowicie nowe urządzenia w nowym 
miejscu.

Cykle przedstawiają się następująco:
amoniak syntetyczny 130 dol tona C
amoniak syntetyczny 86 „ tr A
karbid'
chlor z parą i energią

44 ft tt C

elektryczną 205 n jj r*
soda 25 tt t> A
kwas siarkowy 9,5 ft t? A
benzaldehyd 484 ft ft A
D. D. T. 260 »1 ?> B
fenol H2SO1 200 J) C
fenol (chlor) Cl
kwas octowy z utlenie-

240 ft tt C

nia alkoholu 134 
S u m m a r y :

»>' tt B

Certain p lans for greater, 
duction have been discussed.

cheaper and better pro-

The im plication is that, the 6 -year p lanning should  
comb'ne the fo llow ing  sections:

1) im provem ent upon production m ethods,
2 ) m odernisation o f apparatus and plants equipm ent,
3) investm ents.
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Kilka uwag o planie technicznym
Dr K. Lemańczyk

Według inz. Borejdy (Życie gosp. 1948):
„W zagadnieniu technicznego planowania, 

główna uwaga skierowana została na plan pro
dukcyjny. W naszych planach przez długi czas 
poza cyframi, określającymi wysokość pro
dukcji, nic więcej nie można było znaleźć. Po 
upływie pewnego czasu zaczynają pojawiać się 
w planach następne jego elementy, plan za
trudnienia, plan zaopatrzenia, plan zbytu, plan 
kosztów własnych i wreszcie, jako ukoronowa
nie tych wszystkich planów, plan finansowo- 
gospodarczy, k tóry jest odbiciem wszystkich 
wymienionych planów w zwierciadle pieniądza. 
Po dojściu do tego etapu, większość z nas była 
przekonana, że w dziedzinie planowania zro
biono wszystko, co można było zrobić. Istotnie, 
praca dokonana i osiągnięty postęp były ol
brzymie.“

Pytamy, na czym opierała się dotychczaso
wa m e t o d a  planowania ?

„Normalnie postępowano w sposób następu
jący: starano się przede wszystkim określić
zdolność produkcyjną aparatury  dla zasadni
czego produktu lub dla wszystkich możliwych 
produktów, wytwarzanych na danym agrega
cie. Zdolność produkcyjna ustalana była na 
podstawie statystyk przedwojennych oraz uzu
pełniana i korygowana zgodnie z doświadcze
niem-bieżącym. Na podstawie tak  ustalonych 
zdolności produkcyjnych ułożono roczny plan 
produkcyjny. Analogicznie postępowano przy 
układaniu planu zatrudnienia, planu zaopatrze
nia, planu wydajności pracy, przyjm ując jako 
punkt wyjściowy istniejącą wydajność i prze
widując po prostu „na oko“ pewien je j wzrost 
w ciągu roku.“

Jak widzimy, dotychczasowa metoda plano
wania opiera1a się na praktyce, i nasz świat 
techniki przechodził dotychczas do porządku 
nad tym, że nasze planowanie nie miało opraco
wywanych podstaw teoretycznych. Lecz trze
ba stwierdzić, że planowanie jest dyscypliną 
naukową. :i że winno się opierać na podstawach 
naukowych. Potwierdził się fakt, że „praktyka 
często poprzedza teorię“ , i dla tego brak nauko
wych podstaw planowania był główną przyczy
ną tego, że nasz świat techniczny uważał is t
niejący przed planem technicznym stan  rzeczy 
za normalny. Ten, do niedawna istniejący brak

w naszym planowaniu usuwa „plan technicz
ny“, oparty wg. założenia twórców na zasadach 
naukowych.

Świadczy o tym  doniosła rola, jaka przy 
opracowaniu planu technicznego przypada In
stytutom  Badawczym, Naukowemu Insty tu to
wi Organizacji Pracy, Biurom Konstrukcyjnym, 
Polskiemu Komitetowi Normalizacyjnemu, da
lej świadczy o tym  podkreślenie wagi dalszych 
elementów planu technicznego, którym i są: 
dokumentacja urządzęó, dokumentacja metod, 
dokumentacja pracowników, doświadczenie 
wielu tysięcy przodowników pracy, sterowa
nych w masowym ruchu współzawodnictwa. 
Dzisiaj mamy już literaturę na tem at planu 
technicznego, i po wypowiedziach twórców pla
nu, pojawiły się artykuły czołowych przedsta
wicieli różnych branż przemysłowych. Wymie
nię artykuły, które pojawiły się w tym  roku 
w „Życiu Gospodarczym“, Inż. M. Borowego 
(str. 344). Inż. Ign. Borejdy (str. 348). Inż. M. 
Słonia (str. 550).

Chciałbym zreasumować powyższe ogólną 
konkluzją, że my, technicy w terenie, nie by
liśmy teoretycznie przygotowani do zadania 
op -acowania planu technicznego, teoria planu 
technicznego nie zapuściła jeszcze zbyt głębo
kich korzeni i tym  tłumaczy się nasza rezerwa 
przy pierwszym zetknięciu się z tym  planem, 
nasze negatywne i krytyczne stanowisko. Brak 
przygotowania był pierwszą i, mam wrażenie, 
istotną trudnością, k tó rą  mieliśmy do pokona
nia w terenie, sądzę, że uczyniliśmy dużo, żeby 
ten brak usunąć, i dalej będziemy się przygoto
wywać, żeby stać się pełnowartościowymi w 
dziedzinie planowania. My, w terenie jesteśmy 
przede wszystkim praktykam i, teorii oczekuje
my od teoretyków.

Istotnym  pytaniem jest: Co nam daje plan
techniczny, właśnie nam, opracowywującym 
plany zakładów!

Dostaliśmy do ręki alfabetyczne znaki, pro
ste lub zawiłe komentarze, co te znaki oznacza
ją ; pod znaki podstawiliśmy wartości, zaczerp
nięte z planu przemysłowo - finansowego, lub 
stanowiące podstawowe dane techniczne na
szych zakładów i ze stosunku cyfr wyliczyliśmy 
wskaźniki, otrzym ując t. zw. bilans techniczny. 
I może być, że niejeden z nas się zdziwił, że to
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ma być ten plan techniczny, ten instrum ent — 
jak się mówiło — naukowy, pozwalający w 
przyszłości na odgórne powodowanie planowe
go postępu technicznego. Tu muszę zaznaczyć, 
że plan techniczny jest opracowywany na 
wszystkich stopniach organizacji przemysłu, 
łącznie z ośrodkami badawczymi i naukowymi, 
i całość tych prac tworzy pełny plan technicz
ny. Lecz wartość i korzyść bilansu techniczne
go istnieje dla każdego stopnia i szczebla apa
ra tu  przemysłowego. Zacytuję tu  pewne porów
nanie zaczerpnięte z literatury fachowej. A parat 
wytwórczy społeczeństwa podobnie do biegu wo
dy, zasila źródłami wielki strumień produkcyj
ny. Gdy strumień wody przetniemy w pewnym 
miejscu płaszczyzną, i określimy param etry tej 
płaszczyzny, potrafim y scharakteryzować stru 
mień, jego silę, szybkość, gradienty w danym 
przekroju. Podobnie przekrój przez plan tech
niczny w pewnym czasie pozwoli nam obliczyć 
wszystkie param etry planu bieżącego dla dane
go okresu czasu — i w  ten sposób odtworzyć 
cały plan. Param etry, obliczane w sposób na
ukowy, są zdolne scharakteryzować urządzenia 
wytwórcze oraz produkcję.

To wyjaśnia że głównym zadaniem planu 
technicznego jest ustalenie dla każdego urzą
dzenia produkcyjnego lub procesu technologicz
nego szeregu icspółczynnikóio techniczno - eko
nomicznych, charakteryzujących produkcję, na 
pierwszym miejscu zdolność produkcyjna, na
stępnie środki produkcji, wreszcie koszty pro
dukcji. Według tego zasadniczego podziału na
leży przeprowadzić zaszeregowanie elementów 
bilansu technicznego.

Otrzymamy wtedy tablicę, k tóra może wy
mowniej, niż układ alfabetyczny, wyjaśnia 
i uzasadnia dobór elementów dla bilansu tech
nicznego, opierającego się — jak dotąd na 27 
wartościach: 14 technicznych, 13 ekonomicz
nych. (tablica I).

Zestawienie to stwierdza, że 18 (2/3) podsta
wowych cyfr bierze się pó prostu z planu finan
sowo-gospodarczego zakładu: 9 dalszych ele
mentów technicznych wprowadza się dodatkowo. 
Sądzę, że nie ma w zakładzie trudności z rę- 
stawieniem tych podstawowych wartości, z wy
jątkiem  może cyfry, przedstawionej literą H, 
oznaczającą powierzchnię, zajętą pod apa
ra ty  i urządzenia produkcyjne. W przemy:!o 
chemicznym t i  cyfra podstawowa jest charak
terystyczna. W artością I, należy ujmować je

dynie powierzchnię budynków produkcyjnych, 
gdyż treść wskaźnika staje się niewyraźna, gdy 
do magazynów będziemy doliczać ogrod:one 
lub obwałowane miejsca sk'adowe, np. dla 
zbiorników z płynami, benzolem, kwasem siar
kowym itd.

Co do trzech wartości G, H, I, to mojem zda
niem, należałoby wyjaśnić, czy do urządzeń 
i maszyn produkcyjnych, względnie odnośnych 
powierzchni, należy zaliczać a) bez wyjątku 
wszystkie ujęte bilansem urządzenia i maszy
ny lub — jak to proponuje Inż. Wiśniewska, 
wartość budynków, -f- wartość urządzeń i m a
szyn, +  wartość uzbrojenia terenu, czy b) nie 
należałoby wydzielić i odjąć wartość urządzeń 
nieczynnych, analogicznie czy w powierzch
niach nie należałoby uwzględnić tych nieczyn
nych oddziałów.

Po zestawieniu wartości podstawowych, prze
chodzimy w pracy do wyliczenia wskaźników, 
których w planie na rok 1919 ustanowiono 
w liczbie 32, przez odpowiedni dobór 33 elemen
tów ekonomicznych, 31 elementów technicz
nych. Jak to ilustruje tablica Il-ga, wskaźniki 
można scharakteryzować w następujący sposób:

1) 10 wskaźników o elementach czysto eko
nomicznych,

2) 9 wskaźników o elementach czysto tech
nicznych,

3) 13 wskaźników o elementach czysto mie
szanych =  ekon. - techn.

Z przytoczonej charakterystyki elementów 
i wskaźników wysnuwamy w pierwszej linii 
najprostszy wniosek, że przez wyliczenie wskaź
ników drogą dobierania stosunku wzajemnego 
odpowiednich elementów względem siebie, do
konaliśmy w pierwszym rzędzie cyfrowej ana
lizy planu finansowo - gospodarczego, i to w 
równej mierze analizy ekonomicznej, ekono
miczno - technicznej oraz technicznej.

Z tego wynika, że pierwszą bezpośrednią 
korzyścią planu technicznego, ściślej mówiąc 
bilansu technicznego, jest możliwość w ykorzy
stania go jako drogi poznania, czy w całości, 
czy w poszczególnych fazach planu finansowo- 
gospodarczego, zachodzą takie tozajernne sto
sunki, które świadczyłyby o tym , że istnieje  
harmonia między syntezą; planu finansowo-go
spodarczego oraz jego analizą. Drogą syntezy 
zestawiono w zakładzie pozycje cyfrowe pro
dukcji, surowców, energii, zatrudnienia, kosz
tów. Analizą wskaźnikową dążymy do tego,
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Z estaw ienie elem entów  w skaźników  techniczno-ekonom icznych w  p lanie technicznym  TABLIC A  I

Znalf Jednostka miary O bjaśnienie treści znaku
Charakterystyka elem entu

(litera! ogólna s z c z e g ó ł o w a

A. Produkcja

S tonaż Łączna w aga produkcji r o c z n e j .............................. T Sposób ilościow y

Z zł W artość roczna produkcji w  cenach bieżących  

B. Środki produkcji

E Sposób finansow y

A

B

ilość robotników  

ilo ść  robotników

Produkcyjni rob. najw iększej zm 'any . . . .  

Produkcyjni rob. w szystk ich  zm ian . . . .

E

E

I. A parat w ytw órczy  
żyw y

C

D

ilość  robotników  

ilość robotników

Produkc. gos., uczn., najw iększej zm iany . 

Produkc. gosj., uczn., w szystk ich  zm ian .

F.

E
Z a t r u  d n i  e n i e

D. h ilość rob./godz. Sum a rob/godz. robot, prod., gosp., uczniów  . E

F Ilość pracow ników W szyscy pracow nicy grupy przem ysłow ej E

G zł W artość urządzeń, m aszyn prod. i  środki tran
sportu w ew nętrznego  . .............................. E

II. A parat w ytw órczy  
m artwy

1) urządzenia produkc.

H

1 (duj

m2

e i) m2

Łączna pow ierzchnia zajęta przez m aszyny  
i urządzenia p r o d u k c y j n e ......................................

Łączna p ow ierzch n a  lub  prod., w arszt. mag., 
kotł., elektr., adm inistr................................................

T

T

2 ) p lan  sy tuacyjn y  fa
bryk i i rozm ieszczę, 
nia urządzeń w y tw ó r , 
czych

R KM Siln ik i p ierw otne produkujące energię T

Y

Yh

KW

KWh

Łączna m oc zainstalow anych siln ików  elektr. 
w t ó r n y c h ...........................................................................

M oc zam stal. s iln ików  w tórnych, pom noż. ¡przez 
godziny, pracy . ..............................

T

T

3) urządzenia energety
czne

T KW Łączna m oc napędu w szystk ich  urządzeń dźw i
gow ych i t r a n s p o r to w y c h ..................................... T 4) środki transp. produk

cyjne
U

V

KWh

KWh

R oczne zużycie energii elektr. d la siły  św iatła  
i prod. chem .......................................................................

R oczne zużycie energii elektr. dla siły

T

T

5) Zaopatrzenie
a) zaopatrzeń e w  e -  

n ergię  elektryczną
P KWh Roczne zużycie energii elektr. dla prod. chem. T
M

W

tony

tony
Zużycie pary bez pary przetw órz, na prąd . 

Zużycie roczne w ęg la  (bez deputatów)

T

T
b) zaopatrzenie w  e-  

n erglę cieplną
W , tony Zużycie rcczne paliw a (w ęgiel, koks, gaz, ropa) T

Q m 3 Zużycie roczne w o d y .....................................................

C. K cszty produkcji

T. c) zaopatrzenie w  w o
dę

J zl R oczna w yp łata  dla robotn. produkc.......................... E
K

L

zl

zl
Roczna w yp łata  dla rob. prod., gosp., uczniów  

Roczna w ypł. dla rob. i  pracow ników  . . . .

E

E

1) koszty robocizny i 
płaca

E zl W artość surow ców  w g  cen bieżących . . . . E 2 ) koszty surow ców
0 z ł W artość m ateriałów  pom ocniczych . . . . E 3) koszty  pomocn.
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żeby ogarnąć całość i doszukać się błędów w tej 
całości. I tu  właśnie dochodzimy, moim zda
niem, do istoty znaczenia planu technicznego 
dla zakładu.

Tak jak bilans finansowy jest obrazem pew
nej sytuacji gospodarczej, tak  bilans technicz
ny jest przekrojem pewnej sytuacji technicz
nej. Lecz obraz ten w pewnych granicach cza
su (dajmy na to przez kilka lat) podlega usta
wicznym zmianom. Dla zaobserwowania tych 
zmian posługujemy się analizą porównawczą, 
z której bierzemy wyliczenia wskaźników za 
kilka kolejnych lat i obserwujemy tendencje 
rozwojowe. Rachunkowo spraw a wygląda w ten 
sposób, że wartość wskaźnika za pewien rok 
przyjm uje się za równą 100 i oblicza się, jaki 
% stanowią ‘wskaźniki kolejnych lat dalszych.

Mamy wtedy do czynienia z analizą dynami
ki bilansów technicznych, mając własne tło, tło 
zakładu poprzednich sytuacji technicznych, co 
pozwala ustalić, w jakim kierunku, dodatnim 
czy ujemnym rozwijają się zmiany. Skoro ana
liza dynamiki bilansu technicznego ujawni 
w pewnych punktach ujemne tendencje rozwo
jowe, należy wytłumaczyć okoliczności, wpły
wające na dane fakty  ujemnie i zdać sobie 
sprawę z grożących przyczyn ujemnych. Po 
takiej analizie, możemy przystąpić do skorygo
wania i udoskonalenia planu finansowo-gospo
darczego. Wymaga tego naturalna konsekwen
cja słusznej metodyki pracy. Bo ten akt będzie 
dopiero tą  czynnością, k tóra wykorzysta istotną 
treść i wartość bilansu technicznego i podnie
sie znaczenie jego do instrum entu dla plano
wania. Gdy tego aktu nie będzie, zepchnie się 
pracę nad bilansem technicznym do wartości 
zerowej. Z tego wynika, że plan finansowo- 
gospodarczy i jego fazy należałoby opracować 
w zakładzie, na razie jako projekt wstępny, 
następnie winno się go skontrolować przez bi
lans techniczny, przeprowadzić analizę porów
nawczą, sprawdzając czy w planie zachodzą te 
tendencje rozwojowe, które były zamierzone. 
Dopiero po skorygowaniu odnośnych odcin
ków, czy to zatrudnienia, czy kosztów, czy in- 
westycyj, należałoby przystąpić do zamknięcia 
planu finansowo-gospodarczego.

Moim zdaniem, dotychczasowa metoda od
syłania planów odcinkowych, czy nawet całego 
planu finansowo-gospodarczego przed wykona
niem bilansu technicznego jest błędna i wyma
ga skorygowania.

Kończąc, uwagi o analizie, nawiążę do tabe
li, przedstawionej przez inż. Wiśniewską — (ze
stawienie wskaźników dla poszczeg. Zjedno
czeń) podkreślając, że Zjednoczenie czy Central
ny Zarząd dysponują form ą analizy, przez ujmo
wanie sytuacji i zależności, zachodzących mię
dzy danymi technicznymi zakładów danego 
Zjednoczenia, czy między Zjednoczeniami. Jest 
to w tym ujęciu analiza statystyki, badającej 
odnośne zależności, za okres statystyczny (np. 
za rok).

Tyle o analizie planu na podstawie bilansu 
technicznego.»

Dalsze uwagi chciałbym poświęcić wskaźni
kom, a mianowicie 1) ich jakości i 2) ich 
ilości.

Co do 1): Najpierw nasuwa się jedna pro
pozycja o praktycznym znaczeniu, k tóra nie 
ma nic wspólnego z jakąś zmianą treści i cha
rakterystyki wskaźnika, lecz ma na celu ujed
nolicenie przy układaniu wzajemnych stosun
ków danych podstawowych.

Jeżeli przyjrzymy się np. wskaźnikom 
W 11 — W 12 — W 13 — W 14 — W 15, 

to zauważymy, że wagę produkcji umieszczono 
w liczniku.

Natomiast w skainiki
W 31 — W 32,
W 35 — W 39, (wkaźniki specjal

ne Przem. Chem.), zawierają wagę produkcji 
w mianowniku.

Wskaźniki W 1 — W 9, wartość produkcji 
w liczniku, W 33 i W 34 — wartość produkcji 
w mianowniku.

Nasuwa się pytanie:
1) dlaczego nie ma jednolitości,
2) dlaczego nie ma takiego układu wskaźni

ków, że przy analizie porównawczej 
wzrost wskaźników będą jednolicie cha
rakteryzowały liczby od 100 w górę.

Tymczasem właśnie specjalne wskaźniki dla 
Przem. Chem. dobrano w ten sposób, że wzrost 
wskaźników charakteryzują w analizie dyna
miki liczby 100, 100-x, 100-y i t. d.

Sądzę, że wskaźniki te, których to dotyczy, 
nic nie stracą na treści i wątłości, jeżeli odwró
cimy ich układ, t. zn. liczniki i mianowniki za
mienią się miejscami.

Np. wskaźnik W 33 — wg obecnego układu 
oznacza, ile zł (ułamek złotego) wynosi koszt 
surowca na 1 zł wartości produkcji.
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I. P ien iężne w skaźniki p.rcdukcji w g  kosztów  
w łasnych

W artość produkcji zi 1
R obotn'cy produkcyjni ilość [ 1

1

W artość produkcji > zl 1
X  skreślićR obotnicy prod. +  gosp. - f  uczn'ow ie ilość 1 1

W artość produkcji zi 1
. O pozostawićRobotn. prod. +  gosp. +  uczn. +  pr. um ysł. ilość I 1

W artość produkcji 1
I O pozostawićW artość m aszyn i urządzeń prod. zł 1

W artość produkcji zl 1
X  skreślićR zut m aszyn i urządzeń. m2 1

W artość produkcji zł
1 O pozostaw ićF ow ierzchw a zabudow ań m2 1

W artość produkcji zł 1
X  skreślićRobocizna produkcji zł 1 1

W artość produkcji zł
1 X  skreślićRobocizna prod. +  gosp. 4- uczniów — zł 1

W artość produkcji ' zł 1
O pozostawić

Robocizna .calk. p ła ce  calk. zł 1

II. W agow e w skaźniki produkcji

Wag?, produkcji ton 1
1 X  skreślićRobotn cy produkc. iiuść 1

W aga produkcji tnn 1
X  skreślić' Robotn. prod. -r gosp. +  uczn. ilość 1 1

- W aga produkcji ton 1
X  skreślićW szyscy pracow nicy ilość ■1 1

W aga produkcji (on 1
1

i  ‘ ‘ ' i .
X  skreślićRzut m aszyn i  urządz. prod. m2 1

W aga produkcji ten 1
1 O pozostaw ićPow ierzchnia zabudow ań Ul2 1

III. W skaźniki kapitału  zakładow ego
W artość m aszyn i urządzeń prod. zł 1

1
G Wart. masz. i urz.

Robotnicy prod. najw ięk. zm iany ilość 1 17 L w yp ł. rob. i  plac.
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Rzut m aszyn i urządzeń prod. m !
Robotn. prod. najw iększej zm iany ilość
Łączna p o w e r z c h n a  zabudow ań m'-
R obotnicy prod. najw iększej zm iany ilość
Łączna pow 'erzchnia zabudow ań m!
Robotn. prod. +  gosp. +  uczn. +  najw . zm. — ilość

B. W stcsunk u  do urządzeń produkcyjnych
Moc zainstal. p ierw otnych  napędów  KM
Robotnicy pred . najw 'ększej zm iany ~~' ilość
Moc zainstal. urz. dźwig, i transp. KW
Robotn'cy prod. najw 'ększej zm iany “  ilaść
C ałkow ite zużycie energii elektr. KW h
Robotnicy produkcyjni ~  ilość
C ałkow ite zużycie energii elektr. KWh
R obotnicy p r o d ..+  gosp. +  uczn. — ilość
Zużycie_energii dla s i ły   KWh
M cc za ’nstal. siln. X  godz. ~  K W x h.
Roboczo -  godzin rb'gndz.
Waga produkcji =  tony
C ałkow ite zużycie energii elektr. KWh
W aga produkcji — t o n y

W skaźniki specjalne dla Przcm . Chem.
A  Pieniężne

K oszt roczny surow ców  zł
W artość roczna produkcji 
K oszt roczny m at. pomoc.
W artość roczna produkcji

zł
zł
zł

B) W agow e
p Zużyta energia elektr. jako surow  ec

35 — S W aga produkcji
M Roczne zużycie pary

30— S Waga produkcji --

. __ Q R oczne zużycie w ody
ar S W aga produkcji

W Roczne zużycie w ęgla
a s - s Waga produkcji

W , Roczne zużycie paliw a (w ęgiel p lu s koks)
so— 5 Waga produkcji

KWh
to n y
tony
tony

tony

tony

JpnłL
tony
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1

1 O pozostawić
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1 W 3 2 - y Calk. zuż. energ. elektr.
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1
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1

1 1
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W aga produkcji
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W proponowanym przeze mnie układzie

W 33 = — otrzymamy liczbę 
H

która wyraża

ile zł wartości produkcji daje 1 zł surowca.
To, co proponuję, nie ma oczywiście żadnego 

wpływu na analizę, w sensie jakiejś poprawy, 
wprowadza jedynie jednolitość w układzie i jed
nolitość dla liczbowej oceny wzrostu wzgl. 
spadku wskaźników.

2) Sądzę, że dobór wskaźników znajduje się 
jeszcze w fazie poszukiwania najwłaściwszych, 
by uwzględnić niezbyt wielką ilość wskaźników, 
bo można śmiało zaryzykować twierdzenie, że 
im więcej wskaźników, tym  mniejsza przejrzy
stość i tym  trudniejsze ogarnięcie całości bi
lansu. Albowiem ważne istotne sprawy bilan
su zatracą się w mnogości szczegółów. Sądzę, 
że wystarczy, gdy w bilansie technicznym zo
brazujemy każdy element jedną podstawową 
wartością.

Analiza elementów przedstawiona w tabl. I 
wykazuje pod tym  względem dość wielką róż
norodność; m. in. uderza fakt, że element „za
trudnienie'“ ujęto aż przez 5 w artości, w środ
kach produkcji, oraz przez 3 wartości w kosz
tach produkcji. Analogicznie przedstawia się 
ten element w tabeli wskaźników.

Weźmy kolejno wskaźniki W 1  — W 2  — W 3
W 7  — W 8 — W 9

Wysuwam projekt, że wszystkie te 6 wskaź
ników można bez ujmy i uszczerbku dla bi
lansu zredukować do jednego jedynego W  9, 
w którym  relacjonujemy wartość produkcji 
w złotych do wartości robocizny i płacy w zło
tych. W analizie statystyki, wykonanej przez 
Zjednoczenie lub Centralny Zarząd, wskaźniki 
z podziałem na: 1) robotników produkcyjnych,
2) prod. +  gosp. +  uezn., 3) Ditto -f- prac. nie 
będą, moim zdaniem, ogólnie porównywalnymi 
wskaźnikami, z wyjątkiem tych, które opierają 
się o całą grupę przemysłową, albowiem, powie
dzmy szczerze, ocena zakładu przy podziale na 
robotników produkcyjnych i gospodarczych, ma 
podłoże indywidualne i subiektywne. W przy
padku mniej rygorystycznym możnaby pozo
stać przy wskaźniku W 3 — jednakże w tym  
wypadku zatrudniona ilość robotników w ciągu 
roku zmienia się, więc znowu mamy do czynie
nia z czynnikami zmiennymi, co utrudnia ści
słe ujmowanie tego elementu. W szystkie te za
strzeżenia odpadają przy wyborze wskaźnika 
W 9, w którym  mamy stosunek zł/zł, bilansowe

wartości, sprowadzające wszelkie wahania w 
ciągu roku do jednego „mianownika“.

Nie chcę się zbyt długo rozwodzić, mógłbym 
na poparcie moich wywodów podać dane z pla
nu „Silesii“.

Sądzę, że w statystycznym  materiale, któ
rym  dysponują Zjednoczenie i Centralny Za
rząd, znajdzie się liczny m ateriał dowodowy na 
poparcie mojej propozycji.

Dalszą możliwość poprawki w skróceniu 
wskaźników wykorzystania wartości produkcji 
W 4, W 5, W 6, z 3-ch do 2-ch, przez wykreśle
nie jako mało charakterystycznej cyfry pod
stawowej litery H == rzutu maszyn i urządzeń 
produkcyjnych.

Wskaźniki W 4 i W 6 są wystarczająco wy
mowne dla ilościowego ujęcia wykorzystania 
wartości produkcji.

Wagowe wskaźniki produkcji — znowu roz
budowano, dzieląc na robotników 1) prod., 2) 
prod. +  gosp. +  uczn., 3) wszystk. prac.

Wskaźniki:
W 11 W 12 W 13 

które wszystkie można skreślić na korzyść 
wskaźnika W 31, tylko z tą  poprawką, że za

m iast W 31 =  ^ -5  odwrócimy stosunek tali;

jak przewidywały to wskaźniki
W 11 — W 12 — W 13

S
to znaczy W 31 =  r g r  =  h u

waga produkcji

rb/gocLz.
W 14 — proponuję skreślić w myśl te j samej 
zasady, co W 5.

Wskaźnik kapitału zakładowego, winien, mo- 
jem zdaniem, posiadać wzór

W 17
w artość maszyn i urz. 
wyplata rob. -f- place

W skaźniki wykorzystania możliwości 
produkcyjnych:

W 19 ' — odpadłby -— gdyby zrezygnować 
z W 5 i W 14

W 21 oraz
W 22 można skomasować do jednego (np. W 211 
W 26 i 27 — dałoby się ograniczyć do W 26.

Odnośnie wskaźników, proponowanych przez 
inż. Wiśniewską, ujm ując wartość remontów 
budynków, urządzeń i maszyn oraz uzbrojenia,
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należałoby ustalić, o jakie remonty chodzi, czy 
tylko kapitalne, czy także bieżące. Na bieżące 
remonty w planie finansowym składają się ma
teriały  i robocizna; niestety, materiały nie są 
rozdzielone na materiały dla budynków, ma
szyn i urządzeń, uzbrojenia terenu. Przewiduję 
trudności z wyliczeniem tych wskaźników. Od
nośnie wskaźnika, który miałby być m iarą de
ficytu energetycznego w przemyśle chemicz
nym przez stosunek ilości godzin pracy silni
ków pierwotnych do zużycia energii elektrycz
nej, pozwoliłbym sobie na zaproponowanie 
n astępującego u jęcia: 
szczytowa moc własna KW

S spalona
S wprowadzona w pirytach 

S wyprod. H2SO.1
wydajność absorbeji:

ogólna:

S spalona 
S wyprod. HjSOł
S teoret, wprow. w pir.

szczytowa moc zapotrzebowana KW 
Ostatni punkt winien dotyczyć planu technicz
nego dla oddziałów czy wybranych produkcji:

Opierając się na przykładzie, podanym przez 
inż. Wiśniewską dla sody, należałoby sądzić, że 
będziemy mieli do czynienia z danymi technicz
nymi, które w większości wypadków bywają 
ujęte w tak  zw. bilansach technologicznych pro
wadzonych w zakładach.

Dla przykładu mogę nadmienić, co np. dla 
produkcji kwasu siarkowego (sposobem komo- 
rowym) jest charakterystyczne i badane:

a) W skaźniki o charakterze analitycznym: 
SO2 — wlot do Glovera
SO2 i SO3 — wylot
HNO2 w poszczególnych fazach absorbeji 
0/0 H 2SO 1, nitrozy, cięż. wł. w kwasie pro
dukcyjnym 
S w wypałach.

b) W skaźniki określające wydajność procesu: 
wydajność pieca:

c) W skaźniki określające wydajność apara
tury:
1) S spal. / m2 pow. użyt. pieca / 24 h.
2) wydajność H->SO; / n r  aparatury  / 24 h. 

w ołowiu
3) wydajność H2SO4 / m3 aparatury  pro

dukcyjnej (absorbcyjnej) / 24 h.
4) wydajność ILSOi / m* wolnej przestrz. 

gazowej / 24 h.
d) W skaźniki zużycia suroicców 

m3 wody /  t  IRSOi
KWh / t  HoSOj
rb. / godz. prod. /  na t  prod.

Kończąc swoje uwagi, muszę wspomnieć o 
jednej istotnej trudności w  terenie: przeciąże
nie personelu technicznego, jest powodem tego, 
że planom poświęcają się za mało inżynierowie 
i technicy, a wykonuje je natom iast personel, 
mający raczej przygotowanie statystyczne. Aby 
pian techniczny znalazł sobie pełne obywatel- 
two na każdym szczeblu hierarchii organizacyj
nej przemysłu i stał się nieodłączną częścią pla
nu produkcji, trzeba dać terenowi kadry tech
niczne, których wiedza została pogłębiona także 
w kierunku ekonomii.

S u m m  a r y :
The m ost im portant aims and advantages of the teeh- 

n'cal plan as w ell as :ts certain m odifications have 
been discussed.

O  należyte wykorzystanie fachowców w okresie planu 6-letniego
Mgr. Z. Kaszuba

Przejście Polski na socjalistyczny system go
spodarczy wymaga z jednej strony — dużego 
wysiłku społeczeństwa w kierunku wypraco
wania dostatecznych funduszów inwestycyj
nych, które pozwoliłyby na rozbudowę naszego 
przemysłu, jako jednego z podstawowych ele
mentów podniesienia dochodu narodowego, 
a z drugiej strony — mobilizacji sił fachowych, 
które byłyby w stanie przepracować olbrzymi 
kapitał inwestycyjny.

Socjalistyczny system gospodarowania, cb 
którego szybkimi krokami zmierzamy, pozwo
li nam skoncentrować w ręku państwa odpowie
dnie kwoty, zaś współzawodnictwo pracy, zapał 
rzesz robotniczych i osiągnięte wyniki w reali
zacji planu 3 letniego, utwierdza nas w prze
konaniu, że zamierzenia rozbudowy przemysłu 
będą zrealizowane. Wąskim profilem w układzie 
obecnym na terenie przemysłu chemicznego jest 
zagadnienie kadr fachowców. Rozbudowując
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w szybkim tempie przemysł chemiczny z jednej 
strony musimy posiadać silny i dobry zespół 
pracowników natikowych, którzyby opracowali 
Lub unowocześnili obecne metody produkcyjne, 
z drugiej zaś^strony — rozbudowany przemysł 
wymagać będzie dużego dopływu fachowców do 
fabryk.

Praktyka obecna wykazuje, że absolwenci 
uczelni, mając naogół przygotowanie teoretycz
ne, muszą przechodzić okres stażu na zakładach 
pracy, wahający się od od 1—2 lat. Po tym  okre
sie pracownik jest pozytywną jednostką zakła
du.

Silnie rozbudowane uczelnie wyższe i szkol
nictwo zawodowe w większości wypadków za
spokoi ilościowo pierwsze potrzeby przemysłu, 
natomiast zagadnieniem najważniejszym i za
grażającym realizacji planu 6-letniego jest ich 
spóźniony dopływ do zakładów oraz instytutów 
badawczych.

Ponieważ zagadnienie przyśpieszenia dopły
wu fachowców nie da się rozwiązać w sposób, 
nie przynoszący szkody w uzyskaniu pełnego 
zakresu wiadomości, należałoby szukać innych 
dróg prowadzących do celu. Rozwiązanie tego 
problemu sprowadza się do następujących za
gadnień:

1. Zwiększenie tempa prac badawczych.
2. Zmniejszenie stażu pracowników fabrycz

nych.
Prace badawcze wymagają specjalnej uwagi, 

gdyż od tempa ich rozwiązania zależy szybkość 
realizacji planów inwestycyjnych. Zagadnienie 
to możnaby przynajmniej w części rozwiązać 
drogą:

a) przerzucania fachowców fabrycznych do 
instytutów badawczych,

b) ściślejszej współpracy wyższych uczelni 
z przemysłem.

Jakkolwiek stan personelu fachowego w za
kładach jest niewystarczający, to jednak szybki 
dopływ absolwentów .,Technikum chemiczne
go“ mógłby w części pozwolić na zwolnienie 
obecnych pracowników z fabryk i przerzucenie 
ich do pracowni badawczych. Niewątpliwie 
ubytek nielicznych fachowców mógłby się cd- 
bić ujemnie na działalności zakładów, ale stały 
dopływ roczny 160 — 200 absolwentów z „Tech
nikum “, ludzi którzy wyszli z fabryk i są z prze
mysłem związani, winien pozwolić na przerzu
cenie 10 — 20% tej liczby fachowców. Dopływ 
do instytutów badawczych 20 — 40 fachowców 
-rocznie stwarza możliwość rozwiązania conaj-

mniej 40 problemów w roku. Jeśli przyjmiemy 
pod uwagę, że prócz „Technikum“ dopłynie spo
ro sił z uczelni wyższych i średnich, to ubytek 
fachowców nie powinien wybitnie zaważyć na 
działalności fabryk.

Z drugiej strony inżynierowie fabryczni, m a
jący dużą praktykę ruchową i znający życiowo 
problemy techniczne, podchodzić będą do nich 
rzeczowo i realnie, co oczywiście przyśpieszy 
prace badawcze.

Dużą pomoc w przyspieszeniu prac badaw
czych mogą oddać uczelnie wyższe. W chwili 
obecnej dużo profesorów już współpracuje 
z przemysłem. Należałoby tą  współpracę pogłę
bić i ściślej sprecyzować. Praktycznie więc, ze 
strony przemysłu należałoby podjąć zestawienie 
wszelkich prac badawczych, związanych z roz
wojem przemysłu w jego okresie planu sześcio
letniego, ustalić ich kolejność i tematykę, po
czerń przedłożyć do odpowiednich katedr na po
litechnikach i uniwersytetach, aby służyły 
jako tematy prac dyplomowych względnie habi
litacyjnych. Oczywiście, w grę wchodzą tu  jedy
nie te prace, które mogłyby być prowadzone w 
warunkach technicznych uczelni. Znając przy
chylne stanowisko profesorów wyższych uczel
ni dla spraw rozwoju przemysłu można się spo
dziewać, że pogłębiona i poszerzona współpraca 
w tej dziedzinie dałaby przemysłowi dobre wy
niki.

Oczywista, że katedry należałoby otoczyć 
specjalną opieką przemysłu, zaś prace wykona
ne przez pracowników katedr ewentualnie do
datkowo honorować.

Zagadnieniem drugim, o nie mniejszym zna
czeniu, jest wczesne przygotowanie absolwen
tów uczelni do warunków ruchowych przemy
słu i zakładów. I tu  nasuwa się projekt stosowa
nia szkolenia w pewnych ściśle określonych spe
cjalnościach, co zresztą niektóre kraje u siebie 
już realizują.

Należałoby wprowadzić wczesne skierowy
wanie studentów do określonych wytwórni. Po
nieważ szereg studentów korzysta ze stypen
diów przemysłu, trzeba ustalić równocześnie da 
jakich zakładów dane stypendia są przywiąza
ne. Student — stypendysta odbywałby praktyki 
i to przez jak najdłuższy czas, na określonym, 
względnie jemu podobnym zakładzie, poznawał 
w arunki pracy i zagadnienia technologiczne, 
pogłębiał swe wiadomości na danym odcinku 
i jako pełnowartościowy inżynier, dobrze wpro
wadzony w zagadnienia wytwórni, przystępo
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wał do pracy. Zyskiwałoby się przez to okres 
stażu, a równocześnie możliwość przesuwania 
ludzi do prac badawczych.

Reasumując powyższe, dochodzimy do wnio
sku, że wąski profil realizacji planu sześciolet
niego w postaci braku fachowców i niedotrzy
mania kroku w  pracach badawczych można 
usunąć przez:

a) przejęcie części prąc badawczych przez 
wyższe uczelnie,

b) powiększenie ilości pracowników instytu
tów badawczych drogą przesuwania do
świadczonych fachowców z zakładów wy
twórczych,

c) związanie studentów w okresie studiów 
z wytwórniami.

S u m m a r y :

A w idely  based schem e how  to secure a su fficient 
num ber of special'sts and best m ethods to put into 
effect in the 6 -year plan h ave been discussed.

Wrażenia z wystawy chemicznej A, C, S, w Chicago
Inż. T. Lipiec

W dniach 12 — 16 października lor. odbyła 
się Chicago doroczna wystawa, zorganizowana 
przez miejscową Sekcję Amer. Tow. Chem. 
(A. C. S.) i prezentująca dorobek przemysłu 
chemicznego oraz związanego z nim przemysłu 
apara tu ry  chemicznej za rok ubiegły. W tym 
samym czasie odbył się szereg konferencji i ze
brań referatowych, poświęconych przemysłowi 
chemicznemu, jak również wyświetlanie filmów 
naukowych, specjalnie w tym celu skompleto
wanych.

To skłoniło mnie do zwiedzenia wystawy, 
tym bardziej dła nas aktualnej, że w kraju  ma
ło mamy okazji, by zapoznać się z najnowszy
mi poczynaniami w te j dziedzinie i tak  dla nas 
ważnej.

W ystawa mieściła się w starym , dość zanie
dbanym gmachu, tzw. Coliseum i w porówna
niu z bardzo bogatym i ciekawym wystawio
nym materiałem, oprawę miała mało estetycz
ną, tracąc skutkiem tego bardzo wiele na 
atrakcyjności.

Pragnę zwrócić uwagę na pewne nowości 
dzia'u analitycznego, który mnie specjalnie 
interesował; nowości te mogłem następnie 
przestudiować podczas pracy w Zakładzię Che
mii Analitycznej Uniwersytetu w Pittsburghu, 
gdzie one wkrótce zostały zainstalowane. Od 
pół roku studiuję nowe metody analityczne w 
Stanach Zjednoczonych A. P. jako stypendy
sta  Komisji do Odbudowy Nauki Polskiej przy 
C.U.P. Widząc na każdym kroku postęp w tej 
dziedzinie, dochodzę do wniosku, że w kraju  po
winien być zorganizowany przynajmniej jeden 
ośrodek, dysponujący szeregiem nowoczesnych 
instrum entów i mający ■ opracowane metody,

stosowane ostatnio w chemii analitycznej; 
w ten spósób można by szkolić i przygotowy
wać do nowych warunków pracy absolwentów 
wszystkich uczelni na specjalnie w tym  celu 
organizowanych kursach a niezależnie od tego 
prowadzić odpowiednie badania naukowe. 
Trudności zakupu aparatury  za granicą i sto
sunkowo wysokie ceny, nie pozwolą, oczywiście 
narazić, wyposażyć wszystkich zakładów che
micznych w nowy sprzęt, a tego rodzaju pla
cówka, przy jednej z katedr chemii analitycz
nej, mogłaby choć częściowo, uzupełniać po
wstającą lukę. Mam na myśli w tej chwili, 
przede wszystkim, chemików i farmaceutów, 
którzy w przyszłości zamierzają poświęcić się 
pracy analitycznej, tak  dzisiaj ważnej, zarówno 
w przemyśle jak i w pracowniach naukowych. 
Ludzie ci muszą poznać metody i aparaturę, 
stosowaną w nowoczesnej analizie chemicznej
i- rok rocznie muszą być informowani podczas 
specjalnych zjazdów o nowych badaniach w tej, 
tak bardzo żywotnej, dziedzinie. Stare metody 
klasyczne, tak powszechnie u nas stosowane w 
laboratoriach przemysłowych, szkolnych, a nie
stety z konieczności często również i badaw
czych, mogą pozostać tylko w wąskim zakre
sie, jako ćwiczenia dla pierwszego roku stu 
diów. Zdaję sobie sprawę z tego, że będzie 
wprowadzone etapami unowocześnienie p ra
cowni analitycznych, przede wszystkim ze 
względu na związany z tym  olbrzymi koszt; 
tym nie mniej przygotowywać się do tego mu
simy natychmiast, a pewne zmiany, jak na 
przykład, wprowadzenie pólmikroanalitycznej 
pracowni jakościowej, pozwoli wydatnie obni- 
.żyć zużycie tak  kosztownych i trudnych do zdo
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bycia odczynników, a  jednocześnie skróci czas 
trw ania te j pracowni na korzyść innych, które 
winny być wprowadzone jaknajszybciej.

Ogólne zainteresowanie w wystawie wzbudził 
w pierwszym rzędzie nowy typ wagi analitycz
nej tzw. „Gram-atic“, a będący pierwszą ino- 
wacją w stosunku do ustalonego konwencjo
nalnego modelu stosowanego dotychczas. Waga 
ta  posiada tylko jedną szalkę oraz dwa ostrza, 
oparte na płaszczyźnie polerowanych szafirów 
(zamiast trzech dotychczas stosowanych), na 
których leży ramię wagi (rys. 7). W ystawiła 
ją  firm a Fisher Scientific Co w. Pittsburghu, 
mająca zresztą tylko licencję sprzedaży szwaj
carskiej firm y M sttler. Jest to waga całkowi
cie zautomatyzowana i nie m ająca zwykłych 
odważników; ważenie zaś odbywa się pod s ta 
łym obciążeniem 200 g, które jest jednocześnie 
obciążeniem maksymalnym. Pozwala to usunąć 
zbyteczne różnice czułości wagi, w zależności 
od ciężaru ważonego przedmiotu. Przy pomocy 
odpowiednich gałek, połączonych z lewarkami, 
umieszczonymi na przedniej ścianie aluminio
wego mocnego pudła, właściwe kółka i cężarki 
odpowiadające odważnikom od 0,1 — 200 g 
ważonego przedmiotu zostają usunięte (a nie 
dodane, jak to miało miejsce dotychczas) z bel
ki wagi, a odpowiednia cyfra rejestrowana jest 
automatycznie na specjalnym liczniku (rys. 
rys. 2, 3, 4). Ramię wagi i wymienione wyżej 
ciężarki są pozłacane, te  ostatnie m ają dokład
ność do ±  0,03 mg i w razie potrzeby mogą 
być wymieniane. Drugi, trzeci i czwarty znak 
po przecinku, a więc wartości poniżej 100 mg, 
ustalają się natom iast automatycznie, przy po
mocy specjalnego precyzyjnego systemu op
tycznego, uzależnionego od ką ta  wychylenia 
ramienia wagi, a zaopatrzonego w noniusz. Wy
nik odczytujemy na oświetlonej skali przez so
czewkę powiększającą: podobnie zresztą na po
czątku ważenia ustala się punkt zerowy, przy 
pomocy gałki umieszczonej z prawej strony 
skrzynki (rys. rys. 5, 6). Dzięki precyzyjnemu 
urządzeniu tłumikowemu, uruchomiona waga 
wraca szybko do równowagi.

Dokładność odczytywania oświetlonej skali 
wynosi ±  0,05 mg i omyłki są wykluczone. N a
wet mniej wprawny pracownik nie powinien zu
żywać na poszczególne ważenia więcej czasu 
niz 22 sekundy, co wynosi przeciętnie 1/3 do
tychczasowego trwania ważenia. Powierzchnia, 
zajmowana przez wage, je st również mniejsza, 
a łatwo przesuwane do tyłu szklane ścianki

boczne aluminiowej skrzyni, przy nieruchomej 
tafli przedniej, pozwalają na ważenie w możli
wie idealnych warunkach (rys. 1).

Drugim, również ciekawym typem wagi ana
litycznej była mikro waga w ystaw ieni przez 
f. A rthur S. La Pine and Co. Waga ta  j : s t  r.bu- 
dowana podobnie do większości stosowanych 
wag, posiada natom iast oryginalną zasadę 
ustalania i odczytywania ciężaru ważonego 
przedmiotu na odpowiedniej skali. N i końcu 
jednego ramienia wagi znajduje się specjalna 
płytka z umieszczoną w niej subrtancją emitu
jącą cząsteczki a lfa—  przeważnie z radem. Fo 
stronie przeciwległej znajduje się podwójna ko
mora jonizacyjna. Zmiana położenia ramienia 
wagi, a więc źródła emitującego cząsteczki alfa, 
w kierunku prostopadłym, zaznacza wagę e'ała 
ważonego w komorze jonizacyjnej; to wychyle
nie rejestru je bardzo czuły galwanometr, po
siadający bezpośrednią skalę w mikrogramach. 
Czułość maksymalna wynosi 1 m ikrogram  na 
odcinek skali, znajdującej się poniżej wskazów
ki i może być oznaczona parom a wahnięciami. 
Najwyższe obciążenie nie może przekroczyć 
50 g.

Dobrze pomyślanym przyrządem jest tzw. 
Nefluoro-fotometr przedstawiony również przez 
firmę Fisher Scientific Co. Jes t on opatrzony 
dwiema fotokomórkami i mieści w sobie 3 róż
ne aparaty, a mianowicie: koloiymetr, nefelo- 
m etr i fluorom etr, pozwalając przy minimalnych 
zamianach części aparatu  podstawowego prze
mieniać, zależnie od zapotrzebowania, jeden a- 
para t w drugi. Służy on do ilościowego oznacza
nia światła przepuszczanego lub absorbowanego, 
odbitego i emitowanego przez substancję, będą
cą w roztworze lub w zawieszeniu przez porów
nanie z roztworem znanym. (Rys. 11, 12, 13). 
Zastosowanie powyższego przyrządu jest ol
brzymie i daje możność szybkiego oznaczania 
ilościowego wielu ważnych dziś substancji. Ko
lorymetrycznie oznaczać możemy cholesterol, 
hemoglobinę, sulfanilamidy, witaminy A i K, 
glin, żelazo, nikiel, miedź, produkty naftowe, 
farmaceutyczne i rozpuszczalniki. Nefelome
trycznie oznaczamy sole amonowe, arsenowe, 
wapniowe, srebrowe, chlorki, fosfor, siarkę, 
aceton, amylazę, kwas nukleinowy, proteiny, 
tłuszcze, oleje i kwasy tłuszczowe. Wreszcie 
fluorometrycznie — tak  aktualne dziś witami
ny Bi i B2. Jes t to tylko wąski odcinek wielo
stronnych możliwości stosowania powyższego 
aparatu, k tó ry  dzięki prostym  czynnościom.
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dokładnemu i szybkiemu odczytywaniu wyni
ków i szybkości przekształcania jednego apa
ra tu  w drugi, znajdzie zapewne szerokie zasto
sowanie. W zależności od stosowanej metody 
używa się trzy  źródła światła, a mianowicie 
światło żarówki elektrycznej, światło rtęciowe 
(ultrafioletowe) i jednorodne (sodowe) wraz 
z odpowiednimi filtrami.

Rys. 7
1. Szalka w agi.
2. Odważnie; do usuw ania.
3. P ryzm at z szafiru.

Firm a Prec. Scientif. Co. wystawiła bardzo 
dowcipnie pomyślane aparaty  elektromagne
tyczne, wprowadzające żelazo, w kapsułce 
szklanej lub z masy plastycznej, odpornej na 
działanie kwasów i zasad w ruch wirujący po
przez szkło zlewki czy kolby. Rozwiązuje to do
skonale problem mieszania, bez stosowania 
mniej lub więcej skomplikowanych mieszadeł, 
przy elektromiareczkowaniu, itp. czynnościach, 
jak  również przy syntezie i to zarówno w sy
stemach otwartych jak i zamkniętych pod ci
śnieniem lub w próżni. Przy pomocy specjal
nych obręczy grzejnikowych, ciecz może być 
jednocześnie ogrzewana i zależnie ód rozmia
rów, przyrządy te mogą mieszać różne ilości 
płynów do 25 litrów włącznie.

Poza tym  szereg aparatów  fizykochemicz
nych, jak spektrofotom etr Beckmana, refrak to
m etr i inne uzyskały znaczną obniżkę ceny, do- 

' chodzącą do 50%, dzięki zamianie w aparatach 
kosztownych części kwarcowych na szklane, 
przy dopuszczalnym obniżeniu stopnia czułości 
i dokładności przeprowadzanych badań.

Seria filmów naukowych dala możność prze
glądu w kilkunastu obrazach ciekawie u jętej 
i fascynującej tem atyki chemicznej; większość 
z nich była doskonała. Do najciekawszych, ja 

kie widziałem, zaliczyłbym stosunkowo skrom
nymi środkami wykonany i krótki, 15 min., leca 
świetnie przygotowany film produkcji En- 
cyclopedia Britanica p.t. „Atomie Energy“, w 
którym  graficznie ujęto etapy powstawania 
energii atomowej oraz „The story of an ore 
sample f. American Cyanamid Co.,“ gdzie w 
barwnym obrazie przedstawiono drogę, jaką 
odbywa próbka rudy pobrana w terenie, prze
chodząc przez szereg laboratoriów i procesów, 
b y . dać wreszcie tak  oczekiwaną odpowiedź: 
w jakim  stopniu wskazaną jest eksploatacja 
danych terenów. Świetny pomysł, doskonałe 
opracowanie techniczne wraz z dodatnimi stro 
nami zdjęć barwnych, wywołują bardzo dobry 
efekt.

Pozatym w szeregu niemniej dobrych filmów 
dano przegląd wielu gałęzi przemysłu, między 
innymi pokazano produkcję stali, papieru,

Diagram wagi — gram-atic

Rys: 8

1. L ew arek  ham ujący szalką.
2. Szalka pozłacana.
3. O dw ażniki pozłacane.
4. Ostrze podtrzym ujące strzem 'ączko, w ykona

ne z polerow anego szafiru.
5. Strzem iączko utrzym ujące szalkę i odw aż- 

nki .
6 . i 7. Ciężarki w yrów n aw cze przy oznaczaniu  

czułości w agi i punktu zerow ego.
8 . Ostrze szafiru pracujące jak ostrze pryzm atu  

centralnego w  norm alnym  typie w ag'.
9. Szereg p łytek  o pow ierzchni rów nej po

w ierzchni szalki. W ten sposób ew entualne  
zm :any w ilgoci w  obrębie w ag i zostają n i
w elow ane.

10 . S ta le  obciążenie i urządzenie tłurm kow e ró w 
now aży ciężar szalki i odw ażników , skraca
jąc jednocześnie czas w ah n ień  do m inim um .

11. Skala  optyczna d ługości 100 m il m etrów, po
dzielona na 100  rów nych ode nków . która jest 
w yśw ietlan a  na skali dając II, III i IV  znak) 
po przecinku.
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Nefluoro-fotomefr

Rys. 11
Przy badaniu kolorym etrycznym  
św 'atlo o specyficznej długości fali 
zostaje zaabsorbow ane przez bada
ną substancję w  roztworze. Ilość 
absorbcji jest mierzona, będąc pro

porcjonalną do stężenia.

Rys. 10

sztucznego jedwabiu, glinu, nawozów sztucz
nych (wraz z ich zastosowaniem i wynikami), 
oczyszczanie wody itp. Dzięki dobremu podej
ściu dydaktycznemu i świetnym przejrzystym 
zdjęciom są one ważną pomocą w ilustrowaniu 
wielu wykładów na uczelniach. Specjalne w y
pożyczalnie, względnie dyrekcje właściwych 
przemysłów, przesyłają zamówione filmy za 
minimalną op'atą, a często nawet bezpłatnie, 
w celach reklamowych; zakup natom iast tych 
filmów naukowych jest jak mi oświadczono 
dość trudny.

Mam jednak wrażenie, że mając w kraju 
świetnych specjalistów, zarówno w zakresie

Rys. 12
Przy badaniu nefelom etrycznym  
cząsteczki za w eszcn e  rozpraszają  
w padające św iatło , które jest m ie
rzone w  prawej części aparatu. Jest 
ono proporcjonalne do stężenia za

w ieszonych  cząsteczek.

Rys. 13
Przy badaniach fluorom etrycznych  
św iatło  o określonej d ługości fali 
w yw ołu je fluorescencję łub  em ito
w anie św iatła , które m .erzym y po

dobnie.

Rys. 9
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chemii jak  i techniki filmowej, możnaby przy- szkoleniową, tym bardziej cenną w dzisiejszych 
stąpić do opracowywania tak bogatej przecież trudnych warunkach organizacyjnych, 
tem atyki chemicznej, podobnie jak to się dzieje s  u m m

już dawno w dziale botanicznym czy zoologicz- The most ^ " £ ¿ 4  film s have been  
nym. Uczelnie nasze zyskałyby ważną pomoc described.

Rynek chem iczny w 1948 roku
Mgr T. Chęciński

Wartość obrotu towarowego w 1948 r., w za- Udział poszczególnych grup branżowych w 
kresie artykułów chemicznych produkcji kra- obrocie chemikaliami produkcji państwowej
jowej, można ustalić z pewnym przybliżeniem znajduje swe odbicie w obrotach poszczegól
na sumę ok. 90 miliardów zł. nych grup branżowych Biur Sprzedaży Centrali

W cyfrze tej ok. 2/3 przypada na zbyt pro- Handlowej Przemysłu Chemicznego,
duktów wytwarzanych przez państwowy prze- {
mysł chemiczny, które w ten sposób stanowią W zamieszczonej niżej tabelce podane są
przeważającą pozycję w ogólnym obrocie che- obroty w latach 1947-48 i planowany obrót w 
micznym. 1949 r., wszystko w milionach złotych.

TABELA 1

1947 1448 1949

Biuro Sprzed. N aw ozów  S z t u c z n y c h .............................. 4.739 9.157 10.107
Prod- N i e o r g a n c z n y c h .............................. 2.306 6-150 6.499

,, Prod. W ę g lo p o c h o d n y c h .............................. 2 032 5375 5.805
„ , Prod. O r g a n c z n y c h ..................................... 1.896 4.058 4 213

., Prod. T łu s z c z o w y c h ..................................... 2.926 10.231 14.920
„ Wyrób. G um owych i Twórz. Sztucznych 7.254 13.334 12.341
„ Farb i L a k i e r ó w ........................................................... 1.569 ■ 4.529 5.537
„ M ateriałów  W ybuchowych dla górnictw a . 1.321 2 464 3,542
„ Art, F a r m a c e u t y c z n y c h ............................................ 1.080 3 202 4.100
„ Gazów T e c h n ic z n y c h .................................................... 759 1.347 1.309
„ O d c z y n n i k ó w .................................................................. — 203 860

25.877 60.410 69. 3 1

Należy podkreślić, że podane wyżej cyfry łów chemicznych, produkowanych przez zakła-
obrotów oparte są na oficjalnych cenach zbytu dy podległe C.Z.P. Chem., ale również pocho-
Biur Sprzedaży, obowiązujących od dnia 1. XI. dzące z produkcji innych Centralnych Zarzą-
1948 r.; celem umożliwienia porównania obro- dów, a nawet innych Ministerstw. Jedynie nie-
tów, planowany na 1949 r. obrót obliczony jest znaczna część państwowej produkcji chemicz-
również wg wspomnianych cen; natomiast da- nej rozprowadzana jest poza Centralą Handlo-
ne z 1947 r. oparte zostały na obowiązujących wą Przemysłu Chemicznego (należą do nich
wówczas niższych cenach. Po wprowadzeniu produkty chemicznego przerobu drewna, wy-
odpowiedniego mnożnika łączny obrót Biur twarzane przez zakłady podległe M-stwu Le-
Sprzedaży w 1947 r. wyniósłby ok. 50 miliar- śnictwa i inne).
dów złotych. Na zamieszczonej niżej rycinie podana jest

Podane wyżej cyfry obrotów Biur Sprzedaży struktura branżowa obrotów C.H.P. Chemicz-
C.H.P. Chem. obejmują nie tylko zbyt artyku- nego w latach 1948 i 1949 (plan).
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Jak  z powyższego wynika, trzy branże che
miczne, a mianowicie: nawozy sztuczne, wyro
by gumowe i produkty przetwórczo - tłuszczo
we stanowią ok. 60% zbytu chemicznego.

Ze wzglądu na niekompletne dane, dot. obro
tu  towarowego w zakresie produkcji prywatne
go przemysłu chemicznego, możemy podać, je
dynie przybliżone cyfry, które jednak wyraźnie 
wskazńją na to, że w niektórych gałęziach prze
mysłu chemicznego, szczególnie wysokorentow- 
nych, udział prywatnej inicjatywy w r. 1948 
był poważny i wykazywał naogół wzrost w sto
sunku do r. 1947.

Wartość produkcji prywatnego przemysłu 
chemicznego w 1948 r. można z dużym przybli
żeniem ocenić następująco:

TABELA 2

m ydło i proszki do prania . . ok. 4—5 miliarda zł
farby i lakiery . ........................... ok. 2,5 „ »ł
pasty  do obuw ia, do podłóg i 

inne artykuły  gospodarstwa  
dom ow ego ok................... .....  . .

rĆiśJi)

ok. 2 •i
w yroby perfum eryjne-kosm e- 

t y c z n e ........................................... ok. 1 .5 -2  ,, V
artykuły farm aceutyczne . . ok. 1,5 „ M
m asy p la s ty c z n e ........................... ok. 0,5 M

W okresie sprawozdawczym nastąpiła "dalsza 
poważna rozbudowa państwowego przemysłu 
chemicznego, na skutek czego zwiększyła się 
masa towarów, stawianych do dyspozycji apara
towi dystrybucyjnemu, jak i ich asortyment. 
Potrzeby rynku mogły być coraz lepiej zaspa
kajane,. a możliwości eksportowe wykorzysty
wane.

Rezultatem tego była możność znacznego 
ograniczenia reglamentacji w zakresie artyku
łów chemicznych. Na 1. I. 1948 r. reglamentacji 
podlegało 134 artykułów, na koniec zaś roku 
sprawozdawczego liczba artykułów reglamento
wanych ograniczyła się już tylko do 69.

Centralny Urząd Planowania reglamentuje 
następujące artykuły chemiczne: 
karbid 
kalafonia
lepnik smołowcowy
olej antracenowy (karbolineum)
olej impregnacyjny
pak
pokost naturalny
soda amoniakalna (kale. i ciężka)
soda kaustyczna ■ , • ......

smoła drogowa 
smoła preparowana

Departament Planowania M-stwa Przemysłu 
i Handlu reglamentuje następujące artykuły: 
azotan baru 
aceton 
barwniki 
chlorek baru
dwuchromian potasu i sodu 
esencja octowa 80% 
fosforan trójsodowy 
formalina 40% 
fenol krystaliczny 
glejta ołowiana 
hexametylentetramina 
hydrosulfit skonc. i FA
kwas siarkowy techniczny i akumulatorowy
kwas solny techniczny i oczyszczony
kwas octowy lodow. i techn.
kwas salicylowy ,
klej kostny
klej skórny
kwas benzoesowy
minia ołowiana
mieszanka mocznikowa
metanol
mocznik
oleina
politura spirytusowa
proszek bakelitowo - fenolowy
potaż kalcynowany
przyspieszacz DM
siarczan baru
siarczan miedzi
siarka
sól glauberska kale. i kryst.
siarczan glinu
siarczek sodu
stearyna
sadza aktywna
transportery
trójchloroetylen
uszczelki gumowe
wytwornice acetylenowe
węże gumowe
węglan baru
woda utleniona

Rok sprawozdawczy przyniósł bardzo po
ważne i zasadnicze zmiany w sposobie ustalania 
i stosowania cen artykułów chemicznych; zmia
ny te znacznie usprawniły i uprościły dotych
czasową technikę rozliczeń i sposób fakturowa
nia. •
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Z dniem 1. I. 1948 r. wprowadzony został no
wy system rozliczeniowy, polegający na oddzie
leniu ceny sprzedażnej od ceny kalkulacyjnej 
— fabrycznej przez wprowadzenie tzw. R-ku 
Różnic Cen. Zasada ta pozwala utrzymać na sta
łym poziomie cenę sprzedażną, niezależnie od 
wzrostu ceny kalkulacyjnej zakładów produku
jących. W gospodarce kapitalistycznej ceny te
go samego produktu różniły się czasami znacz
nie od siebie, gdyż ściśle uzależnione były od 
kosztów wytwarzania produkcji; w ten sposób 
zakłady większe, lepiej urządzone technicznie, 
wykazywały niskie kośzty własne, natomiast 
fabryki mniejsze i gorzej uposażone technicznie, 
nie mogąc konkurować z cenami fabryk w ięk
szych, ograniczały produkcję, względnie całko
wicie zamykały się. Obecnie, na skutek w pro
wadzenia powszechnego systemu — wszystkie 
fabryki — niezależnie od swych kosztów pro
dukcyjnych — w miarę zapotrzebowań na dany 
towar, mogą go wytwarzać, a aparat dystrybu
cyjny stosuje jednolitą cenę.

Z dniem 1 marca 1948 r. zniesione zostały 
podwójne ceny, tzw. zasadnicze i wolnorynko
we, a wprowadzono jednolite ceny efektywne. 
Przyczyniło się to do znacznego uporządkowa
nia systemu i techniki stosowania cen sprze
dażnych. Ceny efektywne rozumiały się loco 
fabryka i najczęściej bez opakowania, tak 
że w rezultacie, w poszczególnych pun
ktach kraju  ceny hurtowe chemikalii były róż
ne. Ostatnia ta trudność usunięta została z dniem 
1. XI. 1948 r. przeż wprowadzenie w życie cen 
franco stacja odbiorcza, łącznie z opakowaniem. 
Te nowe ceny skalkulowane zostały na podsta
wie dotychczasowych cen efektywnych, z doli
czeniem wkalkulowanego przeciętnego kosztu 
transportu i opakowania. W ten sposób artyku
ły chemiczne sprzedawane były po tych samych 
cenach we wszystkich punktach kraju. Celem 
ujednolicenia cen detalicznych, kalkulacja zo
stała doprowadzona aż do nich, po czym ceny 
hurtowe i ceny Biur Sprzedaży zostały obliczo
ne na podstawie odjęcia ustalonych rabatów.

Jednocześnie Centrala wydała 10 cenników 
branżowych Biur Sprzedaży, w których uw i
docznione zostały wyłącznie ceny detaliczne. 
Szeroko rozprowadzone cenniki nowego typu 
umożliwiły kupcom - detalistom stosowanie wła
ściwych cen sprzedażnych oraz zaznajomiły rze
sze odbiorców, z cenami, które winni oni płacić 
w sklepach, — tak że wyeliminowana została w

dużym stopniu możność stosowania cen, przekra
czających dopuszczalny godziwy zysk.

Sporadyczne praktyki spekulacyjne, stosowa
ne jeszcze niekiedy przez nieuczciwych kupców 
mogły być szybko zlikwidowane na skutek za
opatrzenia aparatu kontrolnego w dostateczną 
ilość cenników.

Poniżej omówimy sytuację, istniejącą w 
1948 r. na odcinku poszczególnych branż handlu 
chemicznego wg. danych Biur Sprzedaży Cen
trali Handlowej Przemysłu Chemicznego.

Chemikalia nieorganiczne
Produkty przemysłu nieorganicznego służą 

w większości swojej do dalszych celów prze
twórczych; ok. 80 — 90% ogólnej ilości chemi
kalii nieorganicznych — to surowce i półproduk
ty  dla innych przemysłów przetwórczych; zaled
wie 10 — 20% dociera do tzw. wolnego rynku 
i nosi charakter towarów konsumcyjnych.

Dlatego też w roku sprawozdawczym położo
ny został specjalny nacisk na szybką odbudowę 
tej gałęzi przemysłu chemicznego, gdyż od tego 
uzależnione jest zwiększanie się produkcji in
nych ważnych przemysłów jak: nawozów sztucz
nych, hutnictwa szkła, przemysłu metalowego, 
papierniczego itd.

Poniżej zamieszczamy tabelkę, ilustrującą 
sprzedaż ważniejszych produktów przemysłu 
nieorganicznego w latach 1947 i 1948:

TABELA  3

l . p . A rtykuł
Sprzedaż 
nj tonach

W zrost
procen

1917 1948 towy

1 K w as siarkow y 100 proc. 110.633 151.582 37

2 kw as solny techniczny  
30 proc................................ 14.496 16.883 16,5

3 soda am oniakalna . . . 80.492 98.267 2 2

4 soda kaustyczna . . . . 29.731 47.001 6 8 ,1

5 soda krysta liczna  . . . 8.770 10 -112 15,3

6 soda oczyszczona . . . ' 4.832 6 .6 6 6 37,9

7 s?arka e le m e n t . . . . 8.028 11.942 48,9

8 k a r b i d ................................ 26.672 38.409 44

9 chlorek w ap n ia  top. tech. 2.748 4.683 70,4

10 sól glauberska kale. . . 8.662 10 638 2 2 ,8

11 szkło w odne sodow e . . 1.300 2.375 82,7

12 woda utlen iona . . . . 181 318 75,7

Mimo wysiłków czynionych przez przemysł 
w kierunku dalszej rozbudowy i zwiększenia 
zdolności produkcyjnej, cały szereg często bar
dzo ważnych produktów, wytwarzanych było w
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zbyt małych ilościach, tak że zapotrzebowanie 
kraju nie mogło być dostatecznie pokryte. Do ta
kich deficytowych artykułów należą przede 
wszystkim: Jcwas siarkowy akumulatorowy i te
chniczny, kwas solny techniczny i spożywczy, 
soda amoniakalna i kaustyczna, woda utleniona, 
karbid, sole baru, sól glauberska kalcynowana, 
siarczek sodu 60%, fosforan trójsodowy itd.

Szczególnie duży wysiłek uczyniony został w 
kierunku rozszerzenia wachlarza produkowa
nych chemikalii, tak że w roku sprawozdawczym 
ukazały się na rynku następujące nowe, poprzed
nio nieprodukowane chemikalia nieorganiczne: 
fluorek sodu, fluorek wapnia, kreda spławiana 
(szlamowana), kwas borowy apteczny, kwas sol
ny syntetyczny dla celów spożywczych, mrów
czan niklu (katalizator używany przy utwardza
niu tłuszczów ciekłych), sole do niklowania (au- 
torapid), sole do czernienia, siarczan'baru mie
lony (szpat ciężki), węglan niklu i żelazocjanek 
sodowy.

W roku sprawozdawczym należy zanotować 
polepszenie się jakości kilku ważniejszych arty
kułów jak: kreda mielona, tiosiarczan sodu, szkło 
wodne sodowe itd.; jednakże na tym odcinku po
zostaje jeszcze wiele do zrobienia, gdyż szereg 
artykułów odbiega pod względem jakości od 
norm i wymagań rynku krajowego wzgl. zagra
nicznego (potaż żrący, soda ciężka, kwas solny 
spożywczy, kwaśny pyrofosfan sodu itd.). Dzię
ki interwencji Komisji Opakowań, istniejącej w 
Biurze Sprzed. Produktów Nieorganicznych, 
udało się polepszyć stosowane dotychczas w 
handlu wewnętrznym i w eksporcie opakowa
nia. Np. zamiast poprzedniego opakowania sody 
amoniakalnej w worki 75 kg., a na eksport 50 
kg., opracowano nowy model opakowania bla
szanego dla towarów suchych (tzw. „sólkwas“) 
itd.

Posunęła się również trochę naprzód sprawa 
standaryzacji jakości towarów. Dotychczas Pol
ski Komitet Normalizacyjny zatwierdził normy

dla: sody bezwodnej, sody żrącej, sody krysta
licznej, ałunu glinowo - potasowego, ałunu chro
mowo - potasowego, chloranu potasu i karbidu. 
Poza tym ogłoszone zostały przez Centr. Zarząd 
Przemysłu Chemicznego, do czasu zatwierdzenia 
przez P.’K. Norm. „Tymczasowe Warunki Tech- 
n'czne“ na 69 artykułów wytwarzanych przez 
przemysł nieorganiczny.

Nawozy sztuczne.

W ramach ustroju gospodarczego i społeczne
go Demokracji Ludowej, spółdzielczość rolna 
stanowi dla przeciętnego chłopa najbardziej pro
sty, łatwy i dostępny sposób przejścia do nowe
go systemu gospodarki nowoczesnej, zbiorowej, 
do korzystania ze wszystkich osiągnięć współcze
snej techniki i wiedzy rolniczej. Jedynie w wa
runkach takiej produkcji wytwórczość rolnicza 
nadąży za rosnącym zapotrzebowaniem kraju, 
spowodowanym przede wszystkim wzrostem 
uprzemysłowienia. Jednakże przebudowa struk
tury społeczno - gospodarczej wsi polskiej wy
maga spełnienia szeregu warunków, m. in. do
starczenia odpowiednio dużych ilości nawozów 
sztucznych. Obowiązek ciążący w tej dziedzinie 
na państwowym przemyśle chemicznym jest 
szczególnie trudny, z uwagi na to, że kierownic
two gospodarcze przedwojennej Polski nie do
ceniało tego zagadnienia, co doprowadziło do te
go, że rolnictwo polskie, pod względem zużycia 
nawozów sztucznych, stało na szarym końcu 
wśród wszystkich innych narodów europejskich. 
Obecnie waga zagadnienia zwiększenia stoso
wania nawozów sztucznych jest całkowicie zro
zumiana, a dzięki poważnym inwestycjom, ilości 
nawozów, stawiane do dyspozycji rolnictwu, po
większają się szybko.

Najlepiej ilustrują to cyfry—ilości dostarcza
nych rolnictwu przez Centralę Handlową Prze
mysłu Chemicznego w poszczególnych latach na 
wozowych (rok nawozowy trw a od 1 czerwca do 
31 maja następnego roku):

TABELA 4

sezcn  w iosenny 1945 r. 5.257 ton
„ naw ozow y 1945/1946 300 tys. ton (w  tyrń 105 tys. t. z im portu

i* 1946/1947 590 „ „ 219 „ „ „
1947/1948 720 „ „ „ 236 „

Niżej podana tabela 5 wskazuje ilości ważniej
szych nawozów sztucznych, dostarczonych rol
nictwu w latach kalendarzowych 1946, 1947 
i 1948 (w tonach).

Na czołowym miejscu pod względem zużycia 
nawozów sztucznych znajduje się w dalszym

ciągu woj. Poznańskie, zarówno ze względu 
na wysoką kulturę tamtejszego rolnictwa, jak 
i na małe zniszczenia wojenne. Naogół jednak 
różnice w zużyciu nawozów między poszczegól
nymi rejonami nie są już tak rażące, jak w okre
sie przedwojennym.
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TABELA 5

A r t u k u 1 1916 r. 1947 r. 1948 r.

1. A zo tn ia k .................. 99.780 111.145 168 2 1 2

2 . Saletrzak .................. 365<6 59.282 139.675
3. Siarczan amonu . . 39.217 37 2U6 44.630
4. Superlostat . . . . 151.975 171.892 262. 23

Przeciętnie na 1 ha. ziemi ornej przypadało 
nawozów sztucznych w kg.:

w 1937 r. 31 kg.
1946 r. 33 „
1947 r. 44 „
1948 r. 60 ,,

Zużycie nawozów sztucznych w kg. na 1 ha. 
ziemi ornej wyniosło:

TABELA 6

N p*o5 k2o

id  r .  1937,38 1,59 2 ,8 6 2,39
„ 1917,48 3,85 2 ,8 6 4,30

Zużycie wapna (w przeliczeniu na CaO) wy
niosło w r. 1947/48 na 1 ha. 1,07 kg.

Przeciętne zbiory z 1 ha. najważniejszych ro
ślin uprawnych wynosiły w kwintalach: 

TABELA 7
u) lalach 19J ł — 1938 tu r. 1948

pszenica 11.9 ok. 11,7
żpto 1 1 ,2 12,4
jęczm ień 1 1 ,8 „ U J
o tries 11,4 „ 13,7

Jak  więc widzimy, rolnictwo polskie — mimo - 
wielkich zniszczeń wojennych i zaniedbanej kul
tury, osiągnęło już, a nawet częściowo przekro
czyło ilość plonów z 1 ha. ziemi om ej.

Zanotować wreszcie należy, że w roku spra
wozdawczym uruchomiono produkcję superto- 
masyny, będącej ważny nawozem fosforowym, 
alkalicznym.
Środki ochrony roślin.

W związku z postępującą szybko odbudową 
i poprawą sytuacji gospodarczej rolnictwa 
i ogrodnictwa, jak  i na skutek energicznej akcji 
propagandowej i poradnictwa, wzrósł znacznie 
zbyt środków do tępienia szkodników roślin
nych.

W 1947 r. sprzedano łącznie ok. 860 ton, w 
1948 r. łącznie ok. 1.415 ton.

Mimo to jednak, cały szereg środków do tę
pienia szkodników roślinnych, było jeszcze pro
dukowanych w ilościach zbyt małych, nie po
krywających zapotrzebowania rolnictwa (w 
szczególności dotyczy to azpliny, ziarnika, azo- 
toxu, cyanowodoru i lepu sadowniczego).

W roku sprawozdawczym rozpoczęto wy
twarzanie środka grzybooój czego pod nazwą 
„cieczy warszawskiej“, oraz wprowadzono, co- 
prawda w niewystarczających rozmiarach, małe 
(100 gr.) opakowania azotoxu.

Należy podkreślić, że zbyt arsenianu wapnia 
był bardzo niewielki ze względu na to, że naj
większy odbiorca, jakim jest Ministerstwo Le
śnictwa, zmniejszyło znacznie planowane zapo
trzebowanie. Należy przypuszczać, że jest to je
dynie zjawisko przejściowe z uwagi na to, iż 
arsenian wapnia jest skutecznym środkiem do 
zwalczania szeregu szkodników roślinnych, w 
pierwszym rzędzie mniszki, która zaatakowała 
już olbrzymie ilości powierzchni lasów, docho
dzące do 180 tys. ha.

Techniczne produkty azotowe.
Techniczne produkty azotowe, wytwarzane 

przez fabryki nawozów azotowych, sprzedawa
ne były przez Biuro Nawozów Sztucznych.

Sprzedaż ważniejszych artykułów w tonach 
przedstawiała się następująco:

TABELA  8

L.p A rtykuł 1947 r. 1948 r. Wzrost
°/o

1 K w as azotow y . . . . 1.737 3 395 95
2 N i t r o z a ................................ 4.060 4.757 17
3 Saletra am onow a . . . 8.588 10.526 22

4 Salm 'ak rafinow any i  w  
b r y k ie t a c h ..................... 1.036 1.928 8 6

5 A m oniak skroplony . . 179 5.851 3.168
6 Woda am oniakalna . . 5.838 5.829 —
7 W ęglan am onu . . . . 601 753 25

Produkty węglopochodne.
Sprzedaż ważniejszych produktów węglopo- 

chodnych w latach 1947 i 1948 przedstawiała się 
następująco: .

TABELA  9

L.p A rtykuł
Sprz 
ui to

1947

pdaż
nach

1948

Wzrost
°/o °/o

1 P a k ...................................... 55.247 60.144 +  9,4
2 Sm oła preparow. . . . 24.411 36.371 +  49
3 Sm oła drogow a . . . . 28.095 27.499 +  2
4 L e p n ł k ................................ 4.721 5.P86 +  26,8
5 Olej im pregn........................ 17 182 20 614 +  19,9
6 F e n o l ...................................... 283 562 +  68.4
7 N aftalen  chem. cz. . . . 1.185 1.406 +  18.6
8 N afta len  surow y . . . 622 4.630 +  614,2
9 B enzol m otorow y . . . 25.128 36.180 +  44

10 Sadza aktyw na . . . . 1.890 2.338 +  23,7
U Elektrody w ę g l................... 5.057 9.058 +  79,1
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Ze względu na szczególnie szybki wzrost pro
dukcji, ilość' artykułów deficytowych w ciągu 
1948 r. poważnie się zmniejszyła. Do artykułów 
deficytowych należą jeszcze: pak, smoła prepa
rowana i drogowa, lepnik, olej impregnacyjny, 
1. arbolineum, fenol, kwas benzoesowy i sadza 
aktywna; natomiast można już było znieść re
glamentację 18 artykułów. Na skutek rozszerze
nia asortymentu produkcji, na rynku chemicz
nym pojawiły się następujące nowe artykuły: 
pak z destylacji smoły drzewnej, karbolineum 
drzewne, tzw. impregnol, olej wlewnicdwy, pak 
kumaronowy (Wa), frakcja chinolinowa, ponad
to drobne wyroby węglowe, jak węgiel do 
światła, mączka, płytki i płyn kwasoodporny.

Na odcinku jakości produktów węglopochcd- 
nych nastąpiła w roku sprawozdawczym dalsza 
poprawa, szczególnie w  odniesieniu do oleju płó- 
czkowego, sadzy aktywnej i elektrod węglowych.

Polski Komitet Normalizacyjny zatwierdził 
„warunki techniczne“ na: smołę dachową, lep- 
nik smołowy i terpentynę. Poza tym Centr. Za
rząd Przemysłu Chemicznego ogłosił „Tymcza
sowe W arunki Techniczne“ dla 75 artykułów 
węgłopochodnych.

W roku sprawozdawczym Biuro Sprzedaży 
Prod. Węgłopochodnych przejęło od różnych za
kładów i fabryk sprzedaż kalafonii i terpenty
ny, masę izolacyjną i lepiszcze smołowe; masę 
izolacyjno - bitumiczną „Izbit“. W roku sprawo
zdawczym ujęto również istniejące do dyspozy
cji ilości smół surowych pogazowych — cekm  
dalszego ich przerobu w fabrykach chemicznych. 
W oparciu o uchwałę K -tu Ekonomicznego Ra
dy Ministrów zaczęto skupywać smołę surową 
ze wszystkich gazowni miejskich; w pierwszym 
etapie skup ten objął największe gazownie, dy
sponujące własnymi bocznicami, z których wy
syłały one smołę do zakładów destylacyjnym 
Koksochemii.

W dalszym etapie ujęto mniejsze gazownie, 
przyczym pośrednikiem, skupującym smołę było 
„Społem". Przerób smół gazowych, dopływają
cych teraz do zakładów destylacyjnych, zwięk
szył oczywiście pulę towarów węgłopochodnych, 
którą dysponowała Centrala, oraz ukrócił nie- 
zorganizowany dotychczas handel smołą pogazo
wą, który tolerował często fantastyczne ceny, 
przewyższające pięciokrotnie ceny efektywne 
smoły preparowanej. Z drugiej rtrony racjonal
ny przerób smół pogazowych pozwolił wyciąg
nąć z nich cenne składniki, zapobiegając marno
traw ieniu ich przez stosowanie smoły nieprzede-

stylowanej do smarowania dachów. Cztery naj
większe gazownie przerabiają smołę we wła
snych zakładach i w tym wypadku dostarczają, 
całą produkcję Biuru Sprzedaży.

'  ^ r * ~ —  ; £

Chemikalia organiczne.
Wzrost wartości produktów1 órgahifcznych;,. 

dostarczonych w r. 1948 na rynek w stosunku; 
do roku poprzedzającego, wyraża się cyfrą ok;. 
100%; wzrost ten tłomaczy się jedynie w ma-- 
łym stopniu podwyżką cen, a przede wszystkim’ 
spowodowany był wzrostem produkcji przemy
słu organicznego i sprzedażą nowych artyku
łów, które w r. 1947 nie były produkowane.

Sprzedaż ważniejszych artykułów przedsta
wiała się następująco:

TABELA 10

L. A rtykuł
Sp ize^ai 

uj ionarh W zrost
u. IM

1947 r.
iii

1948 r.
°/o °/o

1 B a r w n i k i ........................... 2.104 2.874 36
2 A nilina . . . . . . . 60 72 19
3 A c e t o n ................................ 158 2 0 1 28
1 Ch’.o ro b en zen ..................... 183 3>2 87
5 Esencja octow a 80 proc. 411 595 45
6 Form alina 40 proc. ■ . . 455 650 42

W roku sprawozdawczym, na skutek wzrostu 
produkcji, zniesiona została reglamentacja w 
odniesieniu do 13 produktów organicznych. Du
żą inowacją na rynku były syntetyczne garbni
ki, wypuszczone p. n. rotaniny, które z powodze
niem zastępują przedwojenne garbniki „Tani- 
gan extra“; rozpoczęto wytwarzanie garbnika 
chromowego dla przemysłu skórzanego t. zw. 
„chrombor“; w zakresie barwników rozszerzono 
gamę barwników lodowych, wypuszczając dal
sze naftoelany jak: marki B, D i SW oraz ich 
czerwone zasady, jak: szkarłat naftoelanowy,
RC i czerwień naftoełanową KB. Zaczęto pro
dukować barwniki do futer p. n. futramina D, 
2D i NZ; został wypuszczony szereg nowych 
półproduktów, co pozwoliło na rozszerzenie ga
my barwników bezpośrednich, kwasowych 
i kwasowo-chromowych. Uruchomiona została 
produkcja: antrachinonu, bromku etylenu, tró j- 
krezylofosforanu, cytrynianu sodu, płynu do 
hamulców i do chłodnic samochodowych. Poza 
tym Centralny Zarząd Przemysłu Cukrowni
czego uruchomił produkcję acetonu i butanolu 
na drodze fermentacji z melasy. Mimo to w za
kresie całego szeregu produktów zapotrzębowa-
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nie rynku przekroczyło znacznie podaż. Po
niższa tabela wskazuje ważniejsze artykuły 
deficytowe i procentowe pokrycie zapotrzebo
wania rynku:

TABELA 21

L
P .

A rtykuł
ni tonach

,r«so% ść pokry- Zapntrze- r u , Cle b wmi.ih 1

CC
0o —

1
Ç

1 A c e t o n ................................ 624 196 31
2 Alkohol m etylow y . . . 1 3U0 326 26

3 Form alina 40 proc. 1 8)5 651 35
4 HydrosulE t  FA . . . 381 7 0 19
5 Kwas octow y techniczny

30 proc................................ 9.50 328 34
« K w as salicylow y . . G O 1 9 32
7 P rzy sp iesza cz ...................... 82 41 50
8 Parafenetydyna . . . . 19 5,5 29

A rtykuły farmaceutyczne.
Zapotrzebowanie kraju na środki lecznicze 

ocenione było w 1948 r. na ok. 5 — 6 miliar
dów zł. Cyfra ta składała się z zapotrzebowa
nia tsjw. lecznictwa zorganizowanego (Mini
sterstwo Zdrowia i instytucje podległe, Cen
trala Zaopatrzenia Instytucji Ubezpieczalni 
Społecznych, Ministerstwo Obrony Narodowej, 
Ministerstwo Bezpieczeństwa Publicznego, Mi
nisterstwo Komunikacji, instytucje samorządo
we, miejskie itd.), które stanowiło ok. %  ogól
nego zapotrzebowania oraz zapotrzebowania 
tzw. wolnego rynku (głównie apteki), ocenione
go na J/3 ogólnego zapotrzebowania.

Biuro Sprzedaży Artykułów Farmaceutycz
nych 'wykazało w roku sprawozdawczym obrót 
wartości ok. 3.202 miliony zł., co stanowi wzrost 
o ok. 200% w stosunku do sprzedaży z 1917 r.

Jednakże ok. 60% tego obrotu przypada na 
sprzedaż artykułów pochodzących z dostaw za
granicznych (import), zakupywanych przez 
„Ciech“; pozostałe (ok. 40%) na wytwórczość 
państwowego przemysłu farmaceutycznego.

Poza tym  rynek zaopatrywany był przez 
produkcję prywatnego przemysłu, ccenianą na 
ok. 1l/2 — 2 miliardów zł.

Należy podkreślić, że z dniem 1.X.1948 r. 
Biuro Sprzedaży Artykułów Farmaceutycznych 
podporządkowane zostało powołanej do życia 
Centrali Handlowej Farmaceutyczno-Sanitarnej 
„Centrosan". Instytucja ta przejęła również 
przedsiębiorstwo państwowe „Zjednocz ne 
Apteki Społeczne", które na koniec roku spra
wozdawczego uruchomiło na terenie całego k ra
ju  ok. 50 aptek państwowych.

Farby i lakiery
Postępująca szybko naprzód odbudowa kraju, 

oraz rozbudowa przemysłów wytwarzających 
maszyny, wagony itd., wymagała dostaw coraz 
większych ilości farb i lakierów. Państwowy 
przemysł chemiczny uczynił w roku sprawo
zdawczym wielki wysiłek, ażeby pokryć szybko 
rosnące zapotrzebowanie rynku wewnętrznego 
oraz wykorzystać istniejące możliwości ekspor
tu. Wysiłki te uwieńczone zostały pełnym suk
cesem. Produkcja najważniejszych artykułów 
wzgl. grup artykułów branży farb i lakierów 
wzrosła przeciętnie od 50 do 350% w stosunku 
do produkcji z 1917 r. Ilustruje to najlepiej za
mieszczona niżej tabela, zawierająca cyf-y 
sprzedaży ważniejszych farb i lakierów w la
tach 1947 i 1948:

TABELA 12

L.p A rtykuł
Sprzedaż 
ut tonach

1917 r. | 1918 r.

T C
O ^
-0 s 

£  ^

1 ' B !el c y n k o w a ...................... 9 703 15 217 57
0 M n ‘a ołow iana . . . . 1 . ’ 12 3.237 101
3 L ' t o p o n ................................ 1 533 2.313 51
1 Farby s u c h e ...................... 2.197 2.416 10

5 Carby, lakiery i em alie
o l e j n e ................................ 2.C68 4.915 138

6 Wyroby ń trócelu lozow e 130 589 353
7 L ak'ery asfaltow e bitu- 239 7 16 2 0 0

n r c z n e ...........................
8 Pol tury i lakiery spiry 12 2 36 9 2 0 2

1 tusow e ...........................

Asortyment artykułów dostarczanych na rynek, 
powiększony został w roku sprawozdawczym 
o następujące produkty: pokost naturalny, żół
cień chromowa, błękit paryski, czerwień tlen
kowa. Jednakże należy podkreślić, że mimo 
czynionych wysiłków i szybkiej rozbudowy te
go przemysłu, zaopatrzenie rynku w farby i la
kiery było jeszcze niedostateczne. Jeżeli po
równamy, np. zaopatrzenie rynku czesk:ego, 
struktura gospodarcza którego nie odbiega 
zbytnio od naszej, to okaże się, że rynek ten 
otrzymuje rocznie ok. 30.009 ton wyrobów la
kierniczych przy dwukrotnie mniejszej liczbie 
ludności. Nasza produkcja krajowa w  1948 r., 
uwzględniając przemysł państwowy i pryw at
ny, oceniona być może na ok. 10 — 11 tys. ton 
rccznie. W rezultacie, produkcja całego szeregu 
artykułów nie pokrywa jeszcze pełnego zapo
trzebowania rynku; do takich deficytowych 
artykułów należały: pokost naturalny, farby, 
emalie i lakiery olejne, farby suche o zawar
tości poniżej 5% barwnika organicznego, mi
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nia ołowiana, politury spirytusowe, czerwień 
tlenkowa, błękit paryski, żółcień chromowa 
i siarczan baru.

W roku sprawozdawczym polepszyła się 
znacznie jakość wytwarzanych produktów 
i uczyniono pierwsze kroki w kierunku nor
malizacji produkcji; ustalone zostały jednolite 
dla wszystkich fabryk receptury, które jednak
że nie wszędzie wprowadzone zostały w życie.

Z inicjatywy Biura Sprzedaży wprowadzona 
została normalizacja opakowań, zmierzająca do 
potanienia towarów (worki papierowe do pako
wania farb suchych, zamiast beczek drewnia
nych) wzgl. ułatwienia sprzedaży (wprowadze
nie drobnych opakowań). Na skutek realizacji 
inicjatywy Biura, dotyczącej zmiany opakowań 
farb suchych z drewnianych na papierowe, zy
skano oszczędność roczną ok. 50 milionów zł. 
Szczególne trudności nastręczało rozprowadze
nie farb i lakierów otrzymanych z dostaw re- 
paracyjnych. Mały i często nieprzystosowany 
do potrzeb rynku asortyment oraz zbyt duże 
opakowania (beczki pa 200 kg.) hamowały szyb
ką sprzedaż. Bardzo poważnym utrudnieniem 
w dystrybucji farb i lakierów był brak norm, nie 
tylko zatwierdzonych oficjalnie przez P. K. N.,_ 
ale nawet Tymczasowych Warunków Tech
nicznych; na skutek tego, wszelkiego rodzaju 
reklamacje nie mogły być rozstrzygnięte szybko 
i trw ały miesiącami.

Wyroby gumowe.
Biuro Sprzedaży Wyrobów Gumowych do

starczyło w roku sprawozdawczym na rynek 
wewnętrzny różnego rodzaju wyroby gumowe, 
wartości 13.334 milionów zł.; w cyfrze tej 
uwzględnione zostały również wyroby gumo
we, pochodzące z dostaw reparacyjnych (w 
szczególności ok. 240 t. węży gumowych, 217 
ton skórgumy itd.).

Mimo tak poważnego wzrostu dostaw w roku 
sprawozdawczym, w zakresie całego szeregu ar
tykułów gumowych, nie udało ;ię pokryć peł
nego zapotrzebowania rynku wewnętrznego; 
do ważniejszych artykułów deficytowych nale
żały: opony i dętki samochodowe, opony rowe
rowe, taśmy transportowe, pasy klinowe, węże 
z przekładkami, uszczelki, buty robocze do ko
lan, tenisówki, płaszcze gumowe, nici gumowe 
i niektóre artykuły sanitarne.

W roku sprawozdawczym rozpoczęto prrduk- 
cję następujących nowych artykułów: piłki gu
mowe, pieluszki, strzykawki, gruszki gumowe,

TABELA 13

L.p. A rtykuł
"  Ioiihi h Wzi ost

%1947 r. 1948 r.

1 Opony sam ochodow e . . 1 2 1 2 2.583 1 0 0
2 Dętki sam ochodowe . . 170 335 97
3 Opony row erow e . . . 1.132 1.975 48
4 Dętki row erow e . . . 243 373 53
5 Pasy p ł a s k i e ..................... 209 349 67
6 Fasy transportowe . . . 737 1.519 106
7 W ęże gum ow e . . . . 515 863 6 8
8 Obuw e gum ow e (zm .) . 675 1.252 8 «
9 O buw ie letn ie . . . . 421 840 100

10 B uty r o b o c z e ..................... 1 0 1 2 1 889 85
11 S k ó r g u m a ........................... 1.832 •2.086 14
i2 Tworzyw a sztuczne . . £33 608 161

wycieraczki, teczki gumowo-płócienne, fartu 
chy, czepki kąpielowe i mieszanki mocznik.we.

Sprzedaż ważniejszych wyrobów gumowych 
ilust.u je tabela 13.

W okresie sprawozdawczym zniesiona została 
reglamentacja kilku najważniejszych artyku
łów gumowych, a w szczególności: opon i dę
tek rowerowych, skórgumy, pasków płaskich, 
butów roboczych do kolan, płaszczy gumowych 
i nici gumowych.

Na wniosek aparatu dystrybucyjnego nastąp i
ło poważne obniżenie cen sprzedażnych niektó
rych artykułów jak: pasy pędne, nici gumowe, 
gumy wentylowe, skórguma, termofory i'd. 
Zniesienie reglamentacji wymienionych wyżej 
towarów oraz zniżka cen przyczyniły się do 
usprawnienia dystrybucji wyrobów gumowych 
i do skrócenia cyklu obrotu towarowego któ
ry z końcem r. 1948 wynosił przeciętnie 20 dni.

Jakość wyrobów gumowych uległa znacznej 
poprawie na skutek stosowania w większym 
procencie naturalnego kauczuku. Opracowano 
„Tymczasowe Normy Techniczne“ dla sze~egu 
artykułów i zaostrzono kontrolę produkcji w 
poszczególnych wytwórniach. Specjalna popra
wa nastąpiła w jakości opon samochodowych, 
dętek rowerowych, obuwia zimowego i letnie
go i węży gumowych. Mimo wypracowania jed
nolitych receotur 'dla produkcji skórgumy, ja
kość tego artykułu w dalszym ciągu była nie
jednolita i zależna od tego, w jakiej fabryce był 
produkowany.

Materiały wybuchowe dla górnictwa.
Ogólny obrót w zakresie wymienionych ar

tykułów osiągnął w 1948 r. wartość 2.464 mi
lionów zł., przekraczając w ten sposób o ok. 
80% obrót wykazany w 1947 r.
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Głównymi odbiorcami były: przemysł wę
glowy, kopalnie rud itd., których zapotrzebowa
nie zostało w roku sprawozdawczym pokryte 
w 100%.

Ponadto Biuro Sprzedaży dostarczyło na ry 
nek w 1948 r. ok. 28 milionów sztuk różnego 
rodzaju artykułów pirotechnicznych, ok. 19 mi
lionów sztuk amunicji myśliwskiej, ok. 77 ton 
bawełny kolodionowej i ok. 52 ton celuloidu. 
Te dwa ostatnie artykuły należą do artykułów 
wybitnie deficytowych; produkcja bawełny ko- 
lodioncwej nie zaspokoiła zapotrzebowania fa
bryk lakierów nitrocelulozowych, celuloid zaś 
— z uwagi na brak odpowiednich gatunków — 
nastręczał trudności w zbycie. W zakresie no
wych produkcji należy wymienić: zapalniki 
elektryczne czasowe, odbierane przez przemysł 
węglowy, przeważnie do robót poszukiwaw
czych, naboje myśliwskie oraz celuloid.

Ze w zdędu na brak norm, zatwierdzonych 
przez Polski Komitet Normalizacyjny, ogłoszo
ne zostały „Tymczasowe W arunki Techniczne'* 
na 19 artykułów produkowanych przez Zjedno
czone Zakłady Przemysłu Materiałów Wybu
chowych.

Clazy Techniczne.
Sprzedaż gazów i sprzętu kształtowała się 

-'-latach 1947 i 1948 w sposób następujący:
TABELA 14

d
A rtykuł

ó 3  
-S dV *

1947 r. 1918 r.
«5 — -
O £ łi- u -s  0  • c 
?  a “

1 H e n ........................... m3 P 869.450 9.832.7*0 43,1
2 A cetylen  . . . . kg. 1.274.292 1.565.‘€0 22 9
3 Kwas w ęg low y  . . 2 012.500 2.109 458 3
4 3 a ln ''k i...................... szt. — 3 216
5 W ytwornice . . . J ł — 460
6 ia w o r y ...................... ł ł — 31.980
7 Reduktory . , . 1> — 701

IV roku sprawozdawczym uruchomiona zosta
ła nowa produkcja suchego lodu z CO2, redukto
rów tlenowych i acetylenowych: Do artykułów 
deficytowych, tj. produkowanych jeszcze w ilo
ściach niepokrywających pełnego zapotrzebowa
nia rynku krajowego, należą: wytwornice więk
szych typów, reduktory i zawory acytylenowe; 
brak odpowiedniej ilości butli acetylenowych 
również uniemożliwia należyte zaopatrzenie 
rynku w acetylen. Ilość butli stalowych stale 
się zmniejsza, ponieważ w .kraju nie ma dotych
czas zakładu preparacji butli acetylenowych.

Dużym ułatwieniem byłoby tu  przyśpieszenie 
przewozu przez P.K.P. przesyłek drobnicowych 
wzgl. wagonowych butli stalowych.

W i-oku sprawozdawczym uruchomiona zosta
ła sprzedaż gazów technicznych w 10 hurtow 
niach C.H.P. Chem.; uruchomienie dalszych pun
któw zależne jest wyłącznie od zaopatrzenia apa
ratu  dystrybucyjnego w potrzebną ilość butli.

W zakresie gazów technicznych istnieją je
dynie trzy „Tymczasowe W arunki Techniczne'* 
na: acetylen rozpuszczalny, tlen sprężony i kwas 
węglowy.

Produkty przetwórczo-tłuszczowe.
Państwowy przemysł przetwórczo-tłuszczo- 

wy wykazał w roku sprawozdawczym olbrzymi 
wzrost produkcji artykułów o charakterze kon- 
sumcyjnym. W wyniku tego, wartość towarów 
dostarczonych na rynek przez Biuro Sprzedaży 
Produktów Tłuszczowych, wzrosła w 1948 r. 
zgórą trzykrotnie w stosunku do r. 1947.

Sprzedaż ważniejszych artykułów w tonach 
wyniosła:

TABELA 15

L
P. A rtykuł r. 19ł7 r. 1948 llizrrst

0, 0 /10 'O

1 M ydło do p ran ‘a i m ydło  
p ćłtca letow e . . . . 5.653 17.313 206

2 M ydło s z a r e ...................... 80 693 7<5
3 Proszek do prania . . . 15 (57 23 103 53
4 K iej k o s t n y ...................... CIO 937 53
5 Klej s k ó r n y ...................... 452 856 89
6 G kceryna techniczna . . 33 321 . 872
7 O l e l n a ................................. 203 635 2 1 2
8 S t e a r y n a ........................... 92 251 172
9 M ydło toaletow e . . . 233 336 50

10 M ydło do golen'a . . . 33 49 48

W zakresie nowych produkcji rozpoczęto wy
twarzanie kleju kazeinowego, kleju bursztyno
wego oraz szerokiego asortym entu nowych ga
tunków mydeł toaletowych i leczniczych.

Celem podniesienia hygieny najszerszych 
warstw ludności pracującej, położono szczegól
ny nacisk na zaopatrzenie kraju  w mydło do 
prania. Znormalizowano jakc-ść mydeł, produ
kując wyłącznie mydła zawierające 62% kwa
sów tłuszczowych. Początkowa cena mydła do 
prania, wynosząca zł. 540 za 1 kg. (w detalu), 
została obniżona w połowie roku sprawozdaw
czego do zł. 470 kg., zaś z końc-m roku do zł. 
370 kg. Celem zaspokojenia przewidywanego 
dalszego wzrostu zapotrzebowania na mydło, 
przemysł tłuszczowy, pracujący obecnie w  ra 
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mach odrębnego Centralnego Zarządu Przemy
słu Tłuszczowego, planuje duży wzrost pro
dukcji — do ok. 28 tys. ton rocznie. Poniższe 
cyfry odzwierciadlają dynamiczny wzrost po
dąży mydła, produkowanego przez przemysł 
państwowy:

w r. 1946 dostarczono na rynek
1947

1948
1949 planowano ok.

Zapotrzebowanie rynku na mydło do prania, 
proszki do prania, proszki pomocnicze, kleje 
zwierzęce i świece przekraczało jednak poważ
nie możliwości produkcyjne przemysłu pań
stwowego; natomiast początkowy brak, glicery
ny, oleiny i stearyny został w ostatnim kwar
tale roku sprawozdawczego nie tylko nadrobio
ny, ale jeśli chodzi o zapotrzebowanie, znacznie 
przekroczony, pozwalając na stworzenie poważ
nych rezerw.

Na odcinku normalizacji produkcji ogłoszone 
zostały „Normy Techniczne“ przez Polski Ko
mitet Normalizacyjny na: oleinę, mydła mazi
ste, glicerynę surową, destylowaną i farmaceu
tyczną oraz klej kostny i skórny; poza tym 
Zjednoczenie Przemysłu Przetwórczo-Tłuszczo- 
wego ogłosiło „Tymczasowe W arunki Technicz
ne“ na 20 wytwarzanych artykułów.

Duże osiągnięcia należy zanotować na od
cinku produkcji i zbytu artykułów  kosmetycz
nych. Wytwórczość państwowa postawiła sobie 
za zadanie produkować artykuły kosmetyczne 
możliwie dobrej jakości, ale tanie, dostępne dla 
szerokich rzesz świata pracy i przez upowszech
nienie’ środków do pielęgnacji ciała; mydeł, 
past do zębów, kosmetyków itd., podnieść po
ziom hygieny. Z tego względu w 1-szym pół
roczu 1948 r. dominowała na rynku konkuren
cyjna produkcja fabryk prywatnych, używają
cych wszelkich możliwych środków reklamy, 
fantazyjnych opakowań itd. Z końcem jednak 
roku sprawozdawczego, sytuacja na rynku ko
smetyków zaczęła ulegać zasadniczej zmianie. 
Produkcja państwową uczyniła ogromny po
stęp w kierunku ulepszenia jakości i opakowa
nia kosmetyków oraz przystosowania asorty
mentu do upodobań rynku, wypierając szybko 
podany zawsze w wykwintnej formie, ale czę
sto lichy towar fabryczek i laboratoriów pry
watnych'.

Poważne trudności napotykał zbyt produk
tów przetwórczo-tłuszczowych ze względu na 
niewłaściwe opakowania; nieszczelne pudełka 
do past, wzgl. słabe opakowania papierowe 
proszków do prania, powodowały przecie w_zy- 
stkim duże manco.

Odczynniki chemiczne.

Ze względu na odrębność handlu chemicznie 
czystymi odczynnikami i rosnące wciąż zapo
trzebowanie rynku, powołane zostało do życia, 
z dniem 1.1.1948 r. odrębne Biuro Sprzedaży 
Odczynników. Z tą chwilą zagadnienie produk
cji i właściwej dystrybucji odczynników stanę
ło na odpowiednim poziomie.

Plan zbytu odczynników, wyrażający się cy
frą 159 milionów zł., został w roku sprawozdaw
czym znacznie przekroczony (203 miliony zł.); 
obrót planowany na 1949 r. wynosi 800 milio
nów zł. j . ; o;

W ramach podanego wyżej obrotu, Biuro do
starczyło na rynek następujące ilości ważniej
szych odczynników:

kwas solny ch.-cz. 40.000 kg.
„ azotowy ch.-cz. 43.000 „
„ siarkowy ch.-cz. 101.000 „

chlorek baru ch.-cz. 7.050 „
wodorotlenek sc-du ch.-cz. 6.700 „
bromek potasu ch.-cz. 5.400 „
azotan srebra 2.609 „
tiosiarczan sodu 1.240 „
wodorotlenek potasu 12.100 „
fixanale 15.000 amp.
papierki lakmusowe 17.000 książ.

W roku sprawozdawczym Państwowa Fabry
ka Odczynników Chemicznych, która jest głów
nie dostawcą Biura, rozszerzyła znacznie asor
tyment -wytwarzanych odczynników, rozpoczy
nając produkcję ok. 150 nowych artykułów, 

"z których najważniejszymi były: anilina, azo
tan srebra, chlorek sodu, sól Mohra, chlorek po
tasu, nadmaganian i winian potasu, sód me
taliczny, chloroform, fenolftaleina itd.

Poza tym Biuro rozprowadzało odczynniki 
importowane przez sektor spółdzielczy i pry
watny.

— 1.658 ton
— 5.-653 „
— 17.313 „
— 28.000 „
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W zasadzie zapotrzebowanie rynku na wy
twarzane produkty było pokryte w 100J/o (z wy
jątkiem  azotanu srebra, rtęci metal, i alkoholu 
metylowego); natomiast pod względem asorty
mentu własna produkcja pokrywała zaledwie 
50°/o zapotrzebowania przemysłu, laboratoriów 
fabrycznych i kontrolnych, instytutów badaw
czych, laboratiorów lekarskich itd.

W I-szym kwartale roku sprawozdawczego 
wprowadzono na rynek tzw. „fixanale“ (cdważ- 
ki w ampułkach do nastawiania miana roz
tworów) oraz chemikalia do diagnostyki lekar
skiej.

Celem ułatwienia odbiorcom zaopatrywania 
się w odczynniki, zorganizowane zostały spe
cjalne detaliczne punkty sprzedaży w 10 hur
towniach Wojewódzkich Centrali Handlowej 
Przem. Chemicznego; w ten sposób laborato
ria, czy instytuty nie potrzebują zwracać się 
w sprawie zakupu odczynników do Biura Sprze
daży, lecz mają możność uzupełniania asorty
mentu w miejscowej hurtowni chemicznej.

W roku sprawozdawczym nastąpiła znaczna 
poprawa jakości, asortymentu i opakowań od

czynników, jednakże w dalszym ciągu odczuwa 
się brak małych opakowań, szczemych korków 
szlifowanycn itd.

Zaopatrzenie rynku w chemikalia odbywa się 
przez terenowe placówki sprzedaży Centrali 
Handlowej Przemysłu Chemicznego, które są 
typowymi hurtowniami ogólno-chemicznymi 
prowadzącymi sprzedaż całego bogatego asorty
m entu artykułów chemicznych, wytwarzanych 
przez zakłady podległe Centralnemu Zarządowi 
Przemysłu Chemicznego, jak również innym 
Centralnym Zarządom, lub Ministerstwom, 
przez przemysł spółdzielczy prywatny, chemi
kalia z dostaw reparacyjnych, z importu itd.

Obecnie czynne są w terenie następujące pla
cówki:

13 Ekspozytur,
48 Hurtowni,
14 Sklepów wzorcowych,

2 Magazyny Centralne.
Rozmieszczenie terenowych placówek sprze

daży artykułów chemicznych uwidocznione jest 
na zamieszczonej niżej mapce.

RO ZM IESZCZEN IE  H U R T O W N I  I S K L E P Ó W

 __ G*AAici rtojcwooiT*
M U  STA tv 0 ;S K Ó O Z V E  O Hf/TE M U  i  ta

\ HURTOWNIE 
SKUP*
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W miarę rozbudowy i zagęszczenia własnej 
sieci placówek hurtowych, biorą one coraz

większy udział w ogólnych obrotach Centrali 
(tab. 16):

TABELA 16

ut 1915 r. u lasne hurtou-nie sprzedały ihem ikalii za 2 0 ir.ilionóut zł
1M46 r. T> V n » V 1.2.38 n »
1947 r. V 1) n J) rt 3.300 V

CO cc r. n V V 1J n 7.661 V

Poszczególne Ekspozycury (łącznie z podległy
mi im hurtowniami i sklepami wzorcowymi) 
osiągnęły w roku sprawozdawczym następujące 
obroty:

TABELA 17

L. p. Oddział W ysokość obrotu

1 Katouiire 1 2 ' 0  milionóut zł.
2 V\ arszauta 1.126
3 Toznań 813
4 Łódź 759 „ „
5 Kiakóin 689 ,, ,,
6 Bydgoszcz 597 „
7 Wro daut 5ol ,, ,,
8 Gdańsk 456 „ ,,
9 Szczecin 395 „ „

10 Częuochouta 339
11 Lublin 305 „ „
12 Radom 265
13 Białystok 126

Eksport artykułów chemicznych zajmuje po
ważną pozycję w ogólnym wywozie Polski.

W 1948 r. wyeksportowano zagranicę chemi- 
kalii łącznej wartości 13.300 dolarów, wykonu
jąc plan eksportu w 112%; w ten sposób wartość 
wywozu stanowi ok. 5% ogólnej wartości pro
dukcji chemicznej. Fakt ten jest szczególnie ko
rzystny gospodarczo, z uwagi na to, że wywÓ2 
chemikalii — artykułów wysoko uszlachetnio
nych, zawierających poważny odsetek kosztów 
robocizny i niepozbawiający kraju żadnych 
cennych surowców, — jest szczególnie pożądany 
i popierany przez wszystkie kraje.

W roku sprawozdawczym import surowców 
i towarów chemicznych osiągnął stosunek eks
portu do 1:2, podczas gdy przed wojną był 1:3 
czyli mniej korzystny.

Analiza struktury naszego eksportu chemicz
nego wykazuje, że głównymi pozycjami są:

chem ikalia -nieorganiczne ok. 3S%> ogólnej w artości w yw ozu
f a r b y    25% „ „ „
artykuły w ęglopcchodne . 2 0 % „ „
pozostałe chem ikalia . ., 17% „ „

W zakresie . artykułów nieorganicznych naj
ważniejszymi artykułami eksportowymi były:

W zakresie farb wyeksportowano w 1943 r.:

soda amon-at a ln a .............................. ok. 25C09 ton
soda lauslyczna .............................. 11.400 V
soda oczyszczona .............................. 1« 3.5H0 Jł
katbid ................................................ 4,300 n
siarka e le m e n ta r n a .......................... *> 3.2S0 i*
chlorek utapua top. teihn . . . . .1.900 w

biel r y n k o u -ą .................
l i m p o p .....................  . .
minię i glejtę oloutianą

10.781 ton 
1.101 „ 
1.355 „

W zakresie produktów węglopochodnych, 
ważniejszymi artykułami eksportowymi były:

Poza tym  eksportowane były w mniejszych 
ilościach:
arsen metaliczny, arszenik subl., chloran sodu, 
potaż żrący, siarczan glinu, siarczek sodu 60%, 
trójchloroetylen.

Pionierskimi artykułami w eksporcie przemy
słu nieorganicznego były:
ałun chromowy, arszenik, boraks, chloran pota
su, dwuchromian potasu, dwuchromian sodu, 
siarczan sodu, siarczan cynku i tiosiarczan sodu.

naftałen surouiy, prasoutany . . . 2480 ton
benzol 9 5 7 „ ....................................... 10.474 „
elektrody tneglouie ........................... 5.667 „
u ęg le  e la m e n to u te .......................... 16.000.000 sztuk

Poza tym wyeksportowano w mniejszych ilo
ściach:
olej impregnacyjny, naftalen w łuskach, kre
zol surowy, sadzę aktywną, pręty grzejne — 
oraz gaz koksowniczy.

Poza wymienionymi wyżej branżami che
micznymi eksportowane były niektóre artykuły 
z innych gałęzi przemysłu chemicznego jak,: 
salmlak rafinowany, (1.240 ton),
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salm iak w  brykietach (277 ten), 
w ęglan  atrienu (146 Aon), 
azotyn sodu (85 ton),
kw as azotow y (80 ten), i .
karbolina sadow nicza (250 ten),
katalizatory (1 0  ton), ' , ; '
b a rw n k i anilinow e (6 6  ton),
betanaftol (75 ten),
fenylobetanaftylcam ina (150 ton),
anilina (90 ten),
i  szereg innych m niej znacznych produktów.

Wyżej wymienione chemikalia nie wyczerpu
ją całej listy artykułów, które polski przemysł 
chemiczny może postawić do dyspozycji eks
portu; pełny wykaz tych produktów zaintereso
wani znajdą w wydanym w 1948 r. „Informa
torze Eksportowym Polskiego Przemysłu Che
micznego“.

Podkreślić należy, że wśród artykułów che
micznych, które można i należy eksportowa 
znajdują się liczne odczynniki chemiczne i ar
tykuły farmaceutyczne.

W roku sprawozdawczym eksport chemikalii 
był bardzo zróżnicowany pod względem kie
runku wywozu, co gospodarczo jest bardzo ko

rzy stn y m  zjawiskiem.

Odbiorcami naszych chemikalii były:
Z. S. R. R. . . - . . .  ■ • ■ 23%
S z w e c j a ...................................................................................2 .%
D ania ; „ ' ................................................................. 11%
A ngl'a  .  5,8%
Bulgaria ........................................................................... 5,0%
C zechosłow acja  .................................................................5.0%
H olandia .   4,4%
N orw egia  ....................................................................  4,2%
Szw ajcaria . . . . . . . .  39%
F inlandia  ..............................................3,2%
E g i p t ..........................................................   2,8%
Jugosław ia . . .  .. . . ■ • 2,5%
U. S. A. . . . . ,  . . . • 2,1%
W ęgry . . . . . . . . .  1,5%
F r a n c j a    . . . 1,1%

pozostałe ikraje 
(B elgia, Turcja', A ustria , Indie, Chiny, Brazylia) 0,6%

SUMMARY:
The S tate ow ned  chem ical factor'es expanded m ark

ed ly  in p er'cd  1945 :— 1948. O w ing to th is the am ount 
o f chem 'cal goods has been so increased as to  m eet  
the hem e and exp orts  requirem ents.

The total hom e trade in  chem icals in 1948 m ay be 
e s t’m ated at 90 m illiard  zlotys; in  w h'ch  chem icals 
m anufactured  by  the State ow ned  factories participate  
in about 60 m ill'ard  zlotys.

A  deta iled  su rv ey  of d ifferen t branches in  the che
m ica l h om e trade h as been  also given .

Ze wspomnień o naszych kolegach
W dniu 11 listopada 1948 r. odszedł od nas 

d r inż. Michał Chorąży.
W ybitny ten  naukowiec uzyskał dyplom in

żyniera chemika w roku 1927 na Politechnice 
Lwowskiej.

W roku 1928 zaczyna prac? w Dziale Wę
głowym Chemicznego Insty tu tu  Badawczego, 
gdzie wspólnie z najbliższym swym przyjacie
lem d r B"ażejem Rogą nadaje oblicze kierowa
nej przez siebie placówce, specjalizującej się w 
badaniach własności fizyko-chemicznych wę
gli polskich, a. częściowo też i zagranicznych. 
Chorąży stał się wkrótce znawcą chemii, a na
stępnie również fizyko-chemii węgla kamien
nego i paliw s ta ł5’ch w ogóle. Interesowało go 
też zagadnienie koloidalnej natu ry  węgli.

Badania rozwijamy się odrazu w kilku kie
runkach. Przede wszystkim wspólnie z B. Ro
gą prowadzone były badania nad brykietowa- 
niem miału węglowego bez lepiszcza. Badania 
te drukowane w czasopismach fachowych pol
skich i zagranicznych cytowane są obecnie we 
wszystkich fo n o g rafiach  i podręcznikach ja-
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ko podstawowe i najbardziej wyczerpujące 
przedmiot. Jednocześnie z tym i badaniami, po- 
s ugując się przyrządem do oznaczania punk
tów zap'onienia węgli, koksu i w ogóle paliw 
/stałych, wyk 'ywa Chorąży zależność pomię
dzy tem peraturą, zapłonienia węgli drzewnych, 
a najwyższą tem peraturą, k tóra panowa’a pod
czas zwęglania drzewa w piecu. Badania jego 
mia’y zastosowanie w Stanach Zjednoczonych.

Chorąży dokonał też obserwacji, potwierdzo
nej następnie przez obszerne p:ace M, Świder
ka, a następnie E. Berła z Darmstadtu, wyka
zujące, że węgle aktywne, otrzymywane z drze
wa, posiadają również tem peratury zap’onu, 
zależne od najwyższej tem peratu :y aktywiza
cji. Stąd chemicy polscy mogli wyznaczać tem
peratury  utrzymywane w piecach do aktywiza
cji węgli do masek gazowych, oznaczając jedy
nie tem peraturę zapłonu węgli aktywnych za
granicznych.

Chorąży zwrócił też uwagę na osobliwe za
chowanie się węgli kamiennych wobec par pi
rydyny. Wówczas znane już były wyniki otrzy
mywane po je -as  ekstrakcji węgli kamiennych 
za pomocą pirydyny, nie znano jednak przebie

gu sorbcji par* prirydyny przez kopalne paliwa 
stałe. Chorąży przeprowadził systematyczne 
badania w tym  kierunku. Rozszerzył je następ
nie na wyodrębnione odmiany petrograficzne 
tych węgli. W wyniku tych prac uzyskał sze
reg krzywych, wykazujących, jak wyraźnie za
rysowuje się granica w zachowaniu się odmian 
petrograficznych w zależności od tego, z jakie
go rodzaju węgla zostały one wyodrębnione.

Zespołowa praca, jaką wówczas prowadzono 
iv- Chemicznym Instytucie Badawczym, wytwa
rz a ć  atmosferę, w któ~ej każdy nowo zaobser
wowany fak t interpretowany był przez cały 
zespół.

Wyniki badań Chorążego wywarły niema'y 
wp’yw na dalszy rozwój prac Działu Węglowe
go i wpłynęły na ukształtowanie się poglądów 
ca1 ej grupy pracowników, którzy stanęli na
stępnie na czele odpowiednich placówek tech
nicznych.

Towarzysze pracy, M. Chorąży i B. Roga, za
częli szereg badań systematycznych nad uszla
chetnianiem koksu otrzymywanego z węgli pol
skich. Ta kilkuletnia p raca doprowadziła do 
sze *egu komunikatów, ogłoszonych w 1. 1931 — 
1933.

P o z n a n o  w p ’y w  k a żd eg o  n iem a l czy n n ik a . 
O p ra c o w a n o  ró w n ie ż  b a rd z o  s ta r a n n ie  la b o ra 

toryjną metodę badania własności koksów. Gdy
B. Roga opuścił Dział Węglowy, Chorąży nie 
ustawał w swej pracy nad badaniem przepu
szcza1 no'ci koksu, nad poznaniem różnicy w tej 
własności koksu górnośląskiego oraz koksów 
otrzymywanych z węgli szlachetniejszych i do 
koksowania bardziej przydatnych. Poznał także 
warunki narastania wa stw koksu, gdy pod 
wpływem wysokiej tem peratury węgiel u traca 
resztki swego stanu plastycznego. Brał również 
żywy udział w pracach, prowadzonych nad 
otrzymywaniem koksu z węgli niespiekających 
i paku. Już jako badacz o jasno zarysowanym 
obliczu, z własną techniką prowadzenia docie
kań naukowych, u fa ł się Chorąży w r. 1933/34 
do Shefiełd, ahy w s’ynnej pracowni uniwersy
teckiej R. V. W heelera,' prowadzonej p~'zy 
współudziale wybitnego badacza R. A. Motta, 
zapoznać się z metoda racjonalnej analizy wę
gli. Po powrocie z Anglii ogłasza w r. 1934 p a- 
cę „ Analiza racjonalna węgli polskich według 
metody R. V. Wheelera“. W karierze naukowej 
praca nad sorbeją par pirydyny była jego p ra
cą doktorską, a racjonalna analiza węgli pol
skich została uznana za p mcę habilitacyjną. Od 
roku 1934 zostaje docentem Politechniki W ar
szawskiej i przez kilka la t prowadzi wykłady 
zlecone z technologii koksowniczej.

Po wojnie powohmy jest na wykładowcę Po
litechniki Gliwickiej.

Potrzeba ludzi wybitnych na kierowniczych 
stanowiskach uniemożliwiła M. Chorążemu dal
sze pozostawanie w Dziale Węglowym Ch. I. B. 
W roku 1935 obejmuje on kierownictwo kok
sowni w Rudzie Śląskiej i rozpoczyna pracę 
nad realizacją własnych pomysłów polepszenia 
jakości koksu, otrzymywanego z węgli górno
śląskich. Uleps~a również produkt uboczny — 
sia~czan amonowy.

Inwazja niemiecka pz’zerywa jego prace. Zaj
muje się wówczas eksploatacją torfu wspólnie 
z innymi kolegami, stroniąc oczywi'cie od te
go, coby mogło nosić charakter jakiejkolwiek 
współpracy technicznej z okupantem.

Już w lutym r. 1915 wraca na Górny Śląsk 
i zostaje powołany do pracy nad odbudową zni
szczonych warsztatów przemysłowych i nad 
budową Instytutu Węglowego.

Powstanie Insty tu tu  Węglowego nakłada 
nań uciążliwe i odpowiedzialne zadania, stwo
rzenia z ruin i przy braku sil fachowych p ć -  
cćwki naukowo - badawczej. Jako dyrektor 
Działu Chemicznej Przeróbki Węgla Centralne
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go Zarządu Przemyślu Węglowego wkłada w to 
całą duszę i wszystkie swe siły poświęca p a -  
cy, będącej najbardziej ukochano,, dziedziną, 
niemal podstawą Jego ofiarnego życia.

Prócz tego musiał zajmować wiele stanowisk, 
aby nieść pomoc wszędzie, gdzie się organizo
w a ć  życie techniczne, naukowe, lub gdzie się 
nawiązywała współpraca z naszymi sąsiadami.

Obejmując całość pracy wykonanej w okre
sie trzylecia, bo od 1945 do 1948 r., w Dziale 
Przeróbki Chemicznej Węgla Insty tu tu  Nauko
wo-Badawczego Przemyślu Węglowego, zary
sowuje się wyraźnie, że M. Chorąży, jako jego 
kierownik miął no. myśli szerokie rozwinięcie 
na terenie Polski badań nad wszystkimi tymi 
zagadnieniami, które opracowano'zagranicą już 
w czasie toczącej się wojny. W oparciu o wy
niki tych prac dążył on do rozwinięcia własnej 
twórczości, podejmując badania oryginalne, do
stosowane do natury węgli polskich.

W okresie początkowym tem aty p"ac były 
mimowoli związane z możliwościami odbudowu
jącego się przemysłu węglowego oraz z postę
pującą budową nowej placówki badawczej, ja 
ką jest dziś Dział Chemicznej Przeróbki Węgla 
Insty tu tu  Węglowego, a k tóra powstała na gru
zach.

Temat ulepszania koksu, zbadania natury  
węgli, pochodzących z Ziem Odzyskanych, wy
pełnia w znacznym stopniu zakres prac, prowa
dzonych w Biskupicach. Do tego doszły bada
nia plastometryczne węgli, stopniowe uwodor
nianie węgli i badanie ich spiekalności. Prace 
te były prowadzone jeszcze w toku odbudowy 
pracowni i kompletowania aparatury. W ynika
ły one konsekwentnie z rozwijającego się prze

mysłu węglowego i koksowniczego oraz z na
kreślonego planu sześcioletniego, opartego na 
rozwoju tzw. kluczowych gałęzi przemysłu che
micznego w oparciu o węgiel, jako surowiec pod
stawowy.

Członkowie Komitetu ścisćgo  Działu' Prze
róbki Chemicznej Węgla, mieli możność zapo
znania się z tym i planami. Doszły one do ich 
rąk  niemal jednocześnie z tragiczną, i jakże nie
spodziewaną, wieścią o zgonie autora tych pla
nów.

Najbliżsi przyjaciele zdawali sobie sprawę, 
że zdrowie oddawna nie dopisyw ać temu wy
bitnemu badaczowi i uczonemu. Wiedzieli, że 
walczy poważnie z chorobą, że szuka zapom
nienia w pracy, aby o swojej fizycznej sćboćci 
móc nie myśleć. O walce wewnętrznej, jaką ze 
sobą toczył, nigdy nie mówił. S tarał się pano
wać nad sobą, dając tym  świadectwo bohater
stw a i niepomiernej siły woli.

Umarł w kwiecie wieku, pełen myśli o tym, 
co mu pozostaje do zrobienia. Może nie doce
nia! tego, jak wiele już zdziałał w ciągu k ró t
kiego, ale jakże pracowitego życia.

Żegnamy Go w poczuciu, że spełnił swój obo
wiązek, że ukochał swoją dziedzinę wiedzy 
i wytrwale do końca dni pracował nad je j roz
wojem. Ukochanie idei dodawało Mu bodźca 
w Jego ofiarnej pracy.

Pamięć o Nim pozostanie wśród tych, którzy 
Go kochali, czcili i szanowali za prawość, nie
skazitelność charakteru i za tę  moc i siłę mo
ralną, z k tórej czerpał obficie podstawę Swe
go pracowitego żywota.

Cześć Jego świetlanej pamięci.

P R Z E G L Ą D  P R A S Y  Z A G R A N I C Z N E J

W . BRYTANIA
Środki zwilżające i myjące w przemyśle

M anufacturing Chem ist, grudzień 1947

Przemysł włókienniczy wielu nowych związków. Substancje te są uży
wane głównie przy oczyszczaniu i odtłuszcza

li7 przemyśle włókienniczym .oddawna juz n ju, nadawaniu połysku i miękkości, barwieniu 
stosowano pomocnicze środki zwilżające i my- i wykańczaniu.
jące. Zapotrzebowanie na coraz to nowe sub- \y  ciągu przerobu włókna, oczyszcza się je 
stancje tego rodzaju, doprowadziło do syntezy parokrotnie. Dla usunięcia brudu stosuje się
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przeważnie mydło i sodę, jednak nowoczesne 
środki myjące wchodzą coraz bardziej w użycie. 
Główną zaletą ich jest to, że unika się narusze
nia struktury  włókna przez alkalia, czy odkła
dania mydeł wapniowych na włóknach i t.d. 
Szczególnie ważne są te zalety przy przerobie 
włókien wełnianych, jedwabiu sztucznego i na
turalnego.

Głównie stosuje się środki myjące aktywne 
anionowo, jak sulfonowane alkohole alifatyczne 
i estry, sulfonowane amidy, sulfonowane związ
ki aryloalkylowe o długich łańcuchach.

Środki myjące niejonowe, powinny być uży
wane tam, gdzie istnieje ewentualność wystę
powania jonów metalicznych.

Związki o czynnym kationie, z którymi moż
na pracować w środowisku kwaśnym, nie oka
zały się zbyt korzystne w praktyce.

Przy barwieniu środki zwilżające mogą być 
stosowane w różnych wypadkach.

Najprostszym zastosowaniem będzie użycie 
w celu zwiększenia zdolności zwilżającej k ą p a 
li barwiącej (adsorbcja środka myjącego p"d- 
czas oczyszczania zmniejszy ilość środka zwil
żającego).

Jednak głównym zadaniem substancji zwilża
jącej będzie zawsze sprzyjanie równomiernemu 
osadzaniu się barwnika, czyli jego równomier
nej adsorbcji przez włókno.

W ten sposób farbowanie znacznie zwiększa 
wodoodporność. Przy barwieniu czynniki po
mocnicze dyspergują mydła wapniowe, ułatwia
ją przeprowadzenie procesu w niższych tempe
raturach; jest to szczególnie ważne przy włók
nach syntetycznych, tego rodzaju co nylon.

Środki anionowe, używane przy bezpośred
nim i kwaśnym barwieniu, to głównie sulfono
wane oleje i estry, sulfonowane alkohole, sulfo
nowane amidy i alkylonafteny oraz sulfonowa
ne pochodne kwasu bursztynowego.

Substancje niejonowe, tak jak estry glikolu, 
są również pożyteczne do barwienia bezpośred- 
niegó. Przy bezpośrednim barwieniu celulozy 
stosuje się kationowe środki pomocnicze jak: 
sole amidów alifatycznych, lub czwartorzędo
we związki amonowe, chociaż ich główne za
stosowanie jest to barwienie zasadowe i ściąga
nie barwy.

W czasie wykańczania przy stosowaniu emul
sji, nadających materiałowi cechy niekurczli-

wości i wodoodpomośei, wiele zależy od stop
nia w jakim emulsja przeniknie włókno. Środ
ki zwilżające stosowane są na wielką skalę. Po
stępując w ten sposób, przy zastosowaniu no
wych środków, otrzymujemy materiały wyso
ko wartościowe.

Poza tym w wielu innych procesach włókien
niczych, jak np. bieleniu, lub merceryzacji, są 
stosowane środki zwilżające i myjące.

Papier

Substancje czynne powierzchniowo są coraz 
szerzej stosowane w przemyśle papierniczym. 
Dodanie substancji zwilżającej w procesie roz- 
gotowywania surowca dla usunięcia materiału 
niecelulozowego, zmniejsza potrzebną ałkarcz- 
ność i czas gotowania. Środki zwilżające przy
śpieszają również suszenie przy myciu filcu 
oraz defibrację miazgi papierowej. Inne ważne 
zastosowanie mają tego rodzaju środki — w wy
padkach podniesienia absorbcji i giętkości pa
pierów bibułkowych, przy usuwaniu barwników 
atramentowych, brudu z surowca papiernicze
go, a także dla dokładnego nasycania wodą nici 
papierowych przed przędzeniem, nasycania wo
skiem przy wyrobie papierów specjalnych, przy 
barwieniu i t. d.

Guma, lateks, masy plastyczne

Jednolite rozproszenie napełniaczy, jak np. 
sadzy, jest bardzo ważne dla wytrzymałości 
wyrobów gumowych. Osiąga się to przez doda
nie rozpuszczalnych w olejach emulgatorów, 
jak np. sole kwasów naftenowych. Substancje 
zwilżające są używane także w procesach rege
neracji, jako „smary“ do jonu przy wyrobach 
odlewanych.

Impregnacja wyrobów włókienniczych za po
mocą lateksu może nastąpić po uprzednim 
zwilżeniu materiału. Zastosowanie środków 
zwilżających, nie tylko zmniejsza napięcie po
wierzchniowe lateksu, lecz sprzyja stabilizacji 
układu lateks - włókno, tak, że koagulacja nie 
może nastąpić na stronie zewnętrznej materia
łu. Użycie substancji kationowych znacznie po
lepsza przyczepność. Materiał adsorbuje sub
stancję, wytwarza powierzchnię naładowaną do
datnio, która mocno przyciąga ujemnie nałado
wane cząsteczki lateksu. Emulgatory są również 
używane w celu polepszenia dyspersji napeł
niaczy i barwników.
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W Wielkiej Brytanii rozpracowano specjalne 
typy substancji, czynnych powierzchniowo, do 
rozmaitych rcdzai procesów, jak np. dodanie 
środka zwilżającego do formaliny w celu zapo
bieżenia lokalnej koagulacji przy dodawaniu do 
mieszanek lateksowych przed zobojętnieniem 
amoniaku.

W zakresie mas plastycznych, śrcdki zwilża
jące i dyspergujące mają szerokie zostawanie, 
jak np. przy obróbce sproszkowanej kazeiny, 
przy zwiększeniu dyspersji chlorku poliwinylo
wego, w celu dalszego chlorowania, dla zapew
nienia równomiernego rozproszenia żywicy przy 
nasycaniu nią drzewa, przy impregnacji tkanin 
żywicami sztucznymi, i t. d.

Skóra

Polarne składniki sulfonowanych i niesulfono- 
wanych olei tłuszczowych mają znaczenie przy 

.zwilżaniu i penetracji, gdy są stosowane bezpo
średnio, jak przy garbowaniu, lub w formie 
emulsji, jak przy nasycaniu tłuszczem.

Wysuszane skóry surowe są cdporne na 
zwilżanie, głównie z powodu wytwarzania się 
na powierzchni warstewki skoagulowanych pro
tein. Zastosowanie przy moczeniu substancji 
dyspergującej proteiny ułatwia proces, nie 
zwiększa jednak wewnętrznej adsorbeji wody 
przez włókna.

Ze względu na to-, iż w dalszym stadium prze
róbki skóry będą podlegały działaniu wapna, 
ważną jest rzeczą, aby zastosowany uprzednio 
środek zwilżający tworzył rozpuszczalną sól 
wapniową.

Syntetyczne śrcdki myjące, które pracują 
w środowisku neutralnym, są ważne przy oczy
szczaniu futer, gdy chcdzi o to, by włos utrzy
mał się na skórze.

Przy barwieniu skór stosuje się środki zwil
żające, podobnie jak przy barwieniu wyrobów 
włókienniczych.

Substancje anionowe sprzyjają barwieniu 
i nasyceniu skóry kwasem, oraz bezpośredmmi 
i chromowymi barwnikami. Przed barwieniem 
np. wierzchów do pantofli, usuwa się ze skóry 
warstewkę tłuszczu za pomocą syntetycznych 
środków myjących.

Lepiszcza

Dodanie środka zwilżającego do lepiszcza po
lepsza jego rozproszenie się po powierzchni hy

drofobowej i zdolność przenikania do różnych 
miejsc, a więc tym samym zwiększa moc, z jaką 
dwie powierzchnie będą w ten sposób połączo
ne. Jednocześnie środek zwilżający, będący rów
nież emulgatorem, zwiększa trwałość lepiszcza, 
które najczęściej jest emulsją lub roztworem 
koloidalnym. N ajtańszym.redzajem jest tu my
dło, inne, bardziej skomplikowane substancje —■ 
to oleie sulfonowane, sulfonowane alkylonafte- 
ny, sulfo - bursztyniany i t.d.

Stężenie średka zwilżającego gra tu  dużą ro
lę: przy zbyt wie’kim  stężeniu, lepiszcze za
silnie-przenika powierzchnię, a poza tym  mate
riał staje się mniej odporny na wodę.

Zc względu na coraz szersze stosowanie róż
nych rodzai lepiszcza z żywic syntetycznych,' 
wzrasta rola środków zwilżających-i dyspergu
jących, używanych w tym  dziale przemysłu.

Farby i atram enty
Już bardzo dawno istniał zwyczaj dodawa

nia małych ilości mydła, .wosku i t. d. do farb 
i atramentów w celu otrzymania, pewnych, po
żądanych własności.

Ostatnio wydano szereg patentów, dotyczą
cych pewnych substancji, których dodatek 
zwiększa dyspersję barwników. Dla pigmentów 
w środowiskach niewcdoych są to stearyniany 
i nafteniany glinu, ołowiu i cynku,sulfonowane 
produkty naftowe, sulf:r.iowar.e związki aryle- 
alkylowe, czwartorzędowe związki amonowe 
i t. d. Zmniejszają one jednocześnie lepkość pla
styczną. W pewnych wypadkach możliwym jest 
zwiększenie zawartości barwnika, bez zmiany 
lepkości, co jest specjalnie ważne przy farbach 
drukarskich.

Środki zwilżające i dyspergujące w środowi
sku wodnym są używane do otrzymywania wy
sokiego stopnia dyspersji barwników hydrofo
bowych w wodzie i do zwiększenia stopnia po
krywania powierzchni przez farby wcdr.e, spe
cjalnie gdy chodzi o powierzchnie metalowe, 
lub emaliowane.

Metody flotacyjne przy obróbce rud

Metody te opierają się na selektywnym roz
dziale rozdrobnionych składników mieszaniny 
na podstawie zwilżania jednego lub paru skład- 
dników wodą, lub roztworem wodnym. W ten 
sposób można wzbogacić’ wiele, nawet dość ubo- 

-gich rud. Stosuje się tu  także śrcdki czynne po-
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wierzchniowch Jeżeli np. powietrze przechodzi 
przez układ:

galena/kwas olejowy/kwarc/wcda,
to kwarc zwilżany wcdą będzie opadał na dno, 
podczas, gdy galena z pęcherzykami powietrza, 
będzie się wzncsić i zbierać na powierzchni. 
Kwas olejowy, który sprzyja tu flotacji galeny, 
jest nazwany kolektorem. Działanie kolektora 
zależy od pozytywnej'adsorbcji kolektora przez 
rudę, która ma być poddana flotacji.

Środki pieniące są używane do zwiększenia 
przestrzeni powierzchniowej, jednak zbyt trw a
ła piana nie jest pożądana. Kolektorami są d e 
je, kwasy tłuszczowe, ksantaty, czwartorzędo
we związki amonowe, a środkami pianotwórczy- 

,rni są krezylany, siarczany alkylowe i sulfo
niany.

Obróbka metali

Przy odtłuszczaniu wodnym, szeroko stosuje 
się dodawanie do alkalii środków zwilżających 
i syntetycznych środków myjących.

W stosunkowo krótkim czasie, przy mniej
szym stężeniu alkalii, otrzymuje się zupełnie 
czyste powierzchnie, nadające się do galwam- 
zacji i malowania systemem natryskowym, uni
ka się przez to powstawania szumowin przez 
dyspersję tłuszczu i mydeł wapniowych. Uży
wane są głównie sulfoniany, siarczany i sub
stancje nie jonowe. Dcdanie małych ilości sul
fonianu aryloalkyl:.wejo znacznie zwiększa jego 
wydajność i zmniejsza czas oczyszczania.

W procesie wytrawiania substancje zwilża
jące polepszają zetknięcie kwas/metal i skraca
ją czas trwania prccesu. Przy stosowaniu anio
nowych substancji zwilżających otrzymuje się 
bardzo dobre wyniki.

Środek zwilżający, stosowany pomocniczo 
przy wytraw ianiu metalu musi odpowiadać na
stępującym wymaganiom: tworzyć w danycn 
warunkach rozpuszczalną, trwałą sól z metalem, 
nie podlegać redukcji wodorem i utworzeniu 
związków merkaptanowych lub substancji spo- 
limeryzowanych, nie zmniejszać wydajności 
katody. Przy niklowaniu doskonałym okazał się 
trójnaftaleno - sulfonian niklowy.

Tak samo duże zastosowanie znalazły środki 
zwilżające przy lutowaniu i spajaniu.

Środki owadobójcze

Efekty, jakie osiągamy przez rozpryskiwanie 
środków owadobójczych, zależą ou równomier
nego ich rozpylania. Dlatego dodaje się zwykle 
specjalne substancje rozpylające.

Środki zwilżające stosuje się przeważnie 
z bardziej toksycznymi substancjami. Są to 
głównie ’ ługi posulfitowe, siarczany alkylowTe, 
sulfoniany alkylonaftalonowe.

Stałe i sproszkowane śrcdki owadobójcze za
wierają zwykle środki zwilżające i dyspergu
jące; te ostatnie dla polepszenia własności two
rzenia 'zawiesiny wcdnej.

Środki bakteriobójcze

Wiele substancji zwilżających i myjących po
siada silne własności bakteriobójcze.

Można to wytłómaczyć adsorbcją tych związ
ków przez proteiny; oczywiście następuje 
uszkodzenie błony komórkowej bakterii, azot- 
i fosfor zostają uwolnione enzymatycznie.

Niektóre substancje kationowe działają bar
dzo silnie. Substancje anionowe, jak np. sulfo
niany alkylobenzenowe są również czynne, 
głównie przeciwko bakteriom gram-dodatnim. 
Substancje kationowe działają w środowisku 
słabo alkalicznym, anionowe — w słabo kwaś
nym. Substancje niejonowe wogóle nie wyka
zują własności bakteriobójczych.

Pomimo, że działanie bakteriobójcze zdaje się 
być związane z maksymalną aktywnością po
wierzchniową, w szeregach homologicznych 
nie można bezpośrednio powiązać z działaniem 
tym siły działania zwilżającego, czy też wydaj
ności substancji myjącej.

Na marginesie należy zaznaczyć, że substan
cje wyżej wzmiankowane są przeważnie nie 
toksyczne i pozbawione smaku.

.Za granicą, zwłaszcza w USA, przy praniu co
raz bardziej wchodzą w użycie syntetyczne 
środki zwilżające i myjące. H. B.
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Równowaga między studiowaniem, a stosowaniem 
nauk przyrodniczych

Naturę, 11 września 1948, nr 4115

■ Na dorocznym zebraniu „The British Associa
tion“ *) Sir Henry Tizard w swym przemówie
niu, między innymi, stwierdził, ze zahamowanie 
rozkwitu gałęzi przemysłu zostało spowodowa
ne tendencją produkowania raczej łatwych 
i wypróbowanych artykułów, aniżeli szukaniem 
nowych dróg. Z całą stanowczością można po
wiedzieć, że w latach dwudziestych, to właśnie 
było istotną' przyczyną depresji w przemyśle ba
wełnianym, a nie zaniedbanie badań ze strony 
nauk przyrodniczych; ta właśnie przyczyna 
sprawka, zc rozwój syntetyczny barwników 
i szlachetnych chemikalii miał miejsce w Niem
czech, a nie w Wielkiej Brytanii. Równocześnie 
mówca zwraca uwagę na znaczenie utrzym a
nia wysokiego poziomu badań akademickich 
i gani nadmierny pęd naukowców do uniwersy
tetów. W związku z tym można sądzić, że pra
cownie badawcze na uniwersytetach są już prze
pełnione. Tegoż samego zdania są przemysłow
cy, którzy cierpliwie oczekują cd szkół wyż
szych nowego narybku do ich działów badaw
czych i produkcyjnych, obecnie niedostatecz
nie obsadzonych. Według opinii mówcy rczwój 
przemysłowy coraz bardziej będzie uzależnio
ny od stałego stosowania badań naukowych 
w praktyce przemysłowej. Nie chcąc krzywdzić 
ani nowej wiedzy ani badań naukowych, Sir 
Henry Tizard stwierdza, że pierwszą potrzebą 
chwili obecnej — jest zużytkowanie wiedzy już 
istniejącej.

Głównym zadaniem bad lń  naukowych 
w przemyśle jest albo stworzenie rzeczy zupeł
nie nowej, albo ulepszenie już istniejącej.

Co więcej — cały postęp społeczny, jak np. 
powszechne nauczanie, opieka sanitarna, umoż
liwianie wczasów i należytego wypoczynku — 
musi zależeć od natężenia nauk przyrodniczych 
i technologii, aby równocześnie móc zwiększyć 
wydajność w przemyśle. Wydajność pracy ro
botników w Wielkiej Brytanii jest znacznie niż
sza, niż być powinna, a byłoby inaczej, gdyby 
wyniki badań naukowych znalazły bardziej zdo-

*) The B ritlsh A ssociation założone zostało w  r. 1831.

cydowane i stałe zastosowanie. Jako przykład 
mogą służyć przemysły budowlany, węglowy 
i 'włókienniczy, a właściwej przyczyny wielkiej 
produktywności w takich krajach, jak Szwecja 
lub Szwajcaria, prawdopodobnie, należy szukać 
nie w przewadze ich bogactw naturalnych, ani 
w rodzaju lub ilości badań naukowych i prze
mysłowych, ale w wysokim poziomie technolo
gii oraz większym odsetku ludzi z wyższym wy
kształceniem, zatrudnionych na kierowniczych 
stanowiskach w przemyśle. W tym  pojęciu naj
bliższym zadaniem byłoby wykorzystanie i za
stosowanie w praktyce tego, co już jest znane. 
Sir Henry Tizard zaleca, jako jeden z praktycz
nych środków wzmożenia zastosowania istnie
jącej już wiedzy — technikę stosowaną w po
stępowym przemyśle służby technicznej.

W konkluzji można ustalić istotnie żywotny 
czynnik stosowania wiedzy przyrodniczej. 
W technice, omawianej przez mówcę, o wiele 
więcej uwagi.poświęca się pracom badawczym 
nad człowiekiem w odniesieniu do maszyny, 
którą ma kierować, aniżeli jakiejkolwiek innej 
gałęzi przemysłu. Centralnym zagadnieniem 
w zużytkowaniu wiedzy naukowej w ekonomi
cznej odbudowie, jest właśnie problem człowie
ka — zagadnienie mądrego użycia elementu 
ludzkiego, zatrudnienia pierwotnego i wtórne
go, oraz zabezpieczenia sobie współpracy, nie
zbędnej dla pełnego wykorzystania nowych sił, 
w które nas wiedza stosowana wyposażyła.

Mówca jest spokojny, jeśli chodzi o sprawę 
zaopatrzenia ludności w żywność, ale równo
cześnie podkreśla fakt, że pokój i dobrobyt ca
łego świata zależy od rozwoju i postępu nauk 
biologicznych.

Jest on zdania, że plan ekonomiczny musi 
oprzeć się na założeniu, że w przeciągu wielu 
najbliższych lat żywność będzie i droga 
i w ograniczonych ilościach. Odpowiedź na py
tanie, jak długo potrwa taki stan rzeczy, zależeć 
będzie nie tylko od zdolności i wytrwałości 
człowieka, ale również od wielu czynników cd 
niego zależnych. H. Z.
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Sulfolany jako rozpuszczalniki selektywne
H. G . Staaterman, R. C. Morris, R. M.

Progress 4,
Sulfolany są nowymi rozpuszczalnikami, któ

re  w czasie minionej wojny stosowano z powo
dzeniem w różnych procesach rozdzielania mie
szanin zw. organicznych.

Są to uwodornione formy sulfonów dwuole- 
finowych. Nazwę Sulfolan“ wprowadzono dla 
określenia struktury pierścienia charakterys
tycznego dla tych związków. Nowe te rozpusz
czalniki ' okazały się szczególnie ważnymi dla 
przemysłu. Dlatego też firma Shell Chemical Co 
wybudowała fabrykę próbną w Martinez (Kali
fornia) dla produkcji dwumetylcsulfolanu.

D w u m e t y l o s u l f o l a n  jest otrzymy
wany z acetonu poprzez alkohol dwuacetonowy, 
który uwcdarnia się do glikolu heksylenowego 
(2-metylo-2,4-pentadiolu), a ten skolei, poddaje 
się reakcji dehydratacji, otrzymując 2-metylo-
1.3-pentadien. W reakcji z dwutlenkiem siarki 
ten ostatni (przez addycję w położeniu 1,4) daje
2.4-dwumetylo-3-sulfólen. Otrzymany związek

Stager, G. J. Pierotti — Chemical Eng.
14S (1947)

nienasycony uwodarnia się do 2,4-dwumetylo- 
sulfolanu. Wychodząc z butadienu, otrzymuje 
się sulfolan poprzez sulfolen.

O O OH
li- il I

2 CH3- C - C H 3 — CHj—C—CH2—C—CH3

CH,
alkohol dinuócetonotnp 

011 OH
I

+  PI, -  CH3 -  CH -  CIL -  C -  CH3 —

CH3
glikol heksylenowy 
( 2metylo-2,4-pentandiol )

— CH3 -  CH =  CH -  C =  CH2 -I- 2H„0

LH3
2-metylo-l,3-pentadien 

(z ok. 15% 4-metylo izomeru)

C H r C H = C H -C = C H 2+ S 0 2

C l

H2C
C R - è

o = s = o  

Ç H -C R + h ,
= C H

Przy zastosowaniu butadienu:

C H r C H - C H = C H ,+ S O ,

0 = S ” 0  

—  II2Ç/  
C H r C = C H
2 , 4  -  dw um elylo-3-  su lfa ter)

o = s = o  ' 

_  h 2c  c h - c h ,  

C H j- C H — C H 2
2 -4 -dwumetylosulfolan

0 = S = 0

H,i 'C H .

o = s = o  
h 2c  " " m

H C = C H
S u lfo len

H ,C -
sulfolan

Podane wzory przedstawiają uproszczony 
schemat przejścia cd alkoholu dwuacetonowe- 
go do dwumetylosulfolanu.

Alkohol dwuacetonowy uwodornia się w au
toklawie do glikolu heksylenowego. Oddestylo-

wywany pod próżnią glikol heksylenowy dopro
wadza się wraz z katalizatorem w sposób ciągły 
do aparatu, gdzie zachodzi reakcja dehydratacji 
(dehydrator). Z kolumny dehydratora, u góry 
odchodzą: metylopentadien, woda i produkty
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uboczne reakcji. Kolumna służy do oddzielenia 
związków wyżej wrzących i zawrócenia ich do 
reaktora (kotła), skąd są usuwane periodycznie.

Metylopentadien i pewne produkty uboczne 
odbierane są u góry kolumny destylacyjnej. Po 
oddzieleniu wody, produkt kieruje się do zbior
nika magazynowego, skąd celem oczyszczenia 
— do kolumny rektyfikacyjnej, pracującej pe
riodycznie. Oczyszczany, przedestylowany me
tylopentadien, doprowadza się dalej w sposób 
periodyczny do autoklawu, w którym  poddaje 
się go reakcji z ciekłym dwutlenkiem siarki, 
otrzymując dwumetylc-sulfolen. Ten ostatni 
uwodornia się i magazynuje w zbiorniku, skąd 
jest odprowadzany do destylacji periodycznej w 
kolumnie pod ciśnieniem zmniejszonym.

Podano niektóre ważniejsze własności fizycz
ne sulfolenu, sulfolanu, dwumetylosulfolenu 
i dwumetylosułfolanu.

Zastosowanie sulfolanów
Sulfolany są b. skuteczne jako rozpuszczalni

ki selektywne w  procesach ekstrakcyjnych: 
ciecz-para i ciecz-ciecz dla rozdzielenia miesza
nin składników, posiadających różne stopnie 
nasycenia lub polarności. Dlatego sulfolany

mogą być stosowane do oddzielania związków 
aromatycznych od parafinowych, naf.enów 
i olefin, do odsiarkowywania frakcyj ropy oraz 
do rafinacji olejów roślinnych.

Zalety sulfolanów.
W porównaniu z wielu używanymi w przemy

śle rozpuszczalnikami jak ciekły dwutlenek 
siarki, furfurol, fenol, anilina, nitrobenzen i t.d., 
sulfolany wykazują nie tylko wysoką selektyw
ność w stosunku do wielu związków, ale posia
dają znaczny nad nimi przewagę, gdyż nie po
wodują korozji i są chemicznie obojętne.

Np. ciekły dwutlenek siarki, fenol, anilina 
i inne reagują z dwuolefinami, a dwutlenek 
■siarki może reagować nawet z monoolefinami. 
Prócz tego dwutlenek siarki powoduje korozję. 
Nitrobenzen reaguje ze związkami siarkowymi. 
Furfurol polimeryzuje i rozkłada się w obecno
ści kwasu lub zasady.

Przeciwnie, sulfolany peddane badaniom 
w y k a z a ł y  z u p e ł n ą  o b o j ę t n o ś ć  
w e  w s z y s t k i c h  w y ż e j  w y m i e n i o 
n y c h  w y p a d k a c h .  Nadto sulfolan mo
że być usunięty łatwo z licznych mieozanin 
przez zwykłe wymycie wodą.

Dwumetytosutyotan z metylop«ntadierv_
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M«tylopanta<fi«n z. alkoholu dwuacełonowego.

Zbiornik surowego glikolu heksijlenoweyo

Ujemną cechą sulfolanów jest to, że są one 
trw ałe tylko poniżej 240°C. Przy temp. wyż
szych zachcdzi bardzo powolne wydzielanie SCh. 
Ponieważ temp. wrzenia sulfolanów wynosi w 
warunkach normalnych ok. 280°, stosuje się ob
niżanie temp. wrzenia.

Osiąga się to różnymi sposobami, np. przez 
obniżanie ciśnienia, przez użycie pomocniczego 
rozpuszczalnika razem z sulfolanami lub przez 
destylację azeotropową.

Dodatek 1,2% wody obniża temp. wrzenia do 
163°C pod ciśń. 1 atm. Stosując 15% wag. ku- 
menu przy odzyskiwaniu toluenu, uzyskuje się 
obniżenie tem peratury wrzenia do 220°C.

Selektywność.

Przy wydzielaniu związków aromatycznych z 
frakcji ropy, rozpuszczalniki te mogą być stoso
wane w procesach ekstrakcji zarówno w ukła
dzie ciecz-para jak i ciecz-ciecz.

Przeprowadzone badania porównawcze selek
tywności tych związków z selektywnością in
nych licznych (ok. 16) rozpuszczalników, dla 
ekstrakcji ciecz-para lub destylacji ekstrakcyj
nej przy odzyskiwaniu toluenu, wykazały, że 
dwumetylosulfolan, nawet z 15% wag. kumenu 
posiada większą selektywność, aniżeli dotych
czas powszechnie stosowane rozpuszczalniki, 
jak furfurol, nitrobenzen, nitrotoluen i t.p.

Zbiornik ootoweoo 
glikolu h«s4leno\vego

Zbiornik surowego 
metylopentudien u

Podobnie przy ekstrakcji ciecz-ciecz, rozpusz
czalniki typu sulfolanów, szczególnie sulfolany 
i ich mieszaniny wodne, wykazują dużą selek
tywność przy dobrej rozpuszczalności. W po
równaniu z selektywnością w stosunku do 
związków siarki jest ona nieco wyższa, a dla 
dwuolefin i olefin nieco niższa.

Wstępne badania nad zastosowaniem tych 
rozpuszczalników do rafinowania olejów roślin
nych, jak np. oleju sojowego, lnianego, talowe
go, rokują wielkie nadzieje w tej dziedzinie.

Np. przy rafinowaniu oleju sojowego, gdy od
dziela się glicerydy nienasycone od nasyconych, 
dwumetylosulfolan wykazuje większą selek
tywność, aniżeli furfurol.

Przy ekstrakcji jednostopniowej oleju sojo
wego o 1. jodowej 130 następuje rozdzielenie ole
ju na dwie części: ekstrakt (wyd. 37%) o 1. jo
dowej 140,2 i rafinat (wyd. 63%) o 1. jodowej 
123,9. Różnica wynosi 16,3 jednostek wobec ok. 
14 jednostek dla furfurolu w warunkach podob
nych.

Autorzy podają schemat aparatury, przezna
czonej do ekstrakcji ksylenu z odpowiedniej 
frakcji ropy. Jako rozpuszczalnik stosowany 
jest w tym wypadku sulfolan z dodatkiem 5% 
wody.

E. T.
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N O T A T K I  B I O G R A F I C Z N E

Przedsiębiorstwo Konstrukcji A paratury 
Chemicznej. Wyjeżdżamy windą na trzecie pię
tro. Wchodzimy, przez oszklone ściany widzimy 
dwa rzędy biurek, obok biurek stoły pełne ry 
sunków i teczek, szafki pełne książek. Biuro 
Studiów. Na tych właśnie biurkach rodzą się 
projekty fabryk chemicznych, oddziałów po
szczególnych urządzeń od wysokociśnieniowych, 
absorbcyjnych i niemal wszystkich innych ty 
powych dla przemysłu chemicznego. Tu opra
cowuje się schematy odbudowy fabryk w Mo- 
ścicach, Chorzowie, Jaworznie, częściowo 
Silezji i innych. Szafy archiwum tego Biura na- 
pęczniałe od rysunków i obliczeń mówią o pra
cy minionych zaledwie trzech lat. Biuro to wy
kończyło projekt Wielkich Moście, pracuje nad 
rozbudową Chorzowa, projektuje fabryki apa
ratu ry  chemicznej. Tu wykończono projekty 
będących już w ruchu fabryk jak karbidowni 
w Bobrku itp.

Wchodzimy piętro wyżej. Tu nad stołami ry 
sunkowymi widzimy pochylonych konstrukto
rów, rysowników i kopistów, którzy projekty 
z trzeciego piętra rozrysowują na setki arkuszy. 
Z tych, warsztaty i fabryki tak w kraju, jak 
i za granicą wykonują potrzebne do odbudo
wy i rozbudowy naszego przemysłu aparaty 
i urządzenia.

Biuro to pracuje dopiero trzy i pół roku. Zor
ganizowanie takiego biura w czasach normal
nych natrafiałoby na duże trudności. Nasuwa 
się za tym  pytanie, czyim dziełem jest to biuro 
i kto kieruje tą  placówką.

Jest to nieogłoszony i niereklamowany patent 
inż. Tadeusza Hoblcra.

On to z wiosną roku 1945. po oswobodzeniu 
Polski, zebrał grupę inżynierów, którym uda
ło się ujść z życiem krwiożerczej hydrze nie
mieckiej. Przed nimi odtworzył obraz odbudo
wanego i rozbudowanego przemysłu chemicz
nego. I uwierzyli mu i wydobywając resztki sił, 
stanęli do pracy. Tak minęło lat trzy. Trzy lata 
studiów, trzy lata zmagań się z trudnościami 
i brakami. Inżynier Tadeusz Hobler stawia do 
dyspozycji biura całą swoją wiedzę, cały swój 
czas, i całe doświadczenie. Stwarza jak gdyby 
szkołę projektantów i konstruktorów aparatury 
chemicznej. Szkoła ta pod jego kierownictwem 
opracowuje materiały, stwarza własne metody 
pracy nie ustępujące zagranicznym.

Działalność inż. Tadeusza Hoblera jest ściśle 
związana z przemysłem chemicznym i to głów
nie azotowym. Już w roku 1925 organizuje p 'er- 
wsze biuro konstrukcyjne w Państwowej Fa
bryce Związków Azotowych w Chorzowie. Po 
powzięciu decyzji przez ówczesne miarodajne 
czynniki co do budowy Moście, zostaje przenie
siony tam w roku 1926. Organizuje biuro tech
niczne. Pod jego kierunkiem biuro to wykonuje 
cały szereg konstrukcji dla przyszłej fabryki. 
Wymienimy: konwersję CO, absorbcię kwasu 
azotowego, oddział azotanu amonowego. Inż. T. 
Hobler współpracuje z firmami zagranicznymi, 
które miały dostarczyć aparaturę dla przyszłej 
fabryki. Konstrukcje zagraniczne przystosowu
je do nowych warunków, uzupełnia i poprawia.

Po uruchomieniu Moście, dla rozszerzenia 
swoich wiadomości obejmuje posadę w firn re  
Norweskiej Dr. Colet w Paryżu. Po fuzji tej 
firmy z firm ą Hydro-Notro Paryż — Genewa, 
obejmie samodzielne kierownictwo działu kon
strukcji aparatury pochodnych amoniaku. Prze/ 
cały czas pracy w tej firmie projektuje, kon
struuje. buduje i uruchamia cały szereg fabryk 
azotowych na Węgrzech, Francji, Włoszech, 
Hiszpanii i Stanach Zjednoczonych.

W tym czasie patentuje cały szereg swoich 
wynalazków, uzyskując patenty niemal we
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wszystkich krajach Europy, Stanach Zjednoczo
nych i Japonii. I tak na „Odzyskanie pracy kom
presji“, uzyskuje patentów 18, „Otrzymywanie 
energii mechanicznej“ — patentów 7, „Otrzy
mywanie azotanu amonowego“ — patentów 2 
(patent bezinteresownie odstąpiony Mościccm, 
dzięki któremu mogą się one po zrealizowaniu 
częściowej odbudowy poszczycić tak pięknymi 
wynikami), „Produkcja skoncentrowanych tlen
ków azotu“, patent 1, „Otrzymywanie skoncen
trowanego kwasu azotowego“ patentów — 7 
i w końcu „Na neutralizację kwasu azotowego“ 
patentów 4. Pomijamy cały szereg patentów 
uzyskanych w Polsce.

W ostatnim roku pobytu za granicą, buduje 
wg swego patentu fabrykę kwasu azotowego 
w Chorzowie.

Mimo wysokiego stanowiska, jakie zajmu;e 
za granicą i nieporównanie większych docho
dów, kiedy po kryzysie ówczesny Rząd Polski 
zadecydował rozbudowę przemysłu, wraca inż.

Tadeusz Hobler do kraju, by służyć mu swoim 
doświadczeniem i wiedzą.

W roku 1938 zostaje zastępcą Dyrektora Na
czelnego fabryki w Mościcach z tym, że obej
muje równocześnie kierownictwo nad zamie
rzonymi inwestycjami w  tej fabryce. Wojna 
przerywa jego pracę. Przez Politechnikę Lwów* 
ką, gdzie wykłada termodynamikę, przez tuła
czkę i ukrywanie się przed niemcami, podejmu
je w oswobodzonej Polsce zaczęte w roku 1923 
dzieło odbudowy Moście, dołączając do niego 
odbudowę i rozbudowę zniszczonego przemysłu 
chemicznego.

W czym leży siła, dzięki której dokonał tylu 
prac łącznie z największym swym dziełem ,.PE- 
KACHEM“ na czele? —• We wierze w człowie
ka.

Wysoka klasa jego pracy oceniona została 
przez rząd Polski nadaniem mu Złotego Krzyża 
Zasługi w dniu Narodowego Święta Odrodze
nia, 22 lipca 1948 r.

K R O N I K A  T E C H N I C Z N A

Produkcja 50 proc. glicerofosforanu sodu w aparaturze 
kamionkowej

Brak aparatury uniemożliwia często produko
wanie wielu związków chemicznych, stosowa
nych w lecznictwie. Wyroby kamionkowe sta
nowią bardzo dobry materiał aparaturowy w 
sensie chemicznym, ale zainteresowanie nimi 
jest naogół słabe. Ujemną stroną tych wyrobów 
jest ich kruchość i 'wynikające z tego powodu 
trudności przy zamocowywaniu niektórych 
urządzeń, jak np. mieszadeł. Takie tury lic przed 
wojną sprowadzane były z zagranicy. Obecnie 
wyrabia je  fabryka w Ziębicach D/Sl. — bez 
mieszadła. Produkcja glicerofosforanu sedu 
i prosta do niej aparatura może oddać usługi 
Polskiemu Przemysłowi Chemiczno-Farmaceu- 
tycznemu w obecnym czasie jego odbudowy.

Poniżej podaję metodę otrzymywania 50% 
glicerofosforanu sodu w t.zw. turyili.

Turyllę zaopatrzoną w termometr oraz w ru 
rę destylacyjną, umieszcza się w łaźni olejowej. 
Do turyili ładuje się: 8,5 kg gliceryny o 30°Be, 
5,88 kg kwaśnego węglanu sodu rozpuszczone

go w najmniejszej ilości wody destylowanej 
i 8,05 kg kwasu ortofosforowego o c.g. 1,7.

Turyllę ogrzewa się pod próżnią przez ca 21 
godzin. Czas ogrzewania podzielony jest na 3 
okresy, po ca 7 godzin każdy.

Przez pierwsze 7 godzin temperaturę dopro
wadzamy do 100°, przez drugie do 150a, przez 
trzecie do 175°. Po tym czasie należy wziąć prób
kę i sprawdzić na obecność nieorganicznych 
fosforanów- molibdenianem amonu. W razie ich 
obecności należy ogrzewać w dalszym ciągu w 
temperaturze trzeciego okresu, aż do zaniku 
reakcji.

Następnie dodaje się taką samą ilość kwaśne
go węglanu sodu jak na początku, oddestylowu- 
je połowę wody, glicerofosforan przelewa do 
parownicy i zagęszcza do 1,386 Be. W razie 
obecności wolnego węglanu sodu, należy dodać 
odpowiednią ilość kw. cytrynowego w roztwo
rze wodnym.

S. K.
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N A D E S Ł A N E  K S I Ą Ż K I
NOWE WYDAWNICTWA INSTYTUTU 

NAUKOWEGO ORGANIZACJI 
I KIEROWNICTWA

Inż. Emil Martinec — P L A N O W A N I E  
P R O D U K C J I  — z II wydania oryginału 
czeskiego tłumaczyli dr Stefania Zalewska i dr 
inż. Zygmunt Zbichorski — 141 stron, 25 ilu
stracji.

W dobie obecnej nie można już kierować pro
dukcją prostymi sposobami lecz koniecznością 
staje się stosowanie metod udoskonalonych, ja
kie daje planowanie czyli przygotowanie pracy. 
Aby zapewnić produkcji przebieg bez tarć 
i przeszkód, opanować gruntownie poszczególne 
jej działy, zapewnić korzyści tym wszystkim, 
którzy w niej uczestniczą, należy dziedzinę tę, 
dziś szczególnie ważną, dobrze poznać. Umożli
wia to właśnie książka inż, Emila Martinca, któ
ra 'w  sposób zwięzły i jasny podaje zasady przy
gotowania produkcji, systematyzuje pojęcia 
i zawiera wskaźniki praktyczne.

Prof. Karol Adamiecki — H A R M O N I 
Z A C J A  P R A C Y  — 120 stron, 46 ilustra
cji.

W tomie tym inż. Zbichorski zebrał prace 
prof. Adamieckiego, dotyczące: harmonizacji
prac zespołowych w różnych działach przemy
słu metalowego.: zastosowania harmonogramów 
w przemyśle, do kierowania wykonaniem i do 
kontroli.

W przedmowie do książki prof. inż. Z. Rytel, 
podkreśla równoczesność i równoważność pu
blikacji Adamieckiego i książek Taylora 
i stwierdza, iż w dziedzinie organizacji nie było 
podobnych prac.

VADEMECUM BEZPIECZEŃSTWA PRACY
—- część I, str. 120, część II str. 100 +  27 ilustr.

Wydawnictwo to, przeznaczone dla kierowni
ków warsztatów produkcyjnych oraz bezp'e- 
czeństwa pracy, ma na celu danie im do ręki 
wartościowego materiału, zawierającego pod
stawowe zasady działania i zasadnicze pojęcia 
z dziedziny bezpieczeństwa pracy. M ateriał ten 
nadaje się zarówno dla praktyków w terenie, 
jak i dla ''wszelkiego rcdzaju kursów szkolenio
wych. mających za zadanie szkolenie działaczy 
bezpieczeństwa pracy.

Część I-sza zawiera następujące działy: istota 
organizacji bezpieczeństwa i higieny pracy,

służba bezpieczeństwa pracy, źródła wypadków 
przy pracy, miary wypadkowości, fizjologia, 
patologia i higiena pracy, gospodarka czynni
kiem ludzkim, technika bezpieczeństwa pracy.

W części Ii-ej omówione zostały techniczne 
urządzenia higieny pracy: oświetleniowe, wen
tylacyjne i ogrzewnicze, oraz środki technicz
no-organizacyjne dla utrzymania porządku oraz 
czystości w pomieszczeniach pracy, stosowania 
właściwych meted pracy ręcznej, transportu 
i składowania.

Ostatnia. III część „Vademécum“, która już 
jest w druku, omawiać będzie sprzęt ochrony 
osobistej, urządzenia elektryczne, pędne, bez
pieczeństwo w kotłowniach, bezpieczeństwo po
żarowe oraz pierwszą pomcc.

Inż. A. MAZURKIEWICZ
ANALIZA URZĄDZEŃ ORGANIZACJI 

PRACY A JE J BEZPIECZEŃSTWO

Broszura ta w sposób -wyraźny umiejscawia 
sprawę bezpieczeństwa pracy wśród zagadnień 
techniki produkcyjnej, będzie więc pomccą dla 
tych, którzy szukaią odpowiednich argumentów 
aby przeciwstawić się tendencjom spychania 
bezpieczeństwa pracy w ramach akcji jedynie 
socjalnej.

Poza tym daje ona do ręki kierownikom bez
pieczeństwa pracy ogólny materiał orientacyj
ny w sprawach badania urządzeń technicznych 
zakładu pracy oraz vñazania elementów bez
pieczeństwa z organizacją pracy.

Jest bardzo pożądane, aby wydawnictwa te 
znalazły się w każdym zakładzie pracy.

W języku angielskim pojawiła się ostatnio 
książka pod tytułem  „PAINT PERFORMANCE 
ITS ASSESSMENT BY MAKER AND USER“, 
wydana przez firmę W. Heffer & Sons Ltd., 
Cambridge 1948. Książka zawiera zbiór bardzo 
ciekawych referatów, 'wygłoszonych na trzecim 
kolejnym  zebraniu członków „Towarzystwa 
Chemików-Lakierników w Londynie“ i, Oil and 
Colour Chemists'Association, London), które od
było się w Buxton w maju, 1947 r.

Polskich chemików-lakierników niewątpli
wie zaciekawią referaty, omawiające zagadnie
nia lakiernicze w dziedzinie techniki wykańcza
nia wagonów kolejowych, samochodów, statków 
oraz samolotów, względnie mostów, stacyj ko
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lejowych, magazynów itp. objeklów. Szczegól
ne zaciekawienie budzi referat F. S. Dunkleyd 
i D. P. Earpa, omawiający sprawę wykańczania 
wagonów kolejowych oraz cały szereg związa
nych z tym zagadnień, jak np. przygotowanie 
powierzchni metalowych do pokrywania farbą 
ochronną oraz o składzie chemicznym farb 
gruntowych i powierzchniowych. Równie cie
kawy jest referat E. W. Plowmana na tem at la
kierowania karoseryj samochodowych oraz od
powiedniego doboru surowców lakierniczych,

S T A T Y S T Y K A

zapewniających otrzymanie możliwie najbar
dziej odpowiedniego lakieru lub emalii. Książ
ka zawiera cały szereg fotografii, ilustru
jących aparaturę pomiarową, wyniki badań po
miarowych względnie pewne czynności lakier
nicze. Prócz tego, poszczególne referaty zawie
rają dość liczne wykresy, szkice, tablice itp., 
streszczające pewne szczegóły techniczne.

Książka całkowicie zasługuje na to, aby zna
lazła się w ręku każdego chemika-lakiernika, 
czy też w podręcznej bibliotece laboratoryjnej.

Przemysł chem iczny w osłałnim kwartale 1948 r.
Produkcja
Końcowy kw artał 1948 r. był okresem wiel

kiego zrywu twórczego załóg w związku z wy
pełnieniem zobowiązań, zaciągniętych dla ucz
czenia Kongresu Zjednoczeniowego.

Zaznaczyło się to szczególnie w iistopadzle, w 
którym to miesiącu ogólna wartość wyrobów, 
wg cen podstawowych, osiągnęła rekordową cy
frę 97,4 milj. zł. Uzyskana w całym kwartale 
ogólna wartość wyrobów przekroczyła cyfrę 
285,1 milj. zł, co stanowi najwyższą dotychczas 
wartość kw artalnej produkcji, wyższą od uzys
kanej w kw artale poprzednim o 8%.

Ten duży 'wysiłek produkcyjny znalazł odbi
cie w przyspieszeniu realizacji planu rocznego, 
wykonanego już w dniu 4 listopada ub. r. 
W dniu 12 grudnia ub. r. ogólna wartość wyro
bów wyprodukowanych >w 1948 r. przekroczyła 
1 miliard zł przedwojennych, osiągając z dniem 
31 grudnia cyfrę 1.041,2 milj. zł, co stanowi 
123,4% planu rocznego.

Pod względem ilościowym, najwydatniejszy

wzrost w stosunku do kwartału poprzedniego 
zaznaczył się w produkcji sody (surowej, kalcy- 
nowanej i kaustycznej), tlenu i acetylenu, sa- 
letrzaku, siarczanu amonu, superfosfatu, pro
duktów benzolowych, koksu, elektrod węglo
wych, barwników, kwasu octowego, mydła do 
prania, opon i dętek samochodowych, pasów 
i transporterów oraz wyrobów lakierniczych. 
W działach tych uzyskano zarazem wogóle naj
wyższe dotychczas kwartalne cyfry produkcji 
krajowej.

Duży wzrost produkcji koksu (o 34,5%) i siar
czanu amonu (o 38,9%) pozostaje w związku 
z uruchomieniem jeszcze jednej koksowni. Wy
jątkowo duży wzrost wykazuje również produk
cja kwasu octowego (po usunięciu awarii ko
lumny estrowej), oraz produkcja opon i dętek 
pc czasowym obniżeniu produkcji w III—lin 
kwartale w związku z remontem wytwórni.

W stosunku do kwartału poprzedniego, obni
żyła się nieco produkcja dwuchromianów, soli 
glauberskiej i bieli cynkowej w związku z prze-
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Inwestycje.

prowadzeniem planowych remontów niektórych 
fabryk, wytwarzających te artykuły. Wyznaczo
ny na I'V kw artał globalny plan produkcyjny 
(wg wartości w cenach podstawowych) wykona
ny został przez całość Przemysłu Chemicznego 

w październiku w 122,1%
w listopadzie w 123,2%
w  grudniu w 124,5%

łącznie w IV kwartale w 123,3%
Poważne przekroczenia planu osiągnięto nie

mal we wszystkich ważniejszych działach wy
twórczych (por. tablica str. 94).

Niedobory zaznaczyły się jedynie w realizacji 
planu produkcji:
a) sody (surowej, kalcynowanej i kaustycznej), 

na skutek niewywiązania się lirm y zagra
nicznej z dostawy urządzeń uzupełniających 
dla wytw. sody.

b) siarczanu am onu’ na skutek ograniczenia 
produkcji do dn. 16 grudnia, t.j. do czasu 
uruchomienia dużej sortowni.

Z nowych działów produkcyjnych uruchomio
nych w IV-tym kw artale wymienić należy pro
dukcję woskolu surowego, chlorku etylenu, pły
nu do hamulców i płynu do chłodni samocho
dowych, piperazyny musującej, synt. polocainy 
i sulfoąuanidy, masy do węgli bateryjnych oraz 
rękawic gumowych 5-palcowych.

Jedyny—jakkolwiek nader dotkliwy w skut
kach—poważniejszy wypadek niewykonania za
planowanej na IV kw artał inwestycji, stanowi 
wspomniana już sprawa F-ki sody w Mątwach. 
Poza tym prace inwestycyjne przebiegały na 
ogół pomyślnie i zgodnie z planem, przy czym 
na ich czoło w ubiegłym kw artale niewątpliwie 
wysuwa się odbudowa podstaw i uruchomienie 
w październiku koksowni. Podkreślić należy, że 
z wyjątkiem  kilku maszyn pomocniczych — 
wszystkie urządzenia i aparatura koksowni do
starczone zostały w całości przez przemysł kra
jowy. W połowie grudnia ukończono odbudowę 
dużej sortowni, dzięki czemu umożliwiono pełne 
wykorzystanie zdolności produkcyjnych tego 
zakładu. Dnia 29.10. ub. r. uruchomiono czwar
ty, a dnia 13.12 ub. r. piąty piec pirytowy, uzys
kując dzięki temu podwyższenie zdolności pro
dukcyjnej tej wytwórni o ca 40%.

Z dniem 1.12.1948 r., uruchomiono instalacje 
do produkcji sadzy. W grudniu uruchomiono 
nowy piec o pięciu komorach. Z innych prac in
westycyjnych, dokonanych przez Zjednoczone

Produkcja focty kam tycznoj -I94&r.

P rodukcja »ody kalcynow anaj

Zakłady Gazu Koksowniczego, wymienić należy 
zainstalowanie stacji do przetłaczania gazu oraz 
znaczne rozszerzenie takiejże stacji w koksowni.

Zatrudnienie i płace.
Przyrost zatrudnienia uległ w kwartale spra

wozdawczym widocznemu zahamowaniu. Prze
ciętny stan zatrudnienia zakładów w III-cim 
kwartale, po stosunkowo dużym przyroście w

Produkcja lo d y  »arowoj - I848r.
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stosunku do kw artału II-ego (o 4,4%) wzrósł w 
kw artale IV-ym zupełnie już nieznacznie 
o 0,8%. W związku z rozwojem ruchu współza- 
wodniczego i wzrostem wydajności, płace robet- 
nicze wykazały dalszą zwyżkę (przeciętna płaca 
gotówkowa pracownika fizycznego o ca 4%).

Ostatnie miesiące ubiegłego roku stały pod 
znakiem wytężonej pracy nad reformą dotych
czasowego systemu płac. Reforma ta przynosi w 
następstwie uporządkowanie i ujednolicenie 
płac w Przemyśle chemicznym poprzez:

a) opracowanie nowych taryfikatorów prac 
(branżowych i tzw. stanowisk wspólnych)

b) ustalenie nowych norm pracy
c) korekturę stawek za pracę w warunkach 

szczególnie uciążliwych i szkodliwych dla 
zdrowia

d) opracowanie nowych systemów płac.
Reforma płac przynosi ze sobą podwyżkę płac

realnych, zapewniając zarazem równe warunki 
startu  dła współzawodników pracy. Oparty na 
tych zasadach nowy układ zbiorowy podpisany 
został przez C.Z.P.Chem., i Z.Z.P.P.Chem., w 
dniu 3 stycznia b.r.

Ruch współzawodniczy rozwijał się nadal- po
myślnie, zarówno wśród pracowników fizycz
nych jak i umysłowych, dochodząc do wyjątko
wego nasilenia w okresie, bezpośrednio poprze
dzającym Kongres Zjednoczeniowy. Dla ilustra
cji przytoczyć można, że w okresie tym, t.j. w 
czasie od września do listopada, wskaźnik wy
dajności w przemyśle chemicznym wzrósł 
o 2,6%.

Akcja socjalna
W IV kw artale oddział opieki nad pracowni

kami wykonał w całości zakreślony plan działa-

Prodiskcja acotn iak u  -  ISASr.

nia, uruchamiając szereg nowych placówek, m. 
in. 2 żłobki na 60 dzieci, 8 stacji opieki nad ma
tką i dzieckiem, obejmujących pieczę nad 1.140 
dziećmi, 8 przedszkoli, do których uczęszcza 410 
dzieci, oraz 9 świetlic dziecięcych. Nadto rozpo
częto organizację dalszej kolonii stałej na 200 
dzieci (w Obornikach).

Produkcja karbidu handtovvsęo-iS43r.

Produkcja *upor£c*£ah4 " l9Aflr-

Produkcja imofy praparowanaj i drogowej-I94&r.
i i i i I
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f produkcja barw ników  -I248r. Zorganizowano systematyczne badania wszy- 
stkich pracowników przez lekarzy przemysło
wych dla ścisłej selekcji schorzeń i odpowied
niego skierowania kandydatów do właściwycn 
miejscowości uzdrowiskowych i klimatycznych. 
Na poszczególnych większych zakładach ustalo
no wspólnie z Z.Z.P.P.Chem.. Radami Zakłado
wymi i Przedstawicielami Partii kontygent pra
cowników, którzy muszą skorzystać z wczasów 
do końca kwietnia b.r. Najlepiej zorganizowane 
i najpiękniejsze uzdrowiska zarezerwowano dla 
przodowników pracy.

Obroty Centrali Handlowej Przemysłu Che
micznego osiągnęły w IV kw artale rekordową 
cyfrę prawie 17 miliardów zł. (16.994.291 tys. zł) 
co stanowi w stosunku do poprzedniego kw arta
łu wzrost o 9,6%. Ten poważny 'wzrost pozosta
je w związku z wydatnym zwiększeniem obro
tów i upłynnieniem remanentów, głównie przez 
Biura Sprzedaży Wyrobów Gumowych. Pro
duktów Tłuszczowych (mydło) i produktów Nie
organicznych. W ramach akcji wysyłkowej na 
sezon wiosenny 1948/9 Biuro Sprzedaży Nawo
zów Sztucznych dostarczyło rolnictwu w IV 
kw artale 129.820 t nawozów sztucznych ( w tym 
69.671 t azotowych, 52.816 t fosforowych i 7.333 
t wapna nawozowego).

Produkcja pono w  i tram  por łarb w  -S348r

Produkcja opon -  !94Sr.

Produkcja ptyt i obcasów * I948r.
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A RTYK UŁY  CHEMICZNE W HURCIE I DETALU ZA POŚREDNICTW EM  W Ł A S

NYCH PLACÓW EK:

1. BIA ŁY STO K , ul. W arszaw ska 45a, „Chemia", tel. 519, 591
2. B IA Ł A  PO D LA SK A , ul, Gen. Św ierczew sk iego  1, „Chem ia“, tel. 77
3. BIELSKO, ul. Jagiellońska  1, „Concordia“, tel. 30-38
4. * BYDGOSZCZ, ul. D w orcow a 81/83, „Chem ia“, tel, 10-87, 33-71, 38*86, 33-70
5. CIECHANÓW , ul. S ien k iew icza  69, „Chem hurt“, tel. 516
6 . CHEŁM, ul. Lubelska 27, tel. 19
7. * CZĘSTOCHOWA, A l. W olności 8 , „Chem oprodukt“, te l. 24-13, 25-04, 20-75
8 . ELBLĄG , u l. G runw aldzka 31, tel. 294
9. * G DANSK -W RZESZCZ, ul. M atejki 4, „C entrochem “, tel. 411-15, 413-06, 413-07

10. GDYNIA, Skw er K ościuszki 18, „Kochem “, tel, 27-47
U . GRUDZIĄDZ, G łów ny R ynek 1, „C hem ia“, tel. 17-55
12. INOW ROCŁAW , ul. Solankow a 9, „Inochem ia“, tel. 19-02, 19-03
13. JELEN IA  GÓRA, P lac  B ieruta 5, „Chem ia“, tel. 22-94, 22-44
14. K ALISZ, ul. P odw ale 8 , „C hem ohurt“, tel. 12-49
15. * KATOW ICE, ul. W arszaw ska 3, „Concordia“, tel. 319-11, 319-12, 319-13, 357-89
16. KIELCE, P lac P artyzantów  17, „C hem ia“, tel. 17-79
17. KO ŚCIERZYNA, ul. Na R ow ie 1, „K ochem “, tel. 65
18. * KRAKÓW , ul. F loriańska 7, „Chem ia“, tel. 595-50, 573-31, 597-25, 503-65
19. KUTNO, u l  N arutow icza 1, te l. 55
20. LEGNICA, ul. P ocztow a 2
21. * LUBLIN, ul. B uczka 4, „Chemia", tel. 22-47, 29-63, 11-33, 26-59
22. » ŁÓDŹ, ul. Ż w irki 11/13, „C hem ohurt“, tel. 143-32, 276-62, 168-54, 256-75
23. NOW Y SĄCZ, R ynek  19, „Chem ohurt“, tel. 252
24. OLSZTYN, ul. Orkana róg R oosevelta, „Chemhurt", tel. 27-34,
25. OPOLE, ul. R eym onta 16, „Silchem “, tel. 296
26. OSTROW IEC ŚW IĘTOK RZYSK I, A leja  61, „C hem ia“, tel. 240, 239
27. PIOTRKÓW  TR Y BU N A LSK I, A l. N iepodległości 2, „C hem ohurt“, teł. 15-44
28. PŁOCK, ul. B ie lsk a  19, tel. 11-17
29. * P O Z N A N ,'ul. M ickiew icza 28, „Chem ohurt“, te l. 18-66, 94-96, 18-61, 18-67
30. * RADOM, ul. Ż erom skiego 51, „Chem ia“, tel. 17-91, 17-92, 17-93, 17-94, 16-24
31. RZESZÓW, ul. L w ow ska 13, „Chem ia“, tel. 423
32. SŁ U PSK , ul. K opernika 4/5, „C entrochem “, tel. 33-46
33. * SZCZECIN, ul. Ks, Jarom ira 12, „C entrochem “, tel. 38-65
34. SZCZECINEK, ul. S ta lin a  21, „C entrochem “, tel. 458
35. TARNÓW , ul. Św . M arcina 19, tel. 490
36. TCZEW, P lac W olności 7, „Podchem “, tel. 12-01
37. TOMASZÓW  M AZOW IECKI, ul. Sw . A ntoniego 24. tel. 59
38. TORUŃ, R ynek N ow om iejsk i 4, „Chem ia“, tel. 348
39. * W ARSZAW A, u l. F oksal 18, „C hem hurt“, tel. 8-94-60
40. W AŁBRZYCH, A l. N iepod leg łości 183, „Chem ia“, el, 193
41. WEJHEROWO, ul. K ościuszki 1
42. WŁOCŁAWEK, ul. Żabia 4, „Chem hurt“, tel. 16-06, 11-29
43. * WROCŁAW, ul. K om andorska 18, „C hem ia“, tel. 27-21, 27-22
44. ZAMOŚĆ, ul. B azyłiańska 2, „Chem ia“, tel, 75
45. ZIELONA GÓRA, ul. O grodow a lb , tel. 737

* prow adzą d zia ł sprzedaży odczynników .

H U R T O W N I E  C.H.P.CH.

SK L E PY  CHEMICZNE C.H.P.CH.
1.
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9.

10.
11.
12.

CZĘSTOCHOWA, A leja  W olności 8

KATOW ICE, ul. W arszaw ska 28a, tel. 335-50 
LUBLINIEC, R ynek  3, tel. 147 
ŁÓDŹ, ul. P iotrkow ska 65

u l. N arutow icza 180

ul. P iotrkow sk a 97
ul. Jaracza 10

„ ul. K ościelna 6  
OSTROWIEC ŚW IĘTOK RZYSK I, A leja  61, „Chemia", te l. 240 
OPOLE, M ikołow ska 32 
RADOM , ul. Focha 6 , „C hem ia“, tel. 17-94 
W ARSZAW A, ul. Foksal 18, „Chem hurt“, tel. 8-94-60


