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Niewątpliwie tak przy identyfikacji kopali, 
jak i w technice fabrycznej przy wyborze odpo­
wiedniego rodzaju kopalu z całego szeregu prób, 
nadsyłanych przez eksporterów, jedną z naj­
ważniejszych cech poza twardością, ciężarem 
właściwym, punktem topliwości względnie nad- 
tapianiasię, barwą i wyglądem zewnętrznym — 
jest liczba kwasowości danego kopalu.

Warto przypomnieć, iż kopal Cowrie, nie 
odznaczający się znaczną twardością, naogól 
ciemny i mało spoisty nie byl wysoko ceniony, 
dopóki nie zorjentowano się, iż dzięki malej 
swej kwasowości może być stosowany do ema- 
lij lakierowanych na bieli cynkowej bez ich 
przygęszczania, od tego momentu cena ko­
pali Cowrie poczęła tak silnie wzrastać, że 
dzisiaj jest on najdroższy i mało dostępny.

Posiadanie więc prostej metody oznacza­
nia liczby kwasowości kopali, zapomocą któ­
rej możnaby otrzymać szybko ścisłe dane, 
niewątpliwie przyczyni się do ułatwienia czę­
stokroć trudnego zadania czy to stwierdzenia 
gatunku, czy też wyboru te j,'a  nie innej próby 
przy zakupie partji kopalu.

Przy oznaczaniu liczby kwasowości naj­
większą trudność sprawia rozpuszczenie ko­
palu w dobranych rozpuszczalnikach. Jak 
to stwierdzają liczne badania T s c h i r c h ’a, 
R a c k w i t  z’a, K o c h a  i innych1) kopale

x) T s c li i r  c li II. u. 11. T  s o li i r  c b. K a- 
h a n ,  Ann. Phys. 443. 1910. T s c li i r  c li, W i 11- 
n e r. A nn. Phys. 285. 1910. T s c h i r c h ,  E n ­
g e l .  Ann. Pliys. 293. 1908. T s c h i r  c li, R a c k- 
w i t  z. Ann. Pliys. 415. (1907). T s e h  i r  o li,
N ie d e r s t a d t .  Ann. Phys. 145. (1901). T s ć h i r c l i ,  
K o c h . Ann. Pliys. 202.(1902). T s c h i r c h ,  M a- 
c li e n b a u  m. Ann. Phys. 13.(1912).

są koloidami i rozpuszczalność ich bardziej 
zależna jest raczej od ich stanu fizycznego, 
ilości i stosunku rozpuszczalników, niż od 
własności chemicznych danego kopalu.

Nieodpowiednio dobrane stosunki rozpu­
szczalników, lub zmiany koncentracji roztwo­
ru, powodują niejednokrotnie albo zupełne 
nicrozpuszczenie się kopalu, albo też częściowe 
wytrącenie z roztworu. Jak  zwraca uwagę 
K. D i e t e r i c h1) utarło się fałszywe mnie­
manie, że kopale twardsze są trudniej rozpu­
szczalne od miękkich. T s c h i r c  h dowiódł, 
że tak nie jest, rozpuszczalność kopalu Zan­
zibar np. nie różni się według tego badacza 
od innych kopali. Wielki wpływ na rozpu­
szczalność wywiera natomiast wiek kopalu, 
stopień czystości spoistości kawałków i t. p.

W literaturze znajdujemy kilka metod 
oznaczania liczby kwasowości kopalu.

H e n r i A. G a  r d n e r 2) w znanem 
swem dziele, opisującem metody badania 
farb i lakierów zaznacza: „Do oznaczania 
liczby kwasowości kopali opublikowane są 
liczne metody, przyczem stosowane są różno­
rodne rozpuszczalniki w rozmaitych ilościach. 
Wartości otrzymane różnią się bardzo między 
sobą i dane znajdywane w literaturze bardzo 
często przeczą sobie wzajemnie” . W dalszym

1) K a r 1 D i e t  e r i c h. Analyse der lla rze , 
Balsame u. Gum m iharze. Zweite w erm ehrte u. 
verbesserte Auflage neubearbeitet von E r i c h  
S t o c k .  Berlin 1930,

2) II e n r  i G a r d n e r. Untersucliungsm e- 
thoden der Lack- u. F arben -Industrie  (Physical
a. Chemical E xam ination  of P a in ts Varnishes Lac- 
queurs a. Colors), v ierte Auflage, übersetzt u. e r­
gänzt von B e r n a r d  S c h e i f e 1 e. Berlin, str. 511.
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ciągu pisze: „Ponieważ wiele żywic, albo zu­
pełnie nie rozpuszcza się w alkoholu, albo tylko 
częściowo się rozpuszcza, poleca się stosować 
inne rozpuszczalniki, a więc przedewszystkiem 
mieszaniny alkoholu, benzyny, eteru i chloro­
formu” . Jeśli chodzi o wykonanie samego ozna­
czenia liczby kwasowości to G a r d n e r 1) 
radzi brać około 3 g sproszkowanego kopalu, 
rozpuszczać go w mieszaninie alkoholu z ben­
zolem (1 :1 ) i mianować wprost n/5 KOH alko­
holowym, pozostawić ńa przeciąg 18 godz 
i nadmiar ługu mianować w/o H 2S03 względnie 
gotować przez 13 min pod chłodnicą zwrotną 
i po ostygnięciu płynu natychmiast miano­
wać nadmiar ługu.

Metody zebrane przez K. D i e t e r i c h ’a3) 
nie dają również ścisłych rezultatów, choćby 
dlatego, że przy stosowaniu mieszanin takich 
rozpuszczalników jak alkohol, benzol, chlo­
roform, bardzo często duża ilość kopalu nie 
rozpuszcza się i oznaczana jest zazwyczaj 
nie kwasowość produktu badanego, lecz eks­
traktu, który może być rozmaity.

D i e t  e r i c h3) nie poprzestając na po­
daniu ogólnej metody oznaczania liczby kwa­
sowości kopali, przytacza prócz tego przy 
opisie każdego poszczególnego gatunku kopalu 
oddzielny sposób oznaczania powyższej liczby, 
różniący się głównie doborem i ilością rozpu­
szczalnika, mocą użytego ługu i t. d.

Wymienia on następujące metody ogólne, 
nadające się do oznaczania liczby kwasowości 
kopali i innych gumożywic.

1. Przez mianowanie wprost: przygotowuje 
się wyciąg alkoholowy z danego kopalu i mia­
nuje n/2 lub w/10 KOH alkoholowym z fenol­
ftaleiną.

2. Przez mianowanie zwrotne: kopal do­
kładnie sproszkowany zadaje się w kolbce 
z doszlifowanym korkiem nadmiarem n/2 
KOH alkoholowego i benzyną, pozostawia 
na 24 godz, względnie do całkowitego roz­
puszczenia kopalu, i mianuje n/2 H2SO,, 
z fenolftaleiną.

Przy mianowaniu zwrotnein dodany w nad­
miarze ług alkoholowy s’uży zarówno do wią­
zania kwasów, jak i do rozpuszczania kopalu 
i wtedy jednak przy użyciu wyżej wskazanych

*) G a r d n e r  512.
2) D i o t  e r  i c li 231—294.
3) D i e t  e r  i c li 33.

rozpuszczalników do roztworu przechodzi za­
zwyczaj tylko część kopalu.

Specjalnie dla kopalu Cowrie D i e t  e - 
r i c h1) podaje : 1 g kopalu Cowrie dokładnie 
sproszkowanego zadaje się w kolbce z doszli­
fowanym korkiem mieszaniną złożoną z 15 cm3 

benzolu, 5 cm3 alkoholu etylowego oraz 15 cm3 

n/o KOH alkoholowego, pozostawia na 18 godz, 
dodaje 25 cm3 alkoholu i mianuje nadmiar 
ługu n/2 H 2SOi z fenolftaleiną.

Dla liczby kwasowości kopali Cowrie ozna­
czanej powyższą metodą podaje D i e t e r i c h  
następujące wartości: 74— 142.

Specjalnie dla kopalu Zanzibar ' D i e t e ­
r i c h 2) poleca następujący sposób: 1 g kopalu 
Zanzibar dokładnie sproszkowanego zadaje się 
w kolbce z doszlifowanymi korkiem mieszaniną 
złożoną z 25 cm3 benzyny, 25 cm3 eteru etylo­
wego oraz 20 cm3 n/2 KOH alkoholowego, 
pozostawia na 24 godz w temperaturze poko­
jowej i mianuje nadmiar ługu bez dodawania 
wody zapomocą n/2 I l2S 0 i z fenoftaleiną.

Dla liczby kwasowości kopalu Zanzibar 
oznaczanej powyższą metodą podaje wartości: 
60 — 65.

Dodać tu  należy, że wyżej wymieniona 
metoda dla oznaczania liczby kwasowości 
kopalu Zanzibar nie została zmieniona od 
r. 18983.)

M a r c u s s o n  i W i n t e r  f e l d  ,ł) 
podają jeszcze następującą metodę: 4 — 3 g 
dokładnie sproszkowanego kopalu zadaje się 
2 0 0  cm3 mieszaniny złożonej z równych części 
benzolu i absolutnego obojętnego alkoholu 
etylowego, przyczem ogrzewa się przez czas 
krótki pod chłodnicą zwrotną, po ostygnięciu 
mianuje się w/10 KOH alkoholowym z fenol­
ftaleiną. O ile chodzi o kopal trudno rozpu­
szczalny, przygotowuje się szereg wyciągów 
przez gotowanie z absolutnym alkoholem i mia­
nuje oddzielnie poszczególne wyciągi — me­
todę tę autorowie nazwali częściowem ozna­
czeniem liczby kwasowości (Teilsaiirezahl).

Metoda proponowana przeze mnie polega 
na stosowaniu terpineolu, jako rozpuszczalnika.

Terpineol (C1QH17OH) otrzymuje się syn­
tetycznie przez działanie octanu sodowego

l ) D i e t e r i c l i  72.
-) D i e t  e r  i c li 244.
3) H elfenberger A nnalen 1898. 95.
4) Chern. Revue (1er F e tt— H arz—Industrie  1909 

z. 5 i 6.



(1931) 15 PR Z E M Y SŁ  CHEMICZNY 3

i H 2S 0 4 na terpentynę, wytworzony w ten 
sposób octan terpineolu zmydla się alkaljami 
i przez dystylację wyosabnia gęsty bezbarwny 
płyn nierozpuszczalny w wodzie o przyjemnym 
zapachu posiadający ciężar właściwy 0,940 i 
t. wrzenia 218—219°.

Terpineol jest jak wiadomo jednym z naj­
lepszych rozpuszczalników dla kopali w stanie 
surowym, próbowano nawet swego czasu przy­
gotowywać lakiery z'roztworów kopali w ter­
pineolu bez uprzedniego ich topienia1). Próby 
te, jak wiadomo, zawiodły nietylko z tego 
względu, że terpineol jest bardzo kosztownym 
rozpuszczalnikiem, ale przedewszystkiem dla­
tego, że lakiery w ten sposób otrzymane nie 
posiadały cennych własności lakierów, przygoto­
wanych zwykłą metodą z kopali uprzednio 
poddanych procesowi topienia (pirokopali), 
pozatem terpineol skutkiem swej wysokiej tem­
peratury wrzenia w porównaniu np. z terpen­
tyną opóźniał bardzo schnięcie lakierów.

Dla celów jednak analitycznych, szczegól­
nie zaś do oznaczania liczby kwasowości 
kopali, rozpuszczalnik ten nadaje się znako­
micie.

O p i s  m e t o d y .

1 ¡7 dokładnie sproszkowanego kopalu 
gotuje się do rozpuszczenia z 2 0  g terpineolu 
w kolbce zaopatrzonej chłodnicą zwrotną: 
trudniej rozpuszczalne kopale gotować należy 
niekiedy czas dłuższy od 1 do 3 godz. Gorący 
jeszcze roztwór zadaje się 2 0  cm3 alkoholu 
metylowego i po ostygnięciu mianuje się 
n/10 KOH.

Dla trudno rozpuszczalnych kopali lepiej 
nadaje się mianowanie zwrotne, w tym wypadku 
bowiem dodany w nadmiarze ług ułatwia 
możliwie całkowite przyjście kopalu do roztworu. 
Roztwór kopali w terpineolu zdaje się, nie 
czekając na ostygnięcie, 2 0  cm3 alkoholu etylo­
wego i 20 cm3 n/2 KOH  alkoholowego, poczem 
ogrzewa się pod chłodnicą zwrotną w ciągu około 
15 min. Ponieważ przy ogrzewaniu z ługiem 
płyn silnie ciemnieje, należy go rozcieńczyć 
do objętości około 2 0 0  cm3 alkoholem etylowym 
i po ostygnięciu mianować n/2 I I2SOi  z fenofo- 
taleiną.

Rozumie się, że metodę tę stosować można 
jedynie dla tych żywic, które nie zawierają

składników zmydlających się, a więc przede­
wszystkiem właśnie dla kopali.

D i e t e r i c h 1) niejednokrotnie zwraca 
uwagę, aby przy mianowaniu czy to bezpo- 
średniem czy zwrotnem stosować wyłącznie !ug 
alkoholowy, gdyż dodatek wody rozkłada po­
wstające mydło żywiczne i można dojść do 
zupełnie błędnych wyników.

Powyższego przy stosowaniu terpineolu jako 
rozpuszczalnika i mianowaniu wprost nie stwier­
dziłem, otrzymane wyniki czy to przy użyciu 
ługu wodnego, czy alkoholowego są mniej wię­
cej zgodne, jak widać z przytoczonych rezulta­
tów :

K o p a l

Liczba kwasowości S 
oznaczana w prost

Ługiem
alkoholo­

wym
Ługiem

wodnym

Cowrie p róba 1 . . . . 56 61

Cówrie próba 2 . . .  . 80 84

Borneo ty p u  Cowrie . . 148 155

Z a n z ib a r ........................... 01 01

Manilla m iękki . . . . 145 145

Congo przezroczysty . . 123 120

Dodać jeszcze należy, że przy oznaczaniu 
liczby kwasowości kopali wprost metodą ter- 
pineolową — stosowanie n/10 ługu wodnego 
daje przejście barwy o wiele wyraźniejsze niż, 
to, które otrzymuje się przy użyciu ługu alko­
holowego nawet normalnego, z tego więc wzglę­
du należy przy mianowaniu wprost metodą 
terpineolowi stosowrać ług wodny.

Natomiast przy mianowaniu zwrotnem na­
leży używać wyłącznie ługu alkoholowego, 
gdyż przy ogrzewaniu z ługiem wodnym otrzy­
muje się różnice dochodzące do 2 c?n3 zużycia 
ługu, zgodnie z wynikami podanemi przez 
D i e t e r i c h  a2).

Ług alkoholowy stosowany do mianowania 
należy przygotowywać na alkoholu metylo­
wym, gdyż zawiera on mniej aldehydów powo­
dujących ciemnienie płynu.

Poniżej podaję szereg wyników, otrzyma­
nych dla kopali łatwiej rozpuszczalnych przy 
mianowraniu wyprost (tablica I), dla kopali, 
łatwiej rozpuszczalnych przy mianowaniu wprost

ł ) P a t. niem. 100 791, 13/V III 1913,
*) D i e t  e r  i c li str. 239. 
-) D i o t  e r  i c łi str. 239,
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i zwrotnem (tablica II), oraz dla kopali trud­
niej rozpuszczalnych przy mianowaniu wprost 
i zwrotnem (tablica III).

TABLICA 1.
Liczby kwasowości kopali łatwiej rozpuszczal­

nych, oznaczone m etodą terpineolowi); przy  m iano­
waniu w prost 7i-/10 KOII  wodnym.

Liczba 
kwasowości S

K o p a l
poszcz.
oznacz. średnia

Manilla tw ardy próba 1. . . 

Manilla tw ardy próba 2. . .

129
126
134
126

168
161

128

164

Manilla tw ardy próba 3. . .
151
145
151

149

Manilla miękki ......................
154 
160 
145

153

Congo próba 1 przezroczysty .
bezbarwny . . 1

123
117 120

Congo próba 2 przezroczysty 
żółty . . .

132
133 132

Cowrie próba 1 nieprzezrocz.
65
61
50 60
62

Cowrie próba 2 bardziej prze­
zroczysty ...............................

84
95
86
78

86

Borneo typu  Cowrie próba 1 154
145 ] 45

Borneo typu  Cowrie typu  2. . 157
157 157

B e n g u e lla ................................... 131
129 130

Sambas próba 1 . . . . .  . i  129 
129 129

Sainbas próba 2 ......................
140
134
145

140

i 154 
j 157 155

Angola czerwony .................. 157
157 157

Angola żółty próba 1 . . . 157 
ji 145 151

Angola żółty próba 2 . . . 140
i U0 1

TABLICA II.

Porównanie liczb kwasowości kopali łatw iej 
rozpuszczalnych, oznaczonych m etodą terp ineo low i 
przy mianowaniu wprost, oraz przy  m ianow aniu 
jiwrotnem.

K o p a 1

Liczba kwasowo­
ści S  przy m ia­

nowaniu

w prost 1 zw ro t- ł nem

Cowrie próba 1 nieprzezrocz. 65 72

Congo próba 2 przezrocz.
ż ó ł t y ........................................ i 133 140

Manilla tw ardy  próba 1. . . 134 140

Sambas próba 2 . . . . .  . 140 145

TABLICA 111.

Porównanie liczb kwasowości kopali trudniej 
rozpuszczalnych oznaczonych metodą, terpineolow ą 
przy mianowaniu w prost, oraz przy mianowaniu 
zwrotnem.

Licz ja  kwasowości S
przy m ianowaniu

K o p a l w prost zw rotnem

poszcz. śred­ poszcz.i śred­
oznacz. nia oznacz. nia

Zgazibar gładki . . . 50
53

51 112 
1 12

1 12

67 106

Zanzibar właściwy . . 61 72 100 103
(z gęsią skórką) 84 106

67 100
80

1

Jak  widać z przytoczonych rezultatów, 
liczby kwasowości kopali łatwiej rozpuszczal­
nych, oznaczane metodą terpineolową, przy 
mianowaniu wprost i zwrotnem różnią sic 
nieznacznie, natomiast ogromne różnice otrzy­
mują się w analogicznym wypadku dla liczb 
kwasowości kopali trudniej rozpuszczalnych, 
przyczem dla tych ostatnich niewątpliwie 
rezultaty otrzymane przy mianowaniu zwrot­
nem są bardziej prawdopodobne, gdyż jak to 
już zaznaczaliśmy, dzięki ogrzewaniu z ługiem 
kopal rozpuszcza się dokładniej.

Z praktyki wiadomo, że np. kopal Zanzibar, 
którego nie można stosować w żadnym.wypadku
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do lakierów emalj owych ucieranych z zasado- 
wemi farbami, jest znacznie kwaśniejszy od 
kopali Cowrie. Tymczasem wyniki oznaczeń 
liczby kwasowości podane przez D i e t e r  i c h a  
przeczą tem u:

Według D i e t  e r i c h a :
Liczba kwasowości kopalu Zanzibar 60—65.

Liczba kwasowości kopalu Cowiie 74—142. 
Natomiast metodą terpineolową otrzymano:

Liczba kwasowości kopalu Zanzibar przy 
oznaczaniu wprost 72.

Liczba kwasowości kopalu Zanzibar przy 
oznaczaniu zwrotnem 103 gdy tymczasem:

Liczba kwasowości kopalu Cowrie próba 1 
nieprzezroczysta przy oznac: aniu wprost 65.

Liczba kwasowości kopalu Cowrie próba I 
nieprzezroczysta przy oznaczaniu wprost 72.

Porównując powyższe rezultaty musimy 
uznać, że dla kopalu Zanzibar wynik oznaczeń 
liczby kwasowości metodą terpineolową przy 
oznaczeniu zwrotnem najbardziej odpowiada 
rzeczywistości.

Przy oznaczaniu więc liczby kwasowości 
kopali metodą terpineolową należy dla kopali 
łatwiej rozpuszczalnych stosować mianowanie 
wprost, dla kopali trudniej rozpuszczalnych 
mianowanie zwrotne, w razach wątpliwych 
wykonać oznaczenie przez mianowanie wprost 
i zwrotne: o ile wypadnie znaczna różnica 
zatrzymać się na rezultacie otrzymanym 
przy mianowaniu zwrotnem.

Wyżej podana metoda terpineolową posiada 
więc następujące zalety:

1 . Daje wyniki zgodne przy wykonywaniu 
szeregu oznaczeń dla jednego i tego samego 
kopalu (patrz tablicę I).

2 . Rezultaty oznaczeń otrzymane tą meto­
dą są najbardziej prawdopodobne.

3. Jest ogólną dla wszystkich kopali i nie 
wymaga dla każdego poszczególnego gatunku 
specjalnego doboru rozpuszczalników.

4. Otrzymane metodą tą  wyniki, dzięki 
właśnie jednakowemu traktowaniu różnych

gatunków kopali, dają dane umożliwiające 
porównywanie kwasowości tych gatunków.

ZUSAM M ENFASSUNG :

X e u e M o t  li o d e z u r  B c s t  i ni ni u u g
d e r  S ii u r  e z a li 1 v o ii K o p a l e  n

Bei der Beurteilung von Kopulen spielt die 
Säurezahl die wichtigste Rolle; die bisherigen Metho­
den ihrer Bestim m ung ergehen nicht imm er m it dem 
anderweitigen V erhalten der Kopale übereinstim m en­
de W erte. Ausserdem kann keine der existierenden 
Bestim m ungsarten für alle Kopalsorten angew andt 
werden. Das H auptübel liegt darin, dass sich die 
verschiedenen Kopale n icht restlos in den bisher 
angew andten Lösungsm itteln auflösen; die Säure­
zahl w ird eigentlich nur im E x trak t bestim m t.

Es wurden die bekannten Methoden von G a r  d- 
n e r, T) i e t e r i e h. 1̂ a r  e u s s o n und W i n t e  r- 
f e 1 d kritisch untersucht. Als neues Lösungsm ittel 
fü r Kopale wird T e r  p i n e o 1 Cl0I l t7OH  vorgeschla­
gen da es sich vortrefflich dazu eignet.

Beschreibung der neuen Methode: 1 gr des fein 
zerrieben Kopals w ird mit 20 gr Terpineol in einem 
Kölbchen am Rückflusskühler gekocht; schwei- 
lösliche Kopale müssen m anchmal 1 bis 3 S tun­
den gekocht werden. Zu der warmen Lösung fügt 
man 20 c>n3 Methylalkohol hinzu und titr ie r t nach 
dem E rkalten m it >i/ 10 Kalilauge.

Bei schwer löslichen Kopalen wird zweck­
mässig indirekt titrie rt. Die Lösung des Kopals 
in Terpineol wird noch heiss m it 20 cm3 Aethyl - 
oder M ethylalkohol versetzt und <•« 15 Minuten am 
Rückflusskühler erh itzt. Da die Lösung dunkel ist, 
verdünn t man sie m ittels Aethylalkohol bis 200 cm3 
und titriert, nach dem Abkühlen mit n/2 Schwe­
felsäure und Phenolphtalein.

Es werden Analysenergebnisse mit. einer ganzen 
Reihe von Kopalen angegeben und m it auf bis­
herige A rt erhaltenen Ergebnissen, verglichen.

Die beschriebene Terpineolm ethode zeigt fol­
gende Vorteile:

1) sie erg ib t übereinstim m ende W erte für die­
selbe Kopalsorte;

2) die R esultate dieser Bestim niungsweise kom ­
men der W irklichkeit am nächsten;

3) Die .Methode ist für alle Kopalsorten gültig  
und man braucht keine speziellen I.ösungsinittel- 
kompositionen für die besonderen K opale anzu­
wenden;

4) die durch diese einheitliche Methode erhal­
tenen Säurezahlen sind für alle K opalarten ver­
gleichbar.
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Sprawa oczyszczania sody kaustycznej zaj­
mowała już dawniej jednego z nas1), gdy cho­
dziło o otrzymanie produktu możliwie wolnego 
od Na2S04. Usunięcie tego składnika było 
dlatego pożądane, że nie tylko obniża on alka­
liczność sody żrącej, lecz przedewszystkiem 
jest niepożądany w przypadkach przeróbki 
sod}’ kaustycznej na sód metaliczny.

Autor wtenczas wykazał, że pewne zanie­
czyszczenia w sodzie kaustycznej są nieuniknio­
ne i pochodzą z samych surowców, t. zn. sody 
i wapna palonego względnie gaszonego:
Na2C03 +  Ca(OII)2 CaC03 +  2 NaOH.

Stąd dostają się do ługu kaustycznego 
(NaOH) pewne sole, których obecność stwier­
dzamy w produkcie stałym, a mianowicie: 
Na2C03, NaCl, Na2S04, Na2Si03 oraz ślady 
Al20 3 i Fe20 3. (por. str. 10 odnośnik 1 ).'

Wykazano swego czasu2), że usunięcie tych 
soli ze słabego ługu kaustycznego drogą che­
miczną, przez strącanie ich anjonów, jest nie­
możliwe, z powodu wynikających stąd strat 
sody, ponieważ C03" strąca się przed innemi 
anjonami, a nadto wprowadziłoby się obce 
anjony.

Z tych powodów trzeba było zgóry wyklu­
czyć chemiczny sposób oczyszczania sody 
kaustycznej, jako nie mogący mieć znaczenia 
w technice fabrycznej. Okazało się, że oczyszcze­
nie, wprawdzie niezupełne, jest możliwe na 
drodze fizycznej, mianowicie przy przestrze­
ganiu pewnych warunków koncentracji i tem­
peratury ługu. W ten sposób, po zagęszczeniu 
ługu kaustycznego do miana3) co najmniej 
72—75 i po ostudzeniu tegoż ługu do tempera­
tury poniżej 50°, otrzymano ług prawie wolny 
od Na2SOr  W tych warunkach wydzielenie 
się Na2SOi wraz z innemi zanieczyszczeniami 
w formie szlamu jest najkorzystniejsze.

')  A. K r a u s e ,  Roczniki Cliem. 5, 395— 402,
(1925).

2) 1. c.
3) W procentach Na.,00-, według skali niemiec­

kiej; w  ten sposób czysty wodorotlenek sodowy 
byłby 132,5%-owy.

Jakkolwiek badania przeprowadzone swego 
czasu nie zajmowały się oczyszczaniem ługu 
kaustycznego od innych składników, zwracano 
już wtenczas uwagę na współzależność nie­
których tych składników pod względem ich 
rozpuszczalności w ługu kaustycznym. Obecnie 
badania te zostały rozszerzone. Przeprowadzi­
liśmy badania nad rozpuszczalnością mie­
szaniny soli Na2C03, NaCl, Na.2SOĄ, Na2S i0 3 
w ługu sodowym, w zależności od stężenia 
i od temperatury ługu, na podstawie których 
ustalono warunki oczyszczania ługu kaustycz­
nego.

C z ę ś ć  d o ś w i a d c z a l n a

1. B a d a n i a  n a d  r o z p u s z c z a l ­
n o ś c i ą  m i e s z a n i n y  s o l i  Na2C03, 
NaCl, Na^SO^, Na2Si03 w ł u g u  s o d  o- 
w y m w z a l e ż n o ś c i  o d  m i a n a  
ł u g u .

Do doświadczeń użyliśmy najczystszego 
stałego wodorotlenku sodowego Kahlbauma 
i Poulenc - Frères, z którego sporządziliśmy 
według M i c h a e l i  s’a1) stężony ług, wolny 
od C02. Z tego ługu otrzymaliśmy przez roz­
cieńczenie wodą dystyloAvaną roztwory o pew- 
nem stężeniu. Celem przystosowania się do 
warunków fabrycznych postępowaliśmy w spo­
sób następujący: Roztwory nasycaliśmy nad­
miarem mieszaniny soli : Na2C03, NaCl,
Na2SOĄ, Na2S i0 3, następnie ogrzewaliśmy je 
w kolbkach jenajskich, w łaźni wodnej wrzącej 
przez jedną godzinę, poczem po ostudzeniu 
trzymaliśmy je w termostacie wodnym
O s t  w a 1 d’a w temperaturze 20° przez kilka 
dni często je przetrząsając.

Nasycenie ługu wszyśtkiemi wymienionemi 
solami odpowiada rzeczywistemu nasyceniu 
ługów przemysłowych, ponieważ szlam wy­
dzielany podczas stężania ługu przerabia się 
ponownie, łącznie ze słabym ługiem kaustycz­
nym.

*) L.  M i c h a e l i  8. Die W asserstoffionen 
konzentration , Berlin 1914.
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Wyniki były następujące:

TABLICA I.

Roztwory ługu sodowego nasycone solami 
N a2COz, NaSO t , NaCl, N a 2S i0 3 zaw ierały w t 20°

Nr miano
ługu

Na.,CO:, 
w %  wag.

Na,SO,  
w %  wag.

NaCl 
w %  wag.

N a 2S i0 3 
w %  wag.

1 85,92 1,99 0,031 0,250 0,102

2 81,45 2.12 0,032 0,336 0,128

3 77,79 2.14 0,043 0.411 0,147

4 72,97 2,41 0,043 0,488 0,161

5 (¡7,70 2,62 0,084 0,540 0,213

o 01(53 2,71 0,300 0,811 0,217

7 52,16 2,62 0,475 1,03 0,274

Przeprowadziliśmy też próby, nasycając 
w 2 0 ° bez poprzedniego ogrzania. Oczy­
wiście, nie otrzymaliśmy tych samych liczb 
co w tablicy I, jakkolwiek różnice na ogól 
nie były znaczne. Ponieważ jednak chodziło
o naśladowanie warunków fabrycznych, przeto 
jako miarodajne należy uważać liczby tablicyl. 
Z tych samych powodów nie braliśmy pod 
uwagę konwekcji roztworów.

Z liczb tablicy I  wynika, że zawartość soli 
w ługu wzrasta wraz z rozcieńczeniem ługu. 
Jeśli chodzi o zawartość Na2S 0 4, to widzimy 
tę samą nierównomierność, którą już stwier­
dził A. K  r a u s e1), wykazując, że powyżej 
miana około 72 obniżenie się zawartości pro­
centowej ATa,,SOi jest nieznaczne.

Porównując jednak zawartość procentową 
Na2SOi (tablica I) z zawartością Na2S04 w łu­
gach przemysłowych, stwierdzamy, że liczby 
tablicy I  są większe, jak to wynika z poniżej 
podanego zestawienia:

TABLICA II.

Czyste ługi sodowe nasyco­
ne solami N a2C 03, NaCl, 
Na„SO„ Na.,SiO, zawierały 

w '20°

Ługi przemysłowe 
zawierały w 20°

o mianie % wag. N a 2SOĄ o m ianie %

85,92 0,031% 84,78 0,020%

81,45 0,032% 80,10 0,020%

77,79 0,043% 70,87 0,027%

*) 1. c.

Oznaczenia te wykonaliśmy wielokrotnie, 
a ponieważ metodą oznaczenia SO4” jest dok­
ładna1), przeto liczby te należy uważać jako 
pewne.

2 . W p ł y w  w ę g 1 a n u w a p n i a. N a­
suwało się zatem przypuszczenie, że przy 
badaniu nasycenia ługu został pominięty jakiś 
czynnik, wpływający na obniżenie zawartości 
Na2SOĄ. A. K r a u s e już swego czasu za­
uważył, że np. dodatek Na2C03 do ługu kau­
stycznego wpływa w znacznym stopniu na 
obniżenie zawartości Na2SOr  Okazało się, 
że w podobny sposób wpływa CaC03. Po do­
daniu więc węglanu wapnia razem z miesza­
niną wyżej wymienionych soli do ługu otrzy­
maliśmy wyniki podane w tablicy III, 
z których wynika, że zawartość procentowa 
ATa2SOi odpowiada zawartości Ara2SOi w ługach 
przemysłowych.

TABLICA III.

R oztw ory ługu sodowego nasycone solami 
.V«.,6'03, Na2SO.v NaCl, N a 2S i0 3, oraz CaC03 

zawierały w 20°

Nr miano
ługu

Na..Ó03
w%wag.

Na.,SOt
w%wag.

NaCl
w%wag.

Na.ySiOj
w% wag.

1 85,51 1,41 0,022 0,322 0,102
2 80,63 1,70 0,023 0,330 0,108

3 77,09 2,07 0,024 0,470 0,179

4 71.85 2,12 0,030 0,562 0,207

5 67,05 2,21 0,004 0,659 0,289

6 60,12 2,25 0,163 0,978 0,363

7 51,76 2,37 0,384 1.36 0,475

Z powyższego widzimy, że węglan wapnia 
nie tylko wpływa na obniżenie zawartości 
Na2S 0 4, lecz również w małym stopniu na 
Na2C03 (por. tablicę I), natomiast podwyższa 
się w zamian tego zawartość Nci2S i03.

Na oczyszczanie ługu od Na2C03 za po­
mocą CaC03, istnieje patent angielski2). 
Oczyszczanie to nie dało w naszym przypadku 
wyników zbyt pomyślnych. Nie badaliśmy 
coprawda wpływu CaC03 na ług zawierający 
tylko Na2C03, ponieważ nie wchodziło to w za­
kres naszej pracy.

*) M etoda wagowa za pomocą BnCL_.
2) P at. ang. 182411 (1922). O óurtąulds L id

i E . O. J  o n o s.
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Węglan wapnia nie wchodzi do ługu, jak 
przekonaliśmy się, lecz prawdopodobnie two­
rzy z Na2SOi i Na2C03 sole podwójne, trudno 
rozpuszczalne w ługu.

3. W p 1 y w t e m p e r a t u r y .  Ze wszyst­
kich tych badań wynika, że „stężenie graniczne” 
ługu kaustycznego znajduje się w okolicy 
miana 72 w 2 0 °. Ług trzeba więc dla oczy­
szczenia zagęścić conajmniej do tej koncen­
tracji. Dalsze zagęszczenie jest oczywiście 
korzystniejsze, jak to wynika z powyższej 
tablicy III. Powstaje jednak pytanie, czy za­
gęszczony do stężenia >  72 ług kaustyczny 
musi być koniecznie studzony do 2 0 °, co ze 
względu na gospodarkę parową miałoby pewne 
znaczenie.

Z tych powodów przystąpiliśmy do zbada­
nia rozpuszczalności mieszaniny soli Na2COv  
NaCl, Na2SOit Na,SiOa, C a C O w ługu so- 
dowym w zależności od temperatury ługu- 
W tym celu użyliśmy ług o nieco większem 
stężeniu niż „granicznem”, a mianowicie o mia­
nie około 74. Wyniki były następujące:

TA DLI CA IV.

Roztwory ługu sodowego nasycone solam i: NaJJ03, 
NaCl, Na2SO4, -Vn2Si’0 3 oraz CnC03 zawierały:

Nr
tem ­
pera­
tu ra  i 
ługu

miano
ługu

Nri./:o3
w

%wag.

Xn.,SG1
W

%wag.

NaCl
W

%wag.

Na.SiO,
W

% wag.

I 95° 3.28 0,146 0,647 0,242
2 G

O O O waha 2.79 0.113 0,534 0,157

3 70° się 2,71 0,096 0,513 0,148

4 00° od 2,44 0,0:32 0.473 0,141

5 00° 74,62 2,21 0,033 0.468 0,136

6 40° do 1,96 0,033 0,429 0,134
7 30» 74.04 1.96 0,033 0,428 0,134
8 20° I; 1,96 0,023 0,416 0,134

Z powyższych liczb widzimy, że z obniże­
niem temperatury zawartość wszystkich za­
nieczyszczeń maleje. Największą zniżkę wy­
kazuje Na2S04, którego zawartość procento­
wa w poszczególnych temperaturach jest bar­
dzo podobna do zawartości Na2SOi w ługach 
przemysłowych, badanych dawniej przez 
A. K r  a u s e g o. Z tych oraz z obecnych 
badań wynika, że jeżeli chodzi o otrzymanie 
ługu kaustycznego ubogiego w Na2S04, należy 
chłodzić ług do około 50°.

Celem przekonania się, czy ta sama za­
leżność zawartości zanieczyszczeń od tempe­
ratury zachodzi w ługu więcej stężonym, 
przeprowadziliśmy podobne badania z ługiem
o większem stężeniu, mianowicie o mianie 
87,38, czego wynik był następujący:

TABLICA V

Lug sodowy o mianie 87,38 nasycony solami 
Na./J03, N a 2S 0 4, NaCl, Na.,Si02 oraz CaCOi 

zawierał zależnie od tem pera tu ry :

Nr
tom-
pera- j Na,CO , 
tu ra  w%wag. 
ługu |

Na.,SO, 
w%wag.

NaCl
w% wag.

Na,SiO,
w% wag.

1
1

80u 1.73 0.097 0,528 0,148

2 60° ! 1,37 0.060 0,455 0,132

3 50“ j 1.28 0,047 0,393 0.123

4 20° j  1,41
| .

0,022 0,322 0.102

Konstatujemy wyraźną zniżkę Na2C03, 
reszta składników jest procentowo mniej 
więcej ta sama co w tablicy IV, lecz po przeli­
czeniu na suchą masę (patrz tablLę IX) za­
wartość ich jest mniejsza, niż w ługu o mia­
nie 74. Wynika stąd, że ług kaustyczny należy 
zagęszczać do większego stężenia, niż ^gra­
nicznego” 72—75, co zaznaczyliśmy już wyżej. 
Zagęszczenie ługu nie powinno jednak prze­
kroczyć miana około 1 0 0 , ponieważ ługi o tern 
stężeniu, jak przekonaliśmy się, łatwo krzepną 
przy ostudzeniu.

4. B a d a n i e 1 u g ó w p r z e m y s ł  o- 
w y c h .  Powstało teraz pytanie, czy wyżej 
stwierdzone nasycenie odpowiada rozpuszczal­
ności zanieczyszczeń w ługach przemysłowych. 
W tym celu przeprowadziliśmy niektóre ba­
dania ze szlamem fabrycznym, oraz z ługiem 
przemysłowym, które to produkty otrzyma­
li śm_y dzięki uprzejmości Dyrekcji Zakładów 
„Solvay” w Mątwach. Skład chemiczny szla­
mu był następujący:

NaOH 10,80%
Na2C0A 40,05
Na2S04 10,03
NaCl 0,14
Na2Si 0 3 0,29
CaO 0,38
A l20 3+Fe20 a 0,075

Zdaje się jednak, że szlam ten uległ jakiejś 
przeróbce, ponieważ zawiera przedewszystkiem



(1931) lo PR ZEM Y SŁ CHEMIĆŻNY O

za mało NaCl. To też chemicznie czysty lug 
sodowy, nasycony tym  szlamem, nie wykazał 
pożądanego nasycenia:

TABLICA VI.

Ług sodowy o mianie około 75 nasycony szlamem 
fabrycznym  zawierał zależnie od tem peratu ry :

Nr
tem pe­
ra tu ra

ługu
miano
ługu

Cl 2 C O 3 
wj£wag.

ATfljSO.,
wfljwag.

NaCl
w&wag.

Na.,Si03
wjgwag.

1 95° 74,2S 3,05 0,237 0,021 0,143

2 50° 75,08 2,28 0,089 0,020 0,123

3 20° 74,81 2,12 0,086 0,021 0,110

Ług ten zawiera za malo NaCl, a za dużo 
Na2SOit w stosunku do ługu normalnie nasyco­
nego wszystkiemi składnikami.

Dopiero po dodaniu nadmiaru NaCl oraz 
CaC03 otrzymaliśmy liczby zgodne, co wyka­
zuje poniższa tablica:

TABLICA V II.

Ługi o mianie około 75 nasycone:

szła mem fabrycznym  -f- 
+ N a C l+ C a C 0 3

Na.¿C03,N a2S 0 v
NaCl,Na.¿Si03,CaC03

w tem p. 20° 60° 20° 60u

miano 74,75 75,78 74,62 74,62

Na.,C03 2,06% 2,43% 1,96% 2,44%

Na.MOl 0,036% 0,058% 0,023% 0,052%

NaCl 0,426% 0,459% 0,416% 0,473%

Nn.jSi03 0,112% 0,145% 0,134% 0,141 %

Potwierdza się więc, co już wyżej zaznaczy­
liśmy, że ług kaustyczny należy zawsze za­
gęszczać wobec nadmiaru CaC03, co przyczynia 
się do obniżenia zawartości Na2SOi i Na2C03.

Chodziło teraz o stwierdzenie, czy wyżej 
badane nasycenie ługu solami Na2C03, Na2SOit 
NaCl, Na2SiOs (por. tablicę III) ustala się 
również w ługach przemysłowy cli. Do tych 
badań służył surowy ług kaustyczny z fabryki 
w Mątwach, o następującym składzie chemicz­
nym :

NaOIJ
Na2C03
Na2SOi
NaCl
Na2Si03
A l . / ) 3~\-F(’.yO2 3

63,21% wag. 
5,58 %
0,23 %
0,63 %
0,72 %
0,41 %

W temperaturze pokojowej lug ten był 
stały. Przez ogrzanie, a następnie rozcieńcze­
nie go wodą otrzymaliśmy szereg roztworów
o rożnem mianie, które pozostawiliśmy przez 
kilka dni w termostacie wodnym w 20°. 
Po osadzeniu się szlamu na dnie naczyń ana­
lizowaliśmy były klarowne roztwory, czego 
wynik był następujący:

TABLICA V III

Roztwory ługu kaustycznego Solvay’a (Mątwy)
Zawierały w 20°:

Nr Miano Na.¿CO3 Na.,SOĄ NaCl Na,,SiO,
ługu w%wag. w%wag. w%wag. w%wag.

1 92,11 1,45 0,021 0,332 0,102

2 84,78 1,58 0,020 0,436 0,111

3 80,16 1,82 0,020 0,452 0,112

4 76,87 1,S3 0,027 0,385 0,111

Porównując powyższe liczby z liczbami 
tablicy III, otrzymanemi przez nasycenie che­
micznie czystego NaOH wymienionemi solami, 
stwierdzamy zadowalającą zgodność obu 
tablic.

Jeśli porównać zawartość zanieczyszczeń 
w ługach przemysłowych tablicy V III ze skła­
dem chemicznym stałego ługu kaustycznego 
z Mątew, konstatujemy, że ług ten nie był 
oczyszczony, co też dyrekcja fabryki zazna­
czyła. W naczyniach, w których przechowy­
waliśmy roztwory sporządzone z tego stałego 
ługu, wydzieliło się dużo szlamu.

5. S k ł a d  c h e m i c z n y  s o d y  k a u ­
s t y c z n e j .  Powyższe wyniki służyły do 
obliczenia składu chemicznego stałej sody 
kaustycznej. Chcieliśmy przedewszystkiem 
stwierdzić, jakie wymagania można stawiać 
pod względem oczyszczania produktu, z dru­
giej strony chodziło o porównanie z produkta­
mi handlowemi.

Przy przeliczaniu zawartości zanieczyszczeń 
ługu kaustycznego na suchą masę zakładamy, 
że lug został starannie oddzielony od szlamu. 
W praktyce oddzielenie to nie będzie oczywi­
ście tak dokładne, wobec czego należy się 
liczyć z liczbami nieco większemi, niż podane 
w tablicy IX . W sodzie kaustycznej normal­
nie oczyszczonej stoi na pierwszem miejscu 
w ilościowym szeregu zanieczyszczeń Na2C03,
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na drugiem NaCl; najmniej powinno bye 
Na2S 0 4 oraz A l20 3 i Fe20 3l).

TABLICA IX .

Lug kaustycznyj Obliczony skład sody kaustycznej

zagę­
szczony 
do m ia­
na: (w % 
.Ya2C03)

nastę- 
pnie- 
ostu- 

dzony 
do t

'V C-5

2 5
-  -T 

•-5 tecz >.cO ' 
< *

fcs
O
te;
"PO -

n
0
0

te

O
%
te-_ęo-

O 
• te! 

=p'

M
©
Cl

te,

5?.

60,12 20° 124,80 89,42 6,32 0,46 2,75 1,02

74,62 20° 129,08 93,75 4,86 0,05 1,03 0,33

74,62 50° 128,62 92,95 5,46 0,08 1,16 0,34

74,62 80° 127,66 91,1S 6,85 0,28 1,31 0,38

85,51 20° 130,20 95,89 3,15 0,05 0,72 0,23

87,38 50° 129,97 95,98 2,80 0,10 0,86 0,27

87,38 80° 129,10 94,57 3,75 0,21 1,15 0,32

Skład produktów handlowych był na­
stępujący:

TABLICA X.

Nr. < II III IV V

Soda kaust.
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K
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a 
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e­
w

ia
do

m
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o 
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a

NaOlI

0//o
96,72

%
96,32

0//o
96,79

°//o
78,92

0//o
91,85

1,25 1,13 1.17 8,27 5.76

NaCl 0,92 1,32 0,S4 6,07 0,85

Ncri$Ot 0,62 0,88 0.85 0,98 0,65

J?a2S i0 3 0.46 0,17 0,17 0,70 0,77

Al20 3+Fc20 , ślady 0,18 0,18 — —

CaO 0,02 — — ' — —

MgO 0,01 — — — —

Porównując powyższe liczby z liczbami 
tablicy IX  dochodzimy do wniosku, że sody

’) Soda kaustyczna dobrze oczyszczona zawiera 
z reguły tylko ślady tlenku glinu i tlenku  żelaza. 
Ten osta tn i dostaje się z blachy kotłowej do sody 
kaustycznej podczas jej prażenia. Co się. tyczy tlenku 
glinu, to wpływ jego nie b y ł ' wprawdzie badany 
bezpośrednio, jednakże uwzględniony pośrednio.1 Mia­
nowicie przy doświadczeniach nad wpływem węglanu 
wapnia na rozpuszczalność wyżej wymienionych 
soli w ługu stosowaliśmy w niektórych przypadkach 
wapno techniczne,'k tóre zawsze zawiera tlenek glinu. 
Tlenek glinu również był zaw arty  w 'szlam ie fabrycz­
nym, którym jnasycaliśm y Ing sodowy. W pływ tlenku 
glinu nie zaznaczył się w żadnym przypadku.

kaustyczne I, II, I I I  i V są oczyszczone, nato­
miast produkt Nr. IV zawiera za dużo NaCl.

Zawartość Na2C03 w produktach I, I I  i I I I  
jest nawet mniejsza od zawartości obliczonych 
(tablica IX), co należy tłumaczyć tem, że pod­
czas wyprażania i stapiania sody kaustycznej 
zawarty w niej węglan sodowy częściowo się 
rozkłada.

Z drugiej strony, w produktach Nr. IV i V 
zawartość Na}C03 jest bardzo wysoka, co po­
lega na tem, że produkty te były zakupione 
w składzie aptecznym, gdzie nie były przecho­
wane w naczyniach szczelnie zamkniętych.

Skład chemiczny sody kaustycznej I, II  
i I I I  odnosi się do produktów analizowanych 
w fabryce.

Wn i o s k i  i s t r e s z c z e n i e w y n i k ó w:
1 . Soda kaustyczna, otrzymana metodą 

wapienną, zawiera, jak już wyżej zaznaczo­
no pewne zanieczyszczenia, a mianowicie 
Na2C03, NaCl, Na2S 0 4, Na2S i0 3, oraz ślady 
A l20 3 i Fe203, które pochodzą z samych su­
rowców i stąd dostają się do ługu kaustycz­
nego.

2. Ponieważ oczyszczenie ługu Kaustycz­
nego na drodzei chemicznej z punktu widzenia 
technicznego jest niemożliwe, przeto zwró­
ciliśmy uwagę na oczyszczenie fizyczne, które 
polega na tem, że zawartość zanieczyszczeń 
wraz ze wzrastającem stężeniem ługu i z obni­
żeniem temperatury ługu maleje. Przytem wy­
dziela się szlam, zawierający wszystkie wspo­
mniane zanieczyszczenia, który przerabia się 
ponownie, łącznie ze słabym ługiem kaustycz­
nym.

3. Badania rozpuszczalności mieszaniny soli 
Na2C03, NaCl, N a2S 0 4, N a2S i0 3 w ługu 
sodowym, zależnie od jego stężenia i tempera­
tury, wykazały, że zagęszczenie ługu powinno 
się prowadzić eonajmniej do miana około 72—75 
(w procentach Na2COs, według skali niemiec­
kiej); dalsze zagęszczenie jest oczywiście ko­
rzystniejsze, z powodu obniżenia się przede- 
wszystkiem zawartości Na2C03. Nie należy 
jednak przekroczyć miana około 1 0 0 , ponieważ 
'ug o tem stężeniu może łatwo krzepnąć przy 
ostudzeniu.

4. Przez ostudzenie ługu gęstego obniża 
się zawartość wszystkich zanieczyszczeń.

Jeśli chodzi o otrzymanie produktu bardzo 
ubogiego w Na2S 0 4, studzenie ługu (zagęszczo



(1931) 15 P R Z E M Y ŚL  CHEMICZNY 11

nego do miana około 75 względnie wyżej) 
jest konieczne. W tym przypadku lug należy 
ostudzić mniej więcej do 50°, następnie sta­
rannie oddzielić lug od wydzielonego szlamu, 
poczem oczyszczony lug zagęszcza się dalej.

Co się tyczy wydzielenia innych zanie­
czyszczeń, to studzenie ługu jest również 
pożądane, a mianowicie stopień ostudzenia 
zależy od miana ługu kaustycznego. Tak n.p. 
zawartość zanieczyszczeń (przeliczona na suchą 
masę) w ługu zagęszczonym do miana około 
75 i ostudzonym do 20° jest prawie ta  sama, 
co w ługu o mianie około 87 w temperaturze 
80°. Najkorzystniejsze warunki pracy będą 
zapewne wtedy, gdy lug kaustyczny zagęści 
się do miana około 90, a następnie ostudzi się 
go do około 50°. Po oddzieleniu wytrąconego 
w tych warunkach szlamu należy prowadzić 
dalsze zagęszczenie ługu.

5. Ług kaustyczny powinno się zagęszczać 
wobec pewnego nadmiaru węglanu wapnia, 
wskutek czego obniża się zawartość Na2C03 
i Na2S 0 4 w ługu. Węglan wapnia tworzy praw­
dopodobnie z Na2C03 i z Na2S04 trudno roz­
puszczalne w ługu sole podwójne.

6 . Doświadczenia przeprowadzone z łu­
giem fabrycznym, oraz ze szlamem fabrycznym 
wykazały zgodność z wynikami otrzymanemi 
z czystym ługiem sodowym.

7. Dla zilustrowania stosowalności tej me­
tody fizycznego oczyszczenia ługu kaustycz­
nego obliczono skład chemiczny sody kaustycz­
nej na podstawie składu chemicznego ługów 
kaustycznych i porównywano z niektóremi 
produktami handlowemi. W oczyszczonej so­
dzie kaustycznej zajmuje pierwsze miejsce — 
w ilościowym szeregu zanieczyszczeń — 
Na2C03, drugie NaCl\ stosunkowo najmmiej 
powinno być Na2S04, oraz A l20 3 i Fe20 3 
(ślady).

8 . WynikTdawniejszych badań A. K r a u ­
se  g o nad oczyszczaniem ługu kaustycznego 
od Na2S 0 4 zostały potwierdzone.

Z U  S A MM E  N F  A S S U  X G.

D ie  R e  i n i g u n g  d e r  n a c  li d e m  K a l k  v e r i  a- 
l i r e n  h e r g  e s' t  o 111 e n k a u  s t  i s c h' e n S o d a .

1. Die iiacli dem K alkverfaliren hergestellte 
kaustischo^Soda en th a lt gewisśe, aus den Rolistoffen 
(K alk  .und Soda) sta ni men de Y eninreinigungen 
(A'ffjCO;,, A7o2S 0 4. N'tCL Xa.¿Si03 und Spuren A1.,02, 
F e / ) 3), die in die kaustisclie D ünnlauge gelangen.

2. D a die E ntfernung  der Verunreinigungen auf 
chemischem Wege, durch Fällen der betr. Anionen, 
wegen der dam it verbundenen Sodaverlustc technisch 
n icht in F rage kom m t, so wurde ein physikalisches 
Reinigungsverfahren angew andt, das darauf -beruht, 
dass der G ehalt der Verunreinigungen m it zunehm en­
der K onzentration der Lauge und sinkender Tem pe­
ra tu r  der Lauge abnim m t. D abei scheidet sich eine 
schlam m ige Masse —  das Ausfischsalz — aus, die 
säm tliche genannten Verunreinigungen en thält. D ie­
ses Ausfischsalz w ird m it der kaustischen Dünnlauge 
w iederverarbeitet.

3. E s wurden Bestim m ungen der Löslichkeit 
eines Salzgemisches von Na.>G03, NaGl, Na*SOt , 
N aiS i0 3 in NaOH  in A bhängigkeit von der K onzentra­
tion  und T em peratur der N atronlauge ausgeführt. D a­
bei ergab es sich, dass die Lauge m indestens bis zum 
T ite r ca 72-75 (auf Sodaprozente berechnet) einzu­
dam pfen ist. W eiteres Einengen ist natürlich  vorteil­
hafter, besonders wegen der dam it verbundenen 
V erm inderung des K arbonatgehalts. Jedoch darf 
der T ite r ca 100 n ich t überschritten  werden, da solche 
Dicklaugen beim Abkühlen leicht fest werden.

4. D urch Abkühlen der D icklaugen (m indestens 
vom T ite r 75 oder höher) w ird der G ehalt säm tlicher 
Verunreinigungen erniedrigt.

Falls es sich um  die H erstellung eines sehr sul- 
fatarm en P roduk tes handelt, so is t die Dicklauge 
(vom obengenannten T iter) m indestens bis 50° abzu­
kühlen und nach sorgfältiger Trennung vom ausge­
schiedenen Ausfisclisalz w eiter einzudam pfen.

W as die Abscheidung der übrigen V erunreini­
gungen anbetrifft, so ist eine A bkühlung ebenfalls 
notwendig, und zwar häng t der Abkühlungsgrad vom 
T ite r der D icklaugen ab. So z. B. ist der R einheits­
grad  (auf T rockensubstanz berechnet) einer k au s ti­
schen D icklauge vom T ite r etwa 75 bei 20° ungefähr 
derselbe wie der einer bei 80° gesättig ten  D icklauge vom 
T ite r ca S7. Man a rb e ite t wTohl am vorteilhaftesten , 
w enn ' m an die ̂ kaustische D icklauge bis zu etwa 
T ite r 90 einengt und dann bis auf ca 50° abkühlt, 
e rst dann, ist^ein weiteres E indam pfen der D icklauge 
s ta tth a ft .

5. W ährend des E indam pfens der kaustischen 
Lauge ist ein gewisser K alküberschuss (CctC03) 
erforderlich, wodurch der N atrium karbonat - und 
der N atrium sulfatgehalt erniedrigt wird. CaC03 
b ildet wahrscheinlich m it N a 2G03 und N a 2S 0 4 D op­
pelsalze, die in der Lauge schwer löslich sind.

6. Analoge Versuche, die m it dem Ausfisclisalz 
und m it Fabriklaugen ausgeführt wurden, führten  
zu ganz ähnlichen Ergebnissen.

7. Um die Leistungsfähigkeit ’ dieses Renigungs- 
verfahrens zu veranschaulichen, T w urde ’ aus der 
Zusam m ensetzung der kaustischen Laugen die Zu­
sam m ensetzung der kaustischen Soda berechnet 
und m it einigen H andelsprodukten verglichen (vgl. 
Tabl. IX  ff.). In einer gu t gereinigten kaustischen 
Soda stellt u n te r  den Verunreinigungen q u an tita tiv  
jYri2G’0 3'a n  erster, NdCl an zweiter, Na.iSOi und Al-,0~,
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F e f i j an le tz ter Stelle. Zahlenmässig ergib t sich 
etwa folgendes Bild: ca 3%  i\ra2CO, (dessen Monge 
beim Glühen der kaustischen Soda abnim m t); ca
0,1%  N a 2SO,; ca 1% NaCl; ca 0,3%  N a2SiO}; Spuren 
A l20 2 und Fe20 3.

8. Die früheren Versuchsergebnisse von Ä. 
K r a u s e  über die H erstellung sulfatfreier kaustischer 
Soda (Roczhiki Chem. 5, 395 ff. (1925); C. I I . 2939
(1926) konnten bes tä tig t werden.

Instytut f. Pflanzenphysiologie u. Agri- 
kulturchcm ie der U niversität Poznan.

O racjonalnym sposobie pobierania prób węgla kamiennego, 
do analizy chemicznej.

Sur un procédé rationel pour prélever des échantillons d ’houille.

K. K L I N G  i J.  P F A N H A U S E R
Chemiczny In s ty tu t Badawczy, Dział A nalityczny.

Nadeszło 3 września 1930.
Komunikat 34.

Wobec tego, że Dział Analityczny Chemicz­
nego Instytutu Badawczego w ostatnich latach 
zdobył duże doświadczenie w sprawie poboru 
prób i analiz paliwa, zwłaszcza węgla kamienne­
go, uważamy za stosowne podać do wiadomości 
stosowane przez nas metody postępowania przy 
pobieraniu prób węgla1).

Sprawa właściwego i racjonalnego sposobu 
pobierania i przygotowywania prób węglowych 
do analizy należy do trudnych i nader odpo­
wiedzialnych czynności. Większość sporów z po­
wodu niezgodności wyników analitycznych tej 
samej próby pochodzi z nieprawidłowego pobra­
nia lub wymieszania i zagęszczenia próby. 
Trudność racjonalnego pobrania prób węgla 
kopalnego pozostaje w związku z tem, że 
przedstawia on materjał o wyjątkowo niejed­
norodnym składzie, zawiera prócz substancji 
węglowej (która również rzadko kiedy przedsta­
wia jedną tylko odmianę petrograficzną, a w 
większości wypadków jest niejednorodną mie­
szaniną kilku odmian, jak: durytu witrytu, 
fuzytu), Jiczne wpryśnięcia i przerosty jak: 
łupki, piryt, kalcyt i inne.

Wobec tej niejednorodności materjału, jakim 
jest węgiel kopalny, należy przy racjonalnym 
poborze próby wyodrębnić dwie fazy czyn­
ności :

1) pobranie 100—150 kg węgła (t. zw. „dużej 
próby” ) w taki sposób, ażeby o ile możności,

') Poniżej podane sposoby pobierania prób 
węgla kamiennego zostały przyjęte za podstaw ę 
przez Podkomisję Norm alizacji m etod analizy węgla 
kamiennego Polskiego K om itetu Normalizacyjnego 
przy opracowywaniu projektu norm pobierania prób 
węgla, przedstawionego w Paryżu na posiedzeniach 
Międzynarodowego Związku Normalizacyjnego I. S. A. 
(International S tandards Association) w m aju 1930 r.

ta  ilość przedstawiała istotnie średni skład 
badanej masy węgla.

2 ) zagęszczenie powyższej „dużej próby” 
do ilości 5—1 0 i <7 (t. zw. „malej próby” ), w taki 
sposób, ażeby pod względem średniego składu 
odpowiadała ona próbie dużej.

Bardziej odpowiedzialną jest pierwsza czyn­
ność, od niej zależy przedewszystkiem osta­
teczny wynik analizy, druga bowiem czynność 
daje się łatwiej zeszablonować. O ile zagęszczenie 
„dużej próby” wymaga tylko sumiennego wy­
pełnienia przepisowych czynności, o tyle jej 
pobranie wymaga od pobierającego technolo­
gicznej inteligencji i sporej dozy krytycyzmu, 
przedewszystkiem przy sortymentach o wyż­
szych dymenzjach (pospólka, gruby, kostki).

I. P O B IE R A N IE  „D U Ż E J PR Ó B Y ”

A) węgla wydobytego (sortowanego, po- 
spółki i t. p.)

B) węgla z pokładów geologicznych.

ad A) P o b i e r a n i e  p r ó b y  z t a ś m y  
w s o r t o w n i .

Sortymenty od największych dymenzyj 
do 35 mm (gruby, kostki i orzech I) pobieramy 
ręcznie, zaś sortymenty drobniejsze od (35 mm 
wdół) przy pomocy łopat}’. Waga próby prze­
ciętnej nie powinna być mniejsza niż 150 kg 
(dwoje większych lub troje mniejszych noszy, 
jakie zazwyczaj znajdują się do dyspozycji 
w każdej kopalni).

Pobieranie na taśmie (w czasie ładowania 
wagonów) odbywa się w ten sposób, że pobie­
rający próbę w równych odstępach czasu 
wskazuje robotnikowi na poszczególne kawałki 
sortymentów grubszych (od 35 mm wzwyż), 
kierując się w tym wyborze różnemi wielko­
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ściami danego sortymentu i odmiennym wyglą­
dom zewnętrznym i strukturalnym poszczegól­
nych kawałków, które robotnik na jego zlece­
nie wrzuca do obok podstawionych noszy. 
Przy sortymentach poniżej 35 mm posługujemy 
się łopatą. Robotnik przesuwa łopatą w poprzek 
biegnącej taśmy w regularnych odstępach 
czasu, przyczem zwraca uwagę, ażeby węgiel uło­
żył się na łopacie równą warstwą (należy unikać 
napełniania łopaty ,,z czubem” ).

P o b i e r a n i e  p r ó b z w a g o n ó  w.1)

Przy pobieraniu prób z wagonu wyznacza­
my na powierzchni załadowanego sortymentu 
węglowego S— 1 0  symetrycznych miejsc, z któ­
rych po wykopaniu otworów głębokich na 
pół metra pobiera się średnią próbę, którą 
ręcznie lub łopatą w zależności od wielkości 
sortymentu przenosi się do przygotowanych 
noszy.

P o b i e r a n i e  p r ó b  z b u n k r ó w,  ha ł d  
i m a g  a.z y n ó w.

Powinno się ono odbywać w wyjątkowych wy­
padkach. Pobieranie prób z bukrów stosujemy 
tylko dla drobnych sortymentów (poniżej 
35 mm). Zasypuje się dwa wózki tonnowe, 
z których przy pomocy łopat, sporządza się 
średnią próbę w ilości około 150 leg.

Przy pobieraniu prób z hałd i magazynów, 
po oszacowaniu zapasu węgla na oko, oznacza 
się kilka do kilkunastu symetrycznie rozmie­
szczonych punktów, w których wykopuje się 
otwory głębokości od 1 y2 — 2  m (wierzchnią 
warstwę grubości około 1 m należy odrzucić, 
gdyż jest ona zawsze w większym lub mniej­
szym stopniu zwietrzałą). Z tych otworów 
pobiera się średnią próbę w ilości około 150 leg.

P o b i e r a n i e  p r ó b y  p o s p ó ł k i.
Najwięcej trudu sprawia prawidłowe pobra­

nie próby póspółki, co zachodzi jednak tyl­
ko w wyjątkowych wypadkach. W tym razie 
należy uwzględniać procentowy stosunek wy­
dobycia z różnych pokładów w danej chwili na

') P ro jek ty  norm polskich przewidują po ­
bieranie prób węgla od największych dymenzyj 
do 35 mm przez zasypywanie przystaw ionych z boku 
wagonu trzech skrzyń. M etoda ta  ma dobre strony, 
gdyż jest szybka, nie daje jednak tej pewności śred­
niej próby całego wagonu, jaką uzyskujem y przy 
naszej metodzie.

kopalni, stosownie do informacyj udzielonych 
przez kierownika kopalni. Jeżeli w danym 
momencie idzie na sortownię węgiel z dwóch 
pokładów A i B w stosunku 2 : 1 , to należy 
wybrać z wózków, b ie g n ą c y c h  ze szybu na 
sortownię, dwa z pokładu A i jeden z pokładu B. 
Wózki te przewraca się na czyste miejsce (naj­
lepiej na blachach żelaznych sortowni) i pobiera 
z każdego po 50 leg w tej samej proporcji, 
najpierw grubsze kawałki (ręcznie), wkońcu 
drobny węgiel (łopatą).

ad B) P o b i e r a n i e  p r ó b  w ę g l o ­
w y c h  z p o k ł a d ó w  g e o l o g i c z n y c h .

W miejscu oznaczonem uprzednio na kar­
cie kopalnianej, rozkłada się wzdłuż chodnika, 
tuż przy miejscu pobrania próby, płachtę 
płócienną o powierzchni 6 — 1 0  m2, i przy 
pomocy kilofów wyrębuje się w ociosie chodnika 
lub w ścianie filaru wcinkę od stropu aż do 
spągu. Wcinka powinna mieć 15—20 cm sze­
rokości i 10— 15 cm głębokości. Jeżeli pokład 
eksploatowany jest w kilku warstwach (tam, 
gdzie niema wyrobiska z odsłoniętym całym 
pokładem) w takim razie należy brać kilka 
prób na poszczególnych częściach pokładu 
i tworzyć z nich jedną przeciętną próbę.

Próbę zbiera się na płachcie, przesypuje 
do nowych worków, plombuje, opatruje nume­
rem i zapiskiem, i przewozi w miejsce zagę­
szczenia próby. Próby pokładowe winny być 
pobierane przez geologów w obecności urzęd­
ników technicznych danej kopalni.

Przy pobieraniu prób węglowych należy 
mieć na uwadze, że żwir, kawałki drewna i t. p. 
ciała, które stanowią m e c h a n ic z n e , względ­
nie p r z y p a d k o w e zanieczyszczenia węgla, 
powinny być z próby usunięte. Natomiast 
w żadnym wypadku nie można usuwać z próby 
łupków i części mineralnych, stanowiących 
n a t u r a l n e ,  (pierwotne) składniki węgla.

II. ZAGĘSZCZENIE „D U Ż E J PR Ó B Y ”

1 . U r  z ą d  z e n i e  d o  z a g ę s z c z ę  n i  a 
p r ó b y.

a) Miejsce do sporządzania prób najko­
rzystniej wybrać w pobliżu sortowni i warszta­
tów na świeżem powietrzu pod dachem. N aj­
praktyczniejszym okazał się kwadrat 2 x 2  m 
betonowany i wyłożony płytami żelaznemi 
8 — 1 0  mm grubości, obwiedziony dokoła drew­



nianą listewką wysokości 10—15 cm. W jednym 
z rogów kwadratu usuwa się 50 cm listewki 
(w celu szybkiego wymiatania śmieci, niepo­
trzebnego węgla i t. p.),

b) czworo noszy (drewniane skrzynki z drąż­
kami po bokach) każde o pojemności około 
50 lerj.

c) cztery tłuczki do tłuczenia węgla w po­
zycji stojącej, dwa cięższo młotki (dla węgli 
twardych) i dwie łopaty.

d) jedną listwę drewnianą o długości 2 / ,  m 
do dzielenia kwadratu wźdłuż przekątni na 
cztery trójkąty,

e) zapas puszek z blachy żelaznej cynkowa­
nej o wymiarach: wysokość około 300 mm, 
średnica około 2 0 0  mm, z dopasowaną pokrywą. 
Puszki i pokrywy opatrzone są widocznemi 
numerami, najlepiej wyciśniętemi w blasze.

2 . Z a g ę s z c z e n i e  p r ó b y :

Zasada zagęszczenia próby polega na roz­
drobnieniu węgla do ziarna o równej wielkości, 
dokladnem jej wymieszaniu, dzieleniu prze­
kątniami na cztery trójkąty, usuwaniu dwóch 
naprzemianległych, dalszem rozdrabnianiu, 
mieszaniu i t. d.

Przy zagęszczaniu „dużej próby” najprak­
tyczniejszą okazała się ilość czterech pomocni­
ków, z których dwóch (nie więcej) zajętych jest 
samem zagęszczaniem próby, a inni donosze­
niem materjalu.

Czynności te w szczegółach przedstawia­
ją-się w sposób następujący:

Całą próbę wsypuje się w obręb kwadratu 
(lysunek 1 ) rozprowadza równą warstwą i rozbija 
tłuczkami do wielkości około 50 mm, przy 
sortymentach grubszych, (rysunek 2 ).

14 PRZEM YSŁ

Rysunek 1.

Należy -przyton uważać, by robotnicy nic 
wchodzili w obręb, kwadratu bez dokładnego 
oczyszczenia obuwia.

Mieszanie odbywa się przez dwóch robot­
ników. W środku kwadratu oczyszcza się krąg
o średnicy 1 metra i j e d n o c z e ś n i e ,  po­
bierając węgiel z przeciwległych stron kwadra­
tu, zsypuje, się ną środek z wysokości około 
50 cm, t r z y m a j ą c  ł o p a t  y z w r ó c o n e  
d o  we  w n ą t r z  (rysunek 3).

Czynność tę należy wykonać dwukrotnie, 
poczem rozprowadza się~przemieszany węgiel 
równą warstwą na całym kwadracie i dzieli 
listwami wzdłuż przekątni (od rogu do rogu) 
na cztery równe trójkąty (rysunek 4).

Z tych dwa n a p r z e m i a n l e g ł e ,  wy­
rzuca się, zaś pozostałe dwa (rysunek 5) zgarnia , 
rozprowadza i dalej tłucze do wielkości orzecha 
włoskiego (około 25 mm) . N a l e ż y  z w r ó c i ć  
u w a g ę ,  a b y  r o b o t n i c y  u n i k a l i  
t ł u c z e n i a  p r ó b  d o  m i a ł u .  Powtarza 
się czynność mieszania w sposób wyżej opisany 
(rysunek 6 ) dzielenia przekątniami, wyrzuce­
nia dwóch naprzemianległych trójkątów (ry­
sunek 7) i przemieszania.

O ile są widoczne jeszcze większe kawałki, 
należy je rozbić do wielkości orzecha włoskiego. 
W ten sposób przygotowaną próbą można 
wypełniać puszki (rysunek.8 ).

Dla sortymentów drobniejszych wystarczy 
jednorazowe tłuczenie (ale mieszanie i dziele­
nie na trójkąty należy wykonać dwukrotnie). 
Grysiku i miału nie trzeba tłuc — wystarczy 
dwukrotne przemieszanie i podzielenie w sposób 
opisany na trójkąty.

CHEMICZNY 15 ( 1931>

Zagęszczoną próbę, przeznaczoną do anali­
zy, pobiera się do dwóch puszek równocześnie 
i to w następujący sposób:

Rysunek 2.
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Rysunek 4.

R ysunek 5.

Rysunek 8.

Rysunek !).

Rysunek 6. Rysunek 10.
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Obie puszki stawia się obok siebie i napełnia 
się przygotowanym węglom za pomocą jednej 
łopaty równocześnie, opierając ją środkiem
o stykające się ze sobą brzegi puszki i odpowied­
nio nachylając ją (rysunek 9).

Napełnione puszki zalutowuje się (rysu­
nek 10) zaraz po napełnieniu i plombuje.

ZUSAMM E N FA S SUN G.
O b e r  d i e  r a t i o n e l l e  P r o b o n a  li m o 
v o n S t e i n  k o li 1 o n z u r o h c i n i s o h e  n 

A n a 1 y 8 e.
Nach kurzem Hinweis auf <lie Schwierigkeiten, 

die sieli einer Probenahm e von Steinkohlen bieten,

werden zwei G rundphasen, die hierbei in B e trach t 
kommen, hervorgehoben: 1, die Ausscheidung der so 
genannten „grossen P robe” (100 — 150 kg) und  2, de­
ren K onzentration  bis auf eine P ortion  von 5— 10 kg, 
die so genannte „kleine P robe” . Bei der genauen 
Besprechung der beiden aufeinander folgenden V or­
gänge werden die Methoden der Probenahm e von 
Steinkohlen angegeben, welche bei derJA naly tischen 
Abteilung des Chemischen F orschungsinstitu tes zu 
W arszawa in Gebrauch sind bei der P robenahm e: 
a, vom T ransportband  in dor Sortierlialle 1), von 
W agons, c, aus Bunkern, H alden und  Magazinen, 
d, von Förderkohle e, von geologischen Proben.

E s worden die E inrichtungen die zu r K onzen­
tration  der „grossen P robe” nötig  sind im einzelnen 
genau beschrieben.

Dział sprawozdawczy.
D ocum entation.

2. Technologja nieorganiczna.
Technologie des matières anorganiques.

J E R Z Y  J ' FANI I A USER.

Postępy fabrykacji nawozów sztucznych 
(fosforowych) w ostatnich pięciu latach.

Progrès de la fabrication d ’engrais phospliorćs au 
cours des dernières cinq années.

S u r o  w c e.
Najbardziej znamiennym faktem, jest nieby­

wale rozszerzenie produkcji fosforytów afrykań­
skich (Marokko i Tunis), co musiało się odbić 
w pierwszym rzędzie na europejskich rynkach prze­
mysłu superfosfatowego w sensie zwiększenia im­
portu tańszych fosforytów afrykańskich, a zmniej­
szenia wwozu fosforytów amerykańskich i oce­
anicznych. Z drugiej strony należy zanotować 
konieczność wprowadzenia z tego względu pew­
nych zmian w technice fabrykacji, z powodu 
odmiennych własności i składu chemicznego fosfo­
rytów afrykańskich w porównaniu z amerykań­
skiemu Fosforyty amerykańskie, których impert

Światowa produkcja fosforytów w różnych krajach 
w 1C00 t.

1913 1925 1926 1927 1928 1929

Europa 583 282 361 286 117 148

Amer. półn. 3196 3620 3368 3326 3541 —
Algier 401 815 857 84 7 851 853

Tunis 2170 2537 2723 3041 2711 2993

Marokko — 692 883 1198 1337 1608

Egipt 104 107 232 279 177

Oceanja 697 1015 1105 962 1001

Prod. świat. 7211 9068 9540 9942 9736

do Europy zmniejszył się prawie o 50%, w du­
żych ilościach znajdują obecnie zbyt w Austialji.

Główne zużycie (S0%) znajdują fosforyty 
w przemyśle superfosfatowym. Pozostałe 20% 
stosuje się w postaci delikatnej mączki do ce­
lów' nawozowych (bez żadnej przeróbki), do 
fabrykacji nawozów wysokoprocentowych mie­
szanych (Nitrofoska), nawozów prażonych (Głuh- 
phosphate), do wyrobu stali systemem Thoma­
sa, soli fosforowych i t. d.

S u p e r f o s f a t .
Głównymi producentami światowymi są w dal­

szym ciągu Stany Zjednoczone i Francja. Do zano­
towania jest znaczny rozwój produkcji super- 
fosfatu w Portugalji, Hiszpanji, Holandji, Nowej 
Zelandji i Półn. Afryce (w krajach tych produkcja 
przed wojną była niewielka). Jedyr.ie Niemcy nic 
potrafiły dotychczas nawet połowy przedwojennej 
produkcji osiągnąć. Jak widać z tablicy, produkcja 
dzisiejsza (14,3 miljonów t) superfosfatu przekro­
czyła już znacznie przedwojenną (11,3 milj. t).

W ytwórczość superfosfatu w  1000 t.

1913 1924 1925 1926 1927 1928

St. Zjedli. 3248 2949 3489 3446 3145 4072

F ran cja 1920 2304 2381 2430 2215 2350

W łochy 973 1340 1465 1585 1370 1047

Niemcy 1819 550 692 696 751 750

Hiszpanja 225 696 723 829 950 1160

Ilo land ja 150 482 572 593 631 645

Japon ja 580 593 674 786 918 772

A ustralja 275 517 832 737 748 731

N. Zelandja — 108 140 200 240 190

Prod. świat. 11375 11790 13493 13873 14104 14834
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Ma s z y n y  i a p a r a t u r a .

Obok powszechnie znanych młynów K e n t a  
i M a x e c o n’ a, wchodzą, w użycie coraz bardziej 
młyny R a y m o n d a .  Jest to młyn wahadłowy, 
w którym materjał rozdrobniony zostaje pomiędzy 
nieruchomym, poziomym pierścieniem, a obraca- 
jącemi się wahadłowemi walcami. Młyn nie posiada 
sit, zaś proces odsiewania odbywa się dzięki silnemu 
prądowi powietrza, przebiegającemu przez młyn 
przy zastosowaniu bardzo silnych wietrzników. Jak 
widać z powyższego, materjał mielony musi cał­
kowicie przejść przez młyn. Młyny R a y m o n d a  
zużywają, dużo energji. około 95 KM  przy wydaj­
ności 6 — 8  i fosforytów Gafsy lub 3,5—4 t Pebble’a 
na godzinę, przy 95% odsiewu przez sito Kahla 
Nr. 100.

Z pomiędzy nowoczesnych urządzeń preparo­
wania superfosfatu należy wymienić urządzenie 
do ruchu ciągłego F o r b i s a  (Anglja, Ameryka). 
Komora reakcyjna jest kształtu cylindrycznego
o średnicy 2,5 m, jest obracalna dookoła osi pio­
nowej i posiada ściany o wysokości 4,5 m. Wydaj­
ność (przy ruchu ciągłym) około 700 i na 24 godz.

Wielką prostotą odznaczają się urządzenia 
amerykańskie, w których komory reakcyjne są 
wykonane z żelazo-betonu i mają kształt piono­
wych cylindrów o pojemności 150—300 t. 4—6 
takich komór obsługuje się kolejno przy pomocy 
urządzeń ruchomych (na platformie), zaopatrzo­
nych w wagę do mąki, kwasu i malasker. Opróż­
nienie komór dokonuje się przy pomocy cztero- 
dzielnego cłiwytacza, zawieszonego na dźwigu, 
obsługującym urządzenie fabryczne z magazynami. 
Przed wysyłką, przy pomocy dźwigów przenosi 
się z hałd superfosfat do rozdrobnienia i prze­
siania. Urządzenie charakteryzuje się wielką pro­
stotą i sprawnością przy stosunkowo malej ilości 
aparatury i robotników.

Odnośnie do techniki preparowania superfos­
fatu, dochodzą wieści, że przez użycie delikatnie 
sproszkowanej mączki fosforytowej można po­
robić poważne oszczędności na kwasie (do 1 2 %), 
przyczem uzyskuje się bardzo suchy towar
o wyższej zawartości P20  s, który znacznie 
lepiej daje się rozsiewać od normalnego (powyższe 
spostrzeżenie wiąże się prawdopodobnie z coraz 
większem rozpowszechnieniem wspomnianych mły­
nów Raymonda). Doświadczenia, przeprowadzone 
przez Ver. f. chiem. u. metallurg. Produktion 
w Aussig1) stwierdzają, że stosunkowo niewielkie 
nawet obniżenie wilgoci higroskopijnej w super- 
fosfacie (2 %) wpływa nadzwyczaj dodatnio na 
własności fizyczne towaru, który może być dłuższy 
czas magazynowany bez obaw'y większego zbijania 
się i twardnienia. Powrót do (dawniej powszechnie 
stosowanego) sposobu suszenia świeżego super­
fosfatu w suszarkach bębnowych znajduje także 
wytłumaczenie w chęci stosowania do fabrykacji 
fosforytów niskoprocentowych, których coraz wię-

Ł) Chern. Ztg. 54, 83. (1930).

cej pojawia się w handlu. Pewną rolę odgrywa tu 
chęć zastosowania fosforytów krajowych (w pań­
stwach posiadających własne złoża niskoprocen­
towych fosforytów). Z pomiędzy odnośnych urzą­
dzeń suszarkowych należy wymienić szwajcarski 
patent G a i 11 a r d’a i niemieckix) H. M e y e r ’a 
(zgłoszenie 40974), które wychodzą z założenia, 
że w superfosfacie tylko 3,5% II.¿O związanej 
jest w formie krystalicznej (z czego 1 %% z gipsem), 
oraz, że suszenie w niskich temperaturach (poni­
żej 1 0 0 °) nietylko nie obniża % P205 rozpuszczal­
nego w wodzie, ale wprost przeciwnie, proces 
chemiczny dobiega do końca, tak, że superfosfat 
traci prawie całkowicie wolny P 205. W ten sposób 
wysuszony superfosfat zawiera już tylko od 
4—10% wilgoci.

Z pomiędzy urządzeń absorbcyjnych dla gazów 
fluorowodorowych należy wymienić L u t j e n s  
Sc L u d e w i g’a, oraz M o l i e r a  i K r e t h’ a 2); 
to ostatnie urządzenie polega na dokladnem p : t  
płókiwaniu strumienia gazu trafiającego prosto­
padle na szereg obracających się walców, zao­
patrzonych w otwory chwytające i następnie wy­
rzucające pęcherzyki gazu, i pozwala otrzymać 
kwas fluorowodorowy o stężeniu 36° Be.

Z nowych metod fabrykacji wysokoprocento­
wych nawozów fosforowych należy wspomnieć
o francuskim patencie G. Truf f  a u t’a3), polegają­
cym na rozłożeniu fosforytów stężonym kwasem 
fosforowym w obecności krzemionki i kataliza­
torów metalicznych w 140°. Otrzymuje się pra­
wie neutralny produkt, o zawartości 53—54% 
P*0,.

Wreszcie patenty7 niemieckie4) omawiają fabry7- 
kacje nawozów fosforo-magnezowych przez dzia­
łanie na fosforyny chlorkiem magnezowym (1 % 
ilości teoretycznej) w 700° w strumieniu powietrza 
z gazowym HCl lub Cl2. Podobnie przez działanie 
krystalicznego CaCl2 na fosforyty7 w autoklawie 
przy 6 % aim otrzymuje się produkt, zawierający 
87% kwasu fosforowego, rozpuszczalnego w kwa­
sie cytrynowym.

Nawozy7 fos forowe o t r z y m y w a n e  
w drodze  t e r mi cz ne j  (Gluhphospha te ) .

Naogół stwierdza się w ostatnich latach brak 
zainteresowania opracowywaniem rfietod fabrykacji 
nawozów fosforowych na drodze termicznej, z po­
wodu wielkich kosztów związanych z otrzymy7- 
waniem potrzebnych wysokich temperatur. Je­
dynie nawóz R h e n a n i a  (Rhenania-Phosphat) 
w dalszym ciągu spoty7ka się w handlu.

N a w o z y  m i e s z a n e .
W sposobach sporządzania zwykłych miesza­

nek superfosfatowych (z solami amonowemi i po-

!) P a t. szwajc. 127276 i 128744.
-) P a t. niem. 472040.
3) P a t. franc. 635523 i 589874.
4) P a t. niem. 447939 i 449288.
5) Chem.-Tecłm. Uebers. 52. 95 (1928.)
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fcasowemi) nie zaobserwowano w ostatnich latach 
żadnych nowości.

Znacznie większem zainteresowaniem cieszą 
siQ pomysły, zmierzające do fabrykacji skoncen­
trowanych mieszanek. Wynalazcy kierują się 
w tym wypadku ekonomją transportu, kosztów 
opakowania i robocizny, i wyeliminowaniem z tych 
nawozów ubocznych składników, które wchodzą 
w skład zwykłych nawozów sztucznych (jak super- 
fosfat) nie przynosząc korzyści, a nawet działając 
szkodliwie na uprawę zbóż.

Zapominają jednak o pewnych trudnościach 
(natury technicznej), z jakiemi się spotyka rolnik 
przy równomiernem wysiewaniu tego kosztownego 
nawozu (konieczności mieszania przed użyciem 
z piaskiem i t. p.), a przede wszystkiem o tern, że 
jest rzeczą niewykonalną spreparować taki nawóz 
mieszany trójskładnikowy, w którymby wzajemny 
stosunek tych składników był tak dobrany, żeby 
mógł znaleźć zastosowanie na wszelkiego rodzaju 
gleby. Z konieczności należy więc wytwarzać 
różne odmiany mieszanek, w których stosunek 
K : iV : P będzie dostosowany do potrzeb pewnych 
najbardziej typowych gleb. Ale i w tym wypadku 
nie da się uniknąć w praktyce niebezpieczeństwa 
„rozrzutności”.

Zasadniczemi składnikami wysokoprocentowych 
nawozów mieszanych są: Saletra potasowa, sa­
letra amonowa, mocznik, fosforan dwuamonowy, 
chlorek potasowy, a w pewnych wypadkach 
siarczan potasowy.

Jednym z pierwszych produktów tego rodzaju, 
który się ukazał w handlu był t. zw. „Leunaphos” 
(mieszanina fosforanu dwuamonowego z siarcza­
nem amonowym o zawartości 21% N  i 20% P 205). 
Podobny produkt ukazał się w Ameryce pod nazwą 
„ Ammophos”. Tą drogą został opracowany w Niem­
czech nawóz trójskładnikowy, znany w handlu 
pod nazwą „Nitróphoska” (produkcja w 1927/28 r. 
wynosiła w Niemczech 80.000 t), który wytwarzany 
jest w 5-ciu odmianach, ze zmiennym stosunkiem 
N : P2Os : /v20, np. pod plantacje tytoniu sto­
sunek ten ma się jak 1 : 1 :  1 % (lo,5% 15,5%
P 2Os+19% K20), P0(l plantacje bawełny — 1:2:1 
(15% N  +.30% P20& +  15% KęP) i t. d.„ Nitro­
phoska” przygotowuje się w ten sposób, że do 
stopionego azotanu amonowego wprowadza się 
chlorek potasowy, a po ostygnięciu miele. Proces 
ten ma charakter chemiczny (następuje częściowo 
podwójna wymiana w myśl reakcji:

NHiN03 +  KCl—y KNOz +  NHC\ Ł).
Podobną zasadę fabrykacji przewiduje patent 

niemiecki 452908, używający mocznika, saletry 
potasowej i fosforanu dwuamonowego (nawóz 
ogrodowy).

Należy zaznaczyć, że wszystkie te mieszanki 
są kombinowane bez soli wapniowych; wprawdzie 
próbowano robić mieszankę z azotniaku i fosfo­

1),7I. angew. Cliem. 41. 902, i 916, (1928).

rytów R h  e n a  n i a, jednakże w pierwszym rzę­
dzie chodziło tu o usunięcie niepożądanej własności 
tego pierwszego, tworzenia pyłu przy rozsiewaniu.

Mieszanie azotniaku z superfosfatem nie dało 
dodatnich wyników, natomiast (według patentu 
szwedzkiego 61036/1925) mieszanka azotanu amonu 
z superfosfatem i 2 —6 % azotniaku daje produkt
o własnościach zupełnie zadowalających.
Nowe m e t o d y  a n a l i t y c z n e ,  l i t e r a t u r a .

Do metod dążących do uproszczenia metod 
kontroli fabrycznej należą proponowana przez 
A. S u c h i e r a 1) metoda „cytrynianowa”, 
służąca do szybkiego oznaczania P 20 6 w super- 
fosfacie (rozpuszczanie świeżo strąconego osadu 
fosforanu amonowo-magnezowego w 0,5 lub 0,25 n 
HCl i miareczkowanie mianowanym NaOIi z me- 
tyloranżem jako indykatorem).

Inną uproszczoną metodę proponują B r e s l a c  
i D a f e r  t 2), normalnie otrzymany wyciąg wodny 
z 20 g superfosfatu zadaje się nadmiarem Na2S03, 
molibdenianu amonu i kwasu siarkowego, gotuje 
aż do odpędzenia całego S02 i mianuje KJ\lnOi — 
całą czynność przeprowadza się w ciągu 50 min. 
Dokładność wyników podobna jak w metodzie 
S uc  h i e r ’a (tolerancja 0,2%).

Ciekawą metodę badania superfosfatu na jego 
fizykalne własności (lepkość i zdolność zbijania 
się) przytacza W ic  h e m :  dokładnie przemie­
szany i przesiany przez 2  mm sito superfosfat 
wsypuje się do miski porcelanowej, w której znaj­
duje się 1 0  kul szklanych lub cementowych, wa­
żących dokładnie 1 0 0  g i wytrząsa w specjalnym 
aparacie (długość suwu 8  cm, ilość obrotów 1 1 0 —1 2 0 ) 
tak długo, póki nie utworzy się jednorodna pla­
styczna masa, przylegająca do spodu miski do­
statecznie silnie, ażeby nie wypadła po przechy­
leniu jej do góry dnem. Czas zużyty do ekspery­
mentu daje wytyczną, co do jakości badanego 
superfosfatu. Punkt końcowy łatwy jest do uchwy­
cenia; jednoczesne wykonanie szeregu równo­
ległych prób wyklucza pomyłkę w ocenie.^

Odnośnie do nowej literatury, to poza czwartem 
wydaniem S c h u e h  t ’a „Die Fabrikation des Su­
perphosphates” (z r. 1926) ciekawy i cenny wgląd 
w metody fabrykacyjne daje angielskie dzieło 
P. P a r r i s h ’a i A. O g i 1 v i e : (Artifical Ferti- 
lizers, their. Chemistry, Manufacture and Appli­
cation). Podobnie cennem wydawnictwem jest 
H. W a g g a m a n ’ a i H. W. E a s t e r  w o o d’ a 
„Phosphoric Acid, Phosphates and Phosphatic 
Fertilizers”. Pozatem ukazała się w r. b. włoska 
monografja przez O s c a r a  S u p i n o  p. t. 
Manuele Pratico di Fabricatione dell’ Acido 
Sulforico e Superphosphati Minerali”. Od r. 1925 
wydaje niemiecki przemysł superfosfatowy w Berli­
nie miesięcznik „Das Superphosphat”. Podobnie 
brzmiące czasopismo („Superphosphate”) wychodzi

1) Z. angew. Cliem. 42, 990, (1929), także P rze­
myśl Cliom. 14, 46, (1930).

2) Z. angew. Cliem. 43, 216, (1930).
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w Londynie od r. 1028 w trzech językach (angiel­
skim, francuskim i niemieckim), staraniem Interna­
tional Superphosphate Manufacturers Association.

12. Garbarstwo, skóra, klej, garbniki.
Tannerie, poaux, collo, substances tannantos-

Sposób garbowania solami metali i kwa­
su krzemowego. — ROHM i HAAS. A. G. —
Pat. niem. 492SS7.

Postępowanie: 1) Stosuje się jako czynniki 
pomocnicze garbujące kwasy wyżej niż dwuza- 
sadowe w ilości odpowiedniej, tak by przy zmie­
szaniu z solami metali, użytemi jako właściwe 
garbniki nie wywołać strącenia osadu. 2 ) Stosuje 
się dalej sole kwasów wyżej wspomnianych, 
Łącznie z wolnemi kwasami tego samego typu.
3) Stosuje się kwasy organiczne jedno- lub dwu- 
zasadowe i to same, lub łącznie z kwasami o wyż­
szej zasadowości, lub ich mieszaninami.—Kwasy 
nieorganiczne trójzasadowe, jak np. kwas borowy, 
fosforowy lub ich sole (borany, fosforany, arse- 
niany, antymoniany oraz sole cyny) oraz kwasy 
organiczne, np. kwas mlekowy, octowy, szczawiowy, 
salicylowy i t. p. działają jako czynniki stabili­
zujące w rozczynach garbników mineralnych, 
utrwalające ich stan koloidalny, nadto pewne 
z nich oddziaływują same garbująeo. Stosując 
je można np. otrzymać trwałe brzeczki garb­
nikowe chromowe o zasadowości bardzo wysokiej, 
powyżej nawet granicy 4/12, t. j. zasadowości 
w dotychczasowej praktyce nieosiągalnej. Za- 
pomocą brzeczek utrwalonych w ten sposób 
uzyskuje się skórę pełną i zwartą. W przypadku 
np. zastosowania kwaśnych rozczynów krzemianu 
sodowego unika się zupełnie wydzielania się gelu, 
wytwarzania się osadu galaretowatego. — Przy­
kłady: 1 ) Rozczyn wodny Na2Si03 wlewa się 
do rozczynu wodnego FeCI3, zadanego wprzód 
HsPOa. W uzyskanym rozczynie wspólnym gar­
buje się skóry świeże, poruszając je w kadzi aż do 
wyczerpania czynnika garbującego. — 2 ) Rozczyn 
woduj7 ałunu zadaje się rozczynem fosforanu 
sodowego i kwasu szczawiowego w wodzie, z dru­
giej strony przyrządza się rozcieńczony rozczyn 
wodny szkła wodnego, ustanawiając go na 
Ph =  S,4. Rozczyn Na2SiOs wlewa się do roz­
czynu mieszaniny ałunu, fosforanu sodowego 
i kwasu szczawiowego, poczem w uzyskanej w ten 
sposób brzeczce garbuje się skórę. — 3) Sporządza 
się brzeczkę garbnikową, wprowadzając rozczyn 
szkła wodnego, zobojętniony zapomocą HCl do 
reakcji słabo różowej z fenoloftaleiną, do rozczynu 
wodnego ałunu chromowego, zadanego wprzód 
rozczynem chlorku cynowego. — 4) W rozczyn 
wodny ałunu chromowego, zadanego wpierw roz­
czynem fosforanu sodowego (Na2HPOi ), wlewa 
się rozczyn rozcieńczony,słabo alkaliczny Na9Si03. 
—5) Miesza się ałun, 1 0 0 %-owy kwas mlekowy
i rozczyn Na2Si03, poczem mieszaninę tę roz-

eieńcza się przed garbowaniem wodą. — 6 ) Jako 
kąpiel garbnikową stosuje się mieszaninę chlorku
i siarczanu żelazowego, bezwodnego kwasu szcza­
wiowego, oraz rozczynu Na2Si03 w odpowied- 
niem rozcieńczeniu wodą.

K. D.

Biochemia procesów moczenia i wap- 
nienia skór. — E. R. TEISS,—J. Am. Leather 
Chem. Ass. 25, 48, 252, 1930.

Autor badał wptyw różnych kwasów na roz­
kład hydrolityczny i przemiany w postać roz­
puszczalną ciał proteinowych, koagulujących, za­
wartych w skórach zwierzęcych. W tym celu 
poddawał, próbki skór działaniu rozczynów NaCl, 
oraz kwasu solnego i kwasów organicznych o różnej 
koncentracji. Po 48-godzinnem działaniu określał 
zawartość ciał proteinowych koagulujących i nie- 
koagulujących w kąpieli. W miarę zwiększania 
koncentracji rozczynów NaCl zauważył zwięk­
szanie się ilości ciał proteinowych rozpuszczalnych, 
dochodzące do maksymum przy zastosowaniu 
rozczynów o zawartości 10 —15% NaCl. Sto­
sując kwas solny o wyższej koncentracji (0 ,1  —
1 -7i .) nie zauważono zgoła rozpuszczania się 
protein niekoagulujących, w miarę jednak jak 
zwiększano wai'tość p^, wzrastała ilość zarówno 
protein rozpuszczalnych, jak i azotu białka koa- 
gulującego, co wskazywało na postępujący proces 
przemiany protein, zawartych w skórze w postfć 
koagulującą. Próbki skór traktowano przez 48 godzin 
rozczynami 0 ,1 -normalnego kwasu solnego, azoto­
wego, siarkowego, fosforowego, mrówkowego, cytry­
nowego, dalej kwasów jedno-, dwu- i trójchloro- 
octowego, następnie rozczynami NaOH w ilości, 
odpowiadającej zawartości kwasu w skórze, osta­
tecznie zaś działano rozczynem 15 %-wy m Na Cl. 
Ilość N  dla białka całkowicie rozpuszczalnego
i koagulującego określano w kąpielach kwaśnych, 
obojętnych i zawierających NaCl. Stwierdzono, 
że proces koagulacji białka w skórze zachodził 
pod wpływem kwasów, ulegając jednak następ­
nie odwróceniu przy działaniu NaOH, z wyjąt­
kiem przypadków zmian, wywołanych działaniem 
kwasów IICl, H3POĄ, HC02H i kwasów chloro­
octowych. r k . D r .

Rozpoznawalność rodzaju garbników roś­
linnych zapomocą rozczynów antypiryny
i kwasu solnego z zastosowaniem lampy 
kwarcowej. — W. APPELIUS i L. KEIGNE- 
LOUK1S, _  Collegium. 330. (1930.)

W celu określenia rodzaju czynnika garbu­
jącego w badanym ekstrakcie poddaje się ma- 
terjał analizowany działaniu antypiryny i IICl 
na gorąco. Otrzymanym rozczynem barwi się 
skrawek zwilżonej poprzednio flaneli. W świetle 
pozafiołkowem występuje na otrzymanej w ten 
sposób wilgotnej próbce flaneli charakterystyczne 
zjawisko fluorescencji i to różnych odcieni. Ob­
serwując je można rozróżnić jakość garbników, 
zawartych w badanym ekstrakcie. Np. garbniki,
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występujące w ekstraktach kor drzewnych, wy­
kazują fluorescencję o odcieniu czerwonym względ­
nie brunatno czerwonym, zależnie od rodzaju 
kory drzewnej, z której garbnik pochodzi. Odcie­
nie te przy zwilżeniu próbki flaneli ługiem sodo­
wym zmieniają się na zielony. Próbki, uzyskane 
w ten sposób, badane w świetle lampy kwarcowej, 
wykazują fluorescencję. fioletową o różnych od­
cieniach, zależnie od rodzaju materjału, zawar­
tego w korze, z której uzyskano ekstrakt. Garb­
niki, występujące w drzewie, wykazują w tych 
warunkach fluorescencję żółtą lub szarą.

K. D.

K oncentracja jonów  wodorowych i dzia­
łanie garbujące. —  MACHON. — Collegium.
49, 49.

Przedmiotem pracy tej było określenie za­
leżności, zachodzącej między wchłonięciem garb­
nika przez skórę i wartością Pu ekstraktów kweb- 
raczowych, t. j. ekstraktu zwykłego i siarczyno­
wego. Rozczyny garbnikowe o koncentracji tej 
samej, jaką stosuje się w garbarstwie, oraz dla 
celów analiz ekstraktów garbnikowych, zada­
wano, po odpowiedniem nastawieniu (zapomocą 
kwasów lub alkalij) na różne wartości Ph, prosz­
kiem skórnym, poczem oznaczano w nich za­
wartość garbnika zwykłą metodą. Okazało się, 
że wyniki analiz zależą w dość znacznym stopniu 
od Pm rozczynów (t. j. ich kwasowości), zarazem 
jednak i od rodzaju kwasu obecnego. Przy maksy- 
malnem wchłonieniu garbnika przez skórę i dla 
rozczynów' o koncentracji, stosowanej zwykle 
przy analizach ekstraktów garbnikowych, p); 
zbliża się do wrartości 5—6, w miarę zwiększania 
jednak stężenia rozczynów garbnikowych Ph 
wzrasta (w kierunku kwasowości), w zwykłych 
zaś brzeczkach, stosowanych w garbarstwie, wy­
nosi 3—3,5. Proces osadzania się garbnika z brze­
czek, t. zw. zmętnienie kwasowe, zależy wyłącz­
nie od pH rozczynu. Optymum występuje przy 
P h  — 2,3. Jakkolwiek rodzaj kwasu obecnego 
w rozczynie nie ma wpływu na samo wystąpienie 
zjawiska zmętnienia, wpływa jednak na ogólną 
ilość ostatecznie jako osad wydzielonego garbnika. 
Badając analitycznie wchłanianie garbnika przez 
skórę świeżą z brzeczek garbnikowych o różnej 
wartości pn (zapomocą oznaczenia zawartości 
wody i azotu w skórze garbowanej) autor stwierdził, 
że szybkość garbowania zależy w znacznej mierze 
od kwasowości rozczynów i zmian, wywołanych 
wskutek jej wzmożenia się w rozczynach garb­
nikowych i w skórze. Garbniki roślinne ulegają 
mianowicie szybciej wchłanianiu przez skórę 
w brzeczkach o wartości pH wyższej, niż w przy­
padku, gdy jest ona niższą. K. D.

Zaw artość kwasu siarkow ego w skórze  
roślinnie garbowanej.—R. FARADAYpNNES.— 

Soc. Chem. Ind. 48. 149.
Autor przeprowadził badania w celu stwier­

dzenia czy uszkodzenia skóry garbowanej roś­
linnie nie pozostają w związku z działaniem

kwasu siarkowego, w niej zawartego. Określając 
w skórach, w różnych stadjach fabrykacji, za­
wartość tego kwasu, stwierdził, że w miarę jak 
skóra chłonie garbnik w toku procesu garbo­
wania kwas siarkowy, zawarty w niej, ulega wy- 
cieśnieniu. Gzem dokładniej i głębiej przenika 
garbowanie, tem mniej skóra zawiera wolnego 
/ /2<S'04, wydzielającego się przy moczeniu wskutek 
hydrolizy jego połączeń ze substancją skóry. 
Warstwa wewnętrzna skóry słabo wygarbowanej 
wykazuje zawsze większą zawartość kwasu niż 
zewnętrzna. Można to łatwo stwierdzić, ekstrahu 
jąc cienkie, podłużne wycinki skóry wodą i ozna­
czając w ekstraktach pn (metodą kolorymetryczną, 
zapomocą oranżu metylowego). Jest to następ­
stwo działania składników, zawartych w garb­
nikach, ciał o charakterze zasadowym, które 
zobojętniają wolny kwas siarkowy w skórze 
w toku garbowania. Kwas może być zawarty 
w skórze niegarbowanej w stanie związanym, 
w postaci nie ulegającej hydrolizie, t. j. w postaci 
soli silnych zasad nieorganicznych lub organicz­
nych lub estrów fenoli, dalej w stanic związanym, 
ulegającym hydrolizie (w postaci soli, jako zwią­
zany ze substancją kollagenu albo słabemi za­
sadami organicznemi) albo wreszcie w postaci 
wolnej. Kwas siarkowy występuje w skórze w po­
staci wolnej lub związanej, ale ulegającej łatwo 
hydrolizie, jedynie wówczas, gdy przy wykończa­
niu skóry zastosowano połączenia, odszczepia- 
jące kwasy H2S03 lub HjSO^ albo sarn kwas 
siarkowy, w stanie wolnym. Autor stwierdza 
natomiast, że zastosowanie ostrożne tego kwasu 
w początkowych stadjach przeróbki skóry suro­
wej nie może powodować uszkodzeń.

Ii. D.

U lepszenie procesu  garbow ania przyśp ie­
szon ego.—V. CASABURI.—Le Cuir Techn. 23, 
109. 129.

Garbowanie skóry podeszwowej zwykłym spo­
sobem, dotychczas stosowanym, trwa oko!o 32 
dni. Autor opracował ulepszoną metodę, po­
zwalającą skrócić czas trwania wspomnianego 
procesu do połowy. Jako czynniki przyśpieszające 
garbowanie zastosowano w odnośnych doświad­
czeniach ług drzewny siarczynowy i t. zw. tra- 
gasol, rodzaj hemicelulozy, który otrzymuje się, 
jak wiadomo, z pestek t. zw. chlcba świętojań­
skiego. Ten produkt ma cenną właściwość, że 
zmieszany z siarczynowym ługiem drzewnym 
wiąże składniki o charakterze kwaśnym, acl- 
sorbujące substancje garbnikowe. Skóry nawap- 
nione wprowadza się wyprost, bez uprzedniego 
zobojętniania alkalicznego czynnika w nich za­
wartego, do kąpieli, zawierającej siarczynowy 
ług drzewny, tragasol i kwas. Zachodzi w niej 
równocześnie odwapnianie, zakwaszenie i spęcz­
nienie. Wskutek silnie przenikającego działania 
składników kąpieli na skóry, garbowanie odbywa 
się następnie bardzo szybko. Stosuje się bardzo 
silnie stężone rozczyny garbnikowe z dodatkiem
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znowu mieszaniny kwasu, ługu siarczynowego 
drzewnego i tragasolu w ilości około 20%. Garbo­
wanie zachodzi w tych warunkach energicznie, 
z wyczerpaniem całkowitem kąpieli, mimo ich 
silnej koncentracji. Tragasol przyczynia się do 
wytworzenia skóry bardzo pełnej, łączy się bo­
wiem ze skórą w ten sposób, jakby strącał w niej 
całkowicie żelatynę. K. D.

Skład wód odciekowych garbarnianych
i ich oczyszczanie.—L. F. KABAKOWA i M. M. 
KALABINA. — Dep. Nauk. Teclin. Rady Nacz. 
Ekon. U. S. S. R. — Trans. Centr. Com. Prot. 
Waler Res. 6. 59 i 152.

Wody garbarniane odciekowe zawierają jako 
główne składniki ciała białkowe (N, NH4), dalej 
Cl, Ca i S03, nadto ciała garbnikowe, sole Cr
i duże ilości związanego II2S. Skład wód tych 
o. reakcji już to silnie kwaśnej, już to alkalicznej 
nie ulega, przy dłuższem nawet staniu, większym 
zmianom. Stosując bioto aktywne (w ilości około 
33%), które uzyskuje się z osadów odpadkowych 
przy procesach garbarskich, oraz sole Fe i Al, 
można obniżyć znacznie stężenie wód odciekowych. 
Również zastosowanie żużli odpadkowych po 
spaleniu węgla brunatnego jako masy kontak­
towej sprowadza koagulację cial, zawartych w od­
ciekach, przy ich odpowiedniem rozcieńczeniu
i zanik charakteru gnilnego wód odciekowych. 
Wyniki stosowania filtrów powietrznych zależą 
od szybkości przepływu wód, podlegających 
oczyszczaniu. K. D.

Odwłasianie i zmiękczanie skór. — A. R. 
BOID1N i J. A. EFFRONT- — Pal. franc. 67S123.

Skóry zmiękczone moczy się w rozczynic 
słabo alkalicznym o Ph— 8 — 8,5, następnie 
poddaje się działaniu czynników enzymatycznych, 
pleśni lub enzymów diastatycznych pochodzenia 
roślinnego lub zwierzęcego w środowisku o tej 
saihej wartości pu. Jako kąpiele stosuje się w tym 
celu rozczyny boraksu i kwasu borowego, krze­
mianów' lub NaHC03. Np. 100 kg skór świeżych 
pozostawia się przez 24 godz w kąpieli, zawiera­
jącej 20 — 100 kg NaHC'Os rozpuszczonego 
w' 400 — 100 l wódy. Po kąpieli alkalicznej 
następuje moczenie w wodzie (wr tej samej ilości
i w tej samej kadzi) oraz kąpiel 2 —1 0 %-wa enzy­
matyczna. Po 24-godzinnein działaniu w 13 — 15° 
przystępuje się do odwłasiania.

K. D.

Garbowanie skór. — D. L. LEWY. — iPat. 
am. 1 742514.

Skóry uwapniorie poddaje się działaniu roz- 
czynów soli Cr i Al z przymieszką NaCl i kwasu, 
poczem suszy się na ramach, zwilża i poddaje 
właściwemu garbowaniu. Przy tłuszczeniu skór, 
w toku wykończania, wprowadza się w masę nad- 
tłuszczającą glicerynę i oliwę. W ten sposób 
uzyskuje się bardzo dobrą wydajność skór, które 
nadto odznaczają się miękkością i pełnym do- 
tykiem.

K. D.

Wiadomości bieżące.c

Nouvelles du  jour.

IV. Z jazd N aftow y w e Lw owie. N a Zjazd 
przybyli licznie przedstawiciele przem ysłu naftow ego 
ze w szystkich zagłębi, przedstaw iciele sfer rządowych
i św iata naukowego. Ogółem zgromadził Zjazd 
około 200 osób.

O brady Z jazdu otworzył o g. 11.30 dłuższem prze­
mówieniem prezes Stow arzyszenia Polskich In ży ­
nierów7 Przem yślu Naftowego inż. M. K arpiński.

N astępnie pow itał Zjazd rek tor Politechniki lwow­
skiej prof. Minkiewicz, oraz szereg przedstawicieli 
związków przemysłowych, insty tucy j i organizacyj.

Zkolei przystąpiono do w yboru Prezydjum  
Zjazdu, w skład którego weszli pp. prez. Długosz 
jako przewodniczący, Bielski, jako zastępca, 
przew., prof. F abiański jako przew. sekcji kopalnia­
nej. prof. P iła t jako przewodniczący sekcji rafine­
ryjnej. dyr. Biluchowski i inż. Paraszczak jako 
zastępcy przewr. sekcyj, oraz inż. J .  Zieliński, jako 
sekretarz główny, inż. S. Sulimirski i inż. Sereta, 
jako sekretarze sekcyj Zjazdu.

Do prezydjum  honorowego w ybrano pp. prezy­
denta inż. .T. Brzozowskiego, dyr. T. Chłapowskiego, 
inż. Dażwańskiego, inż. D unkę de Sajo, inż. Fried- 
berga, inż. Gąsiorowskiego, inż. Hłaskę, inż. Karpiń-

skiego, prof. K linga, rek to ra  prof. Minkiewicza, 
prof. W itkiewicza.

Prez. Długosz, obejm ując przewodnictwo obrad, 
podkreślił doniosłą rolę Zjazdów w krzewieniu idei 
w spółpracy oraz wiedzy technicznej w  przemyśle 
naftowym , poczem udzielił głosu p. inż. W andyczowi, 
k tó ry  w' obszernem przemówieniu ̂ sk reślił zasługi 
prof. dr. S. P i ł a t  a w przemyśle naftowym  w okresie 
25-letniej pracy zawodowej i naukowej i wręczył 
Jubilatow i specjalny zeszyt jubileuszowy „ P rze ­
mysłu Naftowego” , zaw ierający szereg p rac byłych 
uczni, współpracowników i przyjaciół prof. P iła ta .

N astępnie wygłosił przemówienie imieniem W y­
działu chemicznego Politechniki lwowskiej prof. 
Suchania, podkreślając twórczy charak te r pracy 
prof. P iła ta  oraz imieniem pracowników, asystentów
i uczni L aboratorjum  Teclmologji Naft. Politechniki 
lwowskiej inż. Sereta.

Prof. P iła t w itany hucznem i oklaskam i z wi- 
doczriem wzruszeniem w serdecznych słowach, dzię­
kował za zgotowano m u owacje.

Z porządku obrad wygłosił następnio prof. 
dr. W itkiewicz refera t p. t. „N auka a  przem ysł 
naftowry” . Nadzwyczaj ak tualny  i doskonale opra-
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cowańy referat sp o tk a ł ' się z gorącem przyjęciem 
audy to rjum .

Po referacie zwiedzili uczestnicy Zjazdu pod 
kierownictwem prof. W itkiewicza Laboratorjum  Ma­
szynowe Politechniki lwowskiej.

W  dniu następnym  odbyła się druga uroczystość 
jubileuszowa Zjazdu ku czci dyr. T. C h ł a p o w ­
s k i e g o ,  poczcm nastąpiły  obrady w sekcjach. Po­
niżej zamieszczamy szczególnie ciekawe dla naszych 
czytelników:

S p r a w o z d a n i e  z o b r a d  s e k c j i  r a f i ­
n e r y j n e j  pióra p. inż. E . D a w i d s o n a :

N a posiedzeniach sekcji rafineryjnej, któro cieszy­
ły się nadzwyczaj silną frekwencją świadczącą o inten- 
sywnetn zainteresowaniu techników rafineryjnych po- 
ruszonemi tem atam i, wygłoszono szereg referatów, 
obejmujących większą ilość teoretycznych i p ra k ty ­
cznych zagadnień z przeróbki ropy i gazu ziemnego. 
Cykl referowanych prac rozpoczęty został przez prof. 
Dra. Iv. K l i n g a  referatem  p. t. „ 0  wyższych liomo- 
logach m etanu w polskich gazach ziemnych” . Prelenget 
skreślił w krótkich i reściwycli wywodach m etodykę, 
oraz wyniki przeprowadzonych przez nie go oraz pp. 
E l e o n o r ę  B e c k  ó w n ę i K l a r ę  K i r s c l i b a u  m 
badań składu polskich gazów ziemnych. Posługując 
się m etodą frakcjonowanego w ykraplania, oznaczone 
zostały w gazach ziemnych różnego pochodzenia 
zawartości m etanu, etanu, propanu i bu tanu . Ozna­
czenia te  wykonane w sposób niezmiernie precy­
zyjny wypełniają w  sposób ostateczny istniejącą 
dotychczas lukę w naszych wiadomościach o składzie 
polskich gazów ziemnych. O praktycznej doniosłości
i znaczeniu te j trudnej pracy analitycznej łatwo 
wyrobić sobie pojęcie o ile sobie uprzytom nim y, że 
racjonalna przeróbka chemiczna gazu ziemnego bez 
znajomości jakościowego i ilościowego składu tegoż 
nie da się pomyśleć.

N astępny prelegent szwedzki inżynier B a k-
1 u n d wygłosił w języku niemieckim dwa referaty  
p. t . : „Nowe kierunki w rafinacji olejów sm arowych” , 
oraz „Odparafinowanie produktów  olejowych” . W  obu 
referatach omawiał prelegent rezu lta ty  dotychcza­
sowe, zastosowania wirówek ty p u  Ł avala w  przem y­
śle rafineryjnym . W  pierwszym referacie zastosowa. 
nie wirówek dotyczyło m etod rafinacji olejów su­
rowych na drodzo ciągłej, w drugim zaś odparafi- 
nowania pozostałości ropnych i dystylatów  parafino­
wych. Ze względu na to, że prelegent operował 
przeważnie m aterjałem  doświadczalnym, uzyskanym  
przy przeróbce rop polskich, któro dotychczas tego 
rodzaju metodam i nie były  przerabiano, w ykład 
wzbudził duże zainteresowanie. Należy przypuszczać, 
że równolegle z modernizowaniem urządzeń d ysty ­
nkcyjnych w Polsce, również i spraw a odparafinowa- 
nia dystylatów  zostanie-w  nowoczesny sposób roz­
wiązaną, przyczem urządzenia wirówkowe, mogą 
odegrać poważną rolę.

Przyczynek do poznania m etod chemicznego 
uszlachetniania produktów  naftow ych podany został 
przez D ra W  i n k  1 o r  a w pracy  p. t . : „ K a ta li­
tyczne utlenianie nafty  w fazie parow ej”. Prelegent 
scharakteryzow ał dotychczasowy dorobek w dziedzi­

nie utleniania produktów  naftowych, oraz poda’ 
rezu ltaty , w ykonanych przez siebio doświadczeń 
nad oksydacją lekkiej frakcji naftow ej, oraz pozo­
stałości benzynowej (z benzyny kralcowej). P odkre­
ślając, że referat nosi charak ter w stępnego kom uni­
katu, i że dalsze badania są w toku , w ykazał p re ­
legent, że dotychczasowe -wyniki up raw nia ją  do 
twierdzenia, iż dziedzina oksydacji p roduk tów  n afto ­
wych zasługuje na znacznie większą uwagę, niż jej 
dotychczas poświęcano.

0  niezmiernie alctualnem obecnie zagadnieniu 
w ytw arzania asfaltów  drogowych z rop parafino­
wych, wygłosił obszerny refera t Dr. ,T. H a  u s m a u 
uzupełniony koreferatem  Inż. L . L  i m b a c h a. 
W  wywodach swoich wskazał Dr. II a u s m a n na 
celowość w ytw arzania z surowców ropnych p ro ­
duktów  asfaltowych na drodze krakow ania. S to­
sowanie krakowania, zdaniem  prelegenta, pozwoli 
wytworzyć z produktów  nie nadających  się do fab ry ­
kacji dobrych asfaltów  drogowych, substancjo na 
drodze przem iany term icznej, k tóre mogą być p ro ­
duktem  wyjściowym d la asfa ltu , odpowiadającego 
pod każdym  względem w ym aganiom  budow nictw a 
drogowego. W ywody swe ilustrow ał prelegent m a­
terjałem  doświadczalnym, uzyskanym  n a  ap ara tach  
krakowych system u D ubbs. -—■ K oreferent Inż. 
L i m b a c h  w skazał n a  zupełnie nieuzasadniony 
pogląd, że polskie asfa lty  parafinow e do budow y 
dróg się nie nadają. P relegent w skazał n a  ignoro­
w any przeważnie fak t, że wśród najlepszych asfal­
tów zagranicznych im portow anych do Polski, zn a j­
du ją się w  przeważnej ilości asfa lty  parafinowe. 
Stosowanie niemieckich norm  do asfaltów  polskich 
jest błędne, gdyż celowość stosowania norm  ogranicza 
się do asfaltów  danego typu , nie obejm ując innych 
rodzajów asfaltu. N egatyw ne w yniki dotychczas 
otrzym ywane, przy  stosowaniu polskich asfaltów  
parafinowych, tłum aczyć należy bądź niewlaściwem 
icli zastosowaniem, bądź też błędnem  dostosowaniom 
asfaltów  do norm  nie odpowiadających ich istocie.

R ezultaty  otrzym yw ane przy badaniach labo ­
ratoryjnych, także na próbnych odcinkach drogo­
wych przy użyciu asfaltu drogowego „P o lm in” 
w ykazują, że negatyw ny i szkodliwy gospodarczo 
stosunek budujących drogi do polskich asfaltów  p a ­
rafinowych jest zupełnie bezpodstaw ny.

R eferaty p. D ra  H a u s m a n a  i Inż. L i m -  
1» a c h a wywołały bardzo ożywioną dyskusję, w y­
kazując dobitnie, jak  bardzo aktualnego tem atu  
dotyczą i fak t ten  dał asum pt p. D yr. B i l u - c h o  w- 
s k i o m u do postaw ienia wniosku, ab y  tem atem  
prac sekcji rafineryjnej na następnym  Zjeździe 
naftowym  było wyłącznie zagadnienie u ty lizacji 
polskich asfaltów  parafinowych. W niosek ten  został 
następnie przez plenum  Zjazdu przyjęty .

O uw odornianiu olejów m ineralnych mówił 
p. 11. B u r  s t  i n. P relegent skreślił w  krótkich  
słowach doniosłość zagadnień hydrogenizacji p ro ­
duktów  węglowych i ropnych, oraz wyniki, jakie 
według dotychczasowych publikacyj zostały w tej 
dziedzinie osiągnięte. N astępnie podał rezu lta ty  
dotychczasowych własnych badań, w ykonanych w la-
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boratorjum  Tow arzystw a „G alic ja” , przyczem  a k ­
centował nieodzowność dokładnej (w granicach 2°) 
regulacji tem peratu ry  przy  doświadczeniach.

D r. P i ł a t  zreferował w  krótkości badania 
nad połączeniam i tlenowem i w  ropie naftow ej, p ro ­
wadzono wspólnie z p. Inż. E . H o l z m a n e m ,  
w ciągu których wyosobniono sześć indywiduów che­
micznych z grupy.,,fenoli m. i. naftol, oraz z grupy 
kwasów tłuszczowych kwas arachinow y, k tó ry  
wydzielono z lekkich frakcyj olejowych ropy bory- 
sław skiej.

R eferat p. t .  „N ajnow sze urządzenia dystyla- 
cyjne w rum uńskim  przem yśle naftow ym ” wygłosił 
Inż. S. N i e m e n t o w s k  i. Referat obejmował 
urządzenia do dysty lacji ropy system u rurowo- 
wieżowego i kotłowo-wieżowego (z w ew nętrzną 
cyrkulacją w  kotłach), oraz instalacji krakingowej
i gazolinowej. W ykład był ol)ficie ilustrow any przezro­
czami.

Bardzo dużo zainteresowanie ze względu na 
charak ter tem atu , oraz ścisłość i rzeczowość wywo­
dów prelegenta wywołał refera t Inż. K o z i o  w- 
s k i o g o, p. t .  „D ysty lac ja rurowo-wieżowa w  ra- 
finerji „ N a fta ” . P relegent przedstaw ił ewolucję 
techniczną dokonaną wTe własnym zarządzie przez 
rafinerję „ N a fta ” w Drohobyczu, k tó ra  przekształ­
ciła swe urządzenia dysty lacyjne z ty p u  p rzestarza­
łego w najbardziej nowoczesne, tak  pod względem 
term icznym , jak  i co do frakcjonow ania produktów . 
K onsekw entnie przeprowadzono zasadę regeneracji 
ciepła, oraz rek tyfikację p ar dystylatów , co dało nie 
ty lko poważne oszczędności cieplne, lecz także um oż­
liwiło o trzym anie ostrych frakcyj benzynowych już 
przy pierwszej dysty lacji ropy. Opis skonstruow anych 
własnemi środkam i urządzeń ilustrow any był p rze­
zroczami, z k tórych  specjalną mvagę zwracała
efektowrna fo tografja elem entu rektyfikacyjnego
(tacka z kapkam i) w ruchu. W ykład Inż. K o- 
z ł o w s k  i e g o, w skazujący  przedsiębiorczość
i energję technicznej D yrekcji rafinerji „N a fta” ,
k tóra mimo ciężkich w arunków  pracy  potrafiła
stwrorzyć m ałem i środkam i wielki postęp techniczny, 
spotkał się z jednogłośnym  aplauzem  zgromadzonych.

W  zastępstw ie D yr. M a r  c z a k  a wygłosił 
Inż. M a z a k re fe ra t o krakow aniu systemem 
W olfa (carburol). R eferent przedstaw ił szczegółowo 
w yniki o trzym ane przy  krakow aniu oleju gazowego 
w' rafinerji w  Glinniku M arjam polskim  i omówrił 
w sposób w yczerpujący zalety  i wady aparatu ry , 
oraz rentow ność instalacji. Ze względu na przewidy­
wane zam ówienia przem ysłu polskiego n a  ap a ra ty  
krakow e i konieczność zorjentow ania się w celowości 
poszczególnych systemów, w ykład został w ysłuchany 
z dużem zainteresowaniem , a podanie przez rafi­
nerję w  G linniku swych wyników ruchowych do 
wiadomości dla dobra ogółu rafinerów  zostało po­
w itane z uznaniem .

O brady sekcji rafineryjnej zakończył referat 
Inż. E . K a t  z a, o pracach swych w ykonanych 
w L aboratorjum  Technologji N afty  Politechniki 
Lwowskiej p . t . „S tud jum  nad k rystalizacją p a ra ­
finy” . Prelegent zilustrow ał przy pomocy fotografji

mikroskopowych, w ykonanych w - świetle spolaryzo- 
wanem  w  i zwykłem przebieg i formę krystalizacji 
parafiny  w różnych w arunkach i roztworach. Im po­
nujący m aterja ł doświadczalny zebrany przez p re ­
legenta (zdjęcia niektóre zasługują bezwzględnie 
na nazwę unikatów ) rzuca nowe światło na wzajemne 
ustosunkowanie form krystalizacyjnych parafiny. 
Z wywodów tych  wynika, iż krystalizacja parafiny 
w formie igieł niezbędna dla przeprowadzenia pro­
cesu pocenia je s t charak terystyczną dla krystalizacji 
parafiny  z roztworów stężonycłi, podczas gdy. dla 
roztworów7 o koncentracji niższej od pewnej granicy 
ściśle określonej dla każdorazowych w arunków  cha­
rak terystyczną jest krystalizacja w blaszkach. 
W  ciągu swych badań  stwierdził prelegent, że p ier­
w otną form ą krystalizacji są zawsze blaszki, które 
dopiero później przechodzą -w. form ę igieł.

Po ukończeniu dyskusji przewodniczący sekcji 
rafineryjnej Dr. P i ł a t  zam knął obrady.

W ym yw anie tlen k u  w ęgla z gazu  św ie tlnego
przeprow adza na próbę firm a H arpener Bergbau- 
verein pod Liinen podług rów nania GO -f I I20  
+  CaO =  CaC03 +  / / 2, a  to  n a  poważną skalę, bo 
przy przeróbce 400 m 3 na godzinę. Reakcja ta  p rze­
biega w tem peraturze 500 —  600°. Tylko m ała część 
tlenku  węgla, rzędu 1% pozostaje nieutleniona. 
W ęglan w apnia ogrzewa się następnie dalej do 800— 
900° zapom ocą gorącego pow ietrza, przyczem traci 
on swój kwas węglowy, równocześnie wszystkie 
organiczne związki siarki przechodzą w siar­
kowodór. Proces ten  odbyw a się w piecach szybo­
wych. U tworzenie się 20 t węglanu trw a 13 godzin, 
regeneracyjne w ypalanie 0 godzin i n a  1 m* oczy­
szczonego gazu w ym aga ł/j m 3 surowego gazu; koszta 
wynoszą 0,8 feniga na 1 m 3 przerobionego gazu 
jeśli stosuje się gorąco gazy, pochodzące z dm uchania 
przy fabrykacji gazu wodnego, lub ubogie gazy 
(czady wielkopiecowe). N adaje się ta  m etoda jeśli 
zm ierzam y do w ytw arzania wodoru do syntezy. 
N atom iast dla gazu świetlnego wzbogacanie w  wodór 
je st nieracjonalne, ponieważ zwiększa niepotrzebnie 
prędkość fali zapalającej; również nie zadowala po ­
wyższa m etoda pod wrzględem term icznym . Ciekawo 
będą rezu lta ty  rozpoczętych w tycli instalacjach 
prób o trzym ania m etanu przy pomocy katalizatorów’.

C zynnik i zm iękczające lak iery  n itrocelu lozow e
opisują dr. W o l f f  i dr.  S o s e n  w  The Chemical 
Agc z 24.111.30. Zbadali oni długi szereg ciał m. in. 
fosforan trójkrezylow y i fta lan  dw ubutylow y. P raca 
zawiera dano o rozpuszczalności i zdolności m ie­
szania się tych  środków’, oraz o własnościach o trzy ­
manej powłoki. Znane żółknięcie zachodzi przy nad ­
miarze czynników zm iękczających. Mała natom iast 
ilość okazuje się właśnie bardzo korzystną wobec 

„działania św iatła. Zupełnie bez tych  czynników 
otrzym uje się laki zdecydowanie gorsze.

P a ln ik  F ea th e rs to n e  H am m onda pozwala po­
dobno otrzym ać trw ały płomień pod powierzchnią 
zimnej wody, lub jakiegokolwiek innego płynu. 
Można uzyskać przytom  5 000 000 angielskich jedno­
stek cieplnych na godzinę i 0,028 w 2; jest to  niemal
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200 razy ty le  jak  przy normalnem paliwie stałem
i sztucznym ciągu .powietrza. Płomień pali się z w y­
starczającą; łatwością, pod wodą, roztworam i, stopio- 
nemi m etalam i i innemi cieczami. Polecają ten  sposób 
ogrzewania tam , gdzie obecnie są trudności n. p. 
przy kwasie fosforowym i siarkowym, do gotowania 
oleju lnianego, a także do topienia m etali i central­
nego ogrzewania mieszkań.

E lek tro lityczna m etoda fabrykacji ru r  bez 
szw u podług referatu prof. J .  B i l l i t e r a  na 
7-mym zjeździe amerykańskiego Towarzystwa E lektro­
technicznego pozwala otrzym ywać ru ry  z miedzi, 
cynku i żelaza przez osadzanie elektrolityczne tych

m etali na trzpieniu  z m aterja łu  nie przylegającego 
do nich np. z chrom u lub sta li krzemowej. Można 
także używać trzpieni z m etali niskotopliw ych np. 
ołowiu. M etodami tem i m ożna w yrabiać ru ry  o b a r ­
dzo małych średnicach.

M iędzynarodow y k o n k u rs  n a  zasto so w an ie  
g linu . Przem ysł europejski produkujący  glin, ustanow ił 
konkurs m iędzynarodowy z nagrodą 100.000 fr. fr. 
na najlepsze w ynalazki lub poczynania przemysłowe 
zdolne powiększyć zastosowanie i  zużycie glinu
i jego stopów. Bliższych inform acyj udziela B ureau 
In ternational do 1’A lum inium  23 bis, rue do Balzae, 
w Paryżu.

Książki i czasopisma nadesłane do redakcji
Livres et journaux envoyés à  la  rédaction

B. Moroz. N a u k o w a  O r g a n i z a c j a  
G o r z e l n i c t w a ,  n i e k t ó r e  w y n i k i  p r a ­
c y  z a  l a t a  1927/28, 1928/29, 1929/30. Str. 
14. 8°. W arszawa 1930.

Szkic sprawozdawczy z prac N. O. G. podaje 
porównania statystyczne czynności poszczególnych 
trzech ośrodków N. O. G. {Lwów, Poznań, W arsza­
wa) w dziedzinie współpracy z gorzelniam i oraz 
w dziedzinie pedagogicznej, a dalej niektóre średnie 
statystyczne z wyników pracy gorzelń w zasięgach 
poszczególnych ośrodków za la ta  1927— 1929, a m ia­
nowicie dotyczące surowców gorzełniczych, prze­
robu w gorzelniach, wydajności i klasyfikacji roboty 
w gorzelni.

A n ton i M orawiecki. B a d a n i a  w a r  s t  w 
f o s f o r y  t o  n o ś n y c h  w północnych 
c z ę ś c i a c h  p o w i a t u  T ł u m a c k i c g o
i p ó ł n o c n o  z a c h o d n i e j  c z ę ś c i  p o w i a ­
t u  II o r  o d e ń s k i o g o, w o j e  w ó d z t  w a 
S t a n i s ł a w o w s k i e g o ,  w y k o n a n e  w ro­
le u 1927 i 1928. S tr. X  +  100. 8°. 1 m apa tró j­
barwna, 2 m apy warstwicowe, 1 szkic geologiczny, 
3 plansze fotograficzne ze szkicami warstw , 1 m apa 
kopalni, 1 tablica profilów i 1 tablica przekrojów' 
wierceń. W arszawa 1930. W ydawnictwo Muzeum 
Przem ysłu i Eolnictw a w W arszawie.

L ite ra tu ra  tej ważnej kw estji cytow ana na po­
czątku pracy wynosi już 43 pozycje. P raca  niniejsza 
zebrała znaczną ilość m aterja łu  z całego obszaru 
od Bukowiny, Oleszowa na zachodzie do Rakowca, 
Niezwisk na wschodzie. Z przeprowadzonych obli­
czeń wynika iż na całym tym  obszarze znajduje się 
20 757 534 t fosforytów (bez skały fosforytonośnej), 
które zalegają n a  przestrzeni 129 km 2. B adania che­
micznego fosforytów dokonał dr. M arjan K o w a l -

SPROSTOW ANIE. Na s tr . 542 tom u 14-go 
(1930) rysunek do a r ty k u łu  p. inż. Z atheya ,,0  no­
wym system ie komór reakcyjnych do fabrykacji su- 
perfosfatu” przedstaw iający ogólny widok kom ór

s k i, kierownik pracow ni chemicznej M uzeum P rze­
myślu i Rolnictwa; w yniki podane są n a  ośm iu s tro ­
nach tablic. Dokonał on również prób w zbogacania 
fosforytów, k tó re  w ypadły negatyw nie. Poprzez 
wielki ap a ra t naukow y trudno  odszukać wyraźnego 
stanow iska autorów  w opracowanej kw estji, tem bar- 
dziej, że w decydującem  m iejscu, gdzie au to r m a w y­
dać sąd, k tó ra  część, w schodnia czy zachodnia, jest 
w fosforyty bogatsza (wyraźniej byłoby powiedzieć 
„zaw iera bogatsze złoża” ), stw ierdziwszy, że bogat­
szą jest wschodnia, au to r w następnem  zdan iu  w y­
licza miejscowości wschodnie i zachodnie, w łaśnie 
sprzecznie z ich położeniem geograficznem. K to 
nie m a czasu na stud jum  sam ej p rac y  może być 
łatw o przekonany o w prost przeciw nym  w yniku 
pracy, zwłaszcza, że w trzech  stronach  „ e r ra ta ” 
sprostow ania te j pom yłki nie znajdu jem y. Tem nie- 
miiiej należy w yrazić wdzięczność autorow i za usku ­
tecznienie tak  obfitej w m aterja ły  pracy, k tó ra  zpe- 
wnością w yda plon dobry dla spraw y fosforytów  
polskich. ls.

Dr. inż. W ito ld  B udryk. R u c h  p o d s a d z ­
k i  p ł y n n e j  w r u r o c i ą g a c h  z a m u l a -  
n i o w y e h .  S tr. 78. 4°. D ąbrow a Górnicza 1929. 
Nakł. B ibljoteki A kadem ji Górniczej w Krakowie.

D yssertacja doktorska.
J . M orozewicz. M a . r i u p o l i t  i j e g o  

k r e w n i a k  i. Z 11 tablicam i. P race  Polskiego 
In s ty tu tu  Geologicznego. Tom  I I .  zesz. 3. s tr. 133 
folio, 11 tablic z fotografjam i szlifów i objaśnieniam i,
1 m apa. Obok polskiego te k s t francuski. W arszaw a 
r. 1929.

Okazała m onografja g rupy  skał odkry tej przez 
au to ra  w r. 1S98 nad morzem Azowskiem koło Ma- 
riupola.

jest n ieste ty  przewrócony, co czytelnicy zechcą przy  
czy taniu  uwzględnić.

N a str. 551 kol. I  wiersz 22 od dołu zam iast 
„w  Tarnow ie” winno być „w  Chorzowie” .

ZAKŁ. GRAF. E. I D-RA K. KOZIAftSKICH W WARSZAWIE, KRAK.-PRZEDMIESCIE 66.
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ORGAN ZWIĄZKU PRZEMYSW CHEMICZNEGO 
RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ
WA R S Z A WA ,  D N I A  1 S T Y C Z N I A  1931 R.

PRZEMYSŁ AZOTOWY W ROKU 1930

Rok 1930 był dla przemysłu azo.owago okre­
sem ostrego kryzysu. Już w roku poprzedzają­
cym określano ogólną nadprodukcję w zakresie 
związanego azotu na 230.000 tonn; wyniki 
r. 1930 nie są jeszcze ostatecznie znane, można 
jednak z wszelkiemi cechami prawdopodobień­
stwa oceniać stan ogólno-światowych zapasów 
na przynajmniej 800.000 tonn azotu związanego.

Oczywiście, sytuacja taka jest wynikiem ogól­
nego kryzysu rolniczego, trwającego już od l 1/? 
roku. W r. 1929 przemysł azotowy odczuwa! 
tylko nieznacznie skutki kryzysu: można było je­
dynie zauważyć pewne zahamowanie dotych­
czasowej stałej tendencji zwyżkowej w kon- 
sumcji związków azotowych. Kryzys i raptowne 
załamanie spożycia nawozów azotowych dały. się 
obserwować w całej pełni i ze wszystkiemi ich 
zgubnemi skutkami już w pierwszej połowie 
r. 1930.

Celem ratowania sytuacji i uregulowania pro­
dukcji, przemysł azotowy powołał w połowie 
r. 1930 międzynarodową organizację pod nazwą 
„Convention Internationale de 1‘Industrie de l‘A- 
zole“. Konwencja ta obejmuje europejski prze­
mysł azotowy, nieomal w jego całokształcie, zaś 
dzięki porozumieniu z producentami saletry chi­
lijskiej wywiera wpływ na cały rynek zbytu- 
Okoliczność tę, oraz sam fakt powołania wspól­
nej organizacji należy ocenić jako zjawisko nie­
wątpliwie pomyślne, jednak nie rozwiązujące 
trudnej sytuacji przemysłu i zagadnienia ogólnej 
nadprodukcji nawozów azotowych. Zwłaszcza 
w zakresie siarczanu amonowego położenie jest 
specjalnie trudne i wymagające natężonej uwagi 
ze strony producentów.

Polski przemysł azotowy uczestniczy w Kon­
wencji Międzynarodowej przez Polski Komitet 
Azotowy, stanowiący wspólną organizację pro­
ducentów polskich. Polski Komitet Azotowy jest

równocześnie organizacją, zakreślającą ramy 
naszej polityki gospodarczej w zakresie zaopa­
trywania rynku wewnętrznego nawozami azoto- 
wemi obcego pochodzenia.

Światowa produkcja związków azotowych, 
według danych przytoczonych w dziełku „Die 
Stickstoffindustrie der Welt" H. Grossmanna
i P. Weicksela (Allgemeiner Industrie — Verlag, 
Berlin) przedstawiała się jak następuje:

Produkcja W tern azotu pochodzącego .

Rok w tysiącach
tonn Ze związków Z gazowni Ze związków

azotu związan. naturalnych 1 koksowni syntetycznych

1905 415,0 67,7% 32,3%
1913 784,1 56,1% 36,2 % 7.7%
1923 981,6 31.5% 33.5 % 35,0%
1925 1.397,3 29.2% 26,1% 44,7%
1927 1.451,3 18,2% 26.9 % 54,9%
1929 2.362,4 22,4% 18,7% 58,9%

Rok 1930 w zakresie polskich stosunków azo­
towych zaznaczył się przedewszystkiem ostatecz- 
nem uruchomieniem tych wszystkich instalacyj 
do syntezy związków azotowych, których bu­
dowa zaczęta była w latach poprzednich (Mości- 
ce, Knurów, Wyry). Dzięki powstaniu nowychr 
placówek — rolnictwo polskie jest całkowicie 
zabezpieczone na przyszłość w zakresie pokrycia 
zapotrzebowania na nawozy sztuczne. Z uwagi 
na trwający wciąż kryzys, zdolność produkcyjna 
fabryk polskich jest wyzyskiwana tylko w pew­
nej części. Jako liczbę charakterystyczną, wska­
zującą zmniejszenie konsumcji nawozów azoto­
wych w Polsce, wskazać możemy na spadek 
liczb sprzedaży jednego z najpopularniejszych 
u nas związków nawozowych — cyjanamidu wa­
pnia (azotniaku). Gdy więc w r. 1929 ogólna 
sprzedaż w Polsce wyniosła 137.000 tonn azot­
niaku, to w r. 1930 liczba ta spadła do niespełna 
82.000 tonn. Analogicznie przedstawia się sytua­
cja w zakresie innych związków azotowych.
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Z ŻAŁOBNEJ KARTY

Dn. 24 grudnia roku ubiegłego zmarł Na­
czelny Dyrektor i Członek Zarządu Fabryki 
Przetworów Chemicznych Sp. Akc. „Rędziny", 
ś. p. Stanisław Bielski. Zmarły oddawna już stał 
na czele tej poważnej placówki naszego prze­
mysłu chemicznego — pracował w „Rędzi­
nach“ od lat 28-iu — wkładając w kierownic­
two przedsiębiorstwa szczery entuzjazm, połą­
czony z głęboką znajomością przedmiotu i do­
świadczeniem życiowem. Ze Związkiem Prze­
mysłu Chemicznego utrzymywał żywy i bezpo­
średni kontakt, zaliczał się też do szczerych
i oddanych przyjaciół naszej organizacji. Z tem 
większym przeto żalem żegnamy w nim czło­
wieka o wybitnych zaletach serca, umysłu
i charakteru, niestrudzenie oddanego polskiej 
wytwórczości chemicznej.

SPRAWY EKSPORTOWE

Jugosławja, jako kraj stosunkowo mało 
uprzemysłowiony, stanowi nader pojemny ry­
nek zbytu dla wszelkich produktów przemysło­
wych, co znajduje wyraz w wielkiem zaintere­
sowaniu eksporterów niemieckich, włoskich, 
czechosłowackich i francuskich. Polska wpraw­
dzie pracuje z tym rynkiem i wywóz nasz stale 
wykazuje nieznaczną tendencję wzrostu, je­
dnakże obroty z Jugosławją mogłyby być 
znacznie zwiększone, jak to wynika już z po­
bieżnej obserwacji tego rynku. W zakresie pro­
duktów chemicznych wywóz polski wyrażał się 
nieznacznemi cyframi, niemniej jednak możli­
wości zbytu są dość poważne, jak to wynika 
z następującej statystyki:

T O W A R Ilo ść
Tonny

W a r ­
to ść
1000

Dina­
rów

Sm oła w ęglow a ' 3.381 4.192
O le je  ciężkie 2 .028 4.S20
N a f ta le n , an tracen . 352 1.338
F eno l i pochodne 93 899
G lice ry n a  surow a 1.2 6

«. oczyszczona 20 217
M y d lą  toaletow e 40 1.343
A m onjak, chlorek

i w ęglan  amonu 157 838
S iarczan  amonu 389 1.282
A zo tan  amonu 1.642 15.180
Z elazocy janek  potasu 13,8 211
G le jta  żó łta  i czerw ona 225 1.956
C hlorek  w ap n ia 578 1.164
P o taż  żr^cy 82 508
C h lo ran  sodu i potasu 155 692
C hlo rek  w apna 124 176
Ż e la ty n a  i klej 85 1.679
C hloroform 5 184
Ś rodk i lecznicze crotowe 62 16.302
P ro d u k ty  farm aceutyczne 58 18.408
F a rb y  .mineralne 951 2.424
T len k i że laza  (ocliry  itp.) 132 496
B arw n ik i organiczne 579 34.776
Biel cynkow a

834 7 .879

W a r ­ Najpoważniejszy
T O W A R

Ilość
Tonny

to ść
1000

Dina­
rów

im porter i jego 
% -owy udział 

w imporcie

U ltram ary n a 389 4 .336 A u str ja  45#
L itopon 520 3.024 H o la n d ja  58#
Biel o łow iow a, m inja 334 3 122 A u s tr ja  75#
B łęk it p a ry sk i i berliński 9,5 298 N iem cy 97#
A tram en ty 23 535 A u str ja  93#
W s tą ż k i do m aszyn Kg. 4.638 734 N iem cy 35%
K red k i do p isan ia 11 265 N iem cy 42#
E te ry 15 589
Perfum y na  sp iry tusie Kg. 5.817 1.942 F ra n c ja  84#
Środki do czyszczenia

zębów Kg. 14.110 986 F ra n c ja  69#
P u d ry , m aście i inne

kosm etyki Kg. 42.505 6.181 F ra n c ja  8 3 #
P roch  bezdym ny Kg. 678 106 C zcchoslow . 9 4 #,, czarny Kg. 100 4,5 A u str ja  100#
D ynam it 214 6 .422 A u str ja  81#

(P o lsk a  17#)

Najpoważniejszy 
m porter i jego 
°/0-owy udział 

w imporcie

W io c h y  4 6 #  
C zcchoslow . 74# 
C zech oslow . 90#  
Bclgj a  45#  
A u s tr ja  95#
C zechosl. i A ng lja  
F ra n c ja  43#

A u s tr ja  62#  
A u s tr ja  63# 
N ie m e j 9 5 #
A u str ja  86#

A u str ja  9 0 #  
N iem cy 60# 
N iem cy 45# 
w iochy 85#

N iem cy 97#  
N iem cy 76# 
N iem cy 68#  
F ra n c ja  78# 
N iem cy 68#  
N iem cy  70#  
C zechosiow . 77# 

(Po lska  4#)

Ukazało się nader obszerne sprawozdanie 
z wycieczki eksportowej do Danji, Norwegji
i Szwecji, odbytej pod przewodnictwem p. Dr. 
Rogera Battaglii z ramienia Izby Przemysłowo- 
Handlowej w Warszawie. W ycieczka stw ier­
dziła liczne możliwości wywozowe i zorjento- 
wała się dokładnie w warunkach sprzedaży w 
Skandynawji. Wobec wysokiej wypłacalności 
tych rynków, konkurencja zagraniczna bardzo 
energicznie i umiejętnie wprowadza towary, to 
też celem rozpoczęcia eksportu należy w pew­
nych wypadkach ponieść stosunkowo wielkie 
ofiary, tembardziej że wobec konserwatyzmu 
sfer kupieckich — tańszy towar niezawsze cie­
szy się powodzeniem. W ycieczka stwierdziła, 
że rozpoczęcie tranzakcyj eksportowych drogą 
korespondencji w zasadzie mija się z celem: 
konkurencja zagraniczna wysyła swoich przed­
stawicieli i kilkakrotnie wraz z agentami miej­
scowymi odwiedza klientelę. Ze zwyczajami 
temi należy się bezwzględnie liczyć.

W dziedzinie produktów chemicznych wy­
cieczka stwierdziła, że istnieją możliwości roz­
szerzenia eksportu bieli cynkowej i jedwabiu 
sztucznego; ponadto możliwe jest rozpoczęcie 
wywozu szeregu nowych artykułów, mianowi­
cie siarczanu miedzi, gliceryny, farb i lakierów, 
niektórych środków leczniczych, tanich gatun­
ków perfum i wód kolońskich, mydeł toaleto­
wych, potażu żrącego, barwników, materjałów 
wybuchowych, krezolu, ultramaryny. Istnieją 
również możliwości wywozu ceraty, pomimo 
bardzo wielkiej konkurencji Anglji i Niemiec.

Szczegółowe sprawozdanie z przebiegu roz­
mów z zainteresowanymi eksporterami skan­
dynawskimi jest do przejrzenia w biurze 
Związku.

KRONIKA

Tegoroczne XII Międzynarodowe Targi 
w Brukseli odbędą się od dn. 8  do 2 2  kwietnia 
1931, Związek Przemysłu Chemicznego jest
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w posiadaniu zaproszeń, dających prawo do 
bezpłatnego wstępu na Targi; przedstawiciele 
przedsiębiorstw związkowych, pragnący od­
wiedzić Targi brukselskie, mogą otrzymać te 
karty w biurze Związku.

Dn. 9 — 10 grudnia 1930 odbyły się posie­
dzenia Komitetu Taryfowego Państwowej Rady 
Kolejowej. Między innemi, jednogłośnie uchwa­
lony został wniosek przedstawiciela Związku
o obniżenie kosztów przewozu kwasu siarko­
wego z zaliczeniem do kl. 19.

Wobec zgłoszenia szeregu wniosków w spra­
wie nomenklatury i klasyfikacji farb, Komitet 
Taryfowy powierzył przedstawicielowi Związ­
ku przeprowadzenie odpowiedniej ankiety 
wśród fabryk farb i zaprojektowanie ostatecz­
nego brzmienia taryf, celem omówienia na naj- 
bliższem posiedzeniu Komitetu Taryfowego.

W dn. 19 listopada 1930 angielski minister 
handlu oświadczył w Izbie Gmin, iż istniejący od 
r. 1920 czasowy zakaz wwozu barwników do 
Anglji upływa z dn. 15 stycznia 1931 i prze-dłu­
żony nie będzie. Identyczne oświadczenie zło­
żył przedstawiciel Anglji w Genewie w dn. 26 
listopada r. b. Motywem tej decyzji jest prze­
świadczenie, że przemysł barwnikarski w A n­
glji jest w stanie współzawodniczyć z barwni­
kami zagranicznemi.

Po długich rokowaniach, Łotwa i Litwa do­
szły do ustalenia zasad trak tatu  handlowego: 
traktat przewiduje specjalne cła preferencyjne 
dla Litwy w dziedzinie produktów rolnych, zaś 
dla Łotwy dla szeregu artykułów, między inne­
mi również dla obuwia gumowego.

Na skutek wymówienia trak tatu  węgiersko- 
czechosłowackiego, Polska traci szereg zniżek 
konwencyjnych, które przysługiwały jej na za­
sadzie klauzuli największego uprzywilejowania. 
Między innemi, od dn. 16 grudnia 1930 r. pod­
wyższone zostały cła na następujące artykuły 
chemiczne:

Poz. NOMENKLATURA
Dawne eto Cto od dn. 

16.XII

w koronach złotych  
od 100 kg.

268 Chlorek c y n k u ..................... 8 10
309 Ciężkie oleje smołowcowe 2.50 3.50
318 Smoła piwowarska . . • 5.25 10.—
492 Papa dachowa obsypana

piaskiem  .......................... 5.— 8.—
492 Papa dachowa nieobsypa-

na p iask iem ..................... 10 — 14.—

Dn. 18 listopada 1930 zorganizowany został 
staraniem Związku odczyt dla kończących Poli­
technikę Warszawską studentów p. t. ,,Stan obec­

ny i perspektywy rozwoju polskiego przemysłu 
chemicznego". Odczyt odbył się w Kole Chemi­
ków Studentów Politechniki Warsz. i zgromadził 
kilkudziesięciu słuchaczy wyższych semestrów 
Politechniki, którzy z wielkiem zainteresowaniem 
wysłuchali odczytu p. Inż. T. Zamoyskiego.

Prace nad sporządzeniem spisu chemików 
polskich, który będzie ogłoszony przez Związek 
Przemysłu Chemicznego w specjalnem wydaw­
nictwie informacyjnem, są już na ukończeniu. 
W wyniku ogłoszonej w dziennikach i czasopi­
smach fachowych ankiety, oraz po zbadaniu list 
członkowskich stowarzyszeń, grupujących che­
mików, ułożona została kartoteka, zawierająca 
ok, 1.500 nazwisk i danych personalnych chemi­
ków z wyższem wykształceniem.

Zwracamy się raz jeszcze do wszystkich che­
mików z wyższem wykształceniem, którży nie są 
członkami Pol. Tow. Chem., Związku Inż. Chem., 
Stowarzyszenia Techników, lub nie nadesłali do­
tychczas właściwych wiadomości, o uskutecznie­
nie tego jaknajprędzej, gdyż w przeciwnym ra­
zie nie będą umieszczeni we wskazanym spisie 
chemików. Niezbędne są następujące informacje: 
imię i nazwisko, stopień naukowy i nazwa ukoń­
czonej uczelni, specjalność, zajmowane stano­
wisko, adres.

NOWE ROZPORZĄDZENIA

W Dz. Ust. Nr. 87 z dn. 11  grudnia r. b. uka­
zało się pod poz. 6 8 6  Rozporządzenie Ministra 
Skarbu z dn. 24 listopada 1930, zawierające 
przepisy wykonawcze do Rozporządzenia Prezy­
denta Rzeczypospolitej o wprowadzeniu jednoli­
tego monopolu sprzedaży soli.

Rozporządzenie to, kasując dotychczasowe 
przepisy w powyższym zakresie, kodyfikuje obo­
wiązujące normy prawne w dziedzinie sprze­
daży soli do celów zarówno jadalnych, jak prze­
mysłowych, pokarmowych i kąpielowych.

W Dz. Ustaw Nr. 91 z dn. 23 grudnia 1930 
ukazały się pod poz. 713 i 714 Rozporządzenia 
Ministra Przemysłu i Handlu z dn. 8  listopada 
1930 w sprawie przepisów o budowie kotłów 
parowych oraz o warunkach technicznych, do­
tyczących materjałów, używanych do budowy 
kotłów parowych. Oba Rozporządzenia wcho­
dzą w życie dn. 23 marca 1931,

ECHA
* Ustępującego Ministra Przemysłu i Handlu, p. Inż. 

Eugeniusza Kwiatkowskiego, Zarząd Związku Przemysłu 
Chemicznego pożegnał śniadaniem, jakie odbyło się dn. 
13 grudnia r. b. W imieniu Zarządu przemawiał Prezes 
Związku, p. Dr. Józef Landau. P. Minister Kwiatkowski 
odpowiedział dłuższem przemówieniem, charakteryzując 
rozwój stosunków gospodarczych naszego kraju.
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NOTOWANIA CEN WAŻNIEJSZYCH WYTWORÓW 
PRZEMYSŁU CHEMICZNEGO

A c e t o n ............................................................
Alkohoi metylowy techniczny 90% . . .

„ „ czysty 99% . . .
* Amonjak skroplony za 1 kg NHs . .
* Azotniak mielony za 1 kg % Na . . .
* „ granulowany za 1 kg % N2 .
* Azotan amonu ........................................
Benzen handlów ■ 9 0 % ...................................

c z y s ty ..................................................
Bisulfat (kw. siaiczan s o d u ) ....................
Chlorek cynku 50° B e ....................................
Chlorek wapna b i e l ą c y ..............................
Chlorek wapnia ( C a C lj ) ..............................
Chloroform c z y s t y ........................................

„ „pro n a r c o s i " .........................
Fenol c z y s t y .............................. .....
Formalina 40% ............................................
Fosfory rachowskie su ro w e.........................
* Gliceryna farmaceutyczna 30° Bć . . .

„ techniczna 85/88?ó . . . .
* K a r b i d  g r an u l o wa n y  . . .  . .
K a ib o lin e u m ..................................................
Klej k ostny .......................................................
Klej skó rny .......................................................
K r e z o l ............................................................

500 zł. 
180 „ 
330 „ 
1,80 „ 
1,68 
1,88 .. 

103,60 „ 
90,50 .. 

105 „ 
14 . 
50 „ 
40 „ 

20—22 „ 
750 ,. 

1.800 
300 „ 
270 .. 

3 ,5 0 -4  „ 
305 „ 
175 „ 

75 „ 
45

250 „ 
400 „ 
140 „

* Kwas azotowy 30° Be w przel. na 100?
H N O a .............................................................  110 zł.

Kwas mrówkowy 8 5 % .................................... 241 „
„ siarkowy 60" B e .................................... 7,37 „
„ solny 19°/21° Be . . . .  . . 10,50 „
,, octowy techn. 3 0 % .......................... 110 „

Mączka kostna odklejona 30% P20 5 . . .  17 „
,, rogowa ) 3 /1 4 % N ..........................  60 „

Naftalen surowy p r a s o w a n y ....................  34,50 „
„ czysty w łu sk a c h .........................  68 ..

Octan s o d u ........................................................ 140 „
„ o ło w iu ................................................... 235

Oleina zwierzęca d e s ty la t .........................  265 „
„ ,, saponifikat . . . .  255 „

Oleum 2 0 % ................................................... 19,94
Pirydyna czysta za 1 kg............................... 12 „
Smoła p re p a ro w a n a .................................... 20,95 „
Siarczan a m o n u .............................................. 36 ,.
* Siarczek sodu 60 /62% ............................... 65 „
Soda am o n jak a ln a ......................................... 25 „

„ k a u s ty c z n a ......................................... 60 ..
Sól glauberska kalcynowana niemielona . 12,50 ,
Stearyna .................... ...................................  260 „
Superfosfat 1 6 % .............................................. 12,80—13,92 „
Toluen czysty ....................................  120 ,,
Żelatyna techn................................................... 450 „

Ceny powyższe rozumieją się za 100 kg, loco fabryka 
bez opakowania; ceny za produkty oznaczone gwiazdą 
rozumieją się wraz z opakowaniem

KOMUNIKACJA LOTNICZA ZAPEWNIA MAKSIMUM WYGODY, 

OSZCZĘDNOŚCI CZASU 1 BEZPIECZEŃSTWA

P R O D U K T Y  W Y T W Ó R C Z O Ś C I  K R A J O W E J
Barwniki i półprodukty organiczne:

Sp. Akc. „PRZEMYSŁ CHEMICZ­
NY W POLSCE”, Zgierz, tel. Łódź 
21-01 i Zgierz 19. Warszawa, tel. 
sprzedaż 108-09, informacje 204-49
i 56-99.
„WOLA KRZYSZTOPORSKA" Fabr. 
Chem, Piotrków Tryb., tel. Piotrków 
Tryb. 165.
„PABJANICKIE TOWARZYSTWO 
AKCYJNE PRZEMYSŁU CHEMICZ­
NEGO“, Pabjanice, tel. Łódź 21-86.

Chlorek wapna bielący: .
Akc. Tow. „ELEKTRYCZNOŚĆ", 
Warszawa, Czackiego 18, tel. 34-94. 
Sp. Akc. „AZOT", Jaworzno tel. 12,

Chlorek wapnia (C=C12):
„ZAKŁADY SOLVAY W POLSCE", 
Warszawa, Czackiego 14, tel. 111-24.

Farmaceutyczne przetwory:
Sp. Akc. „LUDWIK SPIESS i SYN", 
Warszawa, Daniłowiczowska 16, tel. 
Centrala-Spiess.

Gliceryna
na:

farmaceutyczna i technicz-

Sp. Akc. „STREM“, Warszawa, Ma­
zowiecka 7, tel. 314-30.
Sp. Akc. Przem Tłuszcz. „SCHICHT”, 
Warszawa, Nowy Zjazd 1 telefony: 
422-30 do 422-35.

Gumowe artykuły techniczne:
Sp. Akc. „WOLBROM" Warszawa, 
Wierzbowa 9, tel. 160-80.
„Pepege", Polski Przemysł Gumowy. 
Tow. Akc. Grudziądz.

Jedwab sztuczny:
Sp. Akc. „TOMASZOWSKA FA­
BRYKA SZTUCZNEGO JEDW A­
BIU”, Warszawa, Wilcza 9a, lei. 
75-39.

Karbid:
Akc. Tow. „ELEKTRYCZNOŚĆ", 
Warszawa, Czackiego 18, tel. 34-91. 
Zakłady „ELEKTRO", Łaziska Gór­
ne, G, Śląsk.

Klej kostny i skórny:
Sp. Akc. „STREM", Warszawa, Ma­
zowiecka 7, tel. 314-30.

Kwaśny węglan sodowy (bicarbonat): 
„ZAKŁADY SOLVAY W POLSCE", 
Warszawa, Czackiego 14, tel. 111-24.

Novarsenobenzol:
Sp. Akc. „LUDWIK SPIESS i SYN", 
Warszawa, Daniłowiczowska 16, -tel. 
Centrala-Spiess.

Oleina zwierzęca:
Sp. Akc. „STREM", Warszawa, Ma­
zowiecka 7, tel. 314-30,

Członkowie Związku Przemysłu Chemicznego otrzymują „Wiadomości Przemysłu Chemicznego" bezpłatnie, 
___________________ Redakcja i Administracja: Warszawa, Czackiego 1, telefon 410-14___________________

Phosphit:
Sp. Akc. „LUDWIK SPIESS i SYN", 
Warszawa, Daniłowiczowska 16, tel. 
Centrala-Spiess.

Potaż żrący:
Sp. Akc. „AZOT", Jaw orzno, teł. 12

Sicirltci *
Sp. Akc. „TOMASZOWSKA FA­
BRYKA SZTUCZNEGO JEDW A­
BIU", Warszawa, Wilcza 9a, tel. 
75-39.

Słomka i włosie wiskozowe:
Sp. Akc. „TOMASZOWSKA FA­
BRYKA SZTUCZNEGO JEDW A­
BIU", Warszawa, Wilcza 9a, tel. 
75-39.

Smoła pierwszorzędowa:
Zakłady „ELEKTRO”, Łaziska Gór­
ne, G. Śląsk.

S o d a  amonjakalna, krystaliczna
i kaustyczna:

„ZAKŁADY SOLVAY W POLSCE", 
Warszawa, Czackiego 14, tel. 111-24.

Soda kaustyczna:
Akc. Tow. „ELEKTRYCZNOŚĆ", 
Warszawa, Czackiego 18, tel. 34-94.

Stearyna:
Sp. Akc. „STREM", Warszawa, Ma­
zowiecka 7, tel. 314-30.

Żelazokrzem 45% ś 75%:
Zakłady „ELEKTRO", Łaziska Gór­
ne, G. Śląsk.

Wydawca: w imieniu Związku Przem. Chemicznego Rzplitej Polskiej 
Redaktor: Inż. TADEUSZ ZAMOYSKI

Dyrektor Związku Inż. EDMUND TREPKA 
Drukarnia Współczesna, Szpitalna 10



ALFA P Ł Y T Y  I P A P I E R Y  FOTOGRAFICZNE  
A M A T O R S K I E  I Z A W O D O W E

Do prac technicznych polecamy 
specjalne gatunki

In fo rm a c ji p rosim y  żądać w prost z fabryki.

C en n ik i i p ro sp ek ty  we w szystkich sk ład ach  artykułów  fo tograficzn ych  lub w prost z fabryki.

„ALFA“ Fabryka płyt, papierów i chemikaljówŁ fotograficznych. Bydgoszcz. Garbary 2-3.

D ługoletn ie praktyczne doświadczenia* łą­
cznie z odpow iedniem  urządzeniem tech- 
nicznem , um ożliwiają nam dostawy wyso- 
kow artościow ych olejów  i smarów, ściśle 
przystosowanych do warunków pracy

każdego silnika i maszyny. n n r  „ T
vJ JLf JML1 JN

PAŃSTWOWA FABRYKA OLEJÓW MINERALNYCH
C en trala  we Lw ow ie, ul. A k ad em ick a  7, 

R a fin erja  w D roh obyczu  
O ddziały  w całe j P o lsce .

T O W A R Z Y S T W O  S O S N O W I E C K I C H

FABRYK RUR I ŻELAZAw
SP. AK C .

Z A R Z Ą D  I B I U R O  S P R Z E D A Ż Y :  
WARSZAWA, MONIUSZKI 10, TEL. 651-61 i 667-27
ZAK ŁA D Y  W  SOSNOW CU I ZAW IER C IU  W Y TW A R ZA JĄ :

R ury bez szw u  i sp a w a n e do gazu  i w od y , czarne i ocynkow ane; rury do kana­
liz a c j i w zam lan  lan ych ; ru ry  do k o tłó w  różn ych  sy stem ó w , p arow ozow e 1 inne; 
łą c z n ik i do nich; rury c ien k o śc ien n e  p recy zy jn e  do w yrob u  rowerów-, a ero p la ­
nów , m e b li i ró żn y ch  aparatów '. W ężó w n ice  z rur bez szw u , w sz e lk ic h  k sz ta ł­
tó w  i  w y m ia ró w . S łu p y  ru ro w e  do lam p łu k o w y ch , tram w ajów , te le fo n ó w
I te le g r a fu , p o p rzeczn ik i, k o n so le  i  t. p. do te leg ra fu  i te le fo n ó w . B la ch y  
•żelazne i s ta lo w e . B eczk i s ta lo w e  do płynów', pom alow an e I ocyn k ow an e. 
Ż elazo  h a n d lo w e w sz e lk ic h  fa so n ó w  i s ta l oYaz że la zo  k a lib row an e. Ż elazo do 
w y ro b u  podków . W a ły  s ta lo w e . W a lcó w k a  do w yrob u  gw oździ i  drutu. 
Ż elazo  do w yrob u  p od ltow iak ów  (hufnali). Ż elazo na n ity  i śruby. Ż erdzie  
w ie r tn ic z e  i dru ty  p om pow e. L em iesze , od k ład n le  i p ło zy  ze  sp ecja ln ej
i ch rom o-n ik low ej s ta l l  do pługów' różn ych  sy stem ó w . L em iesze  i  odkła- 
dnie do traktorów '. O d lew y s ta lo w e  ze  s ta ll  sp ecja ln ej z p ieców  e lek try czn y ch .

NA P. W . K. NAGRODZENI ZOSTALIŚM Y; ZA RURY PR EC Y ZY J- 
NE, CZĘŚCI PŁUGÓW  I W ĘŻOW NICE ORAZ RURY PROFILOW E:
Z O D Z N A C Z E Ń  R Z Ą D O W Y C H  — Z Ł O T Y M  M E D A L E M  
Z O D Z N A C Z E Ń  P. W . K. — W IELK IM  ZŁOTYM MEDALEM.



L I  G N O Z A
S P Ó Ł K A  A K C Y J N A

W S Z E L K I E  M A T E R J A L Y  W Y B U ­
C H O W E  I Ś R O D K I  Z A P A L C Z E  
ORAZ PAPIERY DRZEWNE I BEZ-  
DRZEWNE RÓŻNYCH GATUNKÓW

i

FABRYKI:

W K R Y W A Ł D Z I E ,  P o w i a t  R y b n i c k i  
W P N I O W C U,  P o w i a t  T  a r n o g ó r s k i  
W S T A R Y M  B I E R U N I U ,  P.  P s z c z y ń s k i

GENERALNA DYREKCJA: 
K A T O W I C E ,  D W O R C O W A  13 

TE L . 1355, 1520, 2 9 5 8 .


