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WSTĘP 

Brak surowców w okresie wojennym zmusił do 
oszczędności, powodując w technice zużytkowanie 
wielu odpadków, przedtem niestosowanych bądź 
wcale, bądź tylko w stopniu nieznacznym. Oszczę­
d.n·ość taka ma nie,wątpliwie pewne znaczenie gospo­
darcze, jednakże nie należy jej znaczenia przeceniać. 
W miarę powrotu do stosunków normalnych zaczyna 
się ujawniać bezużyteczność wielu surogatów i na­
miastek, wynalezionych tylko z koniecznośd i dla 
,potrzeb chwili. Wiele z nich znajdzie się w szafach 
muzealnych, jako pamiątki wojenne, przeważnie nie­
mieckiego pochodz.enia; tak jak bez dohrego chleba 
powszedniego w życiu ·codziennem, niepodobna ob­
chodzić się także i w technice bez przetworów da­
wno wyproborwanych, o wartości solidnej i pewnej. 
Życie najczęściej samo poucza; że tylko takie prze­
twory ostatecznie są najlepsze i kosztują najtaniei, 
bo chociaż bywają droższe od surogatów, to jednak 
ogólne ich zalety usprawiedliwiają i równoważą ich 
cenę, dając w wyniku większy zysk. 

Niewątpliwie, id: potrz.eba jak najdalej posuniętej 
. oszczędnos~i, której nie można spuszczać z oka, musi 
wywołać poważne refonny w wielu dziedzinach wy­
twórcz.ośc1 i zmusi do korzystania z materjałów tań.:. 

:szych zamiast droższych, jeżeli tylko te dadzą się 
zastąpić z uwagi na istotę swą (skład chemiczny) 
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i własności ogólne. W większości jednak przypad­
ków, w dziedzinie technologji chemicznej, powrócić 
będzie trzeba do nonn przedwojennych, starając się 
natomiast polepszyć wydajność pracy i udoskonalić 
metody wyrobu i urządzenia techniczne. 

Najmniej podatną dla surogatów okazała się 
dziedzina przetworów, zawierających jako składniki 
główne tłuszcze roślinne i zwierzęce oraz tak zwane 
"tłuszcze kopalne", czyli oleje mineralne. Zastąpienie 
tych związków przez inne w zasadzie okazało się 
bądź zupełnie niemożliwe, bądź · zdołano tylko naj­
wyżej ograniczyć w pewnym stopniu ilościowy ich 
dodatek do różnych przetworów. 

Do przetworów, zawierających jako składnik 
podstawowy 1'ozmaite tłuszcze lub ich mieszaniny, 
należą smary do maszyn i wozów, oleje, masy i za­
prawy do natłuszczania i nabłyszczania skóry, prze­
twory tłuszczowe dla garbarstwa i przemysłu włó­
kienniczego i t. p. Przepisy wojenne do wyrobu te­
go rodzaju przetworów nie miały wielkiego szczęścia 
i nie na wiele przydać się mogą. W zasadzie wciąż 
opierać się trzeba na przepisach dawnych, regulu­
jąc dodatek materjałów wedle możności ich zdoby­
da, ilości i ceny. To też ceny takich przetworów 
dochodziły podczas wojny do wysokości niesłycha­
nej; nic dziwnego, do wyrobu wielu z nich trzeba 
było stosO'wać oleje i tłuszcze jadalne, zubożając 

skąpe zapasy artykułów żywnościowych. 
Obecnie już prawie wcale niema braku surow­

ców, choć ceny ich wzrosły znacznie w stosunku do 
przedwojennych. Tłuszcze roślinne i zwierzęce do­
wożone są w ilości dostatecznej, zaś wytwory z ropy 
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naftowej - oleje i tłuszcze mineralne - mamy 
w granicach własnego Państwa. W kraju wytwa­
rzane są też produkty suchej destylacji drzewa -
terpentyna, żywica, kalafonja, oleje drzewne i żywi­
czne. Nakoniec i rozwijające się gazownictwo do­
starcza mazi pogazowej oraz olejów smołowych. 
Mamy zatem najważniejsze ·surowce do wyrobu sma­
rów. Poświęciwszy nieco uwagi bliższemu pozna­
niu tych surowców, przejdziemy do ·Omówienia spra­
wy samego wyrobu, do którego jak najbardziej nale­
ży zachęcić mniejszych i · większych wytwórców za­
równo z uwagi na wciąż wzrastające potrzeby kon­
sumcji krajowej, jak i zbyt do mniej od naszego 
uprzemysłowionych krajów. Kto dziś już odpowie­
dnio przygotuje się do tej produkcji, ten zyska na 
czasie i wyprzedzi opieszałych przez udoskonalenie 
metod wyrobu i jakości swoich wytworów. 
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Cel i istota smardw ... 
Nazwą smarów oznaczamy ciała proste 1U1"'-riili.Ui:.i-" 

szaniny, ,zapomocą których smaruje się części wszel­
kich maszyn, stykające się z sobą i będące w ruchu 
obrotowym lub posuwistym. W ten sposób zapobie-
ga się bezpośredniemu zetknięciu części metalowych 
z sobą, a więc ich zużyciu. 

Często też, mówiąc o smarach, mamy na myśli 
przetwory stosowane do natłuszczania rzemienia 
i skór, celem nadania im giętkości, trwałości i nie­
przemakalności. Obok tego wymienić można masy 
i pasty do nabłyszczania i czyszczenia obuwia i skór. · 
Rozumie się, iż te dwa rodzaje smarów nie mogą być 
utożsamiane a/lli rozpatrywane łącznie; najJepiej więc 
uczynimy, zostawiając nazwę smarów wyłącznie 
tylko dla smarów maszynowych, wszelkie zaś prze­
twory do smarowania skóry nazywając smarowi­
dłami. 

Znaczna część pracy silnika (motoru) w każdym 
przypadku zużywa się na pokonanie oporu szkodli­
wego pomiędzy częściami urządzeń mechanicznych 
zarówno w samyin silniku, jak i wszelkich pędzo­
nych przezeń urządzeń i warsztatów. Opór powyż­
szy, przeciwstawiający się ruchowi, nazywamy zwy­
lde tarcielll, gdyż jest on powodowany przez tarcie 
stykających się części maszyn. Wynikiem teg() tar­
~ia jest bezużyteczna energja . cieplna, przyspiesza-
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jąca zużywanie się i psucie wszelkich urządzeń me­
chanicznych; z drug-iej zaś stron-y ~inie 'Skutkiem \e­
go bezużytecznie część pracy samego silnika, czy 
też źródła, pracę dostarczając~go. Ciepło, powstają­
~e skutkiem tarcia, może niekiedy rozżarzyć części 
trące·~(s~ do czerwoności - zjawisko dobrze znane 
pod na;wą "zapalanila się osi". 

Zadaniem smarów jest właśnie zmniejszenie do 
granic najmożliwszych tego szkodliwego tarcia QO­

między częściami maszyn. Pokrywając powierzchnię 
części metalowych, smaTY zapobiegają ich bezpośre­
dniemu stykallliu się i tarcie części twardych zastę­
pują przez tarcie znacznie słabsze cząstek smaru cie­
kłego, względnie cieczy, z której smar się składa. 

Nawet przy najdQkładniejszem wypolerowanitt 
części maszyn, stykające się z sobą, nigd-y nie sa.. 
idealnie gładkie, lecz przeciwnie, na powieTzchni ich 
istnieją zawsze wyniosłości i za.głębienia, które poa~ 
czas ruchu wzajemnie się o siebie zaczepiają. Z uwa­
gi na to, że jeden i ten sam ma'\erja\ podczas sz1iio­
wania otrzymuje na powienchni zawsze mniej więcej 
jednak·owe nierówności, bardzo często części ma­
szyn, stykające się ·z sobą,, robione są z .metali od­
miennych; w ten sposób zapobiega się w pewnym 

· stopniu zaczepianiu się :nierówności. Np. u kół roz­
pędowych osi robione są z żelaza łanego lub stcili, 
łożyska zaś, w któ·rych osi się ohraca)ą, z Mon.zu 
lub specjalnego metalu ło~yskowego. Metale nieje­
dnakowe trą się słabiej niż jednalwwe. 

Smary, zapomocą których pokrywa się trące się 
wzajeJimie części maszytJ. są to z pewneroi wyjątka­
mi albo ciała zupełnie ciekłe, albo też sUbstancje 
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półmiękkie podobne do masła, rozgrzewające się 

.podczas tarcia i przechodzące w stan ciekły. Przyj­
mujemy zatem, iż smar rozprzestrzenia się w postaci 
_gęstej, oleistej cieczy na płaszczyźnie posmarowanej, 
wypełniając jej zagłębienia i przez to zbliżając ją do 
płaszczyzny drugiej w stopniu doskonalszym, niżby 
to było możliwe bez użycia smaru. 

Działalilie smaru tłumaczymy również i nieściśli­

wością cieczy; warstewka smaru ciekłego, znalazłszy 
się między dwoma częściami maszyny, nawet przy 
wielkiem ciśnieniu nie doznaje znaczniejszego ści­
śnięcia i przez to zapobiega zbliżeniu się części po­
mienionych. Skutkiem tego tarcie zmniejsza się 

w stopniu znacznym, tern więksżym, im dokładniej 
są wygładzone części maszyn oraz im lepiej spełnia 
smar swe zadanie. 

Z tego, co tu powiedziano wynika, iż skutkiem 
doznawanego ciśnienia i przy określonej szybkości 

ruchu części trących się smar nie powinien z pomię­
dzy nich wyciekać, t. j. że ciecz, użyta jako smar, 
powinna posiadać pewną stałą lepkość, czyli zdol-

. IlOŚĆ przylegania do części maszyn. Poza tern tarcie 
wewnętrme między cząsteczkami cieczy, które ma 
zastąpić tarcie pomiędzy częściami twarderoi maszy­
ny, powinno być jak najmniejsze. Otóż tarcie we­
wnętrzne między cząsteczkami cieczy zależy od siły 
spójności, istniejącej między cząsteczkami, oraz od 
domieszek postronnych. Owa siła spójllości pozosta­
je częściowo w zwią.zku z lepkością smaru i może 
być oznaczona cechą wisności, względnie grzęzkości 
smaru. W technice okreslamy ją praktycznie zapo­
mocą przyrządu zwaneg.o wiskozymetrem. 
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Z uwagi na to, :iż podczas tarcia smar zagrzewa 
się i że częstokroć smar znajduje się i tak już w tem­
peraturze bardzo wysokiej, np. w cylindrach maszyn 
parowych, ważną okolicznością jest ta, ażeby nie za­
palał się on. Zatem temperatura zapłonienia się cie­
czy użytej na smar winna przypadać powyżej tem­
peratury n'ajwyższ.e.j, w jakie·j smar ma pracować. 

Nakoniec smar powinien być obojętny pod 
względem chemicznym, t. j. nie może zawierać żad­
nych związków chemicznych, szkodliwie działających 
na metale, z któreroi się styka. 

Opis cech smarów 7!akończymy, dodając jeszcze 
nieco o względach technicznych, doniosłych zarówno 
dla wytwórcy jak i spożywcy smarów. Można do­
dać jeszcze następujące warunki, którym smary win­
ny odpowiadać: 

Taniość materjałów surowych i kosztów wyro­
robu, aby wytwory gotowe nie były nadmiernie dro­
gie i przez to nie podnosiły kosztów wytwórczości 
fabrycznej i przemysłowej. 

Jednorodność i niezmienność, wyrażająca się 
w tern, ażeby da:r:ty rodzaj czy gatunek smaru miał 
zawsze te same własności i aby przy dłuższem prze­
chowywaniu nie zmieniał się wcale lub tylko w sto­
pniu bard7!o małym. 

Równomierność konsystencji w różnych tempe­
raturach, t. j. możliwie małą wrażliwość na wpływ 
ciepła, aby przy rozgrzaniu :łlbytnio się nie rozrze­
dzał i nie zgęszczą.ł skutkiem oziębiania. Ta okoli­
czność zniewoliła do dostosowania pewnych smarów 
do pory roku, aby c· kłość smarów pozostawała 

~t~Dłl J:. 
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w związku z temperaturą otoczenia. Wielkie zna­
czenie ma to np. dla smarów do osi wozów kolejo­
wych, samochodo•wych, aeroplanów i t. p. 

Do-.. zmniejszania tarcia stosowano z początku 
prawie wyłąmnie tłuszcze i oleje :rośli•nne i zwie­
rzęce, mianowicie szmalec wieprzowy, łój, oliwę, 
olej rzepakowy, tran i inne. · Jednakże materjał 

ten był kosztowny, a zapotrzebowanie rosło w mia­
rę rozwoju przemysłowego. Wytwory, jakich do­
star:czono, . były bardzo ~różnorodne zarówno co do 
gatunku, jak i składu. Zapomocą gotowania oleju 
palmowego z sodą i wodą przyrządzano smar 
półstały, którego przez długi czas używano do sma­
rowania osi wozów kolejowych w Anglji. Smarem 
tym napełniano puszki nad osiami wozów, i tu od 
tarcia rozgrzewał się on, a skutkiem wstrząśnień wy­
dostawał się na powierzchnię osi, pokrywając je 
warstwą podobną do śmietany. Latem i zimą zmie­
niano skład smaru, aby przystosować go do zmian 
temperatury pory roku. Mniej więcej tak samo po­
stępowano równie.ż w innych krajach. Zamiast oleju 
palmowego stosowano częstokroć tran i olej rze­
pakowy. 

Nagły zwrot nastąpił w r. 1859, gdy Ameryka 
zaczęła wydobywać ropę naftową, gdy w r. 1862 w 
Szkocji l'lozpoczęto pęd2.enie olejów mineralnych 
z łupku smolistego, gdy rozpoczęła się produkcja ro­
py naftowej w Galicji i wreszcie z chwilą rozpo­
częda wydobywania tejże ropy na wielką skalę 

w Rosji (1872). Bardzo prędko nauczono się z tego 
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cennego surowca wydobywać wytwory, które zdo­
łały nie tylko zastąpić smary z tłuszczów natural­
nych, lecz je pTa~e zupełnie wyrugowały. Copraw­
da dość długo smary stałe z tłuszczów musiały wal­
czyć jeszcze z przetworami destylacji ·ropy naftowej, 
lecz wkońcu uległy. A chociaż smary stałe nie są 
pozbawione wielu. zalet, jednakże zastosowanie ich 
zostało wielce ograniczone. 

Podzial smarów. - Stosownie do nader rótno­
rodnego zastosowania smarów również i ich skład 
bywa rozmaity. Tylko w bardzo nielicznych przypad­
kach do smarowania bywają stosowane zupełnie 
czyste oleje mineralne łub tłuste; z wielkiej liczby 
produktów bywają przyrządzane liczne mieszani­
ny, rzucane na rynek i polecane do Tozmaitych 
celów. Bliższe .omówienie wszystkich tych przetwo­
rów wymagałoby zbyt wiele miejsca. Dla orjentacji 
ogólnej można je podzielić na grupy, zależnie od po­
chodzenia i sposobu przyrządzania. Zastosujemy 
przeto podział następujący: 
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1. MiesZJaniny olejów mineralnych czystych. 
2. Mieszaniny olejów mineralnych i tłustych 

(r.oślinnych i zwierzęcych). 
3. Tłuszcze stałe i wytwory do nich zbliżone .. 

. 4. Smary rozpuszczalne w wodzie (oleje do bo­
rowania - oleje wiertnicre i dla przemysłu 
włókienniczego). 

5. Wazeliny techniczne i tłuszcze do skór. 
6. Grafit, smary grafitowe i smary z domieszką 

innych związków mineralnych . . 
7. Smary sztuczne .. 



Surowce stosowane 
do wyrobu smarów 

Oleje mineralne.- Podstarwą do otrzymywania 
olejów mineralnych jest ropa naftowa. Przeważają­

cemi składnikami ropy są węglowodory, czyli związ­
ki węgla i wodoru; w ilości nieznacznej występują:. 
w niej inne związki organiczne tlenowe, siarkowe 
i azotowe. Ropa jest cieczą o ciężarze właściwym 
0,79 do 0,93, barwy ciemnobrunatnej, czasem z od­
cieniem zielonkawym o zapachu naftowym. 

Stosownie do podziału chemicznego odróżnia­
my w ropie następujące szeregi węglowodorów: 

1. Węglowodory nasycone, albo parafinowe, 
czyli pochodne metanu CH,. Cząsteczki ich mają bu­
dowę łańcuchową, i atomy węgla są w nich zwią-· 
zane pojedynczo, jak np.: CHs- CH2- CH2- CH2-
CH2- CHs. 

Związki te są niezmiernie odporne na wszelkie· 
czynniki chemiczne. Ilościowo przeważają one we· 
wszelkich ropach naftowych. 

2. Węglowodory nienasycone albo olefinowe. 
Należą tu pochodne etylenu, mające prócz pojedyń­
czych także i podwójnie wiązania między atomami 
węgla w cząsteczkach, np.CHs-CH2-CH2-CH2-
CH2·- CHs, oraz pochodne acetylenu, mające wiąza­
nia potrójne, np. 

CH-C -CH2-CH2-CH2-CHa. 
~'f..._A lv~ 
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Związki te dość łatwo reagują z wielu odczyn­
nikami chemiczneroi właśnie dzięki obecności wią­
zań podwój,nych i potrójnych między atomami węgla; 
stąd ich nienasycony charakter chemiczny. Np. pod 

·działaniem na ropę kwasu siarkawego lub siarko­
wego ule~ją rozkładowi i dają się z ropy usunąć. 
Na reakcji tej polega np. oczyszczanie chemiczne 
nafty. Związki powyisze występują w ropie w ilości 
nieznacznej. 

3. Węglowodory n.aftenowe (nafteny) albo· me­
tylenowe składają się z cząsteczek, mających postać 
łańcucha zamkniętego, np; sześciometylen: 

Są to także związki nasycone. Występują w 
większej ilości w ropie kaukaskiej. Pochodnemi tvch 
związków są kwasy naftenowe, które zyskały sobie 
niepoślednie znaczenie . techniczne, np. do wyrobu 
myd~ł te.chnicz.nych i olejów rozpuszczalnych w wo­
dzie. 

4. Węglowodory aromatyczne czyH benzolowe 
są pochodneroi benzolu CeH6. Ropy zawierają ich 
procent nieznaczny. 

Skład chemiczny ropy bywa rozmaity, zależnie 
od jej pochodzenia, np. dla :roopy kaukaskiej i naszeJ 
2alicyjskiej przytoczyć można mniej-więcej liczby 
l'lastępujące: 
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Ropa kaukaska 

Benzyna 
Nafta i oleje do oświetlania 
"Oleje wrzecionowe 
Oleje maszynowe 
'Oleje cylindrowe 
Reszta ·czyli smoła oleista 

(gudron) 
Strata 
Parafina 

3--4% 
25% 

7,5% 
24% 

1,5% 

40% 
2% 

. 

Ropa galicyjska 
boryslawska 

8,7% 
29,0% 

l 33,5% 
J 

29,8% 

15,9% 

Przerabianie ropy odbywa się w rafinerjach za-
pomocą destylacji Podczas destylacji oddziela się 
trzy grupy składników czyli trzy frakcje. Frakcja l, 
destylująca się do 150°, daje benzynę surową. Część 
2. destylująca się od 150 do 300° daje naftę do oświe­
tlania, wreszcie część, wrząca powyżej 300°, daje od­
_padki naftowe (rosyj-ski mazut). Przez osobną, dal­
szą destylację tej części otrzymuje się I10zmaite oleje 
smarne. 

Destylacja odbywa się przez ogrzewanie ropy 
w kotłach destylacyjnych do 300° na wolnem ogniu. 
Dla frakcyj, wrzących powyżej 300°, stosuje się 

ogrzewanie i prze.puszczanie pary wodnej przegrza­
nej, aby uniknąć przypalenia destylatów; destylacja 
pt"owad.zi się przy zastosowaniu próżni, co łącznie 
z parą wodną zapobie•ga przypaleniu. 

Należy zaznaczyć, iż sposób wykonania desty­
lacj·i jest miarodajnym zarówno dla gatunku jak 
i późniejszego zastosowania otrzymywanych wytwo­
rów; bowiem naskurtek częściowego przypalania się, 
~względnie przegrzania oleju następuje rozkład w bu-
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dowie cząsteczek węglowodorów: odbywa się odcze­
pianie się wodoru lub całych części węglowodorów 
i wydzielają się gazy, co powoduje zarówno straty,. 
jak i pogorszenie się otrzymywanych plejów. Zwią:­

zki wysokowrzące przemieniają się na niskowrzące, 
a z tern równolegle następuje zmniejszenie się lep­
kości olejów i obniżenie się ich wartości jako sma­
rów. · Ro2'llllyślne przypalanie i przegrzewanie desty­
latów odbywa się wówczas tylko, gdy fabrykacja ma 
na celu przeróbkę ich na węglowodory aromatyczne, 
jak benzol, naftalina i inne. 

Otóż dla smarów te ostatnie wytwory rozkładu 
są bardzo szkodliwe. Tutaj wymagane są .przetwory 
o możliwie wysokim punkcie zapłonienia, znacznej 
lepkości i wisności i pewnych własnościach chemi­
cznych. Oleje smarne · zdmdzać winny nieznaczny 
stopień zżywiczenia, a podczas ich oczyszczania za­
pomocą kwasu siarkowego powinny osadzać możli­
wie mało ciał asfaltowych. Z tego względu stosuje· 
się destylację ciągłą pod ciśnieniem zmniejszenem 
przy użyciu pary przegrzanej lub zamiast niej jakie­
goś obojętnego gazu przegrzanego. 

P.odczas destylacji otrzymuje się poszczególne 
destylaty w następującero uszeregowaniu: olej gazo­
wy (czyli olej pośredni), olej wrzecionowy, olej ma­
szynowy lekki, olej maszynowy ciężki, olej cylindro­
wy, wreszcie ostatni -produkt, najwyżej wrzący, waze­
linę. W kotle destylacyjnym pozostaje twarda resz­
ta podobna do smoły, zwana smołą podestylacyjną 
(gudron). 

P.owyższe wytwory destylacji w rzadkich tylko 
przypOOkach idą do dalszego użytku bezpośrednio. 
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najczęściej .za,ś muszą być jeszcze należycie oczy­
szczone, t. j. podlegają rafinacji zapomocą metod 
chemicznych. Oczyszczanie ma na celu usunięcie 
z olejów 'obe,cnych w nich w niewi.elkiej Hości zwią­
zków tlenowych i siarkowych - ciał o charakterze 
kwasów organicznych, związków żywicowych i asfal­
towych, barwiących oleje na kolor brunatny łub 
czarny. Do oczyszczania stosuje się przeważnie 

kwas siarkowy, który usuwa z olejów także i związki 
nienasycone {zob. str. 13). Potem b:-zeba znów usu-' 
nąć z olejów wszelkie ślady kwasu siarkowego, gdyi 
ten działałby szkodliwie na części metalowe maszyn. 
Dlatego po rafinacji kwasem wymywa się oleje roz­
tworem ługu sodowego, który usuwa nietylko kwas 
siarkowy, lecz także i kwasy organiczne, jak nafte­
nowe, związki fenolowe i t. d. Nakoniec oleje oczy- · 
szczone jeszcze częstokroć odbarwia się, aby miały 
barwę· możliwie jasną; w tym celu miesza się je 
z ziemią okrz~mkową, torfem mielonym, krzemii: 
nem glinowym i magnezowym, węglem k~stnynt 

i przesącza. . . 
Oleje z węgla brunatnego i wosk skalny. ~ 

Węgiel brunatny, w kraju naszym niezmier-nie rozpo_. 
wszechniony, lecz, niestety, niedość jeszcze wyzy­
skany, dostarcza bardzo cennych przetworów desty­
lacyjnych. Gazowanie węgla brunatnego odbywa· 
się w retortach o możliwie dużej powierzchni ogrze­
walnej, aby gazy jak najszybciej z retort mogły ucho­
dzić. Tworzące się gazy i pary są odsysane i możli­
wie dobrze zgęszczane, przyczem pozostaje gęsta, 
cuchnąca maź pogazowa, którą poddaje się destyla-: 
cji w sposób zasadniczo podobny do opisanego 
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w rq:td!ial~ p9przednim. Składnikiem główny~ ~a­
~i. &!\ Ie~~ę frakcje ben~ynow~ oraz pa.rą~ą.. Zą.­
wąrt-o~(: olejów smarnych jest względnie niewiel~a. 

Oleję z węgla brunatnego różnią się znacznie od 
o}ejów minerąl~ych zawartością związków ~enzolo­
wych - kreozotów i fenolów, które trzeba usuwać 
~pomocą wymywania olejów ługiem sodowym. 

Qęzar właściwy olejów tych jest wyższy, niż mi­
nera~ych z powodu większej zawartości węg19wo­
dor(>w ciężkich. Oleje lekkie z węgla. -bruna~nego -
oleje parafinowe lekkie, dają się stosować tylko ja~o 
oleje do czyszczenia i wrzec-ionowe. Oleje cięższe 
nadają się do smarów, lecz destyluje się ich mał'O. 
Do~konale nadaje się też olej czerwony ciężki (cię­
żar wł. 0,89 do 0,905). 

Ząpomocą rozpuszczalników 1 ) daje się z węgla 
brunatnego wycią"gnąć ciało smoliste zwane wo~e~ · 
~kablym, składające się z żywicy, kw~su montano­
węgo {17%), eterów tego kwasu z alkoholami alifa­
tyciuemi {około 53%) oraz związków niedość jeszc~e 
poznanych (30%). Wosk skalny podczas wojny zna­
lazł za~tosowanie do wyrobu tłuszczów stałych. Po­
zatem bywa obszernie stosowany do wyrobu porna­
dek do czyszczenia obuwia, masy -cJo fr-ą:~erowa!łią.. 
podłóg i wogóle w zastępstwie drogiego wosku ką.r­
nauba. Stosują go też do wyrobu l~ką. · piecz§tarshle­
go i widu innych celów. W wyrobie s~arów zn~­
lazł zastosowanie do smarów mazistych (półstąłyc~l 
do kół zębatych i walców. 

l) Np. benzolu lu,b mieszanin benzolu z alkoholem lub 
z wojami a.cetqnowęml . . 
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Oleje z węgla kaaiennego. · - Jeteli s.uchil de­
stylację· węgla pmwadzit w tem~ratlW~ okołQ ~o 
nW:szej, niż to się dzieje przy zwykłej produkcji gazu, 
to znaczy w temp. około 500" zamiast 7000, otrzy­
muje się zą.<równo więksxą ilość d~stylatu - mu.i po­
gazowej, jak i sldad chemic1dly jego Zllacznie ró:inią­
cy się od składu mazi pogazowej zwykłej. Ró.tnica 
polega na tern, iż w tem.p. niższej unika się powsta­
wania węglowodOTów aromatycznych (benzolowych). 

Chcąc z mazi pogazowej wydobyć dość cenny 
olej smarn.y, należy wprzód usunąć z niej zwią4':ki fe­
nolowe; w tym celu wymywa się maź roztworem ługu 
sodowego, który rozpuszcza w sobie fenole. Następ­
nie maź pozostałą destyluje się pod zmniejszonem 
ciśnieniem i przy doprowadzaniu pary wodnej prze­
grzanej, otrzymany destylat oczyszcza się zapomocą 
kwasu siarkqwego i wkońcu usuwa zeń parafinę 
przez oziębianie i wytłaczanie w prasach. Podczas 
oziębiania parafina wydziela się w p.óstaci łusek, 
·które się oddziela prasowaniem. 

Inny sposób otrzymywania wysokowąrto$ciowe­
gn oleju smarnego polega na dłuższem ogr~waniu 
destyłatu mazi pogazowej bez dost~pu powietri.a do 
temperatury 3.00-350" w obecności katalizatora 
(wełny stalowej). · Zachodzą podczas tego różne re­

.akcje chemiczne (kondensacje, polimeryzacje), które 
powodują tworzenie się olejó-w smarnych o wysokiej 
'lepkości (·wisności}, poqczas gdy fenole ulegają prze­
mianie na masę smolistą lub asfaltową. 

Oleje smoliste z węgla kamiennego rozpowsze­
-chniły się ~ko smary podczas wojny, głów.Di.e 
w N~emczech, gdzie brakowało przeiwocew nafto-
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wych. · Były tam w użyciu różne gatunki tych olejów. 
Oleje, zawieTające fenoie, nie mogą 'być używane do 
smat"owania maszyn, gdyż fenole nażerają części me­
talowe~ W krajach, mających własną ropę naftową 
lub dostateczną ilość ropy przywoilonej, wytwarzanie 
olejów smarnych z węgla kamiennego zapewne nie 
bardzo się :opłaca. 

Podczas suchej destylacji &zewa i torfu można 
otrzymywać deśtylaty podobne do tych, jakie daje 
węgiel kamienny. 

Oleje i tłuszcze roślinne i zwierzęce. - Stoso­
wanie tych ole-jów i tłuszczów jako smarów, niegdyś 
powszechne, dzi-ś już uległo wielkiemu ograniczeniu 
dzięki wprowadzeniu -ole-jów mineralnych. P_od 
względem pewnych własności smarnych oleje roślin­
ne mają wielkie zalety. Przedewszystkiem cechują 
się one wybitną lepkością, niezależną zupełnie ·ad 
wisnosc1. Pozatem mają wysoki stopień zapłonienia 
i parują rw temperaturze bardzo wysokiej (250°-
3000). Względnie niepomyślną jest wisność olejów 
roślinnych, gdyż waha się w ~granicach bardzo szczu­
płych, podczas gdy w pr:aktyce wymaga się większej 
rozmaitości pod tym względem. Nakoniec z powodu 
obecności kwasów tłuszc:l)owych oleje i tłuszcze ro­
ślinne mogą szkodliwie działać na metale, zwłaszcza 
na ciepło. Nic te;ż dziwnego, iż z powodu ceny wyż­
szej oleje omawiane musiały ustąpić tańszym prze­
tworom z l"'Opy naftowej. Jednakże z powodu zalet 
wskazanych nie zaniechano zupełnie ich użycia,. 

owszem, bywają używane bądź jako domieszka do 
olejów mineralnych, bądź zaś służą za podstawę przy 
wyrobie smarów stałych, mazideł oraz innych prze-

20 



tworów tego rodzaju. Należy zatem istocie tych tłu­
szczów poświęCić nieco miejsca, celem poznania ich 
własności najważniejszych. 

Na;d występowaniem olejów i tłuszczów w przy­
. ;rodzie ocaz ich dobywaniem nie będziemy się za­
trzymywać z braku miejsca. Pominiemy też sprawę 
chemji tłuszczów z uwagi na to, że wiadomości pod­
stawowe z te.j dziedziny przytoczono już w tomiku 
nini~tSzej "Biblioteki", traktującym o wyrobie mydła. 
Natomiast zatrzymamy się bliżej na podziale tłu­

szczów i olejów z uwagi na doniosłość jeg:o z punktu 
widzenia smarów. Poznamy też D:ajważniejsze włas­
ności zwiąŻków omawianych. 

Pomiędzy o]ejami i tłuszczami właścirwie niema 
różnicy chemicznej i związki te mliczamy do groma­
dy tłuszczów. -Róż~~a zewnętrzna polega tylko na 
.udrębnej konsystencji, więc tłuszcze ciekłe są to ole­
je i trany, zaś tłuszcze, mające w temperaturze zwy­
kłej konsystencję stałą, nazywamy poprostu tłuszcza­
mi; do nich zalic·zyć można masła i szmalce, łoje itp. 
Zresztą pojęcie konsystencji tłuszczów jest względne, 
gdyż zależy tylko od temperatury .otoczenia, wzglę­
dnie -od klimatu danego kraju; np. niektóre tłuszcze, 
wytłaczane są w krajach g<>rących w postaci płyn­
nej, gdy u nas i w Europie środkowej wogóie, mają 
wygląd szmalcu. 

P od działaniem powietrza zach-odzą w tłuszczach 
·dOniosłe zmiany: żółkną one, nabierają charaktery­
'SlycŻne.go niemiłe·~o zapachu i smaku ostrego. Zmia­
ny te określamy nazwą ogólną jełczenia. Pod~zas 
procesu tego tworzą się w tłuszczach · wolne kwasy 
tłuszczowe, które już są w stanie rozpuszczać metale, 
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aczkołwiek barch.o wolno. Dlatego też tłuszcze zjeł­
czałe nie mogą stużyć do smaruwarna maszyn meta-
lowych. .. 

Niektóre oleje r-oślinne wyróżniają się szczegół­
nem zachowaniem się względem powietrza: pochła­

niają one Hen, ciemnieją, gęstną i wkońcu zestalają 
się, dając :rttasę przezroczystą, podobną do żywicy. 
Takie oleje nazywamy schnqcemi: Mają one wielką 
wartość do wyrobu pokostów, nat01ttiast nie nadają 
się do Wyrobu smarów. Powyższa własność olejów 
schnących zależy od znacznej za wartości w nich 
kwasów tłuszczowych nienasyconych. Do schnących 
należą oleje: lniany, najbardziej typowy przedstawi­
ciel tej grupy, olej makowy i konopny. 

Są też i oleje półschnące, t. j. obdarzone zdoln'O­
ścią wysychania w stopniu słal;lszyrn. Należą tutaj 
oleje: bawełniany, słonecznikowy, rzepakowy, trany 
rybie i inne. 

Oleje półschnące mogą być używane do smarów 
tylko w mie.szartinie z olej.ami mineralnemi. 

Najbardziej przydatne do smarów są oleje nie­
schnące, gdyż zawierają bardw mało kwasów tłu­
szczowych nienasyconych. Można więc stosować 

je nawet do srna'l"owania mechartizmów bardzo pre­
cyzyjnych, zegarów i t. p. Do tej grupy tłuszczów 
naleią tłuszcze pochodzące ze zwierząt lądowych, 
wi'}c rozmaite odmiany łojów; te jednak do. wyrobu 
sma:row używane są bezpośrednio rzad·ziej, częscteJ 

natomiast w stanie przetworz-onym w postaci mydła 
i za-Mesi łącźfiie z parafulą do smarów półstałych 
do trybóW, kół !l.ęba.tych i walców, wreszcie do sma­
rów skórnych (stńa.rowid~ł). 
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Do olejów nieschnących należą oliwa, czyli olej 
oliwkowy, olej z orzechów ziemnych i olej rycynoWy. 
RtJdzaje i swoiste włamości poszczególnych olejów 
i tłttszczów będą opisane krótko w rozdziale nastę­
pnym. 

Oleje i tłuszcze roślinne. - Przedstawicielem 
głównym ()lejów nieschnących jest oliwa czyli . ol~j 
oliwkowy. Występuje on w dojrzałych owocach 
drzewa oliwnego (oliwkach), z których dobywany 
jest zapomocą wytła~zania. W ten sposób otrzymuje 
się oliwę jadalną. Następnie milłlżgę oliwek traktuje 
się pa~rą wodną i ponownie wytłacza na gorąco. 

Wreszcie po raz trzeci wyciąga się resztę oleju żapo­
mocą ·rozpuszczalników, zwykle siarczku węgla. 

Otrzymane przytern oleje idą do uzytku technicz­
nego. 

Niegdyś stosowano oliwę do smarowania ma­
szyn, obecnie jednak, skutkiem wysokiej ceny, bywa 
niekied~ używana tylko w mieszaninie z olejem mi­
neralnym do smarowania wrzedon i lekkich łożysk. 
Lecz ·i w tym przypadku oliwa musi być możliwie 
wolna od kwasów tłuszczowych, gdyż te z metalem 
łoiyska tworzą mydła, osadzające się na powierzch­
niach trących się i zwiększają tarcie. 

Olej z orzechów ziemnych, zwany też arachino­
wym, pochodzi z nasion rośliny strączkowej At~achis 
bypogea, uprawianc::j w Ameryce Południowej, Azji 
i Afryce. Olej ten jest bardzo zbliżony do oliwy, by­
wa więc stosowany do jej . fałszowania. Ma on ni(!co 
większą skłonność do. zestalania się niż oliwa, więc 
do smarowania stosowany jest również w mieszalii­
Ilach z olejami mineralneroi 
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Olej ryc:ynowy zyskał wielkie znaczenie specjal­
nie podczas wojny, jako smar do pewnych celów. 
Pozatem ma on ważne znaq:enie w przemyśle włó­
kienniczym. Olej techniczny ma barwę żółto-zielon­
kawą. Stojąc na powietrzu gęstnie, lecz nie wysy­
cha. Szcze·gólniej ciekawą jest rozpus·zczalność tego 
oleju. W temp. 25° rozpuszcza się w alkoholu bez­
wodnym i w kwasie octowym, które innych olejów 
nie rozpuszczają. Natomiast nie rozpuszcza się 

w nafcie, eterz.e naftowym i węglowodorach wysoko­
wr.zących, które rozpuszczają wszelkie inne oleje 
i tłuszcze. Skutkiem pziębienia olej rycynowy mę­
tnieje z powodu osadzania się stearyny. 

Składnikiem głównym oleju jest trójrycynoolei­
na, czyli gliceryd kwasu rycynolowe•go, będącego 
oksykwasem o wzorze C17Hat(OH).COOH. Obec­
ności tego oksykwasu zawdzięcza olej rycynowy swe 
~zczególne własności oraz i to, że pod działaniem 
kwasu siarkowego tworzy związki rozpuszczalne 
w wodzie, stosowane w farbiarstwie i przemyśle włó­
Menniczym pod na~wą olejów tureckich. Pmłobne 
przetwory rycynowe są też stosowane jako oleje do 
'borowania. 

Z powodu znacznej wi•sności i nierozpuszczalno­
set w eterrze naftowym, olej rycynowy zastosowano 
do smarowania ciężkich, szybko obTacających się, 
wałów; jest on jedynym prawie smarem dla motorów 
obiegowych, więc np. dla silników aeroplanowych 
i samochodowych. Smarność je.go jest niezwykle wy­
soka, a ponieważ nierozpuszcza się w paliwie (ben­
zynie) doprowadzanem do cylindrów, przet·o przez 
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czas dłuższy zatrzymuje swe działanie smarujące 

również i podczas obrotu silnika. 
Z uwagi na powytsze zalety oleju rycynowego, 

jako smaru, usiłowano uczynić go rozpuszczalnym 
w olejach mineralnych, z któremi, jak nadmieniono 
juł, on się nie łączy. Fabryka Noerdlingera s~zeda­
wała pod nazwą "Floryciny'' przetwór otrzymywany 
ptzez ogrzewanie oleju rycynowe•go ·do 300° i desty­
Jację do 5-10% jego ~ag:i pierwotne;. Taki przetwór 
Tozpuszcza się w olejach mineralny<;:h we wszelkich 
stosunkach. 

Oleje półschnące. Przedstawicielem głównym 
tej grupy jest o l e j r z e p a .k o w y, który w techni­
ce smar:owniczej oddawna był znany, a i obecnie 

·wciąż jeszcze jest stosowany. Olej dobywany jest 
z nasion rzepaku zapomocą wytłaczania, rzadziej za­
pomocą wyciągania rozpuszczalnikami. Oleje dru­
giego i trzeciego tłoczenia są ciemniejsze, brunatno­
zielonkawe i zawierają dużo ciał śluzowatych. Skut­
kiem tego przed wypuszczeniem do handlu oleje pod­

. daje się rafinacji. Stosuje się w tym celu kwas siar-
kowy stężony, który miesza się z olejem rzepako­
wym; kwas zwęgla ciała żywiczne i śluzowate, nie 
naruszając samego oleju. Olej rafinowany ma barwę 
jasną i swoisty smak i zapach. Chcąc odróżnić, CZJ' 
mamy do czynienia z olejem nieoczyszczonym, czy 
też z oczyszczonym, miesza się próbkę oleju ze stę­
żony:tn kwasem siarkowym (kilkanaście kropel kwasu 
na pół szklanki oleju): w oleju nieoczyszczonym wy­
stępuje zielone zabarwienie. 

Od czasu wprowadzenia olejów mineralnych olej 
rzepakowy czysty bywa do smarowania stosowany 

25 



rza&o, nałortliast ba\t"dzo często w mieszaninach, za­
wie·rających od kilku do kilkunastu procent oleju 
rzepakJówego. W znacznej ilości stosuje się go do 
wyrobu smarów stałych. 

Olej bawełniany tłoczy się z nasion bawełny. 
Olej nieoczyszczony bywa czerwony lub czerwono­
brunwtny i ma zapa-ch bardzo typowy, j.akby lekko 
przypalony. Z uwagi na znaczną zawartość ciał ty-Wi­
cznych i śluzowatych olej podlega rafinacji zapomocą 
ługu sodowego; Mieszany z ługiem olej nieoczyszc~o­
ny ba:rwi się niebiesko-czarno lub fioletowo i po tern 
zachowaniu się można go odróżnić od oleju oczy­
szczonego oraz olejów innych. Jako smar s•tosuje się 
ulej bawełniany w tymże zakresie co i rzepakowy, 
t. j. w mieszaninach z olejami mine·ralnemi. Do mie­
szanin takich na,dają się· zwłaszcza te oba oleje w sta­
nie nadmuchanym przez powietrze. O nadmuchiwa­
niu olejów powietrzem będzie mowa w następnym 
rozdt.iale. Ole)e takie zwiększają smarność ole}ów 
mineralnych. Zna-czne ilości oleju bawełnia:nego zu­
żywa się do wyrobu mydła oraz tłuszczów stałych. 

Oleje schnące do wywbu smarów nie nadają się, 
gdyż · z uwagi na ich własność twardnienia na powie­
trzu pozatykałyby łożyska i pokryły części trące się 
warstwą zbliżoną do lakieru. Do olejów tych naletą: 
lniany, drzewny olei chiński, słonecznikowy i mako­
wy. Terenem ich ·zastosowania jest głównie wyrób 
pokostów i lakierów. W znaCZillej Uości używane są 
do wyrobu mydła rzadk:iego a także oo smMów spe­
cjalnych, jak np. maź trybowa oraz do smarów adhe­
zyjnych: 
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. Nakoniec wymienić należy jeszcze tłuszcze ro­
ślinne stałe, mianowicie tłuszcz kokosowy, olej piał­
mo-wy i olej z orżechów palmowych. Wszystkie te 
trzy tłuszcze bywają używane głównie jako tłuszcze 
poka.rmowe, w technice zaś głównie do wyrobu my­
deł, szlicht i mas apreterskich. Ze względu na łatwe 
tworzenie zawiesi (emulsyj) z sodą tłuszcze powyż­
sze mogą być stosowane do smarów półpłynnych. 
Używano ich niegdyś do wyr-obu sma:rów do wozów 
kolej.owych. 

Oleje i tłuszcze zwierzęce. - Tłuszcze tego po:. 
chodze·nia chemicznie pokrewne są z poprzednieroi 
(roślinnemi), gdyż mają podobną budowę chemiczną. 
Po<l względem zawartości kwasów nienasyconych 
można wśród nich przeciągnąć zupełną paralelę do 
ol~jów ·roślinnych schnących, półschnących i nieschną­
cych. Rozpatrywane z tego punktu widzenia, ole·je 
i tłuszcze zwierząt morskich odpowiadają olejom 
schnącym, D.aJłomiast tłuszcze z~ zw-ierząt lądowych--'­
olejom nieschnącyrn. Tłuszcze pewny.ch gatunków 
zwierząt morskich odpowiadają olejom półschnącym. 

Oleje dobywane ~e zwierząt morskich obejmuje­
my ogólną nazwą tranów; cechują się one swoistym 
zapachem rybim. Ich ciężar właściwy odpow-iada 
0,900 do 0,930. Nawet trany schnące nie zawierają 
tych samych składników, co oleje schnące roślinne 
i dlatego mogą być używane do smarów w tym sa­
mym zakresie co i olej rzepakowy. 

Zależnie od pochodzenia, względnie od gatunk~ 
Żwierzęcia, z ·które•go pochodzą, trany podzielić można 
na oleje rybie, oleje wątrobowe i trany właściwe. 
Oleje ryhie wyrabiane są z całego ciała ryb, oleje 
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wątrobowe tylko z wątroby obrosłej tłuSIZczem, nato­
mia:st tran w znaczeniu ścisłem otrzymuje . się z otłu­

. szcz.onych części wszelki.ch pozostałych zwierząt 

morsk•ich, zwłaszc.za wielorybów. 
Do olejów rybich należy tran z sardynek, śledzi 

il innych ryb. Dobywa się przez wygotowywanie ryb 
w wodzie, przyczem olej spływa na powierzchnię. 
Ma on barwę jasnożółtą do żółto-brunatnej i cięż.ar 
właściwy około 0,930. W znacznej ilości używany 

}est w garbarstwie (do zmiękczania skór) oraz do 
!<marów. 

Tran wątrobowy bywa często używany do picia, 
}ak np. tran z wątJ:'Ioby pomuchli. W stanie nieoczy­
szczonym używa się do skór i do wyrobu smarów, 
.awłaszcza do smarów stałych. 

Tran zwyczajny, wielorybi, wyrabia się przez· go­
towanie sadła wielorybiego oraz innych zwierząt 

.z. wodą. Ze względu na niską zawartość stearyny 
~ran taki krzepnie w temperaturze dość niskiej. 

Zastosowanie tranów jest bardzo ograniczone 
.z powodu ich niemiłego zapachu, którego nie zdołał'!o 
'"' żaden sposób usunąć. Dlatego też nie można było 
używać tranów do jedzenia. Dopiero niedawno zna­
łeziono sposób pnyłączania wodoru do związków 
nienasyconych, obecnych w tranach, przemienta.Jąc 

je na nasycone. W ten sposób z olejów ciekłych 

ofrzymano tłuszcze stałe o wysokim punkcie topnie­
nia, a przytern całkowicie zginął też i ów niemiły za- , 
}::ach. 

Właściwie zmieniono zasadniczo naturę chemi­
czną tych olejów. Sposób ten polega na tern, iż do 
olejów zmieszanych z katalizatorami (np. pyłkiem ni-
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klu metalicznego} i ogrzanych, przepuszcza się stru­
mień wodoru, . a po dok·onrunej przemianie nikiel się 
odsąc7la w prrusach filtracyjnych. 

Oleje ze zwierząt lądowy·ch zawie·rają nieznaczn~ 
ilość kwasów nienasyconych i dlate•go cechują się 
trwałością i niezmiennością; z tego względu do nie­
których smarów są one bardzo odpowiednie. 

Olej szmalcowy -albo łojowy jest płynną częścią 
szmalcu wieprzowego lub łoju, z których bywa otrzy­
mywany zapomocą wyciskania oziębionego tłuszczu . 
Zależnie od stopnia oziębienia i wydśnięda otrzymuje 
się oleje mniej lub więcej odporne na zimno, t. j. o niż­
szym lub wyższym punkcie krzepnięcia. Bywają sto­
sowane do smrurowania mechrunizmów najbarrdziej pre­
cyzyjnych, gdyż nie rozkład.ają się od powietrza. 
Obszernie są używrune zwłaszcza w Ameryce. Są tak 
trwałe jak i olej ·kostny i często go zastępują. 

Olej kostny dobywany jest z kości zwierzęcych. 
głównie końskich i wołowych, bądź przez wygotowy­
wanie z wodą, bądź za pomocą e•kstrrukaji .rozpus7Jczal~ 
nikami, np. benzyną. Olej wyciągamy benzyną jest 
pośledniejszy, ma zapach niemiły, barwę ciemniejszą 
i zawiera więcej wolnych kwasów tłuszczowych. 

Z kopyt wołów, owie·c oraz innycJ:t' zwierząt ko­
pytnych .of.rzymuje się olej racicowy, różniący się od 
poprzedniego mniejszą zawartością stearyny. Ma 
barwę jasnożółtą, jest prawie bezwonny. Z uwagi na 
wie,lką trwałość bywa stosowany do smarowania me­
chanizmów precyzyjnych, np. zegarów oraz instru­
mentów · precyzyj•nych. · Znajduje też zastosowanie 
w garbarstwie. 
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Tłuszcze zwierzęce po~stałe, więc łój wołowy, 

łój barani i suaalec ~wy wszyi>tkie Z1lwięrłią 
znaczny .procent palmityny i stearyny i dlatego są 

w temperatur-ze z.wykłej stałe lub pół'Stałe. W stanie 
nieprzerobionym do smarowa'Ili'{l nie są prawie wca\e 
stosowane, natomiast najpospoliciej uł;ywane są tfl~O 
podstawa do mydeł i sma~ów kołowych. 

Lój barr~ni jest mniej trwały, więc pręQ.zej j~łcze­
je, nahier~jąc charakterystyczlłego "Z~..pąchu. Dqść 
trwałym jest szmalec wie,przowy, mimo iż zawiera 
więcej kwasów tłuszczowych nienasyco.nych; z tego 
też powodu jest bardziej miękki. 

Tłuszcze odpadkowe. W technice są też pr<><lu­
kowane tłuszcze z odpa;dków, nie mające stałe~ 

składu <;hemic·znego ani stałych własności. Należą 

tu np. tłuszcz wyciągany ze skór, ze ścieków kle­
jowni, z odpadków w rzeźniach. Dość pokaźna ilość 

tłuszczu otrzy~ywana jest także ze ścieków fabryk 
sukna, więc po fQ}usz.u i pralni. Jest to tłuszcz re­
generowany z mydlą, stosowanego dp prania i folu­
szp i zawier;:tjący też pewien prcwent tłuszczu weł­
nianego. Tłuszcze oopa9kowe mogą się napawać 

iylko do wyrobu smarów stałych, tankh. Do dob.rych 
smarów nie ne.ciają się ze względu ną zawartoąć wol­
nych kwasów tłuszczowych mydeł wapiennych oraz 
substancyj niezm)'ldlają.cych się. 

fłuszc:z w~niany. Tłuszcz wełniany jest to sub­
stancja tłuszczbwa, występująca w wełnie owczej, 
z której przed przygotowaniem d~ przędzenia zostaje 
\łSUnięta albo l:laPOlU>OCą rozci.eńc~~-o roztworu 
mr~a (lub sody) albo ież przez ekskakqę henzyną. 
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Najbaxdziej rozpowszechnionym sposobe01 otrzy­
myw;ania tłuszczu wełnianęgo jest następujący: wody 
odcienkowe po praniu wełny w odpowiednim zbiorni­
ku zakwasza się kwasem siar-kowym. Wydzielone 
kwasy tłuszc?:owe wraz z brudem (t. zw. magm~) zbie­
ra się i wydska na gorąco w prasach. 

Inny sposób polega na strącaniu tłuszczu z wód 
zapomocą wapna z dodatkiem nieznanej ilości chlorku 
żelazowego. Strąconą masę przepuszcza się przez 
prasę filtrową, pozostałe zaś placki wyciąga się ben­
zyną. Ponieważ jednak benzyna wyciąga także mydło 
wapienne, prz.eto po odpędzeniu .benzyny tłuszcz po­
zostały należy jeszcze raz przegotować w wodzie 
z dodatkiem kwasu solnego. Według uwag St. An­
~ersteina, opartych na praktyce łabryćznej, sposób 
ten daje doskonałe wyniki, lecz wymaga kosztownych 
urządzeń. Znacznie tańszym sposobem jest sposób 
trzeci, mechaniczny: 

W-ody odciekowe z pralni wełny przepływają 
przez kilkanaście płytkich skrzyń, ustawionych coraz 
niiej. W skrzyniach tych wirują szczotki, wyrzuca­
jące większą część tłuszczu, tak iż wooa w skrzyni 
ost~tniej zawiera bardzo dużo tłustych szumowin, 
które zbiera się do odpowiedniego zhior~ika o dnie 
dziurkowan~m. polp-yłem warstwą przes~cząjącą, na 
której tłu~t.a masa obsiąka: Sposób t~n jest wpi'aw­
d~e najtańszy i najłatwięjszy, lecz zdaniem Anger­
~t~a nie po~w,a.la na wydobycie wszyst~iego tłu­
szczu. 

Najczystszy produ~t ątr:zyątl!je &tę przez ekstrak­
cję wełny mpomocą roz~zc~~_ów lotnych, naptz. 

·be~tzyny, w ktqręj tłuszc:z wełąi~:ny rm.pqs.zcZ{l się 
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całkowicie. Otrzymany tą drogą tłuszcz zawiera tył­
ko składniki naturalne, mianowicie wolne kwasy 
tłuszcZiowe, estry obojętne i wolne alkohole, obok 
soli potasowych .kwasów tłuszczowych. 

Tłuszcze wełniane różnego pochodzenia mają 

skład chemicZiny zmienny, podobnie jak inne produk­
ty naturalne. 

Surowy (nieoczyszczony) tłuszcz wełniany odzna­
cza się ostrym, nieprzyj·emnym zapa·chem owczym. 
Baxwą jego waha się od jasnobrunatnej, do ciemno­
czerwonej, niekiedy z odcieniem zielonkawym. Kon­
systencja j·est mazista. W wodzie jest nierozpusZiczal­
ny, odznacza się wszakże niezwykłą własnośdą przyj­
mowania wielkiej ilości wody i pod tym względem 

zachowuje się jaJk wosk. 
Tłuszcz wełniany zapomocą ługów alkalicznych 

zmydla się niezupełnie. Nawet długotrwałe gotowa­
nie z alkoholowym ługiem potasowym przy zwykłym 
ciśnieniu nie powoduje zupełnego zmydlenia. 

W postaci oczyszcz.onej pod nazwą lanoHny sto­
suje się do wyrobu maści i kremów. W technice ma 
duże znaczenie zwłaszcza dla przemysłu włókienni­
czego- do wyrobu mas a~preterskich, do natłuszcza­
nia skór w ga:rba:r:stwie, wreszcie do wyrobu smarów 
stałych, tłuszczu do walców i wielu technicznych spe­
cyfików. Wybitną własnością tłuszczu wełnianego 

jest zdolność pochłaniania znacznej ilości wody, z cze­
go można skorzystać w celu otrzymania zawieśni 

wodnych (emulsyj). 

żywice i przetwory żywiczne. - żywice, wystę­
pujące w drzewach iglastych oraz wytwory otrzymy­
wane z nich zapomocą suchej destylacji bywają sto-
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sowane w znacznej ilości do wyrobu pewnych smarów 
oraz innych przetworów. lapomocą żywicowania 
dr:zew (obnażania niewielkie-go mie1sca pnia z kory) 
otrzymuje się żywicę surową czyli zwykłą, która, pod­
dana suchej destylacji, daje czę:ść płynną, uchodzącą 
z kotł:ła w postaci pary i z,gęszczaną przez oziębienie;_ 

jest to tel"'pentyna. W .kotle zaś pozostaje kala.f.onja, 
tworząca w tempe~atur,ze zwykłej czerwoną, prze­
zroczystą masę stałą. Terr"pentyna ma obszerne zasto­
sowanie jako #t'ozpusz,czalnik do Jakierów i farb, masy 
do łroterowania podłóg, wre,szcie pa-st do obuwia. 
Kalafonja jest krucha i daje się proszkować. Barwa 
jej zależy od stopnia czystości. Punkt topnienia nie­
stały, waha się w g·ranicach 70-120°. Rozpuszcza się 
w alkoholu i więksZJości roz:pusz·czaini,knów organicz­
nych. Pod względem chemicznym składa się głównie 
z kwasów, wprawdzie nie ta:kkh samych jak kwasy 
tłuszczowe, lecz mających własności podobne; dają 

się one zmydlić zapomocą alkalij i tworzą produkt 
zwaa:ty mydłem żywicznem. Dzięk1i ·tej własności ka­
lafonia bywa dodawan•a do tłuszczów podczas wyrobu 
zwykłego my:dła do prani,a. 

Poddana destylacji w kotle h<tdż na wolnym 
ogniu, ,bądź z pomocą pary wodnej przeg-rzane,j, kala­
fonja daje najpierw destylat lekki, zwany pinoliną, 
potem, z·a•ś powyżej 300°, de,stylat .ciężki, zwany 
olejem żywicznym; w ·kotle p1ozosta:je re·szta- smoła 
żywiczna. P<:>dcza,s destylacji 'kalafonii w próżni 
otrzymuje ,się następujące de:stylaty: esencja żywicz­
na i oleje żywiczne _: jasny, niebieski i zielony. Ole­
je żywiczne pod wz,ględem ·chemi!cznym są mieszani­
nami węglowodorów i kwasów żywicznych ze znacz-
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ną przeWJagą pierwszych. Różnią się one wyraźnie 
~rozmaitemi własnościami od olejów mineralnych. 
Oleje żywiczne rozpuszczają ,się częściowo w alkoho­
lu (mineralne-nie). Mieszaią się w stosunku dowOil­
nym z acetonem (mineralne prawie wcale). Mają 

ba.'l"dzo znaczną ·zdolność parowania, punkt zapłonie­
nia mają niski. Mają też W)'lsoki ciężar właściwy. 

Z ziemiami alkalicznemi, np. magnezją i wapnem 
olej żywioc:my tworzy związki st·ałe; można w ten 
sposób otrzymać masy gęsto - ciekłe aż do półtwar­
dych. Magnezja z powodu d<roŻ)'lZnY do celów tech­
nic:mych nie bywa stosowana, natomi&Sił używa się 
wapna, które bywa UŻ)'lWaJIJ.e do wyrobu żywi:c~ych 
sm<łlrów kołowych. 

Rys. 1. 

Wyrób oleju żywicznego. Dla zakładów wyra­
biających większ.e iilośoi smaru żywic:mego kołowego 
może się opłacać własna produkcja oleju żywicznego, 
tembardziej, iż wytwory pobocUle tej produkcji mo­
żna korzystnie spieniężyć. Dawniej SJtosowano w ce-
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tu powyższym proste kotły destylacyjne żelazne, 
ogrzewane na ·o§niu i połąc•ZJone ze zwykłą chłodnicą 
wężowatą. Kotły takie nie .działają jednak dość 
sprawnie, gdyż przypalają na dnie żywicę, dając dużo 
gaJZów i paku, .a mniej ole;u. 

Unik·a się tego, stosując destylację zapomocą pa­
ry przegrzanej, co podnosi wydajność .oleju i zmniej­
sza niebezpie.czeństwo pożaru. Przepuszczając parę 

wodną o niskiem ciśnieniu przez wężownicę żelazną, 
umieszczoną w palenisku i rozżarzoną, łatwo otrzy­
muje się parę przegrzaną o temp. 350-400°, t. j. wyż­
szej niż potrzeba do de·stylacji kalafonji. Kocioł do 
destyltacji jest ta;k UJrzą,dzony, iż para ta przenika do 
jego wnętrza, powodując suchą destylację żywicy. 

Regulując odpowiednió dopływ paTy, wpływa się sto­
sownie na przebie·g ·destylacj[. Na rys. l wyobrażony 
jest przyrząd destyla.cyjny, umożliwiający oddzielanie 
wytworów destylacji, zależnie od ich punktu wrzeni'a. 

Wysoki kocioł cylindryczny jest obmur.owany 
w taki sposób, iż boki iego ogrzewane są przez gazy 
gorące, przenikające z paleniska, oddzielonego mu­
rem, w którem mie·śoci się wężowni·ca żelazna do prze­
grzewania pary. Pail"'a przegrzana wstępuje do wnę­
trza kotła przez rurę skręconą, otwierającą się tuż 

nad dnem kotła. Na samem dme koT~zysłnie jest dać 
pierś.cień z rury z otworami, aby para, z nich doby­
wająca się, mogła mieszać żywicę stopioną. 

Wytwory destylacji uchodzą do baterji chłodnic 
w kształcie lłtery U, zaopatrzonych w odpływ, przez 
który spływaią zgęszoznne wytwmy destylacji. 

W pierwszych chłodnicach, od strony kotła, zgę­
szczają się wytwmy naj·trudniej lotne, w dialszych zaś, 
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otoczonych zbiornikami z wodą chłodzącą, zgęszczają 
się wytwory 1otniejsze. Niezgęszczone gazy uchodzą 
z chłodnicy ostatniej i mogą ·być zużytkowane d'P 
opalania kotła pMowego, ponieważ są palne. 

Wiele szczegółów o przyrząda<ch do suchej desty­
lacji oraz o wyrobie i ·oczySizcza:niu olejów drzewnych, 
bardzo zbliżonych .do żywicznych, czytelnik :ztnaidzie 
w tomiku Nr. 8 "Bihljoteki" nin·iejs.zej, p. t. Sucha de­
styl:a"Cia drzewa. 

Chcąc zaJpobiec stracie kalafonji, a przeto 
i ·zmnie;szaniu się wydajności oleju, należy tempera­
turę· żywicy po jej stopien~u podnosić ba'l"'d.ro wolno 
i ogrzewać wogóle tylko wtedy, gdy ilość destylatu 
pędz,onego staje się baxdzo mała. 

Przy prawidłowej destylacji otrzymuje się z 500 
kg. kalaf.onji amerykańskiej wytwory następujące: •, 

40 do 50 kg pinolM-ly surowej wraz z wodą, z któ­
rej otrzymać można 2% pinolimy czystej, pr'Zydatnej 
do palenia w lampach naftowych. 

375 do 380 kg surowego oleju .żywicznego, przy­
datne·go do wyrobu smaru kołowego. 

35 do 40 kg Slffioły {paku). 

Olej żywiczny surowy, jak już mówiono wyzeJ, 
można oddzielić zapomocą de1styia~cji na tr1zy gatunki: 
olej jasny, niehieski i zielony. 

Stosowanie olejów żywi•cznych do sma·rów ma­
szynowych wprost I.ub w mieszaninie z olejami mine­
ralneroi nie jest wskazane z powodu wielkiej zdol­
ności ich do żywiczenia, t. j. tworzenia produktów 
stałych. Natomiast pospolicie st·osuje się te oleje do 
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wyrr-obu smarów k,ołowych (do wozów) i wielu arty­
kułów spe·cj1alnych, jak np. oleie r.ozpusz.czalne w wo­
d~e. Częs,to używane są też do wypełniania prze­
twornic (transf.orma.!Łorów}. 

Kwasy naftenowe. - Wśród związków zbliżo­
nych własnościami do tłuc;zczów wymienić należy 
również kwasy naftenowe m:az ich pochodne sulfo­
nowe (kwasy suHonaHenowe ), otrzymywane jako wy­
twory poboczne 'P'Odczas wyrobu i oczysu~zania ole­
jów mineralnych. Po traktowaniu wytworów desty­
lacji ropy naHowei kwasem siarkowym dalsze oczy­
szczanie polega na wymywaniu ich roztworem ługu. 
Wtedy do roztworu wodnego prze,chodzą rozpuszczo­
ne w ługu kwasy na.Henowe i sulfonarf.tenowe. Jeżeli 
roztwór ten zostanie ponownie zakwaszony kwasem 
siarkowym, to kwasy naftenowe wy;dzielają się w sta­
nie wolnym 'i zbierają się na powierzchni w postaci 
cie,czy oleistej o charakterystyc.znym, silnym i niemi­
łym zapachu. Skład tych kw.asów jest ·zmienny i za­
leży od pochodzenia ropy. Dość dużo ich zawierają 

. ropy kaukaskie i niektóre nasze ropy galicyjskie. 
Kwasy"' :naften owe mrują postać gęste1 ciec,zy oleiste,j, 
barwy czerwonawej, zbli~onej do barwy dężkich ole­
jów mineralnych, łe·cz nie ma:jącej niehieskawe,go od­
cienia. Ciężar wł·R~ściwy 0,94-0,95. W alkalja,ch 
razpuszczrują s1ię, twor'ząc sole podobne do mydła 
i dobrze pieniące się w roztworach wodnych. Do­
skonałe mydła twor,zą z amonjakiem. 

Kwasy sulfonał.tenowe mają tR~kie same wł.asnosci 
i mogą zastępować olej rycyno~y. gdyż z amonja­
kiem twor,zą mydła, dające :l'oztwory o wła,snościach 
oleju tureckiego (zob. str. 24). 
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Z powodu porniemonych własności kwa·sy nafte­
nowe zastosowano do wyrobu mydeł, zwłaszcza słu­
żących ·do foluszu sukna, odo wyrobu oleiu tureckiego, 
olejów roz.puszczaln-y;ch w :wodzie ·lole~e wiertnic·ze} 
i t. d. Stmowano je r6wnież do ·łanich smarów ma­
szynowych. 

Oleje kondensowane. - Zauważono, iż wdmuchi­
wanie powietrza do ole·jów l'ośLinnych w temperatu­
rze 70 do 120° znacznie podwyż,sza ciągrustość, zmie­
niając przez to ich własności. Takie nadmuchiwane­
czyli .. kondensowane" oleje: r>zepaokowy, bawełnia­

ny, rycynowy, trany dodawane są do ole·jów mineral­
nych; otrzymuje się w ten sposób smary o doskona­
łych własnośdach i działaniu, oraz znacz.nie więk,szej 

wisilości i •lepkości. 

Skutlciem działania powietrza podczas nadmuchi­
wania czę.ść kwasów tłusz.czowych nienasyconych 
ulega utlern:iemu, część się polimeryzuje, t. j. cząstecz­
ki kwasów, łącząc się z sobą, tworzą większe zespoły, 
co powoduje zwiększanie się wisności. oleju. Olej też 
staje si.ę trudiniej rozpuszczalnym w benzynie. lm 
wyższą jest ~emperatura, p:rzy której nadmuchuje się 
olej, tern barwa jego jest ciemniejsza i tern wyższy 
cięż·ar właściwy. 

Podda4ąc oleje pod ciśnieruiem zmmeJszonem 
działaniu cichych wyładowań ele.k.trycznych, zdoła­
no wybitnie spotęgo'wać ich wisność li zwiękogzyć cię­
żar właściwy. Takie przetwory wypuszczono do han­
dlu ~ nazwą olejów woltolowych, używanych ja1ko 
domieszka do mineralnych. Podczas wojny oleje wol­
tolowe używano do aeroplanów zamiast oleju rycy­
nowego. 
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Punkty topnienia i krzepnięcia pospolltszych oleJów 
i tłuszczów. 

p.·topnlenh!' p. krzepnięcie 

Łój woł'()wy świeiŻy 42,8 - 43°C 33°C 
Łój wołowy stary 42,5 - 47,2 34 
Łój baTani świeży 47 - 52,8 36 
Łój barani stary 50 - 50,5 39,5 
Szmalec wieprzowy 26 - 31 25 - 26 
Ole·j •palmowy świe·ży 36 - 37 21 - 24 
Olej palmowy stary 36 - 42 24 - 38 
Olej ~okosowy 24 - 24,5 25 - 20,6 
Oliwa -6°C 

. Olej arachinowy +2 
Olej rycynowy -10 do -12 
Olej bawełniany 3 -4 
Olej słonecznikowy -16 do -18 
Olej rzepakowy -4 do -6 
Olej makowy -18 
Olej konopny -27 
Olej lniany -25 

Oznaczanie punktu topnienia. -W praktyce mo­
że się często z,dwzać potrzeba oznaczenia punktu top­
nienia tłuszczów. Najprościej można to wykonać 
w sposób następujący: na końcu cienk[ego drucika 
żelaznego lub mosiężne.go zakręca się pętelkę ~oczko) 
i roztopiwszy trochę tłuszczu, macza w nim drucik 
w ten sposób, aby oczko naJpełniło .się tłuszczem. Gdy 
tłuszcz całkowicie w oczku zastygnie, zawies·za się 
drucik, zaginając go z drugiego k~ńca, w szklance na­
pełnionej zimną wodą w ten ·sposób, a1by oczko znala­
zło się zawieszone w wodzie ria środku szkłank5.. T e­
raz ogrzewa się szklankę nad płomieniem gazowym 
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lub nad lampką spi:rytusową i jednocześnie miesza 
wciąż wodę termometrem szklanym, starając się nie 
zaczepić o drucik. Woda.stopniowo się rozgrzewa i od 
niej tłuszcz. Zw,raca S1ię uwagę na tę chwilę, kiedy 
tłuszcz w oct:ku cał·koW'ie<ie się stopi i stanie się prze­
zroczysty. Wtedy notuje się temperaturę, jaką wska­
zuje termometr i uważa ją za punkt topnienia 
tłuszczu. 

Rys. 2. 

Oznaczanie punktu krzepnięcia.- Postępowanie 

jest tu już kłopotliwsze, gdyż wyma1ga stosowania 
mieszanin oziębiający-ch sztucznych, aby w razie po­
trzeby otrzymać temperaturę niżej zera. OtQ sposób 
pTizyrządzanioa takidi miesz,anin. 

Azotanu potasowego 
Azotanu potasowego l 
Soli kuchennej J 
Chlorku barowego 
Chlorku amonowego 

40 

Na 100 części wody 
dodać 

13 CZ. 

13 ł 
3,3 J 

35,8 
25 

Punkt 
krzepnięcia 

-2,85 

-5,00 

-8,70 
-15,40 



Na 110 części śniegu. 
dodaf • 

A~otanu potasoweg.o ·\ 13,5 } 
-17,8 

Chlorku amonowego f 26,0 
Soli kuchennej 33 -21,3 
Azotanu amonowe-go l 52 } 
Azotanu sodowego J 55 

-25,8 

Badany tłusZJcz nalewa się O.o próbówk'i szklanej 
3Y2 cm średnicy oj 15 cm długości i umocowuje w sło­
iku sZlkla:nym zapomocą ·kor"ka, iak wskazuje rys. 3. 
Słoik naJpełnia się mieszaniną oziębiającą, stosownie 
do przewidywanego pun·ktu k'l'zelpnięcia. W tłuszczu 
umocowuje się w korku termometr, którym z począ­
tku miesza się tłuszcz dotąd, aż stanie się nieprzezro­
czys-tym, t. j, zacznie hzepnąć. w~tedy po~ostaw[a si.ę 

ter:mome•tr w spokoju, a:ż 11'-łęć zatrzyma się przez cza-s 
dłuższy na stałym punkcie, i ten odczytuje się jako 
punkt krzepnięcia tłuszoou. Oczywiście, iż tłuszcze 

stałe należy przed oroac:zeniem stopić, a ·wtedy nie 
po-trzeba napełniać słoika mieszaniną oziębiaiącą, 
lecz zimną wodą, a ieośli potrzeba, wodą z lodem. 

Oczyszczanie tłuszczów.- Oleje i tłuszcze po 
ich bezpośredniero otrzymaniu z części roślinnych 

lub zwierzęcych zawierają zanieczyszczenia mecha­
niczne, zawieszone w swej masie lub też składniki 

w meJ rozpuszczone. Stosownie !do tego zazwyczaj 
podlegają oczyszczeniu - mechanicznemu lub che­
micznemu; wtedy dopiero otrzymuje się tłuszcze 

barwy jasnej, zupełnie klarowne i czyste. 
W celu usunięcia zanieczyszczeń mechanicznych, 

mianowicie resztek tkanek, pozostawia się tłuszcze 

w stosownych naczyniach do odstania, albo też prze-
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sącza się je zapomocą pras fli­
tracyjnych lub wirówek. T rud­
niej bywa oddzielić zawiesiny, 
i tutaj częstokroć wypada ucie­
kać ~się do sposobów chemicz­
nych. Z pośród zanieczyszczeil 
rozpuszczalnych wymienić na­
leży białko, ciała śluzowate, 

mydła, żywicę, glicerynę, en­
zymy oraz związki pachnące 

i wpływające na smak. Związki 
p o wyż s z e przeprowadza się 

w stan nierozpuszczalny przez 
dodatek kwasów, zasad, roztwo­
rów różnych soli i t. d., poczem 
następuje przesączanie. 

Chcąc uczynić tłuszcze od­
powiedniemi do smarowania de­
likatniejszych części maszyn, na­
leży je uwolnić od kwasów mi­
neralnych, wolnych kwasów tłu­
szczowych oraz składników ży-

Rys. 3. wiczejących, gdyż te nażerają 

części metaliczne i utrudniają 

celowość smarowania. Odkwaszanie odbywa się zapo­
mocą środków zasadowych, mianowicie ługów alkalicz­
nych, roztworów sody, magnezji palonej i t. d.; tworzą 
się wtedy mydła, które częściowo osiadają, częsetowo 
zaś usuwane są zapomocą wymywania tłuszczów 

wodą. 

Do usuwania ciał ba,rwiących, używa się .ziemi 
okrzemkowej lub węgla · zwierzęcego. Ciała śluzo-
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wate, białko i ciała żywiczne rozkłada·ją się pod dzia­
łaniem kwasu sial'kowego stężonego. Przytern nale­
ży mieć na uwadze, iż nadmierna ilość kwasu, zbyt 
długie jego działanie i zbyt wysoka temperatura, roz­
szczepiają pokaŹiną ilość tłuszczów na wolne kwasy 
tłuszcwwe i glicerynę. Wprawdzie skutkiem wy­
mywania w.odą nadmiar kwasu •siarkowego można 
usunąć, je·dnakże tłus·zcz będzie zawierał po lakiem 
oczysrezeniu znacznie więce1 kwasów tłuszczowych 
wolnych hiW: przedtem. Powstawaniu tych kwasów 
zapobiega się przez dodatek do wody podczas wymy­
wania chlorku cynkowego, ługów alkalicrznych lub 
amonjaku. 

Ciała pachnące i barwiące usuwać moł:J)l.a zapo­
mocą silnych środków utleniaJjących, jaik dwuchrro­
mian potasowy, nadmanganian potasowy, kwas siar­
kawy .oraz jego •sole, wreSIZicie przez działanie świa­
tła. Najlepiej nadaje się mieszanie tłuszczów z zie­
mią okrzemkową i przesącz;anie. 

Dla prz')"kładu przytoczymy tu sposób oczyszcza­
nia łoju, z którym w pra.kłyce miewa się często do 
czynienia. Łój bywa używany do wyrobu smarów 
stałych w tempe•raturze zwykłe1, oraz dodawany by­
wa dp niektórych mieszanin tłuszczów w celu pod­
W')"Ższenia punktu topnienia. 

100 cz. łoju surowego; top~ ·się z dodatkiem 20 cz. 
wody i 1 cz. kwasu sial'lkowego. Pod!czas gotowania 
mieszani·ny kwas siarkowy rozpuszcza części błon 

i domieszek. Po ostygnięciu zlewa się ciecz wodną 
z pod warstwy ł.o:ju i ogrzewa lekko z wodą świeżą 
jeszcze dwu-, trzykrotnie. 
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Najlepiej topić łój w naczyniu drewnianem, wy­
łożonem blachą ołowianą, ogrzewając przez wprowa­
dzenie pary; kwas siarkowy rozcieńczony, łatwo na­
żera żelazo i miedź. 

Dobre wyni>ki daje oczyszczanie ługiem sodo­
v.•ym . 

. 3000 cz. łoju topi się z 2000 cz. wody, w której 
rozpuszczono 5 c.z. sody kaustycz.nej (wodorotlenku 
sod!owe,go). Sposób ten nadaie s1ię zwłas,zcza do łoju 
starego, gdyż ług wiąże obecne w łoju tak,i:m wolne 
kwasy tłuszczowe. Tutaj mo~na używać kotła żelaż­
nego. Mieszaninę ogrzewa się i przez pan~ godzin 
miesza, potem, gdy klarowny tłuszcz zbierze się na 
powierzchllli., studzi i wypuszcza ciecz wodną z pod 
zastygłej masy łoju. Zupełnie tak samo oczyszcza 
.się te~ż inne tłuszcze. 

Oczyszczanie olejów świeżo tł-oczonych odbywa 
się w nas,tępujący sposób: w kadzi ,drewnianej wyło­
.żone'j blachą ołowiat!ą, og,rzewa się olej moż-liwie 
·szybko do 100° ·zapomocą wężownicy i pary prze­
grzanej. Jeśli te~go niema, można wlać do -kadzi olej 
gorący (ogrzany wpierw w lrotle na ogniu). Puści­

wszy w ruch mieszadło, le.je się do oleju kwas siar-
1wwy możliwie cienkim strumieniem i miesza około 
2 godzin, za1le·żnie od ilośd oleiu. Mieszać należy 
w zasadzie tak długo, aż ·cała mies,zanina za,barwi się 
ciemno. Wtedy p~zerywa ,się d1ostęp pary i mie,sza 
jesz,cze pół godzli:ny. Teraz przenosi się olej do in­
nej kadzi, lejąc go cienkim stnJmieniem do wody 
i wciąż mieszając. P<> wlaniu wszystkiego oleju po­
zostawia się mi~zaninę do odstania, przyczem olej 
.stopniowo wypływa na powierzchnię; pod spodem 
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zbiera się woda, zawierająca kwas sia'l"'kowy i resz·tki 
zwęglone. Przemywanie ,powtarza ,Siię dwu- lub tl"lzy­
krotnie, bezpoślf'ednio jedno po drugiem. Zazwyczaj 
wystarcza pr.zemycie dwukrotne. 

Chcąc sprawdzić, czy olej nie zawiera kwasu, 
wykłócamy trochę oleju w butelce z !l"oztworem 
chlorku barowego; opalizacja lub białawe zmętnienie 
oleju dowodz.i obeiCności kwasu siarkowego, w Hości 
szkodliwej dla nasmarowanych części maszyn. 

Oczyszczanie zapomocą garbników. Olej ogrze­
wa się do 100° i ,dokŁadnie miesza, 'jak wyżei, z do­
da1ikiem 5% mocnego wyciągu ga!l"bników. Roztwór 
taki można otrzymać przez wygotowanie w wodzie 
kory dębowej pokrajanej, aUm też przez rozpuszcze­
nie w wo&ie gotowego ekstraktu garbarskiego. Roz­
twór musi być przecedzony przez płótno. 

Garbniki strącają części10wo zCllnieczyszczenia, 
będące w oleju, lecz ich w zupełności nie usuwają; nie 
usuwają też wcale ciał barwiących, co znacznie obni­
ża wartość tego sposobu oczyszcza-nia. 

Oczyszczanie zapomocą ługu sodowego. P o­
stępuje się z począ1ku 1ak samo, jak podczas oczy­
szczania kwasem, lecz dole,wając do oleju 2 do 3% 
rozworu ługu (otrzymane·g,o p!l"zez rozpuszczenie te­
chnkznego wodorotlenku sodowego w równej ilości 
wagowe:j wody). Olej zaczyna mętnieć, na jego po­
wie!l"zchru uka~zuje się obficie piana i wydzielają się 
ma:sy 'kłaczk1owate. Po wymieszaniu pozostawia się 
olej do odstania, przyerem przejrzysta jego warstwa 
spływa na powierzchnię. W razie potrzeby, zbiera­
ny lub spuszczany z krudzi olej, można przecedz:ić 
przez bar:dzo gęste sito. 
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. Sposób ten stosuje się np. do oczyszczania oleju 
rzepakowego. Resztki ługu, pozostałe po oczyszcze­
niu i zawierające w sobie mydło, można zużytkować 
do gotowania mydła. Oczyszanie ługiem mniej wy­
biela ole~, le,cz os~czędza n:a pra:cy, &·dyż nie wymaga 
wymywania oleju wodą. Ma przytern jeszcze i tę 
za:letę, że usuwa wszelkie wolne kwasy tłuszczowe, 
d~ąc olej zupełnie.obojętny i nie wymaga kadzi kry­
tej ołowiem; na·daje się do tego kadź dl'ewniana lub 
kodoł żelazny, ogrzewany be~pośrednio na ogniu 
(je•śli niema pary). Kotłów miedzianych należy uni­
kać, gdyż ług działa na miedź i ole.j nabiera ball"wy 
zieilonka:wej od rozpuszczone1j miedzi. 

Są jesz.cze w użyciu inne sposoby czyszczenia 
bardziej .kłopotliwe. Np. po oczyszczeniu kwasem 
siarkowym, mie,sza się olej z tlenkiem cynkowym, 
który związuje resztki kwasu. Jednakże pnytem 
olej trzeba przesączać prze·z pra,sę filtracyjną. 

Zamiast tlenku cynkowego ·polecono mieszanie 
oleju z wiorami cynkoweroi; p~·zesączanie jest w tym 
przypadku zbyte.czne. 

Zamiast cynku zastosowano teiŻ glejtę ołowianą. 
Tutaj j~ednaik za;chodzi zmiana chemiczna, ponieważ 
gle.jta mLZpuszcza się w oleju, tworząc mydło ołowia­
ne. Skutk,iem tego olej się ,zagęszcza i to tern bar­
dziej, im Wlięcej g:lejty użyto.. Taki zagęszczony glej­
tą olej rzepakowy daje doskonały smar, o którym 
mowa w miejscu właściwem. 

Przykładem b.ielenia i obezwania:nia tłuszczów 

niech posłuży oczyszczanie oleju palmowego. 1000 
cz. oleju topi się i dodawszy mieszaninę 1% cz. spro-
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szkowanego dwuchromianu potasowego z Ph cz. 
kwasu siarkowego stęŻ'Onego, doskonale miesza w 
ciągu 1-2 godzin lub dł-użej. Z początku mieszanina 
zielenieje, potem opada na dno ciecz zielona, zaś 
ole.j wybielony zbiera się na powie1"zchni. 

47 



$rodki pomocnicze 
stosowane do wyrobu smarów 

Mydło. - Mydła bywają· czaiSem używane wprost 
jako sma'ry (np. do mechanizmów dTewnianych), Juq 
też bywają do smarów innych dodawane. Prócz zwy­
kłych mydeł alkallicznych - sodowego i potasowego, 
któr e , jak wiadomo -mzpusz,czają się w wodzie, by­
wa•ją stosowane mydła wapienne i metaliczne, zwła­
szcza zaś mydło glinowe, Tóżtlliące się od poprzednich 
zupełną nie!J:"ozpuszczalnością w wodzie. Dodatki 
tych mydeł do oleju mineralnego mają na celu zwię­
kszenie gęstości lub spotęgowanie się zdolności emul­
gowania oleju z wodą. Jednakże własność ostatnia 
często okazać się może bardzo szkodliwą, np. dla 
olejów cylindrowych, gdyż para w-odna porywa czą­
stki oleju, unosząc ·go z płaszczyzn nasmarowanych. 
Oleje do turbin parowych ń przetwortrńc (•tra:nsfonna­
torów) muszą być całkowicie wolne -od mydeł. 

M:ydł·o gHnowe rollpuszcza się w ole.jach i tłu­
szczach; bywa dodawane do ole'jów mineralnYlch ce­
lem zrugęszcz.enia i _ spotęgowania smarności oraz 
podnie•sienia punkilu upłonienia sma·rów. Zagęszcza 
ono na:wet ciecze rzaakie, jak nafta i benzyna. Już 
dodate~k 2 do 3% mydła glinowego do tych cie:czy, 
zagęsz.cza je na ciecz syropowatą. W obecności 5% 
mydła powstaje masa galaretowata, nie wylewająca 
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się z naczynia. W ten sam s·posób zagęszczać można 
w~zystkie ole~e rośLinne i minerame. 

W sposób zbli'ŻOny działają tei mydła wapienne. 
Mydła roz;puszcza się w olejach na gorąco. Mydło 
wapienno-żywiczne stosuje się do wyriO'bu smarów 
kołowych. Wyrób polega na otrzymywaniu mydła 
już 'bezpośre·dnio w masie smaru, o ,czem mowa n!iżej. 

O wyrobie mydeł alkalicznych, czyli zwykłych, 
nie będzie tu mowy, poniewM: t:rak·tuje o tern osobny 
tomik niniejszej "Biblioteki". 

Mydło wapienne. - W celu otrzymania mydła 
wapienno..żywicz;nego, z;mydla się ·najpierw żywicę 
przez gotowanie żywi·cy roztopionej z ługiem sodo­
wym. Klarowny i gorący jeszcze roztwór mydła, za­
daje się roztworem chlorku wapniowego dopóty, do­
póki strąca się osad serowaty; jest to nierozpuszczal­
ne w wodzie mydło wapienno-·żywiczne, topti.ące się 

w goTącej cieczy i spływające na jej powier;zchnię. 
Można go wówczas· zdjąć, opłukać i obsączyć; po pe­
wnym czasie z;)ewa się ono na jednolitą masę plasty­
czną w stanie ciepłym, kruchą po ostygnięciu. My­
dło to rozpuszcza się w olejach. 

Mydło glinowe. - Mydło glinowo-żywiczne nie 
rozpus2JCza się w ole)ach wcale, przeto nie ma też 
własności zagęszczania, do smarów więc się nie na­
da!je. 

Mydła glinowe rozpuszc.zalne w tłuszczach 
otrzymuje sti.ę z olejów i tłuszciZóW rośl~nnych lub 
zwierzęcych. Najlepiej nada.je się do tego olej ko­
kosowy, padmowy i łój. Tłuszcz zmydla się sposobem 
zwykłym (ja~k do w~obu mydła ~ykłego) ługiem 

49 



sodowym i po zupełnem zmydleniu klarOIWny roz­
twór mydła zadaje roztworem zwykłego ałunu, albo 
lepiej siarczanu glinowe,go w 'takiej ·ilości, aby strą­
cić wszystko mydło z ro2'itworu, Gdy ju~ mydło jest 
strącone, przestaie się wydzielać ma:sa nierozpusz­
czalna; mydło glinowe wypływa na powierzchnię 
w postaci płynne1 masy dągn•istej, a po zdjęciu, opłu­
kaniu i zastygnięciu tworzy tłustawą masę szarą 

i kruchą, choć zwolna rozlewającą się, więc podohną 
do cieczy stałej. 

Mydło ołowiane. M ydł1a te w tempe·ratunze po­
kojowej są dągniste i lepkie, twar.dną poniżej tej 
temperatury, natomiast przy ogrzewaniu powstają­
cero od tar'cia, topią się, przyjmując wymagany od 
smarów stopień ciekł-ości. Ostatnia okoliczność wa­
żna jest dla łożysk osiowy·ch podJcza•S ruchu, gdyż 
tutaJj str:aty, powodowane por,zez spływa111ie smaru 
z osi .są zmmeisZ'Oile do minimum. z chwilą ustania 
ruchu sma:r -tężeje i nie spływa również. 

Znaczna ilość tak zwanych smarów antilrykcyj­
nych, których wyrób utrzymywany bywa w tajemni­
cy, jest niczero wlięce~, .jeno mydłem ołowianem. 
Smary takie można otrzymywać :pr,zez rOZip'USZC·ze­

~ie pla.stra .ołowianego (n:a ciepło) w olejach, doda­
wanie różnych innych domieszek i wody. Mydła 

ołowiane, podobnie jak i glinowe ·ztllacmle podwyż­
szają punkt topnienia smarów i dlate·go smary takie 
nadają !Się zwłaSJZCza ·do osi .siZybkobieżnych, więc do 
wagOIIlów i kół rozpędowych. 

W celu •ortrz'}'lmani'a mydeł ołowi:anych przyrzą­
:dza się najp5.er:w roztwór zasadowego octanu ołowia-
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wego, czyli tak zwany ocet ołowiany, który nastę­
_pnie łą•ozy się z odp:owie·dnią ilością tłuszczu. 

Ocet ołowiany otrzymuje się w na\Stępujący spo­
sób: 10 cz. oukru -ołowianego i 10 cz. glejty ołowia­
nej .gotuje się w · ciągu 1% do 2 godzin ·ze 110 cz. wo­
-dy destylowanej lub deszoz.owej; podczas tego ciągle 
się miesza i dolewa wody w . miarę •jej wyparowania. 

·po upływie czasu wskazanego pozostawia się miesza-
·ninę -do odstania, pocze:m zlewa się ciecz klarowną 
z nad OS-ClOu i rozcieńcza ją wodą deszczową do 100 

.części. 

100 cz. -octu ołowianego tak przygotowanego 
•og·rzewa się do 50-60° i dodaje 80 cz. oleiu rzepako­
wego i 80 cz. szmalcu wieprzowego {można stosować 
też olej racicowy lub tłuszcz kostny) i ogrzewa aż do 
·ob"z.ymania jednoli-tej, nierozdzielaiącej się masy sza­
:rej, która zastyga w temp. 30-40°. W aptekach my­
dło ołowiane stosuje się pod nazwą plastra ołowiane­
go. Plaster ten otrzymać można ła.J<,że sposobem na­
.stępującyrrn: 1000 cz. glejty pławionej rozrabia się 

z 200 cz. wody, doda:•je 1000 oz. ole:ju rzepakowego 
1ub inneg·o i 1000 cz. szmalcu wieprzowego i gotuje 
·na -ogn:iu umiarkowanym, doda;jąc wody w miarę jej 
odparowania ;j •wcią.Z m1eszaiąc. Ogrzewanie i mie­
:sZJanie trwa dotąd, aż utworzy się jednoHta masa sza­
ra, tężająca po wyjęciu z k-otła. 

Mydło oleinowo - o1owiane. Oleinę techniczną 
(kwas oleiinowyJ ogrzewa się prawie do wrzenia 
w •kotle z -przykrywą i pr:zy ciągłem mieszaniu dosy­
puje Się glejtę ołowi:amą miałk•o sproszkowaną. _Na 
20 cz. oleiny bie:rze się 10 cz. glejty. W ra:zie zapa­
lenia ·się oleriny śkutkiem IZihyt mocnego ogTzania 
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i p~zebiegu reakcji należy przykryć kocioł pokrywąp 
Gleótę na~lepiej jest sypać do oleiny przetz rurkę me~ 
talową, aby trafiała pod powierzchnię gorącej oleiny. 
Dodawszy wszystką g,lejtę, ogr:zewa sdę je•sz,cze w dą­
gu 20-40 minut, pot.em stopniowo się· studz,i. Nie­
rozpuszczona część glejty, zebrana na dnie kotła, mo­
że posłużyć do następnego gotowania; cie·cz klam­
wną zlewa się, by zastygła, najlepiej w formach bla­
szanych. 

Mydło oleinowo~ołowi,ane r:zadko kiedy może: 

być stosowane :j:a:k·o smar bezpośrednio, ponieważ. 

ma zbyt wysoki punkt topnienia. Jednakże służyć 
może do W)11robu •cenny.ch smarów pr;zez rozpuszcza­
nie go w tanich tłuszczach, jak np. trany lub inne ole­
je zwierzęce. W tym celu jeszc:ze stopione, gor-ące 

ill)11dło miesza się z olejami. Na 100 ctz. oleju można 
dodawać 30 do 100 ·cz. my:dła, zależnie od pożądanej 
topliwo·ści smaru. 

środki mineralne. - Ze św,iata kopa:lneg.o do 
w"robu smarów stosuje się także grafit. Podczas· 
wojny zwrócono uwagę na smary grafitowe z braku 
mater~ałów orgaiil'icznych i w zna•cznym stopniu udo-· 
skonałono te smary w porównaniu z ich daw­
niejszylffi wyrobem d zastosowaniem. Grafit je.st od­
mianą krystaliocw.ą węgla, dobywaną sposobem ko­
palnym. Złoża g11afitu występują dość skąpo głów­
nie na Ceylonie, SybeTji, w Angllji, Ameryce, w ilo­
ści nieznacznej w Bawarji, na Wołvniu. 

W handlu istnieje grafit w grudkach, w łuskach 
kryst·alicznych i w ptroszku, w rozmaitym . stopniu 
rozdmbnienia. W n.aijnowszy,ch czasach udało się­

prz.eprowadzić grafit w stan koloidalny,. t. i otrzy-
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-mać proszek tak miałki, że nawet p!'zeez mikroskop 
·n:iepodnbna mzproznać jego ce·ch krystaHcznych. Jest 
to tak zwany grafit Ache·sona, sprzedawany w po­
staci emulsji olejowej - oildag, kollag, oraz wodnej 
- - akwadag. 

Do zalet smarów grafitowych przyczyniają się 

·okoliczności następujące: w łożyskach, podlegają­
-cych znacznemu ciśnieniu, oleje, zwłaszcza niedość 

wisne, bywają wyciskane dość łartwo, a wtedy czę­
ści metalowe .ocierają się o siebie. W obecności gra­
~itu między częśdami temi ukłardaią się płateczki 
g11aHtu, opierające się dśnieniu, :zahezpie·cza~ą·c przed 
tar ciem. Z tego wynika, że nawet oleje względnie 
lekkie można stosować w obecnośc-i grafitu. 

Po:zJa tern cząstki gra~itu przedostają się do nie­
równości i najdrobniejszych otworów w częściach ma­
szyn, wypełniają je, pokrywając całą poWiie,rz.chnię 

wa1"stwą równą i gładką, niewrażliwą na wysokie 
.temperatury. Ma to znaczenie zwłaszcza do sma­
rowania cylindrów oraz łożysk ciężkich i ·goTących. 

Z chwilą, gdy osiągnięto .dmałtanie wygładzaaące, tak 
pożądane .zwłaszc:za pr;zy puszczaniu w ruch łożysk 

1 walców nowych, nie potrzeba się już obawiać dal­
.szego działania, zmniejszającego tarcie. 

Wady, względnie ujemne strony smaxów graf:ito­
W)'Ich mają ź,ródła na:srtępują,ce: przedewszystkiem 
s am grafit musi być zupełnie czysty i nie zawierać 
składników twar-dych trących, jak piasek, mika i t. d. 
Z wyki e handlowe gatunki gra:fri·tu n~e są wolne od 
<tych ·:zJanłeczyszczeń. Powlóre gmfit jest cięższy 

gatunkowo od oleju, więc w mieszaniu opada na dno. 
Okoliczność ta wymaga zastosowania odrębnych 
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smarnie, w których smar nieustannie jest mieszany. 
Nakoniec obaWiiać się ·też można zapychania się 
przewodów i rurek 

Należy wspomruieć o tern, że smary <Z grafitu ko­
loida:łneg.o o tyle nie spełn:iJalją nadz,iei w nich pokła­
danych, że tak znaczne rozdr~bnienie grafitu obniża 
jego zdo~ność do wyib:zymywania wielkie~o ciśnie­
nia. Okruzuje się zatem, że do wielkich obciążeń, da- . 
lej tam, gdzie olej nię jest doprawadzany z olejnic od-­
krapl~ących, gd'Ziie czę~d smarowane nie obiegają 
dookoła (jak np .• łańcuchy i pierścienie), doskonale­
nadaje się grafit grubszy, le·cz dobrze oczyszczony. 
Znakomid.e nadaje s1ię .też jako doda:tek do wszel­
kich •smarów stałych, brykietek, 1kół zębatych i t. d 
Do osi i czopów szybkobieżnych słabo obciążanych. 
lepiej nadaje się grafit subtelnie sproszkowany oraz. 
kol~oidalny. 

Prócz grafitu zastosowano do smarów inne jesz­
cze substancje nieorganiczne. Oczywiście wszystkie 
one muszą być używane w postaci jak najsubtelniej­
szej, najlepiej w stanie koloidalnym, aby nie uszko­
dziły_ łożysk. W pewnych, dość zresztą rzadkich przy-­
padkach, stosuje się sadze jako dodatek do smarów. 
Częściej dodaje się do smarów stałych talk, zwłasz­
cza do mechanizmów z drzewa. Talk jest krzemia­
nem magnezowym o dotyku miękkim i tłustym, ma 
barwę białą lub zielonawą; w handlu istnieje w roz­
maitym stopniu zmielenia. Używanie talku do ręka­
wiczek, obuwia i podłóg znane jest powszechnie. 

Przykładem minerału koloidalnego, przydatnego. 
jako smar, są tei pewne gatunki gliny uwodnionej 
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·żelazistej, występującej w niektórych okolicach i u 
nas, zwłaszcza na śląsku. Glina ta jest ba~dzo śliska 
i tłusta w dotyku, nawet po wysuszeniu· nadaje się 
do smarowania łożysk walcowych tam, gdzie można 
stosować smar ordynarny, gruby. 

Zbliżony do poprzedniego smar otrzymano przez 
mieszanie ługów magnezowych (roztworów zawiera­
jących sole magnezowe), otrzymanych jako odpadki 
przy produkcji sołi potasowych, z mlekiem wapien­
nem. Strąoony wtedy koloidalny wodorotlenek ma­
gnezowy uciera się doskonale z olejem żywicznym i 
otrzymuje wytwory, zbliżone do smarów stałych, ma­
jące konsystencję dowolną. Nadają się one doskona­
le jako smary do wozów. 

Jako podrzędne sustanc~e mineralne, w f,ahryka­
cji smarów stosowane, wymienić należy szpat ciężki 
czyli siarczan barowy, glinkę porcelanową czyli kao­
lin i ziemię okrzemkową. Związki te nie mają żad­
nych własności smarujących i raczej przeszkadzają 
niż pomagają, gdyż obniżają smarność smarów wła­
ściwych. Bywają dodawane do smarów tanich, prze­
znaczonych do mechanizmów prostych, np. do sma­
rów kołowych celem wypełniania ich, względnie ob­
ciążania i z,większania masy smaru. Do smarów ko- · 
łowych często też w podobnym celu bywa dodawana 
siarka mielona. Ta może jednak w pewnym stopniu 
działać dodatnio. 

Urządzenia do wyrobu smarów. -Prócz widu 
wskazówek, przytoczonych w poszczególnych opisach 
wyrobu smarów, można podać jeszcze i pewne wska­
zania ogólne. 
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Najprostsze urządzenia do wyrobu smarów na zi­
mno są to zwykłe kotły ż~lazne, kadzie żelazne i dre­
wniane, cebry, kubły, mieszadła, łopaty i czerpaki. 
W zakładach większych są w użyciu mieszadła me­
chaniczne przy kotłach i kadziach, albo też całkowite 
instalacje z mieszadłami, poruszaneroi ręcznie lub za­
pomocą transmisji i silników. Do wyrobu smarów na 
gorąco są w użyciu kotły do topienia tłuszczów, go­
towania mydła i mieszania składników. Pozatem po­
trzebne są rozmaite sita, łyżki i czerpaki drewniane 
i metalowe oraz wiele innych naczyń, nie mających 
postaci ściśle przepisanej. 

W sprawie kotłów zaznaczyć można, iż zależnie 
od potrzeby miewają one kształt i wielkość 10zmaitą. 
Jeżeli. dopływ powietrza nie szkodzi mieszaninie o­
grzewanej, można wtedy stosować kotły płytsze, lecz 
o większej średnicy; w innych przypadkach lepiej na­
dają się kotły węższe lecz głębokie, byle nie za głębo­
kie, gdyż te są niewygodne. Ważną rzeczą jest ob­
murowanie kotła, stosownie do celu, na jaki kocioł 
jest przeznaczony. Kotły bywają wmurowane do po­
łowy, %,, a nawet · w całości, po sam brzeg; odpowied­
nio do tego są też urządzone paleniska, względnie 

sposób działania płomienia i gazów paleniskowych na 
zewnętrzną powierzchnię kotła. Należy mieć na uwa­
dze, że im głębiej sięga kocioł w palenisko, tem ener­
giczniej działa gorąco na zawartość kotła i tem trud­
niej wtedy bywa ją w razie potrzeby ostudzić. Z tego 
względu kotły wmurowane płyciej są odpowiedniej ­
sze do ogrzewania mieszanin palnych, łatwo wrzą­
cych, znacznie rozszerzających się od ogrzewania 
i pieniących się. 
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Typ takiego kotła wyobrażony jest na rys. Ko­
cioł jest stożkowy, wewnątrz gładko nitowany lub 
w całości spawany z dobrego, odpornego na ogień ma­
terjału. Kotły spawane są 5 do 10% razy lżejsze od 

Rys. 4 

nitowanych i do niektórych celów są o tyle dogodniej­
sze, iż gładka ich powierzchnia wewnętrzna daje moż­
ność dokładnego oczyszczenia. Pozostałe części że­

lazne zbytecznem jest opisywać, jako rzeczy znanych 
mularzom i zdunom. Przez odpowiednie urządzenie 
kanałbw i zasów (szybrów) osiąga się możność skiero­
wywania gazów gorących bądź dookoła całej powierz­
chni kotła, bądź tylko pod dno, zależnie od potrzeby. 
Kotły zaopatrywać można w wężownice ogrzewające 
lub stosowne ogrzewacze parowe, mieszadła pionowe 
i . zabezpieczenia ochronne. 
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Wymiary i poje~ości kotłów stożkowych przy-· 
tocz-one są w tabelce poniższej. 

Średnica w mm. 

Pojemność otworu 

w litrach wzgl. części 
cylln-

drycznej" 

2250 1500 
2750 1600 
3300 1700 
4000 1800 
4650 1900 
5500 2000 
7100 2200 

Mieszadła ta­
lerzowe piono­
we mogą być u­
rządzone rozma­
icie; najlepsze są 
mieszadła złożo­
ne z kilku części 
ruchomo w ten 
sposób, iż pod­
czas opuszcza­
nia składają się; 
zaś przy podi-to­
szeniu rozkłada­
ją się, tworząc 

okrągłą płytę na­
kształt talerza. 

dna 

1000 
1100 
1200 
1300 
1.300 
1400 
1400 

Wysokość w mm. 

cz~ści cz~ści 
cylin- stoż-

drycznej kowej 

850 l 650 
900 700 

1000 l 700 
1000 800 
1100 800 
1200 800 
1300 l 900 

Mieszadła takie podajemy na rys. 5. Rys. 5. 
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Rozmaitą konstrukcję miewają też mieszadła o­
brotowe, zakładane ·na kotłach i kadziach, różniąc się 
zwłaszcza kształtem skrzydeł mieszających oraz ich 
położeniem; np. skrzydła pionowe, skośne, powygina­
ne, proste, płaskie, okrągłe, trójkątne. Najstosowniej­
sze są mieszadła o skrzydłach dostatecznie długich, 
t. j. sięgających niemal ścian kotła, gdyż w tych pun­
ktach proces mieszania zachodzi najtrudniej, zwłasz­
cza podczas wyrobu na zimno. 

Rys. 6. 

Racjonalne urządzenie nowoczesne przytaczamy 
na rys. 6. Kocioł o ścianach podwójnych, między któ­
re można wpuszczać parę ogrzewającą, umocowany 
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jest w podstawie ruchomo; obracając korbą, można 
~o swobodnie i łatwo przechylać, aby go opróżnić. 
Mieszadło stalowe pionowe z poprzeczneroi skrzydła­
mi płaskieroi łatwo można wyjmować i zakładać na 
oś, połączoną zapomocą kół zębatych z przekładnią. 
Napęd nadaje silnik elektryczny. Powyżej kotła, 
z boku znajduje się zbiornik do oleju i cieczy, z któ­
rego można dowolnie i stopniowo wpuszczać ciecze do 
kotła podczas mieszania. Inne szczegóły urządzenia, 
jako podrzędne i zaleine od kierunku produkcji, jej 
rozmiarów, warunków lokalu i t. p. w opisie zakładu 
pomijamy. 
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Wskazówki praktyczne 
do obliczania objętości (zawartości) naczyń 

Kształt i rodzaje naczyń. Najczęściej spotyka­
neroi w użyciu są naczynia kształtów następujących: 

1. Naczynie czworokątne, którego dno oraz 
wszystkie ściany są prostokątami. Naczynia tego 
kształtu miewają rozmiary najrozmaitsze, jak naprz. 
skrzynie, kadzie. Do obliczenia objętości naczynia 
prostokątnego należy zmierzyć jego wymiary wewn(f­
trzne: długość, szerokość i wysokość. 

2. Naczynie walcowe okrągłe, zwane także cy­
lindrycznem; posiada dno okrągłe i wszędzie jedna­
kową szerokość. Naczynia tego kształtu posiadają 

szerokie zastosowanie, jak np.: wazony, garnki, wia­
dra, kadzie. 

Do obliczenia objętości takiego naczynia należy 

zmierzyć jego wymiary wewnętrzne: średnicę dna 
oraz wysokość. 

3. Naczynie stożkowe okrągłe, zwane także ko­
nicznem, posiada okrągłe dno i okrągły otwór górny, 
lecz stopniowo zwęża się ku dołowi. I tego kształtu 
naczynia są niemniej rozpowszechnione od poprzed­
nich, np.: dzieżki, wiadra, kadzie. 

Do obliczenia objętości naczynia stożkowego na­
leży zmierzyć jego wymiary wewnętrzne: średnicę 

dna, średnicę wylotu oraz wysokość. 
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4. Beczka okrągła - posiada dwa jednakowe 
dna okrągłe oraz kształt wypukły, rozszerzając się 
stopniowo od den ku środkowi; przekrój środkowy 
jest także okrągły; na · obwodzie przekroju środkowe­
.go znajduje się zwykle otwór na korek (szpunt). W 
użyciu napotykamy beczki nader różnych . rozmiarów 
- od bardzo małych do bardzo dużych. 

Do obliczenia objętości beczki okrągłej 
zmierzyć wewnętrzne wymiary: średnicę dna, 
cę środkową oraz długość (wysokość) beczki. 

należy 

średni-

5. Półbeczek okrągły jest połową beczki, (któ­
rą możnaby otrzymać z przepiłowania beczki przez 
środek). Do obliczenia jego objętości należy zmie­
rzyć wymiary zewnętrzne: średnicę dna, średnicę wy­
lotu oraz wysokość półbeczka. 

Często używane są beczki stojące; jest to zwykła 
beczk.a, której jedno dno jest wyjęte. Obliczenie ob­
jętości takiej beczki dokonywa się w taki sam spo­
sób, jak i beczki leżącej. 

Częstokroć rÓwnież spotyka się w użyciu naczy­
nia większych rozmiarów.gliniane (kamienne) -garn­
ki, dzieże - mające kształt beczek i półbeczek; obję­
tość takich naczyń oblicza się w taki sam sposób, jak 
i półbeczków. 

Mierzenie wymiarów ~ac;~:yń. Objętoś..ć (zawar­
tość} naczyń będziemy obliczali na podstawie ich wy­
miarów wewnętrznych, t. j. odległości pomiędzy wew­
nętrzneroi powierzchniami ścian tych naczyń. Przy­
tern naleiy zwracać baczną uwagę na to, aby odle­
głości te były mierzone w linji prostej oraz prosto­
padle (pionowo); z tego względu posługiwanie się 
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-pionem (t. j. sznurkiem na końcu obciążonym) może 
-okazać się przy tych pomiarach nader pożytecznem. 

Mierzenie wymiarów naczyń czworokątnych or~ 
głębokości wszelkich naczyń otwartych zawsze moźe 
być dokonane bezpośrednio. Również bezpośrednio 

dają się zmierzyć wymiary den oraz wylotów górnych 
naczyń okrągłych i owalnych. 

Co do wymiarów przecięć środkowych beczek, to 
te można zmierzyć bezpośrednio, mierząc odległość 
wewnętrznego brzegu otworu korkowego od wprost 
przeciwległej klepki. Jeżeli zaś to jest niemożliwe, 
to pośrednio: 

1) Dla beczki okrąglej: mierzymy obwód środko­
wy beczki i dzielimy go następnie przez 3,142. Np., 
gdy obwód środkowy p~ zmie,rzeniu okazał się rów­
nym 600 cm., to odpowiednia średnica środkowa bę-

dzie 3~~~2 = 190,9 ctn. Od tego jednak -należy jesz­

-cze odjąć podwójną grubość klepki, poezero dopiero 
otrzymamy średnicę wewnętrzną przecięcia środkowe­
go beczki. Jeżeli więc w naszym przykładzie· klepka 
ma grubości 7 mm = O, 7 om to szukana średnica 
wewnętrzna ma długości 
190,9 cm -2 X 0,7 cm = 190,9- 1,4 = 189,5 cm. 

Wreszcie odległość pomiędzy dnami beczki mo­
żemy zmierzyć, stawiając beczkę na desce i nakrywa­
jąc ją u góry drugą deską; zmierzywszy prostopadłą 
odległość pomiędzy deskami, należy odjąć od niej po­
dwójną odległość deski od dna oraz podwójną gru­
bość dna. 

Ażeby zmierzyć głębokość naczynia otwartego, . 
najlepiej będzie położyć na brzegach naczynia deskę 
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i zmierzyć jej odległość od dna przy pomocy pionu. 
Gdy mamy do czynienia z beczką lub kadzią dużych 
rozmiarów, dobrze jest dla dokładności przy mierze­
niu jej wysokości (długości, głębokości) kilkakrotnie 
zmienić kierunek desek pomocniczych, mierząc za ka­
żdym razem odległość pomiędzy niemi nanowo; otrzy­
mane z pomiaru liczby dodać i sumę podzielić przez 
ich ilość, przez co otrzymamy średnią liczbę dla wyso­
kości naczynia, która będzie dokładniejszą od wszyst­
kich pomiarów oddzielnych. 

Mierzyć należy przy pomocy metra, wyrażając 
pomiary naczyń w centymetrach; przytern nale*y u­
względniać również części centy~etra. W przypad­
ku, gdy mamy do czynienia z naczyniami niezbyt ma­
łemi i niezbyt wielkiemi, to otrzymane wymiary mo­
gą być zaokrąglone, t. j. części mniejsze od połowy" 
centymetra można .odrzucać, zaś połowę centymetra 
lub część większą od połowy centymetra należy za­
stąpić przez centymetr. całkowity. Np., zamiast 80,2 
cm możemy przyjąć 80 cm , zamiast 112,8 cm może­

my przyjąć 113. 

Obliczanie objętości naczyń. Obliczanie obję-
... ści naczyń przedsiębierzemy w dwuch przypadkach: 
1) gdy objętość naczynia jest nam nieznana, 2) gdy 
pragniemy sprawdzić, o ile prawdziwą jest objętość 
naczynia deklarowana, co jest szczególniej ważnem, 
gdy chodzi o zawartość naczynia całkowicie napełnio­
nego. 

W celu obliczenia objętości mierzymy wewnętrz­
ne wymia:ry ('wskaza:ne na str. 61 przy każdym rodza­
ju nac·zyń) naczynia w sposób omówiony na str. 63, 
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i. mając takowe, obliczamy objętość w litrach pn.~ po­
mocy wzorów następujących: 

Wzór 1. 
aXbXc 

1000 
służy dla objętości naczyń czworokątnych (prostokąt­
nych), przyczem a oznacza długość, b- szerokość, 
c - wysokość naczynia. 

Przykład 1. Wewnętrzne wymiary kadzi czwo­
.rokątnej są: długość 220 cm., szerokość 180 cm. i wy­
sokość 67 cm. 

Obliczenie. Ponieważ a=· 220, b= 180, c = 67, 
przeto podług wzoru będzie: 

220 X 180 X 67 = 39600 X 67 = 2653200 
2653200 : 1000 = 2653,2 litrów. 

Wzór 2. 

może slużyć: 

6272 X r
2 X b 

1000000 

a) dla naczynia walcowego okrągłego, i wtedy 
r oznacza połowę średnicy dna, a b - połowę wy­
sokości naczynia lub też 

b) dla naczynia stożkowego okrągłego i wtedy 
r oznacza czwartą część sumy średnic dna i wylotu 

· zaś b - połowę wysokości naczynia. 
Przykład 2. W kadzi cylindrycznej średnica dna 

l 

mierzy 80 cm., a wysokość 100 cm. 
Obliczenie. Mamy tu: r = 1j2.80 = 40, h = 

1/2.100 = 50, więc podług wzoru będzie: 
r 11 = 40 X 40 = 1600; 6272 X 1600=10035200; 
10035200: 1000000 = 10,035; 10,035 X so = 

1 , 

501,8 litrów. 
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Przykład J. Kadź okrągła stożkowa posiada na­
stępujące wymiary wewnętrzne: średnicę dna = 86 
cm., średnicę wylotu . 112 cm. i wysokość = 100 cm. 

Obliczenie. Suma średnic = 86 + 112 = 198; 
więc r = 1/1.198 = 49,5; h = 1/2.100 = 50; 

r~ = 49,5 X 49,5 = 2450,25. 
Dalej, podług wzoru będzie: 
6272 X 2450,25 = 15367968; 15367968 : 1000000 

15,368; 15,368 X 50 = 768,4 litrów. 

Wzór J. 
6272 X (r2 + 1/a tP} 

1000000 >< b 
służy dla naczyń okrągłych stożkowych, gdy chodzi 
o większą dokładność, np., gdy naczynie (kadź) jest 
bardzo wielkie. I tutaj 

r oznacza czwartą część sumy średnic dna i wylotu 
b połowę wysokości naczynia 
d czwartą część różnicy pomiędzy śred-

nicami wylotu i dna. 

Przvktad 4. Bierzemy· dla porównania wyników 
dane przykładu poprzedniego, w którym było 

r = 49,5;7.h = 50 
r2 = 2450,25. 

Dalej będziemy mieli: różnica pomiędzy średni-
cami wynosi 112 - 86 = 26, więc d = 1/4.26 = 6,5 

d~= 6,5 X 6,5 = 42,25; 42,25:3 = 14,08; 
rl! + 1/3d2 = 2450,25 + 14,08 = 2464,33; 
6272 X 2464,33 = 15456277,8; 
15456277,8: 1000000 = 15,456; 
15,456 X 50 = 772,8 litrów. 
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Wzór 4. 
2094 X (2 R2 + r

2
) _ X b 

1000000 

:służy dla objętości beczki okrągłej i półbeczka okrą· 
-głego. Przytern R oznacza połowę średnicy środko· 
wej beczki (a więc! także połowę średnicy wylotu 
półbeczka). 

r oznacza połowę średnicy dna, 
b połowę wysokości (długości). 
Przyklad 5. Średnica dna beczki · = 51 cm., 

-średnica środkowa = 74 cm. długość = 90 cm. 
Obliczenie. Mamy tu R = 1/2.74 = 31; r = 

1/2.Sl = 25,5; h = 1/2.90 = 45. Dalej podług wzoru 
będzie: 

2 R2 = 2 X 37 X 37 = 2 X 1369 = 2738; 
r 2 = 25,5 X 25,5 = 650,25; 
2738 + 650,3 = 3388,3; 3388,3 X 2094 = 7095100,2; 
7095100,2: 1000000 = 7,095; 
1,095 X 45 = 319,3 litrów. 
Przykład 6. Średnica dna półbeczka mierzy 

120 cm., średnica wylotu 140 cm., wysokość 68 cm. 
Obliczenie. Mamy tutaj: 
R = 1/2.140 = 70; r = 1/2,.120 = 60; 
h = 1/2.68 = 34. Podług wzoru będzie: 
2 R 2 = 2 X 70 X 70 = 2 X 4900 = 9800; 
r~ = 60 X 60 = 3600; 
9800 + 3600 = 13400; 2094 X 13400 = 28059600; 
28059600 : 1000000 = 28,06; 28,06 X 34 = 954,0 

litrów. 
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Podział i własności smaró·w 
W zależnoś-ci od pochodzenia , dzielimy smary 

według zasad następuj~cych: 

I. Oleje smarownicze wytwarzane z ropy naf-
towej. 

Rouóżniamy tutaj wytwory następujące: 
a) oleje mine~alne desty1orwane, 
b) oleje mineralne rafinowane, 
c) oleje z odpadków mineralnych. 

n. Oleje smarownicze z węgla brunatnego i ł•p­
ku bitumicznego. 

Te mają dla nas znaczenie podrzędne, poniew~ 
mamy poddostatkiem 'l"'opy naftowej, natomia:st pro­
duk•cja węgla bruńatnego jest u nas niewielka. 

fil. Oleje smarownicze z węgJa kamiennego. 
Mimo bogate~ produkcji węgla kamienneg.o wy­

twM"zanie olejów smaro'Wllliozych z mazli pogamwej . 
nie l'oZJWinęło •się u nas w stopniu godnym uwagi. 

taj: 
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IV. Oleje złożone (mieszaniny olejów). 

V. Smary stałe czyste. Te dzielimy 11a: 

a) ·smary na podikładzie mydlanym, 
b) smary bez podkładu mydlanego. 
VI. Smary stałe wypełniaae. Rozróż:ni:amy tu-

a) Sffia.JrY z grafitem i sadzami: 
1. na podkładzie mydlanym. 
2. bez podkładu mydlaae~o. 



b) z d.nnemi substancjami na podkładztie mydla­
nym i be1z tego podkładu. 

Oleje czyste z ropy naltowej. - a) Oleje mine­
raln-e destylowane są to wytwory destylacji ropy, 
otrzymywane dr-ogą odparowywania i ponownego 
zgęszczania, w zależności od temperatury. Cechują 

się one barwą jasną do oiemne'i są z.aiwsze przej·rzy­
ste, nie zawierają kwasów rninernlnych ani wody, 
rozpuszczają się w benzynie i benzolu, dają plamę 

tłustą na ·bibule białej i papierze. 

b) Oleje mineralne rafinowane są to wyłącznie 
wytwory otrzymywane z produJdów destylacji mpy 
traktowaniem kwasem siarkowym, kwasem siarka­
wym lub innemi środkami chemicznemd.; w ten sposób 
produkty ropy są uwal1lli.ane od ciał żywicznych, 

kwasów i związków zasadowych. Barwę mają, 

j.ak poprzednie, są przei'I1zyste, bezwodne, ~ozpusz­
cza•lne w benzynie i ·zaw.i~·aiją kwa:su (siarkawego) 
Jlie wyżej O, 1%. 

c) Oleje z odpadków mineralnych są to wytwo­
ry, pozostające w kotle po pierwszej destylacji jakie­
goś oleju. M.ogą mieć ·rozmaitą konsystencię, od zu­
pełnie ciekłei dro mazistej. Mają barwę zupełnie 

ciemną, mało lub wcale nieprzejrzyste, nie zawierą.ią 
kwasów mineralnych ani wody, rozpuszcz,a;ją się 
w ·benzolu, nie dają plamy tłustej równomiernej. 

Surowcem, ,z ·którego otrzymuje się trzy powyż­
sze rodzaje olejów 1est ropa, a właściwie odpadki 
naftowe, czyli część ropy, pozostała po oddestylowa­
aiu benrzyny i nafty. Zale~nńe od punktu wrzenia, za­
stosowanego do destylacji tej reszty, otr-zymywać 
można poszczególne frakc•je czyli oleje, które, mie-
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szane w dowolnych stosunkach, dają najrozmaitsze 
gatunki olejów smarowniczych, różniące się własno­
sciami techniczne:mi. 

Podczas destylacji odpadków naftowych ~­
pierw atTzymuje się oleje lekkie, potem stopniowo 
coraz dężSIZe, pnyczem wraz z ciężarem właściwym 
zw[ększa się też p:u.nkt zapłonienia i wisności oleiów. 

Z niżej załączone~ tCllbelk~ ujawnia się prraktycz­
ny stosunek WIZaljemny poszczególnych destylat6w od 
lżejszych do coraz cięższych. 

Wisnott: 
Punkt Rodzaj oleju 

stopnie Punkt 
Ci~żar wł . Englera zapłonie- palenia i 

w temp. nia OC. OC. zastosowanie soo 

0,867~.869 1,7 135 145 lekki b. jasny 
0,888 2,0 170 185 lekki 

0,895~,900 3,0 170 190 
wrzecionowy 
jasno-tółty 

0,900 3,5 195 200 
maszynowy 
slom .-żółty 

0,905-G,912 6,5 190 225 
kompresserowy 

:tólty 

0,908~,914 10,0 215 250 
ciężki trnnsmisyjny 

czerwony 

w lOOOCi 

0,908 1.8-2.2 225 260 \ oleje 
0,912~,918 2.5-3 250 280 J motorowe 
0,914~,917 3.0-3.5 280 300 l 0,920~,925 5.3 275 300 oleje 

0,926 6.8 300 330 

J 
cylindrowe 

0,935 10 l wyżej 330 345 

Oleje czyste z węgla brunaftlego i .łupku, Są to 
wy.t'Wory daJlszej destylacjł mazi, pozostającej po 
suchej destylaqi węgla br. i łupku. Mają ciężac 
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właściwy niżej 1, zapach ~bliżony do smołowego. 
Własność poszczególnych olejów przytoczone są dla 
zwięzłości w postaci tabelki. 

Punkt W i- Punkt Zawar-

Nazwa oleju Ciężar wł. wrzenia 
sność zaplo- t ość 
w 2()0 nienia siarki 

o c. Englera o c. OJo 

Benzyna 0,800-0,820 136 0,98 29 0,73 
Olej świetlny 0,820-o,835 136 1,00 35 0,83 
Olej do czyszcz. 0,845-0,870 189 1,1 66 0,70 
Olej żółty - 204 1,21 82 0,76 
Olej cżerwony - . 207 1,25 85 0,86 
Olej gazowy 0,875--o, 900 201 1.40 86 1,36 
Olej parafinowy 

ciężki o,9oo-o,930 228 3,45 103 0,99 

Oleje czyste z węgla kamiennego. - Wytwory 
podobne do poprze,dnich, lecz :z węgla kamiennego. 
Winny być cakołwicie uwolnione od związków sta­
łych, mianowicie antracenu oraz innych podobnych. 
Mają ba~ę ciemno-brunatną do .brunatno-zielonej, 
zapa-ch olejów smołowych, dężar właściwy conaj­
mniei l, 1; są bezwodne, rozpuszozaJlne w benzolu. 

Oleje mieszane. - Pod tą naz:wą pojmujemy 
mieszaniny różnych olejów, wyrmienionych w po­
przednkh grupach, ewentualnie z innemi jeszcze do­
mieszkami dowolnemi. Pomysłowi.wytwórcy w róż­
nych okresach braku smarów wyrab~ali mnóstwo ta­
kich mieszanin, nadając im różne nazwy fax'ttastycz­
ne. Jako częsta do~eszka do olejów jest ,stosowa­
na smoła z ropy naftowej (pak) oraz gudron, czyli 
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smoła po destylacji olejów mineralnych. Domieszka 
mazi pogazowej oraz paku z tej mazi jest niedopusz­
czalna. I te oleje powinny się rozpuszczać w ben­
zolu. 

Smary stałe. - Smarrami stałeroi nazywamy 
środJk,i smM"ownicze, mające w tempell"aturze zwykłei 
konsystencję stałą albo też mamstą. Powinny one 
tworzyć masę jednorodną i Illie mxdziełać się pod­
czas dluż•szego stania. W tempe•raturze zwykłej nie 
powinny wysychać na powietrzu. Są przyrządzane 

bądź na podkładzie mydlanym, bądź bez niego. Nie­
zależnie od tego odróżniamy smary stałe czyste i wy­
pełniane. 

Smary stałe .czyste .o podkładzie mydlanym nie 
powinny zawierać w1ięce1j nad 5% popi·ołu, bez pod­
kładu mydlane~o zaś tyLko 1%. 

Smary stałe wypełniane ~Zawierają ponad 5% po­
piołu. Smarry wypełniane stałe mogą zawierać g.ra­
Ht l:ub sadze i niezależnie od tego równie·ż związki 
mineralne, obecne w mydle. Jeżeli prócz tego zawie­
rają jes·zcz.e i:nne śmdi~i wypełniające, wówczas za­
a:ówno jakość kh jak ilość powinny być podane. Te­
go pT'zynaimniej wymaga •intere·s odbiorców. 
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Badanie olejów smarnych 
Nie wdaJjąc się w opirs szcz-egółowych metod ba­

dania smarów, przytoczymy sposoby na~1prostsze, ja­
kie w pr-a:kty,ce można wykonlać bez •wielkiego kłopo­
tu, kontrolując towar na:byty ·łub wypuszczoo.y do 
sprzedaży. Nawet mała wytwórnia smarów nie po­
winna obchodzić się ·bez kOIIltroli, ~ to .się jej zawsze 
sowicie opłaca. 

Ciężar właściwy. - Ozna·czanie ciężruru właści­
wego olejów wykonywa się zapomocą areometrów. 
Oleje lekkie i rzadkie bada się bezpośredmn,o. W tym 
celu nalewa się je do cylindra szklanego i dopmwa­
dmwszy temperaturę oleju do 15°C bądź przez ogrza­
nie w ciepłej wodzie (zimą), 

bądź przez ochłodzenie w zim­
nej (latem}, zanurza w oleju 
areometr. Gdy przyrząd zanu- - N 
rzy się w cieczy i uspokoi od­
czytuje się liczbę przy 'kresce, 
·do której zanurza się pręt areo­
metru, w sposób wskazany na 
rysunku 7. 

Należy się zaopatrzyć w areo­
metr dokładny i sprawdzony, 
aby oznaczenie wypadło bez błę­
du. Prócz tego potrzebny jest 
też termometr szklany do Rys. 1. 
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badania temperatury. Są też w handlu areowetry 
odrazu połączone z termometrem. 

Oleje bardzo gęste rozcieńcza się do badania 
naftą; trzeba odmierzyć i zmieszać jednakowe obję­
tości oleju i nafty, lecz najpierw trzeba oznaczyć też 
ciężar właściwy danej nafty. Oznaczywszy potem 
ciężar mieszaniny, wylicza się ciężar właściwy oleju 
według następującego wzoru: 

x = 2a- r, 
w którym x jest to poszukiwany ctęzar wł. oleju, 
r - ciężar wł. nafty, zaś a ciężar wł. mieszaniny,-

Aby uniknąć dość kłopotliwego doprowadzenia 
temperatury badanego oleju do 15° C, możemy ozna­
czyć ciężar wł. w temperaturze dowolne\, potem za§. 
dokonać poprawki. Jeżeli badano w temp. powyżej 
15° C, to na każdy stopień ciepła dodajemy liczbę, 
wskazaną w tabelce poprawek, do ciężaru wskaza­
nego przez areometr, natomiast liczbę tę odejmujemy, 
jeśli badano w temp. niżej 15o C. 

Tabelka poprawek. 
Ciętar Poprawka Ciężar Poprawka 

~wł. oznac&ony. wł. o,:naczony 

o, 700---0,720 0,00082 0,865-0,870 0,00069 
no~ 740 0,00081 870- 875 0,00068 
140- 160 0,00080 875- 880 0,00067 
760- 780 0,00079 880- 885 0,00067 
780- 800 0,00078 885- 890 0,00066 
800- 820 0,00076 890- 895 0,00065 
820~ 840 0,00074 895- 900 0,00064 
840~ 850 0,00012 qoo- 905 (),Q9063 
850- 860 0,00071 905- 910 0,00062 
860- 865 0,00070 910- 920 0,00061 
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Przyklad. W temperaturze 18'J C znaleziono cię­
żar wł. 0,895. Zatem 3 X 0,00064 = 0,00162;1 

0,895 + 0,00192 = 0,89692. Ostatnia liczba wska­
zuje istotny ciężar wł. danego oleju. 

Oznaczenie punktu zapłonienia olejów. - Punk­
tem zapłonienia oleju nazywamy temperaturę, przy 
której olej rozgrzany chwyta płomień, L j. zaczyna 
się zapalać, choćby następnie znów płomień przygasł. 

Do oznaczenia używamy przyrządu bardzo pro­
stego, składającego się z podstawy żelaznej z umo­
cowanym w niej _termometrem 
(do 350~ C) oraz miską blaszaną 
napełnioną czystym pias-kiem 
(rys. 8). W piasku umieszczamy 
tygielek porcelanowy, który na- ==li~~=::'l 

pełniamy olejem - badanym, zo-
stawiając jeszcze 10 mm. wol-
nego brzegu tygla. Do oleju 
pogrążamy termometr w ten spo-
sób, aby jego kulka rtęciowa 

była zupełnie zanurzona w :oleju, 
lecz aby nie dotykała ani dna 
ani brżegów tygla. Miskę z pia­
skiem ogrzewamy od spodu pło­
mieniem gazowym lub lampką 

spirytusową. Gdy temperatura 
o lej u zacznie zbliżać się do Rys. s. 

A 

przypuszczalnego punktu zapłonienia, zbliżamy dO' 
brzegu tygielka zapalony knotek. Olej rozgrzany 
paruje i w pewnej chwili uchodząca z jego powierz­
chni para z lekkim trzaskiem zapala się od knotka, 
poczem gaśnie. Stwierdziwszy pierwszy wypadek 



takiego zapalenia się pary oleju, badamy, jaką tem­
peraturę wskazuje termometr i notujemy tę tempe­
raturę jako punkt zapłonienia oleju. 

Punkt palenia. - Nie prze;rywaJjąc badania po­
wyższego, dalej ogrzewamy olej i zbliżamy knotek 
płonący co chwila do brzegu tygla dopóty, aż olej 
badany zapali się na powierzchni i zaczyna spokoj­
nie płonąć. Wtedy ponownie sprawdzamy na ter­
mometrze temperaturę i notujemy ją jako punkt pa­
lenia się oleju. Na tern doświadczenie przerywamy, 
usuwając lampkę i gasząc płomień oleju. Termometr 
pozostawiamy w oleju aż do zupełnego ostygnięcia. 

Oznaczenie wisnośei olejów (Viskositit). - Do 
tego celu stosuje się przyrząd, dość zresztą kosztowny, 
zwany wiskozymetrem Englera {rys. 9). Przyrząd 
ten składa się z rezerwoaru A, słuzącego do napeł-

7i 

T nienia badanym olejem 

Rys. 9. 

lub płynem. Cieczy na­
lewa się zwykle tylko 
tyle, by powierzchnia 
jej przykryła trzy ha­
czyki umieszczone we­
wnątrz naczynia, służą­
ce zarazem do zniwelo­
wania aparatu. Cała po­
wierzchnia wewnętrz­

na rezerwoaru jest po­
złocona. Naczynie to 
przykrywa się zapo­
mocą przykrywki C, 
posiadającej dwa otwo-



ry, w których umieszczone są termometr T i klinik 
drewniany f, Klinik ten dolnym końcem zatyka 
otwór w dnie rezerwoaru, przez który wycieka 
badana ciecz; otwór ten zakończony .jest rurką n, 
20 mm długości i 2,9 mm średnicy u góry, a 2,8 mm 
- u dołu: Naczynie A umieszczone jest w drugim 
naczyniu B, któr~ napełnia się wodą, jeżeli oznacze­
nie wykonywa się przy 50°, albo też olejem mine­
ralnym - jeżeli badamy przy 100°. Ciecz ogrzewa­
jącą ogrzewa się zapomocą okrągłego palnika P, umo­
cowanego ruchomo u jednej z nóg podstawy, na któ­
rej spoczywa aparat. Pod aparatem stawia się kolbę 
K, posiadającą na szyjce dwie kreski, do 200 cm3 

i 240 cm3
• Rączka E służy do poruszania miesza­

dła D, służącego do ujednostajnienia temperatury cie­
czy ogrzewającej. 

W celu sprawdzenia aparatu, określa się czas 
wypływania 200 cm3 wody w 20°C. Aparat myje się 
eterem i przepłukuje alkoholem i wodą, otwór wy­
pływowy oczyszcza się piórem. lapomocą kolby K 
odmierza się 240 cm3 wody i wlewa do rezerwoaru A. 
Doprowadziwszy do 20° C zarówno temperaturę cie­
czy ogrzewającej, jak i wody w naczyniu A, wyciąga 
się klinik i zapomocą automatycznego chronometru 
sekundowego oznacza czas wyciekania 200 cm8 wody. 
Czas ten u aparatu prawidłowo zbudowanego wynosi 
52-53 sekundy. 

Badanie oleju uskutecznia się ściśle w taki sam 
sposób, lecz przy wymaganej temperaturze. Za każ­
dym razem aparat skrupulatnie musi być wymyty 
i zupełnie suchy. Jeżeli przez n oznaczymy ilość se­
kund wypływania 200 cm8 oleju lub badanej cieczy. 
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to iloraz, otrzymany przez dzielenie tej liczby przez 
ilość sekund wypływania 200 cm3 wody przy 20° da 
nam wisność: 

n 

53 
wisność. 

Naprz.: 200 cm3 oleju przy 50° wyciekało w ciągu 
240 sekund, taka sama zaś ilość wody przy 20° wy­
cieka w ciągu 52 sek. ; 

l 5 0 .240_46 
wisność przeto o eju w O wynost 52 - , 1. 

Jeżeli idzie o zbadanie porównawcze wisności 

dwu cieczy, to w braku prezycy}nego przyrządu 

Englera skonstruować sobie można aparat z pipety 
szklanej z dolnym otworem o 2 mm średnicy. Na­
turalnie należy przestrzegać przytern wszelkich wy­
magań co do temperatury i t. d. 

Wiskozymetr Englera potrzebny jest zwłaszcza 

do badania olejów maszynowych i cylindrowych. 

Oznaczanie zawartości ciał smolistych w ole- · 
jach nńneralnych. - Do cylindr.a z podZiałkami na 
~m. sześć., m<łJjąceg·o 200 cm. 3 objętości i około 40 mm. 
średnicy nalewamy naipierw określoną obiętość ben­
zyny fdo 50 CTI1. 3

) o oiężarze wł. około 0,740, potem 
50 cm.3 badanego oleju, odm[erzaJjąc go w tymże cy­
lindrze, i wreszcie dolewamy tyle benzyny, aby ogólna 
objętość cieczy w cylindrze wynosiła 150 cm. s. Do mie­
sz1ł!niny tej dolewamy 10 cm.3 kwasu siarkowego 
.o ciętarze wł. 1,84 ·i ·zawartość cyl-indra wykłócamy 
w ciągu 3~ch minut, poczem pozostawiamy i~ w spo-. 
koju na godzinę. Po upływie tego czasu dolewamy 
ao cylindra ostrożnie, po jego ścianie, j•a&nego oleju 
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mineralnego o c1ęza:rze wł. 0,905--0,910, skutkiem 
czego odd2?ieli się i wyraźnie uw1doazn[ powierzchnia 
osiadł.e~j na dnie cyl•indra ciemnej wrurstwy, a wtedy 
można będzie odczytać, •i·aką ona zajmuje objętość. 
Od objętości, iaką dla w:arstwy tei odczytamy na cy­
lindrze, obejmuje się 10 cm.3

, t. j. objętość dodanego 
kwasu .siankowego; resztę mnożymy przez 2 i w ten 
sposób znajdujemy paocentową zawartość ciał smoli­
stych w badanym oleju. 

Badanie olejów na zawartość wody.- Oleje mi-
' . 

ne·valne ba;damy na zawartość wody w sposób nastę-
pujący: 3-4 cm." oleju nale•wa:my do probówki i obra­
camy parokrotni.e, aiby wewnęt'liwa powierzchnia 
szkła 21wilżyła się olejem. Następnie pogtrą~amy pro­
bówkę w łaźnię ołejową ogr;zam.ą do 160°, zaś przy 
badaniu olejów ciężkich do 180". Wystąpienie na 
śdanach probówkti (wewną•tr:z) białawej emulsjli do­
wodzi obecności wody w oleju badanym . 

. Wykrywanie olejów roślinnych. - Domieszkę 

olejów ~roślinnych w oleja·ch mineralnych wykryć mo­
żna zapomocą zmyc1leDJia ługiem· .sodowym. Do kolbki 
szklanej nalewa s:ię 3-4 cm.3 badanego oleju, dodaje 
30-40 cm.8 10%-ego ługu sodowego i og'l"zewa w cią­
gu 15 minut ptrzez 'Z<MlUrzenie w ł·aźni parafinowej, 
ogtt-zanei powyżej 200". Obecność już od %%oleju 
roślinnego w oleju maszynowym j•asnym li od 2% w cy­
lindrowym zdradza .się po ostygnięciu p:róby częścio­
wem galaretowaceniem albo tworzeniem się pianymy­
dłan.ej na powieTZchni cie·czy . 

. Wykrywanie tranu.- Tran. rybi wykryć mn'· 
-aapomocą reak•cp następuiącei: 5 cm.3 badanego oleju 
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miesza się z 5 cm.3 eteru, dodaje 25 cm.5 alkoholu 
92-98% i pozostawia pewien czas w spokoju. 
Warstwę p~ze·zr.oczystą nie:szamny, zebraną na po­
wier.zchni, zlewa się do parowniczlci poreelanowej 
i dodaje ·k'l"op1ami .dymiącego kwasu az;ołowego. 
W -o:becnośd .. tranu każ.da krropła tego kwasu wywo­
łuje niebieskie zabarrw:ielllie, które szybko ~e. Re­
akc.je wykonywać trzeba batrdzo ostrożnie, gdyż mie­
szanina może wybuchnąć (Vraven). 

Wykrywanie olejów ży.wicznych. - 1-2 cm.~ 
badane·go ole•ju rozpuszcza się pr.zy Je,kkiem ogrze­
waniu w hezw.odnńku kwa.JSu octowego i po ostud:zemu 
dodaje jedną kroplę kwasu siaa-kowego c. wł. 1,53 
(otrzymać go można mieszając 34,7 cm.l' kwasu siar­
kowego stężonego i 35,7 cm.3 wody). W obecności 

olejów żywicznych występruje 5ołetO/Wio-ozetrWone za­
ha1'wienie, które szybko znika {'l"'eakcja Moraw­
skiego). 

Ol~ minexa:lny w olejach roś1inn}'lch wyk!-yć mo­
żna zapomocą reakcji Schultza: faJk.o odczynnik służy 
2--3%-owy roztwór zwykłego technicznego (nie 
czystego) kwasu pikrynowego w benzolu. Równe 
ilo~ci .badanego olelju i o.dcz)"ll1li!ka w obecności ole­
jów minet'la!ln}'ICh dają mieszaninę za~ha.!wioną fla ko­
lor cze'I'Wooy. 



Skład chemiczny 
i wyrób smarów 

Mieszaniny olejów mineralnych. Mie's~jąc 

oleje mine,ra:lne czyste o rozmaJitym c'ięż;arze wł~ści­
wym, gęstośd, wi:sności i punktach zapłonienia, mo­
żna otrzymywać wiełką dJość różnych gartunkórw sma­
rów, różniących się własnościami. Dla każdej mie­
szaniny trzeba następlilie oznarezyć p:raktyc,znie jej 
własność. Mlie,szanlie odbywa się w kotle na zimno 
lub na gorąco, zale·żnie od rodZtaju poszc,zególnych 
slkła:dniikórw. 

Częstokroć mlieszane są gęste odpadki z olejami 
rzadkiemi, lekkierui w celu otrzymania olejów wis­
nych. Wtedy mieszanie odbywa się zawsze na go­
rąco i winno być bardzo dokł~dne. Lecz t1akie mie­
szaniny nie zwwsz,e są dobreroi smarami. Można je 
częs,to rozpoznać i odróżnić od olejów czystych zapo­
mocą próby na plamę .tłustą. Punkt zapłonienia ta­
kkh mieszanin bywa z reguły niż·szy niż u oleju czy­
stego o tei samej wisnoś,ct 

Próbę na plamę tłustą wykonywa się w następu­
jący sposób; na KMtkę bibuły bi·ałej filtracyjnej ~­
cza się ~op~ę oleiu i po ~ei 1'1oZipły:nięciu się obserwu­
je pod światło. Jeżeli wadzimy obraz czysty, prze­
świecający, <to mamy do czynieiil!ia z olejem c·zystym, 
gdy za:ś w~dać na tle pne.świecającem ciemne punkty, 
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należy podejrze•wać obe·cność resZJtek podesty:lac}'lj­
nych; w re·sz~kach tych obecne są produkty 2lwęgle­
nia. ruerozpuszczalne w olejach i one to tworzą owe 
ci.emne punkty. 

Niekiedy mieszane są oleie gęste parafinowe 
z czystemt mine'!'alnemi, aby obniżyć punk:t ,Ju-zepnię­
cia mieszaniny; wowczas, aby się pa'l'iaftina wydz•ieli­
ła, olej musiałby być oziębiony ,znac2lnie ni•żei. 

Miesmn~e olejów obcych, np. z węgla katmietlllle­
go lub żywicznych z mineralnemi, częsiiok;roć powo­
duje wydZiiel•anie się węglistych mas nrierozpuszcza:l­

. nych, które mogą w użyciu zatykać przewody . sma­
rownić, zlepiać ·knot.y i t. d. 

Nakonie·c na·leży tu wymienić równie·ż mies·zani­
ny czystych olejów tłustych, jak np. oleju kostnego 
z 'l"zeprukowym, a_~lbo też oleju łojowego z r:zepako• 
wym. 

Stwierdzono w handlu także mies:zJaiil!i.ny, sprze­
dawam.e pod nazwą oleiu łożysk<Jwe·go, ewentuaWe 
z domieszką kilku procernt g~.a~fHu. W pewnym taJkim 
oleju zn.a<leoono 90% oleju :r~kOIWego, 8% benzy­
ny ciężkiei i 2% grafitu odpłarw:ionego (sZJ1amowa­
nego). 

Oleje mieszane (ikompundowe).- Pod: na:zwą po­
wyższą pojmujemy mieszan~ny O<lejów mineralnych 
z tłustemi, np. z oliwą, oleijem 11zepa,kowym, baweł­
nianym, tranem lub z olejami kondensowam.emi (na­
dmuchiwanemi) (zob. sr. 68). Zaliczamy tu także 
oleje woltolowe (str. 68). 

Wychodząc z założenia, że ·oleie tłuste pos~ada.­
ją większą smam'Ość niż minera!lne i że w miaTę O<­

grzewania mniej spada ich wisność, wytwórcy 
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smrurów mieszają oleje młne~a·1ne z tłustemi, aby w 
ten sposó:b spotęgować ich oSmarność. [).omie.szka ta 
korzystną jest także i z uw:agi na pożądaną własność, 
nieznacznego emulgowania się .ol·e~ów smarnych, 
zwł.aszcza cylindrowych. Na ·podstruwie wielu badań 
można twierdz!ić, ~ż w oletjach cylindrowych dodate~k 
3-5% olejów rosiinnych wplyw:a nader dodatnio na 
polepszen~e z,dolnośd smarne:j. Tak nie,wie·lka Hość 
zupełnie nie może s•zkodzić tym smarom li nie wpływa 
ujemnie na powierzchnię me·ta,lu z uwa•gi na ewent. 
ll'ozkład oleju t'ośLinnego na glicerynę i wolne kwasy 
:tłuszczowe. 

Dla smarów, pracują·cych w temperaturach ciż­
szych i hez obecności pary dodatek ołejów roślinnych 
można znacznie powiększyć. 

Smary stałe. - Smary s·tałe, które pows:ze•chnie 
stosowano prze·d wprowadzeniem olejów mineral­
nych, po upływie kilkudiz,ie•sięciu lat weszły w pono­
w~e U:życie. Wyrahiano je niegdyś ,z ł~u i ole~ju pal­
mowego przy azęśdowem ich zmydleltliu. Za!letą głó­
wną, tego r-odzaju smaJ"om przyp.i!Syw:aną, jest osz.czę­
dne użycie ·w porówna:nilu do smarów ciekłych, za­
chowamie czystości podczas za"stosowania, wre•szde 
mntiej częs,te napełnianie sma"11ownic. N:ie ·wzeb.a jed­
nak zapominać o tern, że znacznie większe tarcie we­
wnętrzne między cząste•czkami smCllr:u pociąga ·za so­

·hą znacznie~•sze zużycie siły. I dlatego .z,a:stosowanie 
· smaru stałego zależy od te~o. do ·jak!iego ce,lu ma być 

stosowany. Użycie jego do trudno dostępnych części 
m81Szyn, do wałów p~onowych, do kół zębatych i tam, 
_gdzie nie nadaje się olejecie perjodyczne, i gdzie wię­
cej uwa~ kładzie się na pewność n.asmar:ow:ania niż 
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na osiągnięcie ;ak nClljw:iększeg.o osł·abienia tarcia -
'W tych wsz)'lstlkich prrzypadk.ach jest w zupełności 
uspr.a'Wied1i~one. Stwie!l"dzono, iż przy zastąpieniu 
ole~·nic smarnicami, temperratura łożysk prrzekroczyła 
ciepło otoczenia, co świ.adaz.y o większem zużyciu 
enerrgji na prze·~wyciężen~e opo!l"u ta!l"cia. 

Dzięki nowym metodom wyrobu smarów, dzięki 
odpowiedniemu dohmowi surowców ·zdołano obecnie 
osiągnąć dowolną kons)'lstencję smarów od najwięk­
szych do najh~rardszych o~az dostosować Je do wy­
magań mechanJcznych. Obecne duszcze maszynowe 
są też bardz,ie.j jednorodne i głads1ze n~ż wyrabiano 
niegdyś smary stałe. 

Zorjentorwanie się wśród wielkiej rozmaitości 

smaJrów stałych ·je·st niezw)'lkle trudne. Najstosow­
niejszym będzie podz-iał za'leżnie od •sposobu ich wy­
robu :i zastosowania. 

W zasadzie smar .stały jest roztworem albo za­
wiesiną jakiegoś mydła w oleju mineralnym łub z nim 
pokrewnym. Za podkłaJd mydlany mogą służyć: ołej 
tłusty, żywica (kalafonja), wosk, tłuszcz wełniany 
i wosk skalny, luib wre·szcie 1akaś substancja zmydla­
jąca się ·choć w części. Jako substancje zmydlające 
służą alkalja - wodorotlenek sodowy, potasowy, 
amonjak, ziemie a·Lkaliczne - n~częściej wapno. 
Jako substancje, w których zostaje rozproszona masa 
tych mydeł, służą oleje minemlne prrzerróżnej gęsto­
ści, smoła, oleie żywiczne oraz ciała pokrewne. Za­
pomocą kombinacji wzajemnej i zmieszania tych ma­
terjałów podstawowych doskonale daje się wytłuma­
czyć i Mozumieć ~elka ilość rzuoonych na rynek 
handlow~ artykułów. Wiele z nich w zupełności od-
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powiada swemu cdowi, a dla każdego celu można so­
b1e wśród nich wybrać arlyikuł odpowiedni. 

Najmniejtsze wymagania z pun:Mu wtidzenia tech­
nicznego stawiane są smM"om tko~owym (·do wozów). 

Smary kołowe.- Smary do osi ·kołowych mają 
konsystencję masła i w)'lrabiane są naogół ·z wapna, 
kalafonii, oleju ŻY'Wiicznego i oleju m~nerailnego. Kwa­
sy żywiczne łatw:o wiążą się z waiptlern, a utworzone 
przytern mydło wapienno - a:ywiozne jest kruche choć 
ciągniste, aby więc smar miał konsystencję masła, 
trzeba to mydło rozpuścić w ole~u m~neralnym lub 
tłuszczach. Najważniejszemi surowcami ·do wyrobu 
smarów kołowych są olej żywiczny nie•oczyszczony, 
olej żywiczny niebieski, olej mine•ra:lny średniej i wię­
ksze•j gęstości, oleje z węgla kamiennego. Często­
kroć stosnie się te·ż wosk ·ska.Jny, ewentualnie z odo­
datkiem tani•ch destylatów, truk·że oczyszczonych de­
stylatów smołowych (pogazowych), kwasów nafteno­
wych, smoły żywń·cznej (po .destylacji żywicy z drzew 
iglastych), ·mazi pogazowej, asfaltu. Prócz wapna, 
nieZJbędnego ;cHa otrzymania mydła, stosuje s•ię dla ta­
niości je.szcze i naj!l"oo;mruiilsze ś~odki minera·lne wy­
pełniające jak szpat ciężki (siarczan barowy), talk, 
kreda, gips, Zliemia okrzemkowa, kaołin. Nakoniec 
do bar.dZ~iej celowych dodatków .zalriczyć nale•ży siar­
kę, a w szczegółmości gnfit i ·sadze. Zastosowame 
siarki do smarów dałoby się usprr:awiedl~w[ć łącze­

niem się jej ze startemi cząstkami meta!lu na siarczki 
metaliczne koloidalne, które mogą potęgować smar­
ność przetworu. 

Smary kołowe wyraibm s[ę bądź sposobem zim­
nym, bądź na g·orąoo. 
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Wyrób smarów na zimno. Sposób ten dogodny 
iest z uwagi na wykluczenie niebezpieczeństwa po­
żaru. W ·z,asadz,ie polega .on na doskonałem wymie­
szaniu składników, wymaga ·zatem dobrego urządrze:.. 
nia do mies:zania mechanic1znego. Nie mając takiego 
urządzenia, nie na'leży nigdy wyrabiać naraz więcej 
ja·k 100 kg. smaru. Im rnllliei'szą będzie ta i·lość, tem 
większą jest rękojmia dokładnego wymtieszania. 

Kadki do wyrobu mniejszych i:lości smarów spo­
rządzić można z przepitow:anych na pół becze·k od 
olejów, w.zmaclllialjąc je na h'llzegach obręcrzami. 

Przygotowanie wapna. Ważnym suł'lowcem jest 
wapno gaiSzone, czyLi wodorotlenek wapniowy, które 
przygotowuje -się w ,sposób .następujący: wapno świe­
zo wypalone w dobrym gatu'lllku i wolne od piasku, 
rozpościera się pła:sko i równomie~r.nie, stopniowo 
zrasza wodą, biorąc je~ 50 kg. na 100 •kg. wapna. Wa­
pno przytern zwolna Tozsypu~e się na proozek, któ­
ry następnie p~zesiew:a się ~zez sito mosiężne, o gę­
stości 90 nici na 55mm. kwadratowy·ch; pr<ze.siane wa­
pno przedwWUJje ~ę w slkrzyni "'SZc.zelnie zamknięteg, 
aby nie chłonęło dwutlenku węgl,owego z powietrza. 

Do mniejszych ilości wapna stosuje się następu­
~ący sposób gaszenia: wapno umiesz,cza się w kos1zy­
ku i zanurza w wodę. Z chwli.1ą gdy bryły .zaczną pę­
kać, wyjmuje się koszyk z wody, obsącza i w:apno 
wysypuje na posadz,kę, gdzie :rozsypuje się ono na 
pr-oszek Do pr;zesiewania służy skrzynia drewnia­
na, szczelnie zamknięta, w które'J umieszczone ~e,st si­
to, poruszane zzewnąttz zapomocą drą~ka, wystają­
cego ze sk•r,zyni. W ten sposób unika się Widychama 
podczas pracy pyłu wapienne•go. 
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Wapno gorowe gaszone dostarczają też fabryki 
chemiczne, w których gaszenie wykonywa się zapo­
mocą wody ryzpylonei i pary wodn.ej. 

l. Smar c tz ar n y. 

Skład chemiczny: 125 cz. odpadlków naftowych,*) 
7,5 cz. oleju para.f. ciernn., 

10,0 ez. szpatu ciężkiego, 
5,0 cz. wapna .gaszonego, 
7,5 cz. oleju żywicz,nego 

nieoozyszczonego. 
Wyrób: Odpadki naftowe miesza się w kadzi 

7 olejem parafinowym i, mie.s·zaJjąc, dosypuje małemi 
porcj,ami szpat cię:Ziki przesiany prze·z s~ito. Wymie­
szaJWSzy dosl.ronale, masę przepuszcza się przez sito 
mosiężne (maljąc 77 nici na 55mrn. kwadr.) do innej 
kadzi i ponownie doskonale miesza. Następnie d'()­
lewa się strumieniem olei żywiczny, nieustannie mie­
S7'.ając masę, która po chwili tę;eje. Gdy to nastąpi, 
mieszanie się przerywa i .smar •jest gotów. 

Na•leży zaznaczyć, ~ż nie~będna ilość oleju żywi­
cznego na daną ilość wapna nie może być podana do­
kładnie, gdyż nie każdy o:lej jednakowo się zmydla. 
Najlepiej więc oznaczyć wpr~zód ·zapomocą małej pró­
by, ile oleju potrzeba na ·daną ilość wapna, aby otrzy­
mać smaT o dostatecznej gęstości. Smar dobry nie 
powimen być kleisty i winien mieć konsystencję ma­
sła. 

2. S m a r z i e l o n y. 

20 ClZ. p<llrafiny ma·zisłe.j meJonej (nieoczyszcz.}, 
10 ·cz. szpatu ciężkiego, 

*) Odpadkami naftowemi nazywamy resztę. pozostalą 
po oddestylowaniu z ropy naftowej benzyny i nafty. 



5 cz. wapna gaszonego, 
7 cz. oleju żywieroego nieoczyszczonego. 

Sposób wyrobu, iak poprzednio. 
W ten sam sposób wyralbia się też: 

3. S m a r ż ó łt y. 

20 cz. oleju parafinowego ·czerwone,go, 
10 cz. szpatu ciężkiego, 
5 cz. wa'Pna, 
7 cz. ole,ju żyw,icznego. 

4. S m a :r n i e b i e s k i. 

20 cz. oleju mine,ralnego ciemnego mocno flu­
oryzującego, 

10 cz. szpa·tu ·ciężkiego, 
5 cz. wapna gaszonego, 
7 cz. oleju żywicznego. · 

5. S m ar s m o ł o w o - ż y w i c z n y. 

15 cz. wapna świeżego palonego (niegaszonego), 
25 cz. ole·ju smołowego ciężk,iego oczyszczon., 
25 oz. 'Oleju żywicznego. 

Wyrób: Wapno lasUije <Się zwolna na 1:zadką pap­
kę i dopóki papka je'st gorąca od własnego ciepła do­
daje się ole1j smołowy, doskonale przeraMaiąc miesza­
ninę. Podcza,s -tego temperatura spada do 47° i wap­
no łączy się z olejem, skutkiem oze.go wydziela się 
woda. Wodę zlewa się z powief1zchni ma-sy, i gdy 
temperatura obniży się do 25° C, dodaje się stopnio­
wo olej żywkzny 'i przerabia ponO'Wni.e. Po zupełnem 
os-tygnięciu otrzymuje się smar konsy1Słencii ma;sła, 

barwy zielono - niebiesk~ej. 
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6. S m a r n li e b i e s k i. 

45 kg. 01leju mineralnego Il!iebie,shlego (olei ciem­
ny z nieb~eską fluoresenclją), 

23 kg. oleiu żyw.ic:zme,go cię:ż,kiego, 

2 kg. ekstraktu k,rumpeS'zowego, 
40 kg. mleka w:apiennego (l'lzadka papka wa­

pienna), 
90 kg. oleju żyw[oznego jasnego (lekkiego), 

150 gr. dwuchronM..anu potasowego. 
W mleku wapiennem r.ozpus,zcza się . ekstrakt 

kampes~o;wy i mieszając dolerwa r.o•ztw6r dwruchro­
milanu potasowe~go w Htrze wody. Do te; mieszaniny 
dolewa się stopniowo, wciąż przerr.abiaiąc, 90 .kg. ołe­
~u żywi·cznego jasne·go. Qsobno mie·sza .s[ę w drugiej 
kadzi olej mineralny z ·żywiloznym ciężkim li dopiero 
do tej mieszaniny doda_ie pop11zedmą i doskonale prrze­
rabia aż do otrzymania gęstei masy j-ednorodnej. 

7. Smar n i e b i e s k o - c rz ar n y. 

45 cz. oleju mine:r:a'lnego niebie,skiego, 
8 cz. wapna gaszonego, 
3 cz. sadzy, 
7 cz. s·zpatu ciężkiego, 
7 cz. oleju żyw,icznego (ciężkiego). 

Sposób wyrobu takli sam, ~~ak pod Nr. 1. Sadze 
uciera się osobno z dwukirotną ilością oleiJI mineral­
nego i na samym począłku miesza z olejami i szpa­
tem. 

8. Smar zielony "u .t1 e n i a o ą c y". 

50 oz. oleju mineralne·go ·zielonego, 
8 cz. · wapna gaS'zonego, 
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10 cz. sZJpatu ciężkie,go, 
17 cz. oleju żywiczne·go ciężkie·go. 
Sposób wyMbu, jak poprzednio. 

T ak zwany smar mallankoński, lubrikator, mer­
kantyłoi t. p. wyrabia się na Zlimno w sposób p'l:'izyto­
czony i z tych samych .składników. Oleje milneralny 
zielony i niebieski, są to oleje średnie1j gęstośd, oczy­
szczane kwasem siarkowym. Barwi się je osobno 
barwnikami anilinowemi np. żólcieniq metalinową 

na żółto i brunatem kwaśnym G i R na brunatno. 
Barwniki rozpuszcza się w wodzie, doda~ąc ługu so­
dowego, potem 'l"'oztwór miesza się z olejem na emul­
sję. Można zresztą stosować też i barwniki innej 
barwy. W celu dodania smarom połysku d10daje się 
też kalafonji, którą na!leży rozpuścić w ole~u żywicz­
nym. Zamiast kalafonj~ można użyć tłuszcz weł­

niany. 
9. Np. topi się 125 cz. tłuszc;zu wełnianego z 250 

cz. oleju mcine'l"a'lnego, doda!je 30 cz. wapna gasZJone­
go i ogrzewając masę, dodaje się stopniowo nasycone­
go roz·tworu portaszu w tak1ie~ ilośd, a:by próbka sma­
ru tężała po ostygnięciu na masę dość twarrdą. Wte­
dy do gorącej jeszcze mieszaniny dodaje się jeszcze 
tyle oleju mi.neralne·go, aby ot11zymać smar, m~ący 
na !Zimno konsystencję masła. 

W~rób smarów kołowych na gorąco. 

W tym przypadku wyrób l'OIZparda się na dwie 
czynności: 

1. Przygotowanie masy podstawowej, czyli pod­
stawy i 

2. mies·zanie podstawy z resztą składnika. 
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Podstawa. BO cz. oleju żywicznego nieoczysz­
czonego ogr.zewa się lekk~o w kotle żela:znym i przy 
c~iągłem mieszaniu dodruje po trosze 80 cz. wapna ga­
szonego. Mieszaninę ogrzewa się, nie przerywając 
mies7.ania dopóty, aż starue się zupełnie jednorodna, 
podobna do gęstego syropu i spływać będzie z mie­
s.zadła, ciągnąc się w nici. W·tedy się pnell'ywa ogrze­
wanie i miesza aż do ostygnięcia. 

1. S m ar c z a r n y. 

15 cz. podstawy, 
21 cz. odpadków naftowych, 

6 cz. oleju żywicznego. 
Masę podsta:wową ogr ze.wa się lekko z odpad­

kami naftoweroi i staTaninie miesza, poczem cedzi 
przez sito do ~nnego kotła. P.o ostygnięciu pnerabia 
się ma:sę mies:zadłem, na:stępnie, stopniowo i wciąż 
mieszrują·c, dolewa się oleij żywk,zny i kończy miesza­
nie z chwHą, gdy smar zacznie gęstnieć . 

2. Smar zielony c :i e m n y. 

9 cz. oleju mineralnego niebieskiego lub zieJc-
nego, 

9,6 cz. wa.pna ga~onego hM"OZQ miałkie·go, 
8,4 cz. odpadków asfaltowych, 
9 cz. oleju żywicznego ciężkiego, 
0,1 cz. oleju żywicznego lekkiego. 
Olej mine1ralny ognewa się z wapnem aż do 

wrzenia, ciągJe mieszając. Teraz dodaje się odpadki 
as·faltowe i mi~ starannie, aJby się rozpuściły, a . 
mieszanina stała się jednorodną; wtedy przestaje się 
ogrzewać i miesza dotąd, aż masa będzie tylko cie-
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p~ą. Wówczas pomału dolewa się olelje żywiczne 
i miesza, aż masa się zgęści .. 

Podstawa, czyltt mydło wap.ienno-żywicme może 
posłużyć ·do wyrobu smarów dowolnie kombinowa­
nych, g.dyż w zasadzie id·zie tylko o to, aby ~ą rozcień~ 
czyć odpowiednieroi surbstancjamti do gęstości smaru. 
Można w tym celu używać oleje mineralne, o.Ieje pa­
rafinowe, odpadlci naftowe, n<aJjlepiej z domieszka. 
oleju żywicznego. Np. bierze się: 15 oz. podstawy, 
21 cz. mazi parafinowej, odpadków naftowych alb-o 
olejów mineralnych i 6 cz. ole~u żywicznego. Zamiast 
olejów żywicznych możn'a stosować mieszamnę zł·o~ 
żoną z równych części kalafonii amerykańslciej, oleju 
żyw.ioznego lekkiego i oleju smołowego; do t~ mie~ 
szaniny dodaje się jeszcze trochę tłuszczu wełnianego, 
celem spotęgowania zdolności eroulgorwania się oleiu. 
Mieszaniny tej bierze się do smarów dwa razy tyle co 
oleju żywicznego. 

Naogół nie na·leży polecać dodawania do smarów 
mazi pogazowej, gdyż wpływa to ujemnie na ich 
smarnosc. Niek1:órzy wytworcy dodają ją wszakże, 
utrzyrnuiąc, iż zwi~ksza ona prz:ylega~i.e ·smaru d-o 
osi. Np. 5 cz. żywicy {ka.lafonj.i), 15 oz. tłuszczu weł­
nianego nieoczyszczonego i 30 cz. oleju mineralnego 
ogrzewa się ·z mlekiem wapienne!lll, ot11zymanem z 2 
cz. wapna niegaszonego dopólci. nie utworzy się masa 
jednorodna. Dodawszy 20 cz. m~zi pogazOWej i 40 
cz. oleju minera·lnego ntiesza się ma'Sę aż do osty~ 
gnięcia. 

Pa1ent niemieckoi 110797 zasb'zega wyrób smaru 
kołowego z 35 cz. tłuszczu welni,anego, 7 do 12 cz. 
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mleka wapiennego i 60 do 70 cz. romworu wieło­

siMczków. 

Smary be_z wapna. 

3. Smar p o c z t o rwy. 

25 cz. ł·oju, 

20 cz. stearyny, 
265 cz. oleju żywkznego oczyszoz;onego, 

30 ·cz. ługu sodowego 8° Be. 
W kotle top~ się łój i •s•teMynę, dolewając olej 

mine·ralny i mieszając, aby mieszanina zaczęła sty­
gnąć, wtedy dolewa się stopniowo ług sodowy, mie­
szając i przerabiając aż do otrzymania masy jedno­
rodnej. Smar ten stosowano w Niemczech do fur­
gonów pocztowych. 

4. S m a r ż y w i c z n o - p a r a f i n o w y. 

35 cz. oleju parafinowe.go ciemnego, 
12,5 cz. ole·ju żywicznego nieoczyszczonego, 

2,5 cz. mydł.a w proszku, 
5 c z. kalafornji bf'una1nej (gatunek pośledru). 

Proszek my·dlany otr-zymuje się z mydła żywicz­
negQ, skrobiąc na w.iórki mydło twarde, susząc wiór­
ki i ucierając je w moździerzu lub młynku. 

Do k·otła nalewa się olej parafinowy (zamiast 
niego można użyć odpadki naftowe, nieoczyszczoną 
maź parafinorwą albo ciężiki oletj smołowy) , olej ży­
wiczny i dodaje mydł•o sproszkowane. Kocioł napeł­

nia się najwyżej do polowy i lekko ogrzewa. Masa 
zaczyna się pienić i unosić, trzeba ją przeto woiąż 
mieszać, aby nie wykipiała.· Piana opada z chwilą 
ulotnienia ~ę wody z mydła. Gdy mydło ~ę :roz-
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puści, .dodaje ·się żywicę, a gdy i ta .się roz:.puści w ma­
sie, ogrzewanie się przerywa i miesza energicznie aż 
do ostygnięcia. 

Smar powyższy można wypełnić. W tym celu 
można pod koniec mieszania smaru dodać stopniow-o 
10 do 'lO% glinki pławionej (kaolinu), szpatu cię2lkie­
J~o, albo talku. Proszki sypie się przez sito na po­
wierzchnię smaru i nieustannie miesza. 

5. S m a r n a t ł u s ,z c z u w e ł n i a n y m. 

150 cz. tłuszczu wełnłlllnego, 
36 cz. wapna gas:z•onego, 

· 300 cz. oleju parafinowego ciemnego, 
17,5 cz. ługu potażowego 42° Be (potaż roz­

puszczony w wodzie). 

Stopiwszy tłuszcz wełniany, dodaje się 150 cz. 
oleju parafinowego, i gdy mies:zanima zacznie W["Zeć, 
dosypuje się około połowy przep1•sanej i:lości wapna, 
energic])nie mieszając zawartość kotła. Wtedy do­
dalie się resztę oleju paraf.inowego i st·opniowo resmę · 
WaJpna uraz ług potażowy, lejąc go pomału i ostrożnie. 
Zanim jednak doleie się w.sz'Yistek olej parafinowy 
zmydlenie już powinno nastąpić, co można za.uważ"YIĆ 
po tern, iż na powier-zchni masy twoozą się wielkie 
bańki, szybko pękające. Smar ie~t gotów z chwilą, 
gdy dosta1ecznie się za.gęści. Studzimy &·o w kotle 
i spuszczamy do beczek przed z;upełnem ostygnię· 

c1em. 

Ług potażowy otr:zymuje s:ię, rozpuszczafąc 
w wodzie potaż, czyli w~la,n poiasowy li bada~ąc gę­
stość roztworu areometrem Baumego. Jeżeli gęstość 

roŁtworu jest wyższa na:d 42° Be, dolewa się wody, 
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w !l"azie przeciwnym dosypuje potażu. Podczas zet­
knięcia się ługu z wapnem w czasie gotowania smaru 
twoozy się ług kaustyczny zmydl.a.Jjący. 

Zamiast oleju parafinowego można też zastoso­
wać olej mineralny dosta;tecznie .gęsty. 

6. S m a II' y w a p i e n n o - ż y w i c z n e. 

Podstawa. 50 cz. oleju żywicznego, 
20 cz. w:rupna gasz,one·go. 

Olej się ogrzewa i stopniowo dosypuje wapno, 
mieszając, aż utwo~zy się je,dnolita, wolna od grudek 
ma'sa gęstości syropu. 

Smar. 30 cz. oleju żywicznego nieoczyszczonego, 

1 cz. wapna gaszonego, 
0,6 cz. podstawy. 

Olej żyw!czny got:uie się w ~kotle w ciągu godzi­
ny, dosypu1ąc zwolna wapno. Po ustaniu się mie· 
szaniny zlewa się 'ią do kadzi i do ciepłej jeszcze 
masy dodaje podstawę, mies.zając a:ż do zgęszczenia. 

Chcąc obczymać smar czarny, na 50 cz. smaru 
powyż's,zego dodaje się 1 cz. sadzy uprzednio roztar­
tych z trochą oleryu ,żywicZitlego. 

7. S m a r ż y w i c z n y b e .z o l e ~ u. 

20 CZ. WOOy, 
2 c.z. sody bezwodnej (k;alcynowanej), 
1 cz. wapna palonego (niegaszonego), 
1 cz. kalafonji mielonej, 
5 cz. tłus,zczu wełniame,go, 

10 oz. oleju parałlinowego albo mineralnego. 
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Rozpuściwszy sodę w w:odzie, wrzuca się wapno 
i gotujef aby się l"'OZpłynęło. Tworzy się wtedy ług 
sodowy, do <które·go dodaje się roztop~oną uprzednio 
w osobnym kotle mieszaninę kalafonii, tłuszczu -weł­
ni·anego i oleju prurafinowego i gotu~e aż do otrzyma­
nia masy jedn:orodnei. Wtedy przerywa się ogne­
wanie i smar studzi, mieszaiąrc bez 'Przerwy. Gdyby 
smar wypadł zbyt rzadki, można doń dodać około 
8% sZJpatu ciężkiego. 

8. Smar żywiczny olejowy. 

Podstawa: 100 cz. wody, 
12,5 cz.wody kalcynowanej, 
10 cz. wapna gaszonego, 
75 cz. oleju żywicznego. 

Rozpuściwszy sodę w wodzie wrzącej, dodaje się 
wapno i gotuje ponownie. Dolawszy następnie olej 
żywiczny, gotuje się mieszaninę w ciągu 15 minut, mie­
szając od czasu do czasu. W ten sposób otrzymuje 
się podstawę do smaru białego, którą przelewa się do 
kadzi, aby zastygła. Podstawę można stosować do 
smarów dopiero następnego dnia, gdy jest zupełnie 
zimna. 

A. S m ar b i a ł y. 

100 cz. podstawy, 
112,5 cz. oleju żywicznego, 
50 cz. podstawy wapienno-żywicznej, opisanej 

pod N 6 na str. 95. 

Pierwszą podstawę miesza się doskonale w kadzi 
z olejem żywicznym, aby utworzyła się biała masa gę.. 
stości syropui zwykle następuje to już po upływie 3 
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minut. Następnie dodaje się podstawę drugą i mie­
sza się aż do ukończenia procesu gęstnienia smaru. 

B. S m a r b run a t n y. 

Ten dość lubiany smar przyrządza się tak samo, 
jak poprzedni., z tą tylko różnicą, iż do podstawy zmie­
szanej z olejem żywicznym dodaje się jeszcze 6%. cz. 
olej'u smołowego pogazowego i 31

/ 8 cz. oleju smołowe­
go drzewnego, poczem mieszaninę d~konale się prze­
rabia. Wkońcu, mieszając energicznie, dodaje się 
podstawę drugą i ponownie przerabia aż do zastygnię­
cia. Pod wpływem powietrza jasno-brunatna barwa 
tego smaru przechodzi w ciemno-brtinatną. Smar na­
da je się do wozów lekkich, ciężkich, a nawet do wago­
nów kolejowych. 

C. Smar . czarny. 

62,5 cz. podstawy białej (str. 96, Nr. 8). 
0,25 cz. sadzy, 
12,5 cz. oleju smołowego drzewnego, 
18,7 cz. oleju smołowego pogazowego, 

75 cz. oleju żywicznego ciemnego, 
12,5 cz. oleju żywicznego jasnego (lekkiego), 
50 cz. podstawy wapienno-żywicznej (drugiej). 
Pierwsz.ą podstawę miesza się w kadzi z olejami 

smołowemi, dodając sadze roztarte z olejami, a na­
stępnie dolewa się olej żywiczny ciężki, pod koniec 
zaś olej żywiczny lekki. Wyrobiwszy dobrze mieszp.­
ninę, dodaje się podstawę wapienno-żywiczną i prze­
rabia ostatecznie. Smar ten cechuje się barwą ciem­
ną i ładnym połyskiem. 

Smar lioletowy otrzymujemy, dodając zamiast 
sadzy taką samą ilość błękitu paryskiego. 
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, 9. Smar żyw i c z n y żółty. 

Podstawa: 30 cz. kalafonji czerwonej, 
125 cz. wody wrzącej, 

10 cz. sody, 
25 cz. wapna gaszonego. 

Najpierw topi się w kotle żywicę, i po stopieniu 
jej dolewa wrzącą wodę, rozpuściwszy w niej uprżed­
nio sodę. Ponieważ podczas tego żywica częściowo 

tężeje, należy ogrzewać, aby ją rozpuścić i otrzymać 
roztwór klarowny. Wtedy dodaje się wapno gaszone, 
sypiąc je małeroi porcjami i wciąż gotując mieszaninę. 
Otrzymane w ten sposób mydło wapienno-żywiczne 

tworzy podstawę do wyrobu smaru. 

Smar. Do tak otrzymanej podstawy dodaje się 
w dalszym ciągu około 120-150 cz. oleju żywicznego 
i gotuje jeszcze w ciągu 15-20 minut, poezero prze­
lewa do kadzi, w której smar stygnie i ostatecznie się 
zgęszcza . 

.10. Smar z woskiem skalnym. 

20 cz. tłuszczu kostnego, 
6 cz. łoju, 

30 do 42 cz. ługu sodowego 3-4° Be, 
5 !!Z. wosku ska}u.ego,· 

10 cz. oleju parafinowego ciemnego. 

Tłuszcz kostny i łój topi się w kotle na małym 
ogniu, stopniowo dodaje ług i gotuje aż do zmydlenia 
się tłuszczów. Osobno topi się wosk skalny, ogrzewa­
jąc go z olejem parafinowym i mieszaninę tę wlewa 
do poprzedniej, miesza, zagotowuje do wrzenia i mo­
żliwie szybko studzi, poczem doskonale rozrabia na 
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jednolitą masę. Smar ten może służyć również jako 
smar maszynowy. 

11. Smar z odpadków naftowych. 

Niska cena odpadków naftowych w porównaniu 
z żywicą lub olejami żywiczneroi zachęca do ich sto,. 
sowania. Odpadki powyższe wprawdzie nie zmydla­
ją się, jeżeli jednak dodawać je do tłuszczów w cza­
sie ich zmydlania, to łączą się mechanicznie z całą 
masą, dając zawiesinę jednorodną w postaci maści, 
przydatnej do smarowania wozów i wagonów. 

60-SQ cz. odpadków naftowych, 
10 cz. łoju, 
10 cz. kalafonji, 
15 cz. ługu sodowego 40° Be. 
Kalafonję topi się na ogniu z odpadkami nafto­

weroi i gdy mieszanina prze!?tygnie do 40°, dodaje 
cienkim strumieniem ług sodowy, energicznie miesza­
jąc zawartość kotła dopóty, aż masa zacznie nabierać 
ciągnisiości i stygnąć. Wtedy przelewa się ją do ba­
ryłek i pudełek, w których zastyga na ładny, jedno­
rodny smar b~wy zielonkawo-brunatnej. 

12. Smary kołowe angielskie. 

Smary te otrzymuje się z podsta-o;:•7• przyrządzo­
nej z tranu i wapna. 

Podstawa: 115 cz. tranu, 
125 cz. wapna gaszonego. 

Olej trzeba najpierw dobrze wygotować w kotle, 
aby zeń usunąć wodę. Z chwilą, gdy ustanie wydzie­
lanie się pary, sypie się do oleju wapno, dzieląc go na 
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trzy potcje po 41,6 cz. Pierwszą porcję wapna doda­
je się ostrożnie i pomału, aby olej nie wykipiał, pozo­
stałe zaś można dodawać śmielej i prędz<!j, ustawicz­
nie mieszając zawartość kotła. Mieszaninę ogrzewa 
się dopóty, aż przyjmie konsystencję syropu, nie prze-· 
stając mieszać, aby przeszkodzić osiadaniu wapna na 
dnie kotła. Mniej-więcej po upływie godziny po do­
daniu ostatniej porcji wapna przestaje się ogrzewać, 
masę jeszcze dobrze wyrabia i przelewa do otwartej 
płytkiej kadzi. 

Sma;r pall"afinowy niebieski. 

50 CZ. podstawy, 

0
112,5 cz, oleju żywicznego, 

12,5 cz. oleju smołowego (pogazowe~o), 
o 3,1 cz. oleju smółowego drzewnego. 

Zmiesrz;awszy w kadzi trzy powyższe oleje, doda­
je się szybko podstawę stopioną na ogniu i energicz­
nie miesza dotąd, ;tż stężeje. Tężenie smaru trwa 
zwykle tylko kilka minu~ i dlatego zważać trzeba, aby 
dodać podstawę odrazu i szybko ją związać z olejami. 
Może się zdarzyć, iż smar wypadnie czasem tak rzad­
ki, iż potem niepodobna go będzie zagęśCić nawet 
przez w)rpełnienie środkami minenlnemi. Lepiej 
więc, nie mając wprawy, robić mniejsze porcje smaru. 

• o 

Smar nieudany można jednak zużytkować jako 
domieszkę do tranu podczas wyrobu masy podstawo­
wej. Otrzymany sposobem powyższym smar koło­
wy, ma barwę niebieskawą i konsystencję masła. O­
leje i podstawa nie powinny być mieszane w stanie 
zbyt gorącym, gdyż wtedy wychodzi smar zbyt lepki. 
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13. Smary koł o w e francuski. e. 

Podstawa: 50 cz. oleju żywicznego, 
40 cz. wapna niegaszonego. 

Wapno gasi się na płaskiej misce b!aszanej lub 
w skrzynce, stopniowo ~hapiając je wodą (10 cz.), 
aż się zupełnie rozpadnie na drobne cząstki. Wtedy 
miesza się starannie grudki ·wapienne i ponownie 
spryskuje wodą, aby rozsyt>ało się na proszek. Po 
zupełnem ostygnięciu wapno zlasowane przesiewa się 
przez sito bardzo. gęste, i pozostałe na sicie zanieczy~ 
szczenia odrzuca. · Szczegółem bardzo ważnym jest 
tu otrzymanie mąki wapiennej możliwie miałkiej, 
gdyż od tego zależy nietylko pomyślny wynik pracy, 
lećz także · i dobroć smaru. 

Wskazaną ilość oleju żywicznego ogrzewa się w 
kotle do 135-140° i stopniowo dosyt>uje mąkę wa­
pienną, mieszając zawartość kotła aż do utworzenia 
się jednorodnego ciasta, wolnego od grudek i trudno 
spadającego z mieszadła. Ogień należy utrzymywać 
niewielki, usuwając go z pod kotła natychmiast, gdy 
para wodna przestanie wydzielać się z masy. 

A. S m a r n i e b i e s k i. 

18 cz. podstawy, 
108 cz. óleju żywicznego. 

Podstawę ogrzewa się w celu rozpuszczenia, po~ 
czem stopniowo dodaje się olej żywiczny, mieszając 
dopóty, aż smarr zupełnie ostygnie i .stężeje. Tańsze 
gatunki smaru otrzymać można, dodając 20 do 50% 
miałko ~proszkowanego i przesianego talku. 
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B. S m ar ż ó ł t y. 

Smar ten otrzymuje się z poprzedniego, barwiąc 
go jaki~ stosownym barwnikiem żółtym. Dawniej 
chętnie UiŻywano do tego celu korzema kurkumowego: 
na 1 O kg ługu sodowego 22-24° Be brano pół kilo 
kurkumy sproszkowanej, wygotowywano prawie do 
rozpuszczenia i cedzono. Odwarem tym barwiono 
smar. Obecnie z równem powodzeniem stosować mo­
żna barwniki anilinow.e rozpuszczalne w alkaljach, 
np. oranż II. 

Chcąc otrzymać smar czarny, do 50 kg smaru 
powyższego zamiast b3.rlw.łl:ika żółtego dod.a4e się 1 kg 
sad:zy. Sadze rozciera się najpierw z olejem żywicz­
nym i dodaje do smaru pod koniec przerabiania osta­
tecznego. 

C. S m a r f r a n c u s ki . "s p e c j a lny". 

Podstawa: 26,5 cz. oleju żywicznego, 
3 cz. wapna gaszonego, 
1,75 CZ. wody. 

Olej żywiczny i wodę ogrzewa się bezpośrednio 
na ogniu w ·celu dosta:tecznego r;oz.rze.dzenia oleju. 
u~unąwszy z pod kotła ogień, stopniowo dodaje się 
mąkę wapienną i nieustannie miesza. Dodawszy wszy:­
stko wapno, ponownie rozpala się ogień i ogrzewa ła­
godnie dopóty, ~ż wszystka woda wyparuje, przyczem 
trzeba nieustannie mieszać . Otrzymaną w ten sposób 
podstawę, pozostawia się na 24 godziny, aby zupełnie 
ostygła. 

Smar: 30 cz. podstawy, 
90 cz. oleju żywicznego. 

102 



Olej stopniowo dolewa się do podstawy i miesza 
starannie, aż do stężenia smaru. Chcąc otrzymać 

smar tańszy, można domieszać talku, ziemi okrzem­
kowej lub szpatu ciężkiego. ·Naj stosowniejszym jest · 
talk. 

D. Wyró.b sposobem zimnym. 

6,25 cz. wapna gaszonego, 
18,5 cz. oleju ?.ywicznego niebieskiego, 
18,8 cz. oleju smołowego albo mine.ralnego, 

50,0 cz. oleju parafinowego, 
50,0 cz. talku bardzo miałkiego. 
Najpierw sypie się do kotła wapno i stopniowo 

dodaje olej żywiczny, mieszając dopóty, aż nastąpi 
zupełne zmydlenie, względnie aż do utworzenia się 
jednolitej masy gęstej. Wtedy, energicznie miesza­
jąc, dodaje się olej smołowy, a gdyby zmydlenie ma­
sy okazało się niedostateczne, dolewa się 2,5 do 3 cz. 
ługUJ sodowego 20-25° Be. W razie konieczności mo­
żna mieszaninę trochę ogrzać, poczem, wciąż miesza­
jąc, dodaje się olej parafinowy, dając go w małych 
porcjach. Do smaru tańszego dodaje ~ię wkońcu je­
szcze i talk i barwi się smar stosownym barwnikiem 
na żądany kolor. Na niebiesko barwi się ultramary­
ną, rozcierając ją z ługiem sodowym. Na czarno bar­
wi ·się sadzami utarteroi z olejem żywicznym. 

14. S m a r y H e r r b u r g e ra. 

A. 1 cz. oleju rzepakowego, 
4 cz. tłuszczu wełnianego bezwodnego, 
0,5 ~z. wapna świeżo gaszonego, 
2 cz. wody, 
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50--60 cz. odpadków naftowych, mazi parafino­
wej albo oleju śmoławego ciężkie~IJ 
(pogazowego). 

W pojemnym kotle żelaznym og:rzewa się olej 
rzepakowy z 1 :::?:. tłuszc~u wełnianego. · Do stopionej 
tr.ii::szaniny dodaje się w2pno i, wzmocniwszy ogień, 
dopóty się ogrzewa i miesza masę, aż utworzy się gę­
sta piana i masa zacznie przywierać do dna kotła. 
Jednakże tneba tak mieszać, aby uniknąć pr.zypale­
nfa masy. Teraz dodaje się pozostałą resztę tłuszczu 
wełnianego; stopionego w osobnem naczyniu. Tłuszcz 

dolewa się nie naraz, lecz w kilku częściach, i masę 
ogrzewa umiarkowanie dotąd, aż znikną tworzące się 
grudki i masa stanie się jednorodna. Wtedy przestaje 
się ogrzewać, i gdy masa przestygnie i będzie już tyl­
ko ciepła, dodaje się odpadki naftowe, maź par&iino­
wą lub olej smołowy, poezero ostatecznie mizsza. 

Do smaru tego dodawać można lO do 20% bardzo 
dobrze wypławionej glinki, talku albo szpatu cięż­
kiego. 
B. 30 cz. odpadków naftowych, mazi parafinowej 

lub oleju smołowego ciężkiego, 
3,5 cz. tłuszczu wełnianego bezwodnego, 
3,5 cz. ługu sodcwego 40° Be, 
3,5 cz. kalaJo:aji gorszego gatunku, 

Odpadki n<.ftowe topi się na wolnym ogniu wraz 
z tłuszczem wełnianym i mieszaninę wylewa do ka­
dzi drewnianej; po przestygnięciu dole,wa się przy 
ciągłem mieszaniu ług sodowy, co powoduje zgęszcze­
nie się masy naskutek zmydlenia. 

Po upływie 12 godzin masę przenosi się zpowro­
t~m do kotła, ogrzewa i dodaje stopioną kalafonję, 
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mieszając przez cały czas, aby otrzymać masę jedno­
rodną. Smar można obciążyć, doda!ąc 10-20% glin­
ki ~-.)rpławionej, talku albo szpa.iu ciężkiego. Prosz~J 
dobrze przesiane doda i e !>ię w trakcie wyrobu, miano­
wicie pt;dczM przelewania do kadzi drewnia=::.e: oleju 
stopionego z tłuszczu wełnianego. Najlepiej jest 
prz.esiewać prc:;;zki przez sito na powierzchnię masy 
stopionej, starannie ją mieszając. 

15. M a s a my d I a n a d o wypełni a n i a 
smarów. 

Zamiast ciał mineralnych, obciążających smary i 
obniżających . ich zdolność smarną, używaĆ można do 
wypełniania smarów również mydła żywiczne. Do­
datek taki nie jest uważany za fałszerstwo, gdyż nie 
odbija się ujemnie na własnościach smarów. 

cej: 
Oto przepisy na wyrób takiej masy wypełniają-

I. 30 litrów wody, 
2 kg. sody kalcynowanej, 

10 kg. kalafonji pośledniejszej, 
5 kg. oleju parafinowego ciemnego lub ole­

ju mineralnego. 

Sodę rozpuszcza się w kotle z wodą i stopniowo 
dorzuca kalałonję potłuczoną na drobne kawałki, go­
tując; aby się wszystko rozpuściło. Wtedy dodaje 
się tłuszcz wełniany, a gdy i ten się rozpuści, dolewa 
się parafinę lub olej mineralny. Zawartość kotła mie­
sza się, wciąż ogrzewając, aż przyjmie wygląd jedno­
rodnej masy żółte}. Chcąc otrzymać masę niebieską. 
dodaje się błękitu paryskiego, dobrze roztartego z wo­
dą. .Jeżeli zamiast oleju ·parafinowego zastosować 
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maź parafinową zieloną, to otrzyma się masę zieloną, 
wreszcie, jeżeli dodać trochę mazi pogazowej, pow­
stanie masa brunatna. 

Użycie masy wypełniającej polega na tern, iż 
podczas wyrobu smaru stapia się ją z olejem parafi­
nowym czy też mineralnym przeznaczonym do smaru. 

II. .10 cz. wody, 
2 cz. sody kalcynowanej, 
1 cz. wapna gaszonego, 
5 cz. kalafonji, 
2 cz. oleju parafinowego lub mineralnego, 

1
/ 1 0 cz. oleju kokosowego. 

Rozpuściwszy sodę w wodzie, dodaje się wapno, 
potem zaś po trosze mieszaninę stopioną oleju parafi­
nowego, żywicy i oleju kokosowego. Całość ogrzewa 
się i miesza, aż stanie się zupełnie jednorodną; wtedy 
przelewa się masę do kadzi i mieszając studzi. 

Masę te stosuje się w taki sposób, iż miesza się 
ją doskonale z olejami, przeznaczoneroi do wyrobu 
smaru, potem zaś dodaje wapno, czy też gotową ma­
sę podstawową. 

16. Smar o l e i n o w o- ołowi a :n y. 

80 CZ. oleiny technicznej 1 

20 cz. glejty ołowianej bardzo miałkiej. 

Oleinę ogrzewa się w kotle do wrzenia i stbpnio­
wo sypie glejtę przez dość szeroką rurę . żelaznąy za­
nurzoną pod powierzchnię cieczy. Aby glejta nie 
skupiała się na dnie kotła, najlepiej przymocować do 
końca rury, szeroką łopatkę i podczas sypania glejty 
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równocześnie rurką mieszać po dnie kotła. Zbyt na­
głe zasypanie glejty do wrzącej oleiny może spowo­
dować jej zapalenie się skutkiem ciepła · reakcji. Po 
wsypaniu wszystkiej glejty i półgodzinnem ogrzewa­
niu ogień się przygasza, lecz nie przestaje mieszać 
jeszcze w ciągu pół godziny. Gdy następnie ciecz 
ustoi się, zlewa się ją z ponad osadu glejty nierozpu­
szczonej do innego naczynia, resztę zaś glejty używa 
do następnego waru. Po ostygnięciu ciecz klarowna 
zastyga na smar dość twardy, do osi wolno obracają­
cych się nawet· nieco za twardy. 

Punkt topnienia smaru można obniżyć, dodając · 
tranu albo tłuszczu końskiego. Na 1 cz. smaru wy­
starcza 0,4 do 0,5 cz. dodatku. Tłuszcz trzeba doda­
wać do smaru jeszcze gorącego. lm więcej tłuszczu 
dodać, tern bardziej obniża się punkt topnienia smaru. 
Smar ten nadaje się jako smar maszynowy. 

17. Smar ·kołowy a-sfaltowy. 

32 cz. asfaltu, 
8 cz. smoły drzewnej, 
8 cz. nafty, 
8 cz. glejty ołowianej, 

80 cz. wody. 

Asfalt i smołę topi się w kotle, dodaje naftę i gdy 
masa stanie się równomierną, dosypuje się glejtę: 
Nakoniec dolewa się niewielkieroi porcjami wodę i do­
skofl.ale miesza, aby uzyskać maź jednorodną. • Dzię­
ki obecności asfaltu i smoły smar ma barwę l-śniącą, 
czarną i zapach smolisty. Gęstośf smaru można do­
wolnie zmieniać, dodając mniej lub więcej nafty. 
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18. S m a r k o ł o w y g r a fi t o w y. 

36 cz. łoju, 
9 cz. szmalcu wieprzowego, albo tłuszczu kost­

nego, 
9 cz. oleju palmowego, 
2 t::z. grafitu miałkiego. 

Tłuszcze topi się łącznie i dolewa stopniowo do 
graf~tu, ucierając aż do otrzymania masy jednostaj­
nej i aż do zastygnięcia. Jest to doskonały, lecz nie­
stety, dość kosztowny smar, stosowany pospolicie w 
.Anglji i Belgji. 

19. Smary powozowe. 

l. II. 
Łoju 900 CZ. 500 cz. 
Oleju lnianego 500 CZ. 450 CZ. 

Żywicy sosnowej 500 CZ. 5PO cz. 
Ługu sodowego 25" Be 325 cz. 500 c.z. 

Najpierw topi się żywicę i dodaje łój oraz olej 
lńiany; po zmieszaniu się tych składników dodaje się 
stopniowo ług sodowy średniej mocy. Zwiększając 
moc ługu, można spotęgować twardość smaru. Na­
ogół smary tego rodzaju są dla handlu zbyt kosztow­
ne z uwagi na wysokie ceny łoju., 

20. S m a r y d o w o z ów cię ż ki c h. 

Smary te mają skład zbliżony do smarów, stoso­
wanyc:;.h do osi wagonów kolejowych. 

Łoju 

Oleju palmowego 
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Smar zimowy 

420 CZ. 

840 CZ. 

Smar letni 
420 CZ. 

490 CZ. 



Sody 140 cz. 35 cz. 
Wody 4200 cz. 2300 cz. 
Łój topi się około 120°, dodaje olej palmowy i 

miesza. Osobno rczpuszcza się sodę w wodzie gorą­
cej i roztwór pomału dolewa, mieszając, d.\j siopia­
nych tłuszczów. Powlaniu sody przestaje się ogrze~ 
wać i miesza aż do zgęszczenia się smaru. 

Smary maszynowe stałe. 
Smarom maszynowym stawia się ·wymagania wyż­

sze, niż kołowym, gdyż służą one do mechanizmów 
bardziej precyzyjnych. Smary maszynowe muszą być 
zupełnie obojętne, nie mogą być obciążane ani sztucz­
nie wypełniane, a wszystkie ich składniki dobrane być· 

· muszą celowo i nie dowolnie. 
Podstawą dla masy smaru i tu bywa masa mydla­

na na oleju rzepakowym, bawełnianym, tranie rybim 
lub oleju kostnym i łoju. Np. tłuszcze dla transmisyj 
i łożysk lekkich otrzymują około 10% oleju lub tłusz­
czu zmydlającego się, natomiast smary dla łożysk 
znacznie obciążonych otrzymują tegoż tłuszczu 20%; 
często stosuje się tutaj tłuszcz kostny. 

Zmy~lanie tych tłuszczów odbywa się zwykle w 
mieszaninie rozcieńczonej olejem mineralnym, i osta­
teczne roz,proszenie mydła następuje dopiero po zu.­
pełnero zmydleniu. Wtedy smar gotrawy, t. ~. zawie­
rający już wszystkie składniki, rozrabia się w osob­
nem naczyn·iu aż dio ostygnięda i ·otrzymania pożąda­
nej Jtonsystencji. Do tego celu stosuje się specjalne 
przyrządy z mieszadłami, których zadaniem jest jak 
najdokładniejsze rozbicie wszellci.ch grudek, aby po­
wstała masa absolutnie jednorodna i równa. W masie 
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smaru pozostaje zwykle od.l-4% wody, która .spra­
wia, iż mydło lepiej się trzyma w rozbiciu, t. j. potęguje 
jego zdolność emulgującą i nie pozwala na oddzielanie 
.się składników. P!I'Zy zbyt małej zawartości wody dość 
łatwo następuje odazielanie się oleju od mydła; tak 
samo wpływa też i nadmiar wody, przy którym smar 
wychodzi zbyt miękki, a cała emulsja jest nietrwała. 

Zatem · składnikami główneroi smarów maszyno­
wych są: mydło i oleje mtneralne, które pospołu znie­
wielką ilością wody mają dać zawiesinę, tworzącą w 
temperatur:~;e zwykłej masę o konsystencji masła, to­
piącą się, zależnie od celu, do którego smar jest prze­
znaczony, w granicach dość obszernych. Do wyrobu 
stosuje się zasadniczo oleje mineralne rafinowane o 
wisności od 2,5 do 3° Englera (w temp. 50"), niekiedy 
zaś także i rzadsze oleje wrzeciOnowe. 

Myd.ło, które zawiera pożądaną ilość wody, w 
granicach wymienionych wyżej, rozpUiszcza się w ole­
ju na gorąco i utrzymuje w zawieszeniu zapomocą 

mieszania dopóki masa nłe zastygnie. Mieszanie sta­
nowi tu ważną czynność techniczną, gdyż jeśli mie­
szać zbyt energicznie, wtedy koP . ..s-ysten:cja smaru. do­
znaje niepożądanej zmiany; gdy znów niieszanie jest 
za słabe może :.astąpić rozdzielenie się masy. Roz­
dzielenia się można uniknąć, starając się bardzo szyb­
ko ostudzić mieszaninę, np. wylewając ją do płaskich 
wanien; nabiera wówczas ciągnistości. Z:-z:;z!ą .:.dpo­
wiednią konsystencję masłowatą osiąga :;ię przez u­
cieranie (malaksowanie) masy zapomocą urządzeń 

podobnych do młynków walcowych lub talerzowych. 
Celem osiągnięcia ład.niejszego wyglądu smary 

barwi się sztucznie barwnikami anilinoweroi na żółto 
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lub czerwonawo; w tym celu stosuje się .barwniki roz­
puszczalne w olejach, np. źółcień maślaną, i barwi 
się naprzód sam olej mineralny, wtedy bowiem tylko 
cała masa smaru uzyska równą, jednostajną barwę. 

W celu zamaskowania naturalnego zapachu smaru, 
dodaje s1ię zapachów sztucznych, przeważnie nitro­
benzolu, pachnącego migdałami gorzkiemi. Aby źy­
wa barwa otrzymała stosowny podkład, dooaje się z 
początku 1 % bieli cynkowej, doskonale utartej z ole­
jami. Pozatem też bywa usuwany odcień nieb~eski 

lub zielony oleiów mineralnych, właściwy im od na­
tury (fluorescencja); osiąga się to przez rozpuszcze­
nie w oleju (na ciepło) niewielkiej ilości nitronaftali­
ny. Można też napotkać w handlu smary maszynowe, 
zawierające substancje wypełniające; z nich można 
za pożądany uważać głównie grafit, który pomyślnie 
może wpływać na oszlifowanie łożysk nowych lub wy­
gładzenie starych. 

Do pewnych specjalnych celów, np. do łoźysk 
bardzo ciężkich i pracujących w temperaturze wyso­
kiej potrzebne są smary o wysokim punkcie topnie­
nia. Znane są tego rodzaju smary, zwane "Kalypso­
lem". Są to wytwory, zawie:-ające mydło sodowe, o 
wyglądzie zewnętrznym gąbczastym i budowie włók­
nistej; są przyrządzane wprost na ogniu. Podobne 
do nich są smary ;,Keystone", cechujące się znaczną 
twardością, wysokim punktem topnienia i znaczną za­
wartością tłuszczu. Są to przewaznie tłuszcze, zmy­
dlone wapnem, a wyrób .ich trzymany jest w sekrecie. 

Tłuszcz maszynowy tak zwany T ovote składa się 
z mydeł glinowych, wapiennych lub magnezowych, 
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rozproszony-ch w olejach mineralnych lub także i roś­
linnych. 

T ł u s z c z T o v o t e. 

150· kg. oleju mineralnego żółtego {c. wł. 
0,900), 

150 · kg. oleju rzepakowego oczyszczonego, 
37 kg. wapna gaszonego {w postaci mąki), 

1,5 kg. kalafonji, 
1,288 kg. ługu sodowego 28° Be, 

400 do 500 kg. oleju mineralnego. 

150 kg. oleju mineralnego i olej rzepakowy ogrze­
wa się w kotle i stopniowo, mieszając, dodaje mąkę 
wapienną. Do zgęszczonej częściowo mieszaniny do­
lewa się mydło, otrzymane osobno przez rozpuszcze­
nie kala.fonji i połączenie jej z ługiem sodowym. Gdy 
mydło to rozpuści się w masie i gdy utworzy s.ię jed­
nolita gęsta zawiesina mydła wapiennego i żywiczne­
go, dolewa się po trosze olej mineralny i wkońcu bar­
wi masę, dodając do niej parę kilogr. oleju palmowe­
go. Można też zastosować barwnik ani,linowy rozpu­
szczalny w oleju, który najpierw roz-puszcza· się w o­
leju mineralnym, przeznaczonym do ostatecznego 
rozcieńczenia masy mydlanej. Po upływie 3 godzin 
zlewa się z powierzchnt smaru warstwę wodną, o ile­
by ta się wydzieliła, przenosi masę do innej kadzi i 
miesza dotąd, aż będz.ie się ciągnąć w nici. Doskona­
łe wyrobienie smaru zapomocą stosownych mieszadeł 
lub przepuszczenia go przez młynek walcowy nada 
mu konsystencję jednorodną, tak pożądaną u smarów 
tego gatunku. 
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l. S m a r o p u n k ci e t o p n i e n i a 75°. 

90 kg. oleju rzepakowego, 
40 kg. wapna gaszonego, 

870 kg. oleju mineralnego (c. wł. 0,885}. 
Najpiel"W ogrzewa się olej rzepakowy, dpdając 

stopniowo mąkę wapienną i wciąż mieszając, poezero 
dodaje się też stopniowo olej mineralny, miesza i wy-
rabia na masę jednorodną. · 

2. 100 kg. oleiny, 
50 kg. wapna gaszonego, 

850 kg. oleju mineralnego (c. wł. 0,885). 
Pumkt torpnienia smaru 90°. Wyrób, jak poprze­

dnio. 

3. S m a r . z tłu s z c z e m w e ł n i a n y m. 

80 cz. tłuszczu wełnianego, 
40 cz.. łoju żółtego, 

120 cz. oleju wrzecionowego jasnego (c. wł. 

0,885), 
120 cz. mleka wapiennego (13-15° Be), 
360 cz. oleju wrzecionowego. 
Tłuszcz wełniany, łój i pierwszą część oleju 

wrzecionowego ( l20 c z.) ogrzewa się aż do zmydle­
ni~, dodając mleko wapienne. Zmydloną i gęstą ma­
sę stopniowo rozrzedza się olejem wrzecionowym, 
doskonale wyrabia na gorąco, a ·potem ostatecznie je­
szc:ze raz po zupełnem ostygnięciu. 

4. Tłuszcz maszynowy jasno-żółty. 

20 kg. łoju, 
38·kg. oleju ńuneralnego (c. wł. 0,91), 

znliesz_ać, ogrzać do 100° i rozrobić z inieszaniną, · 
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2,5 kg. wapna gaszonego (w postaci mąki), 
40 kg, tegoż oleju mineralnego, 

ogrzewać dalej i mieszać dotąd, aż smar osiągnie po­
żądaną konsystencję. Smar pozostawia się w cieple 
na przeciąg kilku godzin i wreszcie przepuszcza go 
ostatecznie przez młynek walcowy. 

Smar gotowy ma punkt topnienia nie niżej 95° i 
zawiera około 1,8% popiołu. 

5. S m a r m a s z y n o wy o p u n k ci e t o p n. 
około 220°. 

45 kg. łoju, 
30 kg. stearyny bawełnianej, 
60 kg. oleju mineralnego, 
35 kg. ługu sodowego 40" Be, 

155 kg. tego samego oleju mineralnego. 

Pierwszą część oleju mineralnego, ogrzewa się 

z łojem i stearyną i zmydla, dodając po trosze ług so­
dowy. Po dodaniu każdej porc·ji ługu występuje pia­
na; miesza się wtedy i gdy piana zniknie, dolewa na­
stępną porcję ługu. Po dodaniu ostatniej części ługu 
mieszaninę studzi się trochę i stopniowo dolewa resz­
tę oleju mineralnego, mieszając aż do otrzymania ma­
sy równej. Zimny smar należy ostatecznie wyrobić, 
celem _badania mu cech pożądanych. 

6. ~ cz. wapna gaszonego rozrobionego wo-
dą na papkę, 

55 cz. oleju rzepakowego, 
55 cz. oleju mineralnego, 

200 do 500 cz. oleju mineralnego. 
Papkę wapienną ogrzewa się do 150° z 55 cz. ole­

ju mineralnego i 55 cz. oleju rzepakowego dotąd, aż 
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ulotni się z mieszaniny nadmiar wody. Poznajemy to 
po zniknięciu piany, która początkowo obficie tworzy 
się na powierzchni. Wtedy zaczyna się energicznie 
mieszać zawar,tość kotła i stopniowo dodaje 200 do 
500 cz. oleju mineralnego. Ilość tego oleju zależy 
od konsystencji smaru, jaką chcemy uzyskać. Zresz­
tą do gatunków gęstszych można zastosować olej mi­
neralny gęstszy, do rzadszych - lżejszy i rzadszy. 

Po ugotowaniu studzi się masę w kadzi z miesza­
dłem, chłodzonej zimną wodą i miesza, aż osiągnie 

temperaturę 30°; należy mieszać powoli, poczem wy­
robić zapomocą młynka lub malaksatora, aby rozro­
bić należycie wszelkie grudki. 

Smary do walców. 
Do smarowania czopów i otworów między walca­

mi maszyn walcowniczych oraz do łożysk bardzo ob­
ciążonych i pracujących w temperaturach wysokich 
stosuje się brykiety waselinowe i brykiety tłuszczowe. 
Pierwsze składają się z mieszaniny niewyrobionej 
tłusz·czów i żywicy, tłuszczu wełnianego, stearyny 
wełnianej i t. p., zmydlonych ługiem sodowym. Stę­

żałą masę tnie się na cegiełki i zakłada na czopy wal­
ców, gdzie od ciepła promieniującego i łożysk rozgrza­
nych topią się one, pokrywając powierzchnię war­
stwą smarującą. 

W takiej samej postaci używane s~ brykiety z 
· tłuszczu walcowego, wyrabiane z odpadków podesty­
lacyjnych i porafinacyjnyeh o~ejów mineralnych i ja­
ko część zmydloną za1wierają wosk skalny lub smołę 
stearynową. Od brykiet takich wymaga się wysokie­
go punktu topnienia, dobrej smarności i trudności 

115 



emulgowania się z wodą. Warunek ostatni powodo­
wany . jest przez to, iż walce częstokroć bywają stu­
dzon~ ·przez pryskanie wodą, tłus:wz więc nie powi­
nien się spłukiwać. 

1. 150 cz. tłuszczu wełnianego nieoczyszczo­
nego, 

50 cz. stearyny wełnianej, 
10 cz. ługu sodowego 40° Be. 

Składniki gotuje się aż do zmydlenia. Masa po 
ostygnięciu tworzyć winna substancję o konsystencji 
mydła; pocięta na kawałki, tworzy brykiety, które się 
stosownie pakUije w cynfolję i papier pergaminowy. 

2. 50 -cz. smoły stearynowej, 
100 cz. smoły otrzymanej po destylacji tłu­

szczu wełnianego, · 

100 C?:. tłuszczu wełnianego nieoczyszczo-
nego, 

50 cz. gudronu z ropy naftowej, 
20 cz. oleju cylindrowego, 
15 cz. odpadków bawełnianych (od czysz­

czenia maszyn) pociętych na ka­
wałki 5-10 cm. 

Składniki stapia się, miesza z dodatkiem odpad­
ków bawełnianych, wylewa do form i studzi. Zasty­
głą masę tnie się na kawałki stosownej wielkości. 
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3. 30 cz. kwasów tłuszczowych z tłuszczu 
wełnianego, 

20 -cz. jakiegokolwiek oleju roślinnego, 
4 cz. wapna gaszonego, 

50 cz. antracenu. 



Kwasy tłuszczowe i olej gotuje się z wapnem w 
postaci mąki i pod koniec dodaje antracen. 

4. Smar samochodowy. 

100 cz. oleju rzepakowego, 
35 cz. łoju, 
14 cz. wapna gaszonego, 
4 cz. ługu sodowego 40° Be, 

"750 cz. oleju mineralnęgp (c. wł. 0,906-0,908), 
50 cz. oleju rzepakowego (powtornie). 

Olej rzepakowy {l-sza część) i łój topi si.ę, do­
daje 150 cz. oleju mineralnego i stopniowo dosypuje 
wapno, potem małemi porcjami dolewa ług, wyczeku­
jąc za każdym razem .zniknięcia piany. PQ. zmydle­
niu stopniowo dolewa się olej mineralny (resztę). a 
wkońcu drugą porcję ·oleju rzepakowego, doskonale 
miesza, wyle,wa i studzi. 

5. Smar o punkcie topnienia powyżej 100°; przy­
dattny do ruchomych części samochodów :i t. p. otrzy­
muje się według patentu francuskiego (445858) z 3 cz. 
szmaJ.cu wiepr.zowego, 1 oz. bie'li olowianej i 2 cz. ole­
ju mineralnego. Prawdopodobniejszem wydaje się tu 
zastosowanie nie bieli, lecz glejty ołowianej (zob. 
str. 51). 

Smary do lin. 
Wyrabiane są smary do lin konopnych i drwcia­

nych. Smary do lin konopnych muszą być zarazem 
środkami ]fonserwującemi je, t. j. zabezpieczającemi 
przed gniciem, zapewniaj ącemi elastyczność. Smary 
do lin drucianych powinny chronić przed rdzewie­
niem. 
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Smary do lin konop~ych wyrabia się przeważnie 
z resztek wszelkich tłuszczów i olejów zgęszczonych, 
łój i tłuszcze droższe stosuje się tu rzadko. 

1. 80 cz. odpadków parafinowych, 
10 cz. kalafonji ciemnej, 
5 cz. tłuszczu wełnianego. 

Składniki stopić, wymieszać i ostudzić. / 

2. S m a r w y s y c h a j ą c y n a li n a c h 
konopnych. 

30 cz. oleju lnianego nieoczyszczonego, 
25 cz. tłuszczu wełnianego, 
24 cz. mydła rzadkiego (potasowego), 
10 cz. kalafonji ciemnej. 
Kalafonję stopić, ogrzewając ją z tłuszczem weł-· 

nianym, dodać olej lniany i wkońcu mydło, mieszając 
aż do otrzymania masy jednorodnej. 

3. S m a r d o l i n d r Ui ci a n y c h. 

60 cz. tłusz,czu wełnianego nieoczyszczonego, 
40 cz. grafitu sproszkowanego. 
Można też dodać trochę łoju, a jeżeli smar ma 

podsychać na linach, także i oleju lnianego. 
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4. 40 cz. tłuszczu wełnianego, 
10 cz. odpadków smoły piwowarskiej, 
5 cz. kalafonji, 

10 cz. mazi pogazowej, 
60 cz. oleju żywicznego. 

Składniki należy stopić i dokładnie wymieszać. 

5. S m a r d o ł a ń c u c h ów. 

12,5 cz. grafitu mielonego, 
25 cz. łoju, 



12 cz. cerezyny, 
1 cz. oleju wazelinowego. 

Łój topi się z cerezyną i olejem, dodaje grafit i 
rozciera aż do zastygnięoia. 

Podobny do powyższych skład mają smary do 
kół zębatych i trybów, gdzie pomiędzy stykająceroi 
się częściami metalu zachodzi sHne ściskanie i miejsca 
nasmarowane są otwarte. Smar ma przylegać do me­
chanizmu i nie spadać. Smary tego rodzaju wyrabia­
ne są ze znacznym dodatkiem grafitu lub talku i za­
wierają kalafonję i smołę, odpadki podestylacyjne i 
oleje. 

6. 30 cz. tłuszczu wełnianego, 
20 cz. oleju żywicznego, 
10 cz. łoju, 
10 cz .. parafiny, 
30 cz. grafitu. 

Stapia się łój i parafinę z tłuszczem wełnianym, 
dodaje olej żywiczny i dosypując grafit, uciera aż do 
zastygnięcia. • 

7. 50 cz. łoju, 

23 cz. grafitu, 
22 cz. oleju wrzecionowego, 
5 cz. cerezyny. 

Łój zastąpić można w całości lub w części przez 
parafinę stałą. Sposób wyrobu, jak poprzednio. 

8. Dobrym smarem do kół zębatych jest miesza­
nina łoju z domieszką 20% grafitu. 

Smary adhezyjne do pasów. 
Smary do pasów mają powodować przy~ 

leganie (adhezja) pasa do koła przekładni, a ró-
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-
wnocze~nie powinny konserwować skórę. Tu-
taj więc zadaniem smał'U jest zwiększenie tar­
cia, i to osiąga s:ię przez dodatek żywicy i thJJsz,czu 
wełnianego. Nadmierna ilość . kalafonji jest szkodli­
wą, gdyż nadaje .skórze kruchości i łamlirwości, zwięk­
sza bowiem jej twardość. Istnieje nawet dążenie do 
zupełnego usunięcia żywicy ze smarów, natomiast do 
osiągnięcia lepszej zdolności jego przylegania przez 
zwiększenie miękkości skóry. Istnieją smary adhe­
zyjne zarówno stałe, jak i w postaci olejów. 

1. Smar a d h e z y j n y żółty. 

53 cz. kalafonji, 
18 cz. cerezyny, 
19 cz. oleju mineralnego (c. wł. 0,906-0,908), 
6 cz. oleju rzepakowego nieoczyszczonego1 

4 cz. oleju rzepakowego zgęszczonego (nadmu­
chanego). 

Składniki stapia się, miesza i na krótko przed za­
stygnięciem masy wylewa do for:m ka.rtonowych, wy­
smarowanych olejem rzepakowym zgęszczonym. 

Zwykle formy mają postać walców cylindrowych, da- . 
jących bloki Sllllaru wagi 1 kg. 

Skład smaru zmienić można też przez dodatek 
grafitu mielonego. 

2. Smar, pomyślnie oddziaływujący na rzemień 
i zmiększający go, otrzymuje się przez stopienie oleju 
rycynowego z dodatkiem 10% łoju. 
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3. 40 cz. waseliny lub tłuszczu wełnianego, 

26 cz. tranu, 
18 cz. łoju, 
13 cz. cerezyny (punkt topn. 56-58°), 



1 cz. gutaperki, 
2 cz. mydła glinowo-tłuszczowego (zob. 

o nim na str. 49). 
Wszystkie składniki stapia· się łącznie i uciera. 

4. 25 cz. kalafonji, 
10 cz. oleju ha;wełnianego, rzepakowego, 

albo gęstego oleju żywicznego, 
15 cz. łoju, 
20 cz. parafiny, 
30 cz. tłuszczu wełnianego nieoczyszczo­

t;tego. 
Smar ten daje się odlewać w postaci bloków. 

5. świetnie nadaje się jako smar adhezyjny do 
pasów mieszanina, skła,dająca się z 3 cz. tranu rybie­
go i 1 cz. łoju. Pasy smaruje się tym tłuszczem tylko 
na stronie zewnętrznej, wiesza na przeciąg dwóeh dni 
i zakłada na maszyny. 

6. 65 cz. kalafonji, 
7 cz. łoju, 

21 cz. parafiny;, 
2,5 cz. oleju rycynowego, 
4,5 cz. tłuszczu wełnianego. 

Po stopieniu i wymieszaniu składników miesza­
ninę odlewa się w formy blaszane 7 cm. ś.rednicy i 28 
cm. wysokości, 1mając w dnie prz.ebity otworek w 
tym celu, aby po zastygnięciu łatwiej było kawałki 
wyjmować z form. W tym celu zanurza się formy 
napełnione na chwilę w gorącą wodę i odwraca, a wte­
dy bloki same wysuwają się z form. Po obcięciu blo­
ki owija się w cynfolię i pakuje. 

· 7. Smar chroniący pasy przed nasiąkaniem wo­
dą otrzymuje się stapianiem 90 cz. tranu z 10 cz. siar-
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ki mielonej z dodatkiem pewnej ilości cerezyny. 
Składniki ogrzewa się dopóty, aż próbka tłuszczu 
krzepnie po ostygnięciu na szkle, dając masę zbliżo­
ną do kauczuku. 

8. Olej do pasów, tężejący po nasmarowaniu, 
otrzymuje się w sposób następujący: 50 cz. tłuszczu 
wełnianego nieoczyszczonego, 15 cz. kalafonji, 10 cz. 
tranu stopić na gorąco i wymieszać, a po usunięciu z 
ognia dodać roztwór stężony 5 cz. starej gumy peda­
łowej (od rowerów) w terpentynie, i wkońcu 150-200 
cz. benzyny ciężkiej. Smar jest płynny w butelce, 
lecz po nasmarowaniu pasów totne składniki uta.\nia.­
ją się i tworzy się na rzemieniu powłoka stała. 

10. 10 cz. oleju lnianego, 
2 cz. siarczanu żelazawego (koperwas 

żelazny), 

10 cz. oleju rzepakowego, 
4 cz. kalafonji, 
6 cz. łoju n.\e'OCzysz.czonego, 

40 cz. oleiny, 
44 cz. oleju stearynowego. 

Sproszkowany siarczan żelazawy gotuje się z o­
lejem lnianym i rzepakowYm, dodaje kalafonię i po­
zostałe składniki. 
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Smary specjalne. 
· 1. Smar do łożysk osiowych. 

50 c z. oleiny, 
50 cz. oleju mineralnego, 
50 cz. mleka wapiennego 13-15\\ Be, 

5 cz. ługu sodowego 40° Be, 
150 cz. oleju mineralnego. 



Oleinę, zmie,szaną z 50 cz. oleju mine,ra:lne·go, go­
tuje się w ciągu 2 godzin z mlekiem wapiennem i łu­
giem sodowym pod ciśnieniem 1% do 2 atmosfer i po 
zmydleniu dodaje się pozostałą część oleju mineral­
nego. Mniejsze ilości smaru gotować można w kotle 
otwartym. 

2. 0 l e j d o ł o ż y s k o s i o wy c h. 

zimowy letni 
Oleju cylindrowego c. wł. 0,890 35 cz. 35 cz. 
Oleju mineralnego c. wł. 0,906 60 cz. 70 cz. 
Oleju rzepakowego 5 cz. 7 cz. 
ł.oju obojętnego 15 cz. 15 cz. 
a~bo smaru maszynowego stałego 30 cz. 30 cz. 

Składniki topi się w temp. około 100° i starannie 
miesza. 

Obydwa smary mogą być stosowane do wagonów 
kolejowych. Tani smar wagonowy wyrabia się też..z; 
łoju, oliwy, oleju rzepakowego, oleju palmowego, my­
dła, sody i wody. 

3. 22 cz. qliwy lub oleju rzepakowego oboj., 
52 cz. łoju, 

16 cz. mydła, 
2 cz. sody ikTystalicznej, 
8 cz. wody. 

Lój topi się i ogrzewa do 120°, dodaje olej rze­
pakowy lub lniany; osobno rozpuszcza się sodę w wo­
dzie, rozrabia na ciepło z mydłem i stopniowo, mie­
szając, dodaje do stopionych tłuszczów, poczem prze­
staje się ogrzewać i miesza dopóty, aż zacznie gęst­
nieć. 
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4. 6 cz. łoju, 5. 8 cz., 
12 cz. oleju palmowego 20 cz., 

1 CZ. sody, 1,5 Cz., 
8 CZ. wody. .10 CZ. 

Najpierw topi się łój, ogrzewa do 120°, dodaje o­
lej palmowy i miesza. Osobno rozpuszcza się sodę w 
wodzie gorącej i dolewa roztwór pomału do stopio­
nych tłuszczów, mieszając. Po dodaniu sody przesta­
je się ogrzewać i miesza dopóty, aż masa zacznie gęst­
nieć. 

Smary tego rodzaju używane są na kolejach an­
gielskich do osi wagonów. Konsystencję smarów mo­
żna dowolnie regulować, zmieniając stosunek łoju i o­
leju ·palmowego. Jeżeli wziąć więcej łoju, otrzymuje 
się smar twardszy, większa ilość oleju palmowego 
czyni smar łatwiej topliwym i nadaj·e mu konsystencji 
bardziej mazistej. 

6. Smar ł oj o wo-rze pakowy . 
.ff zimowy wiosen. jesienny letni 

Łoju 180 cz. 230 cz. 260 cz. 
Oleju rzepak. oczyszcz. .120 " 85 " 55 " 
Sody krystailicznej 20 ., 20 ., 20 ,. 

w ody 360 " 350 " . 340 " 
Sposób wyrobu, jak powyżej . ( 4-5). 

7. Smar na oleju palmowym. 

Łoju 750 cz. 900 cz. 800 cz. 
Oleju palmowego 500 " 500 " 500 " 
Oleju rzepakowego 70 " 44 " 55 " 
Sody krystalicznej 228 " 216 " -222 " 
Wody 2600 " 2450 " 2500 " 

lm niższa jest temperatura klimatu, tern więcej 
można zmniejszyć ilość tłuszczu i zwiększyć ilość wo-
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. dy. W lecie stosunek będzie odwtotny. Zatniast ole­
ju rzepakowego mo:i.na zastosować tran, zwłaszc.za 

· pozbawiony części stałych przez oziębiernie do 4-5° 
i odsączenie (wyciśnięcie) tłuszczu skrzepniętego, któ­
ry zużywa się do wyrobu mydła lub smarów innychw 

8. s m a T p a l m o w Y m Y d l a 'll-0- s o d o wy. 

Olej palmOiWy topi się i dodaje mydło. Rozpu­
ściwszy mydło, dolewa się sodę rozpuszczoną w 60 cz. 
wody gorącej, dobrze "miesza i stopniowo dodaje .resz­
tę w~y, wciąż utrzymując mieszaninę w stanie gorą­
cym. Przelawszy masę do kadz.i drewnianej, miesza 
się aż do początku tężenia smaru.. 

· Można też mydło stopić wraz z tłuszczami, wy­
mieszać i stopniowo ro:zrabiać z roztworem sody w 
wodzie. Mieszaninę miesza się energicznie aż do stę­
żenia. Zamiast sody można do smarów powyższych 
stosować ług sodowy w ilości odpowiedniej do ilości 
przepisanej sody. 

Sma,ry palmowe. 

9. łlrnerykaAski 10. Francuski 11. Belgijski 

Łoju 150 100 380 280 750 
Oleju palmowego 100 160 125 100 210 380 . 
Mydła 85 200 
Sody 25 35 25 20 15 50 
Wody 160 300 420 500 700 1300 

Kolumny lewe oznaczają smar letni, p:r,awe- zi­
mowy, przytern brano pod uwagę zimę surową i lato 
gorące; w razie ~imy łagodniejszej nale.Zy nieco­
zmniejszyć ilość sody i ~iększyć dodatek oleju pal­
mowego. 
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12. Smar siarkowy do wagonów. 

2 cz. ł.oju oczyszczonego, 
2 cz. tranu, 
1 cz. sia.rki bardzo miałkiej. 
Łój topi się w kotle, ogrzewając nie wyżei 100°, 

.dodaje tran, i po wymieszaniu siarkę, sypiąc ją stop­
niowo. Dodawszy wszystką siarkę, oglf'zewa się 
,jeszcze przez 10 minut i miesza się do ostygnięcia 
i otrzymania smaru jednorodnego o konsystencji 
masła. 

13. S m a r d o t o k a r ń. 

Do tego celu nadają s1ię oleje mineralne o punk­
de zapłonienia powyżej 200° z domieszką 5--JlO% ole­
ju rzepakowego. Smary stałe tu są nieodpowiednie. 

14. Smar d o gatrów t ar t a c z n y c h. 

45 cz. oleju rzepakowego, 
45 cz. Buszozu kmiskiego, 
90 cz. oleju wazelinowego (c. wł. 0,885), 
90 cz. mleka wap1ennego 15° Be. 
Tłuszcze stap~a się ·z olejem rwa,zelinowym i g'o­

-tuje, dodając mleka waP'ie:nne·go. Gdy masa zaczyna 
się ciągnąć, dodaje się stopniOWIO jeszcze 300 cz. ole­
·ju waze·linoweg.o o cięż. rwł. O, 900. 
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15. S m ar d o m~ m oś r o d ów. 

60 cz. łotu, 
20 cz. oleju rzepakowego nieoczyszczonego, 

120 cz. oleju waze.Iinowego {c. wł. 0,890), 
120 cz. mleka wapiennego 13-15° Be, 
360 cz. oleju wazelinowego (c. wł. 0,905). 
Wyrób, jak poprzedni!(\. ' 



17. Smar do kranów (kurków) 
parowych. 

A. 10 cz. łoju, 
35 oz. tłuszczu wełnianego 'Obojętnego, 

5 cz. kalafonji, 
50 cz. graHłu kłaczkowatego. 

Kalafonię ilopi się z doda.tkiem łoju i tłuszczu, po­
czem uciera się mieszaninę z grafitem. 

B. 50 cz. grafitu kłaczkowatego, 
10 cz. cerezyny, 
50 cz. oleju cylindrowego, 

5 cz. rnzrtworu kauczuku. 

C. 10 cz. oleju cylindrowego, 
1 O c z. kalałonji, 
10 cz. mydła s•tearynowo-glinowego, 

· 30 cz. tłus:l)CZU wełnianego ni·enczyszczo­
Ue·go, 

6 cz. wapna ga·szonego (mąki], 
50 cz. grafi.tu kłaczkowatego, 
20 cz. oleju cyl,indrowego (powtómie). 

Topi się wspó]n:ie oJej cyl~nd!l"owy, kalafonję 

i mydło glinowe, .dodalje tłus·z~z wełniany, a gdy masa 
przestanńe się pienić, sypie się stopniowo mąkę wa­
pienną. Otrzymawszy jed'n{)li.tą ma:sę ciągnistą, do­
daje się grafit, i po wymieszaniu dolewa jeszcze dru­
gą poreję ole,ju cylindrrowego i ostate·cznie miesza a~ 
do zastyglllięcia. 

17. Smar d o kra nów g azowy c h. 
2 cz. okrawków kauc,zuk.owych rozpuszcza się 

na g·orąco •w 1 cz. waze.Jiny li 1 /s cz. parałiny. 
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18. S m ar y, p r z e w o d z ą c e p r ą d 
e l e k t ryc z n y. 

Smary tego rQ:dzaju otrzymuje się, mieszając 
z tłuszczami bardzo subtelnie zmidone pToszki metali 
glinu, miedzi i t. d. Można też stosować n;tieszaninę 

tłusz,czu wełniane·go, masła antymonowego i chlorku 
cynik~owego. 

19. Smary do kolektorów. 

24 cz. łoju, 
66 cz, parafiny c~ekłe~, 

6 cz. oleju Tycynowego, 
18 CZ. CeTezyny, 
6 cz. graHtu pławionego, 

1J2 oz. suhte,h11ie rozdTobnionei m~edz~ metalicz­
ne~. 

Stopione 'składniki uciera się z prosz,k;iem mie­
dzianym do zastygnięcia. 

128 



Oleje wiertnicze 
i rozpuszczalne w wodzie 

W technicznej obróbce metali do frezowania, 
cięcia i wier.oenia stosowano dawniej wodne roztwo­
ry mydła maz:istegro, a nawet mleko. Obecnie sposób 
ten zarzucono i wprowadzono specjalne oleje wiertni­
cze i Tozpuszcza:lne w wodxie. Zadaniem tych cie-· 
czy •jest tworzenie waTstwy pomięd~y narzędziem 

i metalem, która z jednej strony ma obniżać tempera­
turę, podwyższoną skutkiem tarcia, z drugiej zaś ułat~ 
wiać na•rzędziu posuwanie się i śłizganie po naerów­
nośda.ch metalu. iDo cięć bardzo gładkich s•tosuie s•ię 
olej mine•ralny albo lepiej jeszcze jego mieszaninę 

z olejem rzepakowym lub oinnym ole•jem tłustym. 

W tym przypadku działanie ześlizgujące jest copraw­
da baTdz.o znaczne, oi narzędzie nie tępi się tak prę­
dko, natomia-st działanie studzące iest słabsze. Chcąc 
na p.Jan pierwszy wys·unąć działanie s·tudzące, trzeba 
stosować tak zwane oleje wiertnicze czyli r~zpusz­
czalne w wodzie. 

Ujmując rzecz ściśle, nale·ży mówić nie o olejach 
rozpusz.c·zalnych, lec,z raczej o twonących z wodą 
zawies•iny. 

Oleje wiertnicze i przetwory z nimi spokrewnio­
ne składają się z roztworu mydła amonoweJ!o i3b al­
kalicznego w oleju mineralnym z dodatkiem wody, 
a często też niewielkiej ilości alkoholu. Zawartość 
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tłuszczu właściwego wynosi w nich 5 do 15%. Prócz 
oleiny, oleju rzepakowego oraz lmvasów tłuszczowych 
z tranu stosuje się do wyrobu kwasy żywiczne oraz 
inne kwasy tłuszczowe ciekłe. Celem spotęgowania 
zdolności emulgującej używa się też kwasów tłuszczo­

wych sulfonowanych, przerważnie oleju rycynowego 
sulfonowanego oraz kwasów sulfonaftenowy~h. 

W braku tłuszczów zastosowano podczas wojny 
rozmaite środki zastępcze, np. rozczyny śluzu, mchu 
karagenowego i islandzkiego, kleju, jednakże z wyni­
kiem niezbyt pomyślnym. Lepszy wynik osiągnięto 
zapomocą roztworów soli, reagujących słabo-alkali­
cznie. 

Dobre oleje wiertnicze odpowiadać winny wyma­
ganiom następującym: 

1. Przedewszystkiem roztwór powinien dobrze 
chłodzić, świdry i ostrza oraz metal obrabiany winny 
się rozgrzewać nieznacznie. Już sama woda chłodzi 
dobrze, wszakże oleje zdradzają lepszą zdolność 7lwil­
żającą skutkiem ich mniejszego napięcia powierzch­
niowego. Zachodzi tu ściślejszy kontakt pomiędzy 
cieczą .i metalem, skutkiem czego odbywa się lepsze 
odprowadzanie ciepła. 

2. Olej wiedniczy yvinien możliwie zmniejszać 
tarcie, t. j. tam, gdzie występują w metalu małe spę­
kania i nierówności, ma niej pomagać orstrz;u ślizgać 
się. nie uszkadzając materjału obrabianego. 

3. Olej powinien być odporny na niską tempe­
raturę. 

4. Nie powinien się sam łatwo zmieniać. 

5. Nie powinien nażerać metalu. 
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6. Oleje rozpuszczalne w wodzie nie powinny 
wydzielać tłuszczu nawet po bardzo znacznem roz­
cieńczeniu wodą; winny albo dawać zawiesinę mlecz­
ną, albo też roztwory zupełnie przejrzyste. 

Większość dzisiejszych olejów wiertniczych za­
wiera olej rycynowy sulfonowany; najpierw więc 

przytoczymy sposób jego wyrobu. 

- Sulfonowanie oleju rycynowego. Czynność ta o.:_d­
bywa się w kadzi kamiennej lub drewnianej wyłożo­
nej blachą ołowianą i zaopatrzonej w mieszadło. 
Mniejsze ilości oleju (5-10 kg.) sulfonować można 
w garnkach kamiennych lub naczyniach drewnianych. 
Niekiedy ka,dż zaopatrzona bywa w przyru!Jd oziębia­
jący, by można było w razie potrzeby obniżyć tempe­
raturę zawartości. Mniejsze naczynia można w tym 
celu zanurzać w zimną wodę. Z boku kadzi znajduje 
się kran do spuszczania wody po wymyciu oleju. Nad 
kadzią umieszcza się naczynie kamienne do kwasu 
siarkowego. Sulfonowanie polega na tern, iż do oleju 
rycynowego wkrapla Się kwas siarkowy stężony, usta­
wicznie mieszając. Stosuje się przeciętnie 25% kwa­
su i po wkropleniu wszystkiego pozostawia mieszani­
nę na 24 godziny, potem olej wymywa dwukrotnie 
wodą, wodę po odstaniu spuszcza i stosuje olej do 
dalszego użytku. 

Sulfonując 1000-1200 kg. oleju rycynowego zi­
mą, stosuje się 20 do 30%, latem 15 do 20% kwasu 
siarkowego stężonego. Dodawanie kwasu do oleju 
zaczyna się o 11 rano i do 8 wieczór dodaje .12-18% 
kwasu, resztę na drugi dzień do 12 w południe, po­
czem mieszaninę zostawia się w spokoju, badając od 
czasu do czasu (co godzinę) próbki oleju, czy rozpUJ-
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szczają się w wodzie bez dodatku alkali. Gdy zau­
ważymy, że kropelka oleju rozpusz.cza się w wodzie, 
dając rozbwór słabo opalizujący, należy mieszaninę 

niezwłocznie wymyć wodą, w przeciwnym bowiem ra­
zie olej straci swą rozpuszczalność. Do przemywania 
stosuje się tyle wody, ile było mieszaniny. Zwykle 
wystarcza jednorawwe pit'zemycie zimną wodą. Mie­
szanina przyjmuje wygląd białej zawiesiny, którą 
pozostawiamy w spokoju dotąd, aż na powierzchnię 
wypłynie warstwa niemal klarowna oleju rycynowe­
go sulfonowanego; zwykle warstwa ta nie jest przej­
rzysta, lecz ma wygląd mętnej, gęstej cieczy jasno­
brunanej. Reakcja masy tej jest mocno · kwaśna, 

więc jeżeli potrzeba użyć ją do jakiegoś przetworu 
obojętnego lub słabo-alkalicznego, należy ją zobojęt­

nić zapomocą roztworów amonjaku albo ługu sodowe-
- go. Olej sulfonowany i wymyty oznaczamy nazwą 

100%-ego. 

Czytelnik może w praktyce polegać na tym wie­
lokrotnie wypróbowanym przez autora przepisie, a 
wykonawszy czynność sulfonowania według tych 
wskazówek, zawsze otrzyma wytwór dóskonały. 

W handlu istnieje tak zwane mydło "monopolo­
we", · będące solą sodową kwasów sulforycynowych. 
Mydło to jest bardzo stos9'wne do wyrobUJ olejów 
wiertniczych i można go stosować zamiast czystego 
oleju rycynowego sulfonowanego, przynajmniej w 
wielu przypadkach. 

Można naprz. otrzymać oleje doskonale emulgu­
jące się z wodą, stosując się do przepisów następują-· 
cych: 
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1. 10 cz. oleiny, 
10 cz. mydła rycynowego, 
80 cz. oleju mineralnego. 

Mydło rozpuszcza się na gorąco w oleinie i ro:v 
rzedza olejem mineralnym. 

2. 10 cz. oleiny, 
15 cz. mydła rycynowego, 
5 CZ. wody, 

70 cz. oleju mineralnego. 

Mydło rozpuszcza się na gorącą w oleinie, doda­
je wodę i po dokładnem wymieszaniu rozrzedza ole­
jem mineralnym. 

Mydło rycynowe. 

80 cz. oleju rycynowego sulfonowanego, 
11 cz. wodorotlenku sodowego (sody kaustycz.), 
12 cz. wody. 

W odorotlenek sodowy rozpuszcza się w wodzie i 
roztwór bardzo niewielkierui porcjami dolewa do ole­
ju rycynowego, energicznie mieszając i ewentualnie 
lekko ogrzewając mieszaninę. Mydło porwinno być 
zupełnie przezroczyste. 

Oleje wiertnicze bez oleju rycyno­
wego. 

3. 32 cz. oleiny, 
52 cz. oleju mineralnego, 

3 cz. wodorotleniku sodowego, 
7 cz. .spirytusu denaturowanego, 
6 cz. wody. 

4. 25. cz. oleiny, 
65 cz. oleju mineni.lnego, 
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2 cz. wodorotlenku potasowego, 
6 cz. alkoholu denaturowanego, 
4 cz. wody. 

O 1 e j e w i er t n i c z e z o 1 e j e m r y c y­
nowym. 

Wodorotlenek potasowy rozpuszcza się w wodzie 
i dodaje do mieszaniny oleju mineralnego z oleiną, 

doskonale miesza i wkońcu dolewa alkohol, mieszając 
ponownie. W ten sposób otrzymuje się oleje wiertni­
cze wysokoprocentowe, gdyż prawie bezwodne, przej­
rzyste. 

5. 160 cz. oleju minemlnego, 
30 cz. oleju żywicznego, 
25 c z. oleiny, 
12,5 cz.. ługu sodowego 32° Be, 
15 cz. spirytusu denaturowanego. 

Miesza się olej mineralny, olej żywiczny i oleinę, 
lekko ogrzewa w kotle i stopniowo, wciąż mieszając 
dodaje ług sodowy. Mieszanina porwinna tworzyć z 
wodą jednorodną emulsję mleczną. Wtedy dodaje 
się 15 ~z. alkoholu denaturowanego i ponownie mie­
sza; powinna powstać mieszanina o wyglądzie zupeł­
nie klarownego oleju. Jeżeli otrzymamy ciecz mętną, 
można będzie ją sklarować bądź 'dodając więcej alko­
holu, bądź też więcej ługu sodowego. Z tego względu 
lepiej z początku nie dodawać wszystkiego ługu, lecz 
część jego zostawić na koniec. 

Najprostsze oleje można otrzymywać już nawet 
z samego tylko oleju rycynowego sulfonowanego, roz­
puszczając go w wodzie w ilości 10 do ~0% z dodat­
kiem amonjaku albo ługu sodowego do reak:cji słabo-
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alkalicznej (lekkie niebieszczenie czerwonego pa~pier­
ka lakmusowego). Otrzymywane w , ten sposób mie­
szaniny odpowiadają w zwpełności preparatom, stoso­
wanym w przemyśle włókienniczym pod nazwą oleju 
tureckiego. 

Pozatem oleje wiertnicze otrzymywać można, 

kombinując w rozmaity sposób olej rycyno;wy sulfo­
nowany z kalafonją, olejem mineralnym, olejami roś­
linnemi, oleiną techniczną i alkaliami. 

Oto kilka przepisów na tego rodzaju oleje: 

6. 15 cz. oleju żywicznego nieoczyszczonego, 
5 cz. kalafonji, 

15 cz. oleju rycynowego sulfonowanego, 
15 cz. oleiny, 
50 cz. oleju mineralnego (c. wł. 0,885), 
Ługu sodowego 30° Be - ile potrzeba. 

Kalafonję rozpuszcza się na ciepło w oleju żywi­
cznym, dodaje oleinę i olej mineralny, wkońcu olej 
rycynowy; wymieszawszy .starannie, dolewa się cie­
niutkiero strumieniem ług sodowy i energicznie mie­
sza. Ług dolewa się do chwili osiągnięcia mieszan1ny 
zupełnie przejrzystej. 

7. to CZ. kalafonji jasnej, 
7.5 cz. oleiny wolnej [możJ1wie) od ste-

aryny, 
65 CZ. oleju mineralnego (c. wł. 0,885-

0,900), 
12.5 CZ. oleju rycynowego sulfonowanego, 
3 CZ. łu.gu potasowego 50Q Be, 
3 CZ. amonjaku 25° Be. 
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Kalafonję rozpuszcza się na ciepło w mieszaninie 
oleiny i oleju mineralnego, dodaje olej rycynowy i 
mieszając wlewa cienkim strumieniem amonjak, po­
tem ług potasowy. Jeżeli mieszanina wyklaruje się 
przed dodaniem wszystkiego ługu, można już reszty 
nie dodawać. 

Olej do nacinania śrub. 

8. 100 cz. oleju żywicznego nie<?Czyszczonego, 
60 cz. oleju mineralnego (maszynowego, 

c. wł. 0,905), 
50 cz. oleiny, 
15 cz. amonjaku lc. wł. 0,925), 
18 cz. spirytusu denaturowaneJ!o. 

Miesza się wszystkie składniki i ogrzewa miesza­
ninę do 65°, ahy się zupełnie wyklarowała. 

· Ze względu na obecność w niektórych gatunkach 
ropy naftowej galicyjskiej kwasów naftenowych maz; 
możność .ich zakupu u nas należałoby w naszych wa­
runkach zwrócić uwagę na ten surowiec, nadający się 
doskonale do wyrobu olejów rozpuszc·zalnych w wo~ 
dzie. 

Kwasy naftenowe można sulfonować tak samo jak 
olej rycynowy, a otrzymane kwasy sulfonaftenowe jui; 
same przez· się są rozpuszczalne w wodzie. Z amon­
jakietn i ługietll sodowytn tworzą one mydła rozpusz­
czalne. W mieszaninie z olejami roślinnetni i mine­
ra:lnemi, z dodatkiem ługu lub amonjaku można zapo­
mocą nich wyrabiać najprzeróżniejsze oleje, świetnie 
emulgują.ce się z wodą i przydatne do celów ostatnio 
omówionych. 
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W przepisach wyżej przytoczonych niepodobna 
było wyczerpać wszelkich możliwych kombinacyj, i 
rzeczą jest wytwórców, aby zapoznawszy się teore­
tycznie i praktycznie z dzied;ziną smarów, zechcieli 
także i przez własne pomysły rozwinąć szerzej tę ga­
łąź przemysłu, uwzględniając te waTunki, jakie na­
stręcza jej zarówno przemysł krajowy, jako też i cze­
kające na naszą wytwórczość rynki zbytu do krajów 
z naszym sąsiadujących. 

Najlepiej ·uczynią ci, · co, nie z,rażając się chwi­
lowem niepowodzeniem, wytrwale dążyć będą ku wy­
doskonaleniu szczupłej choćby narazie wytwór,czości. 

Znajdując rynek zbytu i stopniowo rozszerzając pro­
. dukcję, mogą z czasem osiągnąć wyniki bardzo powa­
żne. Przemysł nasz niewątpliwie znajduje się w prze-
Eledniu silnej ekspansji, jaka w miarę powrotu do wa­
runków normalnych nastąpić musi. I byłoby wielkiero 
błędem, gdyby nasz przemysł przeoczył okazję, która 
mu się nastręcza. 

137 



TREŚĆ 

Wstęp . ..... . 
ł:el i istota smarów . 
Surowce stosowane do wyrobu smarów. - Oleje 

mineralne. - Oleje z węgla brunatnego i wosk 
skalny. - Oleje z węgla kamiennego. - Oleje 
i tłuszcze roślinne i zwierzęce. - Tłuszcze 

odpadkowe. - Tłuszcz wełniany. - Żywice 
i przetwory żywiczne. - Kwasy naftenowe. -
Oleje kondenso,wane. - Punkty krzepnięcia 

Str. 

3-· 5 
7- 12 

i topnienia tłuszczów. - O z n a c z a n i e. -
Oczyszczanie tłuszczów . . . . . . . . . . 13- 47 

Środki pomocnicze do wyrobu smarów. - Mydło. ­
Mydło wapienne, glinowe, ołowiane, oleinowo-
ołowiane. - Środki mineralne. - Urządzenia 
do wyrobu smarów . . • . . . . . . . . 

Wskazówki praktyczne do obliczania zawartości 
naczyń. - Kształt i rodzaje naczyń. - Mierze-
nie wymiarów naczyń. - Obliczanie objętości 

48 - 60 

, 
naczyń . . . . . . . . . . • . . . . . 61- 67 

Podzial i własności smarów . . . . . . . . . 68 - - 72 
Badanie olejów smarnych. - Ciężar właściwy. -

Punkt zapłonienia. - Punkt palenia. - Wisno~ć. 

Oznaczanie ciał smolistych . - Wykrycie wody. 
Wykrycie olejów roślinnych. - Wykrycie tranu. 
Wykrycie olejów żywicznych . . . . . . . 

Skład chemiczny i wyrób smarów. -- Mieszaniny 
olejów mineralnych.- Oleje mieszane. - Smary 
stałe. - Smary kolowe . 

Smary maszynowe stałe . . . . . . . . . . 

73- 80 

81- 109 
109 - 115 



Smar:J clo walców 
Smary clo lin • . 
Smar)' clo pasów 
Smary specjalne 
Oleje wiertnicze i rozpuszczalne w wodzie • 

Str. 
. 1\5-117 
. 117 -ll9 
. 119-122 
. 122-128 

• • 129 - 137 




