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JÓZEF MIELICKI (1922 – 2010) 

Docent doktor nauk chemicznych 

 

W dniu 14 sierpnia 2010 roku zmarł niespodziewanie w wieku 88 lat nestor polskich kolo-
rystów Józef Mielicki. Dla grona jego współpracowni ków było to olbrzymim zaskoczeniem, gdy ż 
nieprzerwanie wykazywał niezwykł ą aktywno ść.       
  Józef Mielicki urodził si ę 23 stycznia 1922 roku w Łodzi. Na krótko przed wyb uchem 
wojny, w maju 1939 roku, zdał egzamin maturalny w L iceum Matematyczno-Fizycznym. Po wojnie, 
w 1945 roku, rozpocz ął studia na Wydziale Chemicznym Politechniki Łódzki ej, a uko ńczył je w 1949 
roku, uzyskuj ąc dyplom magistra in żyniera chemika. W latach 1961-1962 odbył sta ż w Conserva-
toire National des Arts et Metiers w Pary żu, doskonal ąc swą wiedzę w zakresie chemii barwni-
ków. W 1966 roku na Wydziale Chemicznym Politechnik i Łódzkiej uzyskał stopie ń naukowy doktora 
nauk chemicznych.         
 Pracę zawodow ą rozpocz ął w 1948 r. w Zakładach Przemysłu Barwników „Boruta ”. Do 1951 
roku był zatrudniony jako kierownik oddziału produk cyjnego. Nast ępnie w latach 1952-74 jako 
pracownik naukowo-badawczy w Instytucie Przemysłu O rganicznego Oddział w Zgierzu, prze-
kształconym pó źniej w O środek Badawczo Rozwojowy Przemysłu Barwników w Zgie rzu, zajął się 
syntez ą barwników. W 1974 roku rozpocz ął prac ę na Politechnice Łódzkiej gdzie został docentem 
w Instytucie Fizyki Włókna i Chemicznej Obróbki Włó kna. Prowadził tam wykłady z zakresu che-
micznej obróbki włókna i nauki o barwie. Był wychow awcą nowego pokolenia polskich wyko ńczal-
ników, promotorem 3. prac doktorskich i 125. prac d yplomowych, oraz autorem 15. patentów i 104. 
publikacji, podr ęcznika „Zarys chemicznej obróbki włókna" oraz współ autorem 3. pozycji ksi ążko-
wych z zakresu aplikacji barwników. Szczególnie cen na jest jego działalno ść popularyzatorska w 
zakresie wiedzy o fizjologii widzenia barw i obiekt ywnym pomiarze barw. Jego opracowanie „Zarys 
wiadomo ści o barwie”, wydane przy wsparciu Fundacji Rozwoju  Polskiej Kolorystyki, wzbudziło 
zainteresowanie nie tylko chemików kolorystów, lecz  także specjalistów z ró żnych dziedzin posługu-
jących si ę obiektywn ą oceną barwy.       
 Za swoj ą działalno ść naukow ą został odznaczony w 1996 roku Złotym Krzy żem Zasługi. 
 Dla grona polskich kolorystów Józef Mielicki był a utorytetem w pracy zawodowej i spo-
łecznej. Był on aktywnym działaczem stowarzysze ń polskich kolorystów. Od 1983 roku przez 16 lat 
pełnił funkcj ę przewodnicz ącego Polskiego Komitetu Kolorystyki.  
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Był równie ż nieprzerwanie aktywny w powołanym pó źniej Stowarzyszeniu Polskich Che-
mików Kolorystów. Uznany został za Honorowego Człon ka tej organizacji. Był inicjatorem wielu 
nowych form działalno ści statutowej. Wielokrotnie wyst ępował z referatami na seminariach szkole-
niowych oraz publikował niezwykle ciekawe artykuły w „Informatorze Chemika Kolorysty”. Za sw ą 
działalno ść dla społeczno ści polskich kolorystów został wyró żniony Medalem im. Profesora Ed-
munda Nekanda Trepki nadawanym przez Stowarzyszenie  Polskich Chemików Kolorystów. Otrzymał 
równie ż Srebrn ą Odznak ę Stowarzyszenia In żynierów i Techników Przemysłu Chemicznego i Złot ą 
Odznak ę Naczelnej Organizacji Technicznej oraz Odznak ę Honorow ą Stowarzyszenia In żynierów 
i Techników Przemysłu Chemicznego, a w 1980 r. zost ał wpisany do „Ksi ęgi Pami ęci Zasłu żonych 
Chemików Oddziału Łódzkiego” tego Stowarzyszenia.     
 Józef Mielicki był wychowawc ą i opiekunem młodszego pokolenia polskich kolorystó w. 
Był traktowany za ojca współczesnej kolorystyki i z a takiego si ę sam uwa żał. W pami ęci pozostaje 
zwrot, jakim rozpocz ął jedno ze swoich barwnych przemówie ń na corocznych spotkaniach kolory-
stów: „Dzieci moje...".         
 Odszedł od nas Człowiek o wielkim sercu, prawy i s zlachetny, zawsze pogodny i życzliwy 
ludziom, wychowawca wielu pokole ń inżynierów kolorystów Politechniki Łódzkiej.  
 Rodzina polskich kolorystów żegna ze smutkiem wybitnego chemika koloryst ę i przyjacie-
la Józefa Mielickiego. 

WSPOMNIENIA 

  * * * 

Tarnów, 24. wrze śnia 2009 roku          
Kochane Kolorystki i kochani Kolory ści  

 Pozwólcie, że się zwróc ę do Was jak zawsze si ę zwracałem 
podczas seminaryjnych kole żeńskich kolacji, wznosz ąc toast za 
Wasze zdrowie i za pomy ślno ść Polskiej Kolorystyki, traktuj ąc Was 
jako swoje dzieci. Sprowokowało to nawet swego czas u koleg ę 
Szczepaniaka do zwrócenia si ę do mnie słowami „ojcze nasz; dzisiaj 
możecie ju ż mnie traktowa ć jak dziadka. Byli ście dla mnie przez wiele 
lat drug ą rodzin ą. Bardzo bym chciał by ć dzisiaj razem z wami. 
Z powodu jednak mojego wieku i zwi ązanych z tym ró żnych dolegli-
wości nie mog ę przyjecha ć do Tarnowa na nasz jubileuszowy dwu-
dziesty pi ąty zjazd Polskich Kolorystów. [ … ] Mimo upadku gig an-
tycznych zakładów włókienniczych, powstaj ą nowe mniejsze zakłady 
– farbiarnie i wyko ńczalnie, których pracownicy b ędą zapewne ch ęt-
nie uczestniczy ć w kolejnych seminariach, poszukuj ąc – jak to miało 
miejsce do tej pory – wiedzy o nowych i interesuj ących ich dziedzi-
nach włókiennictwa zwi ązanych z kolorystyk ą, wyko ńczalnictwem 
i chemiczn ą obróbk ą włókna,      
   czego Wam życzy Wasz Stary Prezes  
      Józef Mielicki 

(Fragmenty z listu doc. dr. inż. Józefa Mielickiego do uczestników Jubileuszowego XXV Seminarium Polskich Chemi-

ków Kolorystów) 
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  * * * 
Jeżeli miałbym wymieni ć jakąś najbardziej 

charakterystyczn ą cech ę Ojca, to bez wahania napi-
sałbym: „wielka pogoda ducha”. Dla Taty zawsze 
szklanka była do połowy pełna a nie do połowy pusta . 
Starał si ę widzie ć wszędzie rzeczy pozytywne i jak że 
często, nawet w trudnych sytuacjach, na Jego twarzy 
gościł pogodny u śmiech. Typowa dla Ojca była rów-
nież skromno ść, wystarczało Mu bardzo niewiele żeby 
czuł si ę dobrze i był zadowolony. Pozwol ę sobie przy-
toczy ć pewn ą rodzinn ą anegdot ę, która my ślę, że 
bardzo dobrze oddaje charakter Taty. Kiedy ś, pod-
czas wakacji zdarzyło si ę, że Tata, pewnie z braku 
urlopu lub z powodu jakich ś terminowych obowi ąz-
ków w pracy, musiał zosta ć przez ponad tydzie ń sam 
w domu, podczas gdy Mama była z nami (dzie ćmi) 
gdzieś na wakacjach. Wujostwo, którzy w tym czasie 
równie ż byli w Łodzi, postanowili zaprosi ć „słomiane-
go wdowca” na kolacj ę. Tata ucieszył si ę, ale od razu 
zaproponował, że może to Wujostwo przyjd ą do Niego 

na kolacj ę, bo ma mnóstwo dobrych rzeczy do jedzenia. Jak si ę okazało, miał pół angielki 
i puszk ę rybek w oleju. To wła śnie cały Tata. Czy miał wiele, czy nie miał, chciał  się 
wszystkim podzieli ć. Bardzo lubił towarzystwo, spotkania przy stole ro dzinnym, opowie-
ści przy tym stole. A zawsze miał o czym opowiada ć, bo miał ogromny zasób wiedzy nie 
tylko zwi ązanej z prac ą zawodow ą, ale z bardzo szerokiego zakresu czy to historii, czy 
geografii, czy literatury, czy sztuki. I potrafił o powiada ć bardzo ciekawie nawet o pozor-
nie błahych wydarzeniach. Zawsze dowcipnie, z humor em i z t ą swoj ą, podkre ślaną już 
wcześniej przeze mnie, pogod ą ducha. Był dobrym Ojcem. Dbał o rodzin ę, o dzieci, 
o nasze wykształcenie, zawsze mawiał, że to, czego si ę człowiek nauczy, to b ędzie jego 
i nikt mu tego nie zabierze. Swoim zachowaniem i sw oją postaw ą dawał nam przykład, 
jak nale ży żyć w zgodzie z wszystkimi, a jednocze śnie bez utraty własnego zdania i wła-
snych pogl ądów. Ten przykład był bardzo wa żny, wa żniejszy, ni ż treści i nauki wpajane 
nam słownie. Kochał ludzi, kochał żonę, dzieci i wnuczki, był wspaniałym kompanem, 
Ojcem i Dziadkiem. Był dobrym i prawym człowiekiem.  Bardzo nam brakuje Jego u śmie-
chu. 

         Wojciech Mielicki 

* * *
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Informacja wst ępna o Seminarium 
 

Stowarzyszenie Polskich Chemików Kolorystów 
i Fundacja Rozwoju Polskiej Kolorystyki 

 
uprzejmie informuje, że 

 

XXVII SEMINARIUM 
pod hasłem 

 
„Nowoczesne wyko ńczalnictwo  

szans ą dla Polski i Europy” 
 

odbędzie się w dniach 12 - 14 października 2011 r. 
 w hotelu „Gwarek” w Ustroniu Jaszowcu. 

 
Uprzejmie prosimy 

o uwzględnienie terminu Seminarium w Państwa planach. 
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Badanie składu preparatów przeznaczonych do barwien ia jajek 

Testing of dyes-compositions assigned to coloring e ggs 

Agnieszka Pietrzak*, Jolanta Jagiełło, Małgorzata K rępska.                                 
Instytut Inżynierii Materiałów Polimerowych i Barwników w Toruniu       
Oddział Zamiejscowy Barwników i Produktów Organicznych w Zgierzu           
ul. Chemików 2/4, 95-100 Zgierz              
*e-mail:laboratorium.zgierz@impib.pl 

Streszczenie 

Przebadano 9 zestawów barwników do bar-
wienia jaj, oferowanych na rynku polskim. 
Stosując dostępne metody chromatografii 
cienkowarstwowej i bibułowej zidentyfikowa-
no, jakie barwniki wchodzą w ich skład.  

Abstract 

This article presents researches of nine dye-
compositions for coloring eggs, which can be 
purches on polish market. According to 
avaiable methods of chromatography (thin-
layer chromatography and paper chromatog-
raphy) dyes are identifited. 

1. Wstęp    
 Od wieków jajku przypisywano moc 
magiczną. Należało je jednak ozdobić jakimiś 
znakami, symbolami: ,,esownicami", wiatracz-

kami", rozwijającymi 
się gałązkami. Natu-
ralne barwniki do 
jajek pozyskiwano 
z roślin: cebuli (bru-
nat, czerwień), zbóż 
(zieleń), kory dębu 
(ciemna zieleń), 
kaczeńców i jemioły 
(żółty), siana (zielo-
ny) [1]. 

 

 

 

Zwyczaj malowania w cebuli niektóre gospo-
dynie praktykują do dzisiaj, jednak większość 
z nas do malowania jaj coraz częściej wyko-
rzystuje dostępne na rynku barwniki. Przed 
Wielkanocą na półkach sklepowych pojawiają 
się barwniki do jajek różnych firm, zarówno 
polskich jak i zagranicznych, które deklarują, 
że są to barwniki dopuszczone do barwienia 
artykułów spożywczych. Zgodnie z § 24 Roz-
porządzenia Ministra Zdrowia z dnia 18 wrze-
śnia 2008 r. w sprawie dozwolonych substan-
cji dodatkowych, do ozdabiania (dekoracji) 
skorupek jaj, (np. pisanki wielkanocne) oraz 
do stemplowania skorupek jaj stosuje się 
wyłącznie dozwolone barwniki określone 
w tabeli 1 załącznika nr 3 do rozporządzenia 
[2].      
 W 2009 r w Laboratorium Badań Pro-
duktów, Procesów i Środowiska postanowili-
śmy przebadać barwniki do barwienia jajek, 
znajdujące się na sklepowych półkach, pod 
kątem ich składu.  

2. Badane produkty   
 Do badania składu mieszanek barw-
ników wybraliśmy produkty dostępne na na-
szym rynku. Przebadaliśmy dziewięć zesta-
wów barwników do jajek, zarówno firm pol-
skich jak i zagranicznych. Produkty miały 
różne postaci handlowe, od zwykłych prosz-
ków najczęściej dostępnych na rynku poprzez 
gotowe roztwory, tabletki, a nawet bibułki 
nasączone barwnikami. 
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Fot.1. Przykładowe produkty poddane badaniu. 

3. Część doświadczalna  
 Badania składu barwników wykonano 
technikami analitycznymi stosowanymi do 
badania tożsamości substancji barwnych – 
chromatografią cienkowarstwową (TLC - Thin 
Layer Chromatography) oraz chromatografią 
bibułową. W przypadku metody bibułowej fazę 
stacjonarną stanowi specjalna bibuła o wyso-
kiej czystości i określonym sposobie ukierun-
kowania włókien. Jako pierwsze próby prze-
badaliśmy barwniki polskiego producenta. 
Badanie to zostało nam zlecone przez Woje-
wódzką Stację Sanitarno-Epidemiologiczną 
w Łodzi, która w ramach kontroli rynku zajęła 
się sprawdzaniem tego typu wyrobów.  
 Zestaw w opakowaniu składał się 
z pięciu barwników w kolorach: zielony, żółty, 
niebieski, czerwony i fioletowy. Zgodnie 
z deklaracją producenta preparaty miały za-
wierać jako składniki barwne - barwniki spo-
żywcze: Żółcień chinolinową (E 104), Żółcień 
pomarańczową (E 110), Czerwień koszenilo-
wą (E 124 ) i Indygotynę (E 132).  

Wykonano ok. 20 chromatografów z zastoso-
waniem różnych eluentów. Badania chroma-
tograficzne bardzo utrudniała duża zawartość 
soli w badanych preparatach. Drobne różnice 
składu zastosowanych barwników wzorco-
wych (bezpośrednich i spożywczych) wynikają 
z niewielkich, dopuszczalnych różnic między 
partiami produkcyjnymi. Poniżej zamieszczo-
no chromatogram cienkowarstwowy doku-
mentujący składy badanych mieszanin. 

 

 

 

 

 

Fot. 2. Chromatogram badanych mieszanin: 

1 – C.I. Direct Yellow 44, 2 próba – barwnik 
zielony, 3 – C.I. Direct Blue 86, 4 próba – barwnik 
niebieski, 5 próba – barwnik żółty,  6 – C.I. Direct 
Yellow 44, 7 – C.I. Direct Red 81, 8 próba – 
barwnik czerwony, 9 –C.I. Direct Violet 51, 10 
próba – barwnik fioletowy, 11 – E 110, 12 – E 124, 
13 – E 131, 14 – E 132, 15 – E 133, 16 –  E 102. 

 Wyniki uzyskanych badań były zaska-
kujące i niestety bardzo złe. Żaden z deklaro-
wanych przez producenta składników nie 
występował w badanych preparatach jako 
główny składnik barwny. Barwniki dopuszczo-
ne do stosowania w produktach spożywczych 
były tylko domieszkami, natomiast głównymi 
składnikami barwnymi okazały się barwniki 
włókiennicze. Badano pięć mieszanin (prepa-
ratów) i wszystkie zawierały jako główne 
składniki barwne, barwniki bezpośrednie, 
które są przeznaczone do barwienia włókien 
celulozowych (bawełna, wiskoza). Barwniki te 
były do niedawna produkowane w Polsce 
i nadal są dostępne na naszym rynku pod 
polskimi nazwami handlowymi. C.I. Direct 
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Yellow 44 to Żółcień helionowa G, C.I. Direct 
Red 81 to Czerwień helionowa 8B, C.I. Direct 
Violet 51 to Fiolet helionowy 2B i C.I. Direct 
Blue 86 to Błękit helionowy FGLL.  
 Oprócz głównych składników barw-
nych w czterech mieszaninach występowały 
niewielkie dodatki barwników spożywczych 
E 102 – Tartrazyna, E 110 – Żółcień poma-
rańczowa, E 124 - Czerwień koszenilowa, 
E 132 – Indygotyna (Indygokarmin) i E 133 – 

Błękit brylantowy FCF. Piąty barwnik - fioleto-
wy jako jedyny zawierał wyłącznie barwnik 
bezpośredni, nie zawierał domieszki barwnika 
(-ów) spożywczego. W barwniku czerwonym 
stwierdzono również niewielki dodatek fluory-
zującego barwnika kationowego C.I. Basic 
Violet 10 o polskiej nazwie handlowej Roda-
mina B.  

 

Tabela 1. Poniżej w tabeli podajemy zidentyfikowane składy preparatów.

Barwa 

Zidentyfikowane główne składniki   
barw ne.                                                             
Barwniki bezpośrednie do barwienia   
bawełny 

Barwne domieszki 

Zielona 
C.I. Direct Blue 86, 

C.I. Direct Yellow 44 

E 102, Tartrazyna, 

E 132, Indygotyna 

E 133, Błękit brylantowy FCF 

Żółta C.I. Direct Yellow 44 E 110, Żółcień pomarańczowa 

Niebieska C.I. Direct Blue 86 E 133, Błękit brylantowy FCF 

Czerwona C.I. Direct Red 81 
C.I.Direct Violet 51, 

C.I. Basic Violet 10, E 124 

Fioletowa C.I. Direct Violet 51 Brak 

 

Badania innych preparatów do barwienia 
jajek      
 Tak duże różnice składu między de-
klaracją producenta a składem faktycznym 
badanych na zlecenie WSSE preparatów 
zachęciły nas do zbadania innych dostępnych 
na polskim rynku  

 

 

 

barwników do farbowania jajek. W tabeli poni-
żej przedstawiono sposób oznakowania pre-
paratów w laboratorium, zawarte w zestawie 
barwniki zgodnie z deklaracją producenta 
i wynik badania, czyli stwierdzony skład po-
szczególnych preparatów. 
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Tabela 2. Wyniki badań poszczególnych preparatów. 

Oznako-
wanie 
laborato-
rium 

Postać 
Barwa 
składnika 

Deklaracja 
producenta 

Stwierdzone 
składniki 

Ocena 

1J Czerwień E124 

2J Błękit E133 

3J Zieleń E102 i E133 

4J Żółcień E102 

5J 

Zawiera 5 
preparatów  
w postaci 
proszków  

w oddzielnych 
torebkach 

Oranż 

E102, 

E110, 

E124, 

E133. 

E110 

Skład preparatów  
w pełni zgodny  

z deklaracją produ-
centa dotyczącą 
zastosowanych  

w preparatach barw-
ników 

6J Żółcień E102 

7J Czerwień E124 

8J Zieleń E102, E133 

9J Oranż E110 

10J 

Zawiera 5 
preparatów  
w postaci 
proszków  

w oddzielnych 
torebkach 

Błękit 

E102, 

E110, 

E124, 

E133. 

E133 

Skład preparatów  
w pełni zgodny  

z deklaracją produ-
centa dotyczącą 
zastosowanych 

w preparatach barw-
ników 

11J Oranż E124 i E104 

12J Zieleń E104 i E131 

13J Żółcień E104 i E124 

14J Czerwień E122 i E124 

15J 

Zawiera 5 
intensywnie 

zabarwionych 
pasków bibuły 

Błękit 

E104, 

E122, 

E124, 

E131, 

E151. E131 i E151 

Skład preparatów  
w pełni zgodny  

z deklaracją produ-
centa dotyczącą 
zastosowanych  

w preparatach barw-
ników 

16J Fiolet E122 i E132 

17J Czerwień E122 

18J Błękit E132 i E151 

19J Zieleń E104 i E132 

20J 

Zawiera 5 
barwnych 
pastylek 

Żółcień 

E104, 

E110, 

E122, 

E132, 

E151. E104 i E110 

Skład preparatów  
w pełni zgodny  

z deklaracją produ-
centa dotyczącą 
zastosowanych  

w preparatach barw-
ników 

21J Czerwień E122 

22J 

Zawiera 3 
ampułki  

z barwnymi Zieleń 

E104, 

E122, E104 i E131 

Skład preparatów  
w pełni zgodny  

z deklaracją produ-
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23J płynami Błękit E131, 

E151. 

E131 centa dotyczącą 
zastosowanych  

w preparatach barw-
ników 

24J Czerwień E122 

25J Fiolet E122 i E133 

26J Błękit E133 

27J Zieleń E102 i E133 

28J 

Zawiera 5 
preparatów  
w postaci 
proszków  

w oddzielnych 
torebkach 

Oranż 

E102, 

E122, 

E124, 

E133 

E102 i E124 

Skład preparatów  
w pełni zgodny  

z deklaracją produ-
centa dotyczącą 
zastosowanych  

w preparatach barw-
ników 

29J Brunat Fiolet kwaso-
wy, C.I. Acid 

Orange 7, 
Granat kwa-

sowy 

30J Żółcień C.I.Acid Yel-
low 11 

31J Zieleń C.I. Acid Yel-
low 11, Zieleń 
kwasowa 

32J Oranż C.I. Acid Or-
ange 7 

33J 

Zawiera 5 
preparatów  
w postaci 
proszków  

w oddzielnych 
torebkach 

Czerwień 

E104, 

E122, 

E124, 

E132. 

C.I. Acid Or-
ange 7  
i E128 

Składniki preparatów 
barwiących niezgod-
ne z deklaracją pro-
ducenta dotyczącą 
zastosowanych w 

preparatach barwni-
ków 

34J Żółcień C.I. Acid 
Orange 7 

35J Błękit E133 

36J Zieleń E102 i E133 

37J Brunat E102, E124   
i E133 

38J 

Zawiera 5 
preparatów  
w postaci 
proszków  

w oddzielnych 
torebkach 

Czerwień 

Producent 
nie podaje 
składu na 
etykiecie 

umieszcza 
napis: 

Barwniki 
wyproduko-

wane  
w IBPO 
Zgierz 

E124 

Składniki preparatów 
barwiących niezgod-
ne z deklaracją pro-
ducenta dotyczącą 
zastosowanych w 

preparatach barwni-
ków. Barwnik C.I. 

Acid Orange 7 nie jest 
dozwolonym barwni-
kiem spożywczym. 
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4. Omówienie wyników  
 Poza badaniem zleconym przez 
WSSE w Łodzi, przebadano osiem zestawów 
barwników zakupionych w sklepach. Stwier-
dzono, że sześć spośród 8 zestawów jest 
zgodna z obowiązującymi przepisami, a de-
klaracja producenta jest zgodna ze stanem 
faktycznym.     
 W jednym przypadku (próby od 29J 
do 33J) producent zastosował zupełnie inne 
barwniki niż zdeklarował na opakowaniu, w 
dodatku barwniki włókiennicze, które nie są 
dopuszczone do barwienia żywności, a jedyny 
zastosowany przez niego barwnik spożywczy 
E128 (Czerwień kwasowa trwała EG, Food 
Red 10) – to barwnik, którego stosowania 
zabroniono w Unii Europejskiej w ostatnim 
okresie [3].     
 W kolejnym przypadku (próby od 34J 
do 38J) producent nie podaje na opakowaniu 
składu preparatów (w zamian powołał się na 
opakowaniu, że zastosowane barwniki wypro-
dukował Instytut Barwników i Produktów Or-
ganicznych), po identyfikacji okazało się, że 
zastosował cztery barwniki spożywcze i jeden 
nie spożywczy C.I. Acid Orange 7. 

5. Wnioski   
 Wnioski z badań przeprowadzonych 
w Laboratorium w Zgierzu nie są niestety 
zadowalające. Okazuje się, że nawet na polu 
barwników spożywczych do barwienia jajek 
nie można do końca ufać producentom. Na 
dziewięć przebadanych zestawów, sześć jest 
zgodnych z deklaracją producenta i zawiera 
wyłącznie barwniki wyselekcjonowane i do-
puszczone do barwienia żywności. W przy-
padku trzech niezgodnych najbardziej zaska-
kujący jest fakt, że zamiast barwników spo-
żywczych dopuszczonych do kontaktu z żyw-
nością producent sprzedaje barwniki włókien-
nicze, które nie są do takich zastosowań do-
puszczone. Wykryte barwniki włókiennicze to 
barwniki syntetyczne bezpośrednie przezna-

czone do barwienia bawełny i kwasowe do 
barwienia wełny i poliamidu. Barwienie jaj 
wielkanocnych jest zwyczajem przekazywa-
nym od pokoleń. Uważano, że pisanki prze-
chowywane w domu przynoszą radość, chro-
nią od nieszczęść i klęsk żywiołowych. Od lat 
upraszczamy sobie ten zwyczaj, stosując do 
barwienia gotowe barwniki dostępne na rynku. 
Tylko, że niektóre jajka wybarwione barwni-
kami włókienniczymi mogą zamiast radości 
i zdrowia przynieść nam kłopoty. Może więc 
wrócimy do cebuli, cynamonu i wosku? 

6. Literatura 

1. http://www.bialystok.edu.pl/cen/archiwum/            
mat_dyd/Naucz_po/rbakrw.htm 

2.  Rozporządzenie Ministra Zdrowia z dnia 18 
września 2008 r. w sprawie dozwolonych 
substancji dodatkowych (Dz. U. Nr 177, poz. 
1094) 

3.  Rozporządzenie Komisji (WE) Nr 884/2007 
z dnia 26 lipca 2007 r. w sprawie środków 
nadzwyczajnych zawieszających stosowanie 
E 128 czerwień 2G jako barwnika żywności. 

Mgr in ż. Agnieszka Pietrzak  jest absolwentką 
Wydziału Chemii Spożywczej i Biotechnologii na 
PŁ. Od 1998 r pracuje w Laboratorium Badań, 
Produktów, Procesów i Środowiska w Instytucie 
Inżynierii Materiałów Polimerowych i Barwników 
w Toruniu / Oddział Zamiejscowy Barwników 
i Produktów Organicznych w Zgierzu, na stanowi-
sku specjalisty ds. jakości. Zajmuje się m.in. stero-
waniem jakością w Laboratorium Akredytowanym, 
w zakresie normy PN-EN ISO IEC 17025. 

Inż. Jolanta Jagiełło  jest absolwentką Wydziału 
Chemicznego PŁ. Od 1999 r pracuje w Laborato-
rium Badań, Produktów, Procesów i Środowiska 
w Instytucie Inżynierii Materiałów Polimerowych 
i Barwników w Toruniu / Oddział Zamiejscowy 
Barwników i Produktów Organicznych w Zgierzu. 
Wykonuje prace związane z identyfikacją barwni-
ków i obsługą HPLC/DAD. 
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Mgr in ż. Małgorzata Kr ępska  ukończyła studia na 
Wydziale Chemii Spożywczej i Biotechnologii (kie-
runek Technologia Chemiczna – Technologia 
Spożywcza) Politechniki Łódzkiej. Pracuje w Insty-
tucie Inżynierii Materiałów Polimerowych i Barwni-
ków w Toruniu, Oddział Zamiejscowy Barwników 
i Produktów Organicznych w Zgierzu. W Laborato-
rium Badań Produktów, Procesów i Środowiska 
wykonuje prace związane z jakościową i ilościową 
analizą barwników w produktach spożywczych. 

Autorzy dzi ękuj ą inż. Krzysztofowi Krachowi za 
pomoc w realizacji bada ń. 

Przedruk artykułu za zgod ą redakcji i autorów 
z czasopisma „Barwniki. Środki Pomocnicze” 
Nr 1/ 2010 r. 

Od redakcji Informatora Chemika Kolorysty   

Pomimo, że ten numer Informatora Chemika Kolo-
rysty dotrze do Naszych Czytelników przed Bożym 
Narodzeniem, kiedy myślimy o karpiu, opłatku 
i choince, postanowiliśmy artykuł o barwieniu jaj 
wielkanocnych umieścić teraz, bowiem następny 
numer Informatora ukaże się po Wielkiejnocy 
t. j. w czerwcu 2011 r. 

 

42. KONFERENCJA CZESKICH KOLORYSTÓW – TEXCHEM  

Zenon Grabarczyk             
Włodzimierz Dominikowski 

 

 42. Konferencja Czeskich Chemików 
Kolorystów – Texchem, podobnie jak 41., 
została zorganizowana w Pardubicach w ho-
telu Laba w dniach 21-22.10.2010 r. Tym 
razem aura była łaskawa. W Pardubicach 
przez te dwa dni, panowała piękna, słonecz-
na, iście wiosenna pogoda, która wyraźnie 
miała wpływ na atmosferę spotkania – była 
ona bardziej optymistyczna niż w poprzednim 
roku. Miała ona tym większe znaczenie, że 
Czescy Koloryści nie mają zbyt wielu powo-
dów do zadowolenia. Liczba uczestników 
spotkań spada z roku na rok. Tym razem 
przyjechało tylko 55 osób, między innymi 
przedstawiciele trzech czeskich uczelni: 
z Pardubic, Liberca i Brna, oraz dwóch człon-
ków Stowarzyszenia Polskich Chemików 
Kolorystów.   
 Otwarcia konferencji dokonał Jan 
Marek, przewodniczący STChK. Swoje wy-
stąpienie, oprócz standardowego przywitania 
uczestników, poświęcił sytuacji włókiennictwa 
w Czechach i programowi konferencji. 

 Tematy 14 zgłoszonych wystąpień 
były następujące: 

1. Włókiennicze wyroby techniczne w CzR 
wyra źnie na czele - tera źniejszo ść i sys-
temy wspierania innowacji - J. Marek 
(Inotex, CZ), 

2. Tematy i struktura bada ń włókienni-
czych instytutów badawczych w Euro-
pie – prof. dr. R. Gebardt (Sachsisches 
Textilforschungsinstut e.V., Chemnitz, D), 

3. CLUTEX – Klaster Technicznych Włó-
kienniczych - szanse i mo żliwo ści dla 
przedsi ębiorstw  - L. Fouňowá (Clutex, Li-
berec, CZ), 

4. Technologia kontroli elektryczno ści 
statycznej i czyszczenia powierzchni 
tkaniny - systemy poprawy jako ści i wy-
dajno ści – N.Taylor (MEECH Static Elimi-
nators, Witney, UK,) T. Lojek (LIMEX, Fry-
dlant, CZ), 
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5. Czeska Technologiczna Platforma dla 
Włókiennictwa – narz ędzie dla multi-
dyscyplinarnego rozwoju bran ży włó-
kienniczej  – M. Beran (Clutex – ČTPT, Li-
berec, CZ), 

6. „AQUAFIT 4 USE” - Recykling ścieków 
do wielokrotnego u życia technologicz-
nego - ostatnie wyniki  – O. Chybová, 
P. Bartušek, P. Janák (INOTEX, Dwůr Krá-
lové n.L., CZ), 

7. INCOTEX - Kolorystyczna baza danych 
dla wsparcia elastyczno ści i wysokiej 
jako ści zlece ń – J. Sramek,D. Dvorsky, 
J. Marek(INOTEX ,Dwůr Králové n.L., CZ), 

8. NYLOSAN S - Nowa grupa barwników 
kwasowych firmy Clariant  – V. Pacalt 
(Clariant SE, CZ), 

9. Możliwo ści druku cyfrowego – produk-
cja i dystrybucja włókienniczych wyro-
bów odzie żowych i „domowych” dla 
klientów indywidualnych według ich 
wymaga ń – R. Panuschka (Nedmedia 
GmbH, Chemnitz, D), 

10. Mikrokapsułkowanie barwników tek-
stylnych i włókienniczych środków po-
mocniczych w systemach liposomo-
wych  – N. Purev, P. Přichystal, M. Černý, 
L. Burgert, R. Hrdina - (Univerzita Pardubi-
ce Fakulta chemicko-technologická 
J. Kűhn - (Synthesia, a.s., Pardubice, CZ), 

11. Wpływ k ąta uło żenia monofilamentu 
osnowowych dzianin dystansowych na 
ich odporno ść na ściskanie  – F. Vanču-
ra. I. Lenfeldova(praca bakalarska TU., Li-
berec, CZ), 

12. Dwutlenek tytanu w wyko ńczeniu mate-
riałów włókienniczych  – A. Chládová, 
J. Wiener (T.U., Liberec, CZ), 

13. Możliwo ści zwi ększenia efektywno ści 
i żywotno ści światłoczułych, wyrobów 
z włókien PES przy pomocy obróbki en-
zymatycznej  – L. Martinková, J. Marek, 
O. Ším (INOTEX, Dwůr Králové n. L., CZ), 

14. Wykończenia antybakteryjne wyrobów 
włókienniczych w praktyce  – M. Hudcova, 
(TZU, Brno, CZ).    
 Najciekawszy referat wygłosiła Lenka 
Martinkova z INOTEXU. Dotyczył on obróbki 
enzymatycznej wyrobów z włókien poliestro-
wych, mającej na celu poprawę trwałości 
i żywotności fotokatalitycznych właściwości, 
uzyskanych przez wprowadzenie na włókna 
nanocząstek ditlenku tytanu. Włókna sprepa-
rowane w ten sposób posiadają zdolność 
samooczyszczania. Należy dodać, że pomię-
dzy dwoma sesjami konferencji odbył się 
w restauracji hotelowej, jak to nasi czescy 
przyjaciele napsali w informatorze „spole-
čenskỳ večer s hudbou”. „Společnost”, czyli 
uczestnicy, stawili się; wyszynk był (jak na 
restaurację hotelową nawet, nawet), muzyka 
była (DJ). I tylko jednego zabrakło – oczywi-
ście tańców, bo kobiety były, wino było, śpiew 
z głośników aparatury sympatycznego didżeja 
był, ale więcej – nic. Pozwalamy sobie zwró-
cić uwagę organizatorom, żeby w przyszłym 
roku, dodali w programie tej kolacji jedno 
słowo: „taniec” – może dzięki temu zdyscypli-
nowani Czesi poczują się zobowiązani do 
zrealizowani programu kolacji i ruszą do tańca 
z takim entuzjazmem, jak czynią to uczestnicy 
polskich konferencji. Na zakończenie prezes 
STChK Jan Marek podziękował uczestnikom 
za udział w konferencji, organizatorom – za 
włożoną pracę i wyraził życzenie, aby za rok 
odbyła się kolejna, już 43. konferencja, co 
będzie oczywiście uzależnione od kondycji 
przemysłu włókienniczego w Czechach. 
  Imprezę, biorąc pod uwagę 
obecną sytuację czeskiego przemysłu włó-
kienniczego, należy uznać za udaną. 
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Obróbka wst ępna i bielenie wyrobów z włókien celulozowych 
Bogumił Gajdzicki           
Politechnika Łódzka, Instytut Włókiennictwa. 

Wprowadzenie 
 

 

Jednym z czynników decydujących 
o rozwoju przemysłu, obok poszukiwań no-
wych technologii, jest eliminowanie negatyw-
nego wpływu procesów produkcyjnych na 
środowisko naturalne.   
  

Na uciążliwość procesów chemicznej 
obróbki wyrobów włókienniczych dla środowi-
ska naturalnego wpływa kilka wzajemnie ze 
sobą powiązanych czynników. Najważniej-
szymi z nich są: 

- stosowane technologie wykończalni-
cze i wiedza kadry technologów, 

- jakość używanych chemicznych środ-
ków pomocniczych i barwników, 

- nowoczesność i stan techniczny ma-
szyn i urządzeń wykończalniczych. 

Podstawowym celem chemicznych pro-
cesów wykończalniczych jest nadanie wyrobom 
włókienniczym odpowiednich właściwości 
ułatwiających ich dalszy przerób lub pożąda-
nych cech użytkowych i estetycznych.  
Rozpatrując historycznie rozwój procesów 
dokonywanych na włóknie celulozowym mają-
cych na celu jego oczyszczenie i w ten sposób 
również zwiększenie stopnia bieli, należy 
wymienić następujące istotne w tym procesie 
fakty [1]; 
1. zastosowanie kwasu siarkowego -  
         ok. 1756 r., 
2. zastosowanie chloru w procesie bielenia  -        
         ok. 1790 r,. 
3. przemysłowy proces otrzymywania  
         węglanu sodu – ok. 1791 r., 
4. ciśnieniowy kocioł warzelny – ok. 1815 r., 
5. pralnica pasmowa – ok. 1830 r., 
6. zastosowanie enzymu do odklejania  
         tkanin – ok. 1900 r., 
7. bielenie nadtlenkowe celulozy –  
         ok. 1925 r., 
8. pierwsze próby ciągłego procesu bielenia  
         tkanin bawełnianych – ok. 1939 r., 
9. zastosowanie rozjaśniaczy optycznych – 
         ok. 1950 r. 

Zalety i konieczność usunięcia z włókna 
bawełny różnego typu zanieczyszczeń doce-
niano już od bardzo dawna. Do połowy 
osiemnastego wieku proces ten był wykony-
wany praktycznie ręcznie i składał się z etapu 
usuwania klejonki - głównie skrobiowej, goto-
waniu w kąpieli potażu uzyskiwanego z popio-
łu drzewnego celem usunięcia tłuszczów 
olejów i wosków. Kolejnym etapem było pra-
nie w kąpieli z mydłem, a następnie kwasze-
nie z użyciem maślanki (kwasu mlekowego) 
w celu zneutralizowania alkaliów i usunięcia 
nierozpuszczalnych soli. Dalszymi etapami 
cyklu bielarskiego było płukanie, odwadnianie 
i poddawanie tkaniny działaniu promieni sło-
necznych, co pozwalało usunąć z włókna 
barwniki naturalne. W zależności od praktycz-
nego doświadczenia i wiedzy mistrza se-
kwencja tych operacji mogła być kilkakrotnie 
powtarzana. Tkanina poddana procesowi 
bielenia wiosną była gotowa do sprzedaży 
późną jesienią lub, w zależności od pogody, 
dopiero wiosna następnego roku.  

Obecnie chemiczne procesy wykończalni-
cze obejmujące obróbkę wstępną i bielenie 
wykonuje się w kąpielach wodnych zawierają-
cych znaczne ilości kwasów, alkaliów oraz 
innych środków pomocniczych. Wybór tech-
nologii, decyduje o rodzaju i ilości niezbęd-
nych do tego celu środków chemicznych, 
wody, energii. Zatem wybór ten pociąga za 
sobą nie tylko określone skutki ekonomiczne, 
ale również ekologiczne. 

Na tle współczesnych warunków wytwa-
rzania wyrobów włókienniczych, jak też kie-
runków rozwoju technologii, można stwierdzić, 
że podstawowe trendy zwłaszcza w odniesie-
niu do chemicznej obróbki wyrobów włókien-
niczych, są ukierunkowane na poprawę eko-
nomiki wytwarzania, a także ograniczanie 
jednostkowego zużycia chemikaliów, wody 
i energii oraz ilości powstających ścieków. 
Również należy dążyć do wyeliminowania 
środków chemicznych, tam gdzie nie są one 
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konieczne, zastępowania środków nie ulega-
jących degradacji środkami bardziej przyja-
znymi dla środowiska, eliminowania środków 
zagrażających zdrowiu użytkowników wyro-
bów włókienniczych. Jest to kierunek pozwa-
lający chronić środowisko naturalne, przekła-
dający się równocześnie na efekty ekono-
miczne. Do podstawowych procesów obróbki 
wstępnej wyrobów włókienniczych, wykony-
wanych w podobny sposób, niezależnie od 
rodzaju włókien wchodzących w skład tych 
wyrobów, należą: opalanie, odklejanie, usu-
wanie natłustek i preparacji, pranie alkaliczne, 
merceryzacja oraz bielenie chemiczne, 
a także obróbka mechaniczna (postrzyganie, 
ścieranie). Nie wszystkie z tych operacji są 
konieczne do wykonania dla każdego z asor-
tymentów, a ich wybór zależy od rodzaju wy-
robu (tkanina, dzianina), jego przeznaczenia 
i oczekiwanego końcowego efektu. 

Obecnie, przy relatywnie małych partiach 
surowca i dużej elastyczności produkcji, jest 
preferowany okresowy sposób wykonywania 
obróbki wstępnej. W przypadku stosowania 
procesów ciągłych dąży się do łączenia kilku 
operacji w jeden etap, co pozwala uzyskać 
znaczące oszczędności wody, energii oraz 
zmniejszenie ilości ścieków. Włókna bawełny 
z natury swojej są włóknami hydrofilowymi. Tę 
właściwość zawdzięczają podstawowemu 
składnikowi ich budowy, jakim jest celuloza, 
stanowiąca około 95% masy surowego włókna. 
Resztę stanowią substancje niecelulozowe 
powstające na włóknie w czasie jego wzrostu. 
Rozmieszczenie tych zanieczyszczeń we 
włóknie jest zróżnicowane. Ilość niecelulozo-
wych substancji jest zdecydowanie większa 
w warstwie zewnętrznej włókna (kutikuli) 
i maleje w kierunku do jego wnętrza [2]. Ze-
wnętrzna warstwa surowego włókna bawełny, 
o grubości 0,1µm, posiada charakter hydrofo-
bowy; składa się z celulozy (ok. 52%) i zanie-
czyszczeń (ok. 48%) takich jak: woski, tłuszcze, 
pektyny, proteiny oraz substancje mineralne. 
Woski i tłuszcze, stanowiące ok. 7% warstwy 
zewnętrznej włókna bawełny, są głównie odpo-
wiedzialne za hydrofobowy charakter, 
a w konsekwencji za złą zwilżalność włókna. 
Innymi składnikami warstwy zewnętrznej włók-
na bawełny są związki wielkocząsteczkowe 
o charakterze polisacharydów, zwane hemice-

lulozami, stanowiące ok. 14% tej warstwy. 
Pektyny i substancje białkowe (proteiny) stano-
wią po ok. 12% kutikuli. W zależności od rejonu 
i warunków uprawy bawełny zawartość zanie-
czyszczeń może się zmieniać, jak również 
surowe włókno bawełny może zawierać włókna 
o różnym stopniu dojrzałości, a także włókna 
martwe. Te cechy włókien celulozowych mają 
istotny wpływ na uzyskany efekt bieli, jak 
również w istotny sposób decydują o ich wy-
barwialności.  

W uprawie włókien bawełny są stosowane 
również takie substancje chemiczne jak pesty-
cydy i herbicydy, które w niewielkiej ilości 
znajdują się na surowym włóknie bawełny 
i relatywnie łatwo są usuwane z włókna 
w procesie obróbki wstępnej.  

Włókna techniczne lnu, z których wytwa-
rza się przędzę i tkaniny, są zbudowane 
z elementarnych włókienek celulozowych, 
posklejanych ze sobą za pomocą substancji 
inkrustujących. W skład surowego włókna 
technicznego wchodzi ponad 70% celulozy, 
ponad 20% hemicelulozy, pektyn i lignin, 
ok. 2,5% wosków i tłuszczów oraz ok. 3% 
substancji białkowych [2]. Wszystkie związki 
niecelulozowe stanowią substancję wiążącą 
poszczególne włókienka. Ze względu na zawar-
tość tłuszczów i wosków surowe włókna lnu źle 
zwilżają się wodą. 
 
Odklejanie 

  
W procesie przygotowania osnów tkac-

kich stosuje się klejonki. Powszechnie, ze 
względu na relatywnie niską cenę, wykorzysty-
wane są klejonki skrobiowe, nierozpuszczalne 
w wodzie. Do klejonki dodawana jest także 
pewna ilość substancji plastyfikujących mają-
cych na celu nadawanie klejonej osnowie 
lepszej elastyczności, a także substancje 
regulujące lepkość, substancje antystatyczne, 
zwilżające, zmniejszające pienienie oraz kon-
serwanty.   

Klejonki stosowane we włókiennictwie 
dzieli się na dwie grupy: 

a) klejonki pochodzenia naturalnego 
- skrobia, 
- skrobia modyfikowana; karbok-

symetyloskrobia, etery skrobi, 
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- modyfikowana celuloza; karbok-
symetyloceluloza (CMC), 

- modyfikowane proteiny. 
 

b) klejonki syntetyczne 
- alkohol poliwinylowy i jego po-

chodne, 
- poliakrylany, 
- poliester. 

Klejonki naturalne są powszechniej sto-
sowane. Przewaga tych klejonek, w stosunku 
do syntetycznych, na przykład w Niemczech 
wynosi 3:1, a w Hiszpanii 5:1. Rodzaj stoso-
wanej klejonki zależy od włókna z jakiego jest 
wykonana przędza osnowowa, a także od 
techniki tkania. 

Klejonki skrobiowe usuwa się z tkanin 
w wyniku ich rozkładu do produktów rozpusz-
czalnych w wodzie. Tradycyjnie, już od począt-
ku obecnego stulecia, proces ten jest realizo-
wany za pomocą enzymów należących do 
grupy amylaz. Obecnie proponuje się produkty 
handlowe oparte o ten typ enzymów umożliwia-
jące wykonanie procesu odklejania w szerokim 
zakresie temperatur, co pozwala na wykorzy-
stanie ich w różnych metodach obróbki wstęp-
nej. Zastosowanie nowej generacji amylaz 
wykazujących wysoką efektywność degradacji 
skrobi w warunkach wysokiej temperatury, na 
przykład w metodzie pad-steam, pozwala na 
kilkukrotne skrócenie czasu odklejania. Trady-
cyjne produkty zawierające amylazy, są stoso-
wane w metodach zimnonawojowych, gdzie 
czas obróbki może trwać nawet 16-18 godzin 
[3].  

Przyczyną niecałkowitego usunięcia kle-
jonki z tkanin w procesie odklejania enzyma-
tycznego mogą być zawarte w niej substancje 
tłuszczowe. Zastosowanie, obok amylaz, 
enzymu z grupy lipaz pozwala na jednoczesną 
degradację skrobi i komponentów tłuszczowych 
klejonki, co sprzyja  intensyfikacji procesu 
odklejania, umożliwiając w efekcie właściwe 
przygotowanie tkaniny do dalszych operacji 
wykończalniczych [4]. Usuwana z włókna 
klejonka w znacznym stopniu jest odpowie-
dzialna za wysoki parametr ChZT ścieków. 
Ocenia się, że produkty degradacji klejonki 
pochodzenia naturalnego są odpowiedzialne za 
wzrost wartości parametru chemicznego zapo-
trzebowania tlenu /ChZT/. Stanowią 30 – 70% 

całkowitej wartości tego parametru. 
Alternatywnym do enzymatycznego spo-

sobu odklejania tkanin jest odklejanie utleniają-
ce, szczególnie korzystne dla skróconych 
procesów.  

Tkaninę napawa się kąpielą zawierającą 
nadtlenek wodoru i wodorotlenek sodu, stabili-
zator rozkładu H2O2 i środek kompleksotwór-
czy. W tym przypadku uzyskuje się jednocze-
sne odklejanie i bielenie wyrobu, co jest szcze-
gólnie polecane gdy klejonka zawiera „trucizny” 
dla amylaz, a zwłaszcza gdy jest szczególnie 
trudno degradowalna. Ten sposób odklejania 
tkaniny wymaga starannej kontroli parametrów 
ze względu na większą możliwość degradacji 
włókna w porównaniu do odklejania enzyma-
tycznego. 

 

Alkaliczne pranie 

 Przed procesem bielenia należy za-
równo włókna lnu jak i bawełny poddać ob-
róbce wstępnej. Tradycyjnie uzyskuje się to 
w tak zwanym procesie warzenia lub alkalicz-
nego prania.  

Podstawowym celem obróbki wstępnej 
wyrobów z naturalnych włókien celulozowych 
jest poprawa zwilżalności włókien. Oczyszcza-
nie takie wykonuje się w wodnych roztworach 
wodorotlenku sodu w podwyższonej temperatu-
rze (ang. alkali scouring). W warunkach tych 
następuje hydroliza wosków i powstają mydła 
sodowe rozpuszczalne w zmiękczonej, gorącej 
wodzie; rozpuszczeniu ulegają również sub-
stancje białkowe. Pektyny, których głównym 
składnikiem jest kwas β–galakturonowy i jego 
estry, które hydrolizują w warunkach obróbki 
alkalicznej tworząc sole powstałych kwasów 
karboksylowych. Sole sodowe kwasu β–gala-
kturonowego są rozpuszczalne w wodzie, dzięki 
czemu są łatwo usuwane z włókna. Obecność 
jonów metali takich jak żelazo, wapń, miedź 
i mangan, pochodzących z mineralnych zanie-
czyszczeń włókna lub wody stosowanej 
w procesie technologicznym, powoduje po-
wstawanie trudno rozpuszczalnych soli tych 
metali, znacznie pogarszając efekt obróbki 
wstępnej. 
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Rys. 1. Przykład tworzenia nierozpuszczalnych w 
wodzie soli wapnia z substancjami towarzyszącymi 
bawełnie takimi jak proteiny i produkty hydrolizy 
pektyn.  
 
Powstawaniu takich produktów zapobiega 
kwaśna demineralizacja. 

Alkohole tłuszczowe, powstałe w wyniku 
hydrolizy wosków, są usuwane z włókna 
w wyniku emulgującego działania związków 
powierzchniowo czynnych. 

Niepożądanymi efektami stosowania wo-
dorotlenku sodu jest degradacja włókna celu-
lozowego oraz wytrącanie się trudno rozpusz-
czalnych w wodzie wodorotlenków żelaza, 
wapnia i innych jonów metali. Wodorotlenki te 
osadzając się na włóknie utrudniają właściwy 
przebieg kolejnych procesów technologicz-
nych (np. barwienia) oraz powodują pogor-
szenie chwytu wyrobu. Innym niekorzystnym 
aspektem stosowania tradycyjnego, alkalicz-
nego oczyszczania celulozowych wyrobów 
włókienniczych jest powstawanie silnie obcią-
żonych ścieków (wysoka alkaliczność, duża 
wartość parametru ChZT, zawartość środków 
powierzchniowo czynnych).  

Alkaliczna pektynaza katalizuje hydrolizę 
pektyn, zawartych we włóknie bawełny i lnu, do 
produktów rozpuszczalnych w wodzie, umożli-
wiając w ten sposób ich skuteczne usuwanie 
bez konieczności stosowania silnie alkalicznego 
środowiska [5]. Obróbkę wstępną można 
realizować jako indywidualny proces lub 
w połączeniu z odklejaniem lub bieleniem.  

 
 
 
 

Bielenie  
Po wstępnej obróbce wyroby z włó-

kien lnu i bawełny są poddawane procesowi 
bielenia. Bielenie ma na celu rozłożenie sub-
stancji barwnych znajdujących się na wyro-
bach włókienniczych, które nadają im wygląd 
szaro-żółtawy. Są to zwykle substancje orga-
niczne trwale związane z włóknem, których 
nie udaje się usunąć w procesach obróbki 
wstępnej. 
 Rozkład barwnych związków znajdu-
jących się na włóknach może nastąpić w wy-
niku reakcji utleniania lub redukcji. Do najpo-
pularniejszych środków używanych w proce-
sach bielenia należą: podchloryn sodu      
(NaClO), chloryn sodu (NaClO2), związki 
o charakterze nadtlenkowym np. nadtlenek 
wodoru (H2O2). Do najwcześniej stosowanych 
utleniających środków bielących należał pod-
chloryn sodu. Podczas bielenia za pomocą 
NaClO ulegają rozkładowi substancje barwne 
znajdujące się na włóknie. Mogą tworzyć się 
wówczas chlorohydryny, chlorki i chloroaminy 
oraz chloroform. Szczególnie ważne jest usu-
nięcie z włókna chloroamin, które pod wpły-
wem wilgoci ulegają stopniowemu rozkładowi 
na kwas podchlorawy, a następnie kwas solny 
i tlen powodując uszkodzenia włókna. W wy-
niku reakcji ubocznych zachodzących w pro-
cesie bielenia przy wykorzystaniu NaClO, 
tworzą się organiczne związki chlorowcowe. 
Związki te oznaczane jako adsorbowalne 
organiczne połączenia chlorowców (AOX), są 
bardzo szkodliwe dla zdrowia, a przede 
wszystkim stwarzają ogromne problemy przy 
oczyszczaniu wody i ścieków. Efekt bielenia 
włókien celulozowych podchlorynem sodu jest 
mniej trwały w czasie jak biel uzyskana za 
pomocą nadtlenku wodoru [6]. 

Alternatywnymi do podchlorynu sodu 
i chlorynu sodu, utleniającymi środkami bielą-
cymi są związki o charakterze nadtlenkowym: 
nadtlenek wodoru i kwas nadoctowy. W Pol-
sce są produkowane oba te proekologiczne 
środki utleniające; nadtlenek wodoru w Zakła-
dach Azotowych Puławy w postaci 35 – 50% 
roztworów oraz kwas nadoctowy w Przedsię-
biorstwie Innowacyjno Wdrożeniowym 
„IMPULS” w Pruszczu Gdańskim w stęże-
niach od 0,15 do 15% pod nazwą handlową 
Steridiali.  
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Zastosowanie H2O2 do bielenia wyro-
bów włókienniczych zaczęło się w latach trzy-
dziestych, a obecnie jest on w wielu krajach 
najczęściej używanym środkiem bielącym. 
Bielące działanie wody utlenionej można wy-
jaśnić przez rozpad nadtlenku wodoru z wy-
dzieleniem tlenu [7], chociaż w warunkach 
bielenia włókna celulozowego powstawanie 
tlenu atomowego jest mało prawdopodobne 
[8]. 
 

H2O2 → H2O + O   
 

Reakcja ta jest silnie katalizowana przez alka-
lia oraz jony metali ciężkich, szczególnie żela-
za i miedzi, które mogą znaleźć się w kąpieli 
bielącej lub na włóknie. Katalizujący wpływ 
metali ciężkich tłumaczy rodnikowy mechani-
zmem rozpadu H2O2 z wydzieleniem tlenu. 
 
Fe+2 + H2O2 → Fe+3 + HO* + -OH  
 
Utworzony rodnik HO* rozpoczyna łańcucho-
wą reakcję rozpadu H2O2 

 
 H2O2+HO* → HOO* + H2O  

 HOO* → O + HO*  itd.   
 

Aby uniknąć powstawania agresywnych 
dla włókna produktów, przed procesem biele-
nia należy wykonać tak zwane odmineralizo-
wanie włókna, jak również do kąpieli bielącej 
należy dodawać odpowiednie substancje 
stabilizujące rozkład wody utlenionej. Ich 
działanie polega przede wszystkim na zwią-
zaniu jonów żelaza i miedzi w trwałe połącze-
nia kompleksowe. Stosowanie stabilizatorów 
powoduje powolny, stopniowy rozkład H2O2 
umożliwiający utlenianie barwnych zanie-
czyszczeń naturalnych znajdujących się na 
włóknach, bez niebezpieczeństwa destrukcji 
włókna.  

Mechanizm utleniania w kąpieli zawiera-
jącej nadtlenek wodoru do końca nie jest 
rozpoznany i jest szeroko dyskutowany 
w literaturze [9,10]. 

Najnowsze badania [10, 11]  mechani-
zmu bielącego działania nadtlenku wodoru 
wskazują, że czynnikiem bielącym nie jest 
anion nadtlenkowy HOO- a anion OO*-, zwany 
supertlenem. Równolegle w kąpieli bielącej 

powstaje rodnik wodorotlenowy HO*, który 
jest odpowiedzialny za depolimeryzację włók-
na celulozowego. Powstawanie rodnika wodo-
rotlenowego katalizowane jest obecnością 
jonów takich metali jak żelazo, mangan 
i miedź. Zapobieganie tej niepożądanej reakcji 
wymaga stosowania środków kompleksotwór-
czych dezaktywujących katalityczne działanie 
wymienionych jonów metali. Nadtlenek wodo-
ru w kąpieli bielącej jest stabilizowany za 
pomocą szkła wodnego lub specjalnych pro-
duktów organicznych. 

Obecnie, ze względu na uciążliwość pro-
cesów chemicznej obróbki wyrobów włókien-
niczych dla środowiska naturalnego, bielenie 
za pomocą wody utlenionej staje się coraz 
bardziej rozpowszechnione. Obróbkę wstępną 
przed bieleniem za pomocą H2O2 można 
ograniczyć do procesu obgotowania, ponie-
waż nadtlenek wodoru w środowisku alkalicz-
nym, w temperaturze około 100°C (temperatu-
ra bielenia bawełny) usuwa większość natu-
ralnych zanieczyszczeń włókna.  
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Rys. 2. Wpływ stabilizatora rozkładu nadtlenku 
wodoru na szybkość rozkładu środka utleniającego 
i stopień bieli włókna [12]. 
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Krzemian sodu (szkło wodne) jest re-
latywnie tanim środkiem i często stosowanym 
jako dodatek do kąpieli bielącej z nadtlenkiem 
wodoru, spełniając bardzo dobrze rolę stabili-
zatora jego rozkładu. Wadą jednak tego środ-
ka jest gromadzenie się nierozpuszczalnych 
krzemianów na urządzeniach, w których wy-
konywany jest proces bielenia i na bielonym 
materiale. W konsekwencji urządzenia wyma-
gają okresowego czyszczenia, a wyroby włó-
kiennicze charakteryzują się niepożądanym 
twardym chwytem. Uciążliwe wypłukanie 
krzemianów z włókna wymaga stosowania 
dużych ilości wody. Zastąpienie szkła wodne-
go innymi organicznymi stabilizatorami, winno 
jednak uwzględnić nie tylko właściwy ich 
wpływ na kontrolowany rozkład nadtlenku 
wodoru, ale stabilizatory powinny spełniać 
wymogi ekologiczności. O ile sole wapnia 
zawarte w kąpieli w procesie obróbki alkalicz-
nej powodują powstawanie trudno rozpusz-
czalnych soli utrudniających usunięcie związ-
ków tłuszczowych z włókna, o tyle w kąpieli 
bielącej zawierającej nadtlenek wodoru obec-
ność jonów wapnia /fosforan wapnia/ wpływa 
bardzo korzystnie na stabilny rozkład nadtlen-
ku wodoru [6].  
 Z ekologicznego punktu widzenia 
w procesie bielenia nie wystarczy tylko 
w miejsce NaClO zastosować H2O2,, lecz 
bardzo istotne jest dobranie odpowiednich 
rozkładalnych biologicznie stabilizatorów [13]. 
Zadaniem substancji stabilizujących dodawa-
nych do kąpieli bielących jest: 
- ochrona włókna przed osłabieniem, 
- poprawa stopnia bieli wyrobu, 
- zmniejszenie zużycia chemikaliów  

i energii, 
- zredukowanie ilości ścieków. 
 

Producenci chemicznych środków 
pomocniczych oferują produkty, które spełnia-
ją funkcję stabilizatorów i jednocześnie są 
łatwo biologicznie rozkładalne. W nadtlenko-
wym bieleniu wyrobów celulozowych stosuje 
się środki o uniwersalnym działaniu /Solopol 
BLS, Reduzin UKN, Invatex CRA/, które 
w przypadku metod ciągłych upraszczają 
znacznie recepturę kąpieli bielących zastępu-
jąc stosowane w tradycyjnych metodach 
środki: 

- sekwestrująco-kompleksujące, 
- zwilżająco-piorące, 
- neutralizujące, 
- antypieniące i odpowietrzające. 
 

Bielenie nadtlenkiem wodoru może 
być wykonane w sposób okresowy, ciągły lub 
półciągły. Dobre efekty bielenia włókien celu-
lozowych uzyskuje się w warunkach, gdy 
w kąpieli jest optymalna ilość stabilizatora 
rozkładu nadtlenku wodoru, tak aby stężenie 
środka bielącego w końcowym etapie nie było 
mniejsze jak 40% początkowo użytego. Shu-
kla i inni [6] analizowali możliwość kilkakrot-
nego wykorzystania kąpieli bielącej z nadtlen-
kiem wodoru i stabilizatorem do ponownego 
bielenia tkaniny bawełnianej. Wykazano, że 
stosując odpowiedni stabilizator możliwe jest 
dwu lub trzykrotne użycie kąpieli uzyskując 
porównywalny stopień bieli włókna. Jedno-
cześnie wykazano, że kąpiel taką z oczywi-
stych względów należy uzupełnić nadtlenkiem 
wodoru, ale również dodać stabilizator w ilości 
od 50 do 70%.  

Drugim obok nadtlenku wodoru pro-
ekologicznym środkiem bielącym jest kwas 
nadoctowy.  

W krajach Europy Zachodniej, w wy-
kończalnictwie włókienniczym, stosuje się 
kwas nadoctowy produkowany w skali prze-
mysłowej z kwasu octowego i nadtlenku wo-
doru [14-18].  

CH3 C
OH

+ H2O2

O
CH3 C

O O H

O

 
W Polsce, w PIW „Impuls”, produkcję 

kwasu nadoctowego, także z tych samych 
substratów, uruchomiono w oparciu o własny 
patent, w roku 1989.  

Müller-Litz W. i inni [19] badali para-
metr AOX w ściekach po bieleniu wyrobów 
z włókien bawełny podchlorynem sodu, chlo-
rynem sodu, nadtlenkiem wodoru i kwasem 
nadoctowym.  
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Tabela 1. Wartość AOX, stopień bieli i stopień polimeryzacji włókien bawełnianych po różnych metodach 
bielenia [19]. 
 
 
Metoda bielenia 

AOX 
[mg/dm3] 
 

ChZT w ście-
kach po bieleniu 
[17] 
[mg/l] 

Stopień bieli  
CIE 
wg ISO 105 J02 

Stopień polime-
ryzacji DP  
met. EWNN 

Podchlorynowa 27,0 < 50 80,0 771 
Chlorynowa 2,4  75,9 1188 
Nadtlenkowa 0,93 ~5000 75,7 1191 
Kwasem nadocto-
wym 

0,13 ~5500 80,2 1302 

 
Jak wynika z danych zestawionych 

w tabeli 1. kwas nadoctowy najmniej uszka-
dza włókno (najwyższy stopień polimeryzacji) 
dając najwyższy stopień bieli i najniższą war-
tość parametru AOX w ściekach jednak wyka-
zuje relatywnie wysoki wskaźnik chemicznego 
zapotrzebowania tlenu. Kwas nadoctowy 
posiada niższą energię aktywacji (126 kJ/mol) 
niż nadtlenek wodoru (209 kJ/mol), a maksy-
malna szybkość rozpadu kwasu nadoctowe-
go, a tym samym maksimum jego skuteczno-
ści działania w utlenieniu zanieczyszczeń 
włókna, występuje przy pH 6 – 8.  
 Istotnym etapem bielenia nadtlenko-
wego jest płukanie końcowe bielonego wyro-
bu, mające na celu całkowite usunięcie przed 
barwieniem resztek wody utlenionej. Dotych-
czas realizowano to poprzez wielokrotne płu-
kanie, bądź przez dodawanie nieorganicznych 
środków redukujących i ponowne płukanie. 
W obu przypadkach łączyło się to z dużym 
zużyciem wody.  
 
 

 
Dodanie do kąpieli po zakończonym procesie 
bielenia, peroksydaz należących do grupy 
enzymów oksydoreduktaz umożliwia rozkład 
resztek nadtlenku wodoru, bez konieczności 
wielokrotnego płukania bielonego wyrobu. 
Pozwala to na wykonanie procesu barwienia 
wyrobu z włókien celulozowych, po dodaniu 
barwnika bezpośrednio do kąpieli, w której 
prowadzono operację bielenia, co przyczynia 
się do uzyskania znacznych oszczędności 
wody, czasu i energii [20].  

Nadtlenek wodoru jest relatywnie 
agresywnym środkiem bielącym dla włókien 
syntetycznych, w tym włókien poliolefinowych 
o zwiększonej elastyczności. Wyroby wyko-
nane z mieszaniny tych włókien z bawełną 
wymagają stosowania łagodniejszych warun-
ków bielenia lub stosowania aktywatorów tego 
procesu. W literaturze [21, 25] opisano stoso-
wanie tetraacetyloetylenodiaminy (TAED), 
środków powszechnie stosowanych jako 
komponenty proszków do prania domowego. 
Mechanizm aktywującego działania tych środ-
ków ilustrują poniższe reakcje. 
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Podsumowanie  
 

Postęp techniczno-technologiczny jaki do-
konał się w ostatnich latach w przemyśle 
włókienniczym stwarza duże możliwości 
zmniejszenia zagrożeń dla środowiska ze 
strony procesów produkcyjnych realizowa-
nych w tej gałęzi przemysłu. Trudna sytuacja 
ekonomiczna większości polskich zakładów 
włókienniczych stanowi istotne ograniczenie 
we wdrażaniu technologii proekologicznych, 
które łączą się z koniecznością zakupu no-
wych maszyn i urządzeń. Istnieje jednak wiele 
możliwości modyfikacji stosowanych obecnie 
technologii – nie wymagających wymiany ani 
nawet zasadniczej modernizacji parku ma-
szynowego – których wprowadzenie może 
przynieść znaczne korzyści ekologiczne.  

Możliwość taką stwarza: 

- zastosowanie wielofunkcyjnych środków 
chemicznych nowej generacji, 

- zastępowanie toksycznych dla środowiska 
i biocenoz wodnych chemicznych środków 
wykończalniczych produktami ulegającymi 
biodegradacji, takimi jak enzymy w proce-
sach obróbki wstępnej, 

- stosowanie nadtlenkowych środków utle-
niających w bieleniu,  

- integracja poszczególnych procesów tech-
nologicznych. 

 
Śledząc doniesienia literaturowe oraz ob-

serwując zmiany zachodzące w technologiach 
wykończalniczych można mieć nadzieję, że 
prace podejmowane w zakresie ekologicznej  

optymalizacji obróbki wstępnej i bielenia, 
a także produkcji nowej generacji środków 
pomocniczych, doprowadzą do istotnego 
zmniejszenia uciążliwości tych technologii dla 
środowiska naturalnego. Bardzo ciekawym, 
będącym na etapie badań, zagadnieniem jest 
zastosowanie enzymu lakkazy z grupy oksy-
daz (EC 1.10.3.2) wraz z odpowiednim „me-
diatorem” w procesie utleniania barwnych 
zanieczyszczeń włókna bawełny [22, 23]. 
Pierwsze zastosowanie tego enzymu w tech-
nologii włókienniczej pod nazwą DeniLite 
odnotowano w „bieleniu” tkanin dżinsowych 
[24]. 
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Z historyi kolorystyki . 

Przez H. Drozdowskiego. 

 

 W początkach XVIII stulecia nie-
miecki alchemik Dieslach w Berlinie przypad-
kowo otrzymał lazur berliński, a Macquer 
ogłosił w 1749 r. sposób, w jaki można 
otrzymywać ten piękny barwnik wprost na 
tkaninie z siarczanu żelaza i rozczynu, otrzy-
manego z wyługowania przepalonej masy, 
zawierającej krew i potaż. Tym sposobem 
otworzono pole do nowego działu przemy-
słu - drukarstwa, który rozwinął się 

w znacznie szerszym stopniu i bez porów-
nania prędzej, niż samo farbiarstwo.  
 Drukarstwo w swym pierwotnym sta-
nie polegało na malowaniu płótna rozczynem 
barwnika, który utrwalano przez zwyczajne 
suszenie, lub, jak u chińczyków, przez pa-
rowanie. Że chińczycy malowali płótna 
farbami jest wiadomem, jednakże rze-
czywistą ojczyzną drukarstwa, zdaje się, 
że są Indye, gdzie drukowano bardzo wiele 
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wstążek następującym sposobem: robiono 
zakładki w tkaninie, lub wyszywano je 
grubemi nićmi, węzłami i t. p., pod któremi 
tkanina przy bejcowaniu i farbowaniu pozo-
stała niezabarwnioną. Przez powtarzanie 
tego sposobu otrzymano piękne barwne 
efekty, znane i bardzo cenione niegdyś 
w Europie. Istnienie materyałów drukowanych 
z czasów bizantyjskich jest dowiedzionem 
nietylko przez szczątki drukowanych matery-
ałów, jakie doszły do naszych czasów, lecz 
i przez oryginalną formę do drukowania, 
znajdującą się w kolekcyi Doktora R. Forrera 
w Strassburgu. Formy drukarskie, rzeźbione 
na drzewie, lub miedzi od dawna są znane 
i używane w Indyach 1). Przy pomocy tych 
form drukowano rezerwy z wosku lub smoły, 
jak również zaprawy i farby na bawełnia-
nych i innych tkaninach. 

 Ciekawym przykładem drukowania 
wschodnio-azyatyckiego na Jawie i Suma-
trze wykonywanego przez Malajczyków, 
pochodzącego jednakże bez wątpienia 
z Indyi, jest drukowanie rezerw na t. zw. 
batikach, używanych dla „Sarongs” 
(chustki na biodra dla kobiet), „Slen-
dangs” (chustki na biodra dla męż-
czyzn), „Kain pandjangs” (chustki na 
głowy) i innych części ubrania. Tkaninę 
przeznaczoną do malowania rozkładano 
pochyło przed wykonawcą - artystą. Za na-
rzędzie do malowania służy miedziany nie-
wielki imbryk, zawierający roztopioną na ża-
rzących węglach mieszaninę wosku i smół-
ki. Prowadząc dziobkiem imbryka, artysta 
wykonywa za pomocą roztopionej mieszani-
ny deseń na tkaninie. W innych miejscowo-
ściach topią rezerwę w odpowiednim na-
czyniu i zanurzając w nienagrzaną formę, 
odbijają natychmiast deseń na tkaninie. 
Po wyrysowaniu lub wydrukowaniu dese-
niu, farbują tkaninę, która w miejscach po-
krytych rezerwą pozostaje niezabarwioną, 
następnie aby oczyścić tkaninę od rezer-

wy, gotują ją w wodzie i często pokrywa-
ją znowu rezerwą w inny deseń, wyfar-
bowując na nowo. Tą drogą nafarbowywa-
nia jednego koloru na drugi otrzymują 
przeróżne odcienie i każdy raz trzeba 
oczyszczać tkaninę od nałożonej na nią 
rezerwy. Tym sposobem otrzymano nie-
bieski, czerwony i bronzowy odcienie, 
a wiadomem było, że byli tacy artyści, któ-
rzy posiadali sekrety do otrzymywania żółtej 
i zielonej barwy. Kolor czarny otrzymywano 
przez nafarbowywanie niebieskiej indygo-
wej za pomocą katechu. Ten sposób far-
bowania przynieśli do Europy prawdopo-
dobnie pierwsi francuzi z Pondiszeri i za-
stosowali do drukowania bawełny i lnu pod 
nazwą „druku porcelanowego”. Takie same 
desenie otrzymywano na tłach bronzowych, 
czerwonych i czarnych i wkrótce zamiast 
woskowej rezerwy, zastosowano do malo-
wania lub drukowania tkanin różne za-
prawy, które przy następnem farbowaniu 
marzanną, dawały różnobarwne efekty. 
Najstarsze dotychczas, średniowieczne 
wskazówki do wyrabiania drukowanych płó-
cienek znajdują się w książce napisanej 
przez Cennino Cennini „Libro dell arte 
o trattato della pittura”. Cennino Cennini 
urodził się w Colle 1372 r., lecz rok jego 
śmierci nie jest wiadomym (w pierwszej 
połowie XV wieku?); był on uczniem mala-
rza Angiollo Gaddi z Florencyi 2). Zapa-
rzanie farb drukowanych na wełnie i je-
dwabiu jest starszem, niż zaparzanie na 
bawełnie. Zastosowanie pary wodnej dla 
utrwalenia drukowanych barw na wełnie 
było próbowane najpierw w Anglii. Ban-
kroft w swoim dziele z 1797 r. wspomina 
o zastosowaniu pary wodnej przy utrwa-
laniu barw. W drugiej połowie XVIII wieku 
tkaniny drukowane znalazły wielkie rozpo-
wszechnienie i fabryki drukarskie zaczęły 
powstawać prawie we wszystkich krajach. 
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 Pierwsza drukarnia w Polsce  3) była 
założona w Krakowie w 1785 r. przez alzat-
czyka, wojażera domu handlowego Haussmana 
z Loglebach koło Kolmaru. Niestety po 
dziesięciu latach fabryka ta przestała 
istnieć. W 1820 r. bracia Bergson założyli 
drukarnię w Marymoncie pod Warszawą, 
która w 1828 r. już była zamkniętą. W 1826 r. 
Podęba i Geyer założyli każdy z osobna małą 
drukarnię w Łowiczu, miejscu dawnego tkac-
kiego przemysłu polskiego. Drukarnia Podęby 
egzystowała tylko bardzo krótko, a Geyera 
rozwinęła się należycie; oprócz drukarni 
Geyer posiadał własną tkalnię. Pomimo re-
wolucyi listopadowej fabryka ta rozwijała się 
bardzo dobrze, mając w 1844 r. około 80 
stołów drukarskich, jedną maszynę o jed-
nym walcu, jedną o kilku walcach i dwie 
Perrotyny. W  Łodzi powstało kilka drukarń 
dopiero po rewolucyi listopadowej. 

 W Rosyi  przemysł drukarski zaczął 
się rozwijać za czasów hrabiego Kankryna, 
szczególnie podniósł się on po zaprowadze-
niu systemu celnego w 1823 r. Jednakże 
w Iwanowo-Wozniesiensku założono dru-
karnie Piotra Garelina jeszcze w 1780 r. 
W 1783 r. założono fabrykę Borisowa    
w Iwanowo-Wozniesiensku, w 1784 r. założono 
fabrykę Karetnikowa w Tejkowie i w 1785 r. 
założono trzecią drukarnię Udina w Iwanowo-
Wozniesiensku. Przemysł drukarski rozwinął 
się w tej miejscowości do tego stopnia, że 
nazywają Iwanowo-Wozniesiensk i dotychczas 
rosyjskim Manczesterem. W  Moskwie rów-
nież powstało środowisko drukarstwa 
płócien; w 1799 r. Rezanow otworzył pierw-
szą fabrykę drukarską; wkrótce potem otwo-
rzono wiele innych, z których większa część 
była zniszczona przez pożar w 1812 r. Jed-
nakże za pierwszego założyciela przemysłu 
drukarskiego w Moskwie należy uważać 
J. Steinbacha, który otworzył fabrykę 
w Korzewnikach; kolorystycznym oddziałem 
tej fabryki zarządzał alzatczyk Meyer z Mil-

huzy. Obecnie fabryka ta należy do T-wa 
Akc. Emil Zündel. Między wielu zakładami 
otworzonymi następnie, zasługują na wzmia-
nkę A. Gołubjatnikowa, M. Titowa, Ponomare-
wa, Miedwiedjewa, Nifedjewa, Konstantinowa 
oraz Braci Prochorowych. Ten ostatni zakład 
urządzony w miejscowości na trzech górach, 
przedstawia jeden z najwięcej interesujących 
zakładów swego czasu, jak pod względem 
wielkości produkcyi, tak i pod względem 
dokładności wykonywania swych fabryka-
tów. W 1842 r. w fabryce tej egzystowało 400 
stołów drukarskich, na których wyrabiano 
rocznie 43000 sztuk niebieskiego druku, 
15000 sztuk modnych z czerwonym z Ma-
rzanny, 1000 szt. chustek czarnych z białem, 
3000 szt. szali. Wyroby tej fabryki cieszyły się 
wielkiem uznaniem i były wywożone zagrani-
cę, szczególnie drukowane bawełniane ak-
samity na szlafroki. 

Z fabryk moskiewskiego okręgu zasługują na 
wzmiankę: fabryka Tretjakowa w Serpucho-
wie, która w 1844 r. zatrudniała w swoich 
zakładach farbiarskich, drukarskich i tkac-
kich około 4000 ludzi. Następnie fabryka 
Akc. Tow. w Carewie, urządzona w 1817 r. 
przez Michała Webera; fabryka ta początkowo 
drukowała wyroby wełniane lepszego gatunku, 
wywożone za granicę i później dopiero wy-
roby bawełniane. W 1832 r. M. Weber urzą-
dził fabrykę wyrobów wełnianych w Puszki-
nie. Zmarł w 1840 r. Po wojnie Napoleoń-
skiej, t. j. po 1812 r. przemysł drukarski 
rozwinął się również w Petersburgu. 
W 1814 r. otworzono fabrykę drukowania 
płócien w Schlüsselburgu, urządzoną przez 
Michała Webera. Fabryka ta miała pierwszą 
maszynę drukarską z walcami, była wła-
snością rządową i pierwsza wyrabiała 
towar lepszego gatunku. W kilka lat póź-
niej w 1818 r. miejsce Webera zajął Bie-
tepage. Ten ostatni, po zawarciu pokoju 
w 1812 r. założył małą fabryczkę w Petersbur-
gu, wyrabiając lepsze towary, odpowiadające 
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gustowi francuskiemu, czem zwrócił na siebie 
uwagę i był zaangażowanym przez rząd do 
kierowania fabryką w Schlüsselburgu. 
W 1840 r. Lütsch otworzył swoją fabrykę 
w Petersburgu, wzorując się na fabryce Bie-
tepagea, u którego pracował przez długi czas 
jako kolorysta. Przemysł rosyjskiego drukar-
stwa zajął pierwszorzędne stanowisko 
w świecie i bynajmniej nie ustępuje zachod-
nio-europejskiemu. 

 Drukarstwo w Niemczech  datuje 
od 1460 r. W XV wieku drukowanie płó-
cien było w rękach drukarzy książek, czem 
objaśnia się produkowanie niemal wyłącz-
nie czarnego druku i bardzo mało koloro-
wego. XVI wiek był dla Niemiec prawie taki 
sam i dopiero w XVII wieku zaczęto dru-
kować olejno różne barwy. Obok tego 
olejodruku, drukowano lniane płótno klaj-
strem lub klejem i na to rozpylano barwny, 
pył wełniany; tym sposobem otrzymywano 
imitacye tkanych aksamitnych wyrobów, uży-
wanych jako tapety i upiększenia ołtarzy. 
Wyrabiane olejodruki miały oprócz nieprzy-
jemnego przenikliwego zapachu oleju, jeszcze 
i tę niedogodność, że po pewnym czasie 
tworzyły ciemne plamy olejne. Wyroby te 
przestano kupować, skoro ukazały się 
wyroby drukarskie pochodzenia angiel-
skiego i holenderskiego, niemające tych 
przykrych własności. Wtedy dopiero augs-
burgski postrzygacz sukna Jeremiasz Neu-
hoffer, wyrabiający dotychczas różne dru-
kowane wyroby, widział, że dalej tak 
pracować nie może i przemysł augsburgski 
wskutek konkurencji upaść może zupełnie, 
postanowił poznać fabrykacyę nowoczesną 
innych krajów, choćby miał poświęcić na 
to cały majątek pozostawiony mu przez 
jego ojca. Wysłał on brata swego na roz-
wiady i naukę, a sam zaczął usilnie praco-
wać nad zastosowaniem w drukarstwie 
wodnych farb zamiast olejnych. Rezulta-
tem jego prac było drukowanie papieru 

i skór złotą farbą, co przyniosło jemu nie 
mały pożytek i sławę. Jednakże Neuhoffer nie 
zadowolnił się tem i spieniężywszy cały swój 
dobytek, puścił się w drogę na dalsze ba-
dania drukowania płócien. Po powrocie 
założył do współki z farbiarzem, Deschle-
rem drukarnię płócien w 1690 r., która już 
prosperowała należycie i w 1693 r. oprócz 
Neuhoffera, Enderle i Braci Lauterer było już 
w Augsburgu pięciu drukarzy. W 1759 r. 
J. H. Schüle otworzył fabrykę drukarską 
W Augsburgu i od tego czasu przemysł 
ten zaczął się rozwijać w Niemczech 
w wielkim stopniu. Druga miejscowość, gdzie 
przemysł drukarski rozwijał się w znacznym 
stopniu, była Alzacya, należąca, od 1648 r. 
do Francyi. Sercem jej było wolne miasto 
Milhuza, należąca do Związku Szwajcarskie-
go do 1798 r., później do Francyi. 

 W 1746 r. Koechlin, Schmaltzer, 
Dolfus 2) i inni odkryli drukarnię płócien pod 
firmą Koechlin, Schmaltzer i S-ka, w której 
Dolfus był rysownikiem i malarzem. 
W 1747 r. zastosowali oni zaprawy z ałunu  
i octanu ołowiu, z których, w połączeniu 
z żelazną zaprawą, byli w stanie wytwarzać 
czerwoną, fiołkową i czarną barwy w ich 
różnych trwałych odcieniach. Wspólnicy 
następnie rozeszli się i każdy z nich otworzył 
swoją własną drukarnię. Wyroby Milhuzy 
stały się słynnymi od 1755-1800 r. i więk-
szość ich sprzedawano do Francyi, co wywo-
ływało zazdrość francuskich fabrykantów. 
Wyrabiano wiele wschodnio-indyjskich artyku-
łów, kupowanych z Indyi przez Towarzystwo 
Londyńskie do 1800 r. Fabryki znajdowały się 
w Milhuzie, Thann, Sernheim, Wesserling, 
Kolmar i Münster. Pierwszym kolorystą, który 
pozyskał sławę w tym kraju przez swoje che-
miczne wiadomości, był I. M. Haussmann 
w Kolmarze. On pierwszy zastosował kwas 
szczawiowy i winny do wywabów, octan indy-
ga dla zielonych odcieni, azotan żelaza dla 
czarnego koloru i wiele innych Od 1800 r. 
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żadna gałęź przemysłu nie zrobiła tak wielkich 
postępów w tym kraju, jak drukarstwo. Od 
1800-1803 r. wprowadzone zostały do druko-
wania płócien koszenila, kwercytron, kwas 
garbnikowy, sumak, orlean i inne. W 1805 r. 
postawiono pierwszą maszynę drukarską 
z walcami w Wesserlingu i drugą u N. Ko-
echlin i Bracia. W 1811 r. Daniel Koechlin 
wynalazł czerwony adrianopolitański i on 
pierwszy farbował sztuki na ten kolor; 
w 1819 r. żółta chromowa wynaleziona przez 
Lassaigne była zastosowaną po raz pierwszy 
w fabryce N. Koeehlin i B-cia. W. 1833 r. 
tlenek chromu był zastosowany w drukar-
stwie przez Kamila Koechlina. W Dornach 
około Milhuzy słynną była już w 1840 r. 
fabryka Dolfus, Mieg & Co., kolorystycznym 
działem tej fabryki zarządzał H. Schlumber-
ger, a praktycznym-Ferdynand Ochs.  

Pierwszym rysownikiem był do końca 
1842 r. Krono, rysunki którego podziwiał 
świat cały. Fabryka była bardzo praktycznie 
i pięknie urządzona, szczególnie farbiarnia. 
Fabryka Schlumberger, Koechlin & Co. od-
znaczała się swojemi wyrobami meblowemi. 

 Sądząc ze znalezionych drukowanych 
pergaminowych tapet, drukarstwo w Austryi  
egzystowało już w XIV, a może i w XIII 
stuleciu. Maszynę drukarską z walcami za-
stosowano już w 1669 r. 4), jednakże pierwsza 
rzeczywista fabryka drukowania płócien 
powstała w Austro-Węgrzech w 1736 r. 
w Sassinie. Franciszek I kazał ją prowa-
dzić na swój własny rachunek; fabryka ta 
w 1841 r. przestała pracować. Druga dru-
karnia powstała w Pradze w 1746 r. 
Twórcą jej był Herrgott. W 1763 r. 
w Bürgstein w Czechach hr. Kinski zało-
żył drugą. W  1785 r.4) była założona 
przez alzatczyka, wojażera fakryki Hauss-
mana w Loglebach około Kolmaru, pierw-
sza drukarnia płócien w Krakowie, która 
w 1795 r. przestała istnieć. W 1787 r. 

była założona drukarnia w Kuttenbergu 
przez J. C. Breuera i zaczę to drukować 
na dwóch stołach. Poważnym druka-
rzem w Austryi był Józef Leitenberger, 
który w 1788 r. razem z synem swoim Igna-
cym otworzył fabrykę drukowania płócien 
w Reichstadt w Czechach. Ojciec drukował, 
a syn przyrządzał modele. W 1793 r. roze-
szli się, syn Ignacy prowadził fabrykę dalej, 
a ojciec z drugim synem Franciszkiem kupił 
drukarnię hr. Bolza w Josephsthal i pro-
wadził fabrykę pod firmą „Józef Leiten-
berger i Syn Franciszek” aż do roku 1796, 
w którym fabryka przeszła na własność 
Franciszka i zięcia jego Augusta Starka. Po 
śmierci starego Leitenbergera w 1802 r. 
Stark otworzył fabrykę w Nimes, a Franci-
szek Leitenberger prowadził fabrykę 
w Josephsthal dalej, powiększając ciągle 
takową. Nabywszy klasztor w Kosmanos 
nazwał swoją instytucyę „Fabryka Kosma-
nos”. Rysownikiem i kolorystą z 1815 r. byli 
alzatczycy Jeremiasz Singer i Karol Koechlin, 
którzy razem z Franciszkiem Leitenbergerem 
podnieśli bardzo wysoko produkcyę i wy-
tworność wyrobów fabryki. W 1819 r. Ko-
echlin i Singer założyli własną drukarnię 
w Jungbunzlau. Liczba drukarzy zwięk-
szała się w Austryi bardzo, tak powstawa-
ły fabryki w Pradze, Reihenbergu, Smie-
chowie, w Hardt (Voralberg), fabryka Jen-
ny i Schindlera i w wielu innych miej-
scach. 

 W Szwajcaryi  według H. v. Kurrera 
powstała mała drukarnia w Bazylei około 
1730 r. Za casów napoleońskich po-
wstało w Szwajcaryi 40-50 drukarni, wyra-
biających różnego rodzaju towary meblowe, 
towar indygowy, chustki i t. p. Jedwab 
drukowano przeważnie w kantonie Züry-
chskim, gdzie przemysł jedwabny był bar-
dzo rozwinięty. 
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 W Holandyi i Belgii  drukarstwo 
płócien egzystowało już w XV i XVI stuleciu, 
w Brügge pojawiło się w 1456 r. W XVI 
stuleciu malarz Piotr Klock przyniósł ze 
Wschodu i Turcyi sposób drukowania 
kołder; Holandya pierwej niż inne państwa 
w Europie wykonywała drukowanie kołder. 
W późniejszych czasach przemysł ten 
zaczął upadać, chociaż już w 1768 było 
kilka fabryk drukarskich w Haadze, Gan-
dawie, Brukselli, Antwerpii i innych. 

 Francya  od czasów średniowiecza 
aż po dziś dzień była zawsze na czele 
mody i przepychu i widocznie mniej potrze-
bowała towarów drukowanych niż inne, mniej 
zamożne kraje, przeto i przemysł drukowania 
płócien rozwinął, się tutaj później. Dopiero 
w drugiej połowie XVIII wieku, kiedy mate-
ryały drukowane stały się modnymi dla 
dekoracyi mieszkań i odzieży, wtedy prze-
mysł francuski zajął się więcej drukarstwem 
i prześcignął niemiecki. Pierwsza drukar-
nia płócien, według O. v. Schorna była 
założona w 1758 r. przez Abrama Freya 
w Bondeville les Rouens w Normandyi. 
W tym samym roku w Jouy blisko Wersalu 
Oberkampf założył mały warsztat drukar-
ski. Oberkampf przedtem pracował u Ko-
echlina i Dolfusa w Milhuzie i protegowany 
przez rząd, wkrótce rozwinął fabrykę do 
znacznych rozmiarów, tak że wyroby fa-
bryki Jouy stały się bardzo modnymi         
i miejscowość Jouy w 1804 r. stanowiła już 
małe miasteczko. W 1813 r. George Dolfus 
razem z Loffet z Kolmaru przybyli do Paryża 
dla robienia doświadczeń zaparzania druko-
wanego wełnianego towaru za pomocą pary 
wodnej, za co w 1819 r. Loffet otrzymał na 
wystawie przemysłowej w Paryżu medal 
srebrny. Na tej samej wystawie B-cia 
Haussmann z Loglebach około Kolmaru 
otrzymali złoty medal za drukowane jedwabne 
towary; barwy na tych towarach były utrwa-
lone również sposobem zaparzania, 

t. j. przy pomocy pary wodnej. Z Paryża 
Loffet przeniósł sposób drukowania wełny 
do Anglii, gdzie zdaje się sposób zastoso-
wania pary wodnej dla utrwalenia farb na 
wełnie i jedwabiu, był znany już przed-
tem, lecz poszedł w zapomnienie. 

 Bodźcem angielskiego  drukarstwa 
były płócienka drukowane importowane 
z Indyi i Persyi, odznaczające się swoją  
trwałością na światło i wodę . Przyzwy-
czajenie kupców do azyatyckich perkali 
z indyjskimi i perskimi rysunkami, zmusi-
ło fabrykantów angielskich do zastoso-
wania się do wymagań współczesnych 
i drukowania wzorów i motywów azyatyc-
kich. Fabryka w Bromleghall produkowała 
już w 1750 r. do 50000 sztuk rocznie. 
W Lancaster 1764 r. była urządzona dru-
karnia przez Braci Clayton. W  Glazgowie 
1771 r. była urządzona drukarnia, 
a w 1775 r. pierwsza farbiarnia czerwonej 
tureckiej. W następnych latach urządzono 
w Glazgowie jeszcze wiele innych fabryk. 
Jedną z ważniejszych fabryk była „Thom-
son Brothers and Sons” w Primrose blizko 
Manchesteru, urządzona w końcu XVIII 
stulecia. Fabryka ta w 1813 r. uzyskała 
patent na drukowanie i wywabianie towarów 
farbowanych czerwoną turecką, a w 1816 
zastosowała sole chromowe w drukar-
stwie i dioramowy druk. W tej samej fa-
bryce był zastosowany po raz pierwszy 
sposób zaparzania drukowanych barw na 
bawełnie w 1820 r. Do wielkich fabryk 
zaliczano także drukarnię płócien „Hargre-
aves Dugdale & Co.”, która w 1835 r. po-
siadała 600 stołów drukarskich i 10 maszyn 
o trzech kolorowych walcach, wyrabiając 
500000 sztuk rocznie. W  fabryce Butter-
worth i Brooks wyrabiano w 1840 r.ośmio-
kolorowe towary, a fabryka Coats & Co. 
około Manchesteru w tym samym roku 
posiadała podobno 40 maszyn z walcami. 
W roku 1840 posiadała Anglia przeszło 40 
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fabryk drukarskich z 8410 stołami i 405 ma-
szynami z walcami. Energia angielska pod 
względem technicznym spowodowała szybkie 
zarzucenie rynku europejskiego swoimi wyro-
bami drukowanymi, tak że wiele fabryk w 
Niemczech, Austryi i innych państwach 
były zmuszone zmniejszyć swoją produkcyę, 
i szukać innych rynków zbytu, dla swoich 
wyrobów. 

 Włochy  można nazwać kolebką 
sztuki farbiarskiej, zkąd sztuka ta została 
przeniesioną do Francyi, Hiszpanii i Flan-
drii. W czasie wojen krzyżowych w XI 
i XII stuleciu kiedy przewożono armie po 
większej części na włoskich okrętach, włosi 
korzystali z tego, przywożąc zdolnych farbia-
rzy ze wschodu do swego kraju. W 1194 
r. zawarto już kontrakt między mieszkań-
cami Bononii i Ferrary, ażeby ziarna bra-
zylijskie i indygo opłacały pewne cło. 
W 1300 r. Ruccellai z Florencyi odkrył „or-
seille”, bardzo ważny barwnik do farbowa-
nia jedwabiu. Odkrycie to było przypadko-
we, w czasie spaceru, wypuszczając mocz, 
spostrzegł, że mech, z którego spływał 
mocz, zmienił swą zielony barwę na nie-
bieskawo-czerwoną. Mech ten (Lichen, 
roccela) był źródłem dobrych czasów dla 
Florenczyków. W 1429 r. powstała w We-
necyi pierwsza farbiarnia. W 1510 r. 
Giovanni Ventura Rosetti puścił się w po-
dróż po różnych państwach, ażeby zdobyć 
wiadomości o sztuce farbiarskiej i po po-
wrocie napisał dzieło pod przybranym 
nazwiskiem Plictho, wydane w Wenecyi 
w 1548 r. Jest to pierwsze dzieło traktu-
jące o farbiarstwie. Włosi, szczególnie 
wenecyanie, mieli w przeciągu prawie 
200 lat monopol sztuki farbiarskiej, ko-
rzystali z tego, zdobywając poważne zyski 
na swych sąsiadach, lecz nie myśleli wcale 
o ulepszaniu sposobów. Ulepszyć metody 
sztuki farbiarskiej nie było trudno, co też 
i nastąpiło, kiedy takowe dostały się do 

innych narodów. Również i w drukarstwie 
włosi nie dorównali innym narodom i tylko 
Lombardia i Piemont posiadały drukarnie, 
mające pewnie znaczenie. Pierwsza dru-
karnia była urządzoną w Medyolanie 
przez Kramera i S-kę. Następnie była 
fabryka Domenico Cavalli & Co., założona 
przez H. Hirtha z Milhuzy w 1822 r. 
W 1842 r. fabryka ta zbankrutowała. 
W Genui powstały w latach od 1805 - 
1808 r. cztery drukarnie, wyrabiające 
ośmiokolorowe materye meblowe. 

 W Ameryce  zaczęło się rozwijać 
drukarstwo dopiero od 1820 r. nad rzeką 
Hudson i w Lowell około Bostonu w Mas-
sachussett. Lowell rozwinął się w krótkim 
czasie do tego stopnia, że zasługuje na 
nazwę amerykańskiego Manchesteru. Wy-
roby amerykańskie były dosyć proste i nie 
odznaczały się niczem szczególnem. Dru-
kowano również jedwab i wełnę w Pensyl-
wanii i New-Yorku. Fabryka Prince & Dan 
w Lowell pierwsza zastosowała fosforan 
sodu przy farbowaniu tureckiej czerwonej. 

 Mechaniczny sposób drukowania za 
pomocą płyt miedzianych został wprowadzo-
ny w 1770 r., a w 1800 r. była zrobiona ma-
szyna Reigner, zastępująca ręczne druko-
wanie modelami wypukłymi. W  tym sa-
mym roku była wynaleziona we Francyi ma-
szyna o grawirowanych drewnianych wałach. 
W 1834 r. Perrot w Rouen wynalazł ma-
szynę do kilkobarwnego druku za pomocą 
wypukłych modeli; maszynę tę nazwano od 
nazwiska wynalazcy „Perrotiną"; w tym 
samym roku znalazł zastosowanie panto-
graf przy grawirowaniu miedzianych wal-
ców. Dzisiejsze maszyny drukarskie mają 
urządzenia do drukowania kilkunastu kolo-
rów i są najdokładniejszymi aparatami 
tego rodzaju. 
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 Co się tyczy chemicznej części dru-
karstwa, to widzimy, że w 1750 r. wprowa-
dzono kolor chamois ze soli żelaza; 
w 1815 r. bronzowe manganowe były wy-
nalezione przez Hartmana, a bronzowe 
katechu wynalezione przez H. v.  Kurre-
ra. Obydwie te metody mają  zastoso-
wania znaczne i obecnie. W 1819 r. za-
stosowano chromową żółtą, wynalezioną 
przez Dulonga w 1812 roku. Ważnem bar-
dzo było dla drukarstwa wynalezienie wy-
wabów na tkaninach, farbowanych na 
kolor turecki czerwony; miało to miejsce 
w Anglii w 1805 r., a w 1812 wprowadzo-
no i ulepszono ten sposób w Alzacyi. 
Z początku otrzymano tylko biały na 
czerwonym, drukując na tkaninie farbo-
wanej na czerwono, zgęszczony roztwór 
kwasu winnego, następnie przepuszczano 
tkaninę przez rozczyn chlorku wapna. Póź-
niej drukowano również żółty, niebieski, zie-
lony i czarny, co zawdzięczamy. Danielowi 
Koechlinowi z Milhuzy. On też pierwszy 
zastosował racyonalny sposób farbowania 
towaru w sztukach na kolor turecki czerwony 
i kombinacyę marzanny z indygo. 
W 1819 r. zastosowano zaparzanie (paro-
wanie) drukowanego towaru w celu utrwa-
lania wydrukowanych barw na wełnie  
i  jedwabiu.  W  1822 r .  W . H. v.  Kurrer  
w Augsburgu i  Thomson w Manchesterze 
zastosowali zaparzanie do bawełny, a w po-
czątkach 1830 r. sposób zaparzania znany 
jest prawie we wszystkich drukarniach 
świata. 

 W 1830 r. Oberkampf w Jouy pod 
Paryżem stosuje sposób drukowanią 
i utrwalania pigmentów za pomocą albumi-
nu. W  tym samym czasie usilnie pracowano 
w różnych krajach nad wywabami indygowej 
niebieskiej, co się udało w zupełności Kami-
lowi Koechlinowi. Jako uzupełnienie tych 
doświadczeń w początkach 1830 r. badano 
działanie dwuchromianu potasu na różne 

barwniki i wynikiem tych badań było 
otrzymanie bronzowego katechu i czarnego 
kampeszowego kolorów, odgrywających 
w kolorystyce bawełny i wełny wielką rolę. 
Wielkie zasługi kolorystyce oddał chemik 
kolorysta F. F. Runge, który wydał w tym 
czasie dzieło oryginalne pierwsze w swoim 
rodzaju. W 1824 r. W. H. v. Kurrer opisał 
pierwszy drukowanie i zaparzanie przy po-
mocy pary wodnej farb drukowanych na je-
dwabiu; tenże sam autor napisał w 1848 r. 
bardzo obszerne dzieło w trzech tomach 
sztuki farbiarskiej i drukarskiej pod tytułem: 
„Die Druck u. Farbekunst”. Następnie 
w 1846 r. wydane było przez prof. I. Per-
soz w Strasburgu „Traite théorique et 
pratique de 1'impréssion des tissus” 
z rysunkami i kolorowemi próbkami w ilości 
429 i 20 arkuszami specyalnych rysunków 
maszyn. Dzieło to jest jedynem w swoim 
rodzaju, gdyż oprócz części czysto teore-
tyczno-chemicznej, znajdujemy także wia-
domości techniczne z odpowiednimi wzo-
rami, ilustrującymi jaknajdokładniej nietylko 
wszystkie barwniki znane w tym czasie, 
lecz i wszelkie zaprawy, oraz sposoby ich 
otrzymywania i zastosowania. Dzieło to 
jest jeszcze dzisiaj dobrym podręcznikiem 
jeżeli się ma do czynienia z barwnikami 
naturalnymi lub mineralnymi. 

Literatura. 

1) Histoire de la gravure - Emerie David. 

2) Die Kunst des Zeugdrucks v. Dr. R. Forrer. 

3) W. H. v. Kurrer. 

4) Dr. R. Porrer. 

    (d.c.n.) 

Teksty z Chemika Polskiego wybrał, 
z zachowaniem oryginalnej pisowni 
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Fundacja Rozwoju Polskiej Kolorystyki 
 

 
Dążąc do ujednolicenia zasad i metod oceny wytwarzanych w kraju barwnych wyrobów 

włókienniczych prowadzimy działania w zakresie ciągłej sprzedaży następujących artykułów do 
badań i oceny odporności wybarwień zgodnych z wprowadzonymi w Polsce normami europej-
skimi EN i ISO 105. 
 Lista oferowanych aktualnie artykułów jest następująca: 
 Szara skala do oceny zmian barwy PN EN ISO 105 A02. 
 Szara skala do oceny stopnia zabrudzenia bieli, PN EN ISO 105 A03. 
 ECE detergent w opakowaniach po 2 kg, PN EN ISO 105 C06. 
 Mydło do prania w opakowaniach po 2 kg, PN EN ISO 105 C01-C05. 
 Tkanina towarzysząca wiskozowa (w metrach), PN EN ISO 105 F02. 
 Tkanina towarzysząca poliamidowa (w metrach), PN EN ISO 105 F03. 
 Tkanina towarzysząca poliestrowa (w metrach), PN EN ISO 105 F04. 
 Tkanina towarzysząca poliakrylonitrylowa (w metrach). PN EN ISO 105 F05. 
 Tkanina towarzysząca wieloskładnikowa (pocięta w paczkach), PN EN ISO 105 F10. 
 Tkanina towarzysząca bawełniana (pocięta w paczkach), PN EN ISO 105 F02. 
 Tkanina towarzysząca wełniana (pocięta w paczkach), PN EN ISO 105 F01. 
 Tkanina towarzysząca bawełniana do badania odporności wybarwień na tarcie  
  (pocięta w paczkach), PN EN ISO 105 F09. 
 Błękitna skala do badania odporności barwy na światło, PN EN ISO 105 B01 do B06. 
 Tkanina do oceny rzeczywistej wilgotności podczas badania odporności na światło, 
  ISO 105 seria B. 
 Skala do wizualnej oceny głębokości wybarwienia. 
 
 

    
            Przykładowy wzór certyfikatu. 

 
Artykuły te są do nabycia w siedzibie  
Fundacji Rozwoju Polskiej Kolorystyki,  
Pl. Komuny Paryskiej 5a, pok. 403  
tel.:42 - 632 89 57 w każdą środę w godzi-
nach 9.00 - 12.00 i każdy piątek w godzinach 
12.00 – 15.00. 
 
Informacji dotyczących składania zamówień 
i sposobu zakupu udziela mgr inż. Teresa 
Basińska, tel. dom.: 42 - 640 43 93 – wtorek, 
czwartek w godzinach 8.00 – 14.00. 

Na życzenie odbiorców, dla oferowanych 
produktów dostarczamy razem z produktem 
specjalny certyfikat zgodności, którego przy-
kładowy wzór prezentujemy obok.  

Zainteresowane osoby i instytucje prosimy 
o składanie pisemnych zamówień na wyżej 
wymienione artykuły. Oczekujemy również 
propozycji rozszerzenia dostępnej listy artyku-
łów zgodnie z potrzebami. 
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XXVI Seminarium Polskich Chemików Kolorystów 
mgr in ż. Izabela Oleksiewicz, SPChK 

 

 W dniach 22-24 września br. w hotelu 
„Paradiso” w Suchedniowie (woj. Świętokrzy-
skie) odbyło się kolejne, XXVI Seminarium 
Polskich Chemików Kolorystów. Tematem 
przewodnim było hasło „Chemiczna obróbka 
włókien – tera źniejszo ść i przyszło ść”. 
Uroczystego otwarcia dokonał prezes Stowa-
rzyszenia dr Bogumił Gajdzicki.  

 

 

Fot. 1. prezes Bogumił Gajdzicki uroczyście otwie-
ra XXVI Seminarium Polskich Chemików Kolory-
stów 

 Wygłoszono 9 referatów. Pierwszego 
dnia zaprezentowano następujące referaty: 

- „Analiza zagro żeń promieniowaniem 
nadfioletowym dla człowieka w środowi-
sku pracy i zbiorów bibliotecznych, archi-
walnych i muzealnych oraz sposobów 
zabezpiecze ń”,  G. Owczarek, J. Lewartow-
ska. W artykule zostały przedstawione zagad-
nienia z zakresu oceny zagrożeń naturalnym 
i sztucznym promieniowaniem nadfioletowym 
człowieka w środowisku pracy oraz zbiorów 
bibliotecznych, archiwalnych i muzealnych, 
a także sposoby zabezpieczeń. Analiza tych 
zagrożeń pozwoliła na zdefiniowanie kryteriów 
oceny metodyki badań właściwości bariero 

 

 

 

 

wych dla UV wyrobów włókienniczych prze-
znaczonych na środki ochrony indywidualnej 
i do zastosowań osłonowych w bibliotekach, 
archiwach i muzeach. 

- „Innowacyjne produkty dla „kultury spor-
towej”,  R. Kayser, R. Karwacki. Była to pre-
zentacja nowoczesnych wykończeń i środków 
chemicznych proponowanych przez firmę 
Devan Chemicals.  

- „Antykleszczowe i antyowadowe wyko ń-
czenia dzianin”,  I. Oleksiewicz, R. Koźmiń-
ska, A. Pinar, L. Martinková. W referacie 
przedstawiono wyniki badań z kształtowania 
właściwości ochronnych materiałów tekstyl-
nych w zakresie funkcji odstraszających owa-
dy i kleszcze. Działania ukierunkowano na 
aplikację nowej generacji specjalistycznych 
środków chemicznych w procesie wykończe-
nia materiałów dziewiarskich. Sposób wykoń-
czenia dzianin opracowano dla dwóch róż-
nych środków o działaniu antyowadowym 
i antykleszczowym. Ocena skuteczności dzia-
łania ochronnego dzianin przed ukąszeniami 
owadów została wykonana na podstawie 
oznaczenia w materiałach zawartości sub-
stancji o specjalnych funkcjach odstraszają-
cych owady. W celu zapewnienia użytkowni-
kom wyrobów cech komfortu higienicznego, 
materiały poddano również wykończeniom 
antybakteryjnym. 

- „Barwniki syntenowe jako absorbery UV ”, 
K. Krysiak. W referacie przedstawiono wyniki 
badań wpływu zastosowania barwników syn-
tenowych na poprawę właściwości bariero-
wych wyrobów włókienniczych wykonanych 
z włókien poliamidowych. Badaniami objęto 
przedstawicieli struktury opartej na wiązaniu 
azowym, najczęściej spotykanej w stosowa-
nych barwnikach. 

- „Znajomo ść teorii procesów chemicznej 
obróbki włókien, a jako ść naszego życia ”, 
Z. Grabarczyk.  
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Fot. 2. Uczestnicy z uwagą wysłuchują referatów, 
które rzeczywiście wzbudzały duże zainteresowa-
nie. 

 

 Drugi dzień wykładów został poświę-
cony nowoczesnym obróbkom wykończalni-
czym, w których wykorzystuje się nanosrebro: 

- „Wprowadzanie srebra do wyrobu włó-
kienniczego metodami wyko ńczalniczymi”,  
B. Filipowska, A. Walawska. W referacie 
przedstawiono srebro jako skuteczny środek 
antymikrobowy o szerokim spektrum działania 
oraz wskazano na celowość jego zastosowa-
nia w przemyśle włókienniczym. Porównano 
działanie srebra z innymi środkami antymikro-
bowymi stosowanymi do nadawania właści-
wości antybakteryjnych i/lub antygrzybicznych 
wyrobom włókienniczym. Opisano możliwości 
wprowadzania srebra do wyrobu włókienni-
czego lub na jego powierzchnię, ze szczegól-
nym podkreśleniem metod wykończalniczych. 
Podkreślono wady i zalety tych metod i poten-
cjalne możliwości ich wdrożenia. 

- „Włókna celulozowe typu Lyocell zawie-
rające nanocz ąstki srebra ”, E. Śmiechowicz, 
P. Kulpiński. Otrzymano i wykonano charakte-
rystykę antybakteryjnych włókien celulozo-
wych typu Lyocell modyfikowanych nano-
cząstkami srebra. Włókna te otrzymano przy 
użyciu N-tlenku N-metylomorfoliny jako bez-
pośredniego rozpuszczalnika. Założono, że 
zawartość srebra w tworzywie wszystkich 
włókien będzie na poziomie 500 ppm (0,05%). 
Nanocząstki srebra zostały wygenerowane 
innowacyjną metodą „in-situ” różnymi sposo-
bami i w różnych warunkach jako wynik re-
dukcji AgNO3. 

 

- „Mo żliwo ści nadawania tekstyliom cech 
antybakteryjnych w obróbce wyko ńczalni-
czej poprzez zastosowanie nanocz ąstek 
srebra” , R. Koźmińska, I. Oleksiewicz, 
W. Dominikowski, A. Mościcki. W referacie 
opisano badania polegające na opracowaniu 
preparatu koloidalnego nanocząstek srebra, 
który został zastosowany w procesie wykoń-
czalniczym. Nadaje on materiałom włókienni-
czym właściwości antybakteryjne odporne na 
pranie użytkowe. Badano trwałość preparatu 
wykorzystując technologię wizualizacji nano-
cząstek w roztworze. Wyniki badań wskazują, 
że nie występuje agregacja nanocząstek sre-
bra i badany preparat zachowuje cechy bio-
bójcze w czasie. Przedstawiono rezultaty 
badań mikrobiologicznych dzianin, które pod-
dano wykończeniu wytworzonym preparatem.  

- „Wyko ńczenia dzianin o po żądanej sta-
bilno ści wymiarów i innych walorach u żyt-
kowych ”, B. Gajdzicki, W. Dominikowski. 
W referacie przeanalizowano warunki dla 
poszczególnych etapów procesu uszlachet-
niania dzianiny z wskazaniem możliwych 
przyczyn powstawania odkształceń materiału 
i nierównomierności wybarwień. Przedstawio-
no również najnowsze tendencje w nadawa-
niu wyrobom włókienniczym nowego rodzaju 
wykończeń użytkowych. Podano charaktery-
stykę obecnie najczęściej stosowanych środ-
ków do wykończeń antybakteryjnych wyrobów 
włókienniczych.  

 Tradycją każdego Seminarium Kolo-
rystów były sesje panelowe, podczas których 
można było zapoznać się z najnowszymi 
ofertami środków do chemicznej obróbki 
włókna. W XXVI Seminarium oficjalnie swój 
panel zorganizowała tylko jedna firma. 

Jak co roku organizatorzy doskonale zadbali 
o program „wieczorny”. Pierwsze spotkanie 
odbyło się przy ognisku, a właściwie przy 
„ruszcie pod strzechą”. Po długiej podróży 
można było posilić się i „pobujać” w takt mu-
zyki. Drugi wieczór uczestnicy spędzili na 
uroczystej kolacji, podczas której w miłej at-
mosferze przy muzyce można było dokonać 
podsumowania Seminarium. 
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Fot. 3. Czternaście nóg – każda w inną stronę... 

 

 Po raz pierwszy Seminarium zostało 
skrócone o jeden dzień.   
 Niestety z roku na rok liczba uczest-
ników naszego Seminarium maleje. W tym 
roku udział wzięło tylko 54 osoby. Mając w 
pamięci spotkanie z okazji Jubileuszowego 
XXV Seminarium pamiętamy o liczbie 305 
uczestników, którzy brali udział w Konferencji 
w Zakopanem w 1996 roku. Miejmy nadzieję, 
że najgorsze mamy za sobą, a kryzys jaki 
dotknął wszystkie gałęzie przemysłu, m.in. 
nasz włókienniczy, opuści jak najprędzej 
i w przyszłym roku spotkamy się szerszym 
gronie. 

 Pełny tekst referatów został opubli-
kowany w materiałach konferencyjnych XXVI 
Seminarium Polskich Chemików Kolorystów. 
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