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Wrażenia z Międzynarodowego Kongresu Odlewniczego
(Paryż 18. V I - 2 3 . VI 1937)

W edług ustalonego przebiegu Kongresu tego-
roczny składał się również z trzech zasad-
niczych części:

1) posiedzeń technicznych,
2) zwiedzania Zakładów przemysłowych,
3) posiedzeń specjalnych Komisyj Międzynaro-

dowych Komitetu Związku Zrzeszeń Odlew-
niczych,

Poza tym jako część uzupełniającą dodano pro-
gram przyjęć oficjalnych przez Władze Rządowe,
Miejskie i Organizacje Przemysłowe, oraz posie-
dzenia Międzynarodowego Komitetu Związków
Technicznych Odlewniczych i jego* Komisyj: Ba-
dania Żeliwa pod przewodnictwem prof. A. Porte-
vin'a i słownictwa: p. M. Espana.

Otwarcie Kongresu nastąpiło dnia 18.VI. b. r.
przez p. A. Brizon — Prezesa Stowarzyszenia Od-
lewników Francuskich, który w dłuższym przemó-
wieniu zrobił przegląd postępu we wszystkich dzie-
dzinach odlewnictwa w okresie między ostatnim
Kongresem odlewniczym w Diisselldorfie, a Kongre-
sem Paryskim. Zasługuje tu na uwagę nacisk, któ-
ry zrobił p, A. Brizon odnośnie zagadnienia coraz
szerszego stosowania żeliwa szarego, poddawanego
specjalnej obróbce termicznej, coraz szerszego za*-
stosowania tworzywa, które w obrębie istniejących
definicyj nie można nazwać ani żeliwem, ani stali-
wem (przykład — wały korbowe fordowskie i t. p.),
oraz szeroko prowadzonych badań nad stopami
magnezowymi z, domieszką Co, Ce, względnie Ag
(kobalt, cer, ewent, srebro).

Pomijam inne podkreślenia prelegenta, ponieważ
znalazły one swój wyraz w referatach specjalnie
opracowanych na Zjazd.

Po wspomnianym przemówieniu p.i A. Brizon
i powitalnym przemówieniu p, D. V. Delporł —

przedstawiciela Amerykańskiego Stowarzyszenia
Odlewników (A. F. A), który w roku bieżącym
sprawował obowiązki Prezesa Międzynarodowego
Komitetu Zrzeszeń Odlewniczych, zabrał głos p.
M. Oliuier — Prezes Związku Przemysłowców Od-
lewniczych Francji, który zobrazował obecny stan
przemysłu odlewniczego francuskiego, na tle ist-
niejących ruchów socjalnych we Francji, —• pod-
kreślając wyjątkowo ciężką sytuację przemysłu
francuskiego, szczególnie w związku z wprowadzo-
nym 40 godzinnym tygodniem pracy.

Ciekawe jest odnotować, że w chwili obecnej
czynnych jest we Francji ok. 1000 odlewni, — w
tym ok. 35 odlewni staliwa. Ogólna ilość ludzi za-
trudnionych w odlewniach francuskich wynosi ok.
100 000 osób.

Po zamknięciu tych wstępnych przemówień, mi-
nister M. J. Julien, który przewodniczył otwarciu
Kongresu, powitał zebranych na sali ok, 600 uczest-
ników Kongresu, w tym ok, 250 cudzoziemców —
przedstawicieli 23 państw, życząc powodzenia pra-
com Kongresu i podkreślając znaczenie odlewnic-
twa, jako wyjściowego przemysłu dla całej branży
przemysłu metalowo-przetwórczego., poczym oddał
głos p. H. Luc — Dyrektorowi Wychowania Tech-
niczneigo.

P. H. Luc w dłuższym i wyczerpującym referacie
przedstawił zebranym 'kierunek prac, oraz realne
osiągnięcia na drodze .szkolenia zawodowego perso-
nelu tecbniczneigo, szczególnie odlewniczego, stwier-
dzając, że dzięki pomocy zorganizowanego przemy-
słu odlewniczego z jednej strony, oraz technicznych
organizacyj odlewniczych z drugiej — szkolenie w
zawodzie odlewniczym jest we Francji, w porówna-
niu do wszystkich innych kierunków szkolenia tech-
nicznego, zorganizowane najlepiej, tak w płaszczyź-
nie nauczania i szkolenia młodocianych, jak i do-
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szkalania starszego personelu odlewniczego, maj-
strowskiego i technicznego,

P. H. Luc podkreślił ogromną wagę, jaką przywią-
zuje Rząd francuski do właściwego jakościowo
i ilościowo wyszkolenia personelu rzemieślniczego
dla przemysłu, oraz tych dróg i nakładów pienięż-
nych, które umożliwiają rozwiązanie powyższego
zagadnienia na szerokiej platformie. Szczegółowo
omówił przy tym. rolę placówek badawczych przy
laboratoriach przemysłowych, stanowiących w do-
bie obecnej podstawę postępu technicznego w prze-
myśle.

Popołudnie dnia 18.VI. b, r:. 'byto poświęcone
szczegółowemu zwiedzaniu. Pałacu Wynalazków na
Wystawie Mi ę dzymar o dowe j .

Sobota 19, poniedziałek 21 oraz środa 23 czerw-
ca poświęcone były posiedzeniom technicznym, w
czasie których wysłuchano i przedyskutowano ok.
40 referatów. Referaty te były podzielone na kilka
grup zbliżonych w odniesieniu do' tematów poru-
szanych zagadnień, względnie referatów podstawo-
wych (oficjalnych referatów poszczególnych Państw
reprezentowanych w Międzynarodowym Komitecie
Organizacyjnym).

Z pierwsze] grupy referatów dnia 19,VI. jako
pierwszy wysłuchany był referat polski — inż. W.
Guryckiego — ' „ P r z y c z y n e k d o n o r m a -
l i z a c j i p o j ę c i a l e p i s z c z a i u s t a -
l e n i a w ł a ś c i w y c h ' m e t o d j e g o
o k r e ś l a n i a w p i a s k a c h f o r m i e r-
s k i c h". Praca ta ma poważne znaczenie nau-
kowe i charakter czysto teoretyczny. Przyjęcie
wniosków autora umożliwia stworzenie skali po-
równawczej dla wyników poszczególnych prac, po-
nieważ do chwili obecnej istnieje znaczna rozbież-
ność w definicji podstawowego pojęcia o lepiszczu,
co uniemożliwia porównanie osiąganych wyników.

Referat inż. W. Guryckiego wydrukowany jest w
zeszycie bieżącym „Przeglądu Odlewniczego".

Referat wymienny belgijski — p. Gevers'a trak-
tował o austenitycznej strukturze pewnych gatun-
ków żeliwa i był dalszym rozwinięciem referatu te-
goż autora, który nadesłany był w ub. r. na III
Zjazd Odlewników Polskich, i wydrukowany został
w zeszycie zjazdowym „Przeglądu Technicznego"
w r. 1936. Autor porównywa „grain size" w stali-
wie i żeliwie i wyprowadza pewne konkretne wnio-
ski odnośnie polepszenia struktury, a tym samym
czasu praktycznej używalności przede wszystkim
lanych walców wszelkiego rodzaju.

Referat wymienny czeski, opracowany przez prof,
Pisek'a, omawiał wpływ dodatku krzemu i cyny na
własności żeliwa. Referat ten streszczony będzie w
następnych zeszytach „Przeglądu Odlewniczego".

Stosownie do życzenia Komitetu Organizacyjne-
nego objąłem przewodnictwo posiedzenia technicz-
nego podczas wygłaszania trzech powyższych re-
feratów. Prezes honorowy Stowarzyszenia Odlew-
ników francuskich, p. A. Damom, zaznaczył, że Ko-
mitet Organizacyjny oddając przewodnictwo na
I-szym posiedzeniu technicznym przedstawicielowi
Polski, chce podkreślić swoje gorące sympatie dla
swego sprzymierzeńca i wiernego przyjaciela, ja-
kim jest Polska dla Francji.

Przewodniczenie 2-giej części posiedzenia objął
przedstawiciel Amerykańskiego Stowarzyszenia

Odlewników i przeprowadził trzy referaty francus-
kie: prof. Chevenard'a — o wpływie wymiarów,
kształtów i warunków odlewania próbki na własno-
ści mechaniczne próbki, szczególnie w odniesieniu
do stali normalnych i specjalnych; przedstawiając
to zagadnienie na podstawie dotychczas przepro-
wadzonych i ogłoszonych prac, stwierdził koniecz-
ność ustalenia •znormalizowanych warunków wyko-
nania prób tego rodzaju, ponieważ różnorodność
-metod i sposobów;, egzystujących w różnych kra-
jach, a nawet w różnych warunkach technicznych
w jednym i tym samym kraju, znacznie utrudnia
produkcję odlewów "staliwnych i powoduje, że w
pewnych wypadkach próbki odlane z jednego i te-
go samego metalu, kwalifikują metal albo jako do-
bry, albo jako brak, nawet przy zastosowaniu go
do celów zbliżonych.

Prof. Chevenard dłuższy czas omawiał pracę inż.
Marcinowskiego, która wykonana była w Fabryce
Metalurgicznej P, Z, Inż. i przedstawiona kilka lat
temu na francuskim Kongresie odlewniczym w
Nancy i określił ją jako1 jedno z najciekawszych ba-
dań opartych na praktyce warsztatowej, a nie na
teoretycznych badaniach laboratoryjnych.

Następne dwa referaty: prof. A. Porłeoina
i prof, Debara poświęcone były zagadnieniom ści-
słej deifinic ji wad odlewniczych, decydujących
0 braku w odlewni, uwzględniając przyczyny cha-
rakteru metalurgicznego i formierskiego. Jednocze-
śnie prof. Portevin podał projekt schematu klasy-
fikacji braków, który jego zdaniem może ułatwić
systematyczne zwalczanie braku w odlewni.

W dyskusji nad tym referatem pierwszy zabrał
głos wyżej podpisany, zaznaczając, że przyczyny
metalurgiczne i formierskie nie obejmują wszyst-
kich przyczyn powstawania braków w odlewni
1 przypomniał, że na Międzynarodowym Kongresie

,w Mediolanie w 1931 r. temat podobny został po-
ruszony przez nieiga W dyskusji wyjaśniono, że
projekt systematyki braków, w formie ogłoszonej
na zjeździe w 1931 r. znalazł duże uznanie i roz-
powszechnienie w Italii, a częściowo w Anglii. Po
przeprowadzeniu dyskusji prof. Portevin uzasadnił
ważność poruszonego zagadnienia dla praktyki od-
lewniczej i zaproponował stworzenie Międzynaro-
dowej Komisji dla ustalenia jednolitych metod kla-
syfikacji braków we wszystkich krajach uprzemy-
słowionych, stawiając wniosek o powołanie minie na
Prezesa powyższej Komisji, z prośbą o opracowa-
nie powyższego zagadnienia na terenie Międzyna-
rodowym w okresie 2-letnim i, po wstępnym prze-
dyskutowaniu wniosku na Kongresie Odlewniczym
w Warszawie w 1938 r., ostateczne załatwienie na
Kongresie Międzynarodowym w Londynie w 1939 r.

Druga grupa referatów poświęcona była zagad-
nieniom formierskim. W tej grupie referatów zasłu-
guje na specjalną uwagę referat włoski p. OIivo
o nowych metodach masowego formowania przed-
miotów w formach pionowych, ilustrowany bardzo
ciekawymi filmem,,' Charakterystyczną cechą tej
metody jest całkowite zmechanizowanie pracy for-
mierskiej oraz przygotowania piasków i uzyska-
nie ogromnej wydajności z nr powierzchni przy
posługiwaniu się robotnikami niewykwalifikowany-
mi (kobiety).

Pozostawiając na przyszłość szczegółowe omó-
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wienie poszczególnych referatów i rozpatrzenie do-
robku Kongresu na posiedzeniach STOP — pod-
kreślę kilka referatów, szczególnie interesujących.

Referat dr. V. Clausa (Berlin) — o brązach z do-
datkiem wysokich ilości ołowiu, w którym autor
szczegółowo omawia dwa rodzaje segregacyj, wy-
stępujących w brązach tego rodzaju (zwykłe zja-
wiska segregacji ołowiu i miedzi i t zw. segregacja
odwrotna w odlewach wałków z tego brązu). Autor
usiłuje wyprowadzić pewne prawa, które kierują
zjawiskami tego rtodzaju i wskazać metody tech-
niczne, które ułatwić moigą osiągnięcie dobrych wy-
ników przy odlewaniu tych brązów.

Ciekawy referat przedstawiony był przez p. W.
P. Eddy Fr. — w imieniu A. F. A., dotyczący kwe-
stii gatunków żeliwa, stosowanych do części samo-
chodowych,

Referat ten szczegółowo omawia gatunki żeliwa,
które można uznać jako najwięcej przydatne do
bloków cylindrowych, głowic, rur wydechowych,
oraz grzybków zaworowych.

Zasługują również na uwagę specjalne referaty
p. F. Muguefa i A. Moulesa, omawiające nowe za-
stosowania żeliwa i staliwa w konstrukcjach me-
chanicznych.

Podkreślić należy również referat dr L. Irman-
Szwajicaria — o wpływie warunków stygnie.-n a

cia odlewów aluminiowych na osiągnięcie najko-
rzystniejszych własności) tworzywa, oraz referat
dr Laissusa —! Francja — o stopach miedzi z bery-
lem, jak wiadomo w chwili obecnej należącego) do
tych nowości, które niewątpliwie nie pozostaną bez
wpływu na konstrukcje współczesne.

Referat inż. Obrębskiego z Zakładów Ostrowiec-
kich—o termicznej obróbce dużych odlewów ze stali
chromowo-niklowej, zreferowany na moją prośbę
z powodu nieobecności autora przez prof. Lemoina,
spowodował poważne zainteresowanie się dezyde-
ratami autora referatu — szczególnie ze strony in-
żynierów francuskich zatrudnionych w f. Creusot.
Niestety, dyskusja wskutek nieobecności autora nie
mogła być przeprowadzona i na wniosek przewo-
dniczącego posiedzenia, prof. A. Portevin'a, ma być
załatwiona w drodze korespondencji.

W drugiej części programu przewidziane było
zwiedzenie następujących Zakładów:

1) Usines Gnomę & Rhone — Genmevilliers —
aluminium i elektron, odlewy i odkucia.

2) Fonderies Modernes de L'Automobile — Bon-
dy — żeliwo, masowa produkcja części samo-
chodowych.

3) Usines Renault — Billancourt •— odlewanie
części samochodowych.

4) C-nie Pour la Fabrication des Compteurs et
Materie! d'Usines a Gaz — Montrouge —> od-
lewanie pod ciśnieniem.

Po zgrupowaniu notatek, związanych z tą częścią
pracy Kongresu, opracowany zostanie referat na
posiedzenie odczytowe STOP i następnie wydru-
kowany w „Przeglądzie Odlewniczym".

W czasie prac Kongresu odbyło się posiedzenie
Komisji Żeliwa przy C. I, A. T, F,, poświęcone roz-
patrzeniu formalnych wniosków o całkowitym sko-
ordynowaniu! działalności Komisji prof. Koerbera
przy Międzyn. Związku Badania Materiałów i Ko-
misji Żeliwa przy C. I, A. T. F., w wyniku czego

ustalono, że Komisja Żeliwa przy C. I. A. T F,
obejmuje na terenie międzynarodowym wszystkie
zagadnienia dotyczące programów i realizacji ba-
dań żeliwa. Ponieważ tezy poszczególnych człon-
ków Komisji, oraz przeprowadzona dyskusja, za-
sługują na dokładne zaznajomienie z nią polskich
odlewników i metaloznawców, postaram się w naj-
bliższym czaisie [przedstawić ją, natychmiast po
otrzymaniu dokładnego protokułu i wniosków po-
siedzenia. Na specjalną uwagę zasługuje propozy-
cja prof. A. Portevina, o konieczności dokładnego
zdefiniowania wielkości i kształtu ziarn grafitu
w żeliwie i ustalenia jednolitej międzynarodowej
nomenklatury, ponieważ chaos do dziś dnia panu-
jący w tej dziedzinie, powoduje całkowite pomie-
szanie pojęć i uniemożliwia rzeczową dyskusję, na-
wet między fachowcami, Wniosek prof. A. Porte-
vin'a znalazł całkowite uznanie i zdecydowano, aby
narodowe1 Komisje badania żeliwa opracowały w
tym kierunku 'konkretne wnioski wg ustalonych wzo-
rów i przesłały je do autora wniosku. Prof. A. Por-
tevin na następnym posiedzeniu Komisji Żeliwa,
które odbędzie się w Warszawie w r, 1938, przed-
stawi odpowiednie wnioski, które pozwolą na wpro-
wadzenie uzgodnionej jednolitej nomenklatury dla
różnorodnych postaci grafitu w żeliwie.

Posiedzenie Międzynarodowego Komitetu Związ-
ku Stowarzyszeń odlewniczych odbyło się pod prze-
wodnictwem p, V. Delporfa, przedstawiciela Amer.
Foundr. Associatkm, załatwiając obszerny porzą-
dek dzienny i ustalając Anglię, jaiko kraj, w któ-
rym odbędzie się Kongres r. 1939, zaś Italię na
r. 1940.

Sprawozdanie z posiedzenia Komitetu C. I, A. T.
F, znajdzie czytelnik w zeszycie następnym.

Reasumując ogólne wrażenia zebrane podczas
Kongresu po wysłuchaniu referatów, publicznych
dyskusyj, rozmów prywatnych i obserwacyj, wy-
ciągnąć można wnioski następujące;

Postęp techniczny w odlewnictwie zaznacza się
bardzo intensywnie. Coraz szersze; zastosowanie
znajduje termiczna obróbka odlewów żeliwnych,
równolegle z pracami nad dalszym ulepszeniem
specjalnego tworzywa, zastosowanym po raz pierw-
szy przez odlewnie Forda, do odlewania wałów
korbowych; tworzywo to obecnie znacznie różni się
od swego pierwowzoru, i do chwili obecnej nie ma
określonej nazwy, mieszcząc się między żeliwem
a stalą.

Duży postęp zaznacza się w metodach masowej
produkcji i ulepszeniu sposobów wykonania kokili
dla przedmiotów o kształtach bardzo złożonych, jak
np, żebrowanych aluminiowych głowic do silników
lotniczych.

Na czoło postulatów bieżących zdecydowanie
wysuwa się konieczność szerokiej rozbudowy labo-
ratoriów badawczych przy zakładach przemysło-
wych i wejście na drogę zdecydowanego postępu
technicznego przez całkowite opracowanie w labo-
ratoriach szeregu zagadnień bieżących, realizowa-
nych w odlewni wg ścisłych przepisów laborato-
rium. W odniesieniu do licznych zagadnień, wiąże
się to ze stworzeniem instytutów badawczych, ściśle
współpracujących z przemysłem,
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Przyczynek do sprawy normalizacji lepiszcza i metod
określania jego zawartości w piaskach formierskich^

Rozwój nauki o piaskach formierskich umożli-
wił praktyczne badanie materiałów for-

mierskich w odlewni. Wprowadzenie od-
bioru piasków przy dostawach nakazuje normali-
zację metod badania, co już częściowo zarobiły nie-
które państwa (Ameryka — normy A. F, A., nie-
miecki projekt norm z 1936 r.), Stosunkowo naj-
więcej różnych metod stosuje się do określania za-
wartości lepiszcza Łączy to się ze prawą ustale-
nia, co rozumiemy pod nazwą „lepiszcze",

Mamy tu dwie definicje: teoretyczną i praktycz-
ną. Teoretycznie biorąc, lepiszcze stanowią czą-
steczki koloidalne, znajdujące się w piasku w po-
staci żela. Ponieważ jednak praktycznie nie je-
steśmy w stamie oddzielić lepiszcza od drobnych
pyłów, stanowiących mikroskopijnie małe zia-
renka, przeto określamy sumę lepiszcza właści-
wego i drobnych pyłów jako lepiszcze, przepro-
wadzając rozdział piasku na ziarna i lepiszcze
podług szybkości opadania cząsteczek w ośrodku
ciekłym, w wodzie (podkreśla to wyraźnie nazwa
amerykanka: elay of A. F. A.). W różnych kra-
jach przyjęto różne szybkości opadania i tak np.
normy A. F. A. określają jako lepiszcze cząsteczki,
których szybkość opadania jest mniejsza od
0,0424 cm/sek (1 cal/min) 2), projekt norm nie-
mieckich nie określa dokładnie szybkości, można
jednak wywnioskować, że do lepiszcza zalicza
cząsteczki opadające z szybkością mniejszą od
0,025 emisek. — 0,0167 cm/sek. (do obliczenia
przyjmuję wysokość cieczy (w zlewce 600 cm3)
nad piaskiem 12 cm, czas opadania wg projektu
norm winien wahać się w granicach od 8 do 12
min). Jeśli ze wzoru Słokesa3)

V — szybkość opadania w1 cm/sek.
D1 — 'ciężar właściwy ziarenek (2,65 g/cm3),
D — ciężar -właściwy cieczy,
r —• promień cząstecziki w cm,
g — przyspieszenie ziemskie (981 cm/sek2)
dla temperatury badania 20"C, C = 3,566.104 cm-1

sek-1 obliczymy odpowiadające wyżej wspomnianym
szybkościom średnice ziarn, to okaże się, że wg
norm A, F. A. zalicza się do lepiszcza cząsteczki
średnicy mniejszej od ok,- 20 /J., wg projektu norm
niemieckich — 13 p — 16p. , zależnie od szybkości
opadania. Obliczone tu średnice cząsteczek nie
odpowiadają wymiarom prawdziwym, ale od nich
niewiele się różnią, Jest to spowodowane tym,
że wzór Słokes'a jest ważny dla cząsteczek ku-
listych o gładkiej powierzchni, a ziarna mają czę-
sto odmienny kształt i nieregularne powierzch-
nie. Średnice tych cząsteczek zastępczych nazy-

*) Referat wymienny S. T. O. P. zgłoszony na Między-
narodowy Kongres Odlewniczy w Paryżu.

warny średnicami hydraulicznymi. Różnice mię-
dzy przyjętymi średnicami maksymalnymi dla czą-
steczek lepiszcza prowadzą w konsekwencji do
stosunkowo dużych różnic przy określaniu zawar-
tości lepiszcza. Wykażę to w następującym bada-
niu: piasek o podanej na rys, 1 ziarnistości (do

lepiszcza zaliczam czą-
steczki o średnicy mniej-
szej od 10 \x),' poddałem
mieszaniu na mieszarce
(60 obr,/min) przez 5
minut w czystej wodzie.
Następnie zdjąłem bu-
telki z mieszarki i zosta-
wiłem w spokoju przez
5, 10, 15, 20, 25, 30, 35,
40, 50, 55 i 60 min. Po
upływie odpowiedniego
czasu dla każdej butel-
ki odciągnąłem 10 cm
słupa cieczy syfonem.
Na wykresie rys. 2 po-
dana jest ilość usunię-
tego piasku" w funkcji
czasu osiadania, przy
czym ilość usuniętą po
5 minutach przyjęto za
100. Na osi odciętych
pod czasem podane są
wyliczone z szybkości

Rys. l. Wykres ziarnistości- opadania średnice ma-
ksymalne usuniętych czą-

steczek. Na wykresie widzimy, że usuwając ciecz
z cząsteczkami po 5 minutach usuwamy 5 razy tyle,
co po 20 minuitach. Ponieważ po 20 minutach usu-

m
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Rys. 2. Wpływ czasu stania po mieszaniu na ilość
usuniętego lepiszcza.

wa się dla tego piasku około 40% całe'j zawarto-
ści lepiszcza (sząsteczfci < 10 u), widzimy, jak błę-
dnie określiliiibyśmy zawartość lepiszcza piasku bez-
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względnie chudego. Tak więc, zaliczając drobne
pyły do lepiszcza nie znając ich udziału wagowego
w nim, nie możemy wysunąć żadnych wniosków
o piasku z zawartości lepiszcza. Nadto na włas-
ności lepiszcza mają wpływ własności cząsteczek
koloidalnych, o których niestety wskutek niemożli-
wości przeprowadzenia rozdziału nic nie możemy
powiedzieć. W sumie powoduje to, że własności
piasku w funkcji lepiszcza dają wyniki b. rozbieżne,
co doskonale charakteryzuje zestawienie prof, Auli-

%350I
i

5 10 15 20 25
% lepiszcza

Rys. 3. Wytrzymałość ma ścinanie w funkcji zawartości
lepiszcza p/g prof, Aulicha.

cha *) (rys. 3). Udział pyłu w lepiszczu wpływa
na jego plastyczność, a tym samym plastyczność
piasku.

Widzimy więc z powyższego, że wskutek nie-
doskonałości naszych metod rozdziału piasku na
składniki, określona zawartość lepiszcza sama
mówi nam b, mało. Z jednej strony musimy starać
się zbadać dodatkowe własności piasku lub wy-
dzielonego lepiszcza. Dla osiągnięcia pierwszego
celu mamy kilka metod: przy badaniu ziarnistości
metodą osadzania — przez przedłużenie czasu
osadzania, lub bezpośrednio metodą rurki lub
areometryczną, odpowiednio daleko posuwając ba-
danie.

Jeśli uwzględnimy, że metoda rozdziału piasku
przez osadzanie jest najprostszą i najbardziej roz-
powszechnioną, narzuca się myśl przedłużenia
czasu osadzania czyli przyjęcia mniejszej szyb-
kości krytycznej. Proponuję zaliczyć do lepiszcza
cząsteczki mniejsze od 10 /i, czyli opadające z szyb-
kością mniejszą od 0,01 cm/sek. Czas osiadania
20 min przy wysokości słupa cieczy 12 cm prze-
dłuża czas badania, lecz pozwala dość daleko po-
sunąć rozdział piasku; jednocześnie przerwy
20 min na osiadanie pozwalają na równoczesne
prowadzenie innych badań.

Co zaś do badań dodatkowych własności lepisz-
cza, na których szczególnie odbija się udział py-
łów w lepiszczu, to należy wymienić tu propono-
wane przez pnof. Girardefa5), polegające na okre-
śleniu pracy ubicia w funkcji wilgotności. Prof.
Girardeł zwraca uwagę, że praca p,rzy ubiciu pia-
sku o dużej zawartości lepiszcza, właściwego dla
różnych wilgotności, zmienia się w szerokich gra-
nicach, podczas gdy dla piasków naprawdę „chu-
dych" zmiany te są stosunkowo niewielkie. Ba-
danie to obok zawsze prowadzonych badań wy-

trzymałościowych i przepuszczalności może rzu-
cić właściwe światło na charakter lepiszcza.

Przechodząc do metod określania zawartości
lepiszcza w piaskach, chcę zwrócić uwagę, że
największe rozpowszechnienie zdobyły metody
przez osadzanie (normy A, F, A., projekt norm
niemieckich), różniące się w przygotowaniu pia-
sku do właściwego rozdziału. Metody te są bar-
dzo proste, dają dokładne wyniki i nie wymagają
specjalnej aparatury, lub jeśli jest taka potrzebna,
to b. prosta, Piasek do właściwego badania przy-
gotowujemy, deflokulując lepiszcze i wprowadza-
jąc je częściowo w roztwór koloidalny lub two-
rząc z niego zawiesinę, oczyszczając dodatkowo
ziarna przez mechaniczne mieszanie, Deflokula-
cja lepiszcza może nastąpić przez działanie elek-
trolitu (np. ługu sodowego w metodzie amerykań-
skiej) lub przez działanie temperatury (metoda
prol. Aulicha) lub przez połączone działanie elek-
trolitu i temperatury (metoda proponowana przez
p. Fr. Boussard'a °). Metody, polegające na usu-
waniu cząsteczek, które nie zdążyły osiąść w
pewnym okresie czasu, zajmują dużo czasu i to
stanowi ich wadę. Czas badania można skrócić
przez odpowiedni dobór poszczególnych czynni-
ków badania. Czas badania zależy od ilości właści-
wego lepiszcza, przeprowadzonego w roztwór ko-
loidalny lub w zawiesinę w czasie jednego goto-
wania czy mieszania na mieszairce. Wpływają na
tę ilość: użyty elektrolit (w ogóle ośrodek rozpra-
szający), jego koncentracja i czas mieszalnia lub
gotowania. Również decydujący wpływ na prze-
bieg badania mają jony zaabsorbowane przez pia-
sek, przede wszystkim jony Ca" i Mg' , a miano-
wicie przeciwstawiają się one rozproszeniu lepisz-
cza. Najłatwiej pozbyć się tych jonów przez prze-
mywanie piasku w aparacie do dializy8). Prof.
Girardeł poleca Tl stosować specjalne sole amo-
niakalne, które z ionami Ca" i Mg", tworzą sole
nierozpuszczalne. Także odpowiednie elektrolity,
zjonizowane w roztworze, zamieniaią jony np. Ca
na Na" w cząsteczkach koloidalnych i w ten spo-
sób rozpraszają lepiszcze. Jako elektrolit stosuie
się ług sodowy, szczawian sodu, węglan sodu,
krzemian sodu, cytrynian sodu, amoniak itp. Naj-
szersze zastosowanie znalazł ług sodowy. Ponie-
waż przy metodzie amerykańskiej, przy metodzie
prof, Aulicha i przy wszelkich metodach,, będą-
cych modyfikacjami tych dwóch zasadniczych,
przemywamy piasek dopóki nie otrzymamy z prze-
mycia czystej wody, sprawa koncentracji elektro-
litu ma tu znaczenie ze względu na ilość lepisz-
cza usuniętego przy jednorazowym przemyciu
piasku. Koncentracja elektrolitu wpływa na stan
rozdrabniania cząsteczek' koloidalnych, których
wymiary mogą sie wahać w b, szerokich grani-
cach. W roku 1933 w Zakładzie Odlewnictwa Po-
litechniki Warszawskiej przeprowadziłem pod
kierunkiem prof. Gierdzieiewskiego badania nad
wpływem koncentracji ługu na ilość lepiszcza
wprowadzonego w roztwór koloidalny, czy też
tworzącego zawiesinę. O wyniku tych badań był
łaskaw wspomnieć w swojej pracy prof. Girardet
w 1934 r.T).

Przeprowadzone doświadczenia na 4 różnych
piaskach wykazały wpływ koncentracji ługu so-
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dowego na ilość usuniętego lepiszcza, przeprowa-
dzonego w roztwór koloidalny lub raczej w za-
wiesinę i usuniętego po 20 min stania, przy wa-
dze próbki 27 g.

80

60

40

20

I

60

40

20

80

60

40

§20

1 0
60

60

40

20

r

i

jad

4

*\
\

Rn

V

V

pasę

\

\
\

p/asek

KHri

\

Nr?

Q02 Q04 Q06 060J
%,NQQH

0.02

paset-Jkl

Nr4

06 Q0B
%NaOH

Rys. 4. Wpływ koncentracji ługu na ilość usuniętego
lepiszcza po jednym mieszaniu.

Wyżej podanie są krzywe ilości lepiszcza usunię-
tego przy jednym mieszaniu w .stosunku do całej

ilości lepiszcza w piasku (zaliczam do lepiszcza
oząsteczki mmiejsize od ok. 10 u) w funkcji kon-
centracji elektrolitu dla różnych czasów miesza-
nia na mieszarcie, robiŁąjosj 60 obr.lmm (rys. 4).
Z wykresów tych widzimy, że koncentracja elek-
trolitu ma wpływ decydujący na ilość usuniętego
lepiszcza, że najlepsze warunki zapewnia koncen-
tracia ługu sodowego, wynosząca około 0,025%.
Zwiększenie koncentracji może zmniejszyć nawet
kilkanaście razy ilość usuniętego lepiszcza, prze-
dłużając tym samym badanie. Prof Girardet tłu-
maczy to dehydratyzacją przez nadmiar elektro-
litu. Nadmiar NaOH. przeciwstawiając się hydra-
tyzacii jonów Na, które zatrzymują w żelu mniej-
szą ilość wody, zostaje więcej sikoagulowany
z mniejszą dążnością do rozproszenia. Inaczej mó-
wiąc ionv Na, zamieniając zaadsorbowane jony
Ca" i Mg", powodujące skłaczkowanie lepiszcza,

Rys. 5. Rys. 6. Rys. 7,

powodują deilokulację lieotszcza8) w miarę wzro-
stu koncentracji ionów Na", które t>rzy jednakowej
koncentracja maja mniejszą od jonów Ca" zdol-
ność flokulacji koloidów, ta ostatnia wzrasta i za-
czyna się skłaczkowywanie lepiszcza.

Ciekawą ilustracją zjawisk przebiegaiacych w
piasku są podane Doniżej fotografie. Przedsta-
wiaią one piasek mieszany w roztworach o róż-
nej koncentracu w ciągu godziny, następnie zo-
stawiony w srjokoiu przez 20 minut, po czym usu-
nięto ciecz, Piasek wysuszono i sfotografowano.
Fotografia rys. 5 przedstawia piasek surowy. Fo-
tografia rys. 6 — piasek poddany mieszaniu w czy-
stej wodzie przez jedną godzinę. Widzimy, że nie-

Rys. 8. Rys. 9. Rys. 10.

które ziarna są oczyszczone, inne w przeważają-
cej części robią wrażenie prawie nietkniętych.
Ilość usuniętego lepiszcza wynosi wszystkiego
2,84% w stosunku do całej ilości lepiszcza. Fot.
rys. 7 przedstawia piasek poddany mieszaniu przez
jedną godzinę w roztworze 0,02% ługu. Widać na
niej ziarna zupełnie czyste obok otulonych w dal-
szym ciągu lepiszczem. Ilość usuniętego lepiszcza
w tym wypadku 74,2% w stosunku do całej jego
zawartości w piasku. Fotografia rys. 8 pokazuje
ziarna oczyszczone dzięki godzinnemu mieszaniu
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w roztworze 0,04% ługu, Widzimy ziarna w więk-
szości oczyszczone i tylko kilka w polu widzenia
pokrytych jest częściowo lepiszczem. Ilość usu-
niętego lepiszcza 80%. Dodana dla porównania
fot. rys. 9 przedstawia ziarna zupełnie czyste dzię-
ki kilkakrotnym mieszaniom i przemywaniom,
podkreśla czystość ziarn, na fot. irys. 4. Fot. rys. 10
ilustruje ziarna, poddane godzinnemu mieszaniu
w roztworze 0,08% ługu. Widzimy ziarna pokryte
lepiszczem, ilość usuniętego lepiszcza 11,95%. Po-
wyższe fotografie dowodzą, że zależnie od kon-
centracji ługu otrzymujemy zmienną czystość ziarn
i że stosunkowo łatwiej następuje oddzielenie
lepiszcza od ziiarn, aniżeli przejście tegoż w za-
wiesinę. Różnice między czystością ziarn na fot.
rys. 6 i 7 są stosunkowo nieduże, jeśli zwróci się
uwagę na to, że w pierwszym wypadku usunięto
26 razy mniej lepiszcza, niż w drugim.

Doświadczenia wykazały, że najwięcej lepisz-
cza przechodzi w zawiesinę i przez to daje się usu-
nąć przy koncentracji 0,025% ługu. Wynik ten
otrzymałem z blisko 200 prób. Ostatnio spraw-
dzono toi przy oddzielaniu lepiszcza od ziarn na
ilościach dk. 0,7 kg piasku w butli.

Metoda amerykańska stosuje koncentrację
0,05% ługu wg Hillsa, a wg W. G. Reicherfa")
0,15%. W wyniku wyżej przytoczonych badań,
wydaje mi się ta koncentracja za mocną i w nie-
których wypadkach niepotrzebnie przedłużającą
badanie.

Drugim czynnikiem przy analizie wg norm
A. F. A. jest czas mieszania. Przeprowadzone do-
świadczenia i opisane poprzednio wykazały, że
zachodzące zjawiska w lepiszczu wywierają w
czasie swój wpływ na stopień rozproszenia le-
piszcza. Podane niżej krzywe ilości ustiniętego le-
piszcza po jędrnym mieszaniu w funkcji czasu mie-
szania dla różnych koncentracji ługu charaktery-
zują tę zależność (rys, 11).

Wpływ czasu można wytłumaczyć w następu-
jący sposób: w miarę mieszania część jonów, po-
wodujących przyleganie lepiszcza do ziarnaT),
przechodzi do cieczy, uwalniając część lepiszcza,
które przechodzi w roztwór koloidalny, czy w za-
wiesinę. Jednak sole flokulujące jako łatwo roz-
puszczalne w coraz większej ilości przechodzą do
roztworu i w pewnej chwili koncentracja ich jest
tak duża, że zostają ponownie zaadsorbowane
przez lepiszcze i powodują jego flokulację (np.
krzywe 0% NaOH), Procesy te, jak przekonywuje
doświadczenie, powtarzają się okresowo.

Jeślibyśmy nie mając mieszarki, zastosowali
gotowanie, to wg Boussard'a") przy koncentracji
ługu 0,05% należałoby gotować 30 min. Metody
z gotowaniem są o tyle niewygodne, że trzeba
cały czas mieszać, lub mieć mieszadło mecha-
niczne.

Wyżej opisane doświadczenia, poparte prak-
tyką, doprowadziły mnie do ustalenia opisanego
niżej sposobu postępowania. Odważamy dwa razy
po 25 g wysuszonego piasku. Wsypujemy do
dwóch butelek o pojemności 1000 cm3 każda i za-
lewamy 485 cm3 wody dystylowanej i 12,5 cm/' jed-
noprocentowego roztworu ługu sodowego. Butelki
zakorkowane umieszczam na mieszarce i poddaję

mieszaniu przez 20 minut przy 60 obr./min. Na-
stępnie zdejmuję z mieszarki i dolewam do każdej
butelki 500 cm'1 wody dystyłowanej, następnie
zostawiam w spokoju przez 20 min, po czym od-
ciągam ciecz syfonem do głębokości 12 cm, licząc
od pierwotnego poziomu. Przyjmuję więc za le-
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Rys. 11. Wpływ czasu mieszania na ilość usuniętego
lepiszcza po jednym mieszaniu,

piszczę cząsteczki spadające z szybkością mniej-
szą od 0,01 cm'sek. Odpowiada to wielkości czą-
steczek mniejszych od ok. 0,01 mm. Następnie
kilka razy (3—4) przemywam: zalewam 500 cm3

wody dystylowanej i mieszam przez 15 minut, po
czym dolewam po 500 cm3 wody dystylowanej i po
20 miniutach odciągam ciecz syfonem, O ile po
przemywaniach mamy jeszcze na dnie charakte-
rystyczną warstwę kłaczków lepiszcza, napełnia-
my butelki roztworem ługu i postępujemy jak
wyżej. Jeśeli po kilku mieszaniach w wodzie dy-
stylowanej mamy jeszcze na dnie sflokulowane
lepiszcze, traktujemy piasek znowu roztworem
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ługu i t. d. Postępujemy tak długo, aż atrzyma-
my z przemywania ciecz zupełnie czystą, co do-
wodzi o usunięciu całego lepiszczu, Czas bada-
nia jest zmienny i wynosi kilka godzin, a nieraz
nawet kilkanaście godzin, Można go skrócić przez
uprzednie oczyszczenie piasku z zaadsorbowa-
nych jonów przez dializę.

Wnioski.
1. Należy określić, jakiej wielkości cząsteczki

zaliczamy do lepiszcza, przy czym należy możliwie
niską przyjąć wielkość cząsteczek, określając szyb-
kość opa/daniia.

2, Zaliczając do lepiszcza cząsteczki < od
0,01 mm, nie przedłużamy zbytnio badania, a osią-
gamy większą dokładność,

3, Należy, charakteryzując piasek, podawać jego
własności techniczne, a dla scharakteryzowania
szczególnie lepiszcza prowadzić badanie pracy
ubicia w funkcji wilgotności wig prof. Girardet'a.

4. Stosowanie właściwej koncentracji ługu ok.
0,025% i odpowiedniego czasu mieszania, jak rów-
nież dokładne orientowanie się w zjawiskach za-
chodzących w lepiszczu przy zabiegach dla od-
dzielenia go może znacznie skrócić czas badania.
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Inż. M. KRÓL

W obronie żeliwcP
P relegent na podstawie przykładów z przemysłu fran-

cuskiego i zagraTUCznego wykazuje trudności, na jakie
się napotyka przy poszukiwaniu nowych dziedzin zastosowa-
nia odlewów żeliwnych, Wyraża nawet obawę, czy żeliwo
będzie mogło zachować obecny stan zastosowań ze względu
na zwiększające się współzawodnictwo innych tworzyw. Oba-
wy większego lub niniejszego ograniczenia spożycia żeliwa
nie są wcale bezpodstawne: coraz częściej poszczególni kon-
struktorzy przejawiają tendencję zastąpienia go stalowymi
częściami walcowanymi, kutymi, spawanymi lub z metali
lekkich. Odlewnicy żeliwa tego stanu rzeczy nie mogą lekce-
ważyć, o niebezpieczeństwie muszą pamiętać i przeciwsta-
wiać się gruntownie wszelkiej technicznie nieuzasadnionej
konkurencji innych tworzyw. Aby to osiągnąć, należy znać
w pierwszym rzędzie cenne własności żeliwa, a następnie
własności konkurencyjne pozostałych metali.

Zasadnicze własności żeliwa.

1, Największą zaletą żeliwa są jego dobre własności od-
lewnicze, pozwalające na otrzymywanie odlewów o bardzo
skomplikowanych kształtach. Cecha ta jest funkcją szeregu
czynników fizycznych, z których najważniejszymi są:

a) tak zawana „lejność" — mierzona np. próbką Cury'e-
go; żeliwo ma lejność większą od staliwa.

6) rośniecie (pęcznienie) żeliwa w formie po zalaniu,
spowodowane formowaniem się grafitu i eutektyki fos-
forowej, a pozwalające na odtworzenie najbardziej fi-
nezyjnych szczegółów formy.

2. Właściwość związana z poprzednimi, wyróżniająca że-

*) Znany francuski metalurg, inż. A. Le Thomas, wygło-
sił dn. 14 lutego 1937 r. na zebraniu odlewników francuskich
w Charleville referat na len tak aktualny temat; referat
podajemy w obszernym streszczeniu.

669.13

liwo z pośród większości stopów odlewniczych, a mianowicie:
zdolność uzyskiwania zdrowych odlewów, wolnych od roz-
rzedzeń. porowatości i t. p. Zdolność ta zależy jednak od
gatunku używanych surowców i występuje powszechnie przy
zastosowaniu tylko pierwszorzędnych materiałów wsado-
wych, gwarantujących dobrą „dziedziczność" struktury.

3. Niska cena żeliwa. Odlew żeliwny jest zawsze tańszy
od odkucia, a bardzo często tańszy nawet od konstrukcji spa-
wanej.

4. Żeliwo ma dużą odporność na ścieranie; pod tym
względem przewyższa znacznie stal i stopy lekkie. Posiada-
my poza tym sposób powiększania jeszcze tej cechy przez od-
powiednie rozłożenie płatków grafitu i dobrą strukturę osno-
wy metalicznej.

5. Duży zakres własności fizycznych i chemicznych przez
prostą zmianę składu chemicznego lub szybkości stygnięcia.
Np. można otrzymać żeliwo miękkie i łatwo obrabialne me-
chanicznie dzięki podwyższeniu zawartości krzemu; bardziej
shomogenizowane w całej 'objętości przez usprawiedliwioną
domieszkę niklu; można również otrzymać niektóre części
odlewu o bardzo znacznych twardościach, przez zastosowa-
nie chłodników i t. p.

6. Duży zakres wartości modułu sprężystości, zależny
od różnych warunków przygotowania i •odlewania żeliwa.
Podczas gdy dla stali moduł sprężystości jest zawsze bliski
20 000 kg/mm2, dla żeliwa wartość jego może się wahać od
6 000 kg/mm2 (żeliwo miękkie o wytrzymałości umiarkowa-
nej) do 16 000 kg/mm2 (żeliwo odpowiednio twardsze o wy-
sokiej wytrzymałości). Żeliwo o niskim module sprężystości
znajduje zastosowanie do wyrobu wlewnic i kokili, dzięki
łatwemu przeciwstawianiu się odkształceń, spowodowanych
zmianami temperatur; żeliwo -o wysokim module sprężystości
odkształca się natomiast mało pod działaniem stałych ob-
ciążeń.
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7. Zdolność pochłaniania drgań, wysuwająca żeliwo przed
innymi metalami, a szczególnie przed staliwem. Należy tu
zaznaczyć, że zdolność ta występuje w odwrotnym stosunku
do wysokości modułu sprężystości, t zn., że żeliwo o niskim
module jest odpowiedniejsze dla części maszyn, narażonych
na duże drgania.

8. Dobra odporność żeliwa na działanie sił powtarzają-
cych się. Dokładne badania przełomów części maszyn, ule-
głych złamaniu, wykazują niewielki tylko procent wypadków
złamania wskutek sił powoli wzrastających, podobnie, jak
przy klasycznych próbach na rozciąganie, gięcie, ścinanie
i t, p. Równie rzadko napotyka się na rozerwanie, spowodo-
wane jedynym uderzeniem. W większości wypadków mamy
do czynienia z występowaniem indywidualnie różnych sił,
nie specjalnie wielkich, powtarzających się w ciągu bardzo
długiego czasu. Miarą przeciwstawiania się takim siłom jest
granica zmęczenia, wynosząca dla dobrego żeliwa maszyno-
wego 12—14 kg. Staliwo i zespoły spawane nie przewyższają
często pod tym względem żeliwa.

9. Duża stosunkowo odporność na działanie korozji i w
niektórych warunkach pracy odporność na działanie wyż-
szych temperatur. Odlewy ze zwykłego żeliwa odporniejsze
są niż odlewy staliwne na działanie wody morskiej, zwykle/
i kopalnianej oraz gorących, utleniających gazów w pale-
niskach przemysłowych. W tym ostatnim wypadku przy za-
chowaniu odpowiedniego składu chemicznego żeliwo wyka-
zuje nawet przewagę nad materiałami ogniotrwałymi, pocho-
dzenia ceramicznego.

i

Zalety i wady konkurentów żeliwa.

1- K o n s t r u k c j e s p a w a n e .

Szyfiki rozwój spawalnictwa postawił nas wobec faktu
usuwania żeliwa i zastępowania go konstrukcjami spawany-
mi nawet w takich dziedzinach techniki, jak słupy i kolumny
budowlane, podstawy maszyn, silników i obrabiarek, szkie-
lety wirników, kadłuby maszyn elektrycznych, przyrządy do
obróbki, części wentylatorów i t. p.

Powody tego są natury d psychologicznej i technicznej.
Produkcja odlewów napotyka na wielkie trudności, spo-

wodowane brakiem współpracy konstruktora z modelarzem
i odlewnikiem. Większość konstruktorów uważa, że odlewo-
wi można nadać dowolnie skomplikowane kształty i przy
projektowaniu nie zastanawia się wcale lub bardzo mało
nad sposobem lania zaprojektowanego przedmiotu, wprowa-
dzeniem metalu do formy, zawieszeniem i wybiciem rdzeni,
bierze natomiast pod uwagę potrzeby konstrukcji i rachunku
wytrzymałościowego, pozostawiając odlewnikowi zadanie
bardzo trudne, tak pod względem technicznym, jak i gospo-
darczym (cena).

Modelarz ze swej strony uważa, że do niego należy tylko
wykonanie modelu, zgodnego z dostarczonym mu rysunkiem.
Odlewnik w tym łańcuchu nieporozumień, jakie są na drodze
między pomysłem konstruktora a jego realizacją obawia się
wystąpienia do klienta z prośbą o zmianę niefortunnej kon-
strukcji, aby nie być posądzonym o nieudolność, Dalecy
jesteśmy jeszcze od dobrej współpracy między projektują-
cym a wykonawcą — współpracy, która mogłaby okazać się
tak owocną,

Przy konstrukcjach spawanych sprawa przedstawia się
znacznie korzystniej. Pomijając fakt, że ani model, ani mo-
delarz nie biorą tu żadnego udziału, znajdujemy się wobec
nowej gałęzi przemysłu, której technika rozpowszechniła się
bardzo szybko, Konstrukor przyswoił sobie łatwo sposoby
racjonalnego użycia części, kształtek i blach. Łączenie razem
profili walcowanych z częściami odlanymi ze staliwa, w nie-

których zaś wypadkach nawet z fragmentami, uprzednio już
obrobionymi, daje możność otrzymania konstrukcji o bardzo
skomplikowanych, kształtach i pożądanych właściwościach.

Takie umiejętne operowanie rozłożeniem materiału o lep-
szych własnościach wytrzymałościowych stwarza największą
przewagę konslrukcyj spawanych nad odlewem żeliwnym —
zredukowanie ciężaru przedmiotu,

Spawalnictwo prócz wielkich zalet wykazuej jednak i nie
mniejsze wady, a mianowicie;

a) nie wszystkie przedmioty ze względu na swój charak-
ter i przeznaczenie nadają się do wykonania zapomocą
spawania;

6) obróbka palnikiem, mimo wielkiej prezycji, nie może
dać nam zgrubień w dowolnych miejscach, zaokrągleń
między dowolnie pomyślanymi ścianami oraz pc-
wierzchni krzywych, tak pochopnie stosowanych w
konstrukcjach;

c) uzależnienie się od wprawy, dokładności i solidności
spawacza, gdyż pewność takiej konstrukcji zależy
przede wszystkim od stopnia dokładności wykonania.
Stąd pochodzi konieczność stałego kontrolowania i eg-
zaminowania personelu z jednej strony, z drugiej na-
tomiast staje się usprawiedliwione wprowadzenie' pro-
mieni Roentgena do sprawdzania odpowiedzialniei-
szych zespołów spawanych.

Mimo istniejących słabych stron konstrukcyj spawanych,
wielkie sumy, wydawane na propagandę przez różne towa-
rzystwa, produkujące tlen, acetylen i t. p, torują spawal-
nictwu coraz nowe drogi, wprowadzając konstrukcję spawa-
ną nawet tam, gdzie nde znajduje ona żadnego uzasadnienia
ani gospodarczego ani technicznego.

2, O d l e w y s t a l i w n e .

Dążenie do większej pewności w działaniu zespołów ma-
szyn i silników przy możliwie zredukowanej wadze odlewów,
doprowadziło w ostatnich czasach do zastąpienia żeliwa od-
lewami stalowymi. Zdawałoby się, że powody powyższego są
jasne i nie podlegają żadnej krytyce, gdyż żeliwo jest kru-
che, podczas gdy staliwo jest ciągliwe, pod działaniem znacz-
nej siły odlew żeliwny pęka, a. staliwo wydłuży się bez zer-
wania. Bliższa analiza tych zjawisk zmienia jednak nasze
zapatrywania: ciągliwość staliwa, objawiająca się w przydłu-
żeniu, występuje przy działaniu sił statycznych, natomiast
nie chroni odlewu przed pęknięciem przy działaniu nagłego
uderzenia. Wiadomo, że udarność żeliwa jest jeszcze bardzo
mała i wynosi max. 1 kgm, lecz większość gatunków stali ma
udarność również ograniczoną, przeważnie poniżej 3 kg,
a często nawet tego samego rzędu, co udarność żeliwa.

Dla prawidłowej oceny korzyści, wynikających z zasto-
sowania staliwa zamiast żeliwa należałoby wprowadzić próbę
udarności wg Charpyego i żądać od stali lanej conajmniej
4 kgm — w innym bowiem wypadku użycie staliwa na pewno
nie opłaca się.

Praca tworzywa w zespole jest bardzo skomplikowana
i przy obecnym stanie naszych wiadomości jeszcze bardzo
trudna do zbadania. Rzadko występuje zerwanie jakiegoś
elementu maszynowego pod działaniem siły stopniowo wzra-
stającej (analogicznie do próby na rozerwanie) lub pod dzia-
łaniem niespodziewanego uderzenia (analogicznego do próby
udarności), W większości wypadków zniszczenie części ma-
szyny następuje wskutek niewielkich naprężeń,. powtarzają-
cych się dużo razy i wywołujących t. zw. zmęczenie materia-
łu. Zniszczenie odlewu przez „zmęczenie" następuje prze-
ważnie przy zmianie przekroju pracującego, to znaczy .w
miejscach, gdzie strumień naprężeń, przechodzący przez
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tworzywo zmienia swój kierunek, albo swoją gęstość, jak
np, przy karbie zewnętrznym, kanale do oliwienia, kołnie-
rzu, przenikaniu dwu ścian Iz małymi zaokrąglenia-
mi i t. p, Dzięki obecności płatków grafitu wpływ kar-
bów zewnętrznych na odporność ma zmęczenie jest daleko
mniejszy w żeliwie, niż w stali lanej. Zależność ta została
stwierdzona praktycznie przez niemieckiego inżyniera A.
Thum'a, który dla porównania wyników pracy, wykonał po
jednym stojaku pewnej obrabiarki z żeliwa, staliwa i kon-
strukcji spawanej; użyte żeliwo miało R = 24 kg/mm2, sta-
liwo — 48 kg/mm2, a stal walcowaną wzięto Wg norm D. I.
N, 37. W analogicznych warunkach pracy odporność na
zmęczenie wynosiła odpowiednio: dla żeliwa 14 kg/mm2, sta-
liwa 18 kg/mm2 i 12 kg/mm2 dla konstrukcji spawanej. Wi-
dzimy zatym tylko małą przewagę staliwa nad żeliwem; nie
mniej jednak znane są wypadki wyższości żeliwa nad stali-
wem.

Dla dopełnienia należy jeszcze wspomnieć o trudnościach,
napotykanych na warsztacie mechanicznym. Wysoki stosun-
kowo koszt staliwa skłania do spawania odlewów zabrakowa-
nych podczas obróbki, co tymbardziej podraża gotowy pro-
dukt. Usunąwszy natomiast wady powierzchniowe, nie mamy
nigdy pewności, czy część odlana jest w zupełności zdrowa,
Tę obawę powiększają jeszcze znane trudności odlewnicze,
wynikające z charakteru samego tworzywa, dające w dobrych
nawet odlewniach od 15 do 20% braku. W wypadku żeliwa
sprawa ta przedstawia się inaczej: odlewów żeliwnych, wy-
kazujących podczas obróbki wady materiałowe z reguły nie
naprawia się. Mimo tak ciężkich warunków, dobre odlewnie
maszynowe utrzymują się na 4% braku zewnętrznego, dając
w ten sposób duże prawdopodobieństwo dobrej pracy odlewu.

Na k'orzyść żeliwa trzeba jeszcze zaliczyć szybki wzrost
własności wytrzymałościowych; podczas, gdy przed wojną
uzyskanie dla żeliwa 18 kg/mm2 było rekordem, obecnie w
zwykłym żeliwie maszynowym osiągamy ok, 30 kg/mm2 z mo-
żliwością dalszego ulepszenia przez wprowadzenie do żeliwa
specjalnych składników stopowych, lub przez zastosowanie
•obróbki termicznej,

3, O d l e w y z e s t o p ó w l e k k i c h .

Aluminium i jego stopy przez dwadzieścia lat zdołały za-
jąć poważną pozycję we wszystkich prawie dziedzinach tech-
niki, poczynając od sprzętów kuchennych, a kończąc na bar-
dzo odpowiedzialnych częściach silników lotniczych i pła-
towców.

Odlewnicy żeliwa z całą uwagą powinni śledzić rozwój
aluminium. Jasnym jest, że nie należy się przeciwstawiać
wprowadzaniu go do konstrukcyj, wykorzystujących w całej
rozciągłości jego cenne zalety: lekkość, przewodnictwo ciepl-
ne i elektryczne i t. p. Popularne twierdzenie, że stopy lek-
kie w obecnym stadium rozwoju własnościami wytrzymało-
ściowymi dorównywają stali (przy 1/3 c, w.), nie jest zu-
pełnie słuszne. Stopy kute rzeczywiście osiągają wytrzyma-
łość na rozerwanie i przydłużenie stali miękkiej, lecz moduł
sprężystości posiadają mniejszy i mniejszą odporność na zmę-

czenie, Stopy odlewnicze przedstawiają się znacznie gorzej,
mając własności mechaniczne, nie przekraczające własności
dobrego żeliwa, wykazując duże trudności odlewnicze i po-
wodując często do 20% braku.

Zdaniem prelegenta mocno przesadzono w możliwościach
stosowania stopów lekkich, czego dowodem są pojawiające
się już ograniczenia. Np. Francuskie Ministerstwo Marynarki
instrukcją Nr. 24 z dn. 6.IV. 1933) zabroniło stosowania alu-
minium do komstrukcyj, narażonych na działanie znacznych
drgań, ciśnień, przewyższających 3 atm, stykających się bez-
pośrednio z wodą morską i pracujących w temperaturach po-
wyżej 120°C; zaleciło natomiast stosowanie stopów aluminio-
wych w wypadkach pracy z minimalnym zmęczeniem i nie
narażających odlewu na działanie korozji.

Można podać szereg przykładów nieracjonalnego stosowa-
nia aluminium i zastępowania nim całkiem niesłusznie żeliwa.
Do najciekawszych z nich, zdainiem prelegenta, należy stoso-
wanie stopów lekkich w produkcji głowic samochodowych,
gdzie zdawałoby się, że te ostatnie, dzięki wysokiemu prze-
wodnictwu cieplnemu, są nie do zastąpienia. Otóż ostatnie
badania prof. M. Veron'a wykazały lepszą pracę głowic że-
liwnych, niż ze stopu aluminium *).

Wreszcie należałoby wspomnieć o powrocie w niektórych
dziedzinach przemysłowych do żeliwa. Najjaskrawiej wystę-
puje to w budowie silników samochodowych, gdzie po dłu-
gich doświadczeniach wpnowadza się powoli żeliwne tłoki,
kartery, bębny hamulcowe, a nade wszystko wały wykorbione
i wałki rozrządcze. Również jaskółki nowego zastosowania
odlewów z żeliwa pojawiają się w budowie dróg i mostów,
w produkcji dachówek i w technice zdobniczej,

i Reasumując wyciąga p. Le Thomas następujące wnioski:
1) Nie należy występować przeciwko zastępowaniu żeliwa

innymi tworzywami w tych wypadkach, gdzie niższość
żeliwa w stosunku do użytego metalu nie ulega żad-
nym wątpliwościom.

2) Opierając się na dokładnej znajomości żeliwa, jego
własności i zakresu zastosowania należy przeciwstawić
się wszystkim zakusom wprowadzenia innego tworzywa
tam, gdzie żeliwo jest konkurencyjne i w pracy i w
cenie. Każdy najmniejszy postęp w polepszeniu włas-
ności żeliwa prowadzi do powiększenia rynku zbytu.
Jakość odlewu jest najlepszym argumentem dla utrzy-
mania starego i pozyskania nowego klienta.

3) W produkcji użytkowo-zdobniczej, jak kraty, balustra-
dy, ramy balkonów, okucia i t. p, nie należy nadawać
odlewom żeliwnym kształtów, właściwych przedmio-
tom kutym, lecz należy wykonywać własne profile, by
podkreślić zdolność żeliwa do odtwarzania części bu-
dowlano zdobniczych, zgodnych z duchem artystycz-
nym obecnych czasów.

*) W naszym przemyśle niesłuszne wprowadzanie stopów
lekkich i przyzwyczajanie do nich rynku zazębia się z samo-
wystarczalnością w dziedzinie surowców i chociaż by z tego
względu należy zwracać uwagę, aby znalazły one tylko tam
zastosowanie, gdzie rzeczywiście ich cenne zalety są nie do
zastąpienia [przypisek tłum.)

P r z e g 1 q d p i s m t e c h n i c z n y c h
Przyczyny niepowodzeń w odlewnictwie
kokilowym stopów aluminium.

Braki powstające przy wykonywaniu odlewów kokilowych
mniej pochodzą z przyczyn błędów konstrukcyjnych kokil,
a więcej z powodu nieumiejętnego przygotowywania i ob-
chodzenia się z nimi.

Nie będzie miało znaczenia ani staranne dobranie two-
rzywa na kokilę, ani prowidtowe rozmieszczenie wlewów,
nadlewów i wychodów lub odpowiednie wykonanie odpowie-
trzania, gdy sposób podgrzania, temperatura kokdli, oraz wy-
prawienie jej wewnętrznych ścianek nie są właściwe.

Praktyka codzienna daje dowody potwierdzające słusz-
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ność tego twierdzenia gdyż dysponując jedną i tą samą ko-
kilą można otrzymywać przy tym samym gatunku tworzywa
i tej samej temperaturze lania różne wyniki: raz odlewy
będą bez zarzutu, innym razem trzeba będzie wszystkie za-
brakować.

Przed rozpoczęciem pracy kokila musi być podgrzana
równomiernie do właściwej temperatury, określanej doświad-
czalnie dla każdego poszczególnego wypadku, przy czym
temperatura ta z reguły jest bliska 250°C. Za właściwą tem-
peraturę kokili należy uznać taką, przy której następuje do-
skonałe wypełnienie formy metalem. Jeżeli temperatura ko-
kili jest zbyt niska, to trzeba podnieść temperaturę metalu,
lecz z tym przegrzaniem nie można iść zbyt daleko, gdyż
zwiększa się w ten sposób możliwość powstawania rys w od-
lewie. To samo niebezpieczeństwo przedstawiają kokile zbyt
mocno nagrzane.

Przy nagrzewaniu kokili należy baczyć, aby to nagrzewa-
nie było możliwie równomierne, gdyż jednostronne podgrza-
nie może być powodem odkształcenia kokili ze wszystkimi
ujemnymi skutkami. Z tych względów większa kokile nale-
ży z reguły podgrzewać w piecach, najlepiej elektrycznych.
Jeżeli w czasie pracy kokila nagrzeje się zbyt silnie, to
krzepnięcie odlewu następuje wolniej, a to powoduje pogor-
szenie się struktury tworzywa. Jednocześnie może nastąpić
zjawisko porowatości odlewu, spowodowane wywiązywa-
niem się gazów, które zaabsorbowane w czasie topienia pozo-
stają w odlewie w stanie daleko posuniętego rozdrobnienia
przy szybkim stygnięciu odlewu, a które mają dość czasu,
aby połączyć się w większe pęcherzyki, widoczne jako t. zw,
nakłucia, lub wystąpić w formie jam wewnętrznych przy po-
wolnym stygnięciu.

Po dojściu do takiego stanu należy obniżyć temperaturę
kokili, najlepiej przez rozpylanie na jej powierzchni zawie-
siny wodnej grafitu lub talku z dodatkiem szkła wodnego.
W ten sposób można jednocześnie otrzymać łatwo odpowied-
nią grubość wyprawy ścianek wewnętrznych kokili, Nad-
miernie gruba warstwa wyprawy podlega łuszczeniu, powo-
dując pogorszenie wyglądu zewnętrznego odlewu i przyczy-
niając się dość często do niedokładności wymiarowych. Do-
datkowa strata czasu wynika ze zbędnych przerw w pracy
dla koniecznego w takim wypadku całkowitego oczyszczania
kokili i ponownego jej wyprawienia.

(La R e v u e d e F o n d e r i e M o d e r n ę 25.1.
1937, str. 23—25). J. H.

Komunikaty Sekretariatu STOP
Sekretariat STOP podaje do wiadomości, że w okresie

wakacyjnym czyimne będą poza Sekretariatem Komisje Szko-
lenia Zawodowego i Wydawnicza. Natomiast Komisja Odczy-
towa zakończyła dn. 25.VI r. b. odczytem p. F. Rakoczego
swoją działalność przedwakacyjną i wznowi ją w paździer-
niku r. b, Inne Komisje będą prowadziły swoje prace w
miarę nagromadzenia materiału.

•
Prezes STOP zwrócił się do pp. Prezesów różnych Sto-

warzyszeń Technicznych Polskich z inicjatywą nawiązania
współpracy technicznej w obrębie wspólnych zainteresowań
i wystąpił z propozycją wprowadzenia obowiązkowych refe-
ratów wymiennych na dorocznych Zjazdach Stowarzyszeń,
które przystąpią do wspólnej akcji.

Inicjatywa ta znalazła bardzo przychylne przyjęcie przez
pp. Prezesów Stowarzyszeń Elektryków (SEP), Hutników
(SHP) i Mechaników (SIMP) i prawdopodobnie wkrótce zo-
stanie zrealizowaną.

Sprawozdanie Komisji Odczytowej STOP za maj
i czerwiec 1937 r.

Dnia 12 maja r. b. odbyło się zebranie dyskusyjne, zorga-
nizowane łącznie przez STOP i GRÓD, poświęcone tema-
towi: „Próba stworzenia klucza dla kwalifikowania odlewni
w Polsce". Projekt klucza, opracowany przez Dyrektora,
inż. K. Gierdziejewskiego, został przedstawiony zebranym w
postaci 9 tablic. Wg tego projektu kwalifikowane odlewnie
byłyby podzielone na 4 klasy, przy czym podstawą do zali-
czenia odlewni do jednej z tych klas byłaby punktacja, po-
dana w tablicach. Zagadnienie to, nowe w historii odlew-
nictwa, a dla uporządkowania polskiego odlewnictwa nie-
zmiernie ważne, wzbudziło b. duże zainteresowanie w prze-
myśle odlewniczym, czego dowodem była pokaźna ilość obec-
nych (ok, 100 osób), którzy reprezentowali większość poważ-
niejszych odlewni polskich,

W wyniku ożywionej dyskusji zdecydowano, że STOP
i GRÓD, po otrzymaniu na piśmie krytyki i uwag do powyż-
szego projektu, zwołają następne zebranie dyskusyjne, na
którym już będą mogły być powzięte odpowiednie uchwały,
które GRÓD przekaże władzom jako dezyderaty polskiego
przemysłu odlewniczego.

•

Dnia 24 maja b, r. na zebraniu zorganizowanym łącznie
przez STOP i SIMP inż. M. Ziehniewski i inż. G. Kniaginin
wygłosili referat pod tytułem ,,Odlewanie lóż do obrabia-
lek". Referat ten zostanie opublikowany w jednym z na-
stępnych zeszytów „Przeglądu Odlewniczego". Obecnych —
ok. 60 osób.

Dnia 9 czerwca b. r. inż, J. Lutosiawski wygłosił referat
p. t. ,,Metody kalkulacji wstępnej w odlewni". Referat ten
zostanie opublikowany w „Przeglądzie Odlewniczym" jako
temat dyskusyjny i ma być wzięty przez GRÓD za podstawę
przy opracowywaniu ujednostajnionego schematu kosztory-
sowania odlewów. Obecnych — 23 osób.

•
Dnia 25 czerwca b. r. p. F. Rakoczy wygłosił referat p. t.

„Odlewanie dużej podstawy do 6-cio cylindrowego silnika
Diesela. W referacie tym prelegent przedstawił szczegó-
łowo przebieg wykonania tego odlewu, o wadze ok. 3% t,
przez jedną z warszawskich odlewni. Dla ^sformowania
podstawy wybrano sposób formowania w skrzynkach, przy
czym dla zaoszczędzenia czasu wprowadzono pewną modyfi-
kację tego sposobu. Do formowania zastosowano ziemię for-
mierską, składającą się z 22% wiślaka, 55% tłustego pia-
sku formierskiego, 3% koksu mielonego i 20% nawozu. For-
my suszono przez 48 godz. w temp. 400—450°C. Rdzenie
wykonano z tej samej ziemi i suszono przez 12 godz w temp.
300°C. Formy i rdzenie były grafitowane. Lei dano cztery:
po dwa z każdej strony formy; ogólny przekrój ich wyniósł
4180 mma. Odpowietrzanie formy przeprowadzono ku górnej
skrzynce; w tych wypadkach, gdy było to niemożliwym, od-
powietrzono formę od dołu. Dla lepszej przepuszczalności
zarówno formy, jak i rdzenie wypełniono koksem. Ponieważ
zachodziła obawa stopienia podpinek, podpierających rdzenie,
zastosowano tam. podpinki lane w kształcie szpulek. Przy
montażu formy zwrócono uwagę na to, aby najpierw ustawiać
rdzenie zewnętrzne, a potym iść ku środkowi; spowodowane
to było obawą przed straceniem naddatku na obróbkę w wy-
padku ustawiania rdzeni wg kolejności 1, 2, 3, 4, 5, 6. Formę
mocno ściągnięto, a niezależnie od tego obciążono. Spody
wlewu wyłożono cegłą ogniotrwałą. Zalewanie uskuteczniono
z 2-ch kadzi, przy czym zatosowano korkowanie wlewów
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głównych. Prelegent uzupełnił odczyt szeregiem ciekawych
przykładów ze swej długoletniej praktyki; w przykładach
tych podkreślił ważność opracowania przez kierownictwo
planu pracy przed przystąpieniem do formowania i przygo-
towania wykonawcom materiałów potrzebnych do sporzą-
dzenia formy. W ten sposób unika się niepotrzebnej straty
czasu i umożliwia wykonanie odlewu wg założonych z góry
stawek, Obecnych — 22 osób.

Komunikaty Sekretariatu GRÓD
Jak wiadomo, dn. 12 maja r, b. odbyło się wspólne ze-

branie dyskusyjne członków STOP, GRÓD, Towarzystwa
Wojskowo-Technicznego oraz zaproszonych gości, poświęcone
zagadnieniu stworzenia klucza do kwalifikowania odlewni
w Polsce. Podstawy projektu zostały zreferowane przez inż.

K. Gierdziejewskiego. Tematowi temu było poświęcone tak
samo zebranie Członków Zarządu GRÓD, aia którym byli
obecni również Członkowie Rady GRÓD, przybyli ma posie-
dzenie Komitetu Organizacyjnego Międzynarodowego Kon-
gresu Odlewniczego w r. 1938 w Polsce.

Następnie na specjalnej konferencji, p. J. Milker przed-
stawił inż. K. Gierdziejewskiemu postulaty grupy łódzkich
•odlewni w odniesieniu do tego zagadnienia.

Stosownie do uchwały zebrania w dn. 12,V r. b. uwagi w
sprawie „klucza kwalifikacyjnego" miały być nadsyłane do
dn, 1 czerwca r. b., po czym po ponownym przepracowaniu
schematu klucza, miał on być szczegółowo przedyskutowany
na zebraniu Rady GRÓD.

Ponieważ w chwili obecnej opracowywana jest ostateczna
redakcja klucza, istnieje jeszcze możliwość złożenia swoich
uwag przez nadesłainie ich na piśmie do Sekretariatu GRÓD
nie później niż do dnia 1 sierpnia r. b.

Rynek surowców odlewniczych w kraju i zagranicg Czerwiec 1937 r.

K r a j

Surówka odlewnicza
2,5 — 3% Si

Surówka hematytówa

Łom żeliwny

Łom stalowy

Żelazo-
mangan

78 % Mn

Że
la

zo
-

kr
ze

m

hutniczy 7% C,

rafinow. 1%C.

45% Si

75% Si

Miedź elektrolityczna

Cyna Bańka

Aluminium hutnicze

Koks odlewniczy

Anglia

£ 4. 3. 6
Zł. 107.20
£ 6. 3. 0
Zł 157.95
£ 4. - . -
Zł. 102.70
£ 3. 8 —
Zł. 97. 15
£ 17. 5.—
Zł. 442.95

—

£ 12.-.—
Zł. 308.15
£ 17.—.-
Zł. 436.45

Francja

Frfr. 505.—
Zł. 118.95

Frfr. 690.—
Zł. 162.50

Frfr. 320.—
Zł. 75.35

Frfr. 320—
Zł. 75.35

—

—

Frfr. 1.805.—
Zł. 425.10

Frfr. 2.890.—
Zł. 680.60

Notowania
giełdy londyńskiej

1/6-28/6-37 r.

M

£ 1. 18. 6
Zł. 49.40

Niemcy

Rmk. 63.—
Zł. 134.—

Rmk. 69.50
Zł. 147.70

Rmk. 40.—
Zł 85.—

Rmk. 42.—
Zł. 89.20

—

Rmk. 375.—
Zł. 796.90 .

Rmk 205 —
Zł. 435.65

Rmk. 320.—
Zł. 680.—

Czechosłowacja

K£ 730,
Zł. 134.30
K£ 760 —
Zł. 139.85

—

—

Kc 1.400.-
Zł. 257.60

—

—

—

Polska

Zł. 122.—
P>0,6% Zł. 123,80

Zł. 200.—

Zł. 160 —
dla odlewni

Zł. 175.-

Zł. 430.-

Zł. 820.—

Zł. 600.—

Zł. 960.—
Przeć. £ 63.—.— Max, £ 65,—.— Min. £ 61.—.—

Zł. 1.617.80 Zł. 1.669.15 Zł. 1.566.45
Przeć. £ 249,—.— Max. £ 256,—.— Min. £ 243,—.—

Zł. 6.394.10 Zł. 6.573.85 Zł. 6 240 —
£ 100.—.—
Zł. 2.567.90

Frfr. 180.—
Zł. 42,40

Rmk. 20.—
Zł. 42.50 Zł. 48.—

Ceny podano za 1 tonnę metr. franco wagon zakład wytwórczy (huta), wzgl. parytet st. koi., przyjęta dla danego
produktu i obejmują ceny na wewn. rynku krajowym. Surowce zagraniczne t. j . miedź, cyna, aluminium — cif port prze-
znaczenia.

Dla Anglii — ceny w £ — za 1 tonnę ang. (1016 kg), przerachowane w Zł. — za tonnę metr.
Tabela podaje przeciętne notowania cen za miesiąc czerwiec. Podane cyfry w większości wypadków nie są aktu-

alne w chwili ukazania się zeszytu w druku. W szczególności odnosi się to do cen polskich, ze względu na zamierzaną
podwyżkę cen surówki odlewniczej i innych wyrobów hutniczych.

T R E Ś Ć . :"'
W r a ż e n i a z M i ę d z y n a r o d o w e g o K o n g r e s u

O d l e w n i c z e g o , inż. K. Gierdziejewski.
P r z y c z y n e k d o s p r a w y n o r m a l i z a c j i l e p i -

s z c z a i m e t o d o k r e ś l a n i a j e g o z a w a r -
t o ś c i w p i a s k a c h.f or mi e r s k i c h, inż. W. Gu-
rycki.

W o b r o n i e ż e l i w a , inż. M. Król.
P r z e g l ą d p i s m t e c h n i c z n y c h .
W i a d o m o ś c i S e k r e t a r i a t u „ S T O P " .
W i a d o m o ś c i s e k r e t a r i a t u „ G R Ó D " .
R y n e k s u r o w c ó w w k r a j u i z a g r a n i c ą .

S O M M A I R E : .,
L e C o n g r e s I n t e r n a t i o n a l d e F o n d e r i e a

P a r i s, 1 9 3 7, par M. K. ierdziejewski.
C o n t r i b u t i o n a l a s t a n d a r d i s a t i o n d e c i -

m e n t e t a u x m e t h o d e s d e l a d e t e r m i -
n a t i o n d e l e u r c o n t e n u d a n s l e s s a b l e s ,
par M. W. Gurycki-

L a d e f e n s e d e f o n t e , par M. M. Król.
R e v u e d o c u m e n t a i r e.
C o m m u n i q u e s d u S e c r e t a r i a t d e 1 ' A s s o c i a -

t i o n T e c h n i q u e d e s F o n d e u r s P ó l o n a i s
, C o m m u n i q u e s d u S e c r e t a r i a t d u G r o u p e -

m e n t d e F o n d e r i e .
C o u r s d e s p r o d u i t s i n d u s t r i e l s d e F o n d e r i e .
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