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sich bei geringem Gewicht, das zwischen 2,77 und 2,84 kg/dm3 liegt, durch große Festig—

keit aus. Es läßt sich in weichem Zustande kalt durch Walzen, Pressen, Ziehen, warm

durch Schmieden und in Gesenken verarbeiten, zeigt dagegen, in Sandformen gegossen,

keine wesentlich besseren Eigenschaften als die bekannten, zinkhaltigen Aluminium-

legierungen, so daß Formguß nicht geliefert wird.

Eigentümlich ist die Erscheinung, daß es nach einer vorhergehenden gründlichen

Durcharbeitung durch Warmschmieden, —walzen, oder -pressen, auf 480 bis 5200 erhitzt,

nach rascher Abkühlung im Laufe der Zeit steigende Festigkeit ohne Verringerung der

Dehnung annimmt, sich also auf diese Weise veredeln läßt. Eine Zunahme ist noch

nach mehreren Tagen nachweisbar. Durch Erwärmen auf mehr als 1800 kann ein An-

lassen bewirkt, durch Ausglühen bei 300 bis 3500 der ursprüngliche Zustand wieder

hergestellt werden.

Zusammenstellung 43. Duralumin-.

 

  

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerb- Bri- Elastizitätszahl
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kalt nachverdich— .

tet, Härte1/2 3300...3500 4400...4700 10...141 88...100 [128

1) Die höheren Werte beziehen sich auf dünne Proben.

    
Das Metall ist wetterbeständiger als Aluminium und. zeigt große Widerstandsfähigkeit

gegen Schwefel— und Salpetersäure. Von Quecksilber wird es nicht angegriffen. Als

Werkstoff kommt es da in Betracht, wo große Leichtigkeit neben hoher Festigkeit ver-

langt wird, 11. a. im Luftschiff- und Luftfahrzeugbau, ferner im Boot— und Schiffbau,

sowohl zur Vergrößerung des Auftriebs, wie auch wegen seiner Widerstandsfähigkeit

gegen Seewasser, zu Zahn— und Schneckenrädern, zu leichten Schubstangen, die unmittel—

bar auf den Stahlzapfen laufen können usw. Zur Verbindung der einzelnen Teile sollten

Nieten und Schrauben aus gleichem Stoff oder höchstens Eisen und Stahl, nicht aber

aus Bronze, Kupfer, Messing u. dgl. verwendet werden, weil sonst Zersetzungen durch

galvanische Ströme eintreten.

Nähere Angaben in den Druckschriften der Dürener Metallwerke.

E. Elektron.

In der Hauptsache aus Magnesium bestehend, ist das Elektron mit einem Einheits—

gewicht von 1,73 bis 1,84 kg/dm3 der leichteste uns zur Verfügung stehende Werkstoff.

Der Schmelzpunkt der im Handel befindlichen Legierungen liegt zwischen 630 und 650°.

Festigkeitsziffern sowie Anwendungsgebiete gibt die folgende Zusammenstellung. Das

Elektron besitzt geringe chemische Widerstandsfähigkeit gegen schwache Säuren und

Salzlösungen, sowie gegen die gleichzeitige Einwirkung von Wasser und Luft und be—

darf deshalb besonderer Schutzüberzüge, findet aber zunehmende Verwendung im Flug-

zeug— und Luftschiff- sowie im Kraftradbau. Bei der Prüfung der Leichtkolben für

Verbrennungsmotoren hatte es sich durch seine große Wärmeleitféihigkeit und gute Lauf-

spiegelbildung besonders ausgezeichnet. Im übrigen wird es im Maschinenbau zu ähn-

lichen Zwecken wie das Aluminium verwandt. Hervorzuheben ist seine Unempfindlich-

keit gegenüber Flußsäure und konzentrierten Langen [II, 32, 33].
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Zusammenstellung 44. Elektron.

Vor- Zugfestigkeit Dehnung

behandlung kg/cm2 °/„

gepreßt 1800 —2200 20 —

hart gewalth 2000 —2200 3 —— 5 ——

gegossen 1200 —— 1500 1 ‚5 —3 —

gepreßt 2600 —2800 1 8 —22 —

hart gewalzt 2900 —3200 2 — 3 —

. gepreßt 2900 —3100 12 — 14 ——
AZM Desgl. bei hohen Anforderungen hart gewalzt 3200 _3900 2 _4

AZ Gußteile............... gegossen 1200 —— 1500 2 —4 Schwindmaß 1 ‚1 0/0

F. Weißmetalle.

Weißmetalle, aus Zinn, Blei, Antimon und Kupfer zusammengesetzt, sind in erster

Linie wichtige Lagermetalle. Schalen aus Gußeisen, Stahlguß und Bronze werden

mit ihnen in dünner, die Lauffläche bildender Schicht ausgegossen. Zu dem Zwecke

müssen die Legierungen genügend hart sein, um den Zapfendruck auszuhalten, ohne daß

die Schmiemuten verdrückt werden oder sich zusetzen, andererseits aber auch so weich

sein, daß sich die Laufflächen den Wellen anschmiegen und das Einlaufen erleichtern.

Nach Untersuchungen von Charpy [II, 28] eignen sich dazu Mischungen, in denen harte

Kristalle in einer weichen Grundmasse ausgeschieden sind. Die ersteren tragen die

Zapfen, drücken sich aber bei örtlich zu hohen Pressungen in die Grundmasse ein und

bewirken so ein rasches Anpassen der Schalen ohne Schädigung oder Gefährdung der

Zapfen. So bilden in den Blei- Zinn—Antimonlegierungen Antimonkristalle, in den Zinn«

Kupfer—Antimonlegierungen Nadeln aus SnCu3 und SbSn die harten, tragenden Bestand—

teile. Die Beanspruchung auf Druck an der Quetschgrenze, an würfelförmigen Proben

ermittelt, soll etwa 150 bis 200 kg/cm2 betragen.

Weiterhin bietet das Ausgießen der Lagerschalen mit Weißmetallen den Vorteil, daß

die Wellen selbst beim Ausschmelzen der Lager infolge starken Warmlaufens nicht an'

gegriffen werden, solange sie nicht mit dem harten Metall der eigentlichen Lagerschale

in Berührung kommen. Da nämlich das Auslaufen infolge der Eigenschaft der Legie-

rungen, in einem Temperaturbereich flüssig zu werden, stets längere Zeit erfordert, läßt

sich die Maschine meist noch rechtzeitig abstellen und so größerer Schaden vermeiden.

Der untere Schmelzpunkt der Weißmetalle pflegt bei 250 . . . 3000 zu liegen. Schließlich

ist der Ersatz abgenutzter oder beschädigter Laufflächen durch Neuausgießen der Schalen

leicht möglich.

Genügende Gleichmäßigkeit und Feinkörnigkeit werden durch rasche Abkühlung nach

dem Gießen erreicht, indem die Masse um einen eisernen Dorn oder manchmal um

den Zapfen selbst herumgegossen wird. Zweckmäßigerweise wird der Einguß durch

späteres Hammern‚ Kaltwalzen oder Durchpressen eines Domes noch weiter verdichtet.

Zu den folgenden Angaben über die gebräuchlichen Zusammensetzungen von Weiß-

metallen ist zu bemerken, daß im allgemeinen Zinn und Blei die weichen, Antimon und.

Kupfer die harten Bestandteile bilden. Bei hohen Flächendrücken wird man einen

größeren Anteil von härteren Metallen wählen, bei niedrigen Pressungen weichere Stoffe

vorziehen. Spröde Lagermetalle sind insbesondere für“ plötzliche und stoßartige Be-

lastungen ungeeignet.

Zur Herstellung gibt Garbe in den „Lokomotiven der Gegenwart“ die folgende

Vorschrift: 1 kg Kupfer wird mit 2 kg Antimon (regulus) und 6 kg vollkommen reinem

Zinn zusammengeschmolzen. Das Antimon wird zugesetzt, wenn das Kupfer geschmolzen

ist und, nachdem beide Metalle flüssig sind, das Zinn. Diese Legierung wird in dünne

Platten ausgegossen und von ihr je 9 kg mit 9 kg reinem Zinn zusammengeschmolzen.

Das Ganze wird sodann in 15 mm starke Platten (in Metallschalen) ausgegossen und ist

damit zur Verwendung'fertig. Größere Mengen, als vorstehend angegeben, sollen mit

einem Mal nicht eingeschmolzen werden.

 

Legierung und Anwendungsgebiete
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