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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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Zusammenstellung 45. Zusammensetzung der Weißmetalle in Hundertteilen.

Anti-

mon

 

Zinn Blei

 

(

\ Kupfer Bemerkungen

 

Lagermetall der preuß. Staatseisenbahnver- \ DurchZusammenschmel-

waltungl)................ 83,3 — 11,1 “ 5,6 zen von gleichen Teilen

‘\ \ \ Zinn und einer Legie—

\ rung aus 11,1 Cu, 22,2

 

 
 

} Sb, 66,7 Sn

Für Lokomotiv— und Tenderachslager (Hütte) 78,4 — l 12,6 9 —

Nach Charpy . . . ........... 10-20 80—62' 10—18 \ _ —

Bleikompositicn. . . ........... — 85—75 \ 15—25 ; — Billig, bei großem Anti-

\ Nickel \ mongehalt hart

Achslagermetall für Zentrifugenlager (Wüst) . 55 1 5 \ 5 35 —

1) Von der Compagnie des chemins de fer de 1’Est schon lange angewandt; nach den Untersuchungen

von Charpy ein sehr gutes Weißmetall, bei dem 3 bis 4°/„ Abweichungen in derZusammensetzung zulässig sind.

Das Antimon darf höchstens 1"/() Verunreinigungen und. hiervon nicht mehr als 0,1°/„

Arsen, das Zinn nicht mehr als 0,2"/0 Fremdstoffe enthalten.

Nach der DIN 1703 wird Weißmetall nach dem Zinngehalt in Hundertteilen bezeich—

net und in Blöcken, Barren und Platten in den folgenden Zusammensetzungen geliefert:

Zusammenstellung 46. Weißmetalle nach DIN 1703.

 

 

 

 

. \ Zusammensetzung °/0 ‘ Elnh?lts'

Benennung Kurzzeichen \ „ -‚._‚ gew1cht

; Sn \ Sb \ Cu \ Pb kg/dm3

\ \

[Weißmetall 80F2) . ..... WM 80 F 1 80 l 10 \ 10 1 — ‘ 7,5]

\Veißmetall 80 . . ..... WM 80 l 80 \ 12 6 \ 2 \ 7,5

Weißmetall 70 . . . ..... WM 70 ‘ 70 1 13 1 5 1 12 \ 7,7

[Weißmetall 50%) . . ..... WM 50 L 50 14 \ 3 1 33 1 8,2]

Weißmetall 42 . . . ..... WM 42 \ 42 \ 14 \ 3 \ 41 ; 8,5

Weißmetall 20 . . . ..... WM 20 , 20 14 * 2 64 \ 9,4

Weißmetall 10 ........ WM 10 \ 10 \ 15 l 1,5 \ 73,5 \ 9,7

Weißmetall 5 . . . ..... WM 5 , 5 ; 15 . 1,5 78,5 10,1

2) WM 80F soll nur verwendet werden, wenn Bleifreiheit unerläßlich ist, sonst ist es durch WM 80 zu

ersetzen.

3) WM 50 ist möglichst durch WM 42 zu ersetzen.

Über die zulässigen Abweichungen bezüglich der Zusammensetzung und der Ver—

unreinigungen vgl. DIN 1703.

G. L0te.

Lote sind metallische Bindemittel. Man unterscheidet zwei Hauptarten: Schlag-

oder Hartlote und. Lötzinn oder Weichlote. Schlaglote sind dem Messing ähnliche, je-

doch zinkreichere Legierungen zwischen Kupfer und Zink, die nach der DIN 1711 durch

das Kurzzeichen lllsL mit dem Gehalt an Kupfer in Hundertteilen bezeichnet, in ge—

körntem Zustande in folgenden Sorten geliefert werden.

Zusammenstellung 47. Schlaglote nach DIN 1711.

 

Zusammen— Schmelz—

 

   

Benennung zlqe{ildlizeh _setz;ng°/i‘ piänckt ‚ Verwendung

Cu \ Zn "

Schlaglot 42 . . MSL 42 42 Rest { 820 Lötung von Messing mit mehr als 60"/0 Cu

Schlaglot 45 . . MSL 45 45 Rest \ 835 2. u. 3. Lötung von Messing mit 670/0 Cu aufwärts

Schlaglot 51 . . MSL 51 51 Rest ‚ 850 Lötung von Kupferlegierungen mit 68°]0 Cu und mehr

Schlaglot 54 . . MSL 54 54 Rest \ 875 Wie MSL 51 und für Kupfer, Rotguss, Bronze, Eisen,

‘ Bandsägen
\

Für den Kupfer- und Zinkgehalt sind Abweichungen von —_+_- 1“/() zulässig. Bei Be-

stellungen ist neben dem Kurzzeichen die DIN-Nummer anzuführen, z. B. Schlaglot mit

42"/() Kupfer durch IIISL 42 DIN 1711 zu bezeichnen.


