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Zeitschrift fiir
angewandte Chemie

15. Kautschuk, Guttapercha, Balata.

The Dunlop Rubber Company Ltd., London.
Gummi

Knet- und
und &hnliche Stoffe mit einem
unterhalb der Walzen ange-
ordneten Forderband, dad.
gek., dafl ein zweites end-
loses Band (1) vorgesehen
ist, das iiber die eine Mahl-
walze (B) und eine ver-
schiebbare Spannwalze (2)
lauft. — Dadurch wird sowohl eine sichere Fiihrung als auch
eine Abkiihlung des Mahlgutes erreicht. (D. R. P. 438689,
Kl 39a, Gr. 9, vom 25. 8. 1925, Prior. Grofbritannien vom
14. 4. 1924, ausg. 23. 12. 1926.) on.

18. Sprengstofte, Ziindwaren.

Johann Julius Braun, Marbach b. Fulda. Ziinder fiir Spreng-
luftpatronen, dad. gek., daff man als Ziindbestandteil Haare,
Federn oder Gummi verwendet oder die Bestandteile einzeln
oder in Mischung den allgemein bekannten Sprengluftbestand-
teilen zufiigt und dann mit verfliissigten Gasen sittigt. —
Gemifl der neuen Ausfithrung erreicht man eine Iingere
Lebensdauer und sichert eine griéfiere und schneller herbei-
gefithrte Initialwirkung. (D. R. P. 437185, Kl. 78 e, Gr. 2, vom
12. 8. 1924, ausg. 15. 11. 1926.) on.,

Mischwalzwerk fiir

Rundschau.

Ferienkurs Refraktometrie.

Im Zoologischen Institut der Universitit Jena (Schiller-
gifichen) findet vom 4.—9. April 1927 der V. Ferienkurs in
Refraktometrie, Interferometrie und Spek-
troskopie statt, veranstaltet von Prof. Dr. P. Hirsch,
Oberursel i. T, und Dr. F. Lowe, Jena. Die genaue Tages-
ordnung ist untenstehend angegeben.

Anmeldungen wollen bis spitestens Ende Mirz an Herrn
A Kramer, Jena, Schiitzenstrae 72, gerichtet werden, der
auf Wunsch Privatwohnungen (meist Studentenzimmer) nach-
weist oder iiber Hotels und Gasthofe Auskunft erteilt. Die
Teilnehmerzahl ist auf 50 begrenzt.

Die Teilnehmergebiihr betréigt fiir Angehorige deutscher
und Osterreichischer Hochschulen 25 M., fiir alle anderen Teil-
nehmer 50 M.

Vortréige und Ubungen: Hirsch: ,,Die Bedeu-
tung optischer Untersuchungsmethoden fir den Chemiker und

den Mediziner. — Lowe: ,Ubersicht iber die Typen von
Refraktometern®. Teil I. — Ubungen mit dem Eintauchre-
fraktometer. — Hirsch : ,Methodik refrakiometrischer Unter-
suchungen”. — Ubungen im Aufstellen einer Tabelle zum
Eintauchrefraktometer. — L 6w e : ,Ubersicht dber die Typen
von Refraktometern®. II. Teil. — Ubungen mit Abbe-
Butter- und Zucker-Refraktometer. — Hirsch: ,dnwendung
der Refraktometer in der Nahrungsmittelchemie“. — Ubun-
gen mit dem Pulfrichschen Refraktometer. — Hirsch:
»Die Spektrochemie organischer Verbindungen. — Lowe:

wSystematische Ubersicht iiber die techmischen Interferometer®.
— Ubungen mit dem Gas-Interferometer und dem Gruben-
gasmesser, — Hirsch: ,Interferomeirische Untersuchungs-
methoden im Dienste der physiologischen Chemie“. — Ubun-
gen mit dem Fliissigkeits-Interferometer. — Lowe: ,Die
Typen der Spektroskope wund Spektirographen”. — Spektro-
skopische Ubungen. — Hirsch: ,Die Anwendungen der
Absorptions-Spekitroskopie”. — L 6 w e : ,,Quantitative Spektral-
analyse”. —

Spektrophotometrische Aufnahmen ultravioletter Spektra
und Ubungen in der ,quantitativen“ Spektralanalyse nach
de Gramont. (Gruppenweise abwechselnd.)

Technisches Englisch.

Vortragsreihe des Deutschen Verbandes Technisch-Wissen-
schaftlicher Vereine e. V. in Gemeinschaft mit den Technisch-
Wissenschaftlichen Veranstaltungen, Berlin. Vortr.: Prof. S.
J. Davies, King’s College, London. Montag, den 4. April:
~The History of the Modern Ship“. — Montag, den 11. April:
»wCoal-mining in England“. (Mit Lichtbildern.)

Beginn der Vortrége piinktlich 61/, Uhr im Hérsaal E. B. 301
der Technischen Hochschule zu Charlottenburg. Eintrittspreis
tir die ganze Vortragsreihe 2 M.; fiir Studierende 1 M. Ver-
kauf der Teilnehmerkarten: 1. In der Geschaftsstelle des Deut-
schen Verbandes Technisch-Wissenschaftlicher Vereine, Ber-
lin NW 7, Ingenieurhaus (Friedrich-Ebertstr. 27), Postscheck-
konto: Berlin: 107473. — 2. In der Geschiiftsstelle der Tech-
nisch-Wissenschaftlichen Veranstaltungen, Technizsche Hoch-
schule, Elektrotechnisches Versuchsfeld, Postscheckkonto: Ber-
lin Nr. 101260, Prof. Riebensahm (fir T. W.V.).
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Arbeitsgemeinschaft deufscher Betriebsingenieure.
Berlin, 27. Januar 1927.

Dr.-Ing. Peter: ,Spritzguftechnik”.

Um an Gufisticken die nach dem Gieflen erforderliche
Weiterverarbeitung zu ersparen, geht das Bestreben dahin, be-
reits im ersten Giefiprozefl Erzeugnisse zu erzielen, bei denen
ein weiteres Fertigmachen nicht mehr erforderlich ist. Das
Spritzgieen konnte als ideale Fertigung angesehen werden,
ist aber zur Zeit nicht mit allen Metallen zu erreichen; nur
Metalle mit einem Schmelzpunkt bis 700° konnen im Spritzgufl
verarbeitet werden. Der Spritzgufl ist bereits seit mehreren
Jahrzehnten in Anwendung. Aber iiber das Arbeitsverfahren
und die Spritzgullegierungen, ihre Higenschaften und die Kon-
struktionsgesichtspunkte herrscht noch manche Unklarheit. Um
grofleres Verstdndnis und Klarheit auf diesem Gebiet zu er-
reichen, haben sich fithrende Firmen der Spritzgufitechnik im
Ausschuf3 fiir wirtschaftliche Fertigung zusammengeschlossen,
um gemeinsam mit der Deutschen Gesellschaft fiir Metallkunde
die Fragen systematisch zu beantworten. In diesem Ausschufj
sind eine Reihe wertvoller Erfahrungen gesammelt worden.

Beim Spritzgufl wird das Metall unter Druck in metallische
Dauerformen vergossen. Wihrend im Sandgufi und Kokillen-
guf das Metall durch statischen Druck in die Formen gegossen
wird, wird beim Spritzgu$3 das fliissige Metall unter sehr holem
Druck durch Diisen gegossen, so dafl die Form sofort voll.
komnien apsgefiillt wird. Die Formen sind aus Stahl herge-
stellt und bestehen im wesentlichen aus zwei Teilen, die ge-
oftnet werden, nach Herausnahme des Gusses wird dann die
Form wieder geschlossen und ist fiir den weiteren Gufl wieder
verwendbar. Das Spritzgufiverfahren liefert Arbeitsstiicke von
einer solchen Genauigkeit, dafl jede weitere Bearbeitung meist
wegfillt. Es mufl aber ein gemiigender Druck angewendet wer-
den, damit die Luft ausgetrieben und die Form schnell ausge-
tilllt werden kann. Diese Bedingungen sind leichter zu erfiillen,
je niedriger der Schmelzpunkt des Metalls ist. Zur Zeit kommen
fiir den SpritzguB Legierungen mit folgenden Grundmetallen in
Frage: Bleizinnlegierungen mit dem Schmelzpunkt 200—300°,
Zinklegierungen mit dem Schmelzpunkt 400—450° und Alu-
miniumlegierungen mit dem Schmelzpunkt 625--700°. Fiir Blei-
zinnlegierungen ergeben sich keine Schwierigkeiten fiir die
Form und die Mittel, um das geschmolzene Metall in die Formen
zu pressen. Die Formen bestehen aus Stahl, der bei den in
Frage kommenden Temperaturen kaum angegriffen wird. Als
Druckmaschine wird eine Kolbenpumpe aus Gufleisen verwen-
det. Die Genauigkeit der erzielten Gufistiicke aus Bleizinn
legierungen ist sehr groB, da die Schwindung sehr gering ist.
Nur bei den Maflen senkrecht zur Formteilung kommen geringe
Abweichungen vor. Bei den Zinklegierungen werden schon
hohere Anforderungen an die Werkstoffe gestellt. Die Schwin-
dung ist stark und nicht gleichmifig. Als Druckmaschine
kommt ebenfalls die Kolbenpumpe in Frage. Bei den Alumi-
piumlegierungen miissen andere Wege beschritten werden,
die Formen werden schneller abgeniitzt, so daf fiir das Form-
material groBere Schwierigkeiten zu iiberwinden waren. Alu-
minium hat die Eigenschaft, das Eisen anzugreifen, auch muf
bei der Konstruktion von Form und GuBstiick der grdfleren
Schwindung Rechnung getragen werden. Man benutzt mit Pref-
luft betitigte Maschinen. Vortr. bespricht an Hand von Licht-
bildern nun die fiir den Spritzgufl benutzten Maschinen und er-
ortert dann die drei hauptsichlichsten Legierungen fiir den
SpritzguB, Legierungen auf Zinnbleibasis. Legierungen auf
Zinkbasis und Legierungen auf Aluminiumpasis. Neuerdings hat
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man auch Spritzgufl aus Elektron hergestellt, und auch Messing
beginnt man zu verspritzen. Bei den Bleizinnlegierungen wird
die Wahl des Verhiltnisses von Blei zu Zinn durch den Preis
bestimmt. Zinnreiche Legierungen sind fester als Legierungen
mit hoherem Bleigehalt, ein gewisser Zusatz von Blei zu Zinn
ist jedoch erwiinscht, weil bleihaltiges Zinn leichter flieit. Zur
Erhéhunyg der Festigkeit der Legierungen setzt man Antimon
oder Kupfer zu, doch darf der Antimongehalt die eutektische
Konzentration von 183—15% Sb nicht iibersteigen, da sonst leicht
Seigerungen auftreten. Kupfer darf nur in mifiigen Grenzen
zugesetzt werden, nicht iiber 5%, da sonst der Schmelzpunkt zu
stark erhoht wird. Die gleichzeitige Verwendung von zwei Zu-
sitzen hat den Zweck, hohere Festigkeit mit brauchbarer Zahig-
keit zu erreichen. An Legierungen mit 4% XKupfer, 13—15%
Antimon, 8—36% Blei und 25-—75% Zinn wurden im Material-
priiffungsamt Bestimmungen der Hérte, Festigkeit, Dehnung
durchgehihrt. Mit hoherem Zinngehalt nahm die Bruchgrenze
zu, die Dehnung war nicht sehr verschieden. Die Korrosions-
bestindigkeit dieser Legierungen war sehr gut und es haben
sich bei langem Gebrauch noch nie Schwierigkeiten heraus-
gestellt. Die Grenzen der Anwendung dieser Legierungen sind
aufler durch den Preis durch die nicht so grofie Festigkeit und
den niedrigen Schmelzpunkt gegeben. Legierungen auf Zink-
basis haben den Vorteil der gréBeren Billigkeit, sie zeigen eine
hohere Festigkeit und hoheren Schmelzpunkt. Das reine Zink
hat unmittelbar unter seinem Schmelzpunkt nur eine geringe
Kohision und dies bedingt einen Zusatz von Legierungselemen-
ten, die sich aber in engen Grenzen halten. Es kommen zur Zeit
als Zusiize nur in Frage Zinn, Kupfer und Aluminium, ge-
legentlich auch Nickel. Die Festigkeitseigenschaften der
gebriuchlichsten Legierungen zeigen, dafl man mit héherem
Zinngehalt nur eine geringe Festigkeit erhélt. Mit hoherem
Aluminiumgehalt haben die Legierungen hohere Festigkeit und
Hirte. Die Dehnung der zinnreicheren Legierungen ist hoher
als die der zinnfreien, die Hirte dagegen ist bei den aluminium-
haltigen zinnfreien Legierungen viel héher. Infolge der Ver-
wendung des handelsiiblichen Zinks enthalten Zinkspritzguf-
legierungen meist etwa 1% Blei, was aber ohne nachteiligen Ein-
fluf} ist. Zinnhaltige Legierungen laufen an der Luft weniger
an als aluminiumhaltige, aber sie beginnen schon frither zu
schmelzen, so daf sie nicht fiir Ofenlackierungen geeignet sind.
Im Anfang der Entwicklung sind die ZinkspritzguBstiicke beim
Liegen an der Luft angelaufen. Dieses Verhalten ist aber un-
abhiingig von der Art der Herstellung und auf nicht richtige Zu-
sammensetzung zuriickzufithren, inshesondere setzen stark ver-
unreinigte Ausgangsmaterialien, die nach dem Kriege verwen-
det wurden, und der Gehalt an Zinn und Aluminium die Halt-
barkeit stark herab. Seitdem man von reinen Ausgangsstoffen
ausgeht und gleichzeitigen Zusatz von Aluminium und Zinn ver-
meidet, sind diese Fehler beseitigt. Es sei hier auf die von
Miiller in der ,Zeitschrift fiir Metallkunde® veroffentlichte
Arbeit verwiesen, in der die im Ausschuf} fiir Spritzgufl in der
Deutschen Gesellschaft fiir Metallkunde in den letzten drei Jah-
ren durchgefiihrten Untersuchungen iiber die Maflinderungen
der Legierungen niedergelegt sind. Es hat sich gezeigt, da8 die
verunreinigten aluminiumhaltigen Legierungen eine Zunahme
der MeBlinge aufwiesen, die ziemlich betrichtlich war. Bei
zinnhaltigen Legierungen war die MafBdnderung geringer; die
Festigkeiten der' Legierungen sind in den drei Jahren kleiner
geworden, und zwar ist die Schlagarbeit nach einem Jahr auf
ein Drittel heruntergegangen. Wenn an Spritzgufl keine hoheren
Anforderungen aun die Genauigkeit gestellt werden, dann ist der
Zinkspritzgufl mit Zinnzusaiz als einwandfrei zu bezeichnen.
Bei komplizierten Gufistiicken kénnen Verziehungen eintreten,
die sich aber durch Anpassung der Konstruktion vermeiden
lassen. Die Verinderungen durch die korrodierende Wirkung
der Luft kénnen durch Uberziige von Lack oder Nickel ver-
mieden werden. Jedenfalls ist der Spritzzinkgu8 bei sorgfil-
tiger Behandlung der Legierung und Beachtung der Konstruk-
tionsgesichtspunkte nicht tot. In Amerika, dem Land des Spritz-
gusses hat sich der Zinkspritzgufi im groflem Umfang gehalten.
Die Verwendung des Aluminiums hat die Spritzgufitechnik weiter-
gebracht. Zunichst versuchle man die fiir den Kokillenguf§
verwendeten l.egierungen auch fiir den Spritzgul zu benutzen,
aber es traten Schwindungsrisse ein und man ist von zinkhal-
tigen Aluminumlegierungen abgegangen und verwendet als Zu-

satz Kupfer. Die amerikanische Legierung mit 8% Kupfer
hat sich als absolut zuverlissig erwiesen. Die Bruchgrenze der
Legierung mit 8% Xupfer und 92% Aluminium liegt bei
22,7 kg/qgmm. Durch Zusatz von Nickel erhdlt man #hnliche
Bruchgrenzen und Dehnungswerte, bei héherem Nickelzusatz
steigt die Festigkeit. Bei Silumin schwanken die Zahlen fiir
die Dthnung und die Schlagbiegefestigkeit infolge der Auf-
nahme von Eisen. Dem Einflu des Eisens kann man durch
Manganzusatz entgegenarbeiten, so dafl auch mit Silumin gute
Spritzguflstiicke erreicht werden. Hoffentlich gelingt es, wie
Vortr. betont, noch Legierungen mit héheren Schmelzpunkten
zu verwenden und zu hoheren Festigkeiten und hoherer
Lebensdauer zu gelangeu.

Es werden dann die Gesichtspunkte erortert, die fiir die
Konstruktion von Spritzgufiteilen mafigebend sind.

Zum Schlufl wird die Frage der Wirtschaftlichkeit erirtert.
Eine grofie Rolle spielen zuniichst die Werkstoffkosten. Die
beim Spritzgufiverfahren verwendeten Nichteisenlegierungen
sind teurer als die sonst verwendeten Eisenmaterialien. Als
Vorteil steht aber dem gegeniiber, dal man beim Spritzgufi
nicht mit gréBlerem Abfall zu rechnen hat. Die Gieiformen
tiir das SpritzguBverfahren miissen aus hochwertigem Material
in hochster Genauigkeit hergestellt werden und sind daher
teurer, die Lohnkosten dagegen sind beim Spritzgufiverfahren
gering. Die Fertigungsdauer von Spritzgufiteilen ist kiirzer,
es kann daher das Lager kleiner gehalten werden. An Ta-
bellen werden nun die Kosten der Herstellung verschiedener
GuBstiicke in Spritzgufl und mechanischer Bearbeitung gegen-
iibergestellt. Der SpritzguBl wird wirtschaftlich am ehesten
bei solchen Stiicken iiberlegen sein, bei denen die Einzelkosten
der Bearbeitung hoch sind. Zum Schluf fithrt Vortr. einen bei
der Firma L. Loewe & Co. aufgenommenen Film vor, der die
Anwendung der Spritzgufitechnik zeigt.

Verein zur Férderung der Moorkultur im Deutschen
Reiche.
46. Mitgliederversammlung, Berlin, den 1. Februar 1927.
Vorgitzender I. H. A. Rimpau.

Prof. Dr. Tacke, Bremen: ,Neuere Erfahrungen in der
Moorkultur.

Vortr. wandte sich gegen die neuerdings wieder hervor
tretende Befiirwortung stirkerer Entwisserung des Moorgriin-
landes. Sodann wurden Fragen der Bodenbearbeitung und
der Kalkung, insbesondere von Niederungsmooren behandelt
und betont, dafl ein Beweis fiir die Notwendigkeit der Kalk-
zufuhr auf Niederungsmoor bislang nicht erbracht sei. Ein-
gehende Behandlung fanden die Ergebnisse langjdhriger ver-
gleichender Versuche auf Moorwiesen und Moorweiden sowie
Diingungsiragen, und schlieBlich wurden Mafinahmen erértert,
wie die Schiiden der Uberschwemmung von Griinland, insbe-
sondere von Moorwiesen zu bessern seien.

Giiterdirektor Dr. Thelen, Hohenlieth: ,Hochmoorweide
und Viehwirtschaft®.

Vortr. wies darauf hin, wie die natiirlichen Grundlagen der
Hochmoorwirtschaft die Art der Viehhaltung auf Hochmoor
bestimmen. Die vorziiglichen Weiden sichern im Sommer eine
giinstige Erndhrung von Weidetieren aller Art, Milchvieh,
Jungvieh und Weidemastvieh. Die Ernihrung begegne in den
Wintermonaten betriebswirtschaftlichen Schwierigkeiten, wie
sie nur eine ausgesprochene Weidewirtschaft kenne. Im Mit-
telpunkt der weiteren Ausfithrungen stand die Behandlung der
Weidetiere sowohl im Winter als auch im Sommer auf der
Weide; hierbei nahm wiederum die Pflege und Mast des
Schlachtviehes den Hauptteil in Anspruch, ohne daf§ allerdings
die Milch- und Zuchtviehhaltung vergessen worden wire. —

Prof. Dr. Kepppeler, Leiter der Versuchsanstalt fiir
technische Moorverwertung an der Technischen Hochschule,
Hannover: , Torftechnische Fragen®.

Vortr, fiihrte aus, dafl die vielfach werbreitete Ansicht,
die Torfindustrie sei mit der Gesundung der Kohlenwirtschaft
erloschen, nicht zutreffend sei. Allerdings sind die schwachen
Werke verschwunden. Dafiir hat sich aber eine Anzahl von
leistungsfdhigen Werken erhalten, die in wirtschaftlicher und





