6 KALPERS, Nickel in Nichteisen-Metallen

giinstigsten Eigenschaften diirften sich dann er-
geben, wenn die GieBtemperatur noch gerade
ausreicht, dafl das Metall die Form vollstindig
ausfiillen kann. Auch die Schmelzung selbst
sollte bei maglichst niedriger Temperalur vor-
genommen werden.

Nickel-Kupferlegierungen.

Wenn auch Nickelmessing anzuerkennende
Eigenschaften aufweist, so geniigt dieser Werk-
stoff doch nicht den hichsten Anspriichen. In
diesem Falle greift man auf die Nickel-Kupfer-
legierungen zuriick, die lediglich Nickel und
Kupfer ohne Zink und ohne Zinn enthalten und
die fiirr HeiBdampf-Armaturen wie fiir Ventil-
und Turbinenteile erfolgreich Verwendung finden
konnen. Je hoher der Nickelgehalt, um so besser
wird die Saurebestindigkeit, Sind die Bean-
spruchungen noch nicht besonders groB, so wihlt
man Legierungen mit 20 bis 30% Nickel, fiir
hohere Beanspruchungen Legierungen, die bis zu
70% Nickel enthalten kénnen. Zu diesen Legie-

rungen gehort auch das bekannte Monel-Metall,

das in der Hauptsache aus Nickel (68%) und
Kupfer (28%) besteht. Das Schmelzen der Legie-
rungen mit hohen Nickelgehalten erfolgt zweck-
miiliigerweise nur in solchen Oefen, die sowohl
ein schnelles Schmelzen als auch die Erzielung
geniigend hoher Temperaturen in kurzer Zeit ge-
statten. Dieses schnelle Schmelzen ist im Interesse
der Erhaltung eines gesunden Gusses, der mig-
lichst gasfrei sein soll, notwendig. Man bedient
sich dabei entweder eines Schachtofens mit natiir-
lichem Zug oder eines dlgefeuerten mit Ton und
Schamotte ausgefiitterten Flammofens oder eines
basischen elekltrischen Lichtbogenofens. Es ist zu
beachten, dafl die Nickellegierungen dazu neigen,
Schwefel withrend des Schmelzens aufzunehmen.
Man muf daher dafiir Vorsorge treffen, daf
der Brennstoff moglichst wenig Schwefel enthilt.
Der Schwefelgehalt von Oel darf 1% nicht iiber-
steigen. Ferner ist das Bad wihrend des Schmel-
zens entweder durch eine Schicht Schlacke oder
Holzkohle zu iiberdecken, damit es vor dem Luft-
sauerstoff geschiitzt ist; auch muB der Tiegel noch
mit einem Deckel versehen sein. Das Desoxy-
dieren wird mit 200 g Magnesium auf 100 kg
Monel-Metall vorgenommen, das mit Hilfe einer
Stange auf den Tiegelboden gebracht wird. Steht
ein TemperaturmeBgerit nicht zur Verfiigung, so
kann man auf Grund des Ausschens des Bades
annihernd auf die richtige GieBtemperatur in-
sofern schlieBen, als der Badspiegel dann eine
strahlenféormige Aderung zeigt. Das Monel-
Metall kann in getrocknete oder in ungetrocknete
Formen vergossen werden. Seine Schwindung
betriagl 2%.

DINGL. POL. JOURNAL

Nickel in Leichtmetallen.

Wohl eine der wichtigsten Aluminium-Legie-
rungen ist die sogenannte Y-Legierung, die be-
steht aus: 92,5% Aluminium,

4,0% Kupfer,
2,0% Nickel und
1,5% Magnesium.

Diese Legierung zeichnel sich dadurch aus, daB
das Nickel ihre Festigkeit und Hirte erhiht und
fermer auch ihre GieBbarkeil und Bearbeithbarkeit
begiinstigt. Der EinfluB des Nickels kommt da-
bei bei erhdhten Temperaturen besonders zum
Ausdruck. Besitzl sie beispielsweise bei gewohn-
licher Temperatur eine Zerreififestigkeit von 21
kg/mm’, so ist diese bei 100° C noch 20 kg/mm’,
bei 200° C 18,0 kg/mm* und bei 300° C 13
kg/mm® Diese giinstigen wirmehestindigen
Eigenschaften erkliren es auch, warum die Y-
Legierung Verwendung als Werkstoff fiir Ver-
brennungskraftmaschinen gefunden hat. Dazn
kommt noch sein leichtes Gewicht infolge des
hohen Aluminium-Gehalles hinzu, das ebenfalls
von grofler Bedeutung ist. Es gehort allerdings
Erfahrung dazu, gesunde GuBstiicke aus dieser
Legiernng 7u erhalten, da diese zur RiBbildung
und zum Verziechen neigen. Um dieser Gefahr
vorzubeugen, mufl man geniigend grofle Eingiisse
und Steiger vorsehen und durch starke Kokillen-
wiinde eine schnelle Abkithlung fordern. Werden
die GuBstiicke durch Kokillen abgekiihlt, so
miissen sie spiter noch gegliiht werden. Das in
der Legierung vorhandene Magnesium kann zu-
weilen die Ursache fiir Sehwierigkeiten beim
GieBlen bieten, da es sich leicht mit Sauerstoff
verbindet und das im GuBstiick etwa vorhandene
Magnesiumoxyd das Stiick unsauber macht. Es
ist daher notwendig, daB man versucht, das Ein-
dringen von Magnesiumoxyd in die GuBiform zu
vermeiden. Zu empfehlen ist daher das un-
mittelbare GieBen aus dem Sehmelztiegel in die
Form ohne Uebertragung des Bades in Pfannen.
Ferner mufl das Metall so in die Form flieBen,
daB das Fiillen der Form so ruhig wie miglich
erfolgt. Man gieBt die Legierung sowohl in
Kokillen als auch in Bandformen. Die Kokillen
werden trocken und handwarm gehalten, wiih-
rend die NaflgnBformen bis zum Gieflen offen zn

halten sind. Auch die Y-Legierung liB1 sich ver-

giten, und zwar besteht diese Warmbehandlung
darin, da man erst wihrend 6 Stunden bei 510
bis 520" C gliiht, dann in kochendem Wasser ab-
schreckt, wiihrend 5 Tage bei etwa 100° C er-
warmt oder statt dessen eine Stunde lang in
kochendem Wasser behandelt. Diese Arbeit ist
allerdings insofern empfindlich, als die Tempera-
turen genau einzuhalten sind.
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