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Die Hartlothe fiir Messing. 65

nische Werkstiitten nicht in Betracht kommen. Andererseits
bat die heotige Metallbearbeitangstechnik einen so hohen Grad
der Vollkommenheit erreicht, dass viele Ge nstiinde, die frither
hartgelithet werden mussten, jetzt aus dem Vollen dureh Ziehen,
Preseen, Driicken n. 8. w. hergestellt werden

Wenn sich auch mit dem Wegfall von vielen Hartlithungen
naturgemiiss der Grad der Uebung und Erfubrung bei dem Kin-
zelnen vermindern musste, so gibt dieser Umstand dennoch keinen
Grund, die so hiufigen Misserfolge beim Hartlothen von Messing
allein aof Rechnung der Ungeschicklichkeit zn getzen, — Die
Versuchswerkstatt der Physikalisch-technischen Reichsanstalt hat
es gich deshalb zur Aufgabe gemacht, diese Unsicherheiten auf.
zusuchen und wenn moglich zu beseitigen.

Um eine Basis fiir die Untersuchungen zu gewinnen, wurden
alle Hartlothe, die in der Literatur aufgefunden werden konnten
und fiir Messing brauchbar erschienen, in Betracht gezogen,
Es waren dies 55: davon stellten sich bei Umrechnong auf
Procente 14 als doppelt vorhanden heraus, withrend 5 von vorn
herein wegen des sehr hohen Zinngehaltes als zu spride ausser
Acht gelassen werden kounten, Zu den verbleibenden. 36 Hart
lothen kommen noch 3 von den Ulmer Messingwerken bezogene
mit onbekannter Zusammensetzung, 2 nach Analyse und 14 Ver

suchsschmelzen, so dass im Ganzen 53 Hartlothe untersueht
worden sind.

Die Untersuchungen erstreckten sich aof folgende Punkte:

1) Der Emnfluss der Herstellungsmethode auf die Gdte der
Hartlothe.

2) Die Bchmelzbarkeit begzieh. das Fliessen der Hartlothe
im Feuer.

3) Bestimmung der Hilmmerbarkeit bezieh. Bruchfestigkeit.

4) Anwendung der Hartlothe auf verschiedens Messingsorten.

%) Erniedrigung des Schmelzpunktes mit Erhaltung bezieh,
Frhohung der Himmerbarkeit,

ti) Der Kinflugs des Zinnzusatzes auf die Himmerbarkeit der
Hartlothe,

1. Der Einfluss der Herstellungsmethode auf die Giite der
Hartlothe.

Die Hartlothe fiir Messing bestehen im Wesentlichen aus
Kupfer und Zink. Entweder wird die Legirung beider Metalle
allein als Loth benutat, oder es werden noch Zusitze von an-
deren Metallen gemacht, die theils die Zihigkeit erhohen, theils
den Sehmelzpunkt erniedrigen sollen, Zur Herstellung der Hart-
lothe schmilst man nach dem althergebrachien, aber noch heut
angewandten Verfahren zuniichst das schwerstfliissige Metall, das
Kupfer, dem dann die leichter schmelzenden zugesetzt werden.
Bei dieser Art der Lothbereitung entstebt abor immer ein
grisserer oder. geringerer Zinkverlust, da das Zink die Eigen-
schaft besitzt, schon bei einer Temperatur von etwa 900° C,
zu verdampfen bezieh. zu verbrennen, Hierdureh wird der
Hchmelzpunkt des Lothes je nach der Grosse des Materialver-
lnstes mehr oder weniger gehoben, — Beim einfachen Messing-
formguss schadet letzteror Umstand weniger, withrend es gerade
bei einem Hartloth ganz besonders darauf ankommt, den einmal
als richtig erkannten Schmelzpunkt auch fiir spiitere Fille mit
der gleichen Sicherheit immer wieder zu erhalten.

In der Praxis entuieht sich der Verlust an Zink jeder Con-
trole, weshalb die Lothe, welche etwa nach Analysen oder
eonstigen Anweisungen hergestellt werden, in ihrer Zusammen-
setzung den wirklichen Angaben nicht entsprechen. Die Ver
minderung des Zinks ist namentlich bei kleineren Quantitiiten
des Schmelegutes mit hohem Kupfergehalt sebr gross, der Ver-
lost kann hierbei bis Y4 der ganzen Zinkmenge etragen. Die
vielfuch zur Lothbereitung empfoblene Benutzung von Messing
an Stelle des sehwerfliissigen Kupfers vermindert den Zinkverlust
keineswegs, da hierbei je nach Art des einguschmelzenden Mate-
rials grissers oder geringere Oxydation eintritt; zudem verbrennt
auch das in Messing Eﬂﬁmﬂithe Zink wegen der hohen Er-
wiarmung selbst sehr leicht. Schliesslich kommt noch der ein-
ﬁﬂ.nga erwihnte Uebelstand der verschiedenen Zusammensetzung

es Messingn hinzu, so dass diese Art der Herstellung immer
ungleiches Hariloth liefern wird.

Fs kommt hiiufiger vor, dass an einem und demselben
Arbeitestiick mehrere Hartlithungen zu verschiedener Zeit aus
gefibrt werden milssen. Um nun die vorangehenden Léthungen
nicht zu gefihrden, benutzt man fir die nachfolgenden immer
leichter fliissige Lothe, Der Unterschied des Zinkgehultes=in
den einzelnen Sorten einer solchen Reihe betriight nur etwa
8 Proe., es 1st demnach leicht ersichtlich, dass der Zinkverinst
bei der Herstellung von grosser Bedeutung fiir solehe Lothe ist,
die speciell fiir Measing bestimmt sind.

]gila arwiihnte Kigenschaft des Zinks brachte auch fiir die
Versuche anfangs grosse Schwierigkeiten, da bei jedem einzelnen
der #u untersuchenden Hartlothe die Menge des Schmelzgutes
nur 400 g betrug. Es gelang indessen bald, ein Verfahren zn
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finden, bei dessen Anwendung der Zinkverlust auf das geringste
Maass beschrilnkt, bei geschickter Handhabung sogar giinzlich
vermieden wird. Der wesentliche Unterschied desselben gegen
das oben beschriebene besteht darin, duse zuerst das Zink bei
miglichst niedriger Temperatur geschmolzen und diesem die
schwerfliissigen Metalle zugefigt werden. Um dabei eine Legi-
rung zu erzielen, missen die letzteren jedoch vorher besonders
zubereitet werden.

Das Kupfer, reine zinnfreie Abfille, wird fir sich ge-
schmolzen und danach in der hekannten Weise des (3ipssens
ans etwa 2m HOhe dorch einen dicht fiber Wasser bewegten
Reisighesen granolirt. Nach erfolgtem Trocknen siebt man das
Kupfer und sammelt nur die Kérner, welche durch ein Rieh
von etwa 1,5 mm Maschenweite hindurchgehen. Der gribere
Rest wird zu gleichem Zweck mit etwas Borax wieder ein-
geschmolzen,

Die zur Lothbereitung abgewogene Menge des granulirten
Kupfers vermischt man mit etwa dem dritten Theil seines Vo-
lomens mit gestossenem Salmiak. Dieses Gemisch wird dem
miglichst reinen flilssigen Zmk in Portionen unter Umriihren
hinzugefligt, die niichste Portion jedoch nicht frither, als bis
die vorhergehende vollstindig vom Zink anfgeldst ist. Die
Grisse der Portionen richtet sich nach der Menge des Schmelz-
gutes. — Nach vnd nach muss dabei die Temperatur gesteigert
werden, em Verbrennen des Zinks tritt aber nur dann ein, wenn
die Erhitzung unnothiger Weise zn hoch getrieben wird, Nach
erfolgter Aufldsung der letzten Portion des Kupfers wird noch
etwas Salmiak hinzugefiigt, um so viel wie mdglich von dem
sich bildenden Zinkoxyd zu reduciren, gut umgerithrt und in
der beschriebenen Weise ausgegossen, getrocknet und gesiebt,

Leichtfliissige Metalle, die das Loth etwa enthalten soll,
figt man gleich anfangs dem flissigen Zink bei, wihrend Silber
in diinnes Blech gehfimmert und in kleine Stilcke zerschnitten
mit dem Kupfer zugesetzt wird. Die eingangs erwihnte ver-
schiedene Zusammensetzung des Handelsniessings empfichlt seine
Verwendung zur Hartlothbereitung nicht, wenigstens nicht fiir
Messinglothe, Boll trotzdem Messing an Stelle des Kupfers an-
gewandt werden, so wird es ebenso behandelt wie letzteres.

Soll das Hartloth eisenfrei sein, wie dies {lir manche In-
strumente durchaus nothwendig ist, so milssen die Materialien
vor dem Kinschmelzen auf Eisengebalt untersncht werden, oder
man verwendet, um sicher #u gehen, nur elektrolytisch dar-
gestellte Metalle, Die Schmelztiegel erhalten entweder einen
Porzellaneinsatz, oder werden mit ewsenfreiem Thon ausgefittert.
Das fiissige Loth wird mit Stiben aus trockenem harten Holz,
oder bei kleinem Mengen mit langen Thonpfeifen umgerithrt
und nur in Gefiisse aus Chamotte oder Porzellan ansgegossen.
Das Sortiren des Kornes geschieht in Messingsieben. Ueber-
haupt ist jede Beriihrung mit Eisen wilhrend der Herstellung
und Verarbeitung durchaus zu vermeiden.

Das Zusammenschmelzen von Zink und Kupfer in der er-
wibnten Weise ist unter gutmehenden Abztigen auszufihren,
da andernfalls die Salmiskdimpfe sehr listig werden. Das
beste Material filr die Schmelsztiegel ist der Graphitthon®).

2. Die Schmelzbarkeit der Hortlothe im Feuer.

Im Allgemeinen wird die Schmelzbarkeit der Hartlothe
rein dosserlich nach deren Farbe geschiitzt, die hellgelben gelten
als schwertliissig, die dunkieren als leichter und die grauen als
schoellfliissig. Diese Art der Schitaung fibrt aber zu Trug-
schlilssen, da die Lothe bei zu starker Erwiirmung wiihrend des
Trocknens anlaufen und dunklere Firbung erhalten. Wird Werth
auf die dussere Farbe als Kennzeichen gelegt, so muss das
Trocknen bei niedriger Temperatur geschehen,

Die genane Kenntniss des Schmelzpunktes eines Hartlothes
hat fiir die Praxis nur dann Werth, wenn gleichzeitig die
Schmelzstemperatur des zn lothenden Materiales bekannt ist.
Letzteres ist jedoch nie der Fall. Ausserdem kommt noch der
Umstand in Betracht, dass zum Liéthen stets Borax als Fluss-
mitiel angewandt werden muss, und dass die Hartlothe am
Sehmelzpunkt sich ganz verschieden verhalten. Manche wvon
ihnen fliessen triige, andere oxydiren sich stark und verségern
dadurch das Fliessen. Fir die Praxis ist allein der Zeitpunkt
maassgebend, bei welchem das Loth auseinander fliesst.

Es erschien daher sweckmiissiger, die Zeit zu bestimmen,
welche unter sonst gleichen Verhiltnissen vom Beginn der Er-
wilrmung an bis sum villigen Diinnfiissigwerden der bereits
mit Borax vermischten Hartlothe verliluft. Aus der Verschieden
heit der so gefundenen Zeitintervalle ergibt sich dann beim
Vergleich von selbat die leichtere oder schwerere Schmelzbarkeit.
Diese Methode ist puch deshalb vorzuziehen, weil sie der Ver
wendungsart der Hartlothe in der Praxis entspricht.

Fir diese Untersuchungen wurde als ‘F‘?irma:qual]a eine
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