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©tabt ©rugg ßat fieß gruttbfablief) für bie ©rfieEung
eineS ©aalbaueS auSgefprocßen. ®ie ©räfibenten würben
beauftragt, bte ©laßfrage fowoßl als bie ginangfrage be=

förberlicßft im Stoffe ißrer ©ereine gur Spraye gu
bringen unb einer fpätern Konfereng ißre Anträge gu
unterbreiten. EJiitte Etooember foE fobann eine öffent»
ließe ©erfammlung einberufen werben, bei meinem Ein»

laß fämtlicße ©eßwierigfeiten enbgültig abgeflärt unb bie
Einträge an bie ©eßörben genau formuliert werben foKen.

IB«5 lier Snfiotlnteur non ten letatlen

S8on Qng. Stt). SCB oIff, griebetiau.
(Sortierung.) (ïîad)brucl BerBotett.)

©on befonberer ©ebeutung finb ©cßmelgbarfeit unb
©dßmelgpunft für bie eleftrotecßnifcße ©erwen»
bung ber SJtetaEe. ®er eleftrifdße ©trom erwärmt bte

Körper, bureß welche er fließt, eine Erwärmung, bte bië

gum ©dßmelgen beS SCRetalleâ geßen tann unb bann natür»
ließ bie ©emießtung beS Apparates bebeutet, wenn nießt,
waS ja aueß bei nieten eleftrifdßen Apparaten ber gaÜ
ift, gerabe baS ©dßmelgen eines EJtetaEteileS burdß ben
ßinburdßgefdßidften eleftrifdßen ©trom ber erftrebte ßwecE

ift. gn btefem ©tnne bebient fieß bie ©leftrotedßnif beS

niebrigen ©cßmelgpunfteS beS 3tnne§ für bie fperftellung
non ©ießerungen, bie in bie Stromleitungen eingefdßaltet
roerben unb beim ®urcßgang eines ©tromeS non anor»
mat gefteigerter ©tärfe leidßt bureßbrennen, baS ßeißt
fcßmelgen, babureß bie Bettung unterbreeßen unb fo ben

©efaßren beS KurgfcßluffeS norbeugen.
©on grunblegenber ©ebeutung für eleftrotecßnifcße

3wede ift ber ©cßmelgpunft ber EJtetaEe befonberS für
bie Verfieltung ber eleftrifdßen SJtetallbraßtlampen
geworben. Sie eleftrifdßen ©lüßlampen entßietten fräßet
als ©lüßförper befanntltdß Koßlenfäben. SBenn ber elef

trifdße ©trom bureß ben gaben geßt, wirb biefer glüßenb
unb erfüllt fo feine gunftion als Sidßtfpenber. ®er
Koßlenfäben erreidßt ßierbei eine $iße non etwa 1300
©tab ; eine wefentlidß ßößere nerträgt er nidßt, oßne fcßnell
oernießtet gu werben. ElnberfettS aber nerbraueßt eine

©lüßlampe um fo weniger ©trom begw. ift baS ©er»

ßältnis gwifdßen ©nergieoerbraueß unb SicßtauSbeute ein

um fo günftigereS, je ßößer bie fbiße beê ©lüßfabenS ift.
Saßer war eS baS ©efteeben ber ©leftrotedßnif, für bie

^etftetlung ber ©lüßfäben foldße ©toffe gu ftnben unb
gu nerwenöen, bie audß wefentlidß ßößere fpißegrabe als
ber Koßlenfäben unbefdßabet auSßalten fönnen. ®iefe
©toffe fanb man in ben feßwer fcßmelgbaren EJtetaEeo,

gunäcßft im ©latin, baS erft bei etwa 1800 ©rab
fdßmitgt unb infolgebeffen eine wefentlidß ßößere fpiße
als ber Koßlenfäben ausßält, baßer audß einen erßeblidß

fparfameren ©tromnerbraudß als biefer ermöglichte.
SDer ©laiinfaben leitete baßer als erfter bie Sita ber

EJletaEfabenlampe in ber ©leftrotedßnit' ein. gn ben

leßten gaßren ift bem Patin jeboeß ein ©ioale in ben

noeß fdßwerer fcßmelgbaren EJtetaEen entftanben, nor
benen eS baS gelb ebenfo räumen mufjte, wie norbem bie

Koßlenfabenlampe ber ©latinfabenlampe widß. Santal,
DSmium unb SBolfram finb bte SJtetaEe, beren ©cßmelg»

punft noeß um £>unberte non ©raben über bemjenigen
beê platiné liegt unb bie baßer audß einen nodß fpar»
fameren ©tromnerbraudß als bie ©latinfabenlampe mög»
iidß gemaeßt ßaben. Etacßbem eS ber Sedßnif gelungen

war, audß biefe EJtetaEe in gorm gang fetner gäben
ßergufteEen, wie fie für bie ©lüßlampe erforberlicß finb,
entftanb fo bie gnbuftrte ber Santal», DSmium» unb

SBolframlantpen. ©egenwärtig fämpfen- bte brei SOÎetalle

nodß unentfdßieben um bie ©orßerrfcßaft auf bem ©lüß»
lampenmarft, gu ißnen ift in leßter 3eE nodß ba§ DSram
getreten, eine Segierung aus Dsmium unb EBolfram, beten
|jerfteEung gabtifationSgeßeimniS ift.

©on größter ©ebeutung für bie teeßnifeße ©earbeitung
unb ©etwenbung ber SJtetaEe ift bie f>ärte betfelben,
bie baßer bureß eingeßenbe ©erfueße genau beftimmt
worben ift. 911S §ärte begeießnen wir ben Söiberftanb,
ben ein Körper an feiner Dberflädße gegen ba§ ®n=
bringen eines anbeten Körpers, etwa eines Keffers bureß
©dßneiben, eines Siamanten ober anbeten fdßarffantigen
Körpers burdß ©ißen, bur^) Sreßen, ©oßren, ©ägen ufro.
bietet, ©on ber fpärte ift feßr genau bie geftigfeit bet

©toffe gu unterfdßeiben. ©laS ift beifpielSweife oiel ßärtet
als ©eßmiebeeifen, benn biefeS läßt fieß oiel leidßter
feßneiben, tißen, boßren ufw. als ©taS. ©in ©tüd
©ifen fann burdß ©laS, nießt jeboeß ®la§ bureß ©ifen
gerißt werben, ein ©eweiS, baß biefeS ßärter ift als
©ifen. 2Benn idß jeboeß mit bem Jammer auf ein ©tüd
©laS feßlage, fo gerfprlngt eS in taufenb ©tüede, bas

©eßmiebeeifen ßingegen ßält ben ©eßlag aus, oßne gu

fprtngen, ift alfo fefter als ©laS. StefeS ©eifpiel läßt ben

Unteifdßieb gwifeßen geftigfeit unb fpärte beutlidß etfennen.
©on ber §ärte eines SDtetalleS ßängt gum großen

Seil bie Slrt feiner ©earbeitung unb befonberS aueß Slrt
unb Slnwenbung ber gu feiner ©earbeitung notwenbigen
Sßerfgeuge ab. ge ßärter baS SJtetall ift, um fo ßärter
muß aueß baS Söetfgeug fein, ba ein ©toff immer nut
oon einem Körper gefeßnitten ober fonftwie bearbeitet
werben fann, ber ßärter als er felbft iß. Ilm eine ©lei»

platte mit einem fioeß gu oetfeßen, braudße id) nur einen
Èlagel mit bem Jammer bureß bte ©latte gu treiben,
ben baS weidße ©lei faft ebenfo leidßt wie $olg burdß»

läßt; um jeboeß ©eßmiebeeifen gu locßen, braudße idß

einen ©taßlboßrer, ber erftenS oiel ßärter ift als ein

Etagel unb gmeitenS audß nur unter Élnwenbung einer
oiel größeren Kraft, wie fie eben beim ©oßren benötigt
wirb, in baS SJtetaQ einbringen fann, unb um enblicß

©taßl gu boßren, muß man ©oßrer auS nodß ßärterem
Söerfgeugftaßl anwenben.

£>inficßtlicß ber fpärte geigen bie oerfdßiebenen SJietalle

ebenfo große llnterfcßiebe wie in aßen anberen ©igen»

fdßaften. Sie SJietaEe Kalium unb Etatrium beifptelS»

weife ftnb faft fo weidß wie EBacßS unb laffen fieß ebenfo

wie biefeS mit ber |)ant) fneten; audß ©lei iß nodß fo

weidß, baß eS fidß mit bem EJteffer feßneiben läßt, roäß»

renb anberfeitS maneße ©taßlforten nodß baS ©laS an

fpärte übertreffen. Etacßfteßenb ift eine £>ärteffala ber

für bie Secßnif widßtigften EJtetaEe angegeben, in welcßer
bie f>ärte beS ©leteS 1 gefeßt ift unb gugleidß als

©runblage unb SRcß für bie fpärtebefthnmung ber übrigen
EJtetaEe gilt. EBenn in biefer Sifte alfo bie £>ärte bes

©lattnS mit 24 angegeben ift, fo ßeißt baS, baß ©latin
24mal ßärter ift wie ©lei.

©lei
3inn
SBiSmut
Kabmium
Hartblei
©olb
3inf • •

©ilber
Elluminium

£ärte ber SJtetalle:
1

1,7
3,4
7

-9
10.7
11.8
13,4
17,3

Kupfer
©latin
EJteffing
©ronge
©eßmiebeeifen
Eiicfel
©taßl, ungeßärtet.
©raueS ©ußeifen

19,3

24

27—30
53—58,7

60,7

61

61,4

64

$ie angegebenen ^ärtegrabe gelten nur für bie

taEe in reinem 3«fia«be. ge reiner ein EJtetaE iß, um

fo weidßer ift eS im aEgemeinen, bureß gufaß oon am

beren ©toffen ober burd) Segierung mit anberen EJtetaHe«

fann jebodß bie ^»ärte gang bebeutenb, oft um baS meßt'
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Stadt Brugg hat sich grundsätzlich für die Erstellung
eines Saalbaues ausgesprochen. Die Präsidenten wurden
beauftragt, die Platzfrage sowohl als die Finanzsrage be-

förderlichst im Schoße ihrer Vereine zur Sprache zu
bringen und einer spätern Konferenz ihre Anträge zu
unterbreiten. Mitte November soll sodann eine öffent-
liche Versammlung einberufen werden, bei welchem An-
laß sämtliche Schwierigkeiten endgültig abgeklärt und die
Anträge an die Behörden genau formuliert werden sollen.

Was der Installateur m den Metallen

Von Jng. Th. Wolff, Friedenau.
(Fortsetzung.) (Nachdruck verboten.)

Von besonderer Bedeutung sind Schmelzbarkeit und
Schmelzpunkt für die elektrotechnische Verwen-
dung der Metalle. Der elektrische Strom erwärmt die

Körper, durch welche er fließt, eine Erwärmung, die bis

zum Schmelzen des Metalles gehen kann und dann natür-
lich die Vernichtung des Apparates bedeutet, wenn nicht,
was ja auch bei vielen elektrischen Apparaten der Fall
ist, gerade das Schmelzen eines Metallteiles durch den
hindurchgeschickten elektrischen Strom der erstrebte Zweck
ist. In diesem Sinne bedient sich die Elektrotechnik des

niedrigen Schmelzpunktes des Zinnes für die Herstellung
von Sicherungen, die in die Stromleitungen eingeschaltet
iverden und beim Durchgang eines Stromes von anor-
mal gesteigerter Stärke leicht durchbrennen, das heißt
schmelzen, dadurch die Leitung unterbrechen und so den

Gefahren des Kurzschlusses vorbeugen.
Von grundlegender Bedeutung für elektrotechnische

Zwecke ist der Schmelzpunkt der Metalle besonders für
die Herstellung der elektrischen Metalldrahtlampen
geworden. Die elektrischen Glühlampen enthielten früher
als Glühkörper bekanntlich Kohlenfäden. Wenn der elek

irische Strom durch den Faden geht, wird dieser glühend
und erfüllt so seine Funktion als Lichtspender. Der
Kohlenfaden erreicht hierbei eine Hitze von etwa 1300
Grad; eine wesentlich höhere verträgt er nicht, ohne schnell

vernichtet zu werden. Anderseits aber verbraucht eine

Glühlampe um so weniger Strom bezw. ist das Ver-
hältnis zwischen Energieverbrauch und Lichtausbeute ein

um so günstigeres, je höher die Hitze des Glühfadens ist.

Daher war es das Bestreben der Elektrotechnik, für die

Herstellung der Glühfäden solche Stoffe zu finden und
zu verwenden, die auch wesentlich höhere Hitzegrade als
der Kohlenfaden unbeschadet aushalten können. Diese

Stoffe fand man in den schwer schmelzbaren Metallen,
zunächst im Platin, das erst bei etwa 1800 Grad
schmilzt und infolgedessen eine wesentlich höhere Hitze
als der Kohlenfaden aushält, daher auch einen erheblich
sparsameren Stromverbrauch als dieser ermöglichte.

Der Platinfaden leitete daher als erster die Ära der

Metallfadenlampe in der Elektrotechnik ein. In den

letzten Jahren ist dem Platin jedoch ein Rivale in den

noch schwerer schmelzbaren Metallen entstanden, vor
denen es das Feld ebenso räumen mußte, wie vordem die

Kohlenfadenlampe der Platinfadenlampe wich. Tantal,
Osmium und Wolfram sind die Metalle, deren Schmelz-
punkt noch um Hunderte von Graden über demjenigen
des Platins liegt und die daher auch einen noch spar-
sameren Stromverbrauch als die Plattnfadenlampe mög-
lich gemacht haben. Nachdem es der Technik gelungen

war, auch diese Metalle in Form ganz feiner Fäden
herzustellen, wie sie für die Glühlampe erforderlich sind,
entstand so die Industrie der Tantal-, Osmium- und

Wolframlampen. Gegenwärtig kämpfen - die drei Metalle

noch unentschieden um die Vorherrschaft auf dem Glüh-
lampenmarkt, zu ihnen ist in letzter Zeit noch das O s ram
getreten, eine Legierung aus Osmium und Wolfram, deren

Herstellung Fabrikationsgeheimnis ist.
Von größter Bedeutung für die technische Bearbeitung

und Verwendung der Metalle ist die Härte derselben,
die daher durch eingehende Versuche genau bestimmt
worden ist. Als Härte bezeichnen wir den Widerstand,
den ein Körper an seiner Oberfläche gegen das Ein-
dringen eines anderen Körpers, etwa eines Messers durch
Schneiden, eines Diamanten oder anderen scharfkantigen
Körpers durch Ritzen, durch Drehen, Bohren, Sägen usw.
bietet. Von der Härte ist sehr genau die Festigkeit der

Stoffe zu unterscheiden. Glas ist beispielsweise viel härter
als Schmiedeeisen, denn dieses läßt sich viel leichter
schneiden, ritzen, bohren usw. als Glas. Ein Stück
Eisen kann durch Glas, nicht jedoch Glas durch Eisen
geritzt werden, ein Beweis, daß dieses härter ist als
Eisen. Wenn ich jedoch mit dem Hammer auf ein Stück
Glas schlage, so zerspringt es in tausend Stücke, das

Schmiedeeisen hingegen hält den Schlag aus, ohne zu

springen, ist also fester als Glas. Dieses Beispiel läßt den

Unterschied zwischen Festigkeit und Härte deutlich erkennen.
Von der Härte eines Metalles hängt zum großen

Teil die Art setner Bearbeitung und besonders auch Art
und Anwendung der zu seiner Bearbeitung notwendigen
Werkzeuge ab. Je härter das Metall ist, um so härter
muß auch das Werkzeug sein, da ein Stoff immer nur
von einem Körper geschnitten oder sonstwie bearbeitet
werden kann, der härter als er selbst ist. Um eine Blei-
platte mit einem Loch zu versehen, brauche ich nur einen

Nagel mit dem Hammer durch die Platte zu treiben,
den das weiche Blei fast ebenso leicht wie Holz durch-
läßt; um jedoch Schmiedeeisen zu lochen, brauche ich

einen Stahlbohrer, der erstens viel härter ist als ein

Nagel und zweitens auch nur unter Anwendung einer
viel größeren Kraft, wie sie eben beim Bohren benötigt
wird, in das Metall eindringen kann, und um endlich

Stahl zu bohren, muß man Bohrer aus noch härterem
Werkzeugstahl anwenden.

Hinsichtlich der Härte zeigen die verschiedenen Metalle
ebenso große Unterschiede wie in allen anderen Eigen-
sch asten. Die Metalle Kalium und Natrium beisptels-
weise sind fast so weich wie Wachs und lassen sich ebenso

wie dieses mit der Hand kneten; auch Blei ist noch so

weich, daß es sich mit dem Messer schneiden läßt, wäh-
rend anderseits manche Stahlsorten noch das Glas an

Härte übertreffen. Nachstehend ist eine Härteskala der

für die Technik wichtigsten Metalle angegeben, in welcher
die Härte des Bleies — 1 gesetzt ist und zugleich als

Grundlage und Maß für die Härtebestimmung der übrigen
Metalle gilt. Wenn in dieser Liste also die Härte des

Platins mit 24 angegeben ist, so heißt das, daß Platin
24mal härter ist wie Blei.

Blei
Zinn.
Wismut.
Kadmium
Hartblei.
Gold.
Zink
Silber
Aluminium

Härte der Metalle:
1

1-7
3,4
7

-9
10.7
11.8
13,4
17.3

Kupfer
Platin
Messing.
Bronze
Schmiedeeisen >

Nickel
Stahl, ungehärtet.
Graues Gußeisen.

19,3

24

27-39
53—58.7

69,7

61

61.4

64

Die angegebenen Härtegrade gelten nur für die Me-

talle in reinem Zustande. Je reiner ein Metall ist, um

so weicher ist es im allgemeinen, durch Zusatz von an-

deren Stoffen oder durch Legierung mit anderen Metallen
kann jedoch die Härte ganz bedeutend, oft um das mehr-
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fac^e beS reinen MetaßeS, gefteigert roerben. Slbgefefen
oon bent ©ifen, roerben bafer non ber Tecfniî bie Segie=

rangen »iel mefr als bie reinen Metaße felbft oerarbeitet,
ebenfo rote bie gafl ber tedjnifrfj oertoenbeten Segierungen
erfeblidf größer ift als bie gafl ber tectjriifc^ uerroert»
baren Metaße. Über bie Slrten unb ©igenfcfaften ber
Segterungen toerben toir r.ocf befonberS fprectjen.

Tie |)ärte entfpricft im allgemeinen, jeöocf nieft
genau ber geftigfett ber Metaße, alfo ber ©igenfefaft,
ttjrer gerftörung ober Trennung buref brödenbe, jiefenbe,

brefenbe unb fcflagenbe Kräfte SBiberftanb entgegenju»
feiert. Man ïann jagen, baff im allgemeinen ein Metaß
um fo fefier ift, je härter eS ift. Tafj biefe Überetn»

fiimmung jeboc^ teine genaue ift, geigt beifpielSroeife bie

Tatfacfe, baff fßtatin färter als Kupfer, aber nieft fo
feft mie biefes ift. Man f>at bie geftigteit ber Metaße
in ber SOßeife ermittelt, inbem man feftfießt, roelcfeS
©eroieft ein Traft eines MetaßeS, ber einen Turcf»
meffer oon 2 mm fat, ju tragen oermag, otjne ju jer»
reifen, hierbei erfielt tnan folgenbe Sîefultate. ©S fielt
an§, ofne ju jerreijjen, ein Traft oon
ölet 12 kg patin.... 125 kg
ginn 16 „ Kupfer. 137 „
glnf 50 „ ©ifen 250 „
(Mb 68 „ Wietel 375 „
©ilber 85 „

©ntgegen ber .£>arte, bie buret) gufäfe unb Segterung
gefoben mirb, ift bie geftigteit eineS MetaßeS um fo
gtöjjer, je reiner eS ift.

©Ine grofje QftoHe für bie (Bearbeitung ber Metaße
fpielt bie Tef nbarf eit betfelben, oon ber jugleicf
£)ämmerbarfeit, SGBaïgbarîeit unb giefbarteit abfängig
ftnb. ©cflägt man mit bem Jammer fräftig auf ein
Stüct SJletaß, fo fpringt es enttoeber ober es befnt fief,
ofne ju fpringen ober ju jerreijjen, unter ben Jammer»
feflägen auS, babei jugleicf bünner roerbenb. Tie Me»
taHe, bie fierbei fpringen, bejeiefnet man als fpröbe, bie
anberen als befnbar. ©probe Metaße ftnb Antimon
unb (BiSmut, ebenfo auef ©ufjeifen, unb jroar ift biefeS
um fo mefr befnbar, je foftenftoffreiefer eS ift. Über»

faupt tann man fagen, bafj bie ©pröbigfeit eines Me»
taßeS mit feiner £ärte roäcfft. ©in fefr mertroürbigeS
(Berfalten toeift bas gint auf. TtefeS ift bei geroöfn»
liefer Temperatur jiemlicf brüefig unb fpröbe, auf 100
©rab ermannt ftngegen gut befnbar; ermärmt man eS

jeboef metter bis auf 200 ©rab, fo jeigt eS fief fo fpröbe
rote ®IaS unb läfjt fief mie foiefeS im Mörfer ju Ptloer
jerftofjen. Slucf baS ©dfmiebeeifen oerfält fief afn»
itef. (Bei geroöfnlicfer Temperatur ift eS gut befnbar,
läft fief fämmern unb biegen, eine ©igenfefaft, bie bei

Rotglut, alfo bei einer Temperatur oon 700 bis 900
©rab, noef bebeutenb junimmt; in ber bajroifcfen lie»

genben Temperatur oon 300 ©rab fingegen, bei ber baS

©tfen blau anläuft, ift jene roertooße ©igenfefaft gänj»
litf oerfcfrounben, jeigt fief baS Metaß otelmefr in fofem
(Otafje brüefig unb fpröbe.

Tas befnbarfte aller Metaße ift baS ©olb, baS fief
&i§ ju (Blättcfen oon einem jefntaufenbftel Millimeter
Störte auSfef lagen läfjt ; fo bünn auSgefämmerteS ©olb,
baS als (Blattgolb bejeiefnet mirb unb, mie bereits er»

föfnt, mit grünem Sicft bureffefeinenb ift, mirb fefr oiel
P SSergolbungen in ber TeforationSmalerei, jum (Belegen
oon ©laSbucffiaben, jur £>erfteßung golbener Ouefrän»
H jum prägen oon ©olbfefrift, jur ßerfteßung ber

monogramme für Çûte unb äfnlicfe groecte oerarbeitet.
©ine roieftige ©igenfefaft, bie ebenfaflS auf ber Tefn»

oatîeit ber Metaße beruft, ift auef bie giefbarteit
bfrfelben, auf ber ein roidftiger groeig ber Metaßtecfnit,
w Ôerftellitng oon Metaßbräften unb Metaßfäben, be»

Pft. j)aS Metaß, baS fief am beften, baS feifjt am

bünnften auSjiefen läfjt, ofne ju jerreijjen, ift baS Pa»
tin, au§ meinem buref giefen Träfte unb gäben, bie

nur bie ©tarte oon einem taufenbftel Millimeter faben,
fergefteßt roerben fönnen. Macf ber Steifenfolge, in ber
fie jiefbar finb, abfteigenb aufgefüfrt, ergibt fief folgenbe
©falabergiefbarteit ber Metalle: Patin, ©il»
ber, ©ifen, Kupfer, ©olb, Aluminium, (Rietet, g int, ginn,
(Blei.

Slucf bie giefbarteit ber Metaße fpielt für bie ©tettro»
teefnif unb f terburef auef für bie SSertefrSteefnit eine

grofje Stoße, unb jmar infofern, als biefe ©ebiete eine

Steife oon Metaßen in gorrn gejogener Träfte oermen»
ben. §ter fteft an erfter ©teße ber Kupferbraft, ber baS

Matertal ber Seitungen ber elet'trifcfen (Bafnen .ift unb
übriges nieft reines Kupfer ift, fonbern einen geringen
gufaf oon ©ilijium, etma jmei gefntel bis 7s%/ ont»

fait, buref roelcfen bie Çârte beS SJletaßeS ganj be»

beutenb geiteigert mirb unb eS bie gäfigfeit erlangt, ber
Ibnufung unb ber fofen (Beanfprucfung, ber eS bei
biefer Slrt ber (Berroenbung auSgefeft ift, einen oiel
föferen SBiberftanb entgegenfefen ju tonnen. Ter ©iü»
jiumgefalt fat aßerbingS ben deaefteil, bafj er bie elef»

trifife Seitfäfigteü beS Kupfers nieft unmefentlicf fer»
abfeft, boef tennt man fein anbereS Mittet, um ben
Träften bie notroenbige §ärte ftnb SBiberftanbSfäfigtett
für bie genannten groecte ju oerleifen, unb man mu|
biefen Stacfteil bafer mit in ben Kauf nefmen.. Slucf
bie Trafte ber Telepfon» unb Telegrapfenleitungen be»

ftefen auS biefem Metaß, baS in biefer gufammenfefung
als ©ilijiumbronje bejeiefnet mirb.

Tie Traftferfteßung für bie ©lüflampen ift ein be»

fonbereS Kapitel, gür bie gabrifation biefer Sampen
bejro. für bie Çerfteflung eines für folefe Sampen ge»

eigneten Traftes mar oon grunblegenber sBebeutung bie

auSgejeicfnete giefbarteit beS PatinS, baS fief beffer
als aße anöeren Metaße jiefen läfjt. Tiefe mertooße

©igenf^aft mar für bie ©ntftefung ber ©lüflampen»
fabritation oon jmeifeßoS ebenfolcfer (Bebeutung mie fein
fofer ©cfmeljpunft, unb ofne biefe ©igenfefaft fätte bie
|jerfteßung ber ©lüflampe fidfertief niemals eine fo rafdfe
©ntroieîlung unb einen folefen Umfang ju oerjeiefnen
gefabt, mie eS feute ber gall ift. gn biefer ©igenfefaft
übertrifft bas patin übrigens bie Metaße Tantal, äßotf»
ram unb DSmium, bie ifm feute bte ^errfdfaft in ber
©lüflampenfabritation ftreitig maefen unb jum großen
Teil auef bereits entriffen faben. (BtS oor einigen gafren
mar eS überfaupt nieft möglicf, biefe'Metaße buref giefen
ju folefen -feinen Träften ausjujiefen, mie fie bie ©lüf»^
lampe braueft. ©tüffaben auS biefen Metaßen tonnten
gafre finburef nur buref gufammenfinterung auS (ßul=
oern biefer Metalle fergefteßt roerben, ein fefr umftänb»
liefeS unb foftfpieligeS (Berfafren, baS trofbem nur gäben
oon oerfättniSmäfjig geringer ^altbarfeit lieferte, bte bem

patinfaben taum jemals bie ^errfefaft fätten ftreitig
maefen tonnen, ©in Umjefroung .in biefen (Berfältniffen
trat erft ein, als eS gelungen mar, auef bte erroäfnten
Metaße buref giefen ju ©lüfbraft ju oerarbeiten, roaS

erft feit einigen gafren ber gaß ift. Tamil fat bie

©lüflampenfabritation, bie Träfte biefer Metaße oer»
arbeitet, gegenüber ber patinlampenfabritation eine (Bor»

maeftfteßung geroonnen, bie ifr nieft mieber entriffen
roerben tann unb ben ©runb ju ifrer fdfneßen @nt=

roictlung gelegt. (©cflu^ folgt.)
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fache des reinen Metalles, gesteigert werden. Abgesehen
von dem Eisen, werden daher von der Technik die Legte-
rangen viel mehr als die reinen Metalle selbst verarbeitet,
ebenso wie die Zahl der technisch verwendeten Legierungen
erheblich größer ist als die Zahl der technisch verwert-
baren Metalle. Über die Arten und Eigenschaften der
Legierungen werden wir noch besonders sprechen.

Die Härte entspricht im allgemeinen, jedoch nicht
genau der Festigkett der Metalle, also der Eigenschaft,
iyrer Zerstörung oder Trennung durch drückende, ziehende,
drehende und schlagende Kräfte Widerstand entgegenzu-
setzen. Man kann sagen, daß im allgemeinen ein Metall
um so fester ist, je härter es ist. Daß diese llberein-
stimmung jedoch keine genaue ist, zeigt beispielsweise die

Tatsache, daß Platin härter als Kupfer, aber nicht so

fest wie dieses ist. Man hat die Festigkeit der Metalle
in der Weise ermittelt, indem man feststellt, welches
Gewicht ein Draht eines Metalles, der einen Durch-
messer von 2 mm hat, zu tragen vermag, ohne zu zer-
reißen. Hierbei erhielt man folgende Resultate. Es hielt
aus, ohne zu zerreißen, ein Draht von
Blei 12 ^ Platin. 125 1^
Zinn 16 „ Kupfer. 137 „
Zink 50 „ Eisen 250 „
Gold 68 Nickel 375 „
Silber 85 „

Entgegen der Härte, die durch Zusätze und Legierung
gehoben wird, ist die Festigkeit eines Metalles um so

größer, je reiner es ist.
Eine große Rolle für die Bearbeitung der Metalle

spielt die Dehnbarkeit derselben, von der zugleich
Hämmerbarkeit, Walzbarkeit und Ziehbarkeit abhängig
sind. Schlägt man mit dem Hammer kräftig auf ein
Stück Metall, so springt es entweder oder es dehnt sich,

ohne zu springen oder zu zerreißen, unter den Hammer-
schlügen aus, dabei zugleich dünner werdend. Die Me-
talle, die hierbei springen, bezeichnet man als spröde, die
anderen als dehnbar. Spröde Metalle sind Antimon
und Wismut, ebenso auch Gußeisen, und zwar ist dieses
um so mehr dehnbar, je kohlenstoffreicher es ist. Über-
Haupt kann man sagen, daß die Sprödigkeit eines Me-
talles mit seiner Härte wächst. Ein sehr merkwürdiges
Verhalten weist das Zink auf. Dieses ist bei gewöhn-
iicher Temperatur ziemlich brüchig und spröde, auf 100
Grad erwärmt hingegen gut dehnbar; erwärmt man es

jedoch weiter bis auf 200 Grad, so zeigt es sich so spröde
wie Glas und läßt sich wie solches im Mörser zu Pulver
zerstoßen. Auch das Schmiedeeisen verhält sich ähn-
lich. Bei gewöhnlicher Temperatur ist es gut dehnbar,
läßt sich hämmern und biegen, eine Eigenschaft, die bei

Rotglut, also bei einer Temperatur von 700 bis 900
Grad, noch bedeutend zunimmt; in der dazwischen lie-
gmden Temperatur von 300 Grad hingegen, bei der das
Eisen blau anläuft, ist jene wertvolle Eigenschaft gänz-
lich verschwunden, zeigt sich das Metall vielmehr in hohem
Maße brüchig und spröde.

Das dehnbarste aller Metalle ist das Gold, das sich
lus zu Blättchen von einem zehntausendstel Millimeter
Stärke ausschlagen läßt; so dünn ausgehämmertes Gold,
das als Blattgold bezeichnet wird und, wie bereits er-
wähnt, mit grünem Licht durchscheinend ist, wird sehr viel
M Vergoldungen in der Dekorationsmalerei, zum Belegen
von Glasbuchstaben, zur Herstellung goldener Buchrän-

A zum Prägen von Goldschrift, zur Herstellung der
Monogramme für Hüte und ähnliche Zwecke verarbeitet.

Eine wichtige Eigenschaft, die ebenfalls auf der Dehn-
barkeit der Metalle beruht, ist auch die Ziehbarkeit
derselben, auf der ein wichtiger Zweig der Metalltechnik,
bw Herstellung von Metalldrähten und Metallfäden, be-
ruht. Das Metall, das sich am besten, das heißt am

dünnsten ausziehen läßt, ohne zu zerreißen, ist das Pla-
tin, aus welchem durch Ziehen Drähte und Fäden, die

nur die Stärke von einem tausendstel Millimeter haben,
hergestellt werden können. Nach der Reihenfolge, in der
sie ziehbar sind, absteigend aufgeführt, ergibt sich folgende
Skala der Ziehbarkeit der Metalle: Platin, Sil-
ber, Eisen, Kupfer, Gold, Aluminium, Nickel, Zink, Zinn,
Blei.

Auch die Ziehbarkeit der Metalle spielt für die Elektro-
technik und hierdurch auch für die Verkehrstechnik eine
große Rolle, und zwar insofern, als diese Gebiete eine
Reihe von Metallen in Form gezogener Drähte verwen-
den. Hier steht an erster Stelle der Kupferdraht, der das
Material der Leitungen der elektrischen Bahnen.ist und
übriges nicht reines Kupfer ist, sondern einen geringen
Zusatz von Silizium, etwa zwei Zehntel bis ent-
hält, durch weichen die Härte des Metalles ganz be-
deutend gesteigert wird und es die Fähigkeit erlangt, der
Abnutzung und der hohen Beanspruchung, der es bei
dieser Art der Verwendung ausgesetzt ist, einen viel
höheren Widerstand entgegensetzen zu können. Der Sili-
ziumgehalt hat allerdings den Nachteil, daß er die elek-

irische Leitfähigkeit des Kupfers nicht unwesentlich her-
absetzt, doch kennt man kein anderes Mittel, um den
Drähten die notwendige Härte ünd Widerstandsfähigkeit
für die genannten Zwecke zu verleihen, und man muß
diesen Nachteil daher mit in den Kauf nehmen. Auch
die Drähte der Telephon- und Telegraphenleitungen be-

stehen aus diesem Metall, das in dieser Zusammensetzung
als Siliziumbronze bezeichnet wird.

Die Drahtherstellung für die Glühlampen ist ein be-

sonderes Kapitel. Für die Fabrikation dieser Lampen
bezw. für die Herstellung eines für solche Lampen ge-
eigneten Drahtes war von grundlegender Bedeutung die

ausgezeichnete Ziehbarkeit des Platins, das sich besser
als alle anderen Metalle ziehen läßt. Diese wertvolle
Eigenschaft war für die Entstehung der Glühlampen-
fabrikalion von zweifellos ebensolcher Bedeutung wie sein
hoher Schmelzpunkt, und ohne diese Eigenschaft hätte die

Herstellung der Glühlampe sicherlich niemals eine so rasche

Entwicklung und einen solchen Umfang zu verzeichnen
gehabt, wie es heute der Fall ist. In dieser Eigenschaft
übertrifft das Platin übrigens die Metalle Tantal, Wolf-
ram und Osmium, die ihm heute die Herrschaft in der
Glühlampenfabrikation streitig machen und zum großen
Teil auch bereits entrissen haben. Bls vor einigen Jahren
war es überhaupt nicht möglich, diese Metalle durch Ziehen
zu solchen feinen Drähten auszuziehen, wie sie die Glüh-'
lampe braucht. Glühfäden aus diesen Metallen konnten
Jahre hindurch nur durch Zusammensinterung aus Pul-
vern dieser Metalle hergestellt werden, ein sehr umständ-
liches und kostspieliges Verfahren, das trotzdem nur Fäden
von verhältnismäßig geringer Haltbarkeit lieferte, die dem

Platinfaden kaum jemals die Herrschaft hätten streitig
machen können. Ein Umjchwung >in diesen Verhältnissen
trat erst ein, als es gelungen war, auch die erwähnten
Metalle durch Ziehen zu Glühdraht zu verarbeiten, was
erst seit einigen Jahren der Fall ist. Damit hat die

Glühlampenfabrikation, die Drähte dieser Metalle ver-
arbeitet, gegenüber der Platinlampenfabrikation eine Vor-
Machtstellung gewonnen, die ihr nicht wieder entrissen
werden kann und den Grund zu ihrer schnellen Ent-
wicklung gelegt. (Schluß folgt.)
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