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Achse gestellt. Das einfallende zerstreute Tageslicht e wird von der Schlifffliche zuriick-
geworfen und gelangt in der Richtung a in das Objektiv /. Bei der Anordnung B
steht die Schlifffliche S senkrecht zur optischen Achse. Die von einer kiinstlichen
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e Hierbei geht ein Teil des
Lichts in der Richtung 3 durch das Glas pl hindurch in das Objektiv f. Ein
anderer Teil wird von pl in der Richtung des Pfeiles 4 von pl zuriickgeworfen
und geht fiir die Beleuchtung verloren. Die Beleuchtungsverluste bei der An-
ordnung B sind somit betrichtlich. Das Plattchen pl kann auch hinter der

Linse f, zwischen Okular ok und Objektiv f, angebracht werden.

Bei der Anordnung C steht die Schlifffliiche S wiederum senkrecht zur opti-
schen Achse. Der von einer kiinstlichen Lichtquelle einfallende Strahl e gelangt
zunichst auf ein iiber dem Objektiv f befindliches totalreflektierendes Prisma pr,
das das Objektiv zur Hilfte verdeckt. Von diesem Prisma gelangt der Strahl in
der gezeichneten Weise auf das Objektiv und wird von diesem auf die Schliff-
fliche S gelenkt. Der Schliff wirft das Licht zuriick, so daB es durch das Ob-
jektiv in der Richtung a in das Mikroskop eintritt. Das Objektiv hat hier also
einen doppelten Zweck zu erfiillen: einmal dient es zur Konzentration des von
der Lichtquelle kommenden Lichtbiischels und sodann zur Erzeugung des mikro-
skopischen Bildes. Hierbei entsteht nicht etwa nur eine Bildhilfte auf der Seite
des Objektivs, die vom Prisma pr nicht iiberdeckt ist, sondern es entsteht ein
voller Bildkreis.

2. Die Herstellung und Vorbereitung der Schliffe.
a) Probeentnahme und -vorbereitung.

229. In den folgenden Abschnitten will ich nur die Verfahren beschreiben,
wie sie im Kgl. Materialpriifungsamt Gr.-Lichterfelde entwickelt worden sind, und
wie sie vom Amt aus durch Ausbildung von Personen fiir Hochschulen und fiir
praktische Laboratorien nach aufen iibermittelt wurden. Man kann auch auf
andere Weise zum Ziele kommen. Die Hauptsache ist der Erfolg, nicht der Weg,
auf dem er erzielt wird.

Wie bei der chemischen Analyse ist es auch bei der Gefiigeuntersuchung von
besonderer Wichtigkeit, daB die Probeentnahme sachgemill erfolgt. Sie mufl
sich nach der Art des zu untersuchenden Gegenstandes richten. Kleine GuB-
blécke schneidet man lings durch und erhdlt so einen Schliff, der das Gefiige
des oberen Teiles des Blockes (Kopf) und des unteren Teiles (Full) enthélt. Bei
sehr groBen Blocken macht man Querschnitte, und zwar einen am oberen Block-
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teil und einen am FuBende. Sind die Querschnitte sehr groB, so benutzt man
nur ein Viertel derselben zur Herstellung des Schliffes, wenn kein Grund zur
Annahme besteht, daB der Block um seine Léngsachse unsymmetrisch ausgebildet
ist. Andernfalls muB man den ganzen Querschnitt schleifen und untersuchen.
Bei der Priiffung von Stabmaterial (Schienen, Tréigern, Stangen usw.) wird
zweckmiifig eine etwa 10—15 mm dicke Scheibe quer zur Léngsrichtung ab-
geschnitten. Das Ausschneiden eines kleinen Stiicks aus dem Querschnitt hat in
den meisten Fillen wenig Wert, da das Gefiige nicht iiberall gleichméfig zu sein
braucht, und gerade die Feststellung von solchen UngleichmiBigkeiten Zweck der
Untersuchung ist.

Bei der Feststellung der Ursache von Briichen wird man auBer dem Quer-
schnitt. dicht hinter dem Bruch noch einen Schnitt senkrecht zur Bruchfliche
legen, um das in unmittelbarer Nihe des Bruchs auftretende Gefiige mit dem zu
vergleichen, das in groBerer Entfernung vom Bruch beobachtbar ist.

Sind die Profilquerschnitte sehr groB, so teilt man sie in mehrere
Teile, z. B. wie in Abb. 165. Handelt es sich um Querschnitte sehr
kleiner Profile (Drihte, Laubsigen usw.), so schmilzt man sie in eine H
leichtfliissige Legierung (Rose- oder Woodmetall) ein. Von der Schmelze
kinnen dann nach der Erstarrung an beliebigen Stellen Scheiben ab- $
geschnitten werden, die zugleich den Querschnitt des Profils enthalten. App. 165.

LiBt sich das zu untersuchende Metall nicht schneiden und hobeln
(z. B. weiBes Roheisen, gehirteter Stahl), so schligt man mit dem Hammer ein
Stiick ab und schleift auf einer langsam drehenden Schmirgelscheibe eine ebene
Fliche an. Erwirmung der Probe ist zu vermeiden, da sonst in bestimmten Fillen,
z. B. bei gehirtetem Stahl, Gefiigeinderung eintritt. In vielen Fillen kann man
bei Stoffen, die sich nicht mehr séigen und hobeln lassen, ebene Schnittflichen in
folgender Weise erzeugen: In eine mechanische Bogensige wird ein altes ab-
genutztes Sigeblatt eingespannt. An die Beriihrungsstelle zwischen Sageblatt und
Werkstiick wird bestéindig ein Brei von Wasser und Schmirgelpulver gebracht.
Auf diese Weise gelingt es, selbst glasharten Stahl zu schneiden. Die Arbeit geht
otwas schneller, wenn das zu schneidende Material gegen sich drehende Zink- -
scheiben, die am Umfang mit Diamantstaub bestreut und mit Wasser gekiihlt
werden, gefiihrt wird. Die Scheiben wirken dann #hnlich wie Kreissdgen.

Bei all den vorgenannten und auch bei den spiter zu erwihnenden
Arbeiten ist streng darauf zu achten, dal bei weichen Materialien nicht etwa
durch Druck oder StoB bleibende Formverinderungen eintreten, weil dadurch Ge-
fiigeveranderungen hervorgerufen werden. MuB Einspannen im Schraubstock er-
folgen, so sind zwischen Schraubstockbacken und Werkstiick Zwischenlagen ein-
zuschalten, die weicher sind als das einzuspannende Material (z. B. Blei, Kupfer,
Holz, Gummi usw.).

Die abgeschnittenen Scheiben oder Streifen werden auf der Hobelmaschine
mit leichtem Schlichtschnitt iiberhobelt, bei kleineren Stiicken auch wohl mit der
Schlichtfeile glatt gefeilt. Alsdann gelangen sie zum Schleifen und Polieren.

b) Schleifen.

9230. Das im Nachfolgenden zu beschreibende Verfahren hat den Vorteil,
daB es fiir die iiberwiegende Mehrzahl der vorkommenden Metalle und Legierungen
verwendbar ist. Nur fiir so weiche Stofle, wie reines Zinn und reines Blei, sind be-
sondere VorsichtsmaBregeln zu treffen, da hierbei die zu beschreibenden Ver-
fahren ebenso wie die Probeentnahme bereits Gefiigeiinderungen bewirken konnen.
Hat man es vorwiegend nur mit einer einzigen Art von Metallen zu tun, z. B.



