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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.
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immer mit mittelharten Eisensorten, so wird man auch besonders fiir den Zweck
ausgebildete Einrichtungen mit Vorteil verwenden kénnen.

Das Schleifen geschieht mittels holzerner Scheiben, die mit Schmirgelpapier
verschiedener KorngréBe beklebt sind. Damit sich die Scheiben nicht verziehen,
gsind sie aus verschiedenen iibereinandergeleimten Holzlagen hergestellt. Zum
Antrieb der Scheiben kann man eine gewohnliche Drehbank benutzen. Die

Schleifscheiben s werden dann auf den Spindelkopf &

der Drehbank mittels besonderer Messingbiichsen m

aufgeschraubt, wie in Abb. 166. Der Durchmesser

der Scheiben betrigt z. B. 360 mm, und die Um-
drehungszahl 400 bis 450 in der Minute. Man hilt
40 eine ganze Reihe von Scheiben mit Schmirgelpapier
verschiedener Feinheitsgrade vorrdtig. Zum Auf-
kleben des Schmirgelpapiers auf die Scheiben dient
\ Tischlerleim. - Man muBl darauf achten, dall er keine

Knotchen enthilt, weil diese Erhchungen auf dem

) Papier bilden, die wie grobe Schmirgelkorner wirken

Abb. 166. und Risse im Schliff erzeugen. Ist das Schmirgelpapier

abgenutzt, so wird die mit dem Papier beklebte Fliche

der Scheibe auf der Drehbank selbst mit dem Plandrehstahl abgedreht, wobei das

Papier beseitigt und frische ebene Holzfliche bloBgelegt wird. Auf diese wird ein
neues Blatt Schmirgelpapier aufgeklebt.

Bewihrt hat sich das Schmirgelpapier Marke ,,Hubert*, das man im Handel
zu den {iiblichen Preisen haben kann. Man hat nur darauf zu achten, daB bei
den feineren Kornungen das Papier frei von Knotchen ist, weil die auf diesen
befindlichen Schmirgelteilchen wie grobe Schmirgelkérner Rifbildung verursachen.
Man wihlt sich zweckmiBig solche Bogen des Schmirgelpapiers heraus, die von
dem genannten Fehler frei sind. Die iiblichen Koérnungen sind: 3, 2,16G, 1M,
1F, 0, 00, wobei die groBeren Zahlen die grébste, die niedrigsten Zahlen die
feinste Ko6rnung angeben.

Die Probestiicke werden mit der zu schleifenden Fliche von Hand unter
moglichst geringem Druck an die sich umdrehende Scheibe angehalten. Je weicher
das zu schleifende Material ist, um so sorgféltiger muBl starker Druck ver-
mieden werden, weil sonst einzelne Schmirgelkérnchen aus der Scheibe heraus-
gerissen werden, die sich in die Schlifffliche eindriicken und den Schliff ver-
derben. Tafelabb. 14, Taf. ITI, zeigt einen solchen fehlerhaften Schliff in 117facher
VergroBerung. Die dunklen Punkte haben mit dem Gefiige nichts zu tun, sondern
sind Schleiffehler.

Um den Andruck der zu schleifenden Fliche an die Schleifscheibe nicht un-
nétig vergroBern zu miissen, darf man die Umdrehungszahl der Scheiben nicht
iiber ein bestimmtes MaB hinaus steigern. Je gréBer die Umdrehungsgeschwindig-
keit ist, um so groBer wird die Zentrifugalkraft, die dem Schliff erteilt wird, um
so mehr muBl man das Probestiick gegen die Scheibe driicken, um es nicht aus
der Hand zu verlieren. Durch den gesteigerten Druck entsteht aber die Gefahr,
daB die oben geschilderten Fehler in die Schliffe hineinkommen. Durch zu starken
Druck kann man auch Erwirmung des Schliffs hervorrufen, die z. B. bei gehér-
tetem Stahl zu einer Veridnderung des Gefiiges durch AnlaBwirkung fiihren kann.
Um sich hiergegen zu sichern, 1it man den Schleifer den zu bearbeitenden Schliff
nicht in ein Holzfutter fassen, in dem er sich bequemer handhaben laf3t, sondern
sieht darauf, daB er ihn frei mit der Hand an die Scheibe hilt. Er lit dann
den Schliff von selbst fallen, wenn er durch zu starken Druck gegen die Scheibe
eine bestimmte, etwa bei 60 C° liegende Temperatur erreicht hat. Fir den
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Anfang, zum Einlernen des Schleifers, ist dieses Verfahren jedenfalls sehr zu
empfehlen.

ZweckmiBig ist es auch, keinen Mechaniker oder gelernten Schleifer zur
Herstellung der Schliffe heranzuziehen, weil diese, insbesondere bei der nach-
folgenden Arbeit des Polierens, gewohnt sind, mittels Druck spiegelblanke Flédchen
zu erzeugen und von ihren gewohnheitsmaBigen Arbeitsverfahren meist nicht
abzubringen sind. Man verwende irgendeinen anstelligen Arbeiter, der sich noch
nie in seinem Leben mit Polieren beschéftigt hat. Man kommt mit ihm in der
Regel leichter und schneller zum Ziel.

Beim Schleifen geht man allméhlich von den Scheiben mit dem grdberen
Schmirgelpapier zu denen mit feinerem Papier iiber. Vielfach ist es nicht notig,
simtliche 7 Scheiben hintereinander zu benutzen, es konnen einige iibersprungen
werden. Auf den Scheiben mit dem Papier 3 bis 0 wird trocken geschliffen. Die
Scheibe 00 benetzt man zweckmiBig mit einigen Tropfen sdure- und staubfreien
Ols. Zeigt der Schliff nach dem Schleifen auf der Scheibe 00 eine nahezu ril3-
freie Fliche, so kann mit dem nachfolgenden Polieren begonnen werden. Einzelne
RiBchen auf dem Schliff stéren bei der Gefiigeuntersuchung in der Regel nicht,
wohl aber ganze Scharen von Rissen.

¢) Das Polieren.

231. Das Polieren der vorgeschliffenen Fliche geschieht auf einer mit Tuch
bespannten Holzscheibe unter Zuhilfenahme von Polierrot (Eisenoxyd) und Wasser.
Man kann geeignetes Polierrot im Handel bekommen, das keine weitere Behand-
lung, wie Schlimmen usw. benGtigt. Im Kgl. Materialpriifungsamt ist bisher das
Polierrot von der Firma Schmidt & Co., Chemische Fabrik, Brotzingen-Pforzheim
sum Preise von etwa 7 M. fiir 1 kg') bezogen worden. Das Material eignet sich
gut. Es wird auf die Tuchscheibe aufgestreut und mit einer reinen Biirste mit
Wasser verrieben. Die Scheibe ist dann zum Polieren fertig. Man hilt den
Schliff mit leichtem Andruck an die sich drehende Tuchscheibe und bewegt den
Schliff in der Ebene der Tuchfliche langsam im Kreise. Die mit Tuch bespannte
Scheibe wird in derselben Weise wie die Schmirgelscheiben auf dem Spindelkopf
der Drehbank befestigt. Der fertige Schiff mulf} spiegelnde glatte Fliche zeigen.
Das anhaftende Polierrot wird unter Wasser abgespiilt, das Wasser durch Al-
kohol verdringt. Schlieflich wird die Schlifffliiche durch Abtupfen mit einem
weichen Tuch getrocknet. Reiben oder Wischen mit dem Tuch ist zu vermeiden,
da hierbei aufs neue Risse entstehen. Hat man Materialien zu polieren, die
sich leicht oxydieren, z. B. Magnesium, Mangan usw., soO empfiehlt es sich, zum
Polieren auf der Tuchscheibe nicht Wasser, sondern Alkohol und Polierrot zu
verwenden. Da der Alkohol verdunstet, mufl die Tuchscheibe ofter mit Alkohol
befeuchtet werden.

Die ganze Arbeit des Schleifens und Polierens nimmt bei kleineren Probe-
stiicken !/,—1 Stunde, bei grolieren Schliffflichen lingere Zeit, je nach der Grolie
des Schliffs, in Anspruch.

Um bei Legierungen und Metallen mit niedrigem Schmelzpunkt das Schleifen
und Polieren zu ersparen, wird von einigen Forschern empfohlen, diese Stoffe im
flissigen Zustand auf Spiegelglas- oder Glimmerplatten aufzugieBen (H. J. Han-
nover, L, 4). Hierbei kann man die Stoffe nur im gegossenen rasch abgeschreckten
Zustand beobachten. Man muB sich also vorher genau iiberlegen, ob diese Art
der Erzeugung von spiegelnden Flichen im besonderen Falle verwendbar ist oder
nicht. Jedenfalls ist ihre Anwendung dann ausgeschlossen, wenn es sich darum

1) Jihrlicher Verbrauch im Amt etwa 2—3 kg.



