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namentlich bei Bauteilen, bei denen sich solche scharf einspringende Kanten nicht
umgehen lassen, von besonderer Wichtigkeit, ein Urteil über die Empfindlichkeit
des Materials gegen die Kerbwirkung zu erhalten. Die Verfahren hierfür werden
in Absatz 343 beschrieben.

Bei Bauteilen, die beständig wechselnden Beanspruchungen und Stößen aus-
gesetzt sind, über deren Größenmaß der Konstrukteur bei der Berechnung gar
keinen Anhalt besitzt, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, bei der Auswahl der
Materialien das Verhalten gegenüber künstlich erzeugten häufig wiederholten Stößen
zu prüfen, die Anspannungen bis oberhalb der Streckgrenze bewirken. Die Zahl
der bis zum eintretenden Bruch ausgehaltenen Anspannungen gibt dann einen
gewissen Maßstab für die Widerstandsfähigkeit des Materials. Es sind hierfür
eine Reihe mechanischer Vorrichtungen in Gebrauch. Wenn auch die mit den
vorhandenen Vorrichtungen erhaltenen Zahlenwerte untereinander nicht vergleich—
bar sind und ihnen die in 288 geschilderten Übelstände anhaften, so können sie
doch nützliche Aufschlüsse liefern, wenn sie ständig durch das Verhalten der
Materialien im Betrieb kontrolliert werden.

B. Der Einfluß der Vorbehandlung auf Festigkeit, Härte usw.

a) Gegossene Materialien.

291. Die metallischen Stoffe werden, abgesehen von den seltenen Fällen der
elektrolytischen Darstellung, im flüssigen Aggregatzustand in Formen gegossen und
dann der Abkühlung überlassen. Wird hierbei durch den Guß der metallische
Stoff ohne weiteres in die für seinen Gebrauchszweck endgültige Form über-
geführt, die entweder unmittelbar zur Verwendung gelangt oder noch mittels
schneidender Werkzeuge nachgearbeitet wird, so erzielt man Gußstücke oder
Güsse. In vielen Fällen erhält der metallische Stoff durch das Gießen nur eine
vorläufige einfache prismatische Gestalt und. wird durch darauffolgende Behand-
lungen weiterer Formgebung unterworfen. Dann ist der gegossene Stoff nur
Zwischenerzeugnis. Je nach der äußeren Gestalt und nach örtlichem Gebrauch
nennt man dann diese Zwischenerzeugnisse Blöcke (prismatische Güsse von
quadratischem, rechteckigem, achtkantigem oder rundem Querschnitt), Brammen
(plattenförmige Güsse von großer Dicke, vorwiegend zur Erzeugung von Blechen),
Barren usw. Sie werden sämtlich durch Schmieden oder Walzen weiterverarbeitet.
Dienen die Zwischenerzeugnisse zum erneuten Umschmelzen, so spricht man von
Masseln, Gänzen (z.B. beim Roheisen) usw.

Es ist nicht immer leicht, die Festigkeitseigenschaften, die den gegossenen
Metallen und Legierungen als solchen zukommen, eindeutig festzulegen, weil hier
die Geschicklichkeit, mit der der Gießer das Metall zu behandeln weiß, eine
äußerst wichtige Rolle spielt. Der Guß kann Hohlräume (Lunker, Gasblasen)
enthalten, kann schwammig sein, nur aus einem Filz von Kristallnadeln mit
großen Zwisdhenräumen bestehen; er kann grobstengelige Absonderungen senk—
recht zu den Abkühlungsfiächen zeigen, wodurch Flächen geringsten Zusammen—
hanges hervorgebracht werden (257). Es können Verunreinigungen durch fremde
Körper (Schlackenteilchen, Teilchen der Formmasse u. a. In.) in den Guß gelangen.
Die Gußstücke können Eigenspannungen enthalten (324—338) usw. Alle diese
Umstände können die Festigkeitseigenschaften beeinträchtigen, so daß man wohl
die Festigkeit der geprüften Probe, nicht aber die des Materials selbst feststellt.

Bei manchen metallischen Stoffen hat die Geschwindigkeit, mit der die Ab—
kühlung in der Gußform vor sich geht, wesentlichen Einfluß auf die Festigkeits-
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eigenschaften. Hierbei handelt es sich meist nicht um die Zeit, die zur Abküh—

lung von der Gießhitze auf gewöhnliche Wärmegrade verwendet wird, sondern

vielmehr um die Zeit des Durchlaufes ganz bestimmter, eng begrenzter Tem—

peraturbereiche.

Als Beispiel sei hier wieder auf die bereits öfters erwähnten Bronzen (Kupfer-

Zinn- oder Kupfer-Zinn—Zink—Legierungen) hingewiesen. Bei schneller Abkühlung

(sog. Schreckguß) vermag man größere Festigkeiten zu erzielen, als bei lang—

sa'merer Abkühlung. Der Grund hierfür ist folgender: Einmal wird durch die

rasche Abkühlung ein unvollkommenes Gleichgewicht herbeigeführt (135—138);

zum anderen werden dadurch die Körner, in die sich die Legierung bei der Er—

starrung unterteilt, weniger grob (257). Beide Umstände wirken bei der Bronze

auf Verbesserung der Festigkeitseigenschaften hin. Erfahrene Bronzegießer be—

nutzen diesen Kunstgrifl. Es muß natürlich auf der anderen Seite darauf ge—

' achtet werden, daß infolge der raschen Abkühlung nicht etwa schädliche Eigen-

spannungen im Gußstück entstehen (Gußspannungen). (324—338)

Ein weiteres Beispiel bietet das Gußeisen, bei dem die Festigkeitseigenschaften

in hohem Maße von der Geschwindigkeit der Abkühlung des Gußes, insbesondere

von der Geschwindigkeit der Abkühlung dicht unterhalb der Erstarrungstemperatur

abhängig sind. Von Einfluß auf die Geschwindigkeit der Abkühlung sind auch

die Gießhitze, ferner die Art des Formmaterials und die Abmessungen der Güsse.

Je höher die Gießhitze unter sonst gleichen Umständen ist, um so mehr wird die

Form vor der Erstarrung erwärmt, um so langsamer geht die Abkühlung durch

die Erstarrungszone hindurch. In eisernen Formen erfolgt die Abkühlung schneller,

als in Sand- oder Lehmformen. Gußstücke von großer Wandstärke kühlen lang-

samer ab als. dünnwandige. Es ist deswegen nicht zu verwundern, wenn ein

und. dasselbe Gußeisen aus derselben Pfanne zu verschieden dicken Stäben ge-

gossen ganz verschiedene Werte der Festigkeit und Härte liefern kann.

> b) Nachbehandlung der“ Güsse durch Gliihen.

292. Das Glühen kann zweierlei bezwecken: 1. die Beseitigung von Guß—

spannungen (324—338) und. 2. Änderung der Festigkeitseigenschaften des Materials.

Die erste Wirkung ist nicht immer durch Entnahme von Probestäben aus

dem Gußstück festzustellen. Denn enthält ein Guß Spannungen, so können diese

während des Zerlegens zum Zweck der Probeentnahme ganz oder teilweise be—

seitigt werden. Nur diejenigen Spannungen, die zwischen kleineren Teilchen des

Stoffes, z. B. innerhalb der einzelnen Schaumkammern (257 und 338) bestehen,

werden durch die Zerlegung bei der Probeentnahme weniger beeinflußt und

können somit ihre Wirkung bei der Prüfung der Festigkeitseigenschaften zur

Geltung bringen. _

Die Änderung der Festigkeitseigenschaften durch das Glühen kommt ins-

besondere bei solchen Metallen und Legierungen in Betracht, die bei der Ab—

kühlung unterhalb der Erstarrung Umwandlungen erleiden. Durch Erhitzen bis

über die Umwandlungstemperatur und. durch Regeln der Abkühlungsgeschwindig—

keit beim Durchgang durch diese Temperatur kann man einen Einfluß ausüben

auf den Grad der Vollständigkeit, mit dem sich die Umwandlung vollzieht, und

ferner auch auf die gröbere oder feinere Körnung des Stoffes (259—262).

Nachbehandlung durch Glühen kommt namentlich bei Gußstüeken aus schmied-

barem Eisen (Flußeisenformguß, Stahlformguß, Stahlguß) in Betracht.

Hierbei können beide oben genannten Wirkungen erzielt werden. Die Glühhitze

ist bis über die Umwandlungstemperaturzu treiben. Wegen der mit der Über-
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