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Um alle diese veränderlichen Größen auszuschalten, ist man so vorgegangen,
daß man die Bearbeitbarkeit des zu prüfenden Stoffes zu der eines Vergleichs-
stoffes in Vergleich setzt. Man bohrt zunächst den Vergleichsstoff und. erhält
den Winkel a„'. Dann bohrt man mit demselben Bohrer unter sonst gleichblei-
benden Verhältnissen ohne zwischengeschaltetes Schleifen das zu prüfende Material,
das den Winkel (: ergibt. Um nun den Einfluß etwaigen Stumpfwerdens des
Bohrers auszusch‘alten, wird hinterher nochmals der Vergleichsstoff gebohrt, der
nun den Winkel a„" liefern möge, der von c:„' nur wenig abweichen wird. Aus
den beiden Werten (<„' und (c„" bildet man den Mittelwert «„ und erhält nun

“ 100. die vergleichsweise Bearbeitbarkeit des zu prüfenden Stoffes
CC

Leyde und Reininger wenden als Vergleichsmaterial Gußeisen in Platten—
form an. Die Platten werden in größerem Vorrat gegossen, wobei man nach
Möglichkeit alle die für die Bearbeitbarkeit und Härte in Betracht kommenden
Einflüsse unveränderlich zu halten sucht, also namentlich die chemische Zusammen—

setzung und die Abkühlungsgeschwindigkeit des Metalls in der Gußform. Diese
Bedingungen sind durchaus nicht leicht zu erfüllen. Meiner Meinung nach ist
gerade die Schwierigkeit, einen in sich gleichmäßigen größeren Vorrat an
Vergleichsgußeisen herzustellen, die Ursache gewesen, daß in manchen
Gießereien die Verwendung des Bohrversuchs wieder aufgegeben worden ist.
Wenn der Vorrat des Vergleichsgußeisens in sich nicht sehr gleichmäßig ist, so
ist natürlich auch das Ergebnis des Bohrversuchs in gleichem Maße schwankend.
Mir selbst ist es noch nicht gelungen, einen größeren Vorrat an'Vergleichsguß-
eisen zu beziehen, welcher der Bedingung der Gleichmäßigkeit im wünschenswerten
Maße entsprochen hätte. Ich halte das Gußeisen auch für den Stoff, bei dem
diese Bedingung sich am schwersten erfüllen läßt.

Ich habe Versuche veranlaßt, die darüber Aufschluß geben sollen, ob nicht
geschmiedete oder gewalzte Stangen von Kupferlegierungen von genau bestimmter
chemischer Zusammensetzung und. genau festgelegter Vorbehandlung sich besser
als Vergleichsstoff eignen. Die Versuche sind noch nicht zu Ende geführt.

Da die Schaulinie nicht immer geradlinig läuft, wie die Linien I und. II in
Abb. 427, sondern wegen Ungleichmäßigkeiten im zu prüfenden Metall innerhalb
der Lochtiefe, oder wegen Stumpfwerden des Bohrers von der Geraden mehr oder
weniger abweichen, so ist es schwierig, den Winkel a zu messen. Es empfiehlt
sich daher, die nach einer bestimmten Anzahl von Umdrehungen (z. B. 100) er-

reichte Lochtiefe in mm als Maßstab für die Bearbeitbarkeit zu benutzen. Dieser
Maßstab für die Bearbeitbarkeit soll im folgenden mit 15100 bezeichnet werden.

Es empfiehlt sich weiter, neben Bohrversuchen mit kurzer Dauer auch solche
mit längerer Dauer auszuführen, dadurch daß man mehrere Löcher hintereinander
bohrt, ohne dazwischen den Bohrer zu schärfen. Man erkennt aus solchen Ver—

suchen, ob ein Material bei längerer Einwirkung mehr auf Stumpfwerden des
Bohrers wirkt, als ein anderes.

3. Beispiel für die Anwendungsfähig'keit des Bohrversuchs.

355. Als Beispiel dafür, daß die mittels der Bohrvorrichtung ermittelte Be-
arbeitbarkeit nicht mit der Kugeldruckhärte parallel zu gehen braucht, sei nach-
folgende Versuchsreihe über den Einfluß des steigenden Bleizusatzes zu Messing
mitgeteilt. Die Kugeldruckhärte P0‚05 wurde nach dem Verfahren von Martens-
Heyn (351), die Bearbeitbarkeit mit Hilfe der Bohrvorrichtung Bauart Kessner (354)
bestimmt. Verwendet wurde ein Bohrer aus Novostahl von 10,5 mm Durchmesser,

der 197 Umdrehungen in der Minute machte und mit P= 71 kg gegen das Material
Martens-Heyn, Handbuch II. A. 27
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gedrückt wurde. Er wurde vor dem Beginn des Behrens eines jeden Lochs auf
einer Spiralbohrerschleifmaschine auf gleiche Winkel geschliffen. Die Legierungen
enthielten Kupfer und Zink stets im Verhältnis 2:1, und im übrigen den als
Abszisse in Abb. 429 angegebenen Gehalt an Blei. Sie waren in eiserne Formen
zu Stäben von 25 ><25 mm Querschnitt bei etwa 140 mm Länge gegossen. Bei
den bleireicheren Legierungen war bereits mit bloßem Auge Entmischung be—

merkbar. In der Legierung waren
kleine weißliche, tropfenförmige Ein-

j-”£-< schlüsse einer bleireicheren Legie—
/’ ° rung unregelmäßig eingesprengt.

/ _e Die Legierungen waren auch nicht
alle frei von kleinen Poren. Beides

/ . machte sich bei der Feststellung
der Kugeldruckhärte bemerkbar, die
bei Eindrücken an verschiedenen
Stellen derselben Probe oft erheb—
liche Abweichungen gab. Die in der
Abb. 429 angegebenen Versuchs—
werte sind das Mittel aus mehreren
Einzelwerten. Bei der Bearbeitbar-
keit erstreckt sich der Versuch über
ein größeres Volumen des Metalls.
Deswegen treten hier die Einflüsse
der Unregelmäßigkeiten der Legei-
rungen infolge von Poren und. Seige—
rung weniger deutlich zutage. Auch
hier sind die Mittelwerte aus meh—
reren Versuchen angegeben.

2 4 6‘ 8 10%ßlez' Man erkennt aus Abb. 429, daß

%rwmrzwf”zwlük 2” die Bearbeitbarkeit two, die nach
Abb. 429. Bearbeitbarkeit und Kugeldruckhärte von 100 Bohrerumdrehungen erreichte

gegossenem blelhaltlgen Messmg' Lochtiefe, durch den Bleizusatz

außerordentlich rasch gesteigert wird. Bereits ]/2 °/„ Blei steigert die Bearbeitungs-
fähigkeit auf den dreifachen Betrag gegenüber der bleifreien Legierung. Man er—
sieht hieraus die wesentliche Rolle, die die Verminderung der Geschmeidigkeit des
Messings durch Blei für die Bearbeitbarkeit spielt.

Die Kugeldruckhärte P0‚05 wird durch geringen Bleizusatz zunächst gesteigert
und. strebt dann wieder abwärts einem Grenzwert zu. Trotz der Steigerung der
Kugeldruckhärte bis 20/0 Blei werden die Legierungen leichter bearbeitbar.
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