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Verfahren zur Herstellung von metallischen Hartgussformteilen und deren Verwendung als Baggerzédhne
und/oder Baggerlippen von Loffelbaggern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von metallischen HartguB-Formteilen mit
Bereichen erhdhter VerschleiBfestigkeit, die
durch Einbringung von einen &rtlichen Legie-
rungseffekt mit Manganharistahl als
Schmelzenwerkstoff liefernden Formkérpern in
die GuBform geschaifen sind (US-A-4 024 902).

Sie bezieht sich ferner auf die Verwendung
derartiger HartguB-Formteile als Baggerzéhne
und/oder Baggerlippen von Lffelbaggern.

Bei der Férderung bzw. Zerkleinerung von Er-
zen, Steinen oder sonstigen natlirlichen oder
kinstlichen Stoffen bestehen erhebliche techni-
sche Probleme hinsichtlich der Werkstoffe fiir die
VerschleiBteile der dabei eingesetzten Werkzeu-
ge. Besondere Probleme treten insbesondere
dann auf, wenn das zu zerkleinernde Material
neben einer hohen Harte auch noch eine hohe
Zahigkeit aufweist. Bei derartigen Materialien, bei
denen bisher die {iblichen Zerkleinerungswerk-
zeuge aus Manganhartstahl nur geringe Stand-
zeiten aufweisen, ist die fir die Weiterverarbei-
tung erforderliche Zerkleinerung wirtschaftlich
nur dann vertretbar, wenn der Wert des Pro-
duktes erheblich hdher ist als die entstehenden
VerschleiBkosten, bezogen auf eine eni-
sprechende Menge des Gutes. Die Schwierigkei-
ten bei den Zerkleinerungsmaschinen bzw. deren
VerschleiBteilen ergeben sich insbesondere
deshalb, weil neben der reibenden Bean-
spruchung durch das Brechgut in erheblichem
MaBe auch stoBende, schlagende oder prallende
Beanspruchungen an VerschleiBteilen aufireten.

Um die Standzeit hochbeanspruchter GuBteile
zu verbessern, ist bereits vorgeschlagen worden,
durch Aufbringung von Legierungspasten an
bestimmten Flachen der Form vor dem GuB einen
oberflachlichen Hartungseffekt an den besonders
verschleiBbeanspruchten Stellen zu erreichen.
Diese Mafinahme beim GieBen hat jedoch wesent-
liche Nachteile ; sie ist umstandiich in der Hand-
habung, unsicher bzw. ungenau hinsichtlich des
AusmaBes der technologischen Verbesserung
und gering hinsichtlich der Tiefenwirkung des
Legierungseffektes, weil nur diinne Pasten-
schichten angewendet werden kdnnen.

Eine andere MaBnahme mit gleicher
Zieisetzung besteht darin, Hartstoffteile in das
Hohivolumen der GuBform einzubetten, die im
gegossenen Formteil von der Matrix des
GuBwerkstoffes umhillt sind und eine ent-
sprechende  VerschleiBminderung bewirken.
Wenngleich die Tiefenwirkung dabei gegeniiber
der Anwendung von Legierungspasten wesent-
lich verstarkt ist, kann auch diese Ldsung nicht
als vollauf zufriedenstellend angesehen werden,
denn es missen zusétzliche Vorkehrungen
getroffen werden, etwa durch Anwendung von
Maschendraht oder nach einem anderen Vor-
schlag von Saugdruck, um die einzelnen Hart-
stoffkGrner bzw. -stlicke derart im Hohivolumen
der GuBform zu fixieren, daB die im Regelfall
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beabsichtigte gleichméBige Verteilung im GuBteil
sichergestellt wird.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, diese Nach-
teile zu vermeiden und ein Verfahren anzugeben,
mit dem es gelingt, verschieiBfeste GuBteile mit
einer den jeweiligen Anforderungen leicht anzu-
passenden Kombination von Harte und Zahigkeit,
somit also in bestmdglicher Weise kostenglinstig
herzustellen.

Das erfindungsgeméBe Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, daB pordse Formkd&rper ver-
wendet werden, die durch Aufschdaumen von
feinteiligem, mit einer wéasserigen Alkalisilikatld-
sung und gegebenenfalls zusatzlichen Hart-
stoffen vermischtem Ferrobor, vorzugsweise in
Kernkéasten, gebildet worden sind.

Der Umstand, daB pulverformiges Ferrobor mit
einer wasserigen Alkalisilikatibsung unter Auf-
schaumen und Ausbildung eines pordsen Form-
kérpers reagiert, ist durchaus {berraschend und
findet im Verhalten anderer Ferrolegierungen, z.
B. Ferromangan unter analogen Verhaltnissen
keine Parallele. Die Reaktion wird durch Er-
wéarmen beschleunigt, so daB es fiir die Her-
stellung der Formkdrper angezeigt erscheint, das
Aufschdumen bei einer Temperatur von zu-
mindest etwa 80 °C vorzunehmen. Wenngleich es
bevorzugt wird, die flr die pordsen Formkodrper
gewiinschte Formgebung durch die Anwendung
entsprechender Formkasten bei der Erstarrung
der geschaumten Masse vorzusehen, kann natir-
lich auch eine Formgebung nach der Erstarrung
des Schaumes vorgenommen werden. DaB3 das
resultierende Porenvolumen primar vom Form-
fullungsgrad sowie der Konzentration der Sili-
katlésung beeinfluBt wird, versteht sich wohl von
selbst. Wenngleich der Reaktionsmechanismus
fir das Aufschaumen noch nicht eindeutig
geklart ist, kann jedenfalls ausgesagt werden, daB
es sich dabei nicht um eine pyrolytische Zer-
setzung handelt.

Das erfindungsgeméBe Verfahren wird nach-
stehend an Hand von Ausflihrungsbeispielen na-
her erlautert.

Beispiel 1

Feinkorniges Ferrobor (Kérnung 0,02-0,075
mm) wurde mit 30 %igem Natronwasserglas ver-
mischt und ein sehr zéher Brei gebildet. Dieser
Brei wurde sodann als Fillung etwa der Halfte
des Hohlvolumens von Kernkésten verwendet, die
der Zahnform von Baggerzidhnen nachgebildet
waren. Die Kernkasten wurden dann 2h lang auf
120° C erwarmt, wobei sich pordse Formkdrper
ausbildeten, deren PorengrdBe im Mittel 0,7 mm
und deren Porenvolumen etwa 50 % betrug. Die-
se Formkorper wurden in eine aus Quarzsand
hergestelite sogenannte «grine » GuBform zur
Herstellung der Baggerzdhne derart eingesetzt
und dort mit Formnageln befestigt, daB — auf die
Oberflache der Zahnflanke bezogen — etwa 50 %
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derselben ausgelegt wurden. Der AbguB8 wurde
mit einer Schmelze aus Manganhartstahl bei
einer GieBtemperatur von 1530°C vorge-
nommen. Die so hergesteliten Baggerzidhne
zeigten im praktischen Einsatz eine hervorra-
gende Standfestigkeit.

Beispiel 2

Aus einer breiartigen Mischung eines innigen
Gemenges aus 80 Gew.-% des im Beispiel 1
beschriebenen Ferrobors und 20 Gew.-% Korund
(Kérnung 0,05-0,1 “mm) mit 30 %-igem; Natron-
wasserglas wurden in einem Kernkasten &hn-
lich wie im Beispiel 1 Formkdrper mit einem
Porenvolumen von etwa 50 % in der Abmessung
100 X 100 X 15 mm hergestellt. Diese Formkérper
wurden im Kantenbereich der Lippe von Bagge-
reimern im gleichmaBigen Abstand von etwa
20 mm in die GuBform eingelegt und dort mit
Formnégeln befestigt. Der AbguB erfolgte mit
einer auf 1540°C erhitzten Schmelze aus
Manganhartstahl.

Die Standzeiten dieser als Loffelbagger in Zinn-
minen eingesetzten und dabei einer besonders
hohen VerschieiBbeanspruchung ausgesetzten
Baggereimer konnten auf diese Weise um ein
Mehrfaches verbessert werden.

Zur Demonstration der primar vom Porenvolu-
men der in die GuBform eingebrachten pordsen
Ferrobor-Formkérper bestimmten Harteverhélt-
nisse bei erfindungsgeman hergestellten Gu8tei-
len werden abschlieBend durch Atzung mit 2%
HNO; enthaltene Schliffbilder der randlegierten
Zonen erldutert, die sich auf das in 250-facher
VergroBerung dargestellte -Randzonen-Gefiige
(Abb. 1-3) bzw. das Gefiijge der Grundmetali-
matrix von Manganhartstahl (Abb. 4) beziehen.

Abb. 1 zeigt ein solches unter Verwendung von
Ferrobor-Formkoérpern mit einem Porenvolumen
von 20 % sich ergebendes Geflige mit dem Borid-
eutektikum, wobei 90 % der Schliff-Flache eine
Hérte von 820-860 HV aufweisen. Beim Gefiige
von Abb. 2 betrug das Porenvolumen der Form-
kérper 40 % ; der Flachenanteil mit 800-860 HV
ist auf etwa 50 % verringert, wahrend die Grund-
masse (borhéltiger Mn-Austenit) 300 HV aufweist.

Abb. 3 zeigt ein Gefiige, wobei das Porenvolu-
men 60 % betrug ; der Flachenanteil mit 800-860
HV betragt 30 %, die Harte der Grundmasse
ebenfalls 300 HV.

SchieBlich ist in Abb. 4 das Gefiige der Grund-
metalimatrix, also von Manganhartistahl im

gleichen VergréBerungsverhédltnis dargestellt ;

seine Harte betragt 240 HB.
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. hergestellten

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von metallischen
HartguB-Formteilen. mit Bereichen erhéhter Ver-
schleiBfestigkeit, die durch Einbringung von
einen ortlichen Legierungseffekt mit Manganhart-
stahl als Schmelzenwerkstoff liefernden Form-
kérpern in die GuBform geschaffen sind, dadurch
gekennzeichnet, daB porése Formkérper ver-
wendet werden, die durch Aufschiaumen von
feinteiligem, mit einer wésserigen Alkalisilikatl®d-
sung und gegebenenfalls zusatzlichen Hart-
stoffen vermischtem Ferrobor, vorzugsweise in
Kernkasten, gebildet worden sind.

2. Die Verwendung von gemaB Anspruch 1
HartguB-Formteilen als
Baggerzdhne und/oder Baggerlippen von
Loffelbaggern.

Claims

1. A method of producing metal chilled cast
shaped parts with regions of increased resistance
to wear which are obtained by inserting in the
casting mould shaped members yielding a local
alloying effect with austenitic manganese steel as
a melt, characterized in that porous shaped mem-
bers are used which have been formed by the
foaming up of finely divided ferroboron mixed
with an aqueous alkali silicate solution and if
necessary additional hard substances, preferably
in core boxes.

2, The use of chilled cast shaped parts pro-
duced according to claim 1 as dredger teeth
and/or dredger lips of bucket dredgers.

Revendications

1. Procédé de fabrication de piéces métailiques
moulées en fonte dure comportant des régions de
résistance accrue a l'usure qui sont créées par
introduction dans le moule d'éléments moulés
fournissant un effet local d’alliage avec de 'acier
dur au manganése comme matériau de bain,
caractérisé par le fait que I'on utilise des éléments
moulés poreux que l'on a formés en faisant
mousser, de préférence - dans des boites a
noyaux, du ferrobore finement divisé mélangé a
une solution aqueuse de silicate alcalin et éven-
tuellement a des matiéres dures supplémentaires.

2. Application de piéces moulées en fonte dure
fabriquées selon la revendication 1 en tant que
becs de godet et/ou levres de godet de pelles
mécaniques.
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