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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines zumindest bereichsweise einen erhéhten Ver-
schleiBschutz aufweisenden Gusswerkstlicks nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Esistein seitlangem bekanntes Problem, dass
duktile Gusswerkstiicke zwar hohe Schlagbestandigkeit
und Zahigkeit aufweisen, jedoch nur geringe Wider-
standsfahigkeit gegen Verschleill besitzen. Umgekehrt
sind sehrverschleiBbestéandige Werkstilicke im Allgemei-
nen spréde und halten Schlagbeanspruchungen nicht
stand. Daher sind schon viele Versuche unternommen
worden, Verbundwerkstlicke herzustellen, bei denen in
eine duktile, schlagbestandige Matrix verschleilRbestan-
dige Einlagen aus Hartmaterial eingebettet sind.

[0003] Ein Verfahren dhnlich dem der eingangs ge-
nannten Art ist aus der EP 0 841 990 B1 bekannt. Hier
wird eine perforierte oder schwammartig ausgebildete
Keramik-Einlage verwendet, wodurch beim GieRRvor-
gang der GieRwerkstoff in die Offnungen und Poren der
Einlage eindringt. Es ist bei diesem Verfahren nicht ganz
einfach, Einlagen mit der gewtinschten Schichtdicke und
der gewtiinschten Form preiswert herzustellen.

[0004] Ausder EP 0670441 A1 ist ein Verfahren der
eingangs genannten Art bekannt geworden, welches die
Herstellung von Gleitlagern beschreibt, die einerseits
verschlieRarm und andererseits reibungsarm sind. Dabei
wird ein aus Hartstoff hergestellter Formkérper mit offe-
nen HohlrAumen derart umgossen, dass die Hohlrdume
mit Leichtmetall infiltriert werden. Der Formkd&rper kann
gegebenenfalls auf einem Substrat aufgebracht sein.
Hinweise, wie bei Gusswerkstiicken mit anderen gegen
Verschleill zu schiitzenden Oberflachengeometrien vor-
gegangen werden kann, sind der EP 0 670 441 A1 nicht
zu entnehmen.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren der eingangs genannten Art derart auszubil-
den, dass die Form der Einlage an die Form der zu schiit-
zenden Werkstiickoberflache gut anpassbar ist.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchein
im Patentanspruch 1 angegebenes Verfahren gelost.
[0007] Wieim Stand der Technik an sich bekannt, wird
zunachst eine zweischichtige Struktur hergestellt, die ge-
wissermalen als Trager eine hitzebestandige Fasermat-
te besitzt, auf welche die in Bindemittel gebundenen Ke-
ramikpartikel aufgebracht sind. Die Dicke der Keramik-
partikel-Schicht kann auf diese Weise sehr gut bestimmt
werden.

[0008] Erfindungsgemal weisen die Keramikpartikel
eine mittlere Korngréf3e zwischen 0,2 und 4 mm auf. Die
Untergrenze der mittleren KorngréRRe wird im Wesentli-
chen dadurch bestimmt, dass die Infiltrationsfahigkeit der
Keramikhaltigen Schicht nicht in Frage gestellt werden
darf. Die Obergrenze der mittleren Partikelgré3e ergibt
sich daraus, dass eine ausreichende Bedeckungsdichte
gewabhrleistet sein muss, um die gewilinschte
VerschleiBbestandigkeit zu erzielen.
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[0009] Durch Konfektionieren dieser zweischichtigen
Struktur kann dann exakt diejenige Form hergestellt wer-
den, die der Form des zu schiitzenden Oberflachenbe-
reiches des Werkstiickes (ggfs in eine Ebene abgewi-
ckelt) entspricht. Das Bindemittel entweichtim Allgemei-
nen beim GieRvorgang, wahrend die Fasermatte als am
Werkstiick nach aullen zeigende Schicht verbleiben
kann. Diese wird im Gebrauch des Gusswerkstlckes
schnell verschlissen oder kann bei Bedarf auch vor dem
Einsatz des Gusswerkstiickes entfernt werden.

[0010] Besonders bevorzugt wird, wenn die mittlere
Korngrofie der Keramikpartikel 1 bis 2 mm betragt.
[0011] Als Keramikmaterial kann insbesondere Zirko-
noxid- oder Aluminiumoxid-Keramik eingesetzt werden.
Derartige Partikel werden in der Schleifmittelindustrie
eingesetzt und sind kommerziell preiswert erhaltlich.
[0012] Als Bindemittel kann Wasserglas verwendet
werden, das ebenfalls ein kostenglnstiger und leicht
handzuhabender Werkstoff ist.

[0013] Vorzugsweise wird als ausschlieBliches oder
zuséatzliches Bindemittel eine die Flexibilitat der Einlage
erhaltende Schlichte eingesetzt. Hierfiir eignen sich bei-
spielsweise Schlichten, wie sie bisher zur Versiegelung
von schlecht ausgeschaumten Modellbereichen oder
auch geschnittenen oder gefrasten Oberflachen einge-
setzt werden. Eine derartige Schlichte ist unter dem Mar-
kennamen "Polyfiller S" von der Firma Ashland-Siidche-
mie Kernfest GmbH, D-40721 Hilden, erhaltlich.

[0014] Der Giesswerkstoff kann sowohl metallisch, al-
so insbesondere Stahl, ein Buntmetall oder Aluminium,
als auch ein Kunststoff sein.

[0015] Als Fasermatte kann grundséatzlich jedes "of-
fenporige" textilartige Material eingesetzt weden, sofern
nur die Hitzebestandigkeit gewahrleistet ist. Bevorzugt
werden Glasfasermatten. Es sind jedoch auch Matten
aus entsprechendem Kunststoff denkbar.

[0016] Die Dicke der keramikhaltigen Schicht auf der
Fasermatte sollte zwischen 3 und 8 mm liegen.

[0017] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erldutert; es
zeigen:
Figur 1 einen Schnitt durch eine Einlage, wie sie beim
erfindungsgemaRen Verfahren Verwendung
findet;

einen schematischen Schnitt durch eine
Gielform, in welche die Einlage der Figur 1
eingelegt ist.

Figur 2

[0018] Die Zeichnung zeigt, wie bei der Herstellung ei-
nes an einer Oberflache vor Verschleill zu schitzenden
Gegenstandes beispielhaft vorgegangen werden kann:

Zunachst werden Keramikpartikel, beispielsweise
40-prozentiges Zirkonkorund mit einer mittleren
Korngréfe zwischen 1 und 2 mm, mit 3-prozentigem
Wasserglas und/ oder 3-prozentiger Schlichte "Po-
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lyfiller S" als Bindemittel vermischt. Diese Masse
wird in einer Schicht 1 gewlinschter Dicke auf eine
Glasfasermatte 2 aufgebracht. Die mit Keramikpar-
tikeln beschichtete Glasfasermatte 2 hat eine Dicke
von 6 bis 8 Millimetern. Nach dem Ausharten des
Bindemittels wird die so entstandene zweischichtige
mattenartige Struktur konfektioniert. Es entsteht so
die in Figur 1 dargestellte zweischichtige Einlage 9,
die exakt an die Form der zu schutzenden Oberfla-
che des Werkstlickes angepasst ist. Aufgrund der
oben erwahnten Schlichte wird die Einlage 9 nicht
starr, sondern bleibt in gewissem Umfange flexibel,
so dass sie gegebenenfalls auch gebogen werden
kann.

[0019] Die Einlage 9 wird in eine herkémmliche
Giel3form 10 eingelegt, wie dies in Figur 1 gezeigt ist.
Diese Gief3form 10 umfasst einen Oberkasten 6 mit Ein-
gusstimpel 3 und Eingusskanal 4 sowie Speiser 5. Im
Unterkasten 7 sowie teilweise auch im Oberkasten 6 ist
der der Form des gewlinschten Werkstlickes entspre-
chende GielRhohlraum 8 ausgebildet.

[0020] Die Einlage 9 wird an derjenigen Stelle der
Wandung des Gie3hohlraumes 8 befestigt, welche der
zu schitzenden Oberflache des herzustellenden Werk-
stlickes entspricht. Bei Verwendung einer Sandform
kann dies beispielsweise durch Nageln geschehen.
Nach SchlieRen der Gief3form 10 wird das Werkstick in
bekannter Weise mit metallischem Werkstoff abgegos-
sen. Der flissige metallische Werkstoff umschliel3t die
Kermaikpartikel in der Schicht 1 der Einlage 2, wobei das
Bindemittel im Wesentlichen verdampft. Das Werkstlick
ist nun an der zu schiitzenden Oberflache mit einer Ke-
ramikpartikel-Schicht versehen, wodurch dort eine er-
héhte Verschleissbestandigkeit erzielt wird. Dass das
aus der Gief3¢form 10 entnommene Werkstlck in demje-
nigen Bereich, in dem sich die Einlage 9 befindet, die
Schicht 2 aus Glasfasermatte besitzt, ist unschadlich, da
dieseim Gebrauch des Werkstiickes rasch abgeschliffen
wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines zumindest be-
reichsweise einen erhdéhten VerschleiRschutz auf-
weisenden Gusswerkstiickes, bei dem keramikhal-
tiges Material beim GielRen in die Matrix des
GieRBwerkstoffes eingebettet wird;
wobei

a) Keramikpartikel mit einer mittleren Korngrof3e
zwischen 0,2 und 4 mm mit mindestens einem
Bindemittel vermischt werden;

b) die Mischung aus Keramikpartikeln und Bin-
demittel in einer bestimmten Schichtdicke auf
eine hitzebestandige Fasermatte aufgebracht
wird, wodurch eine zweischichtige Struktur ent-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

steht;

c) nach dem Abbinden des Bindemittels aus der
zweischichtigen Struktur eine Einlage (9) kon-
fektioniert wird, deren Form der Form eines zu
schitzenden Oberflachenbereiches des Guss-
werkstlickes entspricht;

d) die Einlage (9) in dem GieBhohlraum (8) an
derjenigen Stelle angebracht wird, die dem zu
schitzenden Oberflaichenbereich des Guss-
werkstlickes entspricht;

e) der Gielhohlraum (8) mit dem GieRwerkstoff
ausgegossen wird, wobei die Keramikpartikel in
der Einlage (9) in dem GieRwerkstoff eingebet-
tet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mittlere KorngroRRe der Keramik-
partikel 1 bis 2 mm betragt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Keramikmaterial Zirkono-
xid- oder Aluminiumoxid-Keramik eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Bindemit-
tel Wasserglas eingesetzt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als aus-
schliefliches oder zusétzliches Bindemittel eine die
Flexibilitat der Einlage (9) erhaltende Schlichte ein-
gesetzt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der
GielRwerkstoff metallisch, insbesondere Stahl, oder
ein Buntmetall oder Aluminium ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der GieRwerkstoff ein
Kunststoff ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasermat-
te (2) aus Glasfasern besteht.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die keramik-
haltige Schicht auf der Fasermatte ein Dicke zwi-
schen 3 und 8 mm besitzt.

Claims

1. Method for producing a cast workpiece having at
least in regions increased wear protection, in which
ceramic-containing material is embedded in the ma-
trix of the casting material during casting;
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wherein

a) ceramic particles having an average grain
size of between 0.2 and 4 mm are mixed with at
least one binding agent;

b) the mixture of ceramic particles and binding
agent is applied to a heat-resistant fibre mat in
aspecific layerthickness, resulting in a two-layer
structure;

c) after setting of the binding agent an insert (9)
is constructed from the two-layer structure, the
shape of the insert corresponding to the shape
of a surface region of a cast workpiece to be
protected;

d) the insert (9) is mounted in the casting cavity
(8) at a location corresponding to the surface
region of the cast workpiece to be protected;
e) the casting cavity (8) is filled with casting ma-
terial, the ceramic particles in the insert (9) being
embedded in the casting material.

Method according to claim 1, characterized in that
the average grain size of the ceramic particles is 1
to 2 mm.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that zirconium oxide ceramic or aluminium oxide ce-
ramic is used as the ceramic material.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that water glass is used as the
binding agent.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a size maintaining the flexi-
bility of the insert (9) is used as an exclusive or ad-
ditional binding agent.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the casting material is metal-
lic, in particular steel, or a non-ferrous metal or alu-
minum.

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terized in that the casting material is a plastic.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the fibre mat (2) is made of
glass fibres.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the ceramic containing layer
onthefibre mat has a thickness between 3and 8 mm.

Revendications

Procédé de fabrication d’'une piece coulée présen-
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tant au moins par endroits une résistance a l'usure
améliorée, selon lequel du matériau a teneur en ma-
tériau céramique est, lors de la coulée, incorporé
dans la matrice du matériau a couler ;

sachant que

a) on mélange des particules céramiques d’'une
grosseur de grain moyenne comprise entre 0,2
et 4 mm avec au moins un liant ;

b) on dépose le mélange de particules cérami-
ques et de liant dans une épaisseur de couche
déterminée sur un mat de fibres résistant a la
chaleur, de sorte qu’on obtient une structure
bicouche ;

c) apres la prise du liant, on confectionne a partir
de la structure bicouche uninsert (9) dont la for-
me correspond a la forme d’une région de sur-
face a protéger de la piece coulée ;

d) on place l'insert (9) dans 'empreinte de mou-
lage (8) a I'endroit qui correspond a la région de
surface a protéger de la piéce coulée :

e) on remplit 'empreinte de moulage (8) avec le
matériau a couler, les particules céramiques
contenues dans l'insert (9) étant alors incorpo-
rées dans le matériau a couler.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la grosseur de grain moyenne des particules
céramiques estde 1 a2 mm.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’on utilise comme matériau céramique du
matériau céramique a base d’oxyde de zirconium ou
d’oxyde d’aluminium.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’on utilise comme liant du
verre soluble.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’on utilise comme liant ex-
clusif ou supplémentaire un enduit préservant la
flexibilité de l'insert (9).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le matériau a couler est
métallique, en particulier de I'acier ou un métal lourd
non ferreux ou de I'aluminium.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que le matériau a couler est un ma-
tériau synthétique.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le mat de fibres (2) est

constitué de fibres de verre.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
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tes, caractérisé en ce que la couche a teneur en
matériau céramique présente sur le mat de fibres
posséde une épaisseur comprise entre 3 et 8 mm.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



>

o

.

V77777

N\,

Fig.2



EP 2 555 890 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« EP 0841990 B1 [0003] « EP 0670441 A1[0004]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

