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VerschleiBbestandige weiBe Gusseisenwerkstoffe

Geflige und Eigenschaften
VerschleiBbestandige Gusseisen sind
weiBe, karbidisch erstarrte Gusseisen,
die einen hohen Anteil von im Geflige
eingelagerten Eisen- oder Chrom-
karbiden als Hartstoff enthalten. Die
Karbide werden von einer harten Matrix
gehalten. In den meisten Féllen ist die
Grundmasse martensitisch. In einigen
Fallen liegt aber auch eine austenitische
Grundmasse vor, die erst wahrend des
VerschleiBvorgangs  durch  Kaltver-
formung fester wird.

WeiBe Gusseisenwerkstoffe werden auf
Grund ihres hohen VerschleiBwider-
standes vor allem bei Abrieb durch
Mineralien eingesetzt, so zum Beispiel
in Mahlwerkzeugen, in Zerkleinerungs-,
Misch- und Foérderanlagen sowie im
Pumpenbau.

VerschleiBbestédndige, weiBe
Gusseisensorten

In der DIN EN 12 513, erschienen im
Januar 2001, ist die Nomenklatur der
verschleiBbestédndigen weiBen Guss-
eisensorten neu geordnet worden. Die
bis dahin bestehende DIN 1695, bei der
noch in Anlehnung an die Bezeichnung
von Stéhlen die chemische
Zusammensetzung im Namen gefihrt
wurde, hat damit ihre Giltigkeit verloren.
In der neuen DIN EN 12 513 erfolgt die
Bezeichnung nun analog zu Gusseisen
mit Lamellen- oder Kugelgraphit geméan

der beschriebenen Nomenklatur als
GJN. Der Buchstabe N weist auf die
weiB3e, graphitfreie Erstarrung hin (,no
graphite”). AnschlieBend erfolgt die
Angabe der Harte, deren MindestgréBe
hier fir die Werkstoffwahl zumeist
ausschlaggebend ist. Zu beachten ist
hierbei, dass flir weiBe Gusseisensorten
die Harte nach dem Vickers-Verfahren
angegeben wird.

DIN EN 12 513 unterscheidet 3 Gruppen
von weiBen, verschleiBbestandigen
Gusseisen: un- oder niedriglegierte, mit
Nickel und Chrom hdherlegierte und
hochlegierte chromhaltige Werkstoffe.
Da die hoch chromhaltigen Werkstoffe
alle die gleiche Mindestharte von
600 HV aufweisen, sich jedoch im
Chromgehalt unterscheiden, erhalten sie
in der Bezeichnung den Zusatz ,XCrY*,
wobei Y den Chromgehalt in Gew. %
angibt.

Anders als bei anderen Gusseisen-
werkstoffen ist bei weiBen, verschleiB-
bestandigen Gusseisensorten die
chemische Zusammensetzung Bestand-
teil der Norm, weil hierlber die
Gefligeausbildung, das Ansprechen auf
eine  Warmebehandlung und nicht
zuletzt das VerschleiBverhalten
bestimmt werden.

Das VerschleiBverhalten eines Eisen-
werkstoffs hangt von verschiedenen
Faktoren ab. Hierzu gehéren in erster
Linie das Grundgefliige, der Kohlen-

stoffgehalt und die Art und Verteilung
von Karbiden. So haben martensitische
Stéhle und Gusseisen einen héheren
VerschleiBwiderstand als austenitische
Sorten. Perlitische Qualitdten zeigen
dagegen einen deutlich geringeren
VerschleiBwiderstand. Bei  marten-
sitischen Sorten haben die Anlass-
bedingungen noch einen Einfluss auf
das VerschleiBverhalten, bei austeni-
tischen Sorten spielt die Kaltver-
festigung des Austenits unter
Einwirkung der aufschlagenden
VerschleiBteilchen  eine  erhebliche
Rolle. Weiterhin sollten die Karbide
gleichméBig verteilt vorliegen und nicht
zu klein sein, da sonst ein
Abrasivteilchen beim Entlangstreifen an
einem Karbid dieses leicht aus der
Matrix herauslésen und wegspllen
kann.

Die Menge an Kohlenstoff bestimmt die
Menge der als Hartstoffe eingelagerten
Karbide. Je héher der Kohlenstoffgehalt
ist, desto grdBer ist also bei sonst
gleichen Bedingungen die Hérte, und
umso geringer ist die Zahigkeit. Die
Elemente Nickel, Kupfer, Molybdén und
Mangan erhdhen die Hartbarkeit. Erst
ihre Zugabe erlaubt, auch in gréBeren
Querschnitten  ein  Hartungsgeflige
einzustellen. Die Zugabe von Nickel ist
jedoch begrenzt, da zu hohe Gehalte zu
einem Ubermé&Big hohen Anteil von
Restaustenit und sogar zur Bildung von
Graphit fihren kénnen und so die Harte
deutlich reduzieren.

Geftige von verschleiBbestdndigem, weiBen Gusseisen (hier beispielhaft GIN-HV 550)
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Chrom bewirkt als Legierungselement
eine  graphitfreie  Erstarrung  und
verhindert auch bei der
Warmebehandlung eine Graphit-
ausscheidung. Wie Nickel, Kupfer,
Molybdén und Mangan steigert Chrom
ebenfalls die Hartbarkeit. Dartber
hinaus bildet Chrom-Mischkarbide, die
sich durch eine erheblich héhere Harte
(1200 — 1600 HV) auszeichnen als
Eisenkarbid (800 — 1200 HV). Auch ist
die Verteilung der Chrom-Mischkarbide
im Gefluge gleichmaBiger und daher
unter VerschleiBaspekten giinstiger als

die von Eisenkarbid. Weiterhin
verbessert Chrom die Korrosions-
bestandigkeit, so dass bei hohen
Chromgehalten eine Korrosions-
bestandigkeit erreichbar ist, die der
unteren Grenze von Edelstdhlen
entspricht.

Bei einigen Sorten wird das gewiinschte
Geflige bereits im Gusszustand erreicht.
Bei anderen ist eine zusatzliche

beseitigen und die  erwlnschten
Eigenschaften einzustellen.
Bei Gusseisen mit hohen

Chromgehalten wird das vorwiegend
martensitische Grundgefliige zumeist
durch eine Warmebehandlung erzeugt.
Sonst  kdnnen  wanddickenabhéngig

unterschiedliche  Perlit-,  Martensit-,
Bainit- und Austenitanteile vorliegen,
und die Harte kann daher im

Gusszustand nicht treffsicher eingestellt
werden. Die optimalen Gebrauchs-
eigenschaften werden im Allgemeinen
bei diesen Werkstoffen nicht im
Gusszustand erreicht. Dennoch erfolgt
durchaus auch vereinzelt der Einsatz in
diesem Zustand, zum einen aus
Kostengriinden, zum anderen, um das
Rissrisiko beim Verglten zu vermeiden.

Bearbeitung von weiBem
Gusseisen

Die hohe VerschleiBbestandigkeit und
die hohe Harte machen die Bearbeitung

zumeist versucht, eine Bearbeitung zu
vermeiden. Vielfach ist es mdglich,
Lécher oder Gewinde mit ausreichender
Genauigkeit vorzugieBen. Auch kénnen
in vorgegossene Lécher mit grobem
Gewinde Stahlbolzen eingedreht
werden, in die dann die fiir die Montage
notwendigen Gewinde eingeschnitten
werden.

Die  Entwicklung der  modernen
Schneidkeramiken, insbesondere der
.schwarzen Sorten“, flhrte zu einem
wesentlichen  Fortschritt  bei  der
Bearbeitung von weiBem Gusseisen, so
dass auf aufwandiges Weichglihen und
anschlieBendes erneutes Harten, wie es
bei Chrom-Gusseisen friiher notwendig
war, verzichtet werden kann. Als
Schneidkeramik kommen
Mischkeramiken (Al2Os + TiC), Nitrid-
Keramik auf Basis von Silizium-Nitrid
und vor allem polykristallines kubisches
Bor-Nitrid (PKB oder CBN) in Frage.
Diamant ist dagegen nicht geeignet.

Waéarmebehandlung

unerwilnschte

nétig,

Gefligeanteile

um

von
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weiflen
ZU  Gusseisensorten schwierig. Daher wird

Sorteneinteilung fiir verschleiBbestandige, weiBe Gusseisensorten nach DIN EN 12 513

Werkstoffe nach DIN EN 12513

Chemische Zusammensetzung [Masse-%]

Kurzzeichen Nummer Harte C Sl Mn P S Cr Ni Mo Cu
EN- EN- HV Min. max. max.
Unlegierte oder niedriglegierte Gusseisen
GJIN-HV350 IN2019 | 350 | 24bis39 | 04bis15 | 02bis1 |
Chrom-Nickel-Gusseisen
GJN-HV520 JN2029 520 2.5 bis 3 max .0.8 max. 0.8 0,1 0,1 1,5 bis 3 3 bis 5,5 - -
GJN-HV550 JN2029 550 3 bis 3.6 max. 0.8 max. 0.8 0,1 0,1 1,5 bis 3 3 bis 5,5 - -
GJN-HV600 JN2049 600 25bis3.5 | 1.5bis2.5 | 0,3bis0,8 | 0,08 | 0,08 | 8bis10 | 4,5bis 6,5 - -
Gusseisen mit hohem Chromgehalt
>1,8-2,4
GJN-HV600(XCr11) JN3019 600 >2,4-3,2 1 0,5-1,5 0,08 | 0,08 | 11-14 Max. 2,0 | Max. 3,0 | Max. 1,2
>3,2-3,6
>1,8-2,4
GJN-HV600(XCr14) JN3029 600 >2,4-3,2 1 0,5-1,5 0,08 | 0,08 | 14-18 Max. 2,0 | Max.3,0 | Max. 1,2
>3,2-3,6
>1,8-24
GJN-HV600(XCr18) JN3039 600 >2,4-3,2 1 0,5-1,5 0,08 | 0,08 | 18-23 Max. 2,0 | Max.3,0 | Max. 1,2
>3,2-3,6
>1,8-2,4
GJN-HV600(XCr23) JN3049 600 >2,4-3.2 1 05-1,5 0,08 | 0,08 | 23-28 Max. 2,0 | Max. 3,0 | Max. 1,2
>3,2-3,6
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