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(57)  Metallgussformkérper mit wenigstens einer
von einem Verbundwerkstoff gebildeten Wirkflache (2)
fur eine Bearbeitung oder Verarbeitung eines Materials,

Fig.1

Metallgussformkorper mit eingegossenem Hartstoffkorper

wobei der Verbundwerkstoff (3) in einer Gussmatrix (4)
aus einem metallischen Gussmaterial wenigstens einen
pordsen Hartstoffkérper (7) aufweist, in den das Guss-
material eingedrungen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Metallgussformk&rper mit wenigstens einem eingegossenen Hartstoffkérper, eine
Verwendung des Metallgussformkérpers und ein Verfahren flr seine Herstellung.

[0002] Fir die Bearbeitung von Materialien und Werkstiicken werden verschleil3¢feste Bearbeitungskorper bendtigt.
Insbesondere fir die Zerkleinerung von Materialien, beispielsweise zum Mahlen von granulatférmigen Stoffen, werden
Bearbeitungskoérper, d.h. Einwirkkdrper, benétigt, die zumindest an ihrer Bearbeitungsflache oder mehreren Bearbei-
tungsflachen verschleillfest sind.

[0003] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die Verschleillfestigkeit von Metallgussformkdrpern, vorzugsweise
von Metallgussformkdérpern fir die Materialbearbeitung oder -verarbeitung, zu verbessern.

[0004] Nach der Erfindung weist ein Metallgussformkdrper wenigstens eine Wirkflache fiir eine Bearbeitung oder
Verarbeitung eines Materials auf, die von einem Verbundwerkstoff gebildet wird. Wenn nachfolgend nur noch von
Bearbeitung die Rede ist, soll die Verarbeitung stets umfasst sein. Der Verbundwerkstoff weist in einer Gussmatrix
aus einem metallischen Gussmaterial wenigstens einen porésen Hartstoffkrper auf, in den das Gussmaterial einge-
drungen ist. Der wenigstens eine Hartstoffkdrper ist sozusagen mit dem Gussmaterial impragniert. Der Hartstoffkdrper
weist eine hohere Verschleil¥festigkeit bzw. VerschleiRbestandigkeit als das Gussmaterial auf, so dass durch den Ver-
bund eine Wirkflache mit einer gegeniiber dem reinen Gussmaterial erhéhten Verschleil¥festigkeit erhalten wird. Der
Verbundwerkstoff besitzt vorzugsweise eine geschlossene, porenfreie Struktur.

[0005] In bevorzugten Ausfiihrungen bildet eine verschleil3feste Eisenbasislegierung, besonders bevorzugt ver-
schleilfestes Gusseisen, die Matrix. Ein molybdéanlegiertes und/oder chromlegiertes Gusseisen, insbesondere hoch-
chromlegiertes Gusseisen, stellt ein besonders bevorzugtes Matrixmaterial dar. Als Beispiele fiir solches Material seien
GX 300 CrNiSi 952 und GX 300 CrMoNi genannt. Ein weiteres bevorzugtes Matrixmaterial ist beispielsweise GX 300
NiMo3Mg oder ADI (austempered ductile iron), deren Geflige im wesentlichen aus bainitischer bzw. accicularer Grund-
masse bestehen. Geflige mit bainitischer bzw. accicularer Grundmasse sind Beispiele bevorzugter Geflige. Falls die
Gussmatrix in einer Bainitstruktur oder mit Bainitstrukturanteil vorliegt, so wird der untere Bainit mit einer Bildungstem-
peratur ab etwa 250 °C und bis etwa 350 °C aufgrund seiner héheren Zahigkeit einem oberen Bainit vorgezogen, der
jedoch als Gefiigestruktur nicht ausgeschlossen sein soll. Uber die genannten, besonders bevorzugten Matrixmate-
rialien hinaus kann jedes von Verschleiligusskorpern fiir die Materialbearbeitung bekannte Gussmaterial das Matrix-
material bilden. Das Gussmaterial sollte allerdings eine Harte nach Vickers von wenigstens 400 HV aufweisen.
[0006] Der Metallgussformkdrper wird bevorzugt fir die Zerkleinerung von Materialien verwendet und bildet dem-
entsprechend einen Mahlkorper, Quetschkorper oder auch Brechkdrper zum Zerkleinern von granulatférmigem Auf-
gabegut oder auch gréReren Aufgabegitern. Verwendung finden solche VerschleiRgusskdrper bevorzugt in der Nah-
rungsmittelindustrie, der Beschichtungsindustrie, der Zementindustrie und der Ziegeleiindustrie, um nur Beispiele zu
nennen. Insbesondere kénnen erfindungsgemafie Metallgussformkdérper als Mahlkorper fir die Kohle- und Kalkver-
mahlung, die Klinkervermahlung und beispielsweise die Herstellung von Zementrohmehl verwendet werden.

[0007] Obgleich es sich bei einem erfindungsgeméalen Metallgussformk&rper besonders bevorzugt um einen Ver-
schleiRgusskorper fur die Materialbearbeitung handelt, und hier besonders bevorzugt fiir die Materialzerkleinerung,
betrifft die Erfindung auch einen Hartstoff-Metallgussformkdrper im Allgemeinen, dessen Matrix von einer Eisenbasis-
legierung gebildet wird. Besonders bevorzugt ist das Matrixmaterial auch in diesem Falle ein Gusseisenmaterial. So
kann der Verbundwerkstoff, der nur aus der Gussmatrix und dem eingebetteten Hartstoff besteht oder zumindest im
Wesentlichen durch diese beiden Materialien gebildet wird, beispielsweise auch vorteilhaft als Reibkdrper in Bremsen
verwendet werden, beispielsweise in Radfahrzeugbremsen.

[0008] Der wenigstens eine Hartstoffkorper ist vorzugsweise ein Keramikkorper, der aus einem Keramikmaterial aus
der Gruppe der Carbide, Oxide und Nitride oder einer Kombination von mehreren dieser Materialien besteht oder eines
dieser Materialien oder eine Kombination von mehreren dieser Materialien als wesentlichen Bestandteil enthalt. Von
den genannten keramischen Materialien werden die Carbide besonders bevorzugt, wobei es sich um ein oder mehrere
Carbide eines Carbidbildners oder auch um Carbide mehrerer Carbidbildner aus der Gruppe bestehend aus Si, Cr, W,
Mo, V, Nb, Ti, Zr, Ta und Hf handeln kann und der Carbidgehalt des Keramikk&rpers mindestens 20 Gew.-% und
héchstens 70 Gew.-% betragt. Vorzugsweise betragt der Carbidgehalt mindestens 30 Gew.-% und héchstens 60 Gew.-
%. Den carbidischen Anteil bildet bevorzugt SiC allein oder auch in Kombination mit anderen Carbiden.

[0009] Die Harte des Hartstoffkorpers ist vorzugsweise groRer als die des Matrixmaterials. Wahrend die Vickersharte
des Matrixmaterials nicht groRer als etwa 800 HV ist, besitzt der Hartstoffkérper eine Vickershéarte von mindestens
1000 HV und bevorzugter von mindestens 2000 HV. Desweiteren besitzt er vorzugsweise auch eine groRere Druck-
festigkeit als das Matrixmaterial. Keramische Hartstoffkdrper der genannten Art besitzen diese Eigenschaften und
weisen nicht selten eine Vickersharte von bis zu etwa 3000 HV auf.

[0010] Um ein Eindringen des Gussmaterials, und noch bevorzugterweise eine vollstandige Durchdringung des Hart-
stoffkdrpers zu férdern, ist der Hartstoffkérper offenporig, d.h. er weist eine offene Porositét auf. Die Porendichte des
Hartstoffkorpers sollte mindestens 5 ppi (Poren pro Quadratinch), aber héchstens 100 ppi betragen. Besonders be-
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vorzugt ist die Porendichte mindestens 10 ppi und héchstens 50 ppi. Die Poren weisen einen Durchmesser von vor-
zugsweise mindestens 20 um und vorzugsweise hdochstens 1000 um auf. Besonders bevorzugt ist der Durchmesser
der Poren mindestens 50 um und héchstens 500 um.

[0011] Ein keramischer Hartstoffkdrper weist vorzugsweise eine Schaumstruktur auf. Solch ein Keramikschaumkor-
per kann aus einem Keramikmaterial bestehen und eine Struktur aufweisen, wie sie von GieRfiltern fir Metallschmel-
zen, insbesondere von Giel¥filtern fiir Gusseisenmaterialien, bekannt sind. Ein Giel¥filter stellt sogar unmittelbar einen
besonders bevorzugten Hartstoffkdrper dar. Der Hartstoffkérper muss daher nicht erst eigens fir die Erfindung herge-
stellt, sondern kann vorteilhafterweise sozusagen von der Stange bezogen werden. Eine bevorzugte Struktur ist
schwammartig.

[0012] In der nachfolgenden Tabelle 1 wird ein bevorzugtes Keramikschaummaterial mit bevorzugten Werteberei-
chen von Materialkennwerten angegeben, wobei besonders bevorzugte Wertebereiche in Klammern eingetragen sind:

Tabelle 1:
Schaumkeramischer Hartstoffkérper
Porendichte 5-100 ppi (10 - 50 ppi)
Porendurchmesser 20 - 1000 pum (50 - 500 pum)
Oberflache/Volumen 0,01 - 10 m2/m3 (0,05 - 1,5 m2/m3)
Vickersharte 1000 - 3000 HV (> 2000 HV)
Carbidanteil 20 - 70 Gew.-% (30 - 60 Gew.-%)
oxidischer Anteil (Oxide und Oxidverbindungen) | 10 - 60 Gew.-% (10 - 50 Gew.-%)
Bindemittel (anorganisch, feuerfest) 10 - 30 Gew.-% (10 - 30 Gew.-%)

[0013] Der in vorstehender Tabelle angegebene oxidische Anteil setzt sich vorzugsweise aus keramischen Oxiden
und Dioxiden zusammen. Der Oxidanteil betragt vorzugsweise zwischen 10 und 40 Gew.-%, besonders bevorzugt
zwischen 10 und 30 Gew.-%, und der Dioxidanteil macht vorzugsweise 2 bis 20 Gew.-% aus. In der Tabelle ist der
oxidische Anteil als Summe samtlicher Oxidanteile angegeben. Als Oxid ist insbesondere Aluminiumoxid Al,O5 und
als Dioxid ist insbesondere Siliziumdioxid SiO, geeignet. Der Anteil des Oxids liegt vorzugsweise zwischen 10 und 40
Gew.-%, und der Anteil des Dioxids liegt vorzugsweise zwischen 2 und 20 Gew.-%.

[0014] Der wenigstens eine Hartstoffkdrper kann seiner Form nach an die Wirkflache des erfindungsgemafen Me-
tallgussformkérpers angepasst, sozusagen mafRgeschneidert sein. In ebenfalls bevorzugter Ausfiihrung wird der Ver-
bundwerkstoff mit einer Mehrzahl von Hartstoffkérpern gebildet, die an der Wirkflache des Metallgussformkérpers ne-
beneinander, vorzugsweise so dicht als mdglich nebeneinander angeordnet und in der Gussmatrix eingebettet sind.
Jeder einzelne der Mehrzahl von Hartstoffkérpern weist vorzugsweise folgende Abmessungen auf: Die gré3te Lange
betragt mindestens 10 mm und héchstens 200 mm, die grofite Breite betragt mindestens 10 mm und hdchsten 100
mm und die gréRte Dicke betragt mindestens 5 mm und héchstens 50 mm. Die Hartstoffkérper konnen die Form von
einfachen Quadern, Prismen und/oder zylindrischen Kérpern aufweisen.

[0015] SchlieBlich ist auch darauf hinzuweisen, dass ein erfindungsgemafer Metallgussformk&rper nur lokal einen
oder mehrere eingebettete Hartstoffkbrper aufweisen kann, insbesondere in einem Bereich, in dem ein gegeniber
anderen Bereichen erhdhter Verschleil® zu befiirchten ist. Darliber hinaus kann besonders bevorzugt auch die Ver-
schleil}festigkeit der gesamten Wirkflache des Metallgussformkdrpers durch den Verbund des oder der Hartstoffkdrper
mit der Gussmatrix verbessert werden.

[0016] Ein erfindungsgeméRes Verfahren zur Herstellung eines Metallgussformkérpers mit wenigstens einer ver-
schleillfesten Oberflache umfasst zumindest die beiden folgenden Schritte: Es wird wenigstens ein poréser Hartstoff-
korper in einer Gussform an einer Gussformflache befestigt, beispielsweise mittels einem oder mehreren Formnageln.
Die Gussformflache, an welcher der wenigstens eine Hartstoffkérper befestigt wird, weist vorzugsweise die Form der
verschleillfesten Oberflache des Metallgussformkérpers auf. Falls der wenigstens eine Hartstoffkdrper nur einen Be-
reich dieser Oberflache mitbildet, die betreffende Oberflache aber Uber einen gréReren Bereich besonders
verschleillfest sein soll, werden mehrere solcher Hartstoffkdrper dicht an dicht nebeneinander an der Gussformflache
angeordnet und befestigt. Nach der Befestigung des wenigstens einen Hartstoffkdrpers oder der mehreren Hartstoff-
korper wird die Gussform mit einer Schmelze eines im erstarrten Zustand verschleillfesten Eisenbasismaterials aus-
gegossen, so dass das Gussmaterial den oder die Hartstoffkrper einbettet und in den oder die Hartstoffkdrper ein-
dringt. Das Eisenbasismaterial ist vorzugsweise ein Gusseisenmaterial der bereits als bevorzugt genannten Art. Der
wenigstens eine Hartstoffkérper ist ein Keramikkdrper aus einem von Giel¥filtern fur Eisenbasislegierungen bekannten
Material und mit einer von diesen Giel¥filtern bekannten Struktur. Vorzugsweise handelt es sich um einen Keramik-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 256 403 A2

schaumkorper. Die in Bezug auf erfindungsgemafe Metallgussformkérper gemachten Ausfliihrungen tber den oder
die Hartstoffkérper und das Gussmaterial gelten auch in Bezug auf das Verfahren, zumal das Verfahren besonders
bevorzugt die Herstellung eines erfindungsgemaRen VerschleiRgusskoérpers fiir die Materialbearbeitung betrifft.
[0017] Der Hartstoffkdrper behalt seine Struktur bei dem GielRvorgang bei, d.h. er ist bei der GieRtemperatur struk-
turbestandig. Im Falle von bevorzugten Eisenbasislegierungen ist der Hartstoffkérper bis wenigstens 1400 °C, vor-
zugsweise bis wenigstens 1500 °C, strukturbestandig. Keramische Materialien weisen eine gute Temperaturwechsel-
bestandigkeit auf, wodurch zum einen eine gute Bestandigkeit gegen Ausbriiche bei Temperaturwechseln wahrend
des Herstellungsprozesses und zum anderen auch eine gute Bestandigkeit gegen wechselnde Temperaturen im be-
trieblichen Einsatz der Metallgussformkdrper gewahrleistet ist. Keramische Hartstoffkdrper sind darliber hinaus mit
den Ublichen Gusswerkstoffen gut benetzbar, so dass die Herstellung von Metallgussformkdrpern mit wunschgeman
geschlossener, porenfreier Struktur des Verbundwerkstoffs moglich ist. Da in einer bevorzugten Verwendung als Mahl-
korper die Wirkflache bzw. Arbeitsflache des Mahlkérpers in erster Linie auf Druck beansprucht wird und die Druckfe-
stigkeit bevorzugter Hartstoffkdrper héher als diejenige des Matrixmaterials ist, wird das Matrixmaterial durch den oder
die Hartstoffkdrper gegen Abrieb und sonstige Zerstérung geschitzt, so dass die Druckfestigkeit des Mahlkérpers oder
eines vergleichbar beanspruchten Metallgussformkdrpers an der Wirkflache oder allgemeiner an der verschleilfesten
Oberflache insgesamt deutlich erhéht wird.

[0018] Gegeniliber einem metallurgischen Zulegieren von Carbiden weist der erfindungsgemaf gebildete Verbund
als Vorteil auf, dass die mechanischen Eigenschaften des Metallgussformkorpers nicht durch gewdhnlich spiellige
Carbide gestdrt werden, da aufgrund der glattwandig pordsen Struktur des Hartstoffkrpers keine innere Kerbwirkung
im erstarrten Gussmaterial, d.h. in der Werkstoffgrundstruktur, auftritt.

[0019] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels erldutert. An dem Ausflh-
rungsbeispiel offenbar werdende Merkmale bilden je einzeln und in jeder Merkmalskombination die Gegenstande der
Anspriiche vorteilhaft weiter. Es zeigen:

Figur 1  einen Metallgussformkdrper mit eingebetteten Hartstoffkdrpern in einem Querschnitt,

Figur 2  eine Giel3¢form mit darin ausgelegten Hartstoffkérpern fir eine Herstellung eines Metallguss-Probekérpers
und

Figur 3  den gegossenen Metallguss-Probekorper.

[0020] In Figur 1 ist in einem Querschnitt ein Metallgussformkérper 1 dargestellt, der im Ausfihrungsbeispiel ein
Mahlplattensegment fiir ein Mahlwerk flr die Vermahlung von granulatférmigen Stoffen, beispielsweise Kohle, Kalk,
Klinker oder Zementrohmehl, ist. Der Metallgussformkérper 1 kann als Zylinderringsegment, wie beispielsweise der
in Figur 3 dargestellte Metallguss-Probekoérper, ausgebildet sein. Auch ein Guss als voller Zylinderring oder auch jeder
anderen Mahlkdrperform ist denkbar. Der Guss erfolgt statisch unter Schwerkraft in einer Gussform mit einem Uber-
kopfspeiser 5.

[0021] Der Metallgussformkdrper 1 weist an einer Stirnflache, die eine plane Arbeits- bzw. Wirkflache 2 bildet, einen
Verbundwerkstoff in einer Gber die gesamte Wirkflache gleichmaRig dicken Schicht 3 von etwa 20 mm Schichtdicke
auf. Der Verbundwerkstoff dieser Schicht besteht aus einer Mehrzahl von dicht nebeneinander angeordneten Hart-
stoffkdrpern 7 (Fig. 2), die von dem erstarrten Gussmaterial durchdrungen sind. Das Gussmaterial bildet eine Guss-
matrix 4, in der die Hartstoffkérper 7 eingebettet sind und im Verbund mit dem Gussmaterial die Wirkflache 2 bilden.
Um eine mdglichst vollkommene Durchdringung zu ermdglichen, weisen die Hartstoffkdrper 7 eine offene Porositat
auf. Die Hartstoffkdrper 7 bestehen aus einer hochtemperaturfesten Schaumkeramik, die bei dem GieRvorgang, d.h.
bei der GieRtemperatur der Metallschmelze ihre offenporige Struktur beibehalt.

[0022] Im Ausflhrungsbeispiel werden die Hartstoffkérper 7 durch eine Schaumkeramik gebildet, wie sie von
Gielfiltern fir Eisenbasisschmelzen, vorzugsweise Gusseisen, bekannt sind. Die in ppi (Poren pro Quadratinch) ge-
messene Porendichte der Hartstoffkdrper 7 wird dem Gussmaterial angepasst gewahlt. Als Filter fir die betreffende
Schmelze verwendbare Schaumkeramik weist von Hause aus bereits eine fir die méglichst vollkommene Durchdrin-
gung glnstige Porositat auf, so dass die Anpassung grundsatzlich keine Probleme bereitet. Da an GieRfilter wegen
der bei Filteranwendungen hdheren Verstopfungsgefahr auch hdhere Anforderungen an die Durchstrombarkeit und
damit die Durchdringbarkeit gestellt werden, ist die Forderung nach vollkommener Durchdringbarkeit bei Verwendung
von GieRfiltermaterialien leicht erfillt. Da fir die Herstellung des Metallgussformkérpers 1 die Hartstoffkdrper 7 nur ein
einziges Mal durchstromt, d.h. durchdrungen werden missen, kann davon ausgegangen werden, dass samtliche Giel3-
filter, die zum Filtern von Eisenbasisschmelzen verwendet werden, auch als Hartstoffmaterial fir den Verbundwerkstoff
des Metallgussformkdrpers 1 geeignet sind. Es kann davon ausgegangen werden, dass die Porendichte der Hartstoff-
korper 7 fur den Metallgussformkdrper 1 sogar groRer sein kann als die Porendichten der Ublichen GieRfilter fiir Ei-
senbasisschmelzen.

[0023] Die Gussmatrix 4 wird beispielsweise von dem Werkstoff GX 300 CrNiSi 952 gebildet. In der nachfolgenden
Tabelle 2 sind neben diesem Werkstoff weitere besonders bevorzugte Werkstoffe fir die Gussmatrix 4 des Ausfiih-
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rungsbeispiels und jeden anderen erfindungsgemafien Metallgussformkérper angefiihrt.

Tabelle 2 :
Gussmatrix-Werkstoffe
Kurzzeichen Werkstoffnummer/Handelsname DIN 1695 Geflige

G-X 300 NiMo 3 Mg 0.9610 Bainit und/oder Martensit, Kugelgraphit,
Geflige im allgemeinen frei von Carbiden

G-X 260 NiCr 4 2 0.9620 Ni-Hard 2 Zementit in Uberwiegend martensitischer

G-X 330 NiCr 4 2 0.9625 Ni-Hard 1 Grundmasse

G-X 300 CrNiSi 952 0.9630 Ni-Hard 4 Vorwiegend Chrom-Carbide in
martensitischer Grundmasse
gegebenenfalls mit Restaustenit.

G-S 300 CrMo 15 3 0.9635 Legierung 15-3 Vorwiegend Chrom-Carbide in einer

G-X 300 CrMoNi 15 2 1 0.9640 -"- 15-2-1 Grundmasse, die je nach Zu-
sammensetzung und Warmebe-handlung

G-X 260 CrMoNi 20 2 1 0.9645 -"- 20-2-1 Uberwiegend aus Perlit, Martensit oder

G-X 260 Cr 27 0.9650 Austenit besteht.

G-X 300 CrMo 27 1 0.9655

[0024] Figur 2 zeigt eine ringsegmentférmige Giel3form 6 von oben, an deren Bodenflache nebeneinander Hartstoff-
korper 7 dicht nebeneinander gelegt sind. Die Hartstoffkérper 7 werden je durch Quader mit einer Lange von 75 mm,
einer Breite von 50 mm und einer Dicke von 20 mm gebildet. Die Hartstoffkérper 7 werden in dieser Anordnung mit
Formnégeln an der Bodenflache der Giel3form 6 befestigt. Fiir den Abguss des Probekdrpers wurden exakt quader-
formige Hartstoffkdrper 7 verwendet, wie sie unmittelbar als Keramikschaum-Gief¥filterkdrper erhaltlich sind. Zur voll-
kommen gleichmé&Rigen Uberdeckung der Bodenflache der GieRform 6, und damit zur Ausbildung einer vollkommen
gleichmaRigen Verbundstruktur in der Verbundwerkstoffschicht 3 (Figur 1), kénnen selbstverstandlich auch der Form
der Wirkflache 2 des Metallgussformkérpers 1 exakter angepasste Hartstoffkorper 7 verwendet werden. Insbesondere
kann die Verbundwerkstoffschicht 3 auch mit einem einzigen, homogenen Hartschichtkérper gebildet werden.
[0025] Figur 3 zeigt den gegossenen Probekdrper nach der Entnahme aus der Giel3form 6. Der Probekdrper ist im
Bereich einer Ringsegmentflaiche 8 angeschliffen worden. Die von dem Verbundwerkstoff gebildete Oberflache des
Probekorpers lieR sich extrem schwierig schleifen. Der Abtrag lag hauptsachlich in der Schleifscheibe und nicht am
Probegusskdrper. Im Vergleich zu einer herkdmmlichen Fertigungsmethode, d.h. einem Metallgussformkdrper nur mit
der Gussmatrix 4 und ohne die Verbundwerkstoffschicht 3, konnte ein deutlicher Anstieg der VerschleiRbesténdigkeit
der Gussoberflache beobachtet werden, wie dies fir einen Metallgussformkérper 1 zur Materialbearbeitung vorteilhaft
ist.

Patentanspriiche

1. Metallgussformkérper mit wenigstens einer von einem Verbundwerkstoff gebildeten Wirkflache (2) fir eine Bear-
beitung oder Verarbeitung eines Materials, wobei der Verbundwerkstoff (3) in einer Gussmatrix (4) aus einem
metallischen Gussmaterial wenigstens einen porésen Hartstoffkdrper (7) aufweist, in den das Gussmaterial ein-
gedrungen ist.

2. Metallgussformkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine verschleil3feste Eisenbasislegie-
rung, vorzugsweise ein verschleillfestes Gusseisen, die Matrix bildet.

3. Metallgussformkérper, der an einer Formkorperoberflache (2) eingebettet in einer Gussmatrix (4) einer Eisenba-
sislegierung, vorzugsweise eines Gusseisenmaterials, wenigstens einen Hartstoffkdrper (7) aufweist, in den das
Gussmaterial eingedrungen ist.

4. Metallgussformkdrper nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Hartstoffkdrper (7) ein Keramikkdrper mit einem Keramikmaterial aus der Gruppe der Carbide, Oxide und
Nitride oder einer Kombination von mehreren dieser Materialien ist.
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Metallgussformkdrper nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Hartstoffkdrper (7) ein Keramikkorper ist und ein Carbid eines Carbidbildners aus der Gruppe bestehend aus
Si, Cr, W, Mo, V, Nb, Ti, Zr, Ta und Hf enthalt und der Carbidgehalt mindestens 20 Gew.-% und hdochstens 70 Gew.-
% betragt.

Metallgussformkorper nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der wenigstens eine Hartstoffkérper (7) offenporig ist und eine Porendichte von mindestens 5 ppi (Poren pro Qua-
dratinch) und héchstens 100 ppi aufweist.

Metallgussformkorper nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der wenigstens eine Hartstoffkdrper (7) ein Keramikkdrper mit einer Schaumstruktur ist.

Metallgussformkdrper nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Gussmatrix (4) eine Mehrzahl von Hartstoffkdrpern (7) nebeneinander angeordnet sind, um die Wirkflache
(2) zu bilden.

Metallgussformkorper nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gussmatrix (4) von einem chromlegierten und/oder molybdénlegierten Gusseisen gebildet wird.

Metallgussformkdrper nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gussmatrix (4) ein Bainit- und/oder Martensitgefiige aufweist.

Metallgussformkorper nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Metallgussformkoérper (1) ein Bearbeitungskorper fir eine Materialzerkleinerung, vorzugsweise ein Mahlkérper,
ist.

Verfahren zur Herstellung eines Metallgussformkoérpers (1) mit wenigstens einer verschleit¢festen Oberflache (2),
bei dem

a) wenigstens ein pordser Hartstoffkérper (7) in einer Gussform (6) an einer Gussformflache befestigt,

b) und die Gussform (6) mit einem verschleilfesten Eisenbasismaterial ausgegossen wird, so dass das Ei-
senbasismaterial in den wenigstens einen Hartstoffkérper (7) eindringt,

c) wobei der wenigstens eine Hartstoffkérper (7) ein Keramikkdrper aus einem von Giel¥filtern fiir Gusseisen-
material bekannten Material und mit einer von solchen Giel¥filtern bekannten Struktur ist.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass ein Keramikkdrper mit Schaum-
struktur verwendet wird.

Verfahren nach wenigstens einen der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein kerami-
scher GieRfilter fur den wenigstens einen Hartstoffkdrper (7) verwendet wird.

Verfahren nach wenigstens einen der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bildung
der wenigstens einen verschleilfesten Oberflache eine Mehrzahl von Hartstoffkrpern (7) nebeneinander an der
Gielformflache angeordnet und befestigt wird.
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Fig. 2
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