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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Abdeckung aus
Gusseisen mit mindestens einer abriebbelasteten Flä-
che gemäß dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie ein
Verfahren zur Herstellung einer solchen Abdeckung.
[0002] Abdeckungen, Aufsätze, andere Gegenstände
zur Linien-, und Punktentwässerung sowie Baumschutz-
roste bzw. Baumschutzsysteme werden im Straßenbau
seit langem verwendet. Bevorzugt werden diese Bauteile
aus Gusseisen hergestellt, da auf die Abdeckungen mit-
unter hohe Verkehrslasten wirken.
[0003] Aus Gründen der Verkehrssicherheit wird zu-
sätzlich von diesen Gegenständen ein rutschhemmen-
des Verhalten gefordert. Eine Möglichkeit zur Herstel-
lung der geforderten Rutschhemmung, ist die Beeinflus-
sung der Oberflächenrauhigkeit mittels Verwendung von
Verbundmaterialien. Dazu wird die Oberseite der Abde-
ckung mit einem Beton- oder kunstharzgebundenen Gra-
nulat beschichtet. Das Herstellverfahren für solche Ab-
deckungen ist aufwendig, da nach dem Gussprozess
noch weitere Verfahrensschritte zur Fertigung einer sol-
chen Abdeckung notwendig sind. Problematisch bei den
aus dem Stand der Technik bekannten Abdeckungen ist
häufig die Haltbarkeit der Oberflächenausgestaltung.
Fahrzeuge oder Fußgänger, die sich über die Abdeckun-
gen hinwegbewegen, führen an der Oberfläche der Ab-
deckungen zu einem nicht unbedeutenden Materialab-
trag, der die Verkehrssicherheit gefährden kann.
[0004] Aus US 2,004,335 A ist eine Schachtabde-
ckung bestehend aus einem Rahmen und einer Abde-
ckung bekannt. Dabei sind ein oberer Rahmenrand und
die horizontal ausgerichteten Kontaktflächen zwischen
dem Rahmen und der Abdeckung mittels einer Weißer-
starrung des Gusseisens gehärtet. Hierfür werden ring-
förmige Eiseneinleger in der Gussform vorgesehen, wo-
durch in die Form eingefülltes Metall in der Kontaktzone
zu den Eiseneinlegern schnell abkühlt.
[0005] In US 4,003,425 A ist ein Verfahren zur Erzeu-
gung von weißerstarrtem Gusseisen beim Gießen von
Metall in eine Form beschrieben. Hierfür wird die Form
zumindest stellenweise mit Tellur oder Bismut beschich-
tet. Zusätzlich wird ein Material mit chemisch gebunde-
nem Wasser oder locker angelagertem Kristallwasser
mit in die Beschichtung eingearbeitet. Das Wasser wird
bei dem Einfüllen des heißen Metalls freigesetzt und
kühlt das Metall schnell ab. Dadurch kommt es in Zu-
sammenwirkung mit der tellur- oder bismuthaltigen Be-
schichtung zur Weißerstarrung des Gusseisens.
[0006] US 2,250,489 A zeigt ein Verfahren zur Herstel-
lung von weißerstarrtem Gusseisen. Hierfür wird eine
Vielzahl von Materialien beschrieben, die eine Weißer-
starrung von Gusseisen auslösen können, unter ande-
rem Silizium, Kohlenstoff, Schwefel, Chrom, Vanadium
und Tellur. Insbesondere wird gemäß D1 die Beschich-
tung einer Gussform mit Tellur zur Erzeugung von wei-
ßerstarrtem Gusseisen beschrieben. Ebenso wird die
Zugabe von Tellur in Form von Puder, Tellursalzlösun-

gen oder Pulver von Tellurlegierungen zur Eisenschmel-
ze beschrieben, um dadurch eine Kristallisation oder Er-
starrung des Gusseisens auszulösen. Als Verfahren
hierfür sind Sprühen, Streichen und Bestäuben der je-
weiligen tellurhaltigen Substanzen offenbart.
[0007] Des Weiteren ist aus DATABASE WPI, Week
198910, Thomson Scientific, London, GB; AN
1989-074884 und JP S64 8045 B bekannt, ein Eisenteil
unmittelbar nach dem Gießen aus einer Gießform zu ent-
nehmen, um das noch heiße, jedoch schon formstabile
Material zumindest bereichsweise mit Wasser abzu-
schrecken. Die Oberfläche eines so abgeschreckten Be-
reichs des Gussteils erhält eine härtere und damit wider-
standsfähigere Oberfläche.
[0008] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Abdeckung
mit einer Verkehrs- bzw. einer Kontaktfläche zu schaffen,
die den oben genannten Abriebbelastungen standhält.
Weiterhin soll sie kostengünstig und einfach herzustellen
sein.
[0009] Hauptmerkmale der Erfindung sind im An-
spruch 1 sowie im Anspruch 3 angegeben. Ausgestal-
tungen sind Gegenstand der Ansprüche 2, 4 und 5.
[0010] Bei einer Abdeckung aus Gusseisen mit min-
destens einer oberseitigen abriebbelasteten Verkehrs-
fläche, sieht die Erfindung vor, dass die abriebbelastete
Verkehrsfläche eine Rutschhemmung aufweist, die
durch eine feine Strukturierung im Gusseisen ausgebil-
det ist, wobei die Strukturierung eine Riefelhöhe von 2
bis 8 mm aufweist, und dass die Verkehrsfläche zumin-
dest abschnittsweise eine Verschleißschicht aufweist
und die Verschleißschicht teilweise durch eine Weißer-
starrung des Gusseisens ausgebildet ist.
[0011] Bei der erfindungsgemäßen Abdeckung macht
es keinen Unterschied, ob es sich um eine Schachtab-
deckung, einen Einlaufrost, einen Aufsatz für Straßen-
einläufe oder um ein Baumschutzsystem handelt. Durch
die Ausbildung einer vergleichsweise dünnen Ver-
schleißschicht, die durch weißerstarrtes Gusseisen aus-
gebildet ist, kann die Haltbarkeit solcher Abdeckungen
signifikant erhöht werden. Die Erstarrung von Eisen-Koh-
lenstoff-Legierungen nach dem metastabilen System
sorgt dafür, dass die Verschleißschicht härter ausgebil-
det ist, als das übrige Gusseisen, welches grauerstarrt
ist.
[0012] Dabei muss nicht die vollständige
Verschleißfläche aus weißerstarrtem Gusseisen ausge-
bildet sein. Vielmehr kann auch nur ein Teil der Ver-
schleißfläche aus weißerstarrtem Gusseisen bestehen.
Meliertes Gusseisen, das weiß und grau erstarrte Gefü-
gebereiche nebeneinander enthält, eignet sich daher
ebenso.
[0013] Die Bildung einer weiß erstarrten Gefügezone
(Weißeinstrahlung) sorgt dafür, dass die erfindungsge-
mäße Abdeckung damit den Abriebbelastungen deutlich
besser widerstehen kann als eine herkömmliche Abde-
ckung aus Gusseisen. Zudem ist eine solche Abdeckung
kostengünstig herzustellen. Die abriebbelastete Fläche
muss dabei nicht zwingend an der Oberseite der Abde-
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ckung liegen. So ist zum Beispiel die Kontaktfläche der
Abdeckung zum Rahmen ebenfalls einer erhöhten Ab-
riebbelastung ausgesetzt.
[0014] Besonders vorteilhaft ist die Ausbildung der
Verschleißschicht derart, dass diese eine Brinell-Härte
größer als 275 HBW und kleiner als 350 HBW besitzt. In
diesem Härtebereich ist der Oberflächenabrieb bereits
bestmöglich verhindert. Eine Härte über 350 HBW, lässt
die Verschleißschicht spröde werden. Schnelle Impuls-
belastungen zerstören diese dann nach und nach, was
die Lebensdauer der gesamten Abdeckung negativ be-
einflusst.
[0015] Erfindungsgemäß ist außerdem vorgesehen,
dass die Verkehrsfläche eine Rutschhemmung aufweist,
die durch eine feine Strukturierung im Gusseisen ausge-
bildet ist. In Kombination mit der weißerstarrten Ver-
schleißschicht ist es so möglich, die Oberflächenrauhig-
keit direkt im Gussprozess herzustellen. Die Strukturie-
rung ist an ihrer Oberfläche im Gusseisen gut vor Abrieb
geschützt und sorgt auch nach Jahren im Gebrauch noch
für eine Rutschhemmung auf der Oberfläche der Abde-
ckung.
[0016] Die Strukturierung hat eine Riefelhöhe von 2
bis 8 mm. Bei einer Abdeckung mit einer bevorzugt so
gewählten Riefelhöhe ist es möglich, die gesamte Struk-
turierung aus weißerstarrtem Gusseisen herzustellen.
Dadurch wird die Haltbarkeit der Abdeckung nochmals
verbessert.
[0017] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zur Herstel-
lung einer Abdeckung aus Gusseisen umfasst die fol-
genden Schritte:

1. Herstellen eines Formkörpers für die Abdeckung,
wobei beim Herstellen des Formkörpers ein Form-
kasten mit einem Oberkasten und einem Unterkas-
ten ausgebildet wird;
2. Ausbilden einer Aktivierungsschicht im Formkör-
per, wobei die Aktivierungsschicht an einer Form-
körperhälfte des Formkörpers ausgebildet ist;
3. Einfüllen von Gusseisen, wobei die Aktivierungs-
schicht aus chemischen Elementen oder chemi-
schen Verbindungen hergestellt ist, die die kristalline
Ausbildung von Eisencarbid, Ledeburit oder ande-
ren verschleißfesten Gefügebestandteilen an der
Kontaktfläche zum Gusseisen sicherstellt, wobei die
oberseitige Verkehrsfläche teilweise durch weißer-
starrtes Gusseisen gebildet wird und eine Rutsch-
hemmung aufweist, welche durch eine feine Struk-
turierung im Gusseisen ausgebildet wird, wobei die
Strukturierung eine Riefelhöhe von 2 bis 8 mm auf-
weist.

[0018] Das erfindungsgemäße Verfahren schafft die
Vorraussetzungen, eine Abdeckung allein aus Gussei-
sen herzustellen, die an ihrer Verkehrsfläche bzw. an der
Kontaktfläche zwischen Deckel und Rahmen eine dau-
erhafte, abriebfeste Verschleißschicht aufweist.
[0019] In einem ersten Schutt wird dazu ein Formkör-

per hergestellt, welcher häufig aus tongebundenem
Formsand besteht. Hauptbestandteile des Formsandes
sind dabei Quarzsand, Gießereitone, diverse Kohlen-
stoffträger sowie Wasser. Über ein geeignetes Modell,
das mit einem Rahmen, dem sogenannten Formkasten,
umgeben ist, wird der Formsand zu einer gießfertigen
Form verdichtet und bildet so den Formkörper.
[0020] Innerhalb des Formkörpers wird dann eine Ak-
tivierungsschicht ausgebildet. Anschließend wird das
Gusseisen derart eingefüllt, das es an der Kontaktfläche
zur Aktivierungsschicht weißerstarrt. Die Weißerstar-
rung vollzieht sich dabei nicht durch das gesamte Guss-
teil, sondern nur an dessen der Aktivierungsschicht zu-
gewandten Oberfläche. Dabei werden im Gusseisen die
verschleißfesten Gefügebestandteile, wie z.B. Eisencar-
bid oder Ledeburit, kristallin ausgebildet. Diese Schicht
kann dann als Verschleißschicht dienen und besitzt im
Ideal eine Dicke von bis zu 5 mm. Die so ausgebildete
Verschleißschicht verfügt über die notwendige Härte, um
den Verkehrsbelastungen des täglichen Gebrauchs
auch über viele Jahre hinweg zu widerstehen.
[0021] Die Aktivierungsschicht kann zum Beispiel aus
chemischen Elementen oder chemischen Verbindungen
hergestellt sein, die die kristalline Ausbildung von Eisen-
carbid, Ledeburit oder anderen verschleißfesten Gefü-
gebestandteilen an der Kontaktfläche zum Gusseisen si-
cherstellen. Als Beispiel für ein solches chemisches Ele-
ment sei Tellur genannt. Vorteilhaft bei dieser Ausgestal-
tung der Erfindung ist, dass eine gleichmäßige Oberflä-
che der Aktivierungsschicht erreicht werden kann. Die
kleinen Teilchen der chemischen Verbindungen lassen
sich beliebig fein im Formkörper verteilen.
[0022] Besonders bevorzugt werden die chemischen
Elemente bzw. chemischen Verbindungen im Formkör-
per durch einlegen, aufsprühen, tränken, tamponieren
oder aufstreuen aufgebracht. Dadurch lassen sich nahe-
zu alle verwendbaren chemischen Verbindungen und
chemischen Elemente leicht im Formkörper applizieren.
Die Aktivierungsschicht ist dadurch an jede Oberfläche
des Formkörpers anpassbar. Damit können erfindungs-
gemäß auch Abdeckungen mit komplizierten Geometri-
en durch das Verfahren hergestellt werden.
[0023] Eine andere, nicht minder vorteilhafte Ausge-
staltung der Erfindung sieht vor, dass die Aktivierungs-
schicht im Formkörper durch eingelegte Kühlkörper oder
eingelegte Kokillen ausgebildet ist. Die Weißerstarrung
kann auch durch eine rasche Abkühlung des eingefüllten
Gusseisens ausgebildet werden. Durch die Kühlkörper
oder Kokillen wird an der Aktivierungsschicht eine
schnelle Abkühlung erreicht, es kommt dort ebenfalls zur
Weißerstarrung. Vorteilhaft bei dieser Verfahrensvarian-
te ist, dass keine teuren Chemikalien wie z.B. Tellur be-
nötigt werden. Auch ist die Aufbereitung des Formsandes
einfacher und damit kostengünstiger, da keine Chemi-
kalienrückstände aus diesem entfernt werden müssen.
[0024] Der Formkörper ist in einem Formkasten, be-
stehend aus einem Oberkasten und einem Unterkasten,
ausgebildet. Zur Herstellung des Formkörpers werden
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der Oberkasten und der Unterkasten getrennt voneinan-
der mit Formsand gefüllt. Im nächsten Arbeitsschritt fährt
ein Presshaupt über den Ober- bzw. Unterkasten und
verdichtet den Formsand zu einer harten, gießfertigen
Formkörperhälfte. Ober- und Unterkasten werden dann
aufeinandergelegt und mit einer Verklammerungsein-
richtung gegen Auftriebskräfte während des Gießens ge-
sichert. Der Formkörper ist nun im geschlossenen Form-
kasten zum Gießen bereit.
[0025] Nach dem Gießprozess können die Hälften ein-
fach auseinandergenommen und der Rohling entnom-
men werden.
[0026] Vorteilhaft ist es zudem, dass die Aktivierungs-
schicht im Formkörper an einer jeweiligen Formkörper-
hälfte ausgebildet ist. Ober- und Unterkasten sind in die-
sem Verfahrensstadium noch nicht miteinander verbun-
den.
[0027] Die Herstellung der Aktivierungsschicht auf die-
se Art hat den Vorteil, dass die Formkörperhälften mit
ausgebildeter Aktivierungsschicht direkt auf Fehler hin
überprüft werden können. Teure Fehlgüsse werden so-
mit vermieden, die Herstellung der Aktivierungsschicht
wird erleichtert.
[0028] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus dem Wortlaut der An-
sprüche sowie aus der folgenden Beschreibung von Aus-
führungsbeispielen anhand der Zeichnungen. Es zeigen:

Fig. 1 eine Abdeckung mit einer durchgehenden Ver-
schleißschicht;

Fig. 2 eine Abdeckung mit einer Verschleißzone;
Fig. 3 eine erfindungsgemäße Abdeckung im Form-

kasten.

[0029] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemäße Abdeckung
10 mit zugehörigem Rahmen 18. Erkennbar ist an der
Verkehrsfläche 20 eine Verschleißschicht 30 ausgebil-
det. Dabei ist erkennbar, dass die Verschleißschicht 30
nicht über die gesamte Bauteildicke ausgebildet ist. Die
Randauflager 12 und die Rippen 14 der Abdeckung 10
sind an ihrer Oberseite ebenfalls nur mit einer konstan-
ten, dünnen Verschleißschicht 30 beschichtet. Die wei-
ßerstarrte Verschleißschicht 30 besitzt dabei über den
gesamten Oberflächenverlauf annähernd eine gleich-
bleibende Dicke. Dies gilt für die Bereiche der Riefeltäler
RT und die Bereiche der Riefelkuppen RK gleicherma-
ßen. Die zwischen Riefeltal RT und Riefelkuppe RK de-
finierte Riefelhöhe RH hat dabei auf die Dicke der Ver-
schleißschicht 30 keinen Einfluss. Weiterhin zeigt Fig. 1,
dass an einer Kontaktfläche 16 der Abdeckung 10 zum
Rahmen 18 ebenfalls eine Verschleißschicht 30 ausge-
bildet sein kann.
[0030] Fig. 2 zeigt ein ähnliches Ausführungsbeispiel
der Erfindung. Im Unterschied zur Figur 1 ist hier jedoch
nur die Verschleißschicht 30 in einem Verschleißbereich
VB ausgebildet. Die aufwendige Herstellung der Ver-
schleißschicht 30 kann somit für Bereiche, die weniger
hohen Abriebbelastungen ausgesetzt sind, entfallen. Die

Auflagerbereiche (Kontaktflächen 16) der Abdeckung 10
sind auch hier mit einer Verschleißschicht 30 ausgebil-
det.
[0031] Fig. 3 zeigt eine erfindungsgemäße Abdeckung
10, die sich noch im Formkasten 40 befindet. Dabei liegt
die Abdeckung 10 mit der Verschleißschicht 30 im Un-
terkasten 44. Die Randauflager 12 sowie die Rippen 14
erstrecken sich bis in den Oberkasten 42. Der Formkas-
ten 40 umgibt mit seinem Formsand 48 die gesamte Ab-
deckung 10. Im Unterkasten 44 ist eine Aktivierungs-
schicht 50 ausgebildet. An der Kontaktfläche 60 der Ak-
tivierungsschicht 50 zur späteren Verkehrsfläche ist die
Verschleißschicht 30 weißerstarrt. Das Gusseisen ge-
langt über einen Eingusstrichter 49 und ein Lauf- und
Anschnittsystem 46 in den Formkörper. Nach Erstarrung
des Gusseisens können Oberkasten 42 und Unterkasten
44 an der Achse A zur Modellteilung voneinander ge-
trennt werden. Die Abdeckung 10 kann dann aus dem
Formkasten 40 entnommen werden.
[0032] Die Erfindung ist nicht auf eine der vorbeschrie-
benen Ausführungsformen beschränkt, sondern in viel-
fältiger Weise abwandelbar. Beispielsweise können
auch Ober- und Unterkasten im Gießverfahren ver-
tauscht werden. Auch kann die Lage der Aktivierungs-
schicht variiert werden.
[0033] Sämtliche aus den Ansprüchen, der Beschrei-
bung und der Zeichnung hervorgehenden Merkmale und
Vorteile, einschließlich konstruktiver Einzelheiten, räum-
licher Anordnungen und Verfahrensschritten, können so-
wohl für sich als auch in den verschiedensten Kombina-
tionen erfindungswesentlich sein.

Bezugszeichenliste

[0034]

10 Abdeckung
12 Randauflager
14 Rippen
16 Kontaktfläche
18 Rahmen

20 Verkehrsfläche

30 Verschleißschicht

40 Formkasten
42 Oberkasten
44 Unterkasten
46 Lauf- und Anschnittsystem
48 Formsand
49 Eingusstrichter

50 Aktivierungsschicht

60 Kontaktfläche
RT Riefeltal
RK Riefelkuppe
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RH Riefelhöhe

VB Verschleißbereich

A Achse zur Modellteilung

Patentansprüche

1. Abdeckung (10) aus Gusseisen mit mindestens ei-
ner oberseitigen abriebbelasteten Verkehrsfläche
(20), wobei die abriebbelastete Verkehrsfläche (20)
eine Rutschhemmung aufweist, die durch eine feine
Strukturierung im Gusseisen ausgebildet ist, wobei
die Strukturierung eine Riefelhöhe (RH) von 2 bis 8
mm aufweist, und wobei die Verkehrsfläche (20) zu-
mindest abschnittsweise eine Verschleißschicht
(30) aufweist und die Verschleißschicht (30) teilwei-
se durch eine Weißerstarrung des Gusseisens aus-
gebildet ist.

2. Abdeckung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verschleißschicht (30) eine
Brinell-Härte größer als 275 HBW und kleiner als
350 HBW aufweist.

3. Verfahren zur Herstellung einer Abdeckung (10) aus
Gusseisen mit einer oberseitigen Verkehrsfläche,
umfassend die folgenden Schritte:

i. Herstellen eines Formkörpers für die Abde-
ckung (10), wobei beim Herstellen des Formkör-
pers ein Formkasten (40) mit einem Oberkasten
(42) und einem Unterkasten (44) ausgebildet
wird;
ii. Ausbilden einer Aktivierungsschicht (50) im
Formkörper, wobei die Aktivierungsschicht (50)
an einer Formkörperhälfte des Formkörpers
ausgebildet ist;
iii. Einfüllen von Gusseisen, wobei die Aktivie-
rungsschicht (50) aus chemischen Elementen
oder chemischen Verbindungen hergestellt ist,
die die kristalline Ausbildung von Eisencarbid,
Ledeburit oder anderen verschleißfesten Gefü-
gebestandteilen an der Kontaktfläche zum
Gusseisen sicherstellt, wobei die oberseitige
Verkehrsfläche teilweise durch weißerstarrtes
Gusseisen gebildet wird und eine Rutschhem-
mung aufweist, welche durch eine feine Struk-
turierung im Gusseisen ausgebildet wird, wobei
die Strukturierung eine Riefelhöhe von 2 bis 8
mm aufweist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die chemischen Elemente oder che-
mischen Verbindungen im Formkörper durch einle-
gen, aufsprühen, tränken, tamponieren oder auf-
streuen aufgebracht sind.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aktivierungs-
schicht (50) zumindest teilweise im Formkörper
durch eingelegte Kühlkörper oder eingelegte Kokil-
len ausgebildet wird.

Claims

1. Cover (10) made of cast iron with at least one upper
traffic surface (20) subjected to wear, the traffic sur-
face (20) subjected to wear having an anti-slip prop-
erty produced by fine structuring in the cast iron, the
structuring having a groove height (RH) of 2 to 8 mm,
and the traffic surface (20) having a wear layer (30)
at least in parts and the wear layer (30) being partially
formed by chilling of the cast iron.

2. Cover (10) according to claim 1, characterised in
that the wear layer (30) has a Brinell hardness of
more than 275 HBW and less than 350 HBW.

3. Method for the production of a cover (10) made of
cast iron with an upper traffic surface, comprising
the following steps:

i. producing a mould for the cover (10), whereby,
during the production of the mould, a moulding
box (40) is formed having an upper box (42) and
a lower box (44);
ii. forming an activation layer (50) in the mould,
the activation layer (50) being formed on one
half of the mould;
iii. pouring in cast iron, the activation layer (50)
being produced from chemical elements or
chemical compounds and ensuring the crystal-
line formation of iron carbide, ledeburite or other
wear-resistant structural constituents on the sur-
face which is to come into contact with the cast
iron, the upper traffic surface being partly formed
by chilled cast iron and having an anti-slip prop-
erty produced by fine structuring in the cast iron,
the structuring having a groove height (RH) of 2
to 8 mm.

4. Method according to claim 3, characterised in that
the chemical elements or chemical compounds in
the mould are introduced by placing, spraying on,
impregnating, dabbing or sprinkling on.

5. Method according to one of claims 3 or 4, charac-
terised in that the activation layer (50) is formed at
least partly in the mould by inserting cooling ele-
ments or by inserting denseners.
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Revendications

1. Recouvrement (10) en fonte de fer avec au moins
une surface de circulation supérieure résistant à
l’usure (20), dans lequel la surface de circulation ré-
sistant à l’usure (20) présente une capacité antidé-
rapage qui est assurée par une fine structuration de
la fonte de fer, dans lequel la structuration présente
une hauteur de nervures (RH) de 2 à 8 mm et dans
lequel la surface de circulation (20) présente au
moins par sections une couche d’usure (30) et la
couche d’usure (30) est formée en partie par une
solidification blanche de la fonte de fer.

2. Recouvrement (10) selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la couche d’usure (30) présente
une dureté Brinell supérieure à 275 HBW et inférieu-
re à 350 HBW.

3. Procédé de fabrication d’un recouvrement (10) à par-
tir de fonte de fer avec une couche de circulation
supérieure, comprenant les étapes suivantes con-
sistant à :

i. fabriquer un corps de moule pour le recouvre-
ment (10), dans lequel, lors de la fabrication du
corps de moule, un châssis de moule (40) se
présente avec un châssis supérieur (42) et un
châssis inférieur (44) ;
ii. former une couche d’activation (50) dans le
châssis de moule, dans lequel la couche d’acti-
vation (50) est formée sur une moitié du corps
de moule ;
iii. remplir de fonte de fer, dans lequel la couche
d’activation (50) est formée d’éléments chimi-
ques ou de composés chimiques, qui assurent
sur la surface de contact avec la fonte de fer la
formation cristalline de carbure de fer, de lede-
burite ou d’autres constituants structurels résis-
tant à l’usure, dans lequel la surface de circula-
tion supérieure est formée en partie par de la
fonte de fer à solidification blanche et présente
une capacité antidérapante qui est assurée par
une fine structuration de la fonte de fer, dans
lequel la structuration présente une hauteur de
nervures de 2 à 8 mm.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que les éléments chimiques ou les composants chi-
miques sont appliqués dans le corps de moule par
dépôt, pulvérisation, imprégnation, tamponnage ou
distribution.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
3 ou 4, caractérisé en ce que la couche d’activation
(50) est formée au moins en partie dans le corps de
moule par des corps de refroidissement déposés ou
des coquilles déposées.
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