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Grauguss ist nach wie vor ein gefragter 
Werkstoff. Die Herstellkosten sind 

niedrig, und die Eigenschaften lassen 
sich gezielt über Legierungselemente ein-
stellen. So ist es möglich, für spezifische 
Einsatzzwecke optimale Eigenschafts-
kombinationen zu erzielen. Aufgrund 
der ausgezeichneten tribologischen Gleit- 
beziehungsweise Notlaufeigenschaften 
sowie der guten mechanischen Eigen-
schaften wie einer hohen Festig- und 
Steifigkeit und eines sehr guten Dämp-
fungsvermögens werden graue Guss-
eisenwerkstoffe zurzeit unter ande-
rem in höher beanspruchten Diesel-
motoren eingesetzt (Heavy Duty, 
Lkw-Motoren). 

Präzise spanende Bearbeitung ist 
für Funktions flächen erforderlich
Wegen der guten Gießeigenschaften 
sind Bauteile nahe ihrer Endkontur 
herstellbar. Dennoch ist beim Erzeu-
gen von Funktionsflächen eine spa-
nende Nacharbeit nötig, um typische 
Eigenschaften wie Gleiten, Führen, 
Dichten, Speichern oder Haften zu 
gewährleisten. Die Anforderungen an 
funktionale Bauteilflächen sowie die 
Bauteilqualität steigen stetig. Deshalb 
werden zur prozesssicheren Einhal-
tung der geforderten makro- und 
mikrogeometrischen Eigenschaften 
zunehmend Fein- und Feinstbearbei-
tungsverfahren angewendet. Es be-
darf dafür der Entwicklung speziel-
ler, der Fertigungsaufgabe ange-
passter Werkzeug- und Schneid-
stofflösungen.

Beim Auslegen der Zerspanpro-
zesse sind einige Besonderheiten zu 
beachten. So wurde in Untersuchun-
gen festgestellt, dass sich die Alterung 
positiv auf die Zerspanbarkeit von 
Gusseisen auswirkt. Aufgrund der 
Alterung sinken die Schnittkräfte und 
der Werkzeugverschleiß; dagegen 

nehmen die Oberflächenqualität und die 
Formgenauigkeit zu. Neben den Alte-
rungseffekten ließ sich zudem ein posi-
tiver Einfluss einer sich ausbildenden 
Mangansulfidschicht auf den Werkzeug-
verschleiß nachweisen.

Es zeigte sich, dass die Wirtschaft-
lichkeit beim Feinbearbeiten von Gussei-
sen mit Vermicular- (GJV) und solchem 
mit Kugelgrafit (GJS) deutlich unter der 
von Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL) 
liegt. Das ist auf eine bessere Zerspan-

barkeit aufgrund der Bildung einer ver-
schleißminimierenden Mangansulfid-
schicht an der Schneide zurückzuführen. 
Letztere ermöglicht bei GJL lange Werk-
zeugstandwege unter Verwendung von 
polykristallinem kubischem Bornitrid 
(PcBN) oder Schneidkeramik.

Aufgrund der Eigenschaften sind tri-
botechnische Anwendungsfelder defi-
nierbar. So hat sich GJL insbesondere 
bei gleitbeanspruchten Funktionsflächen 
bewährt. Führungen, Bremsscheiben 
oder Motor-Zylinderlaufbahnen werden 
vorrangig aus GJL hergestellt. Für 
furchungsbeanspruchte Funktionsflä-
chen bevorzugt man höher legierte 
Gusseisensorten mit Karbideinlagerun-
gen. Grundlegend resultiert die hohe 
Verschleißbeständigkeit der ›Hartguss-
sorten‹ aus einem grafitfreien Gefüge 
mit eingelagerten Sonderkarbiden. GJS 
eignet sich besonders für wälzbean-
spruchte Funktionsflächen. Im Vergleich 
zu GJL verlangsamt sich der Verschleiß-
anstieg beim Einsatz von Kugelgrafitguss 
aufgrund der höheren Zähigkeitsreser-
ven. GJV wird gegenwärtig nur für hoch 
aufgeladene Dieselmotoren verwendet.

Für die Feinbearbeitung von Funkti-
onsflächen mittels Feinbohren oder Rei-
ben gibt es verschiedene Werkzeugkon-
zepte, die man gemäß den Randbedin-
gungen und nach den Erfordernissen 
der Wirtschaftlichkeit auswählt. Wende-
schneidplatten-Werkzeuge bieten Vortei-
le durch geringe Umlaufkosten, Feinboh-
rer garantieren eine sehr hohe Form- und 
Lagegenauigkeit, und Mehrschneiden- 
Reibahlen überzeugen durch kurze 
Taktzeiten und hohe Ausbringung. Die 
Grundkörper lassen sich mit verschiede-
nen Schneidstoffen bestücken; verwen-
det werden hauptsächlich beschichtete 
Hartmetalle und PcBN-Schneidstoffe. 
Die Sorten wählt man je nach Grafit-
ausscheidungsart und nach der Bearbei-
tungsaufgabe. W  

Trendwerkstoff Guss W Hochpräzisionszerspanung W Bohr- und Reibwerkzeuge

Feinbearbeitung von Funktionsflächen 
in Graugusswerkstoffen
Kleiner werdende Toleranzen in komplexen Baugruppen aus Grauguss erfordern den Einsatz 
innovativer Werkzeugkonzepte zur Fein- und Feinstbearbeitung in ganzheitlichem Prozess.

Weiterführendes zu diesem Thema ent-
nehmen Sie bitte einem Whitepaper des 
Unternehmens Mapal Präzisionswerk-
zeuge Dr. Kress KG, das dieser Ausgabe 
der WB Werkstatt + Betrieb beiliegt.
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