
Metallografische 
Präparation von 
Gusseisen

Schwierigkeiten während der metallografischen Präparation

Lösung:

Eisen ist eines der vielfältigsten Metalle 
und ergibt legiert mit Kohlenstoff und 
weiteren Elementen eine große Anzahl 
von verschiedenen Gusseisen- und 
Stahllegierungen. Gusseisen wurde 
schon 600 v. Ch. in China hergestellt und 
ist seit dem 14. Jh. in Europa bekannt. 
Durch die Entwicklung von mit Kohle 
betriebenen Schmelzöfen wurden die 
Eigenschaften des Eisens verbessert und 
dadurch eröffneten sich neue Bereiche 
für die Anwendung von Gusseisen als 
Werkstoff für Gebrauchsgegenstände. 
Mit der Industrialisierung wurde Guss-
eisen ein wichtiges Baumaterial, wie 
Gebäude aus dem 19.Jh. zeigen: Bahn-
hofs- und Markthallen, Palmenhäuser, 
Brücken und der Eiffelturm sind heute 
noch Zeugen der breiten Verwendung 
von Gusseisen in dieser Zeit. 

Als Gusseisen werden Eisen-Kohlenstoff-
Silizium-Legierungen bezeichnet, die  
2.5-4% Kohlenstoff und normalerweise 
1-3% Silizium enthalten. Gusseisen ist 
ein wichtiges Material im Maschinenbau 
mit einer Anzahl von Vorteilen, haupt-
sächlich gutes Gießverhalten und gute 
spanabhebende Bearbeitung mit ausrei-
chenden mechanischen Eigenschaften.

Wegen seiner Wirtschaftlichkeit wird 
Gusseisen für viele Anwendungen im Au-

tomobil- und Maschinenbau eingesetzt; 
außerdem für spezielle Anwendungen 
wie z.B. Gehäuse für Meerwasserpum-
pen, Walzen für Walzwerke und Teile für 
Baumaschinen.  

Da die Graphitmorphologie die mecha-
nischen Eigenschaften von Gusseisen 
stark beeinflusst, ist die metallografische 
Qualitätskontrolle von grauem Gusseisen 
ein integraler Bestandteil des Herstel-
lungsprozesses. Mit standardisierten 
Bildrichtreihen und/oder Bildanalysever-
fahren werden die Form, Größe und Ver-
teilung des Graphits an einem polierten, 
ungeätzten Schliff bestimmt. Je nach 
Spezifikation wird die Probe anschlie-
ßend geätzt, um das Grundgefüge zu 
beurteilen. 

Trennen: Weißes Gusseisen ist sehr hart 
und deshalb schwer zu trennen
Schleifen und Polieren: Graphit ist 
weich, und es kann schwierig sein, ihn 

-	CBN-Trennscheibe
-	Gründliches Diamantpolieren auf harten 	
	 Tüchern und Oxid-Endpolieren  

in seiner ursprünglichen Form und Grö-
ße zu erhalten. Das Grundgefüge von 
ferritischen und austenitischen Guss-
eisensorten neigt zu Verformung und 
Kratzern.

ADI-Gusseisen, 
Farbätzung nach 
Beraha, DIC, 500x 

Abb.1: Gusseisen mit Lamellengraphit, 		  200x 
nicht ausreichend poliert  		   

Abb. 2: Gefüge wie in Abb.1, richtig poliert 		  200x

Application
 Notes



Herstellung
Gusseisen wird im Kupol- oder Induktionsofen 
im Allgemeinen aus Roheisen, Gusseisen- und 
Stahlschrott und verschiedenen Zusätzen 
erschmolzen. Die Legierungszusammenset-
zung und die Abkühlungsgeschwindigkeit sind 
entscheidend für eine weiße oder graue Erstar-
rung des Gusseisens.

Grundsätzlich fördert eine schnelle Abkühlung 
die weiße Erstarrung und die Bildung von 
Eisenkarbid (Fe3C, auch Zementit genannt). Bei 
der eutektoiden Umwandlung wird bei einer 
schnellen Abkühlung Perlit gebildet, dagegen 
begünstigt eine langsame Abkühlung die Gra-
phit- und Ferritbildung.

Das Grundgefüge grauer Gusseisen kann 
entweder perlitisch und/oder ferritisch sein, 
mit Graphit in Form von Lamellen, Sphärolyten 
oder auch als Temperkohle. Durch Legieren 
und Wärmebehandlung können Gusseisen für 
bestimmte Anwendungen spezifisch produ-
ziert werden, z.B. verbessern die Zulegierung 
Molybdän und Silizium die Warmfestigkeit und 
Korrosionsbeständigkeit.

Herstellung und 
Verwendung von 
Gusseisen

Im Folgenden werden die einzelnen Gussei-
sensorten kurz beschrieben und einige Anwen-
dungsgebiete erwähnt.

Gusseisen mit Lamellengraphit (GJL) hat 
zwischen 2.5 - 4% Kohlenstoff, 1- 3% Silizium 
und 0.2 -1% Mangan. Kohlenstoff und Silizium 
fördern die Bildung von Graphitlamellen und 
Ferrit. Phosphor in kleinen Mengen erhöht das 
Fließvermögen von Grauguss und bildet ein 
Netzwerk von ternärem Phosphideutektikum, 
Steadit genannt, das die Verschleißfestigkeit 
erhöht.
 
Die Graphitlamellen unterbrechen das metal-
lische Grundgefüge, besonders wenn sie sehr 

groß sind, und wirken als Kerben, welche die 
Festigkeit reduzieren. Dagegen erzielt man in 
einem unlegierten Grauguss mit fein verteilten 
Graphitlamellen in einer perlitischen Matrix 
eine höhere Festigkeit (Abb. 3 und 4).  

Wegen seiner ausgezeichneten Dämpfungs- 
und Gleiteigenschaften und seiner guten 
Wärmeleitfähigkeit ist Grauguss für Maschi-
nenbetten, Dämpfungsplatten für Flügel, 
Motorblöcke, Schwungräder, Kolbenringe und 
Bremstrommeln und -scheiben geeignet.

Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS), auch 
Sphäroguss genannt, erfordert einen höheren 
Reinheitsgrad als Gusseisen mit Lamellengra-
phit. Die Schmelze muss frei sein von Pb, As, 
Sb, Ti und Al und sollte sehr wenig Phosphor 
und Schwefel enthalten. Durch eine Magnesi-
umbehandlung der Schmelze bildet sich der 
Graphit in Form von Kugeln statt Lamellen aus. 
Gusseisen mit Kugelgraphit hat eine höhere 
Festigkeit, Zähigkeit und Bruchdehnung als 
lamellarer Grauguss. Sphäroguss ist gut span-
abhebend zu bearbeiten und wird für schwer 
beanspruchte Getriebe, Kolben, Walzen, Ge-
triebegehäuse (Abb.10), Ventile, Röhren und 
Türscharniere verwendet. Perlitischer Sphä-
roguss ist Ausgangsmaterial für Nocken- und 
Kurbelwellen, die durch Oberfächenhärtung 
verschleißfest gemacht werden (Abb. 8).

ADI-Gusseisen (Austemperd Ductile Iron) ist 
ein Gusseisen mit Kugelgraphit, das bei 840 - 
950°C austenitisiert und dann auf 250 - 400°C 
abgeschreckt wird. Diese Temperatur wird 
solange gehalten, bis sich das Grundgefüge 
in eine Mischung aus nadeligem Ferrit und 
mit Kohlenstoff angereichertem Restaustenit 
umgewandelt hat, wodurch das ADI-Gusseisen 
eine hohe Festigkeit, Zähigkeit und Verschleiß-
beständigkeit erhält. Das Gefüge ist bainitartig, 
enthält aber keine Karbide.

Hochfeste ADI-Gusseisensorten  werden 
hauptsächlich für verschleißfeste Teile von 
schweren Lastwagen, Landwirtschaftsgeräten 
und Baumaschinen verwendet. Zähe Sorten 
finden Verwendung bei dynamischer Bean-
spruchung wie z.B. Achsschenkel, Getriebe, 
Kurbelwellen, Zughaken und Radnaben.

Für Gusseisen mit Vermikulargraphit (GJV) 
wird das gleiche Rohmaterial wie für Sphäro-
guss verwendet. Durch sehr genaue Kontrolle 
der Zugabe von Magnesium werden ca. 80% 
des Graphits als Vermikulargraphit, der Rest 
als Kugelgraphit ausgebildet. Gusseisen mit 
Vermikulargraphit hat eine höhere Festigkeit, 
Zähigkeit, Dauerschwingfestigkeit und Oxidati-
onsbeständigkeit als Grauguss. Außerdem ist 
es besser zu gießen, leichter spanabhebend 
zu bearbeiten, hat bessere Dämpfungseigen-
schaften und Wärmeleitfähigkeit und bessere 
Maßhaltigkeit bei Temperaturschwankungen 
als Sphäroguss. 

Die Qualitätskontrolle von Gusseisen mit Ver-
mikulargraphit ist äußerst wichtig, da die Form 
des Graphits ausschlaggebend für die Eigen-

Abb. 4: Gusseisen mit Lamellengraphit, 		  200x  
perlitisches Grundgefüge		

Abb. 6: Abgaskrümmer aus 
Gusseisen mit Vermiculargraphit

Abb. 5: Filterkopf aus ADI-Gusseisen, 
wird im Hydrauliksystem von Kunststoff-
Spritzgussmaschinen eingesetzt

Abb.7: Trägerplatte für Räderkassette aus  
ADI-Gusseisen

Abb. 3: Gusseisen mit feinverteiltem 		  100x 
Lamellengraphit, ungeätzt		



schaften ist. Dabei kann ein etwas höherer 
Prozentsatz von Kugelgraphit hingenommen 
werden, aber die Bildung von Lamellengraphit 
muss vermieden werden, da er die guten 
Eigenschaften reduzieren oder sogar hinfällig 
machen würde. 

Anwendungsgebiete sind Zylinderköpfe für 
schnell laufende Dieselmotoren, Achs- und 
Getriebegehäuse, Abgaskrümmer (Abb. 6), 
Gehäuse für Turbolader.

Weißes Gusseisen enthält 1.8 - 3.6 % Kohlen-
stoff, 0.5 -1.9 % Silizium und 1- 2 % Mangan. 
Der in der Schmelze gelöste Kohlenstoff 
scheidet sich nicht als Graphit sondern als 
Eisenkarbid (Zementit) und Sonderkarbide 
aus. Das Gefüge von weißem Gusseisen be-
steht aus Perlit und Ledeburit (Abb. 9), einem 
Eutektikum aus in Perlit zerfallenen Austenit 
und Zementit. Ni-Hard Legierungen (8-9% Cr, 
5-6% Ni) haben ein martensitisches Grundge-
füge mit Chromkarbiden.

Weißes Gusseisen hat eine hohe Druckfestig-
keit und legierte Sorten haben eine gute Fe-
stigkeit und Härte bei erhöhten Temperaturen. 
Wegen des sehr großen Anteils von Karbiden, 
besonders bei legiertem Guss, hat weißes 
Gusseisen ausgezeichnete Abrieb- und Ver-
schleißeigenschaften. Es wird für Kugelstrahl-
düsen, Walzenrollen, Brecher, Pulver- und 
Kugelmühlenauskleidungen verwendet.

Indem man Grauguss oder Sphäroguss außen 
schnell und innen langsam abkühlt gibt es die 
Möglichkeit, Teile mit einer harten Oberfläche 
aus weißem Gusseisen und einem zähen, inne-
ren Kern herzustellen (Schalenhartguss).

Temperguss (GJM)  wird durch Wärmebe-
handlung von weißem Gusseisen hergestellt. 
Mit einem zweistufigen Langzeit-Tempern 
wird das weiße Gusseisen in ferritischen oder 
perlitischen Temperguss umgewandelt. Der 
Kohlenstoff des Eisenkarbids geht zunächst 
in Lösung und scheidet sich durch langsames 
Abkühlen in unregelmäßigen Graphitnestern, 
auch Temperkohle genannt, aus. Perlitischer 
Temperguss kann auch gehärtet werden.

Temperguss wird aus wirtschaftlichen Grün-
den zunehmend durch Sphäroguss ersetzt, 
zumal die Anwendungsgebiete sehr ähnlich 
sind.

Austenitisches Gusseisen mit Lamellen- oder 
Kugelgraphit enthält mindestens 20% Nickel 
und 1-5% Chrom. Da es einfacher zu gießen 
und daher für komplizierte Teile mit dünnen 
Wandstärken geeignet ist, kann austenitisches 
Gusseisen für bestimmte Anwendungen eine 
preiswerte Alternative zu rostfreiem Stahl sein.

Die Haupteigenschaften von austenitischen 
Gusseisensorten sind Korrosionsbeständigkeit 
gegen Meerwasser und alkalische Medien, 
sowie hohe Festigkeit und Zunderbeständigkeit 
bei hohen Temperaturen. Sie werden speziell 
für Anwendungen im maritimen Umfeld ver-
wendet, wie z. B. für große Pumpengehäuse 
oder andere Teile von Entsalzungsanlagen, 
Buchsen und Futter in Chemieanlagen, Kom-
pressoren für aggressive Gase, Gehäuse für 
Gasturbinen und Turbolader.

Abb. 9: Weißes Gusseisen, Perlit mit Ledeburit		  200x 
 

Ferritischer Temperguss 		  200x

Abb. 8: Kurbelwelle aus  
Gusseisen mit Kugelgraphit

Austenitisches Gusseisen, geätzt mit 3% Nital 		       	      200x 
+ modifiziertes Beraha Ätzmittel			        
 

Abb.10: Differentialgehäuse aus Gusseisen  
mit Kugelgraphit



Legiertes weißes Gusseisen ist sehr hart 
(bis HV 600) und große Teile lassen sich nur 
schwer trennen. Hierbei ist es wichtig darauf 
hinzuweisen, dass trotz der Härte Diamant-
trennscheiben  nicht zum Trennen von weißem 
Gusseisen geeignet sind.

Das Hauptproblem bei der Präparation von 
grauen Gusseisen ist die Erhaltung des 
Graphits in seiner ursprünglichen Form und 
Größe. Obwohl man im optischen Mikroskop 
nur ein 2-dimensionales Bild sieht, muss man 
sich den Graphit 3-dimensional vorstellen. 
Das bedeutet, dass während des Schleif- und 
Poliervorgangs sich die Form des Graphits 
ganz leicht verändern kann und ein gewisser 
Prozentsatz des Graphits nur sehr flach an-
geschliffen wird. Dadurch hat er wenig Halt 
im Grundgefüge und es besteht immer die 
Möglichkeit, dass der Graphit nicht vollständig 
erhalten werden kann. Besonders große La-
mellen und deren Agglomeration neigen dazu, 
Graphit zu verlieren. Auch Graphitsphärolyten 
können nicht immer gut poliert werden oder 
erhalten bleiben.

Im Temperguss liegt der Kohlenstoff in Form 
von Temperkohle vor, die nicht kristallin ist,  
leicht bröckelt, und deswegen schwer zu po-
lieren ist.

Schwierigkeiten bei 
der metallografischen 
Präparation von 
Gusseisen

Ein häufiger Präparationsfehler, der die Dar-
stellung der wahren Form und Größe des Gra-
phits behindert, ist der ungenügende Abtrag 
des durch das Schleifen verschmierten Grund-
gefüges (vergleiche Abb.11 und 12). Das kann 
besonders bei ferritischen und austenitischen 
Gusseisen auftreten, da diese zur Verformung 
und Kratzerbildung neigen und deshalb eine 
sehr gründliche Diamantpolitur und Endpolitur 
durchgeführt werden muss. 

Die Schwierigkeiten mit der Präparation von 
Gusseisen mit Graphit können sich noch ver-
schärfen, wenn die metallografische Beurtei-
lung als Teil der Qualitätskontrolle in die  Gieß-
straße integriert ist. Bei dem vorherrschenden 

Zeitdruck ist es schwierig, mit manuellen 
Methoden gleichbleibend gute Präparationser-
gebnisse zu erzielen.

Viele Gussproben eignen sich auf Grund ihrer 
Form nicht zum automatischen Polieren. Diese 
Form der Gussproben ist aber oft willkürlich 
und kann geändert werden, damit die Proben 
in ein automatisches Präparationssystem 
passen (Abb.13). In manchen Gießereien 
ist diese Änderung erfolgreich durchgeführt 
worden, so dass die Präparation effizienter ist 
und die Auswertung des Graphits verbessert 
werden konnte.

Die meisten Beurteilungen mit dem optischen 
Mikroskop werden bei Vergrößerungen 
von 100x  vorgenommen, bei welcher der Gra-
phit schwarz erscheint. Nur bei einer höheren 
Vergrößerung kann man genau sehen, ob der 
Graphit vollständig poliert oder herausgeris-
sen wurde. Gut auspolierter Graphit ist grau 
(Abb.14).

Hinweis: Gusseisen mit Graphit eignet sich 
nicht zum elektrolytischen Polieren, da der 
Graphit durch den Vorgang herausgelöst wird. 
Wenn dagegen nur eine schnelle Überprüfung 
des Grundgefüges vorgenommen werden soll, 
kann elektrolytisches Polieren und Ätzen ver-
wendet werden (Abb.15). 

Abb.13: Probenhalter zum halb-automatischen Polieren 
von Gussproben zur Qualitätskontrolle in der Gießstraße

Abb.15: Gusseisen mit Kugelgraphit, elektrolytisch 
poliert und geätzt, perlitisches Grundgefüge und Ferrit 
um die Graphitkugeln, Graphit ist herausgerissen

Rasterelektronische Aufnahme von Gusseisen mit 
Lamellengraphit

Rasterelektronische Aufnahme von Gusseisen mit 
Kugelgraphit

Abb.14: Gut auspolierte Graphitlamellen		  500x

Abb.11: Unzureichende Politur, Graphitkugeln 		  200x 
sind durch das Schleifen noch mit Ferrit 
verschmiert 	

Abb.12: Gut auspoliertes Gefüge, 		  200x 
Graphitkugeln sind gut definiert			 
			 



Grinding

Polishing

Grinding

Polishing

DiaPro Diamantsuspension kann durch 
Diamantsuspension, P, und Lubrikant Blau wie 
folgt ersetzt werden: für FG mit 9 µm, für DP 1 
mit 3 µm und DP 2 mit 1 µm.

Tabelle 1: 
Präparationsmethode für 
weißes Gusseisen

*In Fällen, in denen es besonders schwer ist den Graphit zu erhalten, kann alternativ MD-
Plan zum Feinschleifen verwendet werden.

** Wahlweise

DiaPro Diamantsuspension kann durch Diamantsuspension, P, und Lubrikant Blau wie 
folgt ersetzt werden: für FG mit 9 µm,  
für DP 1 mit 3 µm und DP 2 mit 1µm.

Tabelle 2: 
Präparationsmethode 
für Gusseisen mit 
Graphit

Suspension/ 
Lubrikant

Suspension/ 
Lubrikant

Suspension/ 
Lubrikant

Suspension/ 
Lubrikant

Unterlage Unterlage

UnterlageUnterlage

Stufe Stufe

StufeStufe

UpM UpM

UpMUpM

Kraft [N] Kraft [N]

Kraft [N]Kraft [N]

Zeit Zeit

ZeitZeit

Wasser Wasser

DiaPro  
Dac 3

DiaPro  
Dac 3

MD-Piano 220 Foil/Paper

MD-DacMD-Dac

PG PG

PGDP 1

300 300

150150

30 30

3040

Until plane Until plane

44

DiaPro  
Allegro/Largo 9

DiaPro  
Allegro/Largo 9

DiaPro  
Nap B 1

DiaPro  
Nap B 1

OP-U  
NonDry

MD-Allegro MD-Largo*

MD-NapMD-Nap OP-Chem

FG FG

FGDP 2 OP**

150 150

150150 150

30 30

2030 10

5 5

1-21-2 1

Typ

Große

Typ

Große

Typ

Große

Typ

Große

Schleif- 
mittel

Schleif- 
mittel

Schleif- 
mittel

Schleif- 
mittel

Diamond

9 μm

Diamond

#220

Diamond

1 μm

Diamond

3 µm

Diamond

9 μm

Diamond

1 μm

Collodial Silica

0.04 μm

SiC

#220

Diamond

3 µm

Empfehlungen für die 
Präparation von Gusseisen
Trennen
Zum Trennen von hartem, weißen Gusseisen 
wird eine CBN (Cubic Boron Nitride)-Trenn-
s c h e i b e empfohlen. Bei großen Werk-

stücken ist das automatische 
Trennen effizienter als Trennen 
von Hand.

Für das Trennen von grauen 
Gusseisensorten wählt man 
eine Aluminiumoxid-Trenn-

scheibe die entsprechend der 
Härte des zu trennenden Stücks empfohlen 
wird.

Einbetten
Proben für die Qualitätskontrolle werden 
meistens uneingebettet präpariert. Für Proben 
zur Fehleranalyse ist Warmeinbetten zu be-
vorzugen. Dazu verwendet man für weiche bis 
mittelharte Gusseisenproben ein Phenolharz 
(MultiFast), und für harte Gusseisenproben ein 

Einbettharz mit Füllstoff (IsoFast, DuroFast).
Schleifen und Polieren
Herkömmlicherweise wird Gusseisen mit 
Graphit auf Siliziumkarbidpapier geschliffen. 
In den letzten Jahren hat das Schleifen mit 
Diamant das SiC-Papier zum Feinschleifen von 
Gusseisen verdrängt, da die Proben flacher 
bleiben und Reliefbildung verhindert wird 
(vergleiche Abb.16 und 17). 
Hartes, weißes Gusseisen und ADI-Gusseisen 
können mit Diamant plangeschliffen (MD-
Piano 220) und auch feingeschliffen werden 
(MD-Allegro, siehe Tabelle 1). Weiche und 
mittelharte Gusseisen mit ferritischem und 
austenitischem Grundgefüge werden mit SiC-
Papier plangeschliffen und mit Diamant auf 
MD-Largo feingeschliffen (siehe Tabelle 2).

Für Gusseisen die leicht zu Korrosion neigen 
empfiehlt es sich, wasserfreie Diamantsuspen-
sion A und gelbes Schmiermittel zu verwen-
den. Die Präparationsangaben sind geeignet 
für 6 eingebettete Proben, 30 mm Durchmes-
ser, in einem Halter eingespannt.

Abb.16: Grauguss mit SiC-Papier feingeschliffen, 
Schliffkante nicht flach, noch starke Kratzer

Abb.17: Gleiche Probe wie in Abb.16, mit Diamant auf 
MD-Largo feingeschliffen, zeigt gute Kantenschärfe
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Reinigen
Da viele Gusseisensorten leicht zu Korrosion 
neigen, soll die Reinigung sehr schnell und mit 
kaltem Wasser erfolgen. Unter keinen Umstän-
den dürfen Proben lange im nassen Zustand 
belassen werden. Gründliches Spülen mit Alko-
hol und schnelles Trocknen mit einem starken, 
warmen Luftstrom wird empfohlen. Sollten 
trotzdem noch Flecken durch Korrosion auftre-
ten, kann mit wasserfreiem Alkohol gereinigt 
und gespült werden.

Ätzen   
Gusseisenproben werden zunächst immer 
ungeätzt angesehen, um die Form, Größe und 
Verteilung des Graphits und eventuelle Gus-
sporen zu beurteilen.
Nach dieser ersten Beurteilung wird die Probe 
in 1 - 3%iger alkoholischer Salpetersäure ge-
ätzt, um das Grundgefüge auszuwerten.  
Die folgende Farbätzung nach Beraha kann ent-
sprechend der Legierung modifiziert werden:

1000 ml Wasser
200 ml Salzsäure
24 g Ammoniumbifluorid
Zu 100 ml dieser Stammlösung 1 g Kalium- 
disulfit zugeben.
Hinweis: Beim Umgang mit Chemikalien 
müssen die empfohlenen Sicherheitsbestim-
mungen eingehalten werden.

Zusammenfassung
Gusseisen sind Eisenlegierungen mit zumeist 
2,5 - 4% Kohlenstoff und 1 - 3% Silizium. Der 
Kohlenstoff liegt bei den grauen Gusseisen 
als Graphit, bei weißem Gusseisen in Form 
von Eisenkarbid und Sonderkarbiden vor. Die 
Schwierigkeit bei der metallografischen Präpa-
ration liegt in der Erhaltung der wahren Form 
und Größe der Graphitlamellen, -kugeln oder 
der Temperkohle. Während des Schleifens wird 
das Grundgefüge über den Graphit geschmiert, 
und wenn diese Verschmierung nicht durch 
gründliches Diamantpolieren entfernt wird, 
wird der Graphit nicht in seiner wahren Ausfor-
mung sichtbar. Besonders Gusseisen mit fer-
ritischem Grundgefüge neigen zu Verformung 
und Kratzern. Zur Präparation wird Planschlei-
fen mit Siliziumkarbidpapier empfohlen, mit 
anschließendem Feinschleifen und Polieren mit 
Diamant. Wahlweise kann eine kurze Endpolitur 
mit Siliziumoxid durchgeführt werden.

Weiße Gusseisen sind sehr hart, und zum Tren-
nen wird eine CBN-Trennscheibe empfohlen.  
Hinweis: Diamanttrennscheiben sind ungeeig-
net zum Trennen von weißen Gusseisen. 

Plan- und Feinschleifen sowie Polieren erfol-
gen mit Diamant.

Für die Qualitätskontrolle während des Gie-
ßens können mit halb-automatischen Geräten 
bessere und mehr reproduzierbare Präparati-
onsergebnisse erzielt werden als mit Polieren 
von Hand, wodurch eine zuverlässigere Beur-
teilung des Graphits möglich ist.
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