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Referat

Ausgangspunkt der Projektidee war die Substitution der Polystyrolmodelle durch

Schaummodelle aus nachwachsenden Rohstoffen fiir das VollformgieBverfahren. Im

ersten Berabeitungsjahr wurden Stirkeschdume als Extrusionsstrange erfolgreich im

NiederdruckgieBverfahren vergossen. Es wurde aber auch klar, dal komplizierte

Geometrien fiir das VollformgieBen aus extrudierten Stirkeschdumen nicht herzustellen

sind. Deshalb wurde im zweiten Bearbeitungsjahr eine Technologie zur Erzeugung von

Starkeschaummodellen in Anlehnung an die Produktion der Polystyrolschaummodelle

konzipiert. Die wesentlichen Technologieschritte sind:

1. die Herstellung von Stirkegranulaten mit einem ausreichenden Anteil an
physikalisch gebundenem Wasser als Treibmittel. Zusétzlich wurden Substanzen
zugesetzt, die sich in der Wéarme in Wasser und Gase zersetzen. Diese Substanzen
sollen als zusédtzliche Treibmittel wirken.

2. Vorschdumen unter Einwirkung von Wérme und Druck.

3. Fertigschdumen der Formteile in speziell zu konstruierenden Formen.

Im dritten Bearbeitungsjahr schlo3 sich die systematische Untersuchung der

technologischen Bedingungen zum Vorschdumen im Autoklaven an.

Zusammenfassend kann festgestellt werden, dall die konzipierte Technologie geeignet

ist, Formteile aus geschdumten Stirkegranulaten herzustellen. Allerdings ist das

technologische Fenster zum Aufschdumen der Granulate in einem Autoklaven sehr
klein, so dafl eine reproduzierbare Erzeugung von Stirkeschaummodellen nicht
vollzogen werden konnte. Aus diesem Grund konnten im Bearbeitungszeitraum des

Projektes auch keine Gielversuche durchgefiihrt werden. AuBlerdem blieb aufgrund

fehlender finanzieller Mittel das Problem der Konstruktion und das Bauen einer

Vorrichtung fiir die Formteilherstellung ungeldst. In Weiterfiihrung der Projektarbeiten

laufen derzeit Untersuchungen, die von der Industrie finanziert werden, um die noch

ungeldsten Probleme einer Losung zuzufithren. Dies betrifft insbesondere die

reproduzierbare Fertigung von Stirkeschdumen, wobei neben der Technologie im

Autoklaven weitere Verfahren eingesetzt werden.
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1. Thema und Ziel

Das VollformgieBen stellt ein neues innovatives Gieverfahren dar, das in Zukunft

zunehmend die klassischen Giefverfahren verdrangen wird. Bei diesem Gieverfahren wird

tiblicherweise ein Polystyrolschaumstoffmodell durch eine Schmelze vergast. Das fliissige

Metall nimmt den Platz des Schaumstoffmodells ein und ist ein originales Ebenbild des

Modells. Bei der Modellzersetzung entstehen aus dem Polystyrolschaumstoffmodell grof3e

Mengen Pyrolyseprodukte.

Da bei der Verbrennung oder Vergasung nachwachsender Rohstoffe keine umweltbelastenden

Verbindungen entstehen, sollen Schiume aus Stirke oder anderen nachwachsenden

Rohstoffen als Modellwerkstoff fiir das Vollformgieen untersucht werden.

Im Zeitraum 01.05.97-30.04.98 waren folgende technologisch relevante Schwerpunkte zu

untersuchen:

1. Welche Schiume nachwachsender Rohstoffe oder anderer alternativer Materialien sind
geeignet, Polystyrolschdume zu ersetzen?

2. Es waren Stirkeschdume unterschiedlicher Materialdichte zu produzieren, die eine
hinreichende Formfiillgeschwindigkeit beim Gielen gestatten aber auch das Erstarren der
Schmelzen verhindern.

3. Es waren Modelle durch Pressen oder andere Verfahren herzustellen.

4. Da die Modelle aus verschiedenen Komponenten zusammengesetzt sein konnen, waren
Kleber fiir die alternativen Schiume zu untersuchen.

5. Es waren Schlichten zu entwickeln, die auf Grund des hydrophilen Charakters der

Schaume diese nicht zerstoren.

2. Losungsweg

2.1. Substitutionswerkstoffe und Lieferanten

Kooperationsvereinbarungen konnten mit nachfolgend aufgefiihrten Firmen getroffen werden:

Hubert Loick VNR Starkeschaumbhersteller
PSP Priehs AG Papierschaumbhersteller
TU Chemnitz-Zwickau Prof. Nendel (Kleieformteile)



Biotec, Biologische Naturverpackungen GmbH  PrefSteile aus Stérke
Hiittenes-Albertus Schlichtehersteller

Es wurde vereinbart, dal die genannten Firmen ihre Produkte zur Verfligung stellen, um sie
auf ihre Eignung zur Vergief3barkeit zu testen.

Stand der Technik ist es, mit Hilfe eines Extruders Stirkeschdume als Chips (Strdnge) bzw.
PreBteile aus Stirke zu produzieren. Die Zersetzungsprodukte wurden massenspektroskopisch

und gaschromatographisch bestimmt.

2.2. VollformgieBverfahren

Fir die FEignungspriifung der Stirkemodelle als vergasbare Komponente des
VollformgieBverfahrens mufite am Lehrstuhl fiir Hiitten- und GieBerei- und
Umformmaschinen der TU Bergakademie Freiberg eine Schwerkraft- und eine
NiederdruckgieBanlage konzipiert und aufgebaut werden. Diese beiden Gieverfahren werden
bei der Erzeugung von Gufiteilen mit Hilfe des VollformgieBens in der Praxis eingesetzt,
wobei als Giefigut Aluminium- und Eisenlegierungen zum FEinsatz kommen. Beim
SchwerkraftgieBverfahren war es moglich beide Legierungen zu vergieBen. Mit dem
NiederdruckgieBverfahren konnten nur Aluminiumlegierungen vergossen werden, da mit dem

Ofen die Schmelztemperatur von GuB3eisen nicht erreicht werden konnte.

Mit den GieBanlagen wurden der Einsatz von
= Klebern,

=» Schlichten,

=>» Modellsubstanzen und die

= GubBstiickqualitét gepriift.

Schwerkraftvollformgieflen

Abbildung 1 zeigt die Versuchsanordnung fiir das steigende Schwerkraftvollformgieen zur
Eignungspriifung von Stdrkemodellen. Der EinguB mit EinguBtrichter 4 wurde mit
bentonitgebundenem Sand geformt. Der Querlauf wurde zur besseren Stabilitit mit
wasserglasgebundenen Sand gestaltet. In den Querlauf hinein ragt das Stirkemodell. Diese
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