—ENITEC

ENITEC - Energieeffizienz bei der Herstellung technischer Keramiken

F. Raether, J. Baber, R. Herborn, R. Olsowski, M. Romer

Motivation

Die Herstellkette fliir technische Keramiken umfasst viele Einzelschritte, die
unterschiedlich viel Energie benotigen. Ca. 50 % der Energie werden allein
fur die Warmebehandlung aufgewendet. Auch die Pulveraufbereitung und
die Endbearbeitung sind energieintensiv. Energieeinsparungen bei einzelnen
Herstellschritten bewirken oft einen erhohten Energieaufwand bei fol-
genden Schritten. So verursachen Einsparungen bei der Pulveraufbereitung
grobere Kornungen, die hohere Sintertemperaturen erfordern. Kurzere und
energieeffizientere Brennprogramme fihren zu Formabweichungen und
hoheren Ausschussraten, was den Energieaufwand bei der Nachbearbeitung

erhoht und die Materialeffizienz senkt.

Zielsetzung

Im Projekt ENITEC sollte gezeigt werden, dass sich die Energieeffizienz bei
der Herstellung technischer Keramiken um ca. 40 % verbessern lasst. Dabei
sollte die gesamte Herstellkette betrachtet werden. Die MaBnahmen sollten
wirtschaftlich umsetzbar sein. Die Losungen sollten fiir technische Kera-

miken verschiedener Zusammensetzung und Geometrie anwendbar sein.

Losungsweg

Am HTL wurde ein Verfahren entwickelt, mit dem die Qualitat von Grun-

teilen mit hoher Genauigkeit auf verschiedenen GroBBenskalen gemessen

wird:

= Mikroskala: lonenstrahlboschung - REM - Varianzanalyse

= Mesoskala: Infiltration - Lichtmikroskopie = Zielpraparation

= Makroskala: Enthahme Bohrkerne - Sinterung = Verzugsmessung mit
TOM

So wurde die Komplexitat der Optimierungsaufgabe wesentlich reduziert.

Zusatzlich wurden Verfahren entwickelt, mit denen Entbinderung und

Sinterung im Labormafstab nachgestellt und analysiert werden konnen.

Dazu wurde eine Software entwickelt, die — auf Basis der Messdaten — eine

prazise Vorhersage der Kinetik ermoglicht. Auf diese Weise kann der

Energiebedarf bei der Warmebehandlung minimiert werden.
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