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(57) Die Erfindung beinhaltet einen Modellwerkstoff, der bei der Ausbildung von Schilern, Lehrlingen und Studenten
im Polytechnik Lizw. im berufstheoretischen Unterricht seine Anwendung findet. Inshesondere ist er zur
Demonstration der spanenden Formgebuny einsetzbar, weil bei seiner Bearbeitung in verbliiffender Weise eine
Simulation der Oberflachenstruktur und der Spanbildung von realen Metallen maglich ist. Der Modellwerkstoff
besteht aus eine: yleichméBigen Mischung von Hartparaffin und Aluminium- bzw. Reinbleichgoldpuder. Die
Herstellung erfolgt durch Einrihren des Puders in eine etwa 50°C warms Schmelze aus Hartparaffin und
anschlieBenden Erkalten in GuBformen. Zur Simulation von Stahl bzw. GuReisen ist ein Mischungsverhaltnis von
mehr als 50 g bis maximal 100 g Aluminiumpuder auf 1000 mi paraffin zu wéhlen und zur Simulation von Messing wird
im gleichen Mischungsverhalitnis Reinbleichgoldpuder statt Aluminium verwendet. Die |dentitat weicht im Aussehen
und Spanverhalten nicht mehr als 5% vom Originalwerkstoff ab.
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Patentanspruch:

»

Modeliwerkstoff mit metallischem Aussehen aus einer Mischung von Hartparaffin und Aluminium-
bzw. Reinbleichgoldpuder, gekennzeichnet dadurch, da3 das Mischungsverhéltnis mehr als 50g bis
maximal 100g Aluminium- bzw. Reinbleichgoldpuder auf 1000 m! Hartparaffinschmelze betrégt und
somit im festen Zustand eine Struktursimulation des Verhaltens von Stahl, GrauguB bzw. Messing bei
der spanenden Bearbeitung ermdéglicht.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung ist fiir die Ausbildung von Schilern, Studenten und Lehrlingen im polytechnischen Unterricht und in der
technischen Fachausbildung einsetzbar. thre Anwendung eistreckt sich sowohl auf das Fach ,Einfiihrung in die Sozialistische
Produktion” als auch auf fertigungstechnische Facher an Hoch-, Fach- und Berufsschulen, insbesondere zur Vermittlung der
Stoffgebiete Urformverfahren und spanende Fertigungsverfahren.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es sind verschiedene Modellwerkstoffe zur Demonstration des Verhaltens reaier Werkstoffe bei Fertigungsverfahren bekannt.
Diese Modellwerkstoffe spiegein jedoch die Realitat nur in wenigen Eigenschaften wider. In der DDR-Patentschrift Nr.203480
(IPK G09 B23/02) ist ein Verfahren zur Harstellung eines Modelles aus Polysterol-Schaumstoff beschrieben. Mit diesem
Verfahren und diesem Modellwerkstoff lassen sich verschiedene geometrische Kérper herstellen. Eine Ahnlichkeit dieses
Modellwerkstoffes mit Metallen ist jedoch weder im Aussehen, noch im Verhalten vorhanden. Die Verwendung von relativ
weichen Metallen, wie Blei, Zinn oder Blei-Zinn-Legierungen, ist wegen ihrer Bedeutung als volkswirtschaftlich strategische
Werkstoffe und wegen des anderen Verhaltens bei der spanenden Bearbeitung im Verhiltnis zu Maschinenbauwerkstoffen nicht
sinnvoll. Andere bekannte Modellwerkstoffe, wie Paraffin, Holz, Plaste oder Ton besitzen nur Ahnlichkeit mit
Maschinenbauwerkstoffen, wenn sie entsprechend bemalt oder eingeférbt sind. lhr Verhalten wahrend der Bearbeitung
unterscheidet sich markant von dem des Stahls, Guf3eisens oder des Messings.

Im DDR-Wirtschaftspatent Nr. 231446 (IPK G 09 B) wird ein Verfahren zur Herstellung eines Modellwerkstoffs beschrieben, das
eine gefahrlose Herstellung gestattet. Der so gewonnene Werkstoff besitzt metallisches Aussehen, erlaubt eine gute
Nachbildung von Ur- und Umformvorgéngen im Unterricht und ist durch Wiedereinschmelzen von Spanen, Bruchstiicken und
alten Modeligustiicken wiederverwendungsfahig. Obwohl dieser Modellwerkstoff aus Hartparaffin und Aluminiumpulver
besteht und ein metallisches Aussehen besitzt, kann sein Verhalten bei der Demonstration der spanenden Fertigungsverfahren
die industrielle Praxis nur unzureichend demonstrieren. Die spanendc Bearbeitungsvorgénge, insbesondere das Drehen, sind
neben dem GieRen Schwerpunkte des Lehrplanes ,Einfiihrung in die Sozialistische Produktion” der Klasse 7 (verbindlich ab
Sept. 1983). Eine weitreichende Ahnlichkeit des Modells vom Original ist methodisch-pédagogisch von grofRer Bedeuiung.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist es, die bestehenden Nachteile zu beseitigen. Es soll ein Modellwerkstoff geschaffen werden, der ein
gefahrloses Demonstrieren und Experimentieren von metallischen Formgebungsprozessen praxisnah fiir Schiiler, Lehrlinge,
Studenten und Lehrer erlaubt. Es sollen nicht nur Ur- und Umformprozesse, sondern auch spanende Fertigungsverfahren,
insbesondere das Drehen, auch an Modellmaschinen nachvollziehbar sein. Durzh die entstehende Oberflichenstruktur und den
metalldhnlichen SpanbildungsprozeR soll ein hoher methodisch-padagogischer Effekt erreicht werden. Es tritt durch die
Erfindung ein gesellschaftlicher Nutzen ein, weil sich die Qualitat der Ausbildung verbessert.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die bekannten Modellwerkstoffe ermaglichen zwar im polytechnischen Unterricht den Schiilern am Modell bestimmte
Grundformen und Bearbeitungstechniken zu realisieren. Es bleiben aber gerade bei der Demonstration der spanenden
Formgebung nur Abbilder, die dem Erkenntnisprozef iiber die Struktur metallischer Werkstoffe nicht sonderlich férderlich sind.
Mit den bekannten Modellwerkstoffen war bestenfalls das duBere metallische Aussehen durch Einfirben erreichbar. Im
polytechnischen Unterricht steht seit 1983 die Formgebung durch Drehen auf dem Lehrplan. Zum Unterricht gehdren auch
Experimente mit Maschinenmodellen und Experimentiergeréten. Das Herstellen von Originaldrehteilen mit Hilfe solcher
Madall- und Kleinstdrehmaschinen, die zur Demonstration genutzt werden, ist entweder gar nicht oder nur mit groem
Zeitaufwand, der dem Lehrer jedoch nicht zur Verfigung steht, méglich. Deshalb muB er Zugriff auf leicht bearbsitete
Modellwerkstoffe nehmen. Die Forderung nact: einem Modellwerkstoff, der mit geringen Schnittkraften bearbeitbar ist und der
neben dem motallischen Aussehen auch eine Struktursimulation des Verhaltens realer Maschinenbauwerkstoffe bei der
spanenden Bearbeitung, wie verschiedene Spanformen, Oberflachenrauheit und -beschaffenheit, erlaubt, wurde bisher nicht
erfillt. Erfindungsgemaf wird die Aufgabe dadurch geldst, das ein Modellwerkstoff entwickelt wird, der aus einer gleichmaRigen
Mischung von Hartparaffin und Aluminium- bzw. Reinbleichgoldpuder besteht, die im Verhaltnis von mehr als 60g Metallpuder
bis maximal 100g Metallpuder auf 1000ml Paraffin vermischt sind.

Die Horstellung dieses Modellwerkstoffes urfolgt unter bekannten Verfahrensbedingungen, indern das Metalipulver durch
gleichindBiges Rihren in etwa 50°C warmen fliissigen Paraffin verteilt und anschlieBend in Formen gegossen wird. Das
Herstellen kann durch die Schiiler selbst erfolgen.




-

-2~ 277 142

Uberraschenderweise besitzt diese Mischung nicht nur das Aussehen von GuSeisen bzw. Stahl oder bei Zumischung von
Reinbleichgoldpuder statt Aluminiumpuder von Messing, sondern bei ihrer spanenden Bearbsitung ist eine verbliiffende
Struktursimuiation des spanenden Fertigungsverhaltens realer Metalle méglich. So gieicht die Oberflachenrauheit, die
Spanbildung und das Aussehen der Schnittflichen je nach z2ugemischter Mstallpuderart der des Graugusses, der des Stahles
oder der des Messings. Die Identitat weicht im Aussehen und Spanverhalten nur um 5% vom jeweiligen Originalwerkstoff
{GrauguR, Stahl, Messing) ab.

Ausfihrungsbeispiele

Die Erfindung soll an drei Ausfiihrungsbeispielen naher erldutert werden.

Eine Hartparaffin-Aluminiumpuder-Mischung im Verhéltnis von b5g Aluminiumpuder auf 1000ml Hartparaffinschmelze ergibt
einen Modellwerkstoff, der im Aussehen dem GrauguB und im erkalteten Zustand auch dessen Spanverhaiten sehr dhnelt.
Eine Hartparaffin-Aluminiumpuder-Mischung im Verhéltnis von 100g Aluminiumpuder auf 1000 ml Hartparaffinschmelze ergibt
ginen Modellwerkstoff, der im Aussehen dem Staht und im festen Zustand dessen Spanverhalten sehr &hnelt.

Eine Hartparaffin-Reinblechgoldpuder-Mischung im Verhéitnis von 55¢ Reinblecngoldpuder auf 1000 ml Hartparaffinschmelze
ergibt einen Modellwerkstoff, der im Aussehen dem Messing und der im erstarrten Zustand dessen Spanverhalten sehr gleicht.
Die Herstellung dieser drei Modellwerkstoffe kann z.B. durch ein gleichmaBiges Einriihren der jeweiligen Metallpudermenge in
einer etwa 50°C warmen Hartparaffinschmelze und anschlieBenden Erkalten in GuRformen erfolgen.
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