Sand til 3-D
Printning

Af Magnus Kihlstrom - SIBELCO

Sibelco er en familieejet global
virksomhed, der blev stiftet i
1872.

Virksomheden har i dag over
10.400 ansatte og er repraesente-
ret i 44 lande i 5 verdensdele.

Sibelco omsatter for 3.1 mia €
arligt, har 213 produktionssteder
og 26 tekniske centre.

Sibelco har et omfattende pro-
duktprogram (fig. 1) med adgang
til ramaterialer i de fleste ver-
densdele (fig.2). Stgberier kender
Sibelco iseer for deres mange for-
skellige sandtyper.

Sibelco Nordic Foundry har af-
delinger i bl.a. Baskarp, Visterés,
Aheim,Forshammer og Silkeborg.
Sandprodukter der anvendes i
stgberierne omfatter blandt an-
det kvartssand (Baskarp og Dan-
sand), Olivinsand, Fajalit og Skal-
sand.

Sand til 3D-printning

3D-printning er en teknologi i stor
udvikling og med udbredelse ogsé
indenfor stgberiomradet; her an-
vendes teknologien ikke alene til
hurtig fremstilling af prototyper,
men ogsa til serieproduktion af
sandforme, i hvilke komplicerede
emner kan fremstille uden kerner
og modelslip. 3D-printningstekno-
logien kraever til formfremstilling,
at der skal anvendes en sandtype
med store krav til sandets ren-
hed, finhed og kornfordeling (fig
3). Pa nuvaerende tidspunkt er det
kun én sandproducent i Tyskland,
der kan levere sand, der matcher
disse krav. Det er klart at dette
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Fig. 1: Silbeco’s produkter- og deres anvendelsesmuligheder

Fig. 2:
Resurser i 5
verdensdele



ikke er optimal for forbrugerne,

og iseer problematisk for brugere i =
andre verdensdele. 3D-printing, today
Sibelco arbejder derfor pa at
kunne anvende de sandtyper, = = [ = sm
som findes teettere pa brugerne
af 3D-printning. Da Sibelco har
flere sandproduktionssteder rundt
omkring i verden (fig. 4), er det
neerliggende at undersgge, om
det er muligt lokalt at fremstille
sand til 3D-printning. Der findes
forskellige sandtyper (fig. 5), der
kan komme i betragtning som ud-
gangsmateriale. =
S1be1co‘ arbejder med at kunne ‘___J SIBELCO
standardisere fremstillingsproces-
serne for med lokale sandtyper at
kunne masseproducere sand vel-
egnet til 3D-printning. Formfrem-
stilling ved hjeelp af 3D-printning
vil séledes kunne blive betydeligt
billigere og gnsket om og behovet
for anvendelse af lokale ramate-
rialer bliver opfyldt.
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Fig. 3: Analyse af sand til 3D-printning

Artiklen er baseret pa et foredrag
givet af Magnus Kihlstrom ved
DSF’s arsmgdet 2017 i Gatten.
Bearbejdet for STOBERIET af re-
daktionen.

Fig. 4:
Silbeco’s sand-
produktion
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Fig. 5: Potentielle sandtyper til 3D-printning
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