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SPEKTRUM

Isolat TT 77 ist ein vielfach
bewahrtes Trennmittel sowohl
fiir das konventionelle als auch
das Mikro-/Minimalspriihver-
fahren.

Minimal-/Mindermen-
gen-/Mikrosprihen:
Chance oder Risiko?

VON MAX PUSCHNER, HAMMELBURG

as Minimal-/Mindermengen- oder

D Mikrospriihen hat ohne Zweifel
das Potenzial, die Druckgusstech-
nologie in den kommenden Jahren zu re-
volutionieren. Bei dieser Technik werden
Trennmittelemulsionen pur oder in gerin-
gen Verdiinnungsverhaltnissen bzw. was-
serfreie Trenndle fein vernebelt und in
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Kleinstmengen auf die Formoberflache
aufgespriiht.

MaBgebliches Ziel dieser Entwicklung
ist es, die thermische Wechselbelastung
auf der Formoberflache, die beim Einsatz
konventioneller Spriihtechnik durch den
hohen Warmeiibertrag von der Form auf
hochverdiinntes Trennmittel entsteht, zu
reduzieren und somit dem vorzeitigen Al-
tern des Werkzeugstahls vorzubeugen.

Umstellung erfordert Investitionen

Erfolgt die Umsetzung vom konventionel-
len Sprithen zum Minimal-/Mindermen-
gen-/Mikrosprihen, kdnnen sich durch-
aus viele Vorteile ergeben (Tabelle 1):
Taktzeiten werden verkiirzt, Formstand-
zeiten verlangert, Abwassermengen mi-
nimiert. Allerdings ist eine solche Umstel-
lung mit immensen Investitionen verbun-
den. Angefangen bei einer speziellen
Spriihtechnik, einer eigens auf das Mini-
mal-/Mindermengen-/Mikrosprihen aus-
gelegten Form, einem leistungsstarken
Kihl-/Heizsystem, das durch den Wegfall
der externen Kiihlung (Sprihkihlung) nun
die gesamte Regulierung des Warmehaus-
halts der Form ibernehmen muss, bis hin
zu den nachgeschalteten Prozessen. Um
den Vorteil der schnelleren Taktzeit opti-
mal nutzen zu kdnnen, miissen zumeist
auch technische Peripheriegerate, wie
z.B. Entnahmeroboter etc., an den Pro-
zess angepasst werden.

Hierbei ergibt sich besonders fiir klei-
ne und mittelgroBe GieBereien ein erhoh-
tes Investitionsrisiko: Um den gewiinsch-
ten wirtschaftlichen Vorteil erzielen zu
kdnnen, muss bei einer Umstellung des
Spriihverfahrens/des Spriihprozesses die
Zykluszeit um mindestens 10 % reduziert
und die Formstandzeit signifikant verlan-
gert werden [1].

Optimierung ohne
Technologiewechsel

Auch wenn sich die Tribo-Chemie GmbH
seit Jahren intensiv der Produktweiterent-
wicklung fiir diese neue Technologie wid-
met und seit Beginn Produkte speziell fiir
das Minimal-/Mindermengen-/Mikrospri-
hen im Portfolio fiihrt, zeigt ihre Erfahrung
inzwischen, dass auch mit konventioneller
Sprihtechnik Erstaunliches erreicht wer-
den kann. Denn Fakt ist: Das Potenzial fir
eine Optimierung ohne scharfen Techno-
logiewechsel wird oft unterschatzt!

In direkter Zusammenarbeit mit Kun-
den und der Anwendungstechnik ist es
der Tribo-Chemie GmbH in zahlreichen
Fallen gelungen, durch die Modifikation
verschiedener Gussparameter eine Opti-
mierung des Trennmittelverbrauchs bei
Taktzeitverringerung und gleichzeitiger
Verbesserung der Teilequalitét zu errei-
chen - und das bei laufendem Prozess,
ohne Produktionsausfalle, ohne zusatzli-
che Investitionen, direkt in der GieBerei.

Um den Spriihauftrag erfolgreich zu
optimieren und/oder existierende Guss-
probleme (wie z.B. Porositaten, Verzug,
Unterfiillung etc.) zu l6sen, sind die Be-
trachtung und das genaue Verstandnis



des gesamten GieBablaufs Grundvoraus-
setzung. Es ergibt sich ein komplexes Zu-
sammenspiel aus zahlreichen Faktoren,
das Einfluss auf den gesamten GieBpro-
zess hat. Hier konnen die Spezialisten der
Tribo-Chemie GmbH durch ihre langjéh-
rige Erfahrung ihr komplettes Potenzial
ausschopfen und in Zusammenarbeit mit
dem GieBer, der bereit ist, seine Zeit zu
investieren, schnell positive Resultate fiir
das Unternehmen présentieren.

Beispielhafter Optimierungs-
prozess

Am folgenden Anwendungsbeispiel soll
kurz beschrieben werden, wie ein solcher
Optimierungsprozess aussehen kann. Die
Tabellen 2 und 3 zeigen dazu die Aus-
gangslage und die Gussparameter bzw.
die Einstellungen des Spriihprogramms.

1. Optimierungsschritt

Vor jedem Versuchsbeginn werden Spriih-
programm und Gussteile kritisch begut-
achtet. Anhand der Oberflache der ge-
gossenen Teile l&sst sich erkennen, ob
die gespriihte Trennstoffmenge reduziert
werden kann. Im 1. Schritt wurden fol-
gende Verdnderungen vorgenommen:

> Spriihkreis 1 und 3 der festen Seite
wurden um 2 s, Spriihkreis 1 der beweg-
lichen Seite wurde um 1 s reduziert (Ta-
belle 4).

> Umstellung des Ausblasprogramms
der Form: Ausblasen der Form direkt beim
Einfahren des Spriihaggregats - von oben
nach unten anstelle von unten nach oben.
Beim Herausfahren des Spriihkopfes wird
die Druckluft ausgeschaltet.

> Austausch einer defekten Diise.

Ergebnis: Reduktion der Trennmittelmen-
ge von 12,6 Liter auf 9,5 Liter.

2. Optimierungsschritt

Erneute Untersuchung der Gussteile inkl.
Qualitatskontrolle. Es besteht weiterhin
Optimierungspotenzial:

> Die Druckluft wurde von 3 bar auf 4
bar erhoht, der Mediendruck von 6,5 bar
auf 5 bar verringert - dadurch bessere
Medienvernebelung.

> Weitere Modifikation der Spriihzeiten
(Tabelle 5).

Ergebnis: Reduktion der Trennmittelmen-
ge von 9,5 Liter auf 6,5 Liter.

3. Optimierungsschritt

Erneute Sichtung der Teile inkl. Qualitats-
kontrolle. Die Oberflache der Gussteile
ist gleichmaBiger, die Gussteilequalitat
hat sich leicht verbessert. Es ist nur noch

Produktdaten

Isolat TT 77 ist eine stabile, wachsfreie Emulsion, die sich bestens fiir den konven-
tionellen, leicht mengenreduzierten Spriihauftrag bis hin zum Mindermengenspri-
hen eignet. Grund sind die sorgfaltig gewahlten Rohstoffkombinationen, die sicher-
stellen, dass es zu keinerlei Beeintrachtigungen wahrend des GieBvorgangs und
auch nicht in den nachgeschalteten Bearbeitungsprozessen kommt. Gussteile sind
hervorragend lackier- und beschichtbar und auch die SchweiB- und Klebeeignung
ist bestatigt. Die gute Trennwirkung ist garantiert durch den sich spontan bilden-
den, wasserabweisenden Film, der dort haftet, wo er aufgetragen wird. Der Trenn-
film wird nicht durch den Spriihstrahl abgewaschen und in entlegene Stellen der
Form geblasen. Gaseinschliisse und Schlieren durch Trennmittelansammlungen
werden damit groBtenteils vermieden.

Selbst nach vielen Wochen Nutzung sind bei optimierter Anwendung weder
Trennmittelaufbau noch wachsartige oder klebrige Riickstéande auf dem Formrah-
men oder innerhalb der Kontur der Form erkennbar, Rohrleitungen und Diisen
bleiben stets sauber und verstopfen nicht. Auch Kernschieber und Entliftungska-
néle bleiben frei von Ablagerungen. Luft und Gase kdnnen ungehindert entweichen,
was die Qualitat der Gussteile verbessert.

Prozess-/ Qualitatseinfluss

Tabelle 1: Vergleich konventionelles Formspriihen und Mikrospriihen.

konv. Formsprihen

Mikrospriihen

Warmeabfiihrung ++ -
Spriiheffizienz - ++
Trennschichtbildung + ++
Konstante Auswerferkréafte + +
Taktzeitreduzierung - ++
Werkzeugstandzeit -- +
Oberflachenverfarbungen + =
Porositat + +
Mechanische Eigenschaften + +
Gussteilverzug + +
--sehr schlecht - ungenligend + befriedigend ++ gut

Tabelle 2: Ausgangslage und Gussparameter.

Parameter Wert

Druckguss-Maschine 4100 t, Vakuum

Kolben 160 mm

Kolbenschmierung Grafitpellets

Legierung Castasil

Gussteil Schweller SUV; Strukturteil mit Rippen
Schussgewicht ca. 29 kg

Teilgewicht ca. 13,8 kg

Taktzeit 101s

Formtemperatur 250 °C

Heizklhlgerat Wasser, 130 °C

Spriihkopf 4 Spriihkreise pro Seite
Spriihzeit Alle Kreisldufe 8 s
Sprithmenge 12,6 |

Trennmittel Isolat TT 77 (20), Verdinnung 1:80

ein geringes Optimierungspotenzial vor-
handen:

> AbschlieBende Modifikation der Spriih-
zeiten (Tabelle 6).

Ergebnis: Reduktion der Trennmittelmen-
ge von 6,5 Liter auf 6,0 Liter.

Fazit

Durch die schrittweise Optimierung des
Spriihprozesses inklusive weiterer Para-
meter konnte die Trennmittelmenge (Iso-
lat TT 77 (20) in der Verdiinnung von 1:80)
von 12,6 Liter auf 6,0 Liter reduziert wer-
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Tabelle 3: Einstellungen

Sprithprogramm.

Kreis Fest Beweglich
1 8s 8s

2 8s 8s

& 8s 8s

4 8s 8s

Tabelle 4: 1. Optimierungs-

schritt.

Kreis Fest Beweglich
1 6s 7s

2 8s 8s

3 6s 8s

4 8s 8s

Tabelle 5: 2. Optimierungs-

schritt.

Kreis Fest Beweglich
1 4s 5s

2 6s 6s

3 4s 6s

4 6s 6s

Tabelle 6: 3. Optimierungs-

schritt.

Kreis Fest Beweglich
1 3s 3s

2 6s 4s

3 3s 6s

4 4s 6s

den, was eine Einsparung von 52,4 % er-
gibt. Gleichzeitig verbesserte sich die
Oberflachenqualitat der Gussteile und die
Taktzeit verringerte sich von 101 Sekun-
den auf 98 Sekunden. Durch die geringe-
re Trennmittelmenge wird weniger Warme
Uber das Spriihen abgeleitet. Dadurch
erhdht sich die Formtemperatur um le-
diglich 10 °C auf 260 °C. Durch die fort-
wahrende Kontrolle wéhrend des Optimie-
rungsprozesses, inklusive Langzeittest
mit Uberpriifung der abschlieBenden Ein-
stellungen, konnte sichergestellt werden,
dass die Formtemperatur konstant bleibt
und die Entstehung von Hot-Spots nahe-
zu ausgeschlossen ist.

Das hier beschriebene, reale Anwen-
dungsbeispiel stellt mit Sicherheit nicht
den Normalfall dar, zeigt jedoch auf recht
eindrucksvolle Weise, wie erfolgreich eine
Optimierung des Spriihprozesses sein
kann. Im Durchschnitt konnte bei den bis
heute durchgeflihrten Optimierungen bei
Kunden eine Verringerung des Trennmit-
telverbrauchs von 20 bis 30 % bei gleich-
zeitiger Taktzeitreduzierung erreicht wer-
den. Voraussetzung fiir den Erfolg solcher
MaBnahmen ist zum einen die grundséatz-
liche Bereitschaft des GieBers fiir eine
Verénderung des Prozesses, zum anderen
die Verwendung eines Trennmittels mit
entsprechenden Performancereserven.

Besonders in Bezug auf den Einsatz von
Trennmitteln sollte die Devise gelten: ,,So
viel wie nédtig, so wenig wie moglich®. Ein
UberméBiger Medieneinsatz ist nicht nur
unwirtschaftlich, sondern kann sich u.a.
auch negativ auf die Gussteilequalitdt aus-
wirken. Werden dagegen zu geringe Trenn-
mittelmengen eingesetzt, kann es zu
Verzug, schlechter Entformung und im
schlimmsten Fall zu ,Hangern und Kle-
bern“ kommen. Aus diesem Grund sollte
eine Optimierung stets in kleinen, aufein-
ander aufbauenden Schritten durchgefihrt
werden; Gussparameter und Teilequalitéat
sind nach jedem Optimierungsschritt zu
Uberprifen. Mit dem Trennstoff Isolat TT
77 der Tribo-Chemie GmbH I&sst sich ein
enorm breites Anwendungsspektrum ab-
decken, sodass GieBer extrem viel Frei-
raum gewinnen. Ziel des Unternehmens
ist es dabei stets, das gesamte Produkt-
potenzial auszuschopfen und gemeinsam
mit dem Kunden eine moglichst optimale
Lésung zu finden.

www.tribo-chemie.de

M. Sc. Max Puschner, Research & Deve-
lopment, Tribo-Chemie GmbH
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