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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft einen Disen-
kopf (1), einen Sprihkopf (2) mit mindestens zwei erfin-
dungsgeroalen Disenkodpfen(1), ein Trennmittel zum
Auftragen und Verteilen auf Druck- oder Spritzgussfor-
men sowie ein Verfahren zum Auftragen und Verteilen
des erfindungs gemafen Trennmittels mittels eines er-

Figur 1

Spriihkopf zum Auftragen von Trennmittel auf eine Gussform

findungsgemafRen Disen- bzw. Spriihkopfes(1, 2), wo-
bei der Diisenkopf (1) ein Disenmodul (7) aufweist, wel-
ches I6sbar in einem Gehausemantel (3) des Diisenkop-
fes (1) befestigt ist, und wobei das Trennmittel eine
schichtbildende Komponente mit einem Schmelzpunkt
von >700°C und eine nichtionogene Emulgatorkompo-
nente enthalt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Diisen-
kopf gemafR dem Oberbegriff des Anspruchs 1, einen
Spriihkopf mit mindestens zwei erfindungsgemafen Di-
senkdpfen, ein Trennmittel zum Auftragen und Verteilen
auf Druck- oder Spritzgussformen, gemaf dem Oberbe-
griff des Anspruchs 7 sowie ein Verfahren zum Auftragen
und Verteilen eine des erfindungsgemafien Trennmittels
mittels eines erfindungsgemaRen Disen- bzw.
Sprihkopfes .

[0002] Disenkodpfe der obengenannten Art sind be-
kannt und beispielsweise in der DE 32 49 545 C2 be-
schrieben. Die in dieser Druckschrift beschriebenen DU-
senkdpfe bestehen aus einem Gehausemantel, in dem
ein Bearbeitungsraum ausgebildetist, der Gber einen ein-
teilig mit dem Gehausemantel ausgefiihrten diisenférmi-
gen Ansatz mit einer trichterfdrmigen Offnung kommu-
niziert. Am Dusenkopf ist ein Anschluss flir das zu ver-
sprihende Trennmittel vorgesehen, der Uber eine Ein-
tritts6ffnung mit dem Bearbeitungsraum in Verbindung
steht. In dem Bearbeitungsraum ist ein druckluftbetatig-
barer Kolben vorgesehen, der mit seiner der trichterfor-
migen Offnung zugewandten Seite in einer geschlosse-
nen Stellung in den Ansatz hineinragt, und die Eintritts-
offnung fir das Trennmittel verschlieft.

[0003] Nachteilig an dieser Anordnung ist, dass bei
Férderung von Trennmitteln, die beispielsweise eine
Kombination aus Flussigkeiten und Feststoffe enthalten
kdénnen, aufgrund der durch die Feststoffe geférderten
Abrasionseigenschaften ein schnelles Auswaschen des
in dem Gehausemantel ausgebildeten, diisenférmigen
Ansatzes beglnstigt werden kann. Durch die Abrasion
und die damit gesteigerte Neigung zur Korrosion des
Werkstoffes des Ansatzes wird die Geometrie der Dise
verandert, was eine Veranderung der Spriheigenschaf-
ten des Disenkopfes verandert und damit die Lebens-
dauer des Bauteils verkdrzt.

[0004] Bei einer negativen Veranderung der Spriihei-
genschaften oder sogar einem Versagen des Werkstof-
fes bei zu geringen Wanddicken an dem Ansatz muss
der Gehausemantel bzw. der Diisenkopf vollstédndig aus-
getauscht werden.

[0005] Ferner ist der Ansatz fiir die Foérderung von
Flissigkeiten, die Feststoffe enthalten, nur bedingt ge-
eignet, da sich der Ansatz schnell mit entsprechenden
Feststoffen zusetzen kann. Um den Disenkopf weiter
betreiben zu kdnnen, muss der Ansatz erst gereinigt wer-
den, wodurch die Zykluszeiten fiir die Herstellung von
Serien von Druckgussteilen aufgrund entsprechender In-
standhaltungsmaRnahmen stark verlangert werden.
[0006] Das auf die metallischen Dauerform aufzubrin-
gende Trennmittel hat die Aufgabe, Bauteile leichter Ent-
formen zu koénnen und die Druckgussform vor thermi-
schen oder mechanischen Einfliissen zu schitzen. Die
im Stand der Technik bekannten Trennmittel benetzen
die Oberflachen der Druckgussformen lediglich in einem
Bereich zwischen ca. 150°C und ca. 250°C . Bei der Ent-
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nahmen von Druckgegossenen Bauteilen haben die
Druckgussformen eine Temperatur von ca. 350°C. Bei
diesen Temperaturen besteht die Gefahr, dass das
Trennmittel verdampft. Daher missen die Druckgussfor-
men zunachst auf 150°C bis 250°C abgekiihlt werden.
Zur Abkuhlung istim Stand der Technik bekannt, ein Ge-
misch aus Trennmittel und Wasser auf die Druckguss-
form aufzubringen, um die Temperatur der Druckguss-
form auf den flir die Benetzung geeigneten Wert von 150
°C bis 250°C abzukuhlen. Bei diesem Vorgang wird ein
Grofiteil des aufgebrachten Trennmittel-Wassergemi-
sches verdampft, was mit einem hohen Verbrauch des
Trennmittels einhergeht. Wenn die Temperatur der
Druckgussform hingegen bei der Abkiihlung unter 150°C
fallt, wird das Trennmittel durch das darin enthaltene,
nicht verdunstete Wasser von den Wanden der zu be-
netzenden Druckgussform abgewaschen und verbleibt
nicht in der Druckgussform.

[0007] Ein weiterer Nachteil bei der notwendigen Ab-
kiihlung ist zum einen, dass ein relativ groRer Tempera-
turgradient an den Wanden der Druckgussform entsteht,
was zu vermehrten Eigenspannungen im Werkstoff fuh-
ren kann. AuBerdem wird es anschlieRend notwendig,
die Druckgussform auf eine Bearbeitungstemperatur
wieder aufzuheizen, was mit einem gesteigerten Ener-
giebedarf einhergeht.

[0008] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, einen Disenkopf bzw. ein Spruhkopf bereitzustel-
len, der flexible einsetzbar und auch flr das Mikrospri-
hen von Trennmitteln mit unterschiedlichen Zusammen-
setzungen geeignet ist Mikrospriihen im Sinne der Erfin-
dung bedeutet, dass die Gesamtmenge des zu verspru-
henden Trennmittels gegenliber dem Stand der Technik
um einen Faktor von bis zu 100 verringert ist, da das
Trennmittel unverdiinnt bzw. nahezu unverdinnt auf die
Druckgussform aufgespriiht werden kann.

[0009] Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren bereitzustellen, welches geringere Taktzeiten des
Druckgussprozesses ermoglicht und gleichzeitig die Ma-
terial- Energie- und Entsorgungskosten verringert.
[0010] Diese Aufgabenwerden zum einen durch einen
Disenkopf gelost, dessen Disenmodul I&sbar in dem
Gehausemantel befestigt ist.

[0011] Mitanderen Worten basiert die Erfindung einer-
seits auf dem Grundgedanken, dass das Disenmodul
auf einfache Weise in dem Disenkopf montiert bzw. de-
montiert werden kann, beispielsweise um es auszutau-
schen, wenn das Disenmodul durch die Férderung eines
Trennmittels nach einiger Zeit ausgewaschenistund sich
dadurch die Spriheigenschaften des Dusenkopfes
nachteilig verandert haben.

[0012] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, die Férdermenge des Trennmittels durch eine
geeignete Wahl der Geometrie des Disenmoduls zu
steuern. Auch der Druck, mit dem das Trennmittel in den
Bearbeitungsraum eingeleitet wird, kann zur Steuerung
der Férdermenge pro Zeit genutzt werden. Allerdings ist
es auch moglich, das Trennmittel drucklos zu férdern.
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[0013] DieFdrderung des Trennmittels kann dabeibei-
spielsweise durch die Kolbenbewegung erfolgen. Soll ei-
ne grolRere Fordermenge des Trennmittels der trichter-
formigen Offnung zugefiihrt werden, kann der Durch-
messer des Dusenmoduls bzw. das vom Dusenmodul
eingeschlossene Einspritzvolumen groRer gewahit wer-
den. Soll anschlieRend eine geringere Férdermenge pro
Druckgusszyklus der trichterférmigen Offnung zugefiihrt
werden, kann das Disenmodul durch ein anderes DU-
senmodul ersetzt werden, welches ein geringeres Ein-
spritzvolumen umgibt bzw. einen geringeren Austritts-
durchmesser aufweist.

[0014] DerDurchmesser der Dise liegt vorteilhaft zwi-
schen 0,1 und 5mm, noch bevorzugter zwischen 0,5 und
3mm und am bevorzugten bei 1,5mm.

[0015] Der Verfahrensdruck der Druckluft zur Férde-
rung des Trennmittels betragt zwischen 0,1 und 25bar,
bevorzugt 0,1 bis 16bar noch bevorzugter 0,2 bis 3bar
und insbesondere 0,5bar.

[0016] Um eine flexible Einsetzbarkeit des Diisenkop-
fes an unterschiedliche Druckgussprozesse zu errei-
chen, istin einem Ausflihrungsbeispiel der vorliegenden
Erfindung das Disenmodul durch Wahl eines geeigne-
ten Werkstoffs an das zuzufiihrende Trennmittel an-
passbar ausgebildet. So kann das Disenmodul einfach
ausgetauscht werden, wenn ein Trennmittel gefordert
werden soll, das eine Komponente enthalt, welche bei-
spielsweise die Korrosion des Werkstoffes des einen Du-
senkorpers beglinstigen wirde aber keinen Einfluss auf
das Werkstoffverhalten eines Diisenkopfes mit einer an-
deren Werkstoffzusammensetzung zeigt. Der Werkstoff
des Diusenmoduls besteht dabei vorteilhafter Weise aus
einem verschleil3festen Material gewahlt aus einer Grup-
pe beinhaltend eine Keramik, ein Edelstahl oder ein ge-
harteter Stahl, so dass auch Trennmittel eingesetzt wer-
den kénnen, die aus einem Gemisch aus Flissigkeit und
Feststoffen besteht, die durch die Beschleunigung der
Feststoffe bei zu weichen Werkstoffen Abrasionen her-
vorrufen kénnen. Durch das verschleil3feste Material
wird ein Auswaschen durch Abrasion am Disenmodul
durch die Beschleunigung der Feststoffe verringert bzw.
ganz verhindert.

[0017] Es ist nicht notwendig, dass das Disenmodul
vollstéandig aus dem verschleilfesten Material besteht
Vielmehr ist es auch mdglich, lediglich die dem Kolben
zugewandte Oberflache des Disenmoduls mit einer ge-
harteten Oberflache oder einer Beschichtung zu verse-
hen. Ferner ist es mdglich, den Werkstoff diversen im
Stand der Technik bekannten Warmebehandlung zu un-
terziehen, um seine Harte noch weiter zu erhéhen.
[0018] Um eine Abrasion oder eine Korrosion zu ver-
hindern, die beispielsweise hervorgerufen werden kann,
wenn ein in dem Trennmittel vorhandener Stoff den
Werkstoff, aus dem das Disenmodul hergestellt ist, in
ungunstiger Weise beeinflusst, kann verhindert werden,
indem die dem Kolben zugewandte Oberflache des Du-
senmoduls mit einer entsprechenden schitzenden Be-
schichtung wie beispielsweise eine TiN- Beschichtung
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versehen ist.

[0019] Um eine besonders kompakte Bauweise zu er-
moglichen und auch Druckgussformen mit komplizierten
Geometrien mit ausreichend Trennmittel gleichmaRig
bespriihen zu kénnen, kénnen die erfindungsgemafien
Disenkodpfe in dem Sprihkopf auf einem gemeinsamen
Verteilerblock derart montierbar sein, dass den Disen-
kopfen Uber gemeinsame Anschliisse jeweils Trennmit-
tel oder Druckluft zugefiihrt werden.

[0020] Die vorliegende Erfindung bezieht sich eben-
falls auf ein Trennmittel enthaltend eine schichtbildende
Komponente mit einem Schmelzpunkt von >700°C und
eine nichtionogene Emulgatorkomponente. Es hat sich
herausgestellt, dass durch ein solches Trennmittel die
erfindungsgemalen Vorteile in einfacher Weise erreicht
werden kdnnen.

[0021] Bevorzugt weist die schichtbildende Kompo-
nente einen Schmelzpunktvon>1000°C, noch bevorzugt
>1100°C, weiter bevorzugt >1200°C, ferner bevorzugt
>1300°C, sowie am meisten bevorzugt >1400°C auf
[0022] Eine "schichtbildende Komponente" im Sinne
der vorliegenden Erfindung umfasst oder bezeichnetins-
besondere eine Komponente, welche in der Lage ist, im
Einsatzgebiet der betreffenden Erfindung durch Verspri-
hen mittels eines erfindungsgeméafiien Dusenkopfes eine
Schicht an einer Druckgussform aufzubauen.

[0023] Eine bevorzugte Ausfliihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein wasserbasieren-
des Trennmittel.

[0024] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, des-
sen schichtbildende Komponente Schmiermitteleigen-
schaften aufweist.

[0025] "Schmiermtteleigenschaften"im Sinne der vor-
liegenden Erfindung umfasst oder bezeichnet insbeson-
dere die Eigenschaft, zwei vom Trennmittel getrennte
Festkorper (Form/Kokillenwand - Gussstlick) gleitend
gegeneinander zu verschieben ohne dass das Trennmit-
tel abblattert bzw. unter minimalen Verlusten an Trenn-
mittel.

[0026] Ein solches Trennmittel besitzt insbesondere
die Eigenschaft, dass es im vorliegenden Verfahren zum
einen eine Schicht an einer Druckgussform ausbildet, die
die Aufgabe hat, die Drukgussform wéahrend des Druck-
gussprozesses zu schiitzen und eine leichtere Entfor-
mung des Bauteils zu ermdglichen, und andererseits
gleichzeitig Komponenten des erfindungsgemafien Dii-
senkopf wahrend des Aufspriihen des Trennmittels zu
schmieren.

[0027] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die schichtbildende Komponente eine genlgende Be-
netzbarkeit bzw. Haftwirkung austiibt

[0028] Bevorzugt weist die schichtbildende Kompo-
nente einen Benetzungswinkel der Komponente zu Form
bzw. Gussstiick zu>0-<180°, noch bevorzugt >90-<165°,
weiter bevorzugt von >90-<135° auf.

[0029] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der vorlie-
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genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die schichtbildende Komponente ausgewahlt ist aus der
Gruppe enthaltend Bornitrid, Aluminiumnitrid, Graphit,
Oxide und Mischungen daraus.

[0030] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die nichtionogene Emulgatorkomponente eine Tempe-
raturstabilitdt von mindestens 500°C aufweist.

[0031] Unter "Temperaturstabilitat" im Sinne der vor-
liegenden Erfindung wird insbesondere verstanden,
dass die nichtionogene Emulgatorkomponente bis zu ei-
ner bestimmten Temperatur keine oder im wesentlichen
keine chemischen Reaktionen, seien es Zersetzungsre-
aktionen oder Reaktionen mit weiteren Komponenten
des Trennmittels oder dem Reaktionsgefal eingeht, die
zu nichtverdampfbaren Reaktionsprodukten fiihren.
[0032] Eine Temperaturstabilitdt von mindestens
500°C hat sich fur die meisten Anwendungen als beson-
ders vorteilhaft erwiesen, da so der Prozess einfach und
ruckstandsfrei durchgefihrt werden kann. Besonders
bevorzugt weist die nichtionogene Emulgatorkomponen-
te eine Temperaturstabilitat von mindestens 500°C, noch
bevorzugt 600°C, sowie am meisten bevorzugt 700°C
auf,

[0033] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die nichtionogene Emulgatorkomponente riickstandsfrei
verdampfbar ist

[0034] Unter "rickstandsfrei" wird insbesondere ver-
standen, dass nach Verdampfen der nichtionogenen
Emulgatorkomponente der Riickstand <0,1 Gew%, be-
vorzugt <0,05 Gew% der urspriinglich eingesetzten
nichtionogenen Emulgatorkomponente betragt.

[0035] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die nichtionogene Emulgatorkomponente einen Siede-
punkt von > 300° und < 700° aufweist.

[0036] Ein Siedepunkt innerhalb dieser Temperatur-
grenzen macht einen Einsatz des Trennmittels in einer
Vielzahl von Anwendungen, insbesondere bei Anwen-
dungen, die bei einer Temperatur von 400°-500° ablau-
fen mdglich.

[0037] Bevorzugt weist die nichtionogene Emulgator-
komponente einen Siedepunkt von >350° und 650°<,
noch bevorzugt von >400° und <600°, sowie am meisten
bevorzugt von >450° und <550° auf.

[0038] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die nichtionogene Emulgatorkomponente eine Siloxan-
komponente enthalt.

[0039] Unter "Siloxankomponente" wird insbesondere
jede chemische Verbindung verstanden, welche Mono-
mere der Einheit -O-SiRR,-O- enthalten, wobei R und
R, unabhéngig voneinander Wasserstoff oder organi-
sche Reste sein kdnnen.

[0040] Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die nichtionogene Emulgatorkomponente ausgewahlt ist
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aus der Gruppe enthaltend Polyalkylsiloxane, Alkylaryl-
siloxane und Mischungen daraus.

[0041] Unter "alkyl" im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung werden insbesondere C,-Cg-Alkyle (linear und/
oder verzweigt) verstanden.

[0042] Unter "aryl" im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung werden insbesondere aromatische oder homoaro-
matische Arylverbindungen mit einem Molekulargewicht
bis zu 300 Da verstanden.

[0043] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, zu-
séatzlich enthaltend mindestens eine Dispergiervennitt-
lerkomponente.

[0044] Eine "Dispergiervermittierkomponente" im Sin-
ne der vorliegenden Erfindungistinsbesondere jede Ver-
bindung deren Zusatz (in ausreichender Menge) ein Aus-
féllen der schichtbildendenden Komponente aus dem
Trennmittel verhindert.

[0045] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
eine Dispergiervermittlerkomponente eine organische
Salzverbindung ist. Verbindungen dieser Art haben sich
als besonders gtinstig fiir die Zwecke der vorliegenden
Erfindung erwiesen.

[0046] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die anionische und/oder kationische Dispergiervermitt-
lerkomponente makromolekular ist. Dies hat den Vorteil,
dass die Dispergiervermittlerkomponente in nur geringen
Mengen benétigt wird.

[0047] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die anionische Dispergiervermittlerkomponente ein Car-
boxyvinylpolymer ist.

[0048] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die kationische Dispergiervermittlerkomponente eine
niedermolekulares sekundares oder primares Amin ist.
[0049] Unter "niedermolekular" werden insbesondere
Verbindungen mit einem Molekulargewicht von 250 Da
oder geringer verstanden.

[0050] Bevorzugtistdie kationische Dispergiervermitt-
lerkomponente ausgewahlt aus der Gruppe Dimethyl-
amin, Diethylamin, Methylethylamin, Ethylamin, Isopro-
pylamin, Diisopropylamin, Ethylamin, Methylpropylamin
oder Mischungen daraus.

[0051] Eine bevorzugte Ausfliihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die schichtbildende Komponente einen Anteil (in Gew%)
von 20,02 % und <5% aufweist. Damit kann eine gute
Ausbildung der Trennschicht bei geringem Materialein-
satz erreicht werden.

[0052] Bevorzugt weist die schichtbildende Kompo-
nente einen Anteil (in Gew%) von >0,05 % und <2,5%,
noch bevorzugt >0,1 % und <2 %, weiter bevorzugt >0,5
% und £1,5%, sowie am meisten bevorzugt >0,75 % und
<1% auf.

[0053] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
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genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die nichtionogene Emulgatorkomponente einen Anteil (in
Gew%) von > 1 % und <25% aufweist. Damit kann eben-
falls eine gute Ausbildung der Trennschicht bei geringem
Materialeinsatz erreicht werden.

[0054] Bevorzugt weist die nichtionogene Emulgator-
komponente einen Anteil (in Gew%) von =5 % und <20%,
noch bevorzugt 28 % und <15% sowie am meisten be-
vorzugt 210 % und £12,5 % auf.

[0055] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
die Dispergiervermittlerkomponente einen Anteil (in
Gew%) von >0,02 % und < 10% aufweist.

[0056] Im Falle, dass mehrere Dispergiervermittler-
komponenten im Trennmittel vorhanden sind, bezieht
sich der Anteil auf die Summe der Dispergiervermittler-
komponenten (in Gew-%).

[0057] Durch einen Einsatz einer oder mehrere Di-
spergiervermittlerkomponenten mit diesem Anteil (in
Gew-%) wird insbesondere eine Stabilitat des Trennmit-
tels hinsichtlich der schichtbildenden Komponente iber
das gesamte Verfahren erreicht.

[0058] Bevorzugt weist die Dispergiervermittlerkom-
ponente einen Anteil (in Gew%) von >0,1 % und <5%,
noch bevorzugt 20,25 % und £2,5%, sowie am meisten
bevorzugt 20,5 % und <1 % auf.

[0059] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
der Anteil an schichtbildender Komponente (in Gew%)
zu Dispergiervennittlerkomponente (in Gew %) von >0,
1: 1 und £10:1 betragt .

[0060] Ein solches Verhaltnis hat sich flr die meisten
Anwendungen als giinstig erwiesen, da so fiir viele An-
wendungen der vorliegenden Erfindung eine material-
sparende und zeiteffektive Aufbringung der schichtbil-
denden Komponente mdéglich ist.

[0061] Bevorzugt betragt der Anteil an schichtbilden-
der Komponente (in Gew%) zu Dispergiervermittlerkom-
ponente (in Gew %) von 20,2:1 und <8:1, noch bevorzugt
von >0,5:1 und <3:1, ferner bevorzugt von >0,75:1 und
<2:1.

[0062] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel, wobei
der Anteil an schichtbildender Komponente (in Gew%)
zu nichtionogenen Emulgatorkomponente (in Gew %)
von >0,01: und <0,1: betragt.

[0063] Ein solches Verhaltnis hat sich fir die meisten
Anwendungen als glinstig erwiesen, da der Anteil an
schichtbildender Komponente im Verhaltnis zur nichtio-
nogenen Emulgatorkomponente nicht zu gro wird und
somit bei den meisten Anwendungen der vorliegenden
Erfindung, eine gleichmafige Schichtauftragung erreicht
wird.

[0064] Bevorzugt betragt der Anteil an schichtbilden-
der Komponente (in Gew%) zu nichtionogenen Emulga-
torkomponente (in Gew %) von >0,02:1 und <0,075:1,
noch bevorzugt >0,03:1 und <0,06:1 sowie am meisten
bevorzugt >0,04:1 und <0,05:1.
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[0065] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel nach
einem der vorhergehenden Anspriche, wobei das
Trennmittel eine Viskositat von =2 mm?2/S bei 20°C und
<20 mm?2/s bei 20°C aufweist.

[0066] Ein Trennmittel mit einer solchen Viskositat
lasst sich insbesondere durch die oben beschriebene
Dise gut versprihen und ist somit fir die meisten An-
wendungen der vorliegenden Erfindung besonders ge-
eignet.

[0067] Bevorzugtweistdas Trennmittel eine Viskositéat
von >3 mm2/s und <15 mm?2/s, noch bevorzugt von >6
mm?2/s und £13mm2/s, sowie am meisten bevorzugt von
>9 mm2/s und <11 mm?2/s auf.

[0068] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Trennmittel nach
einem der vorhergehenden Anspriche, wobei das
Trennmittel eine Dichte von>0,9 g/cm3 und <1,1 g/cm3
aufweist.

[0069] Ein Trennmittel mit einer solchen Dichte lasst
sich insbesondere durch die oben beschriebene Dise
gut verspriihen und ist somit fir die meisten Anwendun-
gen der vorliegenden Erfindung besonders geeignet.
[0070] Bevorzugt weist das Trennmittel eine Dichte
von >0,95 g/cm3 und <1,05 g/cm3, noch bevorzugt von
>0,98 g/cm3 und <1,03 g/cm3, sowie am meisten bevor-
zugt von >0,99 g/cm3 und <1,01 g/cm3 auf.

[0071] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auer-
dem aufein Verfahren zum Auftragen und Verteilen eines
oben beschriebenen Trennmittels auf Druck- oder Spritz-
gussformen unter Verwendung eines oben beschriebe-
nen Sprihkopfes bzw, Diisenkopfes

[0072] Es hat sich herausgestellt, dass ein solches
Verfahren geringere Taktzeiten des Druckgussprozes-
ses ermdglicht und gleichzeitig die Material- Energie- und
Entsorgungskosten verringert.

[0073] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren wobei
>50 und £150 g /Gussteil an Trennmittel eingesetzt wer-
den.

[0074] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren wobei
Druckluft mit einem Druck von >0,1 bar und <25 bar, noch
bevorzugt von >1 bar und <10 bar, sowie am meisten
bevorzugt von 6 bar eingesetzt wird.

[0075] Eine bevorzugte Ausfihrungsform der vorlie-
genden Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren wobei
der Verfahrensdruck der Druckluft zur Férderung des
Trennmittels zwischen >0,1 bar und <25 bar, noch be-
vorzugt von >0,1 bar und <16 bar, noch bevorzugter >0,2
bar und <3 bar sowie am meisten bevorzugt von 0,5 bar
betragt.

[0076] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen und Weiterbildung der Erfindung wird auf die Unter-
anspriiche sowie die nachfolgende Beschreibung eines
Ausfiihrungsbeispiels anhand der beiliegenden Zeich-
nung verwiesen. In der Zeichnung zeigt:
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Figur 1 eine Schnittdarstellung durch ein erfindungs-
gemalen Dusenkopf; und

Figur 2  einen Spruhkopf mit zwei auf einer gemein-
samen Grundplatte montierten Diisenk&pfen.

[0077] Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch einen er-

findungsgemafRen Dusenkopf 1 zum Einsatz in einen
Spruhkopf 2 zum Auftragen und Verteilen von Trennmit-
tel auf Druck- oder Spritzgussformen.

[0078] Der Diisenkopf 1 weist einen Gehdusemantel
3 auf, in dem ein Bearbeitungsraum 4 ausgebildet ist,
der ein zwischen einer trichterférmigen Offnung 5 und
einem Kolben 6 angeordnetes Disenmodul 7 aufweist.
Das Disenmodul 7 ist an seinem dem Kolben 6 zuge-
wandten Ende ein AuRengewinde 8 versehen, mit wel-
chem es in den Gehausemantel 3 eingeschraubt ist. Der
Kolben 6 reicht mit seiner der trichterférmigen Offnung
5 zugewandten Seite in einer geschlossenen Stellung in
das Disenmodul 7 hinein und verschlieRt dabei eine in
dem Gehausemantel 3 ausgebildete, nicht dargestellte
Eintritts6ffnung, Uber die ein ebenfalls nicht dargestellter
in dem Gehdusemantel 3 ausgebildeter Anschluss mit
dem Bearbeitungsraum 4 kommuniziert. Zur Fihrung
des druckluftbetatigbaren Kolbens 6 ist in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel eine Fihrungsbuchse 9 in dem Gehau-
semantel 3 angeordnet.

[0079] Um den Kolben 6 in eine gedffnete Stellung zu
bringen und so die Eintrittséffnung fir die Zufuhr von
Trennmittel in den Bearbeitungsraum 4 freizugeben, ist
ein Anschluss fir Druckluftin dem Gehdusemantel 3 aus-
gebildet, die Uber eine nicht dargestellte Druckluft-Ein-
tritts6ffnung mit dem Druckluftraum 10a verbunden ist.
Der Kolben 6 wird in diesem Ausfliihrungsbeispiel allein
durch die Federkraft der Feder 12 in die geschlossene
Stellung zurlickgefiihrt, indem die Druckluftzufuhr zu
dem Druckluftraum 10a unterbrochen wird. In dem Ge-
hausemantel 3 ist eine mit dem Druckluftraum 10b kom-
munizierende Entliftungs6ffnung ausgebildet, damit die
im Druckluftraum 10b vorhandene Luft bei der Riickfih-
rung des Kolbens entsprechend der damit verbundenen
Volumenverkleinerung entweichen kann .

[0080] Der Druckluftraum 10a, 10b und der Bearbei-
tungsraum 4 sind Uber ein Dichtmittel 11, wie beispiels-
weise ein O-Ring, gegeneinander abgedichtet, so dass
weder die Druckluft zur Steuerung des Kolbens 6 in den
Bearbeitungsraum 4 gelangen kann, noch Trennmittel in
den Druckluftraum 10a, 10b,

[0081] Wird nun Druckluft Uber den Druckluftan-
schluss durch die Druckluft-Eintritts6ffnung in den Druck-
luftraum 10a geleitet, so wird der Kolben entgegen der
Federkraft einer Rlckstellfeder 12 aus dem Modul 7 hin-
ausbewegt, wodurch die nicht dargestellte Eintrittsoff-
nung fir das Trennmittel durch den Kolben 6 freigegeben
wird. Das Trennmittel kann dadurch in den Bearbeitungs-
raum 4 gelangen und fir den Fall, dass das Trennmittel
drucklos gefoérdert wird, Uber eine Rickstellbewegung
des Kolbens 6 Uber das Diisenmodul 7 der trichterformi-
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gen Offnung 5 zugefiihrt werden. Dazu ist es lediglich
notwendig, die Einleitung der Druckluft in den Druckluft-
raum 10a zu unterbrechen.

[0082] Um eine Prozesssteuerung durch eine gezielte
Trennmittelzufuhr zu ermdglichen, beispielsweise, in-
dem die Eintritts6ffnung des Trennmittels nur teilweise
von dem Kolben 6 freigegeben wird, oder die Uberfiih-
rung des Kolbens 6 von der gedffneten Stellung in die
geschlossene Stellung zu beschleunigen, ist in einem
nicht dargestellten Ausflihrungsbeispiel ein weiterer
Druckluftanschluss im Geh&dusemantel 3 ausgebildet,
der Uber eine weitere Eintrittséffnung mit dem Druckluft-
raum 10b kommuniziert. Der Kolben 6 wird in diesem
Ausfiihrungsbeispiel in die gewlinschte Stellung bewegt,
indem Druckluft in den Druckluftraum 10b eingeleitet
wird, welche entweder die Federkraft der Feder 12 un-
terstltzt, den Kolben 6 schneller in die geschlossene
Stellung zu verfahren, oder die Position des Kolbens 6
solange verandert bis sich ein Druckgleichgewicht zwi-
schen den Druckluftrdumen 10a, 10b einstellt, um den
Kolben 6 in einer Zwischenstellung zu halten und so die
Eintritts6ffnung des Trennmittels nur teilweise zu 6ffnen.
Natirlichistes auch in diesem Ausfiihrungsbeispiel még-
lich, den Kolben 6 allein durch die Federkraft der Feder
12 zurlickzustellen, indem lediglich die Druckluftzufuhr
zu dem Druckluftraum 10a unterbrochen wird, ohne dass
zusatzlich Druckluft dem Druckluftraum 10b zugefiihrt
wird

[0083] Die Zufiihrung des Trennmittels zu der Trich-
terférmigen Offnung5 liber das Diisenmodul 7 kann aber
auch kontinuierlich ohne Ruckstellbewegung des Kol-
bens 6 erfolgen, indem das Trennmittel druckbeauf-
schlagt in den Bearbeitungsraum 4 eingeleitet wird. Der
Kolben 6 wirkt in diesem Fall nicht dosierend, sondern
dient lediglich zur Steuerung des Anfangs der Zufiihrung
des Trennmittels und damit des Spriihvorgangs und be-
endet die Zuflihrung des Trennmittels am Ende eines
Spriihzyklusses durch eine entsprechend eingeleitete
Ruckstellbewegung mittels Steuerung der Druckluftzu-
fuhr in den Druckluftraum 10a, 10b,

[0084] Durch die Austauschbarkeit des Diisenmoduls
7 in dem Gehdusemantel 3 ist es mdglich, die Férder-
menge des Trennmittels bei kontinuierlicher Férderung
beispielsweise Uber den anzuwahlenden. Durchmesser
des Disenmoduls 7 zu steuern. Ferner kann das Disen-
modul 7 aus einem anderen, an die Zusammensetzung
des Trennmittel angepassten Werkstoff hergestellt sein
als die restlichen Bestandteile des Disenkopfes 1, Bei-
spielsweise kann der Disenkopf 1 aufgrund des zu be-
vorzugenden geringeren Gewichts und der damit ver-
bundenen einfacheren Verfahrbarkeit aufgrund geringe-
rer Tragheitskrafte vorwiegend aus Aluminium bestehen
und das Disemodul 7 beispielsweise aus einem Edel-
stahl, um die Neigung zur Abrasion durch das zu férdern-
de Trennmittel an dem Dusenmodul 7 zu verringern bzw.
ganz zu verhindern, was notwendig wird, wenn das
Trennmittel beispielsweise Feststoffe oder andere abra-
sions- oder korrosionsférdernde Stoffe beinhaltet.
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[0085] Die Figur 2 zeigt einen erfindungsgemafen
Sprihkopf 2 mit zwei auf einem gemeinsamen Verteiler-
block 13 montierten Disenkopfen 1. Die Disenkdpfe 1
sind in Flanschbauweise montiert, was eine besonderes
kompakte Bauweise und das Anordnen mehrerer Diisen-
kopfe 1 in geringen Abstéanden ermdéglicht, so dass auch
Druckgussformen mit komplizierteren Geometrien mit
ausreichend Trennmittel gleichmaBig und gezielt be-
spriht werden kdnnen.

Patentanspriiche

1. Dusenkopf (1), insbesondere fir einen Spriihkopf (2)
zum Auftragen und Verteilen von Trennmittel auf
Druck- oder Spritzgussformen, mit

- einem Gehausemantel (3), in dem ein Bear-
beitungsraum (4) ausgebildet ist, der ein zwi-
schen einer trichterférmigen Offnung (5) und ei-
nem Kolben (6) angeordnetes Disenmodul (7)
aufweist,

- mindestens einem an dem Gehausemantel (3)
ausgebildeten Anschluss, um der trichterformi-
gen Offnung (5) Uber das Disenmodul (7)
Trennmittel zuzufihren,

- mindestens einem an dem Gehdusemantel (3)
ausgebildeten Anschluss, um der trichterformi-
gen Offnung (5) Druckluft zuzufithren

wobei der Kolben (6) mit seiner der trichterférmigen
Offnung (5) zugewandten Seite in einer geschlosse-
nen Stellung in das Diisenmodul (7) hineinragt und
eine in dem Gehausemantel (3) ausgebildete Ein-
tritts6ffnung fir das Trennmittel verschlie3t und in
einer gedffneten Stellung die Eintrittséffnung fiir das
Trennmittel freigibt,

dadurch gekennzeichnet, dass das Disenmodul
(7) I6sbar in dem Gehausemantel (3) befestigt ist.

2. Disenkopf (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Férdermenge des Trennmittels
Uber die Geometrie des Disenmoduls (7) variierbar
ist.

3. Dusenkopf (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Disenmodul
(7) durch Wahl eines geeigneten Werkstoffes an ei-
ne Zusammensetzung des zuzuflihrenden Trenn-
mittels anpassbar ist.

4. Disenkopf (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die dem Kolben
(6) zugewandte Oberflache des Diisenmoduls (7) ei-
ne gehartete Oberflache aufweist.

5. Dusenkérper (1) nach einem der vorhergehenden
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Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die dem Kolben
(6) zugewandte Oberflache des Disenmoduls (7)
mit einer Beschichtung versehen ist.

Sprihkopf (2) mit mindestens zwei Disenkdpfen (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass die Disenkdpfe
(1) an einen gemeinsamen Verteilerblock (13) derart
montierbar sind, dass den Disenkdpfen (1) Uber
mindestens einen gemeinsamen Anschluss das
Trennmittel und/oder die Druckluft zufuhrbar ist.

Trennmittel, insbesondere einsetzbar in einem DU-
senkopf nach den vorhergehenden Anspriichen,
enthaltend eine schichtbildende Komponente mit ei-
nem Schmelzpunkt von >700°C und eine nichtiono-
gene Emulgatorkomponente.

Trennmittel nach Anspruch 8, wobei die schichtbil-
dende Komponente Schmiermitteleigenschaften
aufweist.

Verfahren zum Auftragen und Verteilen eines Trenn-
mittels nach einem der Anspriiche 7 oder 8 auf
Druck- oder Spritzgussformen unter Verwendung ei-
nes Spriihkopfes bzw. eines Dlisenkopfes nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 5.
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