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Einleitung

Viele  unterschiedliche ~ Aspekte  des
Kokillengusses, wie z.B. Legierungsauswahl
und Automatisierung, sind bereits detailliert
untersucht und  weiterentwickelt worden.
Auf der anderen Seite wurde aber den
unterschiedlichen Produkten und Methoden
zur Vorbereitung der Kokillenoberflache kaum
Beachtung geschenkt.

Die Auswahl des Schlichtematerials liegt
fast immer in der Hand des GieBers. Dieser
trifft aber seine Entscheidung oft aufgrund
seiner langjahrigen Erfahrung und nicht auf
der Basis von theoretischen und technischen
Uberlegungen.  Dieses  Handbuch  soll
GieBereiingenieuren und Mitarbeitern, die im
Bereich der Kokillenvorbereitung beschaftigt
sind, Informationen Giber den richtigen Umgang
mit  Schlichtematerial geben und damit
letztendlich auch die Gusseffektivitat und
-produktivitét steigern.

Diese neu (berarbeitete und bebilderte
Ausgabe des Foseco DYCOTE Handbuches
beinhaltet: Eine Beschreibung der Funktionen
von Kokillenschlichten, ~ Vorbereitungs-
und  Anwendungsmethoden  sowie eine
Schlichteauswahl fir einige géngige Gussteile.

AuBerdem wurden die Tabellen mit den DYCOTE
Eigenschaften und  verbessert;
zusdtzlich wurde eine neue DYCOTE Gruppe

erweitert

aufgenommen, die sogenannten DYCOTE
DURA Schlichten. Diese zeichnen sich durch
besonders lange Standzeiten aus. Schlichten,
die nur in wenigen Landern erhaltlich sind,
werden nicht in der Tabelle erwahnt; auch sind
nicht alle aufgelisteten Schlichten in jedem
Land erhaltlich. Firr ndhere Information nehmen
Sie bitte mit Ihrer Foseco Gesellschaft Kontakt
auf. Des Weiteren enthdlt das Handbuch
Informationen (iber Produkte, die nicht direkt
als DYCOTE klassifiziert sind, aber bereits
seit langem im Bereich Kokillenguss genutzt
werden. Komplettiert wird dieses Handbuch
durch Anhdnge zu dem Thema kryogenes
Strahlen, einem Fehlerkatalog fir Schlichten
sowie einer Auflistung von Gussfehlern, die
beim Kokillenguss auftreten kénnen.

Kokillenguss und die Funktion der Schlichten
Das KokillengieBverfahren verwendet
Dauerformen aus Metall (Kokillen); dies
ermoglicht die Herstellung von identischen
Gussstlicken in  groBen  Stlickzahlen. Im
Gegensatz zu Sandformen, bei denen die
Gasdurchlassigkeit des verdichteten Sandes
das Entweichen der Luft und Gase wahrend
des GieBens ermdglicht, sind Formen aus
Metall undurchldssig und miissen daher mit
geeigneten Entliiftungen versehen werden.



Das KokillengieBverfahren hat gegentiber dem
Sandgussverfahren mehrere Vorteile:

+ glnstigere Gefiigeeigenschaften
+ bessere Gussoberflachen

+ hohere MaBgenauigkeit

+ reduziertes Kreislaufmaterial

+ hohere Produktivitat

+ geringere Kosten (bei gréBeren Serien)

Im Vergleich zur Arbeit mit Sandformen mussen
bei der Verwendung von Metallformen im
Einfllbereich und im Bereich der Erstarrung
ganzlichandere Voraussetzungenerfiilltwerden.
Die Kokillenschlichte (eine halbpermanente
Schicht auf den Kokillenwanden) steuert diesen
Prozess, erleichtert die Entnahme des fertigen
Gussteils und verlangert die Haltbarkeit der
Kokille. Deshalb ist im Kokillenguss die Auswahl
der Schlichte mindestens genauso wichtig wie
z.B. die Kokillengestaltung, die Legierung und
die Metalltemperatur.

Foseco bietet unter dem Oberbegriff DYCOTE
eine groBe Bandbreite an Kokillenschlichten
sowie andere Produkte und Systeme an, die
bereits seit geraumer Zeit in allen Bereichen der
modernen GieBereiindustrie genutzt werden.
Darliber hinaus entwickelt Foseco laufend neue

Produkte und Anwendungsmaéglichkeiten, um
die Gussproduktionsicherer, umweltfreundlicher
und wirtschaftlicher zu gestalten.

Die Funktionen DYCOTE
Kokillenschlichten

Die wichtigsten Anforderungen an eine
Kokillenschlichte sind:

von

+ die Formfilllung zu gewahrleisten, damit
das flussige Metall alle Bereiche der
Kokille erreichen kann und Fehler, wie
z.B. Kaltlauf, vermieden werden

+ kontrollierte Warmeabfuhr, um eine
gelenkte Erstarrung des fliissigen Metalls
zu erreichen

+ einfache Gussstiickentnahme aus der
Form, um eine Verformung zu vermeiden

+ Verbesserung der Oberflachenqualitét
und somit eine Verringerung der Nachbe
arbeitungskosten

+ verlangerte Kokillenhaltbarkeit, dadurch
gesteigerte Produktivitat und geringere
Wartungskosten

Diese Anforderungen werden von allen
DYCOTE Produkten erfullt.



Steuerung des Warmeiibergangs

Die Steuerung des Warmeaustauschs zwischen
den  unterschiedlichen  Kokillenbereichen
ist die wichtigste Eigenschaft der DYCOTE
Kokillenschlichte, ~denn dadurch  kdnnen
Befiillung und Erstarrung beeinflusst werden
(siehe auch Punkt Steuerung der Formfillung).

Der Grad der Isolierwirkung ist abhangig von:

+ den Eigenschaften der verwendeten
Rohstoffe

+ der Schlichteauftragsmethode

+ der Dicke des Schlichteauftrags

Folgende Inhaltsstoffe bilden die Basis der
DYCOTE Schlichten:

Fllstoffe: feuerfeste Pulver wie z.B. Titanoxid,
Talkum, Glimmer, Eisenoxid, Aluminiumoxid.
Bei der normalen GieBtemperatur  flr
Aluminiumlegierungen (680-750 °C) ist die
Feuerfesteigenschaft der Fiiller ausreichend,
um sicherzustellen, dass keine chemische
Reaktion stattfindet. Ihre Funktion bleibt
daher ausschlieBlich im physikalischen Bereich,
d. h. nur die thermische Leitfahigkeit sowie
Partikelform und -gréBe der Fiillstoffe werden
in die Reaktion mit einbezogen (die Bedeutung
der letzteren Faktoren wird unter dem Punkt
Steuerung der Formfillung erdrtert)

Bindemittel:  hauptsachlich ~ Wasserglas
(Natriumsilikat) mit einem geeigneten SiO,/
Na,0-Verhaltnis; gelegentlich finden jedoch
auch andere Materialien Verwendung, wie
z.B. einige Arten von Ton, Starke, usw. Die
DYCOTE DURA Schlichten basieren auf einem
neuen Bindersystem, wodurch deutlich langere
Standzeiten erreicht werden.

Wasser:  mit  kontrolliertem  Hartegrad
(Leitungswasser oder auch demineralisiertes
Wasser)

Die Isoliereigenschaften werden maBgeblich
von der Dicke des Schlichteauftrags beeinflusst
und dieser ist wiederum abhdngig von der
Auftragsmethode: Bei einer wenig kompakten
Schlichteschicht ist der Kontakt zwischen den
Partikeln geringer, d.h., Durchldssigkeit und
Isolierung sind hoher.

DYCOTE Schlichten werden Ublicherweise
als Paste geliefert, die mit Wasser weiter
verdliinnt wird. Die Art des Auftragens (wie
z.B. mit Pinsel oder Spriihpistole) hat einen
groBen Einfluss auf die Isolierwirkung der
Schlichteschicht (aus dieser Sicht ist das
Verdiinnungsverhdltnis relativ unwichtig, da
iiberflissiges Wasser durch die Hitze an der
heiBen Kokillenoberflache verdampft; die
Auftragstemperatur sollte beim Auftragen
mit dem Pinsel zwischen 120 und 140 °C
und etwa 180 und 250 °C beim Aufspriihen
liegen).



AuBerdem ist zu bedenken, dass bei dem
Auftrag mit dem Pinsel eine raue Oberflache
mit vielen Luftblasen entsteht, die zwar
einen hohen Isolationsgrad erreicht aber
auch nur eine geringe Abriebfestigkeit
besitzt. Dieses Verfahren wird Uberwiegend
beim Schlichten von Eingusssystemen und
Speisern angewendet, die keine besondere
Oberflachengite benétigen.

Entscheidet man sich fir das Aufsprihen, so
sind daftir mehrere diinne Lagen erforderlich,

Ausreichend dicht gespeiste Gussstlicke erhalt
man, wenn das Konzept der ,Gelenkten
Erstarrung”  eingehalten wird, d.h. die
Erstarrung wird durch geeignete MaBnahmen
in Richtung der Speiser gesteuert, ausgehend
von den Gussstlickspartien, die am weitesten
von den Speisern entfernt sind. Eine geeignete
Schlichte, deren Schichtdicke dem Gussstlick
anpasst ist, ermdglicht die Kontrolle des
Warmeilbergang und férdert die gelenkte
Erstarrung.
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beim Auftragen mit dem Pinsel und basieren
eher auf einer Kumulierung der Fiillstoffpartikel
als auf der Bildung von Blasen im Bindemittel.

Um eine vorzeitige Verdunstung des Wassers
zu verhindern, missen Luftdruck und Abstand
der Sprihpistole zur  Kokillenoberflache
aufeinander abgestimmt sein. Dadurch ist
die vollstandige Haftung von DYCOTE an der
Oberflache sichergestellt. Ein Luftdruck von
0,4-0,5 MPa und ein Abstand der Sprihpistole
von 25-30 cm zur Kokille sind empfehlenswert.

' SOLIDIFIED

Abbildung 1: Gelenkte Erstarrung

Wird z.B. bei einem Gussteil mit dinner
Wandstdrke eine dicke Schicht grobe
isolierende DYCOTE aufgetragen, verlangsamt
sich  durch die hohe Iso-lierung die
Erstarrungsgeschwindigkeit.  Wird dagegen
eine dunne Schicht feinkérniger DYCOTE
auf eine dicke Gussteilwand aufgetragen,
beschleunigt dies die Erstarrung. Werden
beide MaBnahmen gezielt eingesetzt, gelingt
auch bei Gussteilen mit unterschiedlichen
Wandstdrken ein geeignetes Erstarrungsprofil
und somit auch eine  einwandfreie
Gefligequalitat.



In Extremfdllen kann der gewinschte Effekt
auch durch gezieltes Abtragen oder Entfernen
der Schlichte erreicht werden. Einguss- und
Speisersysteme bendtigen normalerweise eine
dicke Schicht einer hoch isolierenden DYCOTE
Schlichte, da das Metall fir einen langeren
Zeitraum flUssig gehalten werden muss.

Steuerung der Formfiillung

Bei der geringen Auftragsstarke der Schlichte
(50-150 ym) und einem Temperaturunterschied
zwischen der Metallschmelze und der Kokille,
der bis zu 500 °C betragen kann, bleibt die
Warmeabfuhr relativ hoch. Die physikalischen
Eigenschaften von DYCOTE, wie z.B.
Rauigkeit und FllstoffgroBe, wirken sich
nicht nur deutlich auf die Oberflachenqualitét
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Abbildung 2
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des Gussstiicks aus, sondern auch auf
Formflillung und Isolierung. So beginstigt
z.B. eine dinne Schlichteschicht die
WarmeUbertragung zwischen dem fliissigen
Metall und der Kokille und verlangsamt
dadurch die FlieBgeschwindigkeit. Das kann
zu einer unvollstandigen Formfillung und
zu KaltschweiBstellen fiihren, insbesondere
dann, wenn der metallostatische Druck niedrig
ist, wie zum Beispiel im Fall von Gussstiicken
mit diinnen Wandstarken.

Das Metall
flieBt besser
auf der rauen

Schlichte
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Abbildung 3: Beispiel einer Kaltlaufbildung

Andersherum gesehen reduziert eine Schicht
DYCOTE mit rauer Oberfldche den Kontakt
zwischen Schlichte und flissigen Metall, da
das Metall durch seine Oberfldchenspannung
zuerst mit den ,Erhdhungen” in Kontakt
kommt und erst nach kurzer Zeit auch in
die Vertiefungen lauft. Dabei entweicht die
Luft durch die Kandle der gasdurchlassigen
Schlichte. Dadurch wird der Warmeverlust
maoglichst gering gehalten und das flissige
Metall kann bis in alle Winkel der Kokille
gelangen.

GréBe und Form der feuerfesten Fillstoffe
haben einen wesentlichen Einfluss auf die
Formftillcharakteristika des flissigen Metalls.
Da Aluminium eine hohe Oberflachenspannung
besitzt, sind seine FlieBeigenschaften und

die Benetzbarkeit gering. Scharfkantige
Fillstoffe in der DYCOTE Schlichte sor-gen
dafir, dass die Aluminiumoxidhaut auf dem
flissigen Metall standig aufgerissen wird,
wodurch die FormfUllfahigkeit verbessert wird.
Grobkérnige Schlichten sind besonders kritisch
in Bezug auf ihre Standzeit, da nach jedem
GieBzyklus, bedingt durch die Entnahme des
Gussteils, die Oberflachenrauigkeit abnimmt.
Dies macht eine sorgféltige, regelmaBige
Kontrolle notwendig, um gegebenenfalls
rechtzeitig nachzuschlichten. Dadurch wird
eine gleichmaBig hohe Gussstiickqualitat
garantiert.

Abbildung 4: Feine Schlichte
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Abbildung 5: Grobe Schlichte



Leichtere Gussteilentnahme

Unabhdngig von der Kokillengestaltung
erleichtert die Verwendung von Graphit
in kolloidaler und halbkolloidaler Form die
Entnahme des Gussstiicks. Graphit kann
sowohl als DYCOTE Schlichte verwendet oder
in reiner Form aufgetragen werden.

Ein nachtrdgliches Auftragen von Graphit tber
die DYCOTE Schlichte wird meistens benutzt,
wenn die Entnahme des Gussstiicks aus der
Kokille problematisch ist oder wenn es sich um
bewegliche Kokillenteile handelt.

Bei einer graphithaltigen DYCOTE liegen
die Lamellen in ungeordneter Form vor; die
thermische  Leitfahigkeit wird vermindert.
Infolge der kontinuierlichen Reibung des
Metalls bei der Erstarrung des Gussstiicks
wird der Graphitfilm nach mehreren Abgussen
immer glatter und schlieBlich undurchlassig
(er hat dann nach dem Entfernen des
Gussteils eine glanzende Oberflache). Damit
die obere Schicht des Films abbrechen und
die  darunterliegende  Schicht  freiliegen
kann, sollte nur ein schwaches Bindemittel
verwendet werden. Diese Schicht kann dann
erneut mit Graphit behandelt werden.

Bei  mehrmaliger  Wiederholung  dieser
Vorgehensweise wird allerdings der Vorteil
der groberen Partikel in der unteren
Schlichteschicht zunichte gemacht. Graphit
neigt dazu, sich in den Vertiefungen zu
sammeln, so dass die urspringlich grobe
Schicht eine immer glattere Oberflache erhalt.
Das wiederum reduziert die FlieBfahigkeit des
Metalls.

Eine Alternative zu Graphit sind Bornitrid
(BN)-haltige Schlichten. Bornitrid hat eine
hexagonale, graphitartige Struktur und eine
sehr geringe Benetzbarkeit durch fliissiges
Aluminium sowie gute Feuerfesteigenschaften,
die eine - wie sonst bei Graphit bekannt -
leichte Trennung des Gussstlicks erméglichen.
AuBerdem verhindert die weiBe Farbe, dass
das Gussstiick verfarbt wird, wie es bei der
Verwendung von Graphit der Fall sein kann.



Gute Oberflachenqualitat

Wie aus den vorangehenden Ausfiihrungen
ersichtlich, ist eine gute Oberflachenqualitét
eng mit der richtigen Auswahl der geeigneten
DYCOTE  Schlichte  verbunden.  Diinne
Gusswandstarken erfordern eine grobe, raue
Schlichte, die, wie bereits beschrieben, die
Formflllung durch kontinuierliches AufreiBen
der Aluminiumoberflache begiinstigt. Die
Oberflache des Gussteils wird zwar rau, vom
Geflige her aber dicht sein. Die Teile der Kokille,
die dickere Bereiche des Gussteils abbilden,
konnen mit feineren DYCOTE Schlichten
behandelt werden, da der metallostatische
Druck in diesen Bereichen hoher ist. Aber
auch die Art der Anwendung hat Einfluss auf
das spatere Endergebnis: Beim Auftrag mit
dem Pinsel wird eine raue Gussteiloberflache
erzielt, wahrend ein Spriihauftrag eine sanfte
und glatte Oberflache begiinstigt.

Haltbarkeit von DYCOTE Schlichten
Folgende Faktoren beeinflussen die Haltbarkeit
einer Auskleidung:

+ das Bindemittel
+ das Aufbringen

+ die Art und Gite der Fiillstoffe

nicht bei
bestandig  sein,

Bindemittel
hohen  Temperaturen
es muss auch eine hohe Temperatur-
wechselbestandigkeit — aufweisen.  Haufig
wird Natriumsilikat mit einem geeigneten
Na,0/Si0, Verhéltnis (Wasserglas) verwendet.
Dieser Binder ist nicht nur widerstandsfahig
gegen die Temperaturschwankungen des
GieBzyklus, er wird mit der Zeit auch immer
resistenter gegeniber hohen Temperaturen und
ist dadurch haltbarer.

Das muss nur

Abbildung 6: VERGLEICH ABSTAND SPRUHPISTOLE VON DER KOKILLE MIT ABRIEB DER SCHLICHTE

250
200 +
E
@ 1504
g
©
e
D
=
= 100t
o
A
504 | Kokillentemperatur - ca. 200 °C
Spriihdruck - 0,5 MPa
Verdiinnung Schlichte:Wasser - 1:5
0 I I f I f f I f
0 5 10 (15 20 25 30 85 40 45

Spriihabstand cm



Aufbringung der Schlichte:

Wie bereits oben beschrieben, ist die Art,
wie die Schlichte aufgebracht wird, neben der
richtigen Kokillentemperatur der wichtigste
Faktor:

1. Zu niedrige Werkzeugtemperatur:

Die Wasserverdunstung ist verlangsamt, daher
bilden die Schlichtetropfen an ihrer Oberflache
eine undurchldssige  Grenzschicht. Diese
behindert die weitere Wasserverdampfung.
Daraus resultiert, dass sich die Schlichte unter
Blasenbildung von der Kokillenoberflédche
trennt.

2. Zu hohe Werkzeugtemperaturen:

Die Wasserverdunstung geschieht
Lexplosionsartig”, daher trennen sich die
Fillstoffe der Schlichte, die von einem Film
aus Wasser und Natriumsilikat umgeben sind,
voneinander und von der Kokillenoberflache
(Leidenfrost  Effekt). Das Resultat ist
eine schlecht haftende, ungleichméBige
Schlichteschicht.

Obwohl die Zusammensetzung einer Schlichte
unabhangig von ihrer Verdiinnung mit Wasser
ist, wird die Qualitat der Schlichteschicht doch
nachhaltig durch das Verdlinnungsverhaltnis
beeinflusst. Allgemein gilt: Eine zu geringe
Verdlnnung ergibt eine schlecht haftende
Schlichte. Die Schlichte wird uneben (nicht
zu verwechseln mit rau!) und besitzt eine
geringere Warmeleitfahigkeit.

Schlichteanwendung bei Magnesiumguss
DYCOTE Schlichten sind ebenfalls geeignet fir
die Anwendung bei Magnesium-Legierungen.
Allerdings ist hierbei darauf zu achten,
dass vor dem VergieBen des sehr reaktiven
Magnesiums der Formhohlraum mit Inertgas
geflutet wird.

Schlichteanwendung bei
legierungen

Eine der Hauptschwierigkeiten beim GieBen
dieser Werkstoffe in metallische Dauerformen
ist das Abscheiden von Zinkoxid auf die
Kokillenoberflache. ~ Wird  dieses  nicht
regelmdBig entfernt, bildet sich auf der
Kokillenoberflache eine dicke Schicht, welche
die  Gussoberflache stark beeintrachtigt.
Deshalb werden die Kokillen so aufgebaut,
dass sie nach jedem GieBvorgang in eine
Graphitsuspension  eingetaucht  werden
konnen. Dadurch wird die Ablagerung von
Zinkoxid  unterbunden und  gleichzeitig
die Kokille gekthlt. Das graphithaltige
Material lagert sich als pordse Struktur auf
der Kokillenoberflache an und verleiht der
Schlichteschicht sowohl eine verbesserte
Isolierwirkung  als  auch  verbesserte
Schmiereigenschaften. Auch die Anhaftung
von Zinkoxiden auf der Oberfldche wird
dadurchbiszueinem gewissen Grad verhindert.
Durch die einfache Anwendungsmethode wird
auBerdem noch die Produktivitat gesteigert.

Messing-



Schlichteanwendung bei Aluminiumbronze
Bei Aluminiumbronzen konnen die gleichen
DYCOTE Typen wie beim Aluminiumguss
verwendet werden, allerdings wird in der Regel
eine zusatzliche Schlichte auf Graphitbasis
aufgetragen, um nach der Erstarrung die
Entnahme des Gussteiles aus der Form zu
erleichtern.

Schlichteanwendung  beim  Niederdruck-
gieBverfahren

Beim NiederdruckgieBverfahren wird das
flussige Metall aus einem geschlossenen
Ofenraum, der unter leichten Uberdruck
gesetzt wird, Uber ein Steigrohr in die fest
auf dem Ofen montierte Kokille gefiillt. Der
dafir bendtigte Druck ist geringfiigig héher
als der metallostatische Druck, d.h., nach der
Befiillung erstarrt die Schmelze unter Druck;
Speisungsdefiziten wird so entgegengewirkt.

Bei diesem speziellen GieBverfahren kénnen
standardmaBig  die  gleichen  DYCOTE
Produkte eingesetzt werden, wie sie aus
dem Schwerkraftkokillenguss bekannt und
bewahrt sind. Daneben gibt es noch eine
Reihe von DYCOTE Schlichten, die speziell fir
das Niederdruckverfahren entwickelt wurden.
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Neben den typischen Formschlichten existieren
auch Produkte, die zum Schlichten der noch
gelegentlich verwendeten Gusseisensteigrohre
verwendet werden. Normalerweise wird dafir
ein keramisches Schlichtematerial mit sehr
hoher Isolierwirkung verwendet. Die bewahrte
und gleichzeitig sehr einfache Anwendung ist
die Verwendung der Schlichte in Kombination
mit einem Glasfasergewebestrumpf, der tber
das Steigrohr gezogen wird und somit eine Art
LArmierung” darstellt.

Heutzutage werden mehr und mehr Steigrohre
benutzt, die aus keramischen Werkstoffen
wie Sialon, Aluminiumtitanat oder anderen
hochdichten  Materialien  gefertigt ~ sind;
diese  bendtigen  keinen  zusatzlichen
Schlichteliberzug.



Vorbereitung der Kokillen

Reinigung der Kokillen

Die sorgfaltige Reinigung der zu schlichtenden
Kokillenoberflache ist die Grundvoraussetzung
fur die einwand-freie Funktion des Schlichte-
auftrages. Es durfen keinerlei Riickstande aus
einer alten Werkzeugpraparierung vorhanden
sein, Reste von Olen, Fetten oder RuB haben
erheblichen negativen Einfluss auf die Stand-
zeit der aufzubringenden Schlichteschicht.

Die Reinigung der Werkzeugoberflache kann
mit einer Drahtblrste oder bei groBeren Ober-
flachen durch schonendes Strahlen erfolgen.
Trockeneisreinigungssysteme reduzieren die
Staubbelastung am  Arbeitsplatz, allerdings
entsteht auf der anderen Seite eine erhebliche
Larmbeléstigung. Das Reinigen tieferliegender
Kokillenpartien ist ebenfalls problematisch.
Auch kdnnen nicht alle Schlichten mit Trocken-
eis entfernt werden.

Kokillentemperatur

Kokillen  weisen  Ublicherweise  eine
Arbeitstemperatur von etwa 300 - 400 °C
auf. Die Kokillenschlichte muss jedoch in
einem Temperaturbereich von 180 °C und
250 °C aufgetragen werden; die genaue
Auftragstemperatur  ergibt sich aus der
detaillierten DYCOTE Typenliste, auf die weiter
unten noch genauer eingegangen wird.

Zu hohe Kokillentemperaturen reduzieren die
Standzeit des Schlichteauftrages (s.0.). Die
genaue Messung der Kokillentemperatur ist
deshalb erforderlich; sie sollte idealerweise
z.B. mit einem Kontaktthermometer oder
einem berthrungslos arbeitendem Messsystem
durchgefiihrt werden.

VERGLEICH KOKILLENTEMPERATUR MIT SCHLICHTEDICKE NACH ABRASIONSTEST
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Vordem eigentlichen Schlichten wird die Kokille
auf eine héhere Temperatur erwdrmt (250 -
300 °C); danach lasst man sie langsam — am
besten abgedeckt — abkiihlen, bis die korrekte
Auftrags-temperatur erreicht ist. Dadurch wird
eine gleichmaBige Temperaturverteilung im
Werkzeug sichergestellt. Nach dem Schlichten
der Kokille muss das Werkzeug vor dem ersten
Abguss auf Betriebstemperatur  erwarmt
werden.

Dicke der Schlichteschicht

Die Dicke des Schlichteauftrages ergibt sich
aus dem gewdnschten Grad der Isolierung.
Eine Starke zwischen 50-150 pm reicht aus,
um bei jedem Produkt eine gute Isolierwirkung
zu erzielen.

Abbildung 8: INSOLIERUNG
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Abbildung 9: Typische Relation zwischen Schlichtedicke und
Isolierwirkung

Bei GieB- und Speisungsbereichen kann mit
Pinselauftrag eine Schlichtedicke von 4-5 mm
erreicht werden. Die Starke der Schlichte ist
ausschlaggebend flir den Warmeaustausch
zwischen  Gussteil und Kokille. Werden
Schlichteschichten unkontrolliert Uibereinander
aufgetragen, erhdlt man im Laufe der Zeit
einen erheblichen Aufbau der Schlichte. Dieses
hat negative Folgen wie z.B. ungleichmaBiger
Warmelbergang,  Beeintrachtigung  der
Gussteiloberflache und -maBhaltigkeit.

Standzeit der Schlichte

Die Verwendung von DYCOTE Schlichten
erméglicht bei richtiger Anwendung ein
relativ langes Arbeiten ohne Nachschlichten.
Wesentliche Voraussetzung hierflir ist, wie
schon mehrmals ausgefihrt, dass die Kokille
sauber vorbereitet (s. dort), eine einwandfreie
Grundierung aufgebracht und das Werkzeug
auf die richtige Temperatur (s. dort) gebracht
wurde.



Eine korrekt aufgetragene Schlichte kann
mindestens einen Tag, eventuell sogar
eine Woche halten, abhdngig von der
Gussstiicksgeometrie und der Anzahl der
zu gieBenden Teile. Bei einer solch langen
Haltbarkeit liegen die Vorteile fiir die
GieBereien auf der Hand. Auch neue Schlichten
mit besonders langer Standzeit sind entwickelt
worden. Generell kann die Standzeit der
meisten Kokillenschlichten erhéht werden,
wenn diese bei 350 - 400 °C in die Kokille
Leingebrannt” werden.

Vorbereitung der Schlichten

Um ein optimales Schlichteergebnis zu
erzielen, sind sachgerechte Lagerung und eine
angemessene Vorbereitung sehr wichtig.

DYCOTE Schlichten sind frostempfindlich!

Bitte beachten Sie, dass DYCOTE bei einer
Raumtemperatur zwischen 10-25 °C gelagert
werden muss; die Behalter sollen geschlossen
bleiben.

Bei einer gleichmaBigen Lagertemperatur
bleiben Viskositat und Dichte des Produktes
konstant. Bei zu hoher Lagertemperatur
verandert sich die Viskositdt und die
biologische Zersetzung wird beschleunigt.
Zu niedrige Lagertemperaturen verandern
gleichfalls die Viskositdt und kénnen sogar
dazu fiihren, dass die Schichte nicht mehr
eingesetzt werden kann.

Einmal gefrorene DYCOTE Schlichten sind nach
dem Auftauen nicht mehr zu verwenden.

Es ist unbedingt darauf zu achten, dass
DYCOTE Kokillenschlichten nur eine begrenzte
Haltbarkeit haben. Es sollte deshalb

sichergestellt sein, dass die jeweils dltesten
Verpackungseinheiten im Lagerbestand als
erstes eingesetzt werden (,,FIFO- Prinzip"”).

Abbildung 10 und 11: Beispiel fiir einen von der
Produktion getrennten Raum, um Kokillenschlichten zu
lagern und zuzubereiten

i
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Vorbereitung der Mischungen

Eine sorgféltige Vorbereitung und Mischung
von DYCOTE Schlichten stellt nicht nur
sicher, dass die gewlnschte Konsistenz
erreicht wird, sie garantiert auch optimale
Anwendungsqualitdt sowie eine spdtere
Reproduzierbarkeit. Durch die Verwendung
eines geeigneten Mischers, z.B. des von
Foseco entwickelten ,Carry & Mix", kénnen
die DYCOTE Schlichten optimal vorbereitet
werden.

Und so wird gemischt:

+ Geben Sie etwa ein Drittel bis die Halfte
des benétigten Wassers in den Behalter

+ Starten Sie den Mixer

Abbildung 12: Carry & Mix
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+ Geben Sie nach und nach die
abgemessene Menge der zuvor sorgfaltig
aufgertihrten Paste hinzu, bis eine
dickfllssige Masse ohne Klumpen
entstanden ist

+ Figen Sie langsam das restliche Wasser
hinzu, bis die Mischung ein wenig dicker
ist, als sie fur den Gebrauch benétigt wird

+ Geben Sie das restliche Wasser erst dazu,
wenn die Mischung homogen ist

Diese Mischfolge gilt nicht flir DYCOTE DURA
Schlichten. Bitte diese unbedingt nur mischen,
wie auf dem Merkblatt angegeben.

Der Deckel des Mischers muss geschlossen
bleiben, um Verdunstung zu vermeiden und
um zu verhindern, dass Verunreinigungen in
den Behalter gelangen.

AuBerdem sollte der Container regelmaBig,
mindestens jedoch einmal im Monat, gereinigt
werden, damit keine biologischen Reaktionen
entstehen.



Priifung und Kontrolle

DYCOTE

Qualitatskontrollen, damit sie den Kunden

Produkte

unterliegen  strengen

in optimalem Zustand erreichen. Trotzdem

des Produkts empfohlen.

werden weitere Kontrollen vor der Verwendung

:-!‘-‘I' i g
Abbildung 13: Dichtemessung mit Hilfe von Gewicht Abbildung 14: Baumé Densimeter
und Volumen
Test Methode Bemerkung
Baumé Dichtemessung mit Hilfe einer Dichtespindel
Dichte . Wagung eines definierten Volumens und Berech-
Gewicht/Volumen . .
nung der Dichte aus diesen Werten
Eine abgewogene Menge der Mischung wird in ei-
nem Ofen getrocknet und danach erneut gewogen.
Trocken- . .
Feststoffgehalt P Der Trockenrlickstand bezeichnet das prozentuale
riickstande P
Verhaltnis zwischen dem Ausgangs- und dem
Endgewicht
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Andere Priifmdglichkeiten:

+ Das Aussehen der Schlichte, egal ob im
Originalzustand oder gemischt, sollte
immer identisch sein. Anzeichen von
Verklumpungen oder Fremdstoffen
konnen dann bei einer Kontrolle sofort
erkannt werden.

+ Bitte das auf dem Aufkleber vermerkte
Herstelldatum priifen.

Anwendung von DYCOTE
Die Schlichte kann mit Hilfe folgender
Methoden aufgetragen werden:

+ mit einem Pinsel
+ durch Aufsprihen

+ durch Eintauchen

Die einfachste und beste Anwendungsmethode
im Kokillenguss ist der Auftrag mit der
Sprithpistole. Der Auftrag mit dem Pinsel
sollte bei glatten Flachen (bei Eingiissen und
Steigern) vorgezogen werden, bei denen
die Auskleidung dicker sein muss, oder bei
kleineren Fldchen, die separat geschlichtet
werden miissen.

Das komplette Eintauchen einer Kokille wird
beim VergieBen von  Kupferlegierungen
angewandt, wobei die Schlichte gleichzeitig
als Kiihlung fiir die Kokille verwendet wird.

Abbildung 15: VERGLEICH SCHLICHTEVERDUNNUNG NACH DEM ABRASIONSTEST

120

100
g
o 80 +
%
= 60 1+
i 40 +

Kokillentemperatur - ca. 200 °C
| | Sprihdruck - 0,5 MPa
207 Verdiinnung Schlichte:Wasser - 1:5
0 f ; f f
0 2 4 6 8 10

Spriihabstand cm
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Auftrag mit der Spriihpistole

Im Grunde gibt es zwei unterschiedliche Arten

von Spriihgeraten:

+ Spritzpistolen mit Vorratsbehalter, die
mit Druckluft arbeiten. Dies sind die am
haufigsten in der GieBerei eingesetzten
Spruhpistolen.

+ Sogenannte Airless Systeme pumpen die
Mischung unter hohem Druck durch die
Spruhpistole.

Folgende Arbeitsschritte sind wichtig, um

einen optimale Schlichteauftrag zu erzielen:

+ Die Pistole muss vollstandig sauber sein,
das gilt besonders fr die Duse.

+ Der Vorratsbehalter darf nur mit der
notwendigen Mischungsmenge gefillt
werden. Uberfliissige Schlichte kann
wieder dem Mischer zugegeben werden.

+ Der Inhalt der Spriihpistole sollte
innerhalb von etwa 10 Minuten
verbraucht werden, langere Pausen
sollten vermieden werden.

+ Der Druck sollte, je nach Verdinnung der
Mischung, auf 0,4-0,5 MPa eingestellt
werden. Zu hoher oder zu niedriger Druck
bewirkt statt Nebel- eine Tropfenbildung.

+ Der Sprithvorgang sollte von auBen
nach innen erfolgen, Unterbrechungen
beim Spriihen sollten vermieden
werden. Halten Sie die Spriihpistole
standig in Bewegung, um ein
gleichmaBiges Spruhbild zu erreichen.

Abbildung 16: DYCOTE Spriihpistole

+

Der Abstand zwischen Spriihpistole und
Kokille sollte 20-30cm betragen.
Arbeiten Sie zligig, aber sorgfaltig. Mit
jeden Sprihlauf kiihlt sich die Kokille
weiter ab.

Ist der Abstand zwischen Spriihpistole
und Kokille zu kurz, neigt die Schlichte
dazu, dicker zu werden, mitunter sogar zu
dick. Sie trocknet dann langsamer und
kann Flecken auf dem Gusssttick
verursachen.

Ist der Abstand zu groB, verdunstet

ein Teil des Wassers bereits vor dem
Kontakt mit der Kokille (Trockenspriihen).
Dadurch erhalt das Gussstlick eine grobe
Oberflache und die Schlichtehaftung
verschlechtert sich.

Immer die Schlichte in mehreren diinnen
Schichten aufspriihen und nicht nur in
wenigen dickere Schichten.

Nach jedem Spriihvorgang muss die
Schlichteschicht trocknen.
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+ Um die Kokille herum sollte gentigend
Platz sein, damit der Mitarbeiter die
Schlichte aus verschiedenen Richtungen
und Winkeln aufspriihen kann - damit
wird der ,Schatteneffekt” umgangen.
AuBerdem wird durch diese Arbeitsweise
vermieden, dass sich auf der Standseite
des Mitarbeiters zu viel Schlichtematerial
anlagert.

+ Vermeiden Sie ein Verlaufen der Schlichte
auf der Kokille.

+ Reinigen Sie alle Gerate nach jedem

Gebrauch.
20 - 30cm
JPEEEY
END OF PASS |a=|=Y= = = ((F7)) = = = = =|- »| END OF PASS *”
L4
»

RESULTING LAYER

THICKEST AT

THIS POINT

SPRAY TRAVEL

| |
RESULTING LAYER THICKEST
AT THIS POINT

CORRECT

|— 20 - 30cm —=

HOLD THE PISTOL PERPENDICULAR WHEN SPRAYING
CORRECT NCORREC
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Kontrolle der Schlichtedicke

Bedingt durch die sehr heiBen Oberflachen
ist es schwierig, die Schlichtedicke zu
kontrollieren. Deshalb und weil oftmals
keine geeigneten Messgerate zu Verfligung
stehen, bleibt dieser Punkt meistens der
Entscheidung des Mitarbeiters berlassen.
Das Ergebnis sind gravierende Unterschiede
im Bereich von Schlichtestdrke. Es gibt
aber einfach zu handhabende Gerate zur
Messung der Schlichtedicke mit ausreichender
Messgenauigkeit auf dem Markt, die an
allen Stellen der heiBen Kokille verwendet
werden kénnen. Der GieBer hat dadurch
die Mdglichkeit, die Dicke der Schlichte der
Struktur des Gussstlicks anzupassen.
AuBerdem kann er durch Einsatz des optimalen
Spriihsystems die Schlichte den Spezifikationen
anpassen und somit Ausschuss vermeiden.

Die Kontrolle der Schlichtedicke erlaubt ferner
auch eine bessere Kontrolle der gerichteten
Erstarrung, einer Grundvoraussetzung fur
porenfreie Gussteile.

Abbildung 17: Magnetisches System

Abbildung 18: Ultrasonic System Sonacoat F
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Abbildung 19: Berlihrungsloses Thermometer

Abbildung 20: Thermometer
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Obwohl bei der Temperaturbeurteilung
die  Erfahrung der Mitarbeiter nicht
unterschatzt werden soll, ist es aber auf
jeden Fall besser, sie mit einem Messgerat
zu kontrollieren. SchlieBlich entscheidet die
richtige Kokillentemperatur nicht nur Uber die
Standzeit der Schlichte, sondern auch Gber
die Qualitat der Gussstiicke.

Auf dem Markt sind eine Vielzahl von
Kontaktthermometern und beriihrungslos
messenden Geraten erhéltlich. Mit ihrer Hilfe
kann der GieBer die Temperaturen messen
und dann bei Bedarf Korrekturen vornehmen.



Foseco DYCOTE Schlichte

Schlichtetyp Kdmung Verdiinnung Anwendung, Beschreibung

Grundierung
Grundierung. Verbessert Standzeit und Haftung der

DYCQOTE DR87 25 um 1:1-1:3 Deckschlichte, optimale Auftragstemperatur etwa
180 °C

Isolierschlichten

DYCOTE D 39 und 15 um 13-15 Allgemeine Verwendung. ESS Version mit erhdhtem

DYCOTE D 39 ESS ! R Bindergehalt.

DYCOTE D BN 120 35 um 1410 - 1:20 Bormtndhaltlgfe Sc.h||c“hte fur glatte Oberflachen und
lange Standzeiten; Raderguss.

DYCOTE D BN 130 50 m 1410 - 1:20 Born|tr|dha|t|gg Schlichte fiir glatte Oberflachen und
lange Standzeiten.

DYCOTE D 7039 78 pm 1:3-15 Raue Schlichte mit hohem Binderanteil.

DYCOTE D BN 7039 78 pm 1:3-1:5 Wie DYCOTE D 7039, aber mit Bornitrid.

DYCQOTE F 140 35 um 1:3-1:5 Sehr gut isolierend.

DYCOTE 140 und 30 um 13-15 Allgemeine Anwendung. ESS Version mit erhdhtem

DYCOTE 140 ESS H T Bindergehalt.

DYCOTE 32 ESS 30 um 1:3-1:5 Medium isolierend, fiir Rader.

DYCOTE D 34 und 80 um 13-15 Zylinderkopfschlichte, sehr gut isolierend. ESS

DYCOTE D 34 ESS H R Version mit erhdhtem Bindergehalt.

DYCOTE 3480 75 um 13-15 Wie DYCOTE 34 ESS aber mit modifiziertem,
verbessertem Binder.

DYCOTE F 34 50 pm 1:3-1:5 Allgemeine Anwendung.

DYCOTED 5 50 pm 1:3-1:5 Allgemeine Anwendung.

DYCOTE D 6 ESS 85 um 1:3-1:5 Zylinderkopfschlichte, sehr gut isolierend.

DYCOTE D 6 ESSB 85 um 1:3-1:5 Wie DYCOTE D 6 ESS + zusatzlichem Binder.

DYCOTE 6 70 ym 1:3-1:4 Allgemeine Verwendung, sehr gut isolierend.

DYCOTE 2040 35 pm 1:1-13 Isolierende Schlichte mit mittlerer KorngroBe.

DYCOTE 2050 35 pm 1:2-13 Fahrwerksteile, sehr lange Standzeit.

DYCOTE 3975 30 pm 1.1-1:3 Sehr glatte Oberflache. Enthalt Bornitrid.

DYCOTE 3950 15 um 1:2-1:3 Raderschlichte ND, sehr lange Standzeit.

DYCOTEV 7 50 um 11-12 Hoch isolierende Schlichte flir aktiv gekiihlte

Formen.
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Warmeleitende Schlichten

DYCOTE 40 1 um Graphit/Ol-Masselschlichte.
) Vollkolloidaler Graphit, Gleitschlichte bei geringer
DYCOTED 38 >pm 1410 Aushebeschrdge, ohne Bindemittel.
R Halbkolloidaler Graphit, fiir Partien mit geringer
DYCOTE 11 15 ym 1:5-1:15 Aushebeschrdge; Kihlschlichte; ohne Bindemittel.
DYCOTE 36 35um 1:3-1:5 Wie DYCOTE D 11, jedoch mit Bindemittel.
DYCOTE D 212F 70 ym 15-1:15 Gr_obere Graphitschlichte. Trennmittel. Ohne Binde-
mittel.
DYCOTEE 11 20 pm 15-1:15 Wasserba5|ert, semikollodiale Graphitschlichte. Ohne
Binder.
] ] Semi-kollodialer Graphit. Schnelles Abkuhlen, einfa-
DYCOTE 1T 7opm 15115 ches Ausheben. Ohne Binder.
o Medium Isolation. Gute Oberflache und einfaches
DYCOTEF 36 S0 pm 1315 Ausheben bei geringer Aushebschrége.
DYCOTE 38 25 um 1:10 Graphitschlichte auf Wasserbasis. Diinner als DYCOTE 11.
DYCOTE 61 30 pm 1:10 - 1:30 Messingkokillenguss

Speiser- und Angussschlichte

DYCOTE 7029

Unverdiinnt anwenden; Auftrag mit Pinsel; Schichtdicke bis zu 4 mm

mdglich

Sonstiges

DYCOTE HARDENER

Spezielles fiir DYCOTE geeignetes Wasserglas

DYCOTE 100 M

Schlichte fiir automatische GieBloffel

DYCOTEW

Schlichte fiir automatische GieBloffel

DYCOTE SAFEGUARD 12

1:1

Zum Auftragen auf die bereits existierende Arbeitsschlichte,
zur Verlangerung der Lebensdauer.

DYCOTE SAFEGUARD 15

Wie DYCOTE SAFEGUARD 12, jedoch keine Verdiinnung
mehr notwendig.
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DYCOTE DURA Typen

DURA DURA DURA DURA DURA DURA DURA
500 510 520 400 410 420 310
Kérnung 78 ym 78 um 65 pm 50 ym 50 ym 35pm 35pm
Dichte 1,38 kgl | 1,45kg/ | 1,58kg/ | 1,63kg/ | 1,29kg/ | 1,47 kg/ | 1,54 kg/
Ltr. Ltr. Ltr. Ltr. Ltr. Ltr. Ltr.
5,5kg 5,5kg 6,3 kg 6,5 kg 5,2 kg 5,9 kg 6,2 kg
Teil 1 = = = = = = =
4 Ltr. 3,8 Ltr. 4 Ltr. 4 Ltr. 4 Ltr. 4 Ltr. 4 Ltr.
Verpackung
2,8 kg 2,8 kg 2,8 kg 2,8 kg 2,8 kg 2,8 kg 2,8 kg
Teil 2 = = = = = = -
2 Ltr. 2 Ltr. 2 Ltr. 2 Ltr. 2 Ltr. 2 Ltr. 2 Ltr.
Wasserzugabe zu Teil 1 8 Ltr. 8 Ltr. 8 Ltr. 4 Ltr. 8 Ltr. 4 Ltr. 8 Ltr.
Mischverhaltnis Teil 1: 1:2: 1:2: 1:2: 1:1: 1:2: 1:1: 1:2:
Wasser: Teil 2 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
: 1 Teil 0-1Teil | 0-1Teil | 0,8Teile 1 Teil 0,8 Teile | 0,5 Teile
Typische Wasserzugabe B B B _ B B B
zum Weiterverdtinnen Al | 0-4tw | o-4tw | 32t | 4l | 32l | 2Lw

Alle DYCOTE Schlichten sind in verschiedenen GebindegroBen lieferbar.
DYCOTE Schlichten sind frostempfindlich. Lagertemperatur 5 -25 °C.

Bitte beachten Sie, dass diese Tabelle nicht standig aktualisiert werden kann. Sie zeigt die gangigsten Schlichten,
die beim Erscheinen dieser Broschiire lieferbar waren. Sprechen Sie uns bitte an, wir informieren Sie gerne tiber
den neuesten Stand der DYCOTE Entwicklung.
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Auswahl der DYCOTE Kokillenschlichte
Folgende Faktoren sind bei der Auswahl der
richtigen DYCOTE Schlichte zu berticksichtigen:

Die Gussstlckdicke: Eine der wichtigsten
Eigenschaften von Schlichte ist es, die Fiillung
der Kokille zu unterstitzen. Hat das in Frage
kommende Gussteil dlnne Wandstarken,
sollte eine grobe DYCOTE mit einer hohen
Isolierfahigkeit gewahlt werden.

Sicherlich ist die Oberflachenqualitdt bei einem
Gussstlick sehr wichtig, jedoch wird das Fillen
der Kokille durch Schlichten behindert, die eine
sehr glatte Oberflache ergeben. Grund dafiir
ist eine schlechtere Isolierung im Vergleich zu
groberen Schlichten. Bei der Abwdgung von
Oberflachenqualitdt und Isolierung wird man
immer einen Kompromiss finden missen.

Auch die Gussstlickgeometrie kann einer guten
Formflillung entgegenwirken. Hat ein Gussteil
an bestimmten Stellen dickere Wande, kann es
sinnvoll sein, dafiir eine besondere Schlichte
zu verwenden.

Bei Gussstlicken, dieaufgrundihrerbesonderen
Geometrie kleine Entformschragen haben,
kann eine Schlichteschicht mit guten Trenn-
und Schmiereigenschaften notwendig sein.
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Auch das GieBverfahren kann Einfluss auf
die Auswahl der DYCOTE Schlichte haben,
da Schlichten fiir den Niederdruckguss
andere Eigenschaften aufweisen missen als
Schlichten fir den Schwerkraftkokillenguss.
Zum Beispiel konnen flir den Niederdruckguss
feinere Schlichten als fir den Schwerkraftguss
verwendet werden, da die Formen unter Druck
gefiillt werden.

Allgemeine Probleme, die bei
Kokillenschlichten auftreten konnen

+ Abblttern der Schlichte

+ Schneller Schlichteabtrag, kurze Standzeit

+ Schlechte Haftung der Schlichte an der
Kokille

+ Oberflache der Schlichte ist zu rau

+ Auslauffehler/Kaltlauf



Abblattern der
Schlichte

Geringe Standzeit der
Schlichte

Schlechte Haftung an
der Kokille

Schlechte
Oberflachenqualitat

Auslauffehler,
Kaltlauf

Schicht ist zu dick

Spriihentfernung ist
zu groB3

Schlichte war
gefroren

Schlichte ist
ungenligend
verddinnt

Falsche Schlichte-
auswahl

Schlichte nicht aus-

reichend verdlinnt

Kokille ist zu heil

Kokillenoberflche
ist nicht sorgfaltig
gereinigt

Spriihentfernung ist
zu kurz

Isolierende Schlichte-
schicht ist zu diinn

Kokillenoberflache
nicht sorgfaltig
gereinigt

Schlichte ist nicht
geniigend verdiinnt

Kokillentemperatur
zu hoch/niedrig

Duse ist verstopft
oder verschlissen

Schlichte ist zu glatt

GieBtemperatur ist
zu niedrig

Schlichte war
gefroren

Zu niedriger
Spriihdruck

Schlichte ist verun-
reinigt
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Anhang 1: Kokillenreinigung mit Hilfe von
Trockeneis (CO,)

Bei dieser Technik, die auch als ,kryogenes
Strahlen” bezeichnet wird, wird anstelle
des sonst dblichen Sand-/Glasmehls oder
Metallschrotts Pellets aus festem Kohlendioxid
(Trockeneis) auf die Kokille geblasen. Die
Verwendung von nicht-abrasivem Trockeneis
entfernt die Schlichteschicht, ohne die Kokille
zu beschadigen oder zu verschleiBen. Nach
dem Auftreffen auf die Kokillenoberflache
sublimieren die Trockeneispelletts, sie gehen
in den Dampfzustand ber, ohne Riickstande
zu hinterlassen oder die Kokille zu benetzen.
Dadurch ist der Temperaturverlust der Kokille
gering und nach kurzer Zeit ist bereits ein
erneutes GieBen mdglich. Da es einen erneuten
Schlichteauftrag  erméglicht, wird dieses
System in den GieBereien immer beliebter.
Es verlangert die Haltbarkeit der Kokille und
vermeidet Probleme, die bei der Verwendung
von Sand oder Strahlmitteln auftreten.
AuBerdem  kann der Reinigungsprozess
direkt an der GieBmaschine durchgefiihrt
werden, wodurch lange Riistzeiten vermieden
werden. Speziell bei engen Vertiefungen in der
Kokille — Rippen am Gussstlick — muss aber
mit sehr hohen Driicken gearbeitet werden,
um das Trockeneis bis in die entferntesten
Winkel zu bringen, was leider mit einer sehr
hohen Gerduschentwicklung verbunden ist.
AuBerdem sind viele Schlichten nur sehr
schlecht oder gar nicht zu entfernen.
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Abbildung 21: Strahlsystem
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Abbildung 22: Einzelteile des Strahlsystems



Fehler beim Schlichteauftrag

Die hier genannten Ursachen und Abhilfe-
maBnahmen  kénnen bei  Spriihpistolen
verschiedener Hersteller unterschiedlich sein,
sie sind deshalb nur allgemeine Hinweise.

Ursache

Eine Ansammlung von Schlichtematerial
behindert die Luftzirkulation in  Loch
,A". Dadurch erhoht sich die Strémungs-
geschwindigkeit der Luft im gegeniber-
liegenden Loch und der Sprihstrahl richtet
sich auf die blockierte Seite.

Abhilfe

Entfernen der Schlichteansammlung mit Hilfe
von Lésungsmitteln. Keine Metallwerkzeuge
verwenden, welche die Diise beschadigen
konnten.

Ursache

1) Schlichte sammelt sich um die Diise auf Seite
,B", und behindert dadurch die Luftstrémung
2) Luftverlust, die Dise steht schrag oder ist
verbeult, die Nadel ist verbogen.

Abhilfe

Entfernen der Schlichteansammlung mit Hilfe
von Losungsmitteln. Keine Metallwerkzeuge
verwenden, welche die Duse beschadigen
konnten. Auswechseln der Dlse oder der
Nadel.
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Ursache

Durch eine fehlende oder fehlerhafte Dichtung
oder durch ein undichtes Ansaugrohr gelangt
Luft in die Schlichte.

Abhilfe

Priifung von samtlichen Dichtungen sowie von
Stellen, an denen Luft in die Schlichte gesaugt
werden konnte.

Ursache

Geteilter Sprihstrahl:

1) der Luftdruck ist zu hoch

2) die Dlsendffnung ist im Verhaltnis zur
Schlichteverdiinnung zu groB3

3) es ist zu wenig Schlichte im Behalter
Abhilfe

1) Luftdruck reduzieren

2) eine kleinere Dise verwenden (Regler ,C"
und ,D")

Ursache

Der ,Schwarz-WeiB" Effekt wird durch
zu geringen Druck oder zu dicke Schlichte
ausgeldst.

Abhilfe

Spriihdruck erhohen
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*FOSECO, das Logo und DYCOTE sind Warenzeichen der Vesuvius Gruppe,
registriert in bestimmten Landern und unter Lizenz verwendet. Alle Rechte
vorbehalten. Der Inhalt darf weder ganz noch auszugsweise ohne schriftliche
Genehmigung des Inhabers des Urheberrechts reproduziert, gespeichert
oder in irgendeiner Form oder auf irgendeine Weise weitergegeben werden,
einschlieBlich Fotokopie und Aufzeichnung. Antrége auf Genehmigung sind
an den Herausgeber unter genannter Adresse zu richten. Warnung: Eine
unerlaubte Handg lung in Bezug auf ein urheberrechtlich geschiitztes Werk kann
zu Schadenersatzanspriichen sowie strafrechtlicher Verfolgung fihren. Alle
hierin enthaltenen Aussagen, Hinweise und Daten sollen richtungsweisend sein.
Wenn auch die Richtigkeit und Zuverlassigkeit im Hinblick auf die praktischen
Erfahrungen des Herstellers angenommen werden, garantieren weder der
Hersteller noch der Lizenz?eber noch der Verkaufer oder der Herausgeber,
weder ausdriicklich noch stillschweigend, (1) ihre Richtigkeit/Zuverldssigkeit, (2)
dass die Anwendung die Produkte keine Rechte Dritter verletzt, (3) dass fur die
Einhaltung ortlicher Gesetze keine weiteren Sicherheitsvorkehrungen erforderlich
sind. Der Verkdufer ist nicht zur Vertretung oder zum Vertragsabschluss im
Namen des Herstellers/Lizenzgebers ermachtigt. Alle Verkdufe des Herstellers/
Verkaufers unterliegen deren Verkaufsbedingungen, erhéltlich auf Anforderung.
© Foseco International Limited 03/18.
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