
AUS DER PRAXIS

Neu es te  
Ent wick lun gen  
aus der  
Sprüh tech nik
Beim kon ven tio nel len Ge senk schmie den 
mit tels Pres sen geht es schnell zu: Das 
Ober gesenk trifft in kür zes ter Zeit auf des 
Un ter ge senk und formt un ter ho her Kraft ein-
wir kung das hei ße Me tall. Die kur ze Beschrei-
bung die ses Vor gangs al lein macht schon 
deut lich, wie stark der da bei auf tretende 
Ge senk ver schleiß wohl sein muss. Ei ne 
wich tige Tech no lo gie, die die sem Ver schleiß 
ent ge gen wirkt, be schreibt das umfas sen de 
Feld der Kühl- und Sprüh tech nik.
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AUS DER PRAXIS

Ge senk schmie de pres sen sind auf ho he Takt ra ten im Se kun
den be reich op ti miert. Je län ger ein Ge senk nutz bar ist, um so 
bes ser. Da mit die Ge sen ke die sen per ma nent ho hen Be las
tun gen stand hal ten kön nen, be sitzt der Sprüh kopf mit sei ner 
Kühl und Schmier auf ga be ei ne Schlüs sel funk tion. Er be fin det 
sich am äu ße ren En de ei ner Sprüh an la ge und wird zwi schen 
den Schmie de ope ra tio nen di rekt in die ge öff ne ten Ge sen ke 
ein ge fah ren. 

Die SMS group hat nun mit der neu es ten Ent wick lung von 
Sprüh köpf en neue Tü ren auf ge sto ßen: Die Sprüh köp fe wer
den fast aus schließ lich im 3DDruck be zieh ungs wei se durch 
Ad di ti ve Ma nu fac tu ring aus Kunst stoff oder Me tall her ge stellt. 
Die se in no va ti ve Lö sung ist deut lich kos ten güns ti ger für die 
An la gen be trei ber, da sie vor al lem ei ne völ lig neu ar ti ge, in di
vi du ell op ti mier te Ge stal tung der Köp fe er mög licht. Sie re du
ziert das Ge wicht auf ein Zehn tel bis he ri ger Sprüh köp fe und 
senkt da mit den Ver schleiß der Trag ar me sig ni fi kant. Da rü ber 
hi naus er laubt die neue Tech no lo gie die Her stel lung in di vi
du el ler Sprüh köp fe „on de mand“. Das heißt für die Kun den: 
höch ste Ver füg bar keit der Tei le auch oh ne kos ten in ten si ves 
Er satz teil la ger. 

MEHRSTUFIGE ENT WICK LUNG
Die Ent wick lung der end gül ti gen Form er folg te in zwei Ab
schnitt en.  Ur sprüng lich soll te nur der in ne re Be reich des Plat
ten sprüh kop fes er setzt wer den. Die ser Weg wird häu fig ge
wählt, wenn ein kon ven tio nell ge fer tig tes Teil hin zum ad di tiv 
ge fer tig ten Teil wei ter ent wick elt wird.

Schnell war aber klar, dass dies noch nicht die gan ze Lö sung 
sein konn te. Da her wur de in ei nem zwei ten Schritt die ei gent
li che Funk tion nur noch mit ei ner Wand stär ke um man telt, 
wo durch das heu ti ge De sign ent stand (Bild 1 und Bild 2). Der 
über wie gen de Ein satz von Kunst stoff statt Me tall hatt e da ge
gen kei nen Ein fluss auf das De sign. Bild 2: Ent wick lungs weg des Form3DSprüh kopfs

Bild 1: Re du zie rung der Geo me trie auf die Funk tion
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Bild 4: Neu er Sprüh kopf (Me tall)

Nach je dem Schmie de vor gang öff net sich die Schmie de pres se. 
Die Druck be rühr zeit zwisch en Schmie de teil und den Gesen ken 
soll mög lichst kurz sein, um die ther mi sche Be las tung so ge
ring wie mög lich zu hal ten und schnel len Trans port der Schmie
de tei le zu er mög li chen. Da rü ber hi naus muss das Fol ge teil in 
kür zes ter Zeit wie der in die Gra vur ein ge legt wer den, da mit 
die Ge senk tem pe ra tur auf vor ge schrie be nem Ni veau ge hal
ten wird. In die sem klei nen Zeit fens ter muss die Ge senk pfle ge 
statt fin den. Der Sprüh kopf muss da zu schnell in sei ne Ar beits
po si tion ge bracht wer den. Hier zu wird der Tra garm, an dem sich 
die Sprüh köp fe be fin den, zwi schen den Schmie de hü ben in den 
Ge senk raum ein und wie der aus ge fah ren und muss so mo bi li
siert sein, dass die Funk tion der Küh lung schnell zwi schen den 
ein zel nen Schmie de hü ben er folgt.

HERAUSFORDERUNGEN FÜR BISHERIGE SPRÜHKÖPFE
Auch das Schmie de teil darf nicht an Tem pe ra tur ver lie ren. 
Da rü ber hi naus müs sen die Tra gar me ro bust aus ge legt und 
gut er reich bar sein, um die Sprüh köp fe bei Be darf wech seln 
zu kön nen. Der Kühl und Schmier pro zess stellt schon im mer 
gro ße Her aus for de run gen an das Sys tem. Das gilt ins be son
de re für die her kömm li chen Sprüh köp fe, denn sie sind durch 
fol gen de Ei gen schaf en ge kenn zeich net (Bild 3):

• Ei ne An la ge kann bis zu vier Sprüh köp fe be nö ti gen.
• Sprüh köp fe be ste hen aus mas si ven Me tall bau tei len. 
• Das Ge wicht liegt bei 2 bis 15 Ki lo gramm je Kopf, teil wei se 

auch hö her.
• Flu i de wer den teil wei se im rech ten Win kel um ge lei tet, da raus 

er ge ben sich Ab la ge run gen in den Ka nä len.
• Bei Fehl funk tion in ner halb der Pres se kön nen die Gra vu ren 

und Stoß flä chen er heb lich be schä digt wer den.
• Für das schnel le Ein und Aus fah ren der Sprüh köp fe er for

dert der Trag arm ei ne sehr stei fe Aus le gung.
• Die Ver tei lung der Me di en (Küh lung und Schmie rung) durch 

Boh run gen im Sprüh kopf er for dert ei ne auf wen di ge Her stel
lung.

Für die Ex per ten des Un ter neh mens be deu te te dies ei nen 
unbe frie dig ten Zu stand. Schon sehr früh zei tig be schäf ig ten 
sie sich da her mit den Mög lich kei ten des Ad di ti ve Ma nu fac tu
ring und des 3DDrucks. Mit gro ßem Er folg: Die kom plett neu 
ent wick el ten Sprüh köp fe ver ein en nun vie le Vor tei le (Bild 4). 

Bild 3: Her kömm li cher Sprüh kopf in Ak tion
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NUR EIN ZEHN TEL GE WICHT
Ge senk schmie de tei le kön nen die un ter schied lichs ten For
men ha ben – ent sprech end müs sen sich Küh lung und 
Schmie rung an die Form der Gra vu ren an pas sen. Die Po si
tion der Sprüh dü sen muss stim men, und die Win kel so wie die 
Sprüh in ten si tät müs sen an die Be dürf nis se der Ge senk form 
an ge passt sein. Da der in di vi du el le Sprüh kopf die sen For
men folgt, sieht er auch im mer un ter schied lich aus. Mit die ser 
ho hen Kom ple xi tät sind die se Tei le prä des ti niert für ad di ti ve 
Fer ti gungs ver fah ren. Es liegt auch na he, dass die Ent wick ler 
ur sprüng lich da von aus gin gen, die in ei ner Ge senk schmie de 
zum Ein satz kom men den Tei le in Me tall zu dru cken. Im Lau fe 
der Ent wick lung und Zu sam men ar beit mit den Kun den un ter 
Pra xis beding un gen zeig te sich je doch, dass Lö sun gen aus 
Kunst stoff sämt li che An for de run gen er fül len (Bild 5). 

Das Er ge bnis sind Sprüh köp fe, die die Sprüh au to ma tion nur 
noch mit ei nem Zehn tel des her kömm li chen Ge wichts be las
ten. Es er schließt sich oh ne auf wen di ge Rech nung, dass dies 
den Ver schleiß der Ge lenk tei le im Tra garm stark ver min dert. 
Fol ge rich tig be fin den sich ge wichts re du zier te Tra gar me mit 
hö he rer Dy na mik be reits in der Ent wick lung und wer den in 
naher Zu kunft an ge bo ten. Das De sign der neu en Sprüh köpfe 
ist zum Pa tent an ge mel det, bie tet gro ße Fle xi bi li tät in der 

Mate ri al aus wahl und stellt der zeit die ein fachs te Mög lich
keit dar, ei nen Sprüh kopf zu ge stal ten. Oh ne ei ne we sent
li che Ände rung in der Geo me trie kann die ses Teil in Kunst
stoff oder Me tall (Alu mi ni um oder Edel stahl) her ge stellt 
wer den. Da bei er zielt die im ad di ti ven Ver fah ren her ge stell te 
Metall va ri an te im mer noch ei ne Ge wichts er spar nis von rund 
70 Pro zent ge gen über ein em her kömm li chen Sprüh kopf. Die 
Kons truk tion der Sprüh köp fe er folgt mit ei ner in tel li gen ten 
Soft ware, die auf grund der Dü sen po si tion au to ma tisch die 
op ti ma le Geo me trie des Sprüh kopfs für den 3DDruck be
rech net.

ER FOLG REICH IM PRA XIS EIN SATZ
Die Sprüh köp fe wur den in zwi schen er folg reich ge tes tet und 
ein ge setzt. Da bei konn ten in den meis ten Fäl len die vor han
den en An schlüs se ge nutzt wer den. Die ein ge setz ten Sprüh
köp fe aus Po ly amid wie sen im Dau er be trieb ei ne Tem pe ra tur 
von ma xi mal 50 °C auf und ar bei te ten oh ne Pro ble me. Bei 
einem ge mein sa men Test mit ei nem Kun den wur den so gar 
nur 14 °C ge mes sen. Dies er klärt sich zum ei nen auf grund der 
stän di gen Küh lung durch Press luft, die zum Ent fer nen von 
Zun der be nö tigt wird, ist zum an de ren aber auch pro zess
bedingt, da die Sprüh köp fe kaum mit dem glüh en den Teil in 
Be rüh rung kom men kön nen. 

Bild 5: Bild aus dem CADSystem (links) und ge druck ter re aler Sprüh kopf
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De sign preis als iTüpf el chen
2019 ge wann der 3DSprüh kopf des German 
De sign Aw ard. Die SMS group GmbH  freut 
sich sehr über die se Aus zeich nung, weil sie 
ein be son de res Pro dukt ehrt, das die Op tik 
aus schließ lich durch sei ne Funk tion er hält.

AUS DER PRAXIS

Bild 6: Ver tei lung der Sprüh ke gel über dem Ge senk

Bild 7: Li ne ar sprüh ein heit und 3DSteck sys tem  Bilder: Autor

Ei ni ge Sprüh köp fe wur den so aus ge legt, dass es mög lich ist, 
Was ser und ein graphit ba sier tes Sprüh mitt el im Wech sel zu 
schal ten. Die Dü sen selbst kön nen eben falls per Schal tung 
ver schlos sen wer den. Das ga ran tiert, dass kei ne Flüs sig keit 
un ge wollt ent wei chen kann. Al le Schal tun gen wer den mit 
Druck luf aus ge löst. Mit ar bei ter so wie Be trei ber wa ren bei 
ers ten Ein sät zen sehr zu frie den mit dem 3DSprüh kopf.

Durch die op ti ma le Dü sen ver tei lung ist das Sprüh bild we sent
lich ho mo ge ner als bei her kömm li chen Sprüh köp fen (Bild 6). 
Die Ge sen ke sind sau be rer, und der Sprüh mitt el ver brauch ist 
dem ent sprech end ge rin ger. Das Hand ling war ge gen über dem 
Hand ling kon ven tio nell ge fer tig ter Tei le über le gen. Ablage
run gen im In ne ren, die bei kon ven tio nel len Sprüh köpfen of 
an fal len, konn ten nicht fest ge stellt wer den. Das liegt an der 
strö mungs op ti mier ten Lei tungs füh rung zu den Dü sen. Alle 
Sprüh köp fe wer den in Zu kunf über ei ne stan dar di sier te 
Anschluss platt e an das Kühl sys tem an ge schlos sen (Bild 7). 
Der Wech sel er folgt da mit schnell und ein fach.

EI NE BA SIS FÜR DIE DI GI TA LI SIE RUNG
We gen der be schrie ben en Ge wichts re duk tion der 3DSprüh
köp fe (90 Pro zent bei Kunst stoff, bis zu 70 Pro zent bei Me tall) 
ist die be schleu nig te Mas se al so deut lich ge rin ger und er mög
licht  ei ne hö he re Takt zeit der meist au to ma ti sier ten Pro zes se. 
Da rü ber hi naus ist die Her stel lung mit der ad di ti ven Tech no
logie in Kom bi na tion mit dem neu ar ti gen De sign der Sprüh
köp fe auch en er gie effi  zient, da nur so viel Ma te ri al ein ge setzt 
wird wie nö tig. Künf ig sol len auch strom lei ten de Ele men te 
und Sen so ren ein ge druckt wer den, die das e lek tri sche Schal
ten der Ven ti le und Zu stands mel dun gen der Sys te me er mög
li chen. 

Die Fül le an neu ar ti gen Funk tio nen und Pro zess op ti mie run
gen macht das 3DSprüh sys tem für Ge senk schmie den fit für 
In dus trie 4.0. Die Ein brin gung von Ther moSen so ren bie tet die 
Mög lich keit, die Ent steh ung der Schmie de tei le im Pro zess zu 
do ku men tie ren. So lässt sich ein nach voll zieh ba res Bild der 
Pro duk tion auf zei gen, wel ches auch er laubt, in Echt zeit auf 
ver än der te Si tu a tio nen zu re a gie ren. 
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