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»Faszination Formenbau“ — ein neues Konzept fiir eine gute Zukunft im Formenbau.

»IsoOForm“ - Das neue isolierte Formenkonzept

fur Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere und Druckguss

Welche Potentiale gibt es heute fir
Entwickler, Formenbauer und Spritzgieler,
um eine bessere Positionierung im Markt
zu erreichen?

Der Endkunde wiinscht ein kostenglnstiges,
technisch und optisch einwandfreies Bauteil,
bei dem mit optimaler Temperierung Uber
lange Zeit ein wiederholbarer Prozess
gefahren werden kann.

Die Wahl des billigsten Werkzeugangebotes
ohne Betrachtung der Folgekosten bietet
gerade bei einer langfristigen Erfassung
aller Kosten keine nachhaltige Perspektive.
In Folge dieser oft heute noch kurzsichtigen
Handlungsweise zeichnet sich bereits ein
erheblicher Bedarf an Ersatzwerkzeugen ab,
denn Einsparungen am Werkzeug zahlen
sich nicht aus! Der Schaden fir das jeweilige
Unternehmen und fir die gesamte
Volkswirtschaft ist betrachtlich. Hier ist eine
ganzheitliche Betrachtung dringend
erforderlich!

Abb. 2

Abb. 3

Das isolierte Formenkonzept ,IsoForm® bietet
zusammen mit den HeiNo-Normalien die
Grundlage fliir einen ganzheitlichen Ansatz
mit entsprechenden Vorteilen fir Effizienz in
den Bereichen Kosten, Zeit, Qualitat und
Energiebedarf.

Das geschiitzte Konzept wurde vom
Konstruktionsbiro Hein GmbH entwickelt und
wird durch den Projektpartner Nonnenmann
GmbH vertrieben.

Weitere Projektpartner, die in der Startphase
des Konzeptes beteiligt waren, sind z. B.
BARLOG plastics GmbH, Durotherm
Maschinen und Anlagen Vertriebs GmbH,
Glnther Heisskanaltechnik GmbH,
Ingenieurbtiro Friedhelm Begemann,
Kunststoff Frohlich GmbH, NovoPlan GmbH,
Single Temperiertechnik GmbH, Stemke
Kunststofftechnik GmbH, STM  Stahl-
Vertriebs-GmbH und Teegen Werkzeugbau.
Seit 2009 hat eine Vielzahl von Firmen das
Formenkonzept mit den Partnern Hein und
Nonnenmann umgesetzt.
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Komplette Projektkosten langfristig erfassen (Beispiel Kunststoffspritzguss)

Die langfristige Erfassung der gesamten
Projektkosten deckt nicht selten erhebliche
Einsparspotentiale auf. Um sonst vermeid-
bare Folgekosten zu sparen (siehe Abb. 4),
muss in der Produktentwicklungsphase je

i Durchschnittliche Kosten in %

nach Aufgabenstellung etwas mehr investiert
werden als bisher Ublich. Diese Mehrkosten
stehen einem Vielfachen an Einsparungen
bei den Folgekosten gegentber.

v

Konze ptfindung
i Produktvorentwicklung
l Spritzgieisimulation
l Werkzeugkonzept
l Produktentwicklung
SpritzgieRsimulation
Werkzeugkonstruktion
Werkzeugbau
1. Musterung
" 2. Musterung
3. Musterung
4. Musterung
Serienanlauf
"' Serie mit Drucksensorsteuerung
Serie ohne Drucksensorik

Anderungen nach Serienanlauf
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Wartungsaufwand / Reparaturen W

— Konventionelle Vorgehensweise mit hohen Folgekosten

— Vorgehensweise mit Simulation, Optimierung, IsoForm und Sensorik

Darstellung der
Projektkosten

Das Konzept
IsoForm beinhal-
tet eine komplett
neue Vorgehens-
weise.

Schon frith wer-
den Simulationen
und ein Werk-
zeugkonzept
erstellt.

Abb. 4

Effizienz beginnt in der Produktentwicklung (Beispiel Kunststoffspritzguss)

Die erforderliche konsequente und
qualifizierte = Vorgehensweise beginnt
bereits wahrend der Produktentwicklung des
Kunststoffteiles mit einer anwendungs-
orientierten  SpritzgieRsimulation unter
Einbeziehung der spateren Werkzeugtem-
perierung (Abb. 5) mit Verzugsdarstellung.

Abb. 5

Die anschlieRende Optimierung auf Grund-
lage der Simulation und, falls erforderlich, mit
einer zusatzlichen FEM-Berechnung stellt
sicher, dass das bestmogliche Ergebnis
bezlglich der Artikelgeometrie Uberhaupt
erreichbar ist. Frihzeitig wird ein erstes
Werkzeugkonzept mit der Festlegung von
Trennungen am Bauteil und den daraus re-
sultierenden Entformungsschragen erstellt.
Jetzt kann der Artikel auf Mitte Toleranz
fertig konstruiert werden. So kann der Daten-
satz der Konstruktion bis zur Endkontrolle
des gefertigten Bauteiles der Gleiche bleiben.

Mit dem Ergebnis aus einer zweiten
Simulation, eventuell sogar mit einer
simulierten Negativkorrektur, oder bei
glasfaserverstarkten Bauteilen mit einer
AufmaBbestimmung, geht man in die
Werkzeugkonstruktion. Zu diesem Zeitpunkt
hat man bereits alle Vorgaben hinsichtlich
Anspritzung, Temperierung und Trennungen
vorliegen und kann sehr schnell vorgehen.

Die beschriebene Vorgehensweise ist zu empfehlen, um nachfolgend bei einer Umsetzung im
Formenkonzept ,IsoForm“ alle Vorteile nutzen zu kénnen. Das Konstruktionsbiiro Hein GmbH
bietet die entsprechenden Dienstleistungen separat oder als Komplettdienstleistung an.
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D A S FORMENEK

Das individuelle Normalienprogramm ,,IsoForm*

Das individuelle Normalienkonzept wird durch
den Partner Nonnenmann GmbH vertrieben.

Fir die Definition der erforderlichen Normalie
wurde ein Internettool entwickelt
(http://isoform.worldcat.de/module/startseite/),
welches es dem Konstrukteur ermdglicht,
anhand von Fragestellungen und entspre-
chenden Antworten uber Nestzahl,
gewlnschte Werkstoffe, Artikelgrofie usw. die
individuelle IsoForm-Normalie vorzudefinie-
ren. Auf Grund dieser Informationen erstellt
sich die Normalie und wird dargestellt. Auch
ungelibte Nutzer koénnen dieses System

intuitiv. verwenden! Daraufhin kann die
Dimensionierung  geprift oder  wieder
geandert werden, um z. B. flr einen Schieber
mehr Platz vorzusehen. AnschlieRend Iadt
man die Datei in das eigene CAD-System, wo
sich die Geometrie Uber Steuerbefehle
automatisch mit der ,,History“ in Ihrem CAD-
System neu aufbaut. Fur Sonderldsungen
steht lhnen das Konstruktionsblro Hein als
qualifizierter Dienstleister und Berater fiir alle
IsoForm-Anwendungen zur Seite. Auch flr
Sie gibt es bei uns eine auf lhre Anfor-
derungen abgestimmte IsoForm-Lésung.

Isolierte Formeinsatze eroffnen neue Temperiermoglichkeiten

Bisher versuchte man das ganze Werkzeug
so zu temperieren, dass sich ein stabiles
Temperaturniveau Uber das ganze Werk-
zeug einstellt. Das vom Konstruktionsbiro
Hein geschltzte Formenkonzept ,IsoForm®
ermdglicht die spezielle Temperierung der
Formeinsidtze und weiterer konturgebender
Bauteile des Werkzeuges, die gegen das
umgebende Werkzeug isoliert sind. Von der
konventionellen  Temperierung bis  zur
zyklusabhangigen Temperierung kann hier
mit jedem Temperiersystem individuell
komfortabler temperiert werden.

Abb. 7

IsoForm-Werkzeuge kénnen in den
unterschiedlichsten Varianten zusammen-
gestellt werden. So sind Normalien fir
Werkzeuge mit nur einem Einsatz ebenso
verfugbar wie solche mit Schieber(n) oder
integriertem Heil3kanal (Abb. 8 und Abb. 9).

Abb. 8

Abb. 6

Die Formeinsatze sind umlaufend mit Luft
isoliert. Uber eine Nut-Feder-Verbindung
(Pfeil, Abb. 6) aus Stahl, Titan oder Keramik
sind sie zentriert. Die unter dem Einsatz
erkennbare isolierte Multiplatte (Pfeil,
Abb.7) dient der  Zufuhrung  des
Temperiermediums sowie der Abstltzung
von Formstiften und Formkernen. Die
Formeinsatze und der Formtrager sind gegen
das restliche Werkzeug Uber hochfeste
Warmedammplatten isoliert.

Abb. 9



ISOVoIm|

In der Temperierung von Formen liegt noch ein groRes Potential

Sie mochten induktiv auf hohe Temperaturen
in kurzer Zeit aufheizen und genauso schnell
wieder mit Wasser oder anderen Medien
herunterkiihlen? Sie wollen moglicherweise
mit Wasser auf 220°C aufheizen und im
nachsten Moment mit Wasser wieder
herunterkiihlen? Sie moéchten ,hot-spots“
durch die Temperierung mit einem
Kaltemittel, wie Sie es aus Ihrem Kihlschrank
kennen, Uber eine Impulstemperierung
(z. B. das Stemke- Verfahren) auf der
gewunschten Temperatur halten? Mogli-
cherweise mochten Sie vdllig isoliert in einem
2K-Werkzeug zwei ganzlich gegensatzliche
Temperaturen fahren, um die Hartkom-
ponente auf hohem Temperaturniveau und
die Weichkomponente auf niedrigem Niveau
zu realisieren. Das zyklusabhangige
Temperieren wird an vielen Stellen diskutiert,
aber bisher nur wenig umgesetzt. Auf der
Grundlage des IsoForm-Konzeptes ist es
aber jetzt leicht umsetzbar — unabhangig
davon, welches Medium und welche
Technologie Sie bevorzugen.

Egal, wie Sie es winschen, dadurch dass Sie
durch IsoForm nur die konturgebenden
Bereiche temperieren, konnen Sie hier
schnell und effizient die gewiinschte
Temperatur zum gewilnschten Zeitpunkt
erreichen. Bei dem nachfolgenden Bild sehen
Sie die Kombination einer konventionellen
Wassertemperierung mit einem Kaltemittel
fir das Gefache mit den ,hot-spots”, die
entstehen wirden, wenn man nicht so
temperieren wirde.

In dem ver-
groBerten Ge-
fache wurde
mit  Stemke-
Temperierung
eine konstant
niedrige Form-
oberfldachen-
temperatur
erreicht.

Abb. 10

Hohe Genauigkeit durch konsequente, mittige Zentrierung aller Einsatze,

Formplatten und Formhalften zueinander

Das individuelle Normalienkonzept zum
Formenkonzept ,IsoForm“ ermdglicht die
unterschiedlichsten Konstellationen von einer
Kavitat in einem isolierten Formeinsatz bis
hin zu vielen kleinen Kavitaten in einem oder
mehreren  Formeinsdtzen. Bei grofen
Bauteilen kommt es oft dazu, dass nur die
Seite mit dem Formkern in einem isolierten
Einsatz liegt und auf der Gesenkseite die
ganze Formplatte ohne einen Formeinsatz
isoliert ist.

So individuell die Anwendbarkeit ist: Was
gleich bleibt, ist die thermische Isolierung
gegen den Rest des Werkzeuges und die
konsequent mittige  Zentrierung. Sie
ermoglicht, dass die Vorlauftemperatur des
Formkerns entsprechend den Anforderungen
geringer sein darf als auf der Gesenkseite.
Bedenkt man, wie schnell das Bauteil z. B.
bei Thermoplasten auf den Kern aufschwin-
det, so kann man sich vorstellen, wie wenig
die Gesenkseite zum Energieaustrag der
eingespritzten Kunststoffmasse beitragt.

Damit die Temperierung der Formhalften
an die Bediirfnisse unterschiedlich
angepasst werden kann, ist die mittige
Zentrierung aller Elemente erforderlich.

Umso wichtiger ist eine angepasste
Temperierung und eine méglichst homogene
Formoberflachentemperatur entsprechend
der Vorgaben des Rohstoffherstellers.

Die madglicherweise unterschiedlichen
Warmeausdehnungen kénnen durch die
mittige Zentrierung aller Platten und Bauteile
weitestgehend kompensiert werden.
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D AS FORME

Hohe Standzeit und geringe Formdurchbiegung durch funktionsorientiertes

Auswerferplattensystem

Die funktionsbedingte Form der Auswerfer-
platten l&sst nur noch geringe Abstande im
abstiitzenden Auswerferkasten zwischen den
sich ergebenden Auflagen zu. Auch die
haufig verwendeten ,Angstsaulen, kdénnen
meist entfallen, wenn die Zwischenplatte
entsprechend dimensioniert wurde.

Die innovative Gestaltung des Auswerfer-
Rahmens fuhrt zu einer maximalen Abstut-
zung der Zwischenplatte sowie der Form-
platte und reduziert so die Durchbiegung.
Haufige Gratbildung aufgrund von vorzeitigen
Alterungen und Durchbiegungen im Werk-
zeug gehdrt somit der Vergangenheit an.

Abb. 12

Mehrfachnutzung der Stammform mit hoher Prazision

Sicherlich ist die Mehrfachnutzung fiir den
aktuellen Trend zur Modellvielfalt mit
geringeren Stickzahlen eine interessante
Perspektive.

Abb. 13

Im IsoForm-Programm gibt es flr die Mehr-
fachnutzung Normalienvarianten, bei denen
die Einsatze von der Trennebene aus ausge-
tauscht werden konnen. Sie nutzen die
prazise Zentrierung und haben eine einfache
und schnelle Wechselmdglichkeit.

Durch die funktionsbedingte Gestaltung
der Auswerferplatten erhalten wir eine
hohe passive Abstiitzung im Werkzeug
und somit weniger Grat in der Trennflache.

Abb. 14

Fur den schnellen Wechsel des isolierten
Formeinsatzes von der Formtrennung ist
nur an 4 Positionen eine halbe Umdrehung
der Riegel erforderlich.
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Deutlich schneller und mit weniger Energie im Prozess

Die hier dargestellte Anwendung zeigt in der

Praxis,
Bruchteil des

dass man nicht nur
Energiebedarfes

mit einem

auf

Prozesstemperatur ist, sondern man dieses

6

Ziel beim vorliegenden Beispiel ,IsoForm1®
bereits in 9 min. erreicht statt in 30-45 min.
beim konventionellen Werkzeug.
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Werkzeug 75°C IsoForm 75°C

konventionell

Werkzeug 160°C

konventionell

u Aufheizvorgang

1 Produktion

160°

-

IsoForm 160°C

Gegeniiberstellung der
Aufheizphase bei 75°C
und bei 160°C:

IsoForm-Werkzeuge
benodtigen beim Aufhei-
zen fir die vorliegende
Anwendung bis zu 95 %
weniger Energie im
Vergleich zu konven-
tionellen Werkzeugen
und benodtigen dabei
nur ein Drittel bis ein
Funftel der Zeit.

Abb. 15: Werkbild Single / Durotherm fur W2 IsoForm1

Verschiedenste Einsatzgebiete

Stellvertretend  fur die  Anwendungen
aullerhalb der Thermoplaste — wie z.B.
Gummiformen, Druckgusswerkzeuge und
HeiBpresswerkzeuge (Duroplaste) - ist hier
eine Anwendung fur die Firma Rohde und
Grahl in einem Gummiwerkzeug dargestellt.

Abb. 17

Die Firma MBS UG beabsichtigt, langfristig
die gesamte Fertigung auf das neue
Konzept umzustellen. Ein zusatzlicher Grund
ist die geringere Gefahr von Verbrennungen
des Personals an heillen Werkzeugen, da
hier nur im Einsatzbereich die hohe
Temperatur von 180°C entsteht.

Abb. 16

Die IsoForm-Bauweise ermdglicht hier bei
Formoberflachentemperaturen von 180°C ein
Aufheizen in wenigen Minuten und eine
sehr gleichmalige Temperatur an der
Formoberflache. Der Hersteller, die Firma
MBS UG aus Neustadt am Ribenberge, hat
sich fir diese Technologie entschieden, welil
man auf diese Weise problemlos von der
bisherigen energieintensiven elektrischen
Heizung mit ihrer tragen Wirkung auf die
finke Wassertemperierung umsteigen

kann. Abb. 18
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Loésungen fiir Angussgestaltung, Entliiftung und Temperierung (HeiNo)

Erganzend zum IsoForm-Konzept wurden
Normalien entwickelt, die abgestimmt auf die
zu verarbeitenden Werkstoffe und die
gewunschten Temperierungen, ein energie-
effizienteres Arbeiten erméglichen. Die dabei
erreichbare Produktqualitat ist bezeichnend
fir die Vorgehensweise mit entsprechenden
Spritzgiel3simulationen. Zusammen mit dem
IsoForm—Konzept ergibt sich mit den HeiNo-
Normalien eine Grundlage fir fast jede

Ist Ihr Kaltkanal optimal ausgelegt?

Der Bereich der Heil3kanaldefinition befindet
sich bereits auf einem hohen Niveau. Der
Kaltkanal aber wurde stark vernachlassigt
und wird haufig falsch ausgelegt, was zu
erhohtem Energiebedarf (Druck), Werkstoff-

Das optimale Anguss-System

Bei der Gestaltung des Anguss-Systems sind
z. B. folgende EinflussgroRen zu beachten:
Wirtschaftlichkeit des Herstellungsprozesses,
Grolke des Bauteiles, gewiinschte Ober-
flachenqualitat; mechanische Anforderungen
(Bindenahte), die Kunststoffsorte und die
Komplexitat des Bauteiles.

Folgende Entscheidungen mussen auf die
vorgenannten EinflussgréRen abgestimmt
werden: Angusstechnik (z. B. konventionell
oder 3-Platten-Technik; Kaskadentechnik
usw.), Angusslage (z.B. FlieBweg; Full-
volumina; Lage der Bindenahte), Angussart
(z. B. Tunnel; Film; direkt; Hilfsanguss;
Nadelverschluss) und die Dimensionierung
des Angusssystems.

Beispiel einer Angussauslegung:

Anwendung im Formenbau. Die Module sind
entsprechend gegen Nachahmung geschutzt.

Ein Fertigungsprozess ohne unnétige
Unterbrechungen durch Wartung und
Reinigung mit Hilfe von auf die Aufgabe
abgestimmten Anguss-, Entliiftungs- und
Temperierelementen wird nachhaltig Zeit
und Energie einsparen.

schadigungen durch erhéhte Scherung und
vielfaltige ungewinschten Markierungen am
Bauteil fihrt. Wir gehen hier auf die
Gestaltung des Kaltkanalsystems ein.

Fir die meisten Thermoplaste sollte der
Anguss die Masse Uber einen Kaltverteiler
modglichst druck- und scherungsarm in die
Kavitdt bringen und eine gute Nachdruck-
maoglichkeit bieten. Fur Elastomere bis hin
zum Gummi benétigt man in der Regel eine
kontrollierte Scherung beim Anspritzen.
Somit liegt im Kaltkanal mit seinem
kontrollierten Totkanal, der sinnvollen
Balancierung der Kanale bei Mehrfach-
anspritzungen und der spezifischen Tunnel
oder Filmangussgeometrie ein deutliches
Augenmerk. Nicht selten wird hier bestimmt,
ob spater Schlieren, Vakuole oder
Lufteinschliisse und eine unzureichende
Oberflachenstrukturabbildung im Bauteil
zu finden sind.

ungunstig unguinstig empfehlenswert

Messerkante = erhéhte Scherung

HerN\o

Abb. 19
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Tunnelanguss / Filmanguss

Die geschiitzte Tunnelangussgeometrie wird
als Elektrode zum Erodieren oder z. B. als
fertiger Einsatz von Nonnenmann hergestellt.
Neben den vielen Befestigungsmoglich-
keiten weisen wir hier auf die Befestigung mit
(fur den Angussauswerfer) durchbohrten
Schrauben hin. Diese Vorgehensweise ist
sehr Platz sparend gegenlber der bisher
ublichen Ausfuhrung mit Auswerfern und
Befestigungsschrauben nebeneinander.

Auch gebogene Tunnelanbindungen sind
sinnvoll einsetzbar. Ein besonderes
Augenmerk ist hier auf die beschrankt
moglichen Faseranteile zu richten. Je nach
Wunsch sind auch diese Angusseinsitze
temperierbar.

Temperierung von Tunnelanguss-Einsatzen

Eine weitere Variante ist die jetzt moégliche
Temperierung mit den vom Konstruktionsburo
Hein entwickelten HeiNo-Umlenkeinsatzen
fur die Temperierung.

Besonders flir hoch faserverstarkte
Werkstoffe und Hochtemperaturwerkstoffe
verwenden wir hier Spezialstdhle und
spezielle Oberflachenbearbeitungen.

lhr Vorteil: Maximale Nachdruckwirkung,
sanfte Umlenkung der Glasfaser, geringe

Abscherkraft, kurze Erkaltungszeiten fir
dickvolumige  Kaltangussgeometrien und
umgekehrt lange Nachdruckzeiten bei

kleineren Querschnitten, da die Temperatur

Weitere Angusseinsatze

Eine Reihe weiterer Angusseinsatze wie
Angussverteilereinsatze und Varianten fir
den Stangenanguss mit und ohne Tempe-
rierung sowie mit und ohne Verschraubung
findet sich ebenfalls im HeiNo-Programm.

Abb. 22

Der HeiNo-Tunnel-
anguss ermoglicht
eine dauerhafte und
scherungsarme
Anspritzung von
Bauteilen auch mit
Angussbremsen zur
Reduzierung der
Hofbildung.

Abb. 21

In Verbindung mit
dem IsoForm-Kon-
zept ist auch hier
eine Temperierung
moglich.

So konnen Sie auch
an dieser Stelle auf
den Zyklus und die
Nachdruckzeit
einwirken.

der Aufgabe angepasst werden kann. Das
fuhrt dann wieder zu kirzeren Zykluszeiten
und geringerem Energieeintrag sowie zu
einer deutlich héheren Bauteilqualitat.

Angussverteilerein-
satz mit Temperie-
rung, Totkanalen
und ohne mittigen
Angussauswerfer,
der fiir viele Proble-
me in Bauteilen ver-
antwortlich ist, da
sich dort Kunststoff
und Luft vermischen.
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Entliftung: Warum wird eine Entliftung benodtigt?

Bevor die Masse (z. B. Kunststoff) die Kavitat
einer Form ausfillen kann, befindet sich darin
Luft, die aus der Kavitdt verdrangt werden
muss. Kann die Luft nicht schnell genug
entweichen, dann wird sie von der Schmelze
unterlaufen oder es verbinden sich die
Spaltprodukte an der Fliel3front der Form-
masse mit der Luft und werden durch den
Fulldruck so verdichtet, dass eine Selbst-
ziindung (Diesel-Effekt) erfolgen kann. Das
fuhrt dann zu Verbrennungen am Formteil.
Die Fehlstellen durch den Lufteinschluss
sind schon allein ein Problem, die méglicher-
weise entstehende dauerhafte Beschadigung
des Werkzeuges oder auch nur die Belagbil-
dung ist dann ein weiteres vermeidbares
unerwunschtes Ergebnis.

Die Auswerferentluftung

Bei Rund-, Hilsen, Flach- und
Profilauswerfern erfolgt die Entlliftung durch
eine spezielle Nutgeometrie (1), die in
Abhangigkeit vom Werkstoff des Formteiles
(z. B. poliert, verdichtet beschichtet) gestaltet
wird. Das Luftvolumen wird dann durch eine
Facette (2) entlastet.

Der Entluftungseinsatz

Der Entliftungseinsatz in der Formtrennung
innerhalb  und aulerhalb der Kavitat
ermoglicht durch die Gestaltung der
Geometrie, der Werkstoffeigenschaft, der
Oberflachenbeschaffenheit und Beschichtung
eine optimale Entliftung in Abhangigkeit
des Werkstoffes des Formteiles.

Der Uberlaufentliiftungseinsatz dient zur
Verbesserung von Bindenahtqualitdten und
zur kontrollierten Entliftung Uber
Entliftungsauswerfer.

Innerhalb von Lufteinschliissen in Kavitaten,
z. B. durch diinnere Wandstarken, lassen
sich Entliftungseinsatze (Abb. 25) plat-
zieren, die fast jeder Kontur folgen konnen.

Das HeiNo-Programm bietet runde Hilsen-
einsatze (Abb. 26) und rechteckige Einsatze,
die sich jederzeit demontieren und reinigen
lassen.

Seit einigen Jahren erfordern v.a. neue
Zusatze in Kunststoffen (z. B. Zusatze fur
verbesserten Brandschutz) eine umfassen-
dere Entliftung in SpritzgieBwerkzeugen.
Die bisherige Entliftung beschrankte sich
meistens auf das Anziehen von Entliftungs-
fahnchen am FlieRwegende, auf die man
heute aus unterschiedlichen  Grinden
verzichten sollte. Die hier dargestellten
Entliftungsgeometrien folgen der Vorgehens-
weise einer umfassenden Entliftung der
Form in und um die Kavitdt herum. Das
Evakuieren einer Kavitat ist ebenfalls eine
gute Losung, erfordert aber viele Abdichtun-
gen und ein zusatzliches Equipment. Die hier
angesprochene intensive Entliftung eines
Werkzeuges ist dagegen sehr einfach und
kostengiinstig umsetzbar.

Abb. 24

Abb. 25

Abb. 26

Auch hier liegt die interessante Losung im
Detail mit speziellen Werkstoffpaarungen,
polierten oder strukturierten Oberflachen,
Beschichtungen und Verdichtungen.

Fir groRere Entliftungseinsatze werden
zusatzlich Temperierungen (Abb. 25)
angeboten, die die Gefahr des Zusetzens bei
bestimmten Formteilwerkstoffen weiter
reduzieren.
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Temperierumlenkeinsatze

Temperierbohrungen sollten immer rund und
im Zwangsumlauf (bis auf Gase) verbunden
sein. Je nach dem Durchmesser kann man
eine turbulente Temperierung erreichen. Da
eine Temperierung mit Wasser turbulent
besonders wirksam ist, muss sehr genau auf
das Verhdltnis von Durchmesser zur
FlieRweglange des Mediums geachtet
werden. Umlenkbleche, Sprudler oder
Springe im Durchmesser von
Temperieranschluss bis zu den Umlenkungen
sollten moglichst nicht mehr verwendet
werden! Diese setzen sich zu leicht zu und
verhindern eine turbulente Temperierung.
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Abb. 27

Ein Konzept, das liberzeugt

Mittlerweile haben viele Firmen aus den
Bereichen Thermoplaste, Duroplaste,
Elastomere und Druckguss die Vorteile
des isolierten IsoForm-
Werkzeugkonzeptes und der Anguss-
und Entliftungsnormalien aus dem
HeiNo-Programm fiir sich entdeckt.

Heutige Werkzeuge sollten immer
vernickelte Temperierbohrungen aufwei-
sen! Dabei sind aber einige Malnahmen
hinsichtlich der vernickelten Bereiche (z. B.
immer mit Dichtringsitz) zu beachten!

Die Temperierumlenkeinsatze aus vernickel-
tem Stahl gibt es in 2 Ausflhrungen:

— zum Einpressen ohne Verdreh-
sicherung fur beste Warmeleitwerte

— mit Verdrehsicherung fir eine leichte
Demontage

Da es hier noch viel zu tun gibt, freuen
wir uns Uuber alle, die sich diesem
innovativen Kreis anschliefen.

Haufig finden sich neue Moglichkeiten
fur innovative Loésungen, die in das
Programm aufgenommen werden
kéonnen — zum Nutzen des gesamten
Bereiches der Kunststoffverarbeitung!

Konstruktionsbiiro Hein GmbH - Ihr Partner fiir L6sungen!

SpritzgieRsimulation

Verzug

kontrolliert reduzieren

Formenkonstruktion

Flr Festigkeit | Akustik / Dynamik

FEM - Berechnungen



b alit]

»Faszination Formenbau“ — ein neues Konzept fiir eine gute Zukunft im Formenbau.

»ISOForm“ - Das neue isolierte Formenkonzept

fur Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere und Druckguss

Isolierte Formeinsatze reduzieren den
Temperieraufwand, verbessern die
Wirkung mit hoher Energieeffizienz und
sind schnell im Prozess.

Eine konsequente, mittige Zentrierung
aller Einsatze, Formplatten und
Formhalften zueinander ermdglicht eine
hohe Genauigkeit.

Die innovative Gestaltung des
Auswerferrahmens fuhrt zu einer
maximalen Abstutzung der Formplatte
und reduziert so die Durchbiegung.

Das Anguss-System optimiert die :
Scherung bei der Fullung und ermdglicht S Werkbild MBS UG /
so optimale Oberflichen und einen ' ROMDE & GRARL Gmor
geringen Verzug.

Auch das Entluftungskonzept vermei-

det viele potentielle Fehler.

Fehlerquellen reduzieren und in Zukunft noch giinstiger produzieren

Durch die Nutzung des Formenkonzeptes ,IsoForm® des Konstruktionsburo Hein GmbH in
Verbindung mit der SpritzgieRsimulation und der sinnvollen Sensorik im Werkzeug zum
Einstellen des SpritzgieRprozesses, wird zusammen mit den erganzenden Anguss-,
Entliftungs— und Temperiernormalien aus dem HeiNo-Programm ein Standard
festgeschrieben, der nur noch wenige Fehlerquellen zulasst. Bitte beachten Sie, dass alle
IsoForm- und HeiNo-Komponenten gegen Nachahmung geschiitzt sind.

Energie und Zeit sind bedeutende und nachhaltige Faktoren in der Kalkulation von
SpritzgieBwerkzeugen, Presswerkzeugen, Druckgusswerkzeugen und Gummiformen. Das
neue Formenkonzept ist daher eine gute Investition in die Zukunft.

Konstruktionsbiro Hein GmbH
Rudolf Hein; Henrik Bertel

+49 (0) 5032 63151
info@Kb-Hein.de
www.Kb-Hein.de

Konstruktionsbiiro

Hein cmox

. Nonnenmann GmbH
¢ ... 100 SorVICe Karl Nachtrieb
praziser +49 (0) 7181 4087-13

karl.nachtrieb@nonnenmann-gmbh.de
_/_l www.nonnenmann.net
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