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,IsoWe*
Das neue isolierte Werkzeugkonzept

fur Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere, Druckguss usw.

Auf der FAKUMA und der
EUROMOLD 2009 wurde das
neue, thermisch isolierte und
energieeffiziente
Werkzeugkonzept ,IsoWe“ an
zwei Beispielen vorgestellt.

konventionelle
Temperierung

Schon der erste Blick auf die
nebenstehende Schlielseite
macht deutlich, dass gegenuber
der fruheren, konventionellen
Temperierung des gesamten
Werkzeuges, jetzt nur noch die
Formeinsatze temperiert
werden.

Das neue Werkzeugkonzept ist bereits in vielen GroRen und Ausfihrungen als
individuelle Normalie bei dem Normalienanbieter Nonnenmann erhaltlich.

Erganzt wird das Angebot durch eine Vielzahl von Normteilen zum Thema: Zentrierung,
Temperierung und Angusselemente.

Das Konstruktionsbiro Hein als Entwickler des
Werkzeugkonzeptes befasst sich schon langere
Zeit mit allen Temperiermedien bis hin zur
zyklusabhangigen Temperierung. Dabei wurde
man sich der gestiegenen Anforderungen an ein
innovatives, den heutigen Fertigungstechnologien
entsprechendes, Werkzeugkonzept bewusst.

Aus diesem Bedarf entstanden die Uberlegungen,
die zum Werkzeugkonzept ,IsoWe" fuhrten.

Das urheberrechtlich durch das KB-Hein
geschutzte Konzept beinhaltet unter Anderem die
Isolation der Formeinsdtze gegen das
umgebende Werkzeug.

IsoWe1
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Mehr als 80% der Energie fiir die Werkzeugtemperierung sparen und erheblich
schneller im Prozess sein.

Durch die grundsatzliche Isolation der Formeinsatze gegen das Werkzeug ergeben
sich eine Reihe von Vorteilen. Die fein abgestimmten Module fur Zentrierung,
Anguss, Temperierung und Entformung wachsen modular mit der GroRe und der
Fachzahl mit.

Wie schon der erste Blick auf die Teilansicht der SchlieRseite (Abb. 1) zeigt, sind Sie
deutlich schneller im SpritzgieRprozess, denn Sie miussen nicht abwarten, bis sich
das Wechselspiel zwischen Einsatz, Werkzeug, Maschine und Umgebungs-
temperatur so eingependelt hat, dass Sie ,im Prozess® sind und somit ein
wiederholbares Spritzergebnis erzielen konnen. Allein die Gegenuberstellung der
Aufheizphase flr das auf der EUROMOLD 2009 gezeigte IsoWe1- Werkzeug von
2,1 KW auf 0,1 KW bei einer Konturoberflachentemperatur von 75°C zeigt die
enorme Einsparung. Weiterhin kann damit auch die Bauteilqualitat verbessert
werden, wenn die neuen Moglichkeiten der Temperierung genutzt werden.
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So ergibt sich fur ein konventionell temperiertes vergleichbares Werkzeug bei einem
Aufheizvorgang auf 75°C von mind. 30 Min. eine erforderliche Heizleistung von
1,05 KWh und bei einem ,IsoWe*- Werkzeug (siehe Abb. 2 - mit Stahlzentrierungen)
bei einer max. Aufheizzeit von 20 Min. wird eine Heizleistung von 0,03 KWh bendtigt.
Mit keramischen Zentrierungen (siehe folgende Seite) bendtigen wir bei ,IsoWe* nur
eine Aufheizzeit von 10 Min. und somit nur 0,02 KWh. Allein an dieser Stelle
(Werkzeug Abb. 2) kann eine Heizleistung von bis zu 98% eingespart werden.

© Konstruktionsbiiro Hein GmbH 2010 3
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Das bisher gemessene Aufheizverhalten ist vor allem abhangig von der
Werkstoffwahl der Zentrierelemente zwischen Einsatz und Formtrager.

Betrachtet wurde hier
(stationar aulerhalb der
SpritzgieBRmaschine) die
Spritzseite, da diese Seite
bezuglich der Temperatur-
fuhrung die ungunstigere
Ausgangssituation
darstellt.

Beachten Sie bitte in den
unteren Darstellungen des
Temperaturverhaltens
(ohne Spritzzyklen) den
Temperaturubergang
innerhalb von 3,5 Std.
Besonders auffallig ist das
schnelle Erreichen der
Prozesstemperatur im
Formeinsatz (TO).

Mit Stahlzentrierelementen Mit Keramikzentrierelementen
10,0 4 To 004 TO
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N : - b - ; - - - - -
Uhrzeit Uhrzsit

Die Bereiche T7, T9 + T10 zeigen den Bereich der Werkzeugaufspannplatte, der nur
geringfugig von der Temperatur der Maschinenaufspannplatte abweicht.

© Konstruktionsbiiro Hein GmbH 2010 4
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,»Wir mochten, dass die Warmeenergie dort eingebracht und abgefiuhrt wird, wo
sie benotigt wird und nicht durch Abstrahlung die Prozessfahigkeit behindert
und so den Maschinenbediener zum Schwitzen bringt.“

Umgebungseinfliisse von aulien (offenes Tor / Sommer / Winter) sind ebenfalls
kaum noch relevant. Die Isolation wirkt eben in beiden Richtungen. Wenn uber ein
grolleres Zeitfenster ein Temperaturibergang vom Einsatz zum Formtrager hin
stattfindet, so ist dieser Ubergang sehr ,tradge“ und beeinflusst den Prozess nicht.

Damit die Prozessfahigkeit beim Spritzguss auch unabhangig von Materialchargen
wird, sind Uber Simulationen positionierte angussferne Drucksensoren zu empfehlen,
die den Umschaltpunkt definieren.

Zur Verdeutlichung der universellen Anwendbarkeit sei an dieser Stelle an die
Gummiwerkzeuge erinnert, die aufgrund der langeren Zykluszeit fur das ,Ausheizen®
oft eine Vielzahl von Kavitaten haben. Oft kommt es vor, dass dadurch Bauteile, die
weiter aufllen liegen, nicht vollstandig vernetzt werden konnten. Die
Temperaturdifferenz innerhalb der Kavitat ist mit ,IsoWe*“ denkbar gering, was in
Kombination mit einer qualifizierten Auslegung der Temperierung eine wichtige
Voraussetzung flir prozesssichere Ablaufe unabhangig vom jeweiligen Verfahren
darstellt. Das ,IsoWe"- Konzept bietet fur jede Art einer Temperierung und fur jedes
Temperiermedium (Gas, Wasser; Kaltemittel, E-Heizung usw.) eine bessere
Voraussetzung.

Die Grundlage fur eine zyklusabhdngige Temperierung.

Das Konzept ist auch der Idee geschuldet, eine zyklusabhdngige Temperierung
jetzt auch fir Bauteile mit geringen Wandstarken zu ermdglichen. Hier ist es
entscheidend nur die definierte kleine Masse der Formeinsatze in den konturnahen
Temperaturwechsel in kurzester Zeit einzubeziehen. Auch wenn Kunststoffe (im
Vergleich zu Stahl) die Temperatur ca. 100x schlechter an die umgebende
Stahlkavitat weitergeben konnen, so verbleibt bei Thermoplasten mit einer dinnen
Wandstarke (z. B. unter 1,5mm) dennoch nur wenig Zeit, um mit der zyklus-
abhangigen Temperierung der Werkzeugkonturwand eine relevante Wirkung zu
erzielen.

Auch der Einsatz von neuen leistungsfahigen Stahlwerkstoffen mit mehr als
doppelt so hohen Warmeleitzahlen als bei einem handelsublichen 1.2343 ESU zeigt
hier seine hochste Effizienz. Die bisherigen Probleme mit den unterschiedlichen
Warmeausdehnungen bis hin zu CuBe- Werkstoffen sind durch die konsequenten
Mittenzentrierungen in den Einsatzen und im gesamten Werkzeugaufbau ohne
relevante Auswirkung auf den Formaufbau: Durch die Ausdehnung von der Mitte her
entstehen deutlich weniger Probleme.

© Konstruktionsbiiro Hein GmbH 2010 5
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Das intelligente Werkzeugkonzept wachst mit seinen Aufgaben

Die vielen innovativen Losungen des ,IsoWe"- Konzeptes sollen in einer interaktiven
Datenbank im Internet fUr autorisierte Benutzer ein individuelles Gestalten des
Werkzeugkonzeptes ermdglichen. Von einer Kavitat bis x-Kavitaten wird das
Werkzeug mittels der Eingabe des Raum- und Funktionsbedarfes gestaltet.
Anschlieend kénnen Sie den Datensatz herunterladen und er erstellt sich in Ihrem
CAD-System neu. So erhalten Sie Ihre Werkzeuggeometrie mit |hrem
Erstellungsbaum. Fir jegliche Sonderldsungen steht |hnen das KB-Hein als
Dienstleister zur Seite.

Schliel3seite Spritzseite
IsoWe1 IsoWe1

Mehrkomponentenanwendungen

Die systembedingte thermische Trennung in diesem Werkzeugkonzept liefert eine
gute Grundlage fur Mehrkomponentenanwendungen mit Dreh- und Indexplatte oder
anderen Ausfuhrungen. Sie kénnen auf der einen Seite eine niedrige Temperatur
zum Kuhlen und auf der anderen Seite ein hoheres Temperaturniveau an der
Formkonturoberflache fahren.

© Konstruktionsbtiro Hein GmbH 2010 6
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»IsoWe* als Stammformkonzept von Nonnenmann

Das dargestellte Konzept begunstigt mit seiner Uber alle Ebenen eingehaltenen
Mittenzentrierung Uber Nut-Feder-Verbindungen eine hohe Genauigkeit, die eine
Mehrfachnutzung der Stammform mit hoher Prazision ermdglicht. Sicherlich ist das
fur den aktuellen Trend zur Modellvielfalt mit geringeren Stlckzahlen eine
interessante Perspektive. In der nachfolgenden Abbildung sind die spritzseitigen
Einsatze dargestellt.

Sie erhalten die individuelle Formnormalie von der Fa. Nonnenmann zu dem von lhnen
geplanten Termin. Sie erstellen die Formeinsatze mit der Formkontur. Anschliel3end
fugen Sie beides zusammen und stimmen das Werkzeug in der Trennung oder mit
Schiebern genau ab.

Bei Bedarf steht Ihnen das Konstruktionsburo Hein zur Seite, berat und unterstutzt Sie
mit Dienstleistungen von der Produktentwicklung Uber Simulationen und
Werkzeugkonstruktionen bis zu den NC-Programmen.

Von der Firma Nonnenmann erhalten Sie alle Informationen rund um die Normalien.

© Konstruktionsbtiro Hein GmbH 2010 7



¢ Service

prizise Konstruktionsbiiro

Hein cmox

NONNENMANN

Das ,,IsoWe“-Anguss-System

Fir den Kaltkanalbereich (Thermoplaste) und flr andere Anwendungen (Duroplaste /
Elastomere) wurde ein passendes Anguss-System erarbeitet. Der zugehdrige
Verteilereinsatz in verschiedenen Grof3en und Ausfihrungen verzichtet bewusst auf
die mittlere Angusskralle, setzt dafir zwei aul’ermittige Krallen und sieht bereits
einen ,Totkanal“ (Pfeil) fir den ,kalten Propfen® vor.

y

SchlieBseite Formtrager Angussverteilereinsatz

Aulerdem wurde ein spezieller Angusseinsatz fur die Tunnelanbindung erstellt.
Dieser wurde rheologisch optimiert und kombiniert den Stauboden mit einem
sanften Ubergang auf eine fast kreisrunde Anbindung am Artikel. Durch die spezielle
Ubergangskontur ergeben sich keine Messerkanten quer zur FlieBrichtung und so ist
bei Einhaltung des richtigen Angussdurchmessers (Tabelle) die Scherung im
Kunststoff so gering wie hier nur méglich. Fur Werkstoffe, die Scherung bendétigen,
sind andere Geometrien im ,IsoWe“- Programm. In Kombination mit speziellen gegen
Abrasion hochbelastbaren Stahlen sind auch fur hochverstarkte Werkstoffe Uber
50% GF verschleiRarme Losungen im Programm. Fur bis 30% verstarkte Werkstoffe
ist eine weitere Losung mit einem gebogenen Tunnelanguss mit Doppelkrimmung
verfugbar. Das ganze Tunnelangussprogramm ist auch als Elektrode erhaltlich.

Angusseinsatz fiir
Tunnelanbindung

SchlieBseite
Formeinsatz

© Konstruktionsbtiro Hein GmbH 2010 8



ervice
f § Konstruktionsbiiro

= \ prizise
el —[ i Helin cmx

NONNENMANN

Durchbiegung des Formtragers

Eigentlich sollte die Durchbiegung eines Formtragers oder einer Zwischenplatte
entsprechend dem zu erwartenden Forminnendruck (Werte aus der
Spritzgie3simulation) und der projizierten Flache des Artikels bei der Konstruktion
immer berechnet werden. Leider ist das die Ausnahme und so kommt es oft zu einer
ungewunschten Durchbiegung mit anschlieBender Gratbildung im Werkzeug. Die
Standzeit des Werkzeuges ist dann stark reduziert.

IsoWe1 — SchlieBseite
Auswerferpaket

Damit sich Formtrager zukunftig deutlich weniger relevant durchbiegen kénnen,
wurde ein passendes Auswerferplattensystem entworfen. Die funktionsbedingte
Form der Auswerferplatten lasst nur noch geringe Abstidande im abstitzenden
Auswerferkasten zwischen den sich ergebenden Auflagen zu. Auch die oft
verwendeten ,Angstsaulen“, die meistens ohnehin mit einem zu kleinen
Durchmesser und nur aus 1.1730 unzureichend ausgefuhrt wurden, konnen
entfallen, wenn wie hier, die Zwischenplatte entsprechend dimensioniert wurde. Auf
die Uberstehenden Aufspannplatten kann durch diese Konstruktion ebenfalls
verzichtet werden, denn es entsteht ein grof3er Abstlitzungsquerschnitt, in dem eine
Einfrasung (siehe IsoWe2, folgende Seite) leicht untergebracht werden kann.
Dadurch kénnen Sie oft eine kleinere Spritzgielimaschine verwenden.

© Konstruktionsbiiro Hein GmbH 2010 9
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Schieberlosung und HeiBkanalanwendungen

Auf der EUROMOLD 2009 wurde das Werkzeugkonzept (IsoWe2) mit vollisoliertem
HeilRkanalsystem des Projektpartners Gunther HeilRkanaltechnik im Vortrag
vorgestellt. Die Kombination mit dem Kaltemittel der Stemke Kunststofftechnik GmbH
ist in einem Verteilereinsatz unter dem Formeinsatz fur ,lsoWe* ebenfalls
vorgesehen.

« ' IsoWe2 - SchlieRseite

'fa,

«

IsoWe2 - Spritzseite

Eine wichtige Voraussetzung: Die SpritzgieBsimulation

Wir gehen davon aus, dass ein Artikel, wenn er an Hand einer qualifizierten
SpritzgieBRsimulation (Angebot KB-Hein) unter Einbeziehung der spateren
Temperierung mit Verzugsdarstellung optimiert wurde, fur die Einbringung ins
Werkzeug bestmaoglich vorbereitet ist.

Bei der Simulation wird nicht nur die Anspritzung inkl. Heil3kanal einbezogen,
sondern auch die Temperierung fur die spatere Werkzeugkonstruktion vordefiniert.

Als Ergebnis werden in der Regel der Verzug und die Entformungszeit durch die
Anpassung der Wandstarkenverhaltnisse und die richtige Werkzeugtemperierung
deutlich reduziert. Weiterhin sollten dabei auch die SchlieRkraft, die Positionen flr
die Innendrucksensoren und das erste Nachdruckprofil aufgezeigt werden.

In  Kombination mit den richtigen Temperiergeraten und vernickelten
Temperierbohrungen in den  Formeinsatzen auf einer geeigneten
SpritzgieBmaschine wird ein hervorragendes Musterungsergebnis auch noch nach
Jahren wiederholbar prozesssicher moglich sein.

© Konstruktionsbiiro Hein GmbH 2010 10
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Projektpartner ,IsoWe*

DUROTHERM

www.duro.de
Harald.Heyen@duro.de
+49 (0) 4950 988850

E www.Teegen-Wzb.de
zevesau  info@Teegen-Wzb.de

m
=]
~

+49 (0) 2861 66856

|_,— Stemke

Kunststofftechnik GmbH

www.stemke-gmbh.de
stemke@stemke-gmbh.de
+49 (0) 3431 66370

www.novoplan.com
vertrieb@
novoplan.com

+49 (0)7361928420

!frsr r:hou:e ol
in temperature control

www.single-temp.de
vertreten durch Durotherm

www.stm-stahl.de
Hau.Klaus@stm-
stahl.de
+49 (0) 8989 8147115

s’M STAHL

Im Gefiige liegt die Kraft"

@ GUNTHER®
HEISSKANALTECHNIK
www.guenther-hotrunner.com

brm@guenther-heisskanal.de
+49 (0) 6451 500815

Ingenieurburo
Friedhelm Begemann
www.spritzgussexperte.de
fo@fbegemann.de
+49 (0) 175 7248137

BARLOG

plastics GmbH

=5

www.barlogplastics.de

customerservice@barlogplastics.com

+49 (0) 2263 92490

Projektleitung:

www.Kb-Hein.de
info@Kb-Hein.de

[ +49 (0) 5032 63151
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www.Nonnenmann-gmbh.de
karl.nachtrieb@nonnenmann-gmbh.de
+49 (0)7181 40870
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,Faszination Formenbau*
— ein neues Konzept fiir eine gute Zukunft.

Ein Beitrag zur Energieeffizienz in der Verarbeitung von Thermoplasten,
Duroplasten, Elastomeren und Druckgusswerkstoffen.

lhre Vorteile:

Schneller im Spritzzyklus mit hoher Prozess-Sicherheit
Grundlage fur jegliche zyklusabhangige Temperierung
Reduzierung des Temperieraufwandes

Homogenere Temperatur im Konturbereich

Modularitat mit dem Angusssystem

Mehrfachnutzung als Stammform

Hohe Prazision mit mittigen durchgangigen Zentrierungen
Der Energiebedarf fur die Temperierung ist gering

CORS RORAIRACRDRS

Das urheberrechtlich geschutzte Formenkonzept ,IsoWe* kann mit individuellen
Abmafen fur Fachzahl, EinsatzgrofRe, Nestabstande, Heil3- oder Kaltkanal und
Schieberlésungen anhand einer Eingabematrix bei Nonnenmann bestellt werden.
Nur die Fa. Nonnenmann ist au3er dem KB-Hein fur den Bau des
Werkzeugkonzeptes autorisiert. Diese Partner sorgen flr eine gleich bleibende
Qualitat und die Einhaltung der Lieferzeiten.

Die hier aufgefuhrten Firmen sind Ilhre Ansprechpartner fur alle Fragen zum ,IsoWe*:

; jce Nonnenmann GmbH

- * praziser Servl Karl Nachtrieb
_[ +49 (0) 7181 40870
—/ karl.nachtrieb@nonnenmann-gmbh.de
NONNENMANN www.nonnenmann.net

Konstruktionsbiro Hein GmbH
Rudolf Hein; Henrik Bertel

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

Konstruktionsbliro

Hein GmbH






