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IsoForm® - Das isolierte Formwerkzeug

... bringt hohe Prozesssicherheit

fiir Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere und Druckguss

Die erforderliche Automatisierung in der Kunst-
stoffverarbeitung kommt aufgrund des demogra-
fischen Wandels mit hoher Geschwindigkeit auf
uns zu. Zukunftsfahige Werkzeugkonzepte mus-
sen daher vor allem fur die Automatisierung
geeignet sein.

IsoForm®-Werkzeuge erfiillen diesen Anspruch,
da sie energieeffizient, nachhaltig und schnell die
Prozesstemperatur erreichen kénnen. Je nach-
dem, welche Variante gewahlt wird, kann z. B. der
Roboter an der Maschine den Einsatz oder die
Formplatte automatisch wechseln - eine gute
Voraussetzung fur die erweiterte Automatisation,
denn auch das mannlose automatische Anfahren
des Spritzprozesses wird immer gréRere Verbrei-
tung finden. Der Werkzeug- oder Einsatzwechsel
istin wenigen Minuten moglich.

Werkzeug
konventionell

IsoForm-Werkzeug

M Aufheizvorgang Produktion

Energiekosten senken mit IsoForm®

Das Konstruktionsbiro Hein entwickelte das
geschiitzte Konzept, das durch den Partner
Nonnenmann GmbH vertrieben wird. Uber die
Bestellung der bearbeiteten IsoForm®-Normalie bei
der Firma Nonnenmann erhalt man die auf das
jeweilige Werkzeug bezogenen zeitlich unbegrenz-
ten Nutzungsrechte.

Projektpartner aus unterschiedlichen Bereichen
der Kunststoff- und Metallverarbeitung haben in
den vergangenen Jahren ein umfangreiches
Angebot an Lésungen realisiert. Wir konnen hier
nur einen Auszug daraus vorstellen.

IsoForm®-Systeme sind mit unterschiedlichsten
Systemen fur Sensorik und Entliftung kombinier-
bar. Auch fir Sie gibt es eine auf lhre Anfor-
derungen abgestimmte IsoForm°®-Lésung.

Stand 01/2019

IsoForm®-Schieberwerkzeug

Zusammen mit den HeiNo®-Normalien bietet das
isolierte Formenkonzept IsoForm® die Basis fiir
einen ganzheitlichen Ansatz mit entsprechenden
Vorteilen flir Prozesssicherheit und Effizienz in
Bezug auf Qualitat, Kosten, Zeit und Energiebedarf
- und nicht zu vergessen fur die Arbeitssicherheit im
Temperaturbereich tiber 80°C.

Egal ob Sie mit Wasser(dampf), Kaltemittel, Ol,
Uber elektrische Heizkdrper oder induktiv
temperieren, Sie finden mit dem IsoForm®-System
immer eine bessere Voraussetzung flr eine hdhere
Prozesssicherheit bei geringerem Energieeintrag.

IsoForm®-Werkzeug aufgeklappt
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Effizienz beginnt in der Produktentwicklung

s
UNSER KONZEPT _ o
Die langfristige Erfassung der gesamten
o : Projektkosten deckt nicht selten erhebliche
* VORKON - simulierte Vorkonzepte e
* Produktentwicklung Um vermeidbare Folgekosten zu sparen, muss in
der Produktentwicklungsphase je nach Aufga-
* Bauteiloptimierung benstellung etwas mehr investiert werden als
bisher Ublich. Diesen Mehrkosten steht ein
° Spritzgiel&simulation Vielfaches an Einsparungen bei den Folge-
kosten gegentiber.
* FEM-Berechnung Die erforderliche konsequente und qualifizierte
) Vorgehensweise beginnt, wenn die erste
* Schwindungsdaten Produktskizze erstellt wurde. Bereits jetzt - vor
Beginn der Konstruktion - sollten mit VORKON
* Werkzeugkonzept friihe Analysen erfolgen und erste vereinfachte
Konzepte skizziert werden.
L
| . Material und (3D'P rodukt a? (3D-Pro dukd- Analyse /
Produktidee } ’ kizze / ’ = ’ . ’ SpritzgieB-
} Verfahren K;k':zf"on VORKON entwicklung siprnl.':gtion
“ 4
Simulation

Bauteil-
optimierung

. : ‘
Montage, Tests "
Serien-
{ b et ] ‘ e e ‘ MusterungJ ‘ Werkzeugbatﬂ ‘
Recycling L
o

Der sinnvolle Weg zum Kunststoffserienteil

IHRE ZIELE = UNSERE ZIELE _:jf:::;”j:j;;‘f”g
B Werkzeugkonstruktion
v" hohe Bauteilqualitat " spraetprores
v" hohe Prozesssicherheit
v" hohe Wirtschaftlichkeit
v" hohe Kundenzufriedenheit
v hohe Nachhaltigkeit
v hoher Innovationsgrad
L. Einflisse auf die Bauteilqualitat:
v hoher Automatisieru ngsgrad Investitionen in der Produktentwicklungsphase
L zahlen sich spater deutlich aus
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Was ist ein IsoForm®-Werkzeug?

IsoForm®-Werkzeuge sind ganzheitlich konzi-
pierte isolierte Formwerkzeuge mit Vorteilen fur
Prozesssicherheit, Qualitat und Energieeffizienz.

Wir bieten BASIC- und PREMIUM-Varianten an,
die sich durch die Art der Zentrierung und den
Grad der Isolation unterscheiden (siehe S. 9).
Beide Varianten sind in vielen Ausfiihrungen, wie
z. B. mit Wechseleinsatzmodulen und Wechsel-
platten erhaltlich und immer im konturgebenden
Bereichisoliert.

Das IsoForm°®-Normalienprogramm wurde vom
Konstruktionsbiro Hein entwickelt und wird
durch den Partner Nonnenmann GmbH vertrie-
ben. Wir beraten Sie dazu gerne.

Warmedammplatten

Flachfiihrungen

Formeinsatz mit
Multiplatte

MERKMALE

thermische Trennung

konsequent mittige
Zentrierung

innovativer Auswerferrahmen

kombinierbar mit fast allen
Anwendungen und Systemen

Werkzeugwechselsysteme

IsoForm®-Werkzeug im Schnitt

huce 8OO Cyes? 17 0005 oY T0%

IsoForm®: Nur Formeinsatze aufheizen

IHRE VORTEILE

v

v

AR

emperieranschlisse

Keramik-
zentrierelemente

geschlossene
Auswerfer-
rahmenplatte

hohe Prozesssicherheit und
Energieeffizienz

fur alle Temperierverfahren
geeignet

hohe Prazision durch mittige
Zentrierung

reduzierte Durchbiegung
Reduzierung der Folgekosten
ideal fur Automatisierung,

Einsatz- und Werkzeugwechsel )

Seite 5



Thermische Trennung und Temperierung

-
ISOLIERUNG Bisher versuchte man so zu temperieren, dass

sich ein stabiles Temperaturniveau Uber das
ganze Werkzeug einstellt. IsoForm®-Normalien

* thermische Trennung ermdglichen die Temperierung der Formeinsatze
und weiterer konturgebender Bauteile, die gegen
¢ isolierte Formeinsitze das umgebende Werkzeug isoliert sind.

Die Formeinsatze werden tber eine Nut-Feder-
Verbindung (Pfeil, Abb. links) aus Keramik

* definierter Luftspalt (Warmeleitzahl 2W/mK) zentriert.
Die isolierte Multiplatte unter dem Einsatz (Pfeil,
* Keramikelemente Abb. rechts) dient der Zufiihrung des Tempe-

riermediums sowie der Abstlitzung von Form-
stiffen und -kernen. Die Formeinsatze und der
Formtrager sind gegen das umgebende Werk-
zeug Uber definierte Luftspalte und hochfeste
Warmedammplattenisoliert.

* Warmedammplatten

Beispiel: IsoForm°®-Premium

8 TEMPERIERUNG

* alle Temperierverfahren

e Heizelemente, Wasser, Ol, Gas
* zyklusabhangige Temperierung
* Impulstemperierung

* richtige Temperatur zum richtigen
Zeitpunkt am richtigen Ort

* hohe Energieeffizienz

Konturnahe Temperierung

Seite 6 FW@




Mittige Zentrierung und Auswerfersystem

Die Zentrierung erfolgt fur die Formeinsatze mit
Keramikelementen (2W/mK, blauer Pfeil, Abb.
links), die als einzige Verbindung zwischen dem
"heilRen" Formeinsatz und dem Formtragerrah-
men auch zur thermischen Trennung dienen .

AuRen werden Flachzentrierungen (griine
Pfeile, Abb. links) eingesetzt, die ein Klemmen
und Fressen von Fuhrungen und Zentrierungen
durch unterschiedliche Ausdehnungen wie bei
Saulen vermeiden.

Die mittige Zentrierung auch Uber die Platten des
Formaufbaus (griiner Pfeil, Abb. rechts) ermog-
licht eine bedarfsgerechte Anpassung der Tempe-
rierung sowie eine einfache, schnelle und prazise
Montage und Demontage des Werkzeuges.

e

e
L]
.
.
.

i

d
.
b
7
\
: .
L]
I
.

Thermoplastform

o

Geschlossener Auswerferrahmen
(hier mit Ausbruch dargestellt)

ZENTRIERUNG

der Einsatze, Formplatten und
Formhalften zueinander

* hohe Prazision

* unterschiedliche Warmeaus-
dehnung wird kompensiert

* durchgangig mittige Zentrierung

Thermoplastform

AUSWERFERSYSTEM

* funktionsorientiertes
Auswerferplattensystem

* maximale passive Abstutzung
* hohe Standzeit
* geringe Durchbiegung

* Vermeidung von Gratbildung

Seite 7



Vorteile von IsoForm®-Werkzeugen

Die konsequente thermische Isolierung des
Konturbereiches bietet neben einer erhdhten
Prozesssicherheit enorme Vorteile fur den Zeit-
und Energiebedarf:

Die nachhaltigen IsoForm®-Werkzeuge bend-
tigen beim Aufheizen flr die vorliegende
Anwendung bis zu 95 % weniger Energie im
Vergleich zu konventionellen Werkzeugen.

Der Energieeintrag zum Aufheizen eines
Werkzeuges fur den Hochtemperaturbereich
(z. B. PEEK/Gummi/ Silikon/ Duroplaste) wird in
gleichem Mal3e reduziert.

IsoForm®: Nur Formeinsatze aufheizen

o DUROTHERW Gegeniberstellung der Aufheizphase bei
5 75°C und bei 160°C

,, == B s e Die dargestellte IsoForm®-Anwendung zeigt in
der Praxis, dass man nicht nur mit einem Bruch-
- teil des Energiebedarfes auf Prozesstemperatur

2 ist, sondern auch dass man dieses Ziel hier
75° bereits in 1/5 bis 1/10 der Zeit im Vergleich zu
' einem konventionellen Werkzeug erreicht.

Warkzoug 75°C IsoForm 75°C Warkzeug 160°C IsoForm 160°C
ke o konventionell

Werkbild Single/Durotherm
fiir IsoForm°®-Premium Versuchswerkzeug

konsequente Isolierung formgebender Teile zum umgebenden Werkzeug
reduzierte Durchbiegung - geringe Gratbildung

kirzere Rustzeiten, Aufheizphasen

konsequente Mittenzentrierung > geringerer Formversatz

ideal als Stamm- / Familienwerkzeug, als Wechselwerkzeug mit Verbleib
auf der Maschine

zusatzliche Isolierung zum HeiRkanal moglich (minimiert Gegenheizen)
ideal fur zyklusabhangige Temperierung

Reduzierung von Energiekosten, v. a. im Hochtemperaturbereich

fur Elastomere, Thermoplaste, Duroplaste und Druckguss

hohere Prozesssicherheit, weil Gestaltung und Konzeption Fehlerquellen
ausschlief3en

in allen Groken - mit IsoForm°®-Vorteilen - erhaltlich
Spannaufnahmen nach ublichem Standard moglich

=
2
m
c
Q
=
(<))
[T
=
(1)
LLl
=
LLl
-
o
>

IsoForm®-BASIC weitgehend kostengleich mit marktiblichen Formaufbauten -
mit mehr Vorteilen

BASIC-Variante jederzeit mit Keramikzentrierungen nachrustbar

Seite 8 E@ﬁ@ﬁ@



IsoForm®-BASIC und IsoForm®-PREMIUM

~
IsoForm°®-

* kostenoptimierte
Standardvariante

Zentrierung der Einsatze und der
Spritz- zur SchlieRseite durch Zentrier-
einheiten mit Flachzentrierungen

Isolierung des Konturbereiches gegen _ _
den Formaufbau * mit grundlegender Isolierung und

Zentrierun
Zentrierung des Plattenaufbaus auf EMIEAE

Schliel3- und Spritzseite durch Buchsen  Keramikzentrierungen

Bohrungen fiir verbreitete jederzeit nachriistbar
Spannsysteme zur spanenden _ .
Bearbeitung * nur geringe Mehrkosten gegenuber

markttblichen Formaufbauten

J

IsoForm®-BASIC IsoForm®-PREMIUM

N\
IsoForm®-
Hochster Isolationsgrad des _

Konturbereiches gegen den Formaufbau

(mit Keramikelementen) * schnelle Montage und Demontage
Zentrierung der Einsatze mit ° alle \_I_orte"e in optimaler
Keramikelementen und der Spritz- zur Ausfiihrung

SchlieRseite durch Flachzentrierungen °

hochster Isolationsgrad

Durchgéngige Mittenzentrierung des e durchgangige Mittenzentrierung
Plattenaufbaus aulRen am Werkzeug . .
* Keramikzentrierungen
Bohrungen flr Ubliche Spannsysteme ..
zur spanenden Bearbeitung erhaltlich * auch fir Wechselformplatten

geeignet

Seite 9



IsoForm®-Werkzeugwechselsysteme

f Wechselsysteme

¢ alle IsoForm-Vorteile

* Mehrfachnutzung des
Stammwerkzeugs > glnstige
anteilige Werkzeugpreise

¢ schneller, einfacher Wechsel der
Produktion unterschiedlicher
Bauteile

Wechsel des schlieRseitigen
Formeinsatzes und der anteiligen
Wechselauswerferplatte

a ..
Wechselformeinsatze

* nur Formeinsatz mit Auswerfer-
platte wird gewechselt

* fUr kleine projizierte Flachen

* Montageblech zum Wechseln und
zum Schutz der Kontur

e fur manuellen Wechsel
geschraubt oder mit Riegeln

e auch fur automatisierten
Wechsel erhaltlich

.

Seite 10

Im IsoForm°®-Programm gibt es fiir die Mehr-
fachnutzung Normalienvarianten, bei denen
die Einsatze oder ganze Formplatten (auch
mit Schiebern und/oder Auswerfern) von der
Trennebene aus gewechselt werden kénnen.
So erreichen Sie einen schnellen thermisch
getrennten Werkzeugwechsel mit praziser
Zentrierung, ohne Leckagen und Probleme,
bei Bedarf mit Transpondern und vollauto-
matisch.

Gewissermalden kann man dabei die Investi-
tion fur das Modulstammwerkzeug der Inves-
tition der Maschine zurechnen und erreicht
so gunstigere Werkzeugpreise

Nur der Formeinsatz wird aufgeheizt
(Bild: SIGMA Engineering GmbH)

lenFnarm

IsoForm®-Wechselwerkzeug
mit wechselbaren Formeinsatzen

JisoForm|



IsoForm®-Werkzeugwechselsysteme

Wechselplattenwerkzeug

Die Firma Telenot entwickelt elektronische Module

fur hochste Anforderungen. Im vorliegenden e Wechsel der Formplatten

Projekt waren hohe Belastbarkeit und Robust-

heit der Bauteile bei optimaler Abdichtung sowie * flr groRere projizierte Flachen
eine Werkzeugwechselmoglichkeit fiir Gehduse .

und Deckel gefordert. Die beiden Bauteile werden * Konturbereiche werden mit

nun abwechselnd in einem IsoForm®-Wechsel- Abdeckplatten geschutzt

werkzeug produziert. . -
¢ reduzierte erforderliche

Qas isoliertg W(Iechselformenkonze[.)t IsoFc?rm@ Lagerkapazitét

bietet auch hier eine hohe Prozesssicherheit mit

praziser Zentrierung fir den schnellem Wechsel e hohe Prozesssicherheit und
der konturgebenden Bereiche. prézise Zentrierung

IscForm

DAS FORMENEKONZEPT

Wechselmodulwerkzeug

Werkbilder
Fa. Telenot

Gehause und Deckel (Abbildung) werden abwechselnd produziert

WECHSELEINSATZE B

e mit Schiebern

* mit Kernstiften fur
Hilsenauswerfer

* mehrere Anwendungen in
einem Werkzeug

* energieeffizient und nachhaltig

* schnell und prozesssicher in
der Fertigung

IsoForm®-Wechseleinsatze

J

Seite 11



IsoForm® fiir Thermoplaste

IsoForm-Werkzeug

* thermische Trennung
* mittige Zentrierung
* individuell temperierbar

* Normalienaufbauten in jeder
Grole

e Schieber und isolierter
HeiBkanal moglich

Spritzseite Thermoplastwerkzeug

.

TEMPERIERUNG

Die Werkzeuge sind so individuell temperierbar,
dass Sie zur einen Seite mit der Wassertempe-
rierung arbeiten und auf der anderen Seite dem
Kaltemitteladapter (siehe Abb. rechts, blauer
Pfeil) das Andocken ermdglichen,

wahrend auf der gegentiber
liegenden Seite die Sensorik
und/oder die Gasinjektion
anzuschlieRen ware.

Hot-Spots bei Wasser-
temperierung werden

durch Kaltmitteltemperierung
des Gefaches vermieden

Seite 12

Die Grundlage bildet immer die Isolierung der
Formeinsatze und weiterer konturgebender
Bauteile gegen das umgebende Werkzeug.
Es kann mit jedem Temperiersystem
individuell temperiert werden.

Hervorzuheben sind die mittige Zentrierung
und die isolierte Multiplatte unterhalb des
Einsatzes fur die Zufiihrung des Temperier-
mediums und die Abstitzung von Formstiften
und -kernen.

Normalien fur Werkzeuge mit einem oder
mehreren Einsatzen sind genauso verfiigbar
wie solche mit integriertem isolierten Heil3-
kanal und Schiebern.

Werkzeug mit keramisch vollisoliertem HeilRkanal
mit Nadelverschluss in Kaskade




IsoForm® fiir Thermoplaste

Schieberwerkzeuge stellen den Grof3teil der
realisierten IsoForm°®-SpritzgieRBwerkzeuge
dar. Eine Besonderheit ist dabei die immer
mittige Fihrung der Schieber, die zu dem
immer mittigen Zentriersystem der IsoForm®-
Werkzeuge passt.

Ein weiteres Merkmal ist die Isolation des
Schiebers und seiner Fihrungselemente
gegen den Formtragerrahmen, wie wir es
schon von den Formeinsatzen kennen.

Aufschlagstiicke dienen der Feinabstimmung
des Werkzeuges.

Zusammenbau Schieberform fiir PPA
mit 160°C Oberflachentemperatur

IsoForm°®-Werkzeug (2013)
2-fach mit 8 Schiebern (Werkbild Festo AG & Co. KG)

*
* mittige Fuiihrung der Schieber
* Isolation des Schiebers
* evtl. Aufschlagstiicke zur
Feinabstimmung
* spezielle Schraglaufer
y

SchlieRseite

Spritzseite

IsoForm°®-Schieberwerkzeug (2018)

Seite 13



IsoForm® fiir Gummi, Silikon und Duroplaste

Thermische Trennung
zwischen Materialzufuhrung und
Konturbereich

Beispielanwendung IsoForm®-
Gummiwerkzeug flur
Schwingelement

Werkzeug fiir Shuttle-Betrieb

Werkbilder
Fa. Rohde und Grahl /
MBS UG

Einle

storu

.

Im Beispiel rechts wurde die Umspritzung eines

Krause GbR mit Silikon umgesetzt.

Die Schieber wurden hier innerhalb des isolierten
Formeinsatzes realisiert. Warmedammplatten im
Trennbereich stellen einen Bertihrschutz dar.

Keramische Zentrierungen der Formeinsatze
sorgen fir eine Fixierung der Einsatze und aullere
Stollenzentrierungen stellen sicher, dass sinnvolle
unterschiedliche Temperierungen keine Funktions-

geteils des Werkzeugherstellers Heite &

ngen des Werkzeuges nach sich ziehen.

Seite 14

Fir die Verarbeitung vernetzender Werkstoffe
ist die thermische Trennung zwischen dem
kalten Bereich der Materialzufiihrung und
dem geheizten Konturbereich elementar
wichtig.

Mit IsoForm® kénnen Sie mit Wasser bis zu
240°C (bis 180°C sogar zyklusabhangig)
temperieren. Mit zyklusabhangiger Temperie-
rung wird so wahrend der Fullung ein ,An-
vernetzen® in der Kavitdt vermieden. Dann
kann die Vernetzung gezielt gestartet werden.

Bei der Anwendung unten wurde fiir ein
Schwingelement allein durch den Einsatz von
IsoForm® mehr als eine Verdreifachung der
Lastzyklen fur das Bauteil erreicht.

Gummibauteil mit
Einlegeteilen aus PA




HeiNo®-Normalien

HeiNo-Normalien N
Ein Fertigungsprozess ohne unnétige Unter-

brechungen durch Wartung und Reinigung

mit Hilfe von abgestimmten Anguss-, Entluf- P ..

tungs- und Temperierelementen wird nach- * Losgngen far Angu_ss,
haltig Zeit und Energie sparen. Entluftung, Temperierung
Erganzend zum lIsoForm®-Konzept wurden

Normalien entwickelt, die abgestimmt auf die * sparen Zeit und Energie
zu verarbeitenden Werkstoffe und die ge-

wiinschten Temperierungen, ein prozess- e hohe Prozesssicherheit

sichereres Arbeiten ermoglichen. So ergibt
sich eine Grundlage fiir fast jede Anwendung

im Formenbau. * geringerer Aufwand fur

Die HeiNo®-Module sind urheberrechtlich vom Wartung und Reinigung

KB Hein geschitzt und bei der Firma

Nonnenmann bestellbar. y

empfehlenswert //

unginstig ' unguinstig

Messerkante = erh6hte Scherung Hei.No

Beispiel der Angussauslegung fir Thermoplaste

~
Fir die meisten Thermoplaste soll der Anguss Kaltangusssystem
die Masse uUber einen Kaltverteiler moglichst
druck- und scherungsarm in die Kavitat .
bringen und eine gute Nachdruckméglichkeit * Einflussgrofen beachten:
geten. Fir einige Elastomere bis hin zum Wirtschaftlichkeit, Bauteil-
ummi bendtigt man dagegen eine kontrol- h - ‘s
lierte Scherw?g beim Ar?sp%itzen. Somit liegt grofe, O_berﬂaChenqu_aI'tat’
auf dem Kaltkanal mit kontrolliertem mechanische und optische
Totkanal, sinnvoller Balancierung der Ka- Anforderungen, Material
nale bei Mehrfachanspritzungen und der
spezifischen Film- oder Tunnelangussgeo- ° Entscheidungen treffen:
metrie ein deutliches Augenmerk. :
Nicht selten wird hier gestimmt, ob spater AnQUSSteChn_Ik’ An_gus_SIage’
Schlieren, Vakuole oder Lufteinschliisse Angussart, Dimensionierung
und eine unzureichende Oberflachen-
strukturabbildung im Bauteil zu finden sind. )
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HeiNo®-Angusseinsitze (fiir Thermoplaste)

~
TUNNELANGUSS Die unten dargestellte geschitzte scherungs-
arme Tunnelangussgeometrie wird als
. geringe oder kontrollierte Elektrode zum Erodieren oder z. B. als fertiger
Scherung Einsatz mit vielen Befestigungsmoglich-
keiten von Nonnenmann angeboten. In Ver-
« bei Bedarf mit Angussbremse bindung mit "Angussbremsen" lassen sich der
"matte Hof" und sichtbare Materialorien-
oder Totkanal tierungen vermeiden.
« temperierbar Auch g_ebogene_HeiNo®-Tunn_eIanbindungen
sind sinnvoll einsetzbar. Ein besonderes
- Spezialstahle und spezielle Augenmerk ist hier auf die beschrankt mogli-
Oberfliachen fiir hoch chen Faseranteile zu richten.
faserverstarkte Werkstoffe und In Verbindung mit dem IsoForm®-Konzept ist
ff auch im Angusseinsatz eine Temperierung
Hochtemperaturwerkstoffe méglich.
.
HeiNo®-Tunnelanguss
HeiNo®-Tunnelanguss mit Angussbremse und Entliftungsauswerfer
[ 0
Angusstemperlerung
- an Aufgabe angepasste
Temperatur im Angussbereich
» sanfte Umlenkung der Glasfaser
« maximale Nachdruckwirkung
« sauberer Tunnelabriss
« hohe Bauteilqualitat |
.
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HeiNo®-Entliiftung (fiir Thermoplaste)

- N
Bevor die Masse (z. B. Kunststoff) die Kavitat
einer Form ausfiillen kann, befindet sich darin
Luft, die verdrangt werden muss. Kann die e umfassende Entliiftung
Luft nicht schnell genug entweichen, kann
dies zu Fehlstellen und Verbrennungen am e einfach und kostengijnstig
Formteil fGhren.
Die Fehlstellen durch den Lufteinschluss * weniger Fehistellen
sind schon allein ein Problem, die moglicher-
weise entstehende dauerhafte Beschadigung * geringeres Risiko fur Werkzeug-
des Werkzeuges oder auch nur die Belagbil- schaden und Belagbildung
dung ist ein weiteres vermeidbares unerwiin-
schtes Ergebnis. * viele Varianten erhaltlich

J

HeiNo®-Entliiftungsauswerfer

HeiNo®-Einsatzentliiftung HeiNo®-Tunnelanguss mit Uberlaufentliiftungseinsatz

Uberlaufentliiftung

* hohe Bindenahtqualitat, gerade
auch mit Glasfaseranteilen

~

* erhohte Belastbarkeit
* umfassende Entliuftung

* Inhomogenitaten im Inneren der
Bindenaht werden entfernt

* Uber Simulation ausgelegt

Prinzip HeiNo®-Uberlaufentliiftung p
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HeiNo°®-Temperierumlenker (fiir alle Formen)

+ turbulente Temperierung
maoglich

« weniger Werkzeugverschleifl
« prozesssichere Fertigung

« hohe Formteilqualitat

Temperierumlenker

« gleiche Stromungsquerschnitte

Draufsicht

L XY

Blech 7

Steigbohrung mit Blech:
Ungleiche Strémungsquerschnitte

Draufsicht

Umlenker/

Strémungsquerschnitte bleiben gleich durch
HeiNo®-Temperierumlenker

Temperierbohrungen sollten immer rund und
im Zwangsumlauf verbunden sein. Eine
Temperierung mit Wasser ist turbulent beson-
ders wirksam.

Umlenkbleche, Sprudler oder Unterschiede
im Durchmesser vom Temperieranschluss bis
zu den Umlenkungen sollten mdglichst nicht
verwendet werden! Diese setzen sich leicht
zu, haben einen hohen Druckverlust und
verhindern eine turbulente Temperierung.

HeiNo®-Temperierumlenker stellen den
runden Querschnitt der Temperierbohrungen
sicher. Die HeiNo®-Temperierumlenker aus
Stahl (zum Vernickeln) sind in verschiedenen
GroRen als Stangenmaterial bei der Firma
Nonnenmann erhaltlich .

Einbau

Ansicht mit stromendem Medium

IsoForm® und HeiNo®:
Ein Konzept, das liberzeugt

Mittlerweile haben viele Firmen aus dem
Bereich der Verarbeitung von Thermo-
plasten, Duroplasten, Elastomeren und
Druckguss die Vorteile des isolierten
IsoForm®-Werkzeugkonzeptes und der
Anguss- und Entluftungsnormalien aus
dem HeiNo®-Programm fiir sich entdeckt
und umgesetzt.

,ES war unser anfangliches Ziel, die Abkdihl-
und auch die Aufheizzeiten speziell bei
hohen Werkzeugtemperaturen zu reduzie-
ren. Durch die thermische Trennung von
Formeinsatz und Werkzeugaufbau beim
IsoForm®-Konzept ist es gelungen, nur das
zu temperieren, was auch temperiert werden
soll. Die deutliche Einsparung von Energie
ist dabei ein angenehmer Nebeneffekt.”

Benedikt Ostermann
Mawick Kunststoff-Spritzgusswerk GmbH & Co. KG
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kooperativ « kompetent ¢ fair

Konstruktionsburo

Hein GmbH

SpritzgieRsimulation /
Bauteiloptimierung

Messen statt Wiirfeln

Schwindungsdaten Fehler vermeiden und Temperierung, Anguss Formenkonstruktion
Shrinkage Expert Method Prozesse optimieren Entliftung IsoForm®- Werkzeuge

Sonderverfahren Bilder und Filme aus
3D-Daten Seminare / Schulungen Technologietag

Kb-Hein.de




Gefordertdurch:
* Bundesministerium
filr Wirtschaft

IsoForm =

aufgrund eines Beschlusses

FORMENIKONTZETPT des Deutschen Bundestages

Das isolierte Formenkonzept fiir hohe Prozesssicherheit

far Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere und Druckguss

Isolierte Formeinsatze

reduzieren den Temperieraufwand, verbes-
sern die Prozesssicherheit bei hoher Energie-
effizienz und sind schnell auf Zieltemperatur.

Eine konsequent mittige Zentrierung

aller Einsatze und Formhalften zueinander
ermoglicht eine hohe Genauigkeit.

Die innovative Gestaltung des Auswerfer-
rahmens

fuhrt zu einer maximalen Abstitzung der
Formplatten und reduziert so die Durchbie-
gung.

Das richtige Anguss-System
sorgt fur eine werkstoffgerechte Fullung.

Das Entliiftungskonzept und die HeiNo®-
Temperierung

vermeiden viele potenzielle Fehler und
optimieren die Bauteilqualitat.

Die Sensorik im Konturbereich ermoglicht die

lenFarm

Anpassung der Verarbeitungsparameter. enFon

Konstruktionsbtro Hein GmbH

(Ijhr IPdartngr von Rudolf Hein
. . er iaee IS zur +49 (0) 5032 63151
KonstrEkhonsburo Serie info@Kb-Hein.de
Hein cmon www.Kb-Hein.de

Nonnenmann GmbH
Karl Nachtrieb

. +49 (0) 7181 4087-13
Vertrieb karl.nachtrieb@nonnenmann-gmbh.de

NONNENMANN Www.nonnenmann.net
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