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HEIS
(Heil3luftmodul fiir energieeffiziente
Impulserwarmung von SpritzgieBwerkzeugen)

Mit einer Wechseltemperierung des Werkzeugs kénnen Spritzgielteile mit erheblichen
Qualitatsverbesserungen gefertigt werden. Im abgeschlossenen Projekt KIS (Konturgenaue
Impulserwdrmung von SpritzgieBwerkzeugen zur Qualitatssteigerung und Prozessoptimierung),
wurde erfolgreich eine Methode zur schnellen Erwarmung der formgebenden Oberflache von
SpritzgieBwerkzeugen entwickelt. Eine hohe Temperatur in der entscheidenden Full-
/Einspritzphase wird in einer bisher nicht praktizierten VVorgehensweise in Form einer Erwarmung
durch HeiBluft realisiert. Es wurde nachgewiesen, dass mit HeilRlufttemperaturen von ca. 600°C
eine oberflachennahe Erwarmung von Werkzeugen in kurzer Zeit mdglich ist.

In diesem darauf aufbauenden Projekt wird das HeiRluftmodul unter ressourcenschonenden Aspekten

weiterentwickelt.

Die Weiterentwicklung im Besonderen:

= Fir die Riickgewinnung /Wiederverwendung der abstrémenden (verbrauchten) HeiRluft werden
Absaug- und Ruckfiihrungskonzepte entwickelt.

= Die Erzeugung der Heifl3luft (Erwéarmung und Strdmung) soll dezentral an der Maschine und nur im
erforderlichen Zeitraum der Heizphase stattfinden.

= Durch die Entwicklung von spezifischen Anstrémungselementen, soll eine weitere Steigerung des
Warmeibergangskoeffizienten fur spezielle Bauteilgeometrien erméglicht werden.

= Durch Simulation der Anstrémvorgange, wird eine Vorhersage des dynamischen
Temperaturverlaufes moglich sein.
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Es steht dann eine Temperiereinrichtung zur Verfugung, die ohne UmbaumalRnahmen eine schnelle
und kostengtinstige Erwérmung von ublichen SpritzgieRBwerkzeugen im Standardprozess ermdglicht.
Damit kann eine deutliche Steigerung der Wirtschaftlichkeit und ein geringerer Werkstoff- und
Energieeinsatz bewirkt werden. Zudem wird eine Verbesserung der Fertigungskonstanz und der

Teilequalitat erreicht.
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