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Quantensprung in der Werkzeugvorwarmofen Technologie
Thema: Aluminium Presswerke / Presswerkzeuge /
Schnellvorwarmung

Werkzeugvorwarmofen Weltmesse & Kongress
World Trade Fair & Conference

22. - 24. September 2004
Messe Essen. Germany

Wir stellen aus/we exhibit:

Sehr geehrte Damen und Herren Halle 7 Stand B01

Werkzeugvorwarmofen - fir das schnelle Aufheizen von Werkzeugen
ACC_CONforce plus / Quicktherm plus

DAS ERGEBNIS

Neue Generation flir Werkzeuganwédrmdéfen

Wir haben in den letzen Monaten eine neue Generation flir Werkzeuganwarmaofen
entwickelt.

Basierend auf den vorhanden technologischen Kenntnissen und den definierten
Anforderungen aus dem Markt konnte ein neues Anwarmkonzept fir extrem kurze
Aufheizzeiten entwickelt werden.

Aufheizzeit 75 % bis 66 % eingespart

Als Resultat kann nun diese Ofentype vorgestellt werden, welche die Aufheizzeit der
(derzeit am Markt befindlichen) Anwarmofen auf 4 bis 1/3 der Ublichen Zeit reduziert.
Anders ausgedrickt — es wird bei der Aufheizzeit 75 % bis 66 % eingespart. Das
Werkzeug ist dennoch gleichmaBig durchgewarmt und keine Uberhitzung an exponierten
Stellen steht an.
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Bild 1 Beispiel (Bild 1)

WZ dm 340 x 220 mm Als Beispiel kann genannt werden, dass bei einem
Werkzeug mit Durchmesser 340 mm und eine Starke
von 220 mm (160 kg Stahl) eine Aufheizzeit von 25 °C
auf 460 °C (im Kern) eine Zeit von nur 30 - 35 Minuten
erreicht wurde. Das Werkzeug ist zu diesem Zeitpunkt
bereits fertig erwarmt und fir die weitere Vorbereitung
am Weg zur Presse bereit. (Bild 2)

Sollte das Werkzeug noch langer im Ofen bleiben —
weil die Zeitplanung nicht so ganz stimmt — kann das
Werkzeug noch im Ofen bleiben-

Weiterer Ansatz

Als weiterer Ansatz in der Werkzeugvorwarmung kann die Temperaturerhéhung erst mit
200 °C oder sogar 300 °C erfolgen. Die Vorwarmung startet mit dieser Temperatur und so
sind die oben genannten Zeiten nochmals um ca. 10 Minuten kirzer. Also kann eine
Aufheizzeit von ca. 20 - 25 Minuten erreicht werden.

Testofen und Rechenmodelle

Die Angaben fir die Verklrzung der Aufheizzeit (Relativbezug) und die Angaben der
Aufheizzeit in Minuten (Absolutbezug) kdnnen nicht auf alle Werkzeuggeometrien direkt
und linear Ubertragen werden.

Uns stehen Testofen und Rechenmodelle zur Verfligung, wo wir diese wichtigen
Informationen bereits im Vorfeld relativ genau bestimmen kénnen.

Es kdnnen alle méglichen Varianten der Aufheizdefinition (Werkzeuggeometrie,
Starttemperatur — Endtemperatur, etz.) im Vorfeld errechnet werden und im Ofen direkt
nachgebildet werden.

Alle Zeitinformationen kénnen in dem uns zur Verflgung stehenden Testofen unter
Originalbedingungen geprift werden. Die Ofenanlage ist nachstehend genauer
beschrieben.

Der Nutzraum betragt I/b/h 500/500/500mm, sodass Werkzeuge mit Durchmesser 500 mm
und Starke 500 mm eingefahren werden kénnen.

Industrielle Ausfiihrung / Reproduzierbarkeit
Auf eine industrielle Ausfihrung, Reproduzierbarkeit der Ergebnisse und Prozessstabilitat
wurde bei dieser Ofengeneration besonders Rucksicht genommen.

Outlook
Als Information: Sollten noch kirzere Aufheizzeiten gefordert werden, kann dies ohne
Probleme geplant, dies getestet und die entsprechende Ofenausflihrung gefertigt werden.
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Bild 2 WZ dm 340 x 220 mm, Kerntemperatur / Randtemperatur / Umlufttemperatur.
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Klassische Werkzeugvorwdrmung

Es sollte auch erwahnt werden, dass diese Technologie auch bei der klassischen
Werkzeugvorwarmung in Ofenbatterien angewendet werden kann. Die Einsparung von
Ofen, Energie, Hallenplatz, Wartung etz. kann leicht mathematisch errechnet werden.

Schutzgasatmosphére

Bedingt durch den erheblich verkiirzten Aufenthalt der Werkzeuge im Ofen kann die
absolute ErforderniB von einer Schutzgasatmosphare in diesen Féllen neu diskutiert
werden. Eine Schutzgasatmosphare ist daher in den meisten Féllen nicht (mehr)
erforderlich.

Oberflache des Werkzeuges

Bei dieser Vorwarmung wir kein Bereich (auch kein exponierter) der Oberflache Uberhitzt.
Die anstehende Hartschicht (Nitrierschicht) wird nicht Gber die erlaubte Temperatur und
nicht tber eine maximale Dauer erwarmt.

ACC_CON Technologie - Applikation der Heizenergie

Zur Anwendung kommt eine modifizierte, konvektive Form des Prallstromes, welcher bei
der Beschleunigung des HeiBgasstromes die extrem hohen Warmelberganspotenziale
aktiviert.

Diese Gesamtformation des HeiBgaskreises (Erwarmung — Hochgeschwindigkeits
HeiBgasturbine — Energieapplikation am Werkstlick) wird als ACC_CON Technologie
benannt.

ACC_CON ist eine Kombination von Abklrzungen und bedeutet (englisch) ACCelerated
CONvection.
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ACC_CONforce plus / Quicktherm plus

Information zum Ofen (Bild 3)

Testofen
Art

Type
Nutzmasse

Heizleistung
Umluftmenge
Ventilatorleistung
Ofenraum
Beschickung
AbmaBe

Gewicht

Zur Info:

v aluminium-meSSE.Com

Weltmesse & Kongress

World Trade Fair & Conference
22. - 24. September 2004

Messe Essen. Germany

Wir stellen aus/we exhibit:

Halle 7 Stand B01
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vorhanden)

ACC_CONforce plus / Quicktherm plus
SCHA.VORW.0002.0700

max. 500 / 500 / 500 mm,

d.h. max. Werkzeugdurchmesser dm 500 mm x 500 mm Stérke
kédnnen manipuliert werden.

ca. 40 kW elektrisch

ausreichend

ausreichend

ohne Schutzgas / N2

von oben mit Deckel

L/B/H :1.700 x 1.700 x 2.100 mm

ca. 1. 900 kg

Alle Spezifikationen und Ausfiihrungsmerkmale kénnen den
einzelnen Bedingungen angepasst werden (Beladung, Deckel,
Bedienung etz.)

Bild 3 Type ACGC_CONforce plus / SCHA.VORW.0002.0700
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