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Konzepte & Projekte

Maschinenkonzept von Ettlinger beriicksichtigt individuelle Leistungserfordernisse

Niederdruck-Spritzguss spart
Energie- und Werkzeugkosten

)

Die Entwicklung und Fertigung von Niederdruck-Spritzgief-
maschinen fiir die Produktion von Kunststoffteilen mit einem
Gewicht von mehr als 1 kg ist die Kernkompetenz der in Kénigs-
brunn bei Augsburg ansdssigen Ettlinger Kunststoffmaschinen
GmbH. Hohe Schussvolumina sowie grofie Aufspannplatten
bei vergleichsweise niedrigen Schliefkréften sind die Cha-
rakteristika dieser Anlagen. Als Sondermaschinenbauer geht
Ettlinger bei jedem Auftrag auf die minimal bendtigte Leistung
ein und ermittelt daraufhin eine Losung, die den Energiever-
brauch reduziert. Ziel ist es, Einspritzdruck, Plattengewicht
und Schneckengeometrie optimal zu gestalten und dann auf-

einander abzustimmen.

Je hoher Kunststoff beim Einsprit-
zen komprimiert werden muss,
umso mehr Energie ist dafiir not-
wendig. Bei einem groRen Schuss-
volumen spielt der Einspritzdruck
in der Energiebilanz deshalb eine
enorme Rolle. Fiirden Energiebe-
darf der Werkzeughewegung auf
der SchlieBseite ist das Gewicht
der Schliefiplatte verbunden mit
dem Reibfaktor ausschlaggebend.
Energiefresser Nummer Drei einer

Anzeige

In nur 10 min.:
Gehalte von Kohle- und

Glasfaser in Plastik

Spritzgiefmaschine ist die Plas-
tifiziereinheit.

Geschiiftsfiihrer Roderich Ettlinger: ,,/m Gegensatz zur Serienproduktion kénnen
wir jede Maschine genau auf den Anwendungsfall abstimmen*
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»Im Gegensatz zur Serienproduk-
tion kdnnen wir jede Maschine
genau auf den Anwendungsfall
abstimmen®, erklart Geschafts-
fiihrer Roderich Ettlinger. Dabei
wird der Einspritzdruck so weit
wie moglich reduziert, das Plat-
tengewicht verringert, um die Rei-
bung so gering als moglich zu
halten, und die Schneckengeome-
trie optimiert. Nach Ermittlung
des Energiebedarfs der Einzelver-
braucher wird die Maschinenhy-
draulik ausgelegt und dariiber
entschieden, ob die optimale An-
triebsart der Plastifiziereinheit
eine vollhydraulische Maschine
oder eine Hybridmaschine ist. Das
Zweistufensystem aus einem mit
Heiz- und Kiihlzonen versehenen
Extruder und einem Einspritzzy-
linder mit Kolben lasse hier mehr
Freiheit in der Auslegung der An-
triebsleistung zu, heifit es bei
Ettlinger.

Werkzeuge kénnen leichter
gebaut werden

Durch das eingesetzte Nieder-
druckverfahren reduziert sich zu-
dem der Energiebedarf, denn der
Kunststoff muss beim Einspritzen
weniger stark komprimiert
werden. Die Einspritzdriicke lie-
gen zwischen 200 und 800 bar
und gehen in die Energierechnung
linear ein. Die erforderlichen
Schliefkrafte sind dadurch ver-
gleichsweise niedrig. Dieses
Maschinenkonzept ermdglicht
laut Anbieter ein hohes Schuss-
volumen von 120 Litern und mehr
sowie eine sehr homogene
Schmelze, da Misch- und Scher-
teile — wie in der Extrusion {blich
- verwendet werden konnen. Das
Ergebnis sei eine schonende und
gleichmégBige Plastifizierung. ,,Ein
weiterer Vorteil entsteht durch das
geringere Werkzeuggewicht und
den damit kleineren bewegten
Massen®, sagt Ettlinger. Denn auf-
grund des niedrigen Innendruckes
kdonnten die Werkzeuge leichter



Die Niederdruck-Spritzgieffmaschine
srm 2500 arbeitet mit einer Schlief3-
kraft von 25.000 kN und einem
Schussvolumen von 50.000 cm?. Auf-
grund der niedrigen Innendriicke wird
weniger Energie verbraucht
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gebaut werden, weil auch Alumi-
nium oder Aluminium-Stahl Kom-
binationen eingesetzt werden
kdnnen. Zusatzlich werde von den
besseren Kiihleigenschaften die-
ser Materialien profitiert.

Wenn die Schlief3platte anstelle
von Gleitfiihrungen auf Rollen ge-
lagert wird, ergeben sich weitere
Einsparmdglichkeiten. Denn da-
durch verringert sich der Reibfak-
tor um das Hundertfache, fiir die
Fahrbewegung wird nur noch der
halbe Energieaufwand benétigt.
Maschinenbauer Ettlinger gibt ein
Rechenbeispiel: ,,Bei einer Spritz-
gieBmaschine mit 2.500 kN
Schlieffkraft wird bei gleichem
Gewicht der Schliefplatte und
gleichen Bewegungsparametern
mit einer Rollenfiihrung nur ein
Funftel der Energie gegeniiber
einer Gleitfiihrung verbraucht.
Das ist eine Einsparung von circa
27 kW.“ Nicht gerechnet wurde die
Energieeinsparung, welche sich
durch das leichtere Werkzeugge-
wicht beim Niederdruckspritzguss
ergibt. m
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