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Plastifiziereinheit

SchlieBeinheit

a0

Quelle: Demag
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» Aufgaben der SchlieBeinheit

Werkzeuge aufnehmen
Werkzeug schlieBen
Werkzeug zuhalten
Werkzeug 6ffnen
Formteil entformen



Vollhydraulisch SchlieBeinheit ‘a INSTITUT
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» Vollhydraulische SchlieBeinheit
« SchlieBprinzip: Kraftschluss

Zentrische Krafteinleitung (3-Platten)

Krafteinleitung in den Ecken (2-Platten)

Variabler bzgl. Werkzeugeinbauhdhen und Entformungswegen
Einfachere Einstellung der SchlieBeinheit

Hbéherer Energiebedarf flir den SchlieBvorgang

Hydraulische Systeme sind langsamer als mechanische
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Hydraulische 3-Platten SchlieBeinheit mit Holmen Ia INSTITUT
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» SchlieBprinzip Kraftschluss

[ :
~ Ventil

» Oltank

y i Fahrzylinder
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Quelle: Engel



Hydraulische 3-Platten SchlieBeinheit holmlos
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» Aufbau der
hydraulischen Einheit
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» SchlieBeinheit mit Kniehebel

« SchlieBprinzip mechanischer Formschluss

« Volle SchlieBkraft nur bei Strecklage des Kniehebels

« Kniehebelkinematik liefert automatisch gewlinschtes
Geschwindigkeitsprofil

- Geringere Olmengen
« Geringerer Druckbedarf

- Energiesparend



Aufgaben einer SchlieBeinheit
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SchlieBgeschwindig-
keitsverlauf

SchlieBBkraft-

verlauf

\.}

>

WerkzeugschlieBweg

Bild: Prinzipielle
Darstellung des
Geschwindigkeits- und
SchlieBkraftverlaufes
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» SchlieBprinzip Formschluss

fi By

Kolben oder Auswerfer

\__Elektromotor J




SchlieBeinheit mit elektrischem Kniehebel "‘ m'\éSTTﬂ%F;
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» Elektrischer Kniehebel mit Spindelantrieb




SchlieBeinheit mit elektrischem Kniehebel "< rllgll\éSTTﬂ%F;
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Antrieb
Formhohen-
verstellung

Spindelantrieb
Werkzeug-
bewegung
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» Video: Bewegungsablauf




Hydraulische 2-Platten-SchlieBeinheit |'< INSTITUT
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» ,Freiliegende Holme mit Kurzhubdruckkissen®

» 4x Kurzhubdruckkissen

» 4x Verriegelung

» 2x Langhubzylinder

Quelle: Engel
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» ,Freiliegende Holme mit Kurzhubdruckkissen®
» 4x Kurzhubdruckkissen

» 2x Langhubzylinder

» 4x Verriegelung

Quelle: Krauss-Maffei
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» SchlieBprinzip hydraulisch-mechanisch
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» SchlieBprinzip hydraulisch-mechanisch
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Hydraulische 2-Platten-SchlieBeinheit ‘a KUNBTSTRIE

» Hydraulische 2-Platten SchlieBBeinheit mit

fahrenden/beweglichen Holmen

Quelle: KraussMaffei
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Bewegliche/fahrende Holme Hydraulische SchlieBzylinder
uber dem Plastifizierzylinder

Quelle: K.I.M.W. Quelle: K.I.M.W.
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Schliegeinheit /Type | |
SchlieBkraft kN
Offnungsweg mm
Werkzeugeinbauhdhe (Min-Max) mm
Plattenabstand max. mm
Aufspannplatten H x V mm X mm
Lichter Holmabstand H x V mm X mm
Werkzeuggewicht max kg
Auswerferweg mm

Ausfallschachtbreite mm

| 26



SchlieBeinheit - Konstruktion
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SchlieBeinheit

Kniehebel
(3-Platten)

Holmlose
(3-Platten mit
C-Rahmen)

SchlieBkraft-
aufbau

Plattendurch-
biegung

SchlieBkraft-
bereich in KN

Vorteile

Beachte

Mechanisch

hoch

250-6500

Schnell, sparsam
in Energie

Wartung,
Schmieren der
Kniehebel

Hydraulisch Hydraulisch
(3-Platten) (2-Platten)
Hydraulisch Hydraulisch
Zentral An den Holmen
niedrig moderat
125-55000 63-55000
Prazise, steif Kompakt
Energie Werkzeug-
verbrauch Gewicht

Hydraulisch
Zentral
moderat
280-5000

Holmlos

Boden-
Belastung

| 27
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Plastifiziereinheit

| 28



Plastifiziereinheit la Jrepablic

LUDENSCHEID

Quelle: Arburg
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» AuBenansicht einer Plastifiziereinheit

Trichter

Plastifizierzylinder mit

Heizbandern
Einzugszone

Diise

Quelle: IMTEC
| 30



Plastifiziereinheit ‘a Jrepablic
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» Animation der Schneckenbewegung

é N
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Plastifiziereinheit ‘a Jrepablic
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» Innenansicht einer Plastifiziereinheit

3-Zonen-Schnecke
Riickstromsperre

Schneckenspitze

| 32



Plastifiziereinheit Ia Jrepablic
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» Animation Filllvorgang

| 33
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» Aufgaben einer Plastifiziereinheit

« Formmasse plastifizieren
 Formmasse einspritzen

« schonendes Aufschmelzen
» Reproduzierbarkeit

« gute Schmelzehomogenitat
* hohe Plastifizierleistung

« geringer Verschleil3

« universell einsetzbar

| 34



Plastifiziereinheit

» 3-Zonen Schnecke

K
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Ausstoss-
zone

25% L/D

Kompressionszone

Einzugszone
25% L/D 50% L/D

\4
A

A

\ 4
A

Wirksame Schneckenlange in L/D

v

v
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Wahrend der Plastifizierung lauft der Aufschmelzvorgang

folgendermalBen ab: Zylinderwand

Der Einzugsbereich wird temperiert
Durch Reibung an der Zylinderwand beginnt g :Schneckengangq
der Aufschmelzvorgang

Die Reibungswarme wird durch die Drehung
der Schnecke erzeugt

Die Zylinderheizung dient zum Anfahren und
zum Ausgleich von thermischen Verlusten

| 36
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An der Schneckenspitze befindet sich die Rlickstromsperre, um beim

Einspritzen einen Materialrlckfluss in die Schnecke zu vermeiden.

Schneckenvorraum Riickstromsperre

e E——

Riickstromsperre

Quelle: Quelle:
IMTEC IMTEC
Bild: Riickstromsperre in Bild: Riickstromsperre in Spritzstellung

Dosierstellung

| 37
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Die Rluckstromsperre verhindert, dass die Schmelze beim Einspritzen der
Formmasse in die Schneckengange zurlckflieBt

» Dieses VerschlieBen verstarkt dementsprechend die Kolbenwirkung der
Schnecke

Eine Ruckstromsperre ist Ublicherweise aus 3 Bauelementen aufgebaut:
Druckring, Sperrring und der Schneckenspitze

Spezial Ruckstromsperren fur

Mischaufgaben sind verfligbar

Foto: Plasma Ingenieur u. Verkaufsbiro
Neddermann u. Grundorf GmbH & Co. KG

| 38
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» Animation VerschleiB der Riickstromsperre

| 39
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Um eine homogene Schmelzeaufbereitung zu gewahrleisten und eine
Materialschadigung zu vermeiden sind folgende Punkte zu beachten:

» Dosierweg
- Der Dosierweg sollte zwischen 1-3 X D betragen.

* In Ausnahmefallen sind Dosierwege von 0,5 X D bis 4 X D mdoglich.
* Dosierwege < 0,5 X D oder > 4 X D sind nicht zu empfehlen.

» Verweilzeit des Materials im Plastifizierzylinder
« Die Verweilzeit des Materials sollte zwischen 3 - 5 Minuten betragen.
- Verweilzeiten von 2 - 8 Minuten sind je nach Material moglich.
« Verweilzeiten < 2 Minuten und > 10 Minuten sind nur nach
RlUcksprache mit dem Materialhersteller und ggf. dem
Maschinenhersteller zu empfehlen.

| 40
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__ 4+ Dosiervolumen [cm?®]
Schneckenauslastung [D] = (Schnecken—8)? [om?] » 7

iD 2D 3D 4D

https://kunststoff-institut-luedenscheid.de/winassistant/

| 41
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Kreisflache Zylindervolumen
— dZ L d A = 2 T
A= ¥y oder A=W V=d2*z*h oder V=r?*m*h
Kreisumfang Zylinderhodhe
= = 4 xV 3
U=d*xm oder A=2r*m h [cm] = [cm”]

d* [em?] x &

| 42
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Der Dosierweg sollte das 1-3-fache des Schnecken-@ in mm betragen.
In Ausnahmefallen sind Dosierwege von 0,5 X D bis 4 X D md&glich.

Dosierwege < 0,5 X D oder > 4 X D sind nicht zu empfehlen.

Schneckendurchmesser D mm 15 18 20 22 25 30 35 40 45 50

Volumen bei Dosierweg 1 X D cm3 2,7 4,6 6,3 8,4 12,3 21,2 33,7 50,3 71,6 98,2
Volumen bei Dosierweg 3 X D cm3 8,0 13,7 18,8 25,1 36,8 63,6 101,0 150,8 214,7 294,5
Volumen bei Dosierweg 0,5 X D cm3 1,3 2,3 3,1 4,2 6,1 10,6 16,8 25,1 35,8 49,1

Volumen bei Dosierweg 4 X D cms3 10,6 18,3 25,1 33,5 49,1 84,8 134,7 201,1 286,3 392,7



Berechnung der Verweilzeit im Zylinder

Verweilzeit [s]

__ 0,8 Gangvolumen [cm®]* Zykluszeit([s]

Einspritzvolumen [cm®]

Schnecken- Spritzeinheit / Gangvolumen (cm?3)
durchmesser 60 75/100 150 250 350 675 1300 2100 3200
15 mm 18 17 20
18 mm 45
20 mm 60
22 mm 60
25 mm 70 85 110 70 90
30 mm 105 145 185 210
35 mm 155 175 225 270 225
40 mm 265 320
45 mm 305 375 495
50 mm 430 570
55 mm 640 930
60 mm 710 1040 1330
70 mm 1250 1600 2000
80 mm 1880 2350
90 mm 2700

K

Quelle: Arburg

KUNSTSTOFF
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KOMBINATIONSMOGLICHKEITEN

SchlieBeinheit Spritzeinheit
t 60 130 210 350 525 750 1000 1330 2250 3400

25 . . .
35 . .
50 . . . .
60 . . . .
80 . . . . .
a0 . . . . .
110 . . . . .
120 . . . . .

XL 120 . . . . .
160 . . . .
180 . . . .

XL 180 . . . .
210 . . .
240 . . .

XL 240 . . .
300 . . .
350 . . . . .
400 . . . . . Quelle: Wittmann Battenfeld

| 45



Maschinendatenblatt SmartPower 50/60

L

SchlieBeinheit SmartPower 50 SmartPower 60

SchlieBkraft kN 500 600

Lichter Holmabstand mm x mm 370x 320

Min. Werkzeugeinbauhdohe mm 200

Offnungsweg/Offnungskraft mm/kN 400/34

Max. Plattenabstand mm 600

Auswerferhub/Auswerferkraft | mm./kN 150/26,4

Trockenlaufzeit" s —mm 1,75-224

Spritzeinheit 60 130 210 350
Schneckendurchmesser mm 14 18 22 18 22 25 30 25 30 35 30 35 40
Schneckenweg mm 70 a0 a0 90 110 125 125 125 150 150 150 175 175
Schnecken L/D Verhaltnis 20 20 20 22 22 22 22
Rechnerisches Hubvolumen cm? 10,8 229 342 (229 418 614 884 | 614 106 144 106 169 220
Spezifischer Spritzdruck bar 3000 2593 1736 | 3000 2864 2218 1540| 2940§ 2042 | 1500 | 2835 2083 1595
Max_Schneckendrehzahl min™’ 623 398 310 298

Max. Plastifizierstrom (PS)¥ g/s 1,9 6,2 9,0 40 58 105 154 8,2 12,0 18,6 16 17,9 28,5
Schneckendrehmoment Nm 65 120 231 120 238 340 357 | 340 490 490 600 621 621
Diisenweg,/Disenkraft mm,/kN 250747 250,47 250,86 250/86
Einspritzstrom ins Freie cm?/s 10,8 67,5 101 409 61,1 789 14 59,5 85,7 17 741 101 132
ﬁ:{’;gﬂgﬁg’féﬂ%&%;ion! cmi/s | 65 108 161 | 65 98 126 182 | 95 | 137 |87 [ m 151 198
fr::’tsg’gg—;'ﬁg?dg’;gﬂe cm/s 65 108 161 | 78 116 150 216 | 155 | 223 | 303 | 161 218 285
Zylinderheizleistung kW 29 55 6,3 55 63 90 104 9,0 10,4 10,4 10,4 10,4 12,9
Anzahl Heizzonen 4 4 4 4
Energieeffizienzklasse? 5+ 5+ 5+ 5+ 5+ 5+ 6+ 5+ 6+ 7+ 5+ 6+ 7+

Quelle: Wittmann Battenfeld
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SchlieBeinheit | | SmartPower 50 | SmartPower 60

Spritzeinheit | | 60 130 | 210 350

Antrieb

Pumpenantriebsleistung KW n 11 11 15

Gltankinhalt I 200 200 200 200

Elekir. Anschlussleistung

ohne/mit Europaket KA 20,49 24453 2756 34/63

EmissionSchallduckpegel® dB{a) 64 64 64 64

Gewicht, Abmessungen

Mettogewicht (ohne Gl) kg 3000 3000 3100 3100

Linge x Breite x Hohe™ m 34x13x19 34x13x19 35x13x19 37x13x19

Max. Werkzeuggewicht® kg 700

Min. Werkzeugabmessungen MM X mm 226 x 226

1] theareticch nach EUROMAF & 2] nach WITTMANN BATTEMFELD Morm
3] barachnet nach EUROMAF 601 [Cycle [} 4) nach GNORM EN 201:2010 Anhang K
5 Ling= mit mittlerem Schneckendurchmeszer in hinterster Betrisbspostion 6] Max 2/3 auf Schli=Bplatte

Quelle: Wittmann Battenfeld
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Maschinendatenblatt SmartPower 50/60
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Sonderverfahren
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Verfahrenstechnische Moglichkeiten
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» Vertikale Anordnung

Quelle: Arburg
| 50
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Verfahrenstechnische Moglichkeiten ‘a FHQSTTﬂ%ﬁ

» Drehtischverfahren

r

1

Quelle: Arburg
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» Animation Allrounder

Quelle: Arburg
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» Parallel- oder Duo-Anordnung

Quelle: Engel
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» Vertikal in die Trennebene

Quelle: Engel
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» Horizontal in die Trennebene (L-Form)

Quelle: Engel
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Anordnung der Plastifiziereinheit ‘a INSTITUT

» Huckepack

Quelle: Engel
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» Huckepack (40.000 KN)

Sy
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» Huckepack (40.000 KN)

)

‘ J,;«,S. T
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» Sandwich- bzw. Coinjection-Verfahren

Spritzeinheit fiir Kernmaterial (C)

-

Spritzeinheit fiir Hautmaterial (S)

1 Einspritzen Hautmaterial 3 Einspritzen Kernmaterial

2 Simultanes einspritzen von 4 Versiegeln und Nachdruck
Haut- und Kernmaterial durch Hautmaterial ) Quelle: Engel
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» Animation Sandwich- bzw. Coinjection-Verfahren
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Verfahrenstechnische Moglichkeiten ‘a Fﬂ@?ﬂ?ﬁ

» Animation Sandwich- bzw. Coinjection-Verfahren
!
N
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» GroBmaschinen (55.000 KN)
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Voraussetzung Diise und Dusenkorper
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Maschinendise

» Die Maschinendise ist das Verbindungsstick zwischen Plastifiziereinheit und
dem Werkzeug, welches auf der SchlieBeinheit befestigt ist

» Diese sollte moglichst kurz sein und dicht an dem Werkzeug anliegen, damit es
zwischen den beiden Elementen nicht zu Leckagen kommt

» Die Maschinendisen gibt es als offene Varianten und mit einer
Verschlussfunktion um das Austreten von leicht flieBenden Polymeren zu
vermeiden
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Der Maschinendiisendurchmesser

falsch

richtig

Druckverlust
tote Ecken

Scherung (Formteilfehler: Verbrennungsschlieren)

v v v VvV

aufgestauchte Kanten an der Maschinendlise (Scherung)
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» Temperaturhomogenitat
» Flhlerposition

» Ddulsenlange - Scherung
| 66



Maschinendiise

Heizband = rot

falsch \

besser

Fahler = blau

Temperatur?

K
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Thomas Fischer
+49 (0) 23 51/1064-173
fischer@kunststoff-institut.de

Kunststoff-Institut Lidenscheid
KarolinenstrafBe 8

58507 Ludenscheid
www.kimw.de
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