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Aufbau einer Spritzgießmaschine 

Seminar

Einstieg in die Spritzgießtechnik
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Quelle: Arburg
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Schließeinheit
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Aufgaben einer Schließeinheit

Aufbau einer Spritzgießmaschine 6

► Aufgaben der Schließeinheit

• Werkzeuge aufnehmen

• Werkzeug schließen

• Werkzeug zuhalten

• Werkzeug öffnen

• Formteil entformen



Vollhydraulisch Schließeinheit
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► Vollhydraulische Schließeinheit

• Schließprinzip: Kraftschluss

• Zentrische Krafteinleitung (3-Platten)

• Krafteinleitung in den Ecken (2-Platten)

• Variabler bzgl. Werkzeugeinbauhöhen und Entformungswegen               

• Einfachere Einstellung der Schließeinheit

• Höherer Energiebedarf für den Schließvorgang

• Hydraulische Systeme sind langsamer als mechanische 



Hydraulische 3-Platten Schließeinheit mit Holmen
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Hydraulische 3-Platten Schließeinheit mit Holmen
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Hydraulische 3-Platten Schließeinheit mit Holmen
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►Schließprinzip Kraftschluss



Hydraulische 3-Platten Schließeinheit holmlos
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Quelle: Engel



Hydraulische 3-Platten Schließeinheit holmlos
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Hydraulische 3-Platten Schließeinheit holmlos
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►Aufbau der 
hydraulischen Einheit



Schließeinheit
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►Schließeinheit mit Kniehebel

• Schließprinzip mechanischer Formschluss

• Volle Schließkraft nur bei Strecklage des Kniehebels

• Kniehebelkinematik liefert automatisch gewünschtes 
Geschwindigkeitsprofil

• Geringere Ölmengen

• Geringerer Druckbedarf

• Energiesparend



Aufgaben einer Schließeinheit
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Werkzeugschließweg

Schließgeschwindig-
keitsverlauf

Schließkraft-
verlauf

Bild: Prinzipielle 
Darstellung des 
Geschwindigkeits- und 
Schließkraftverlaufes



Schließeinheit mit Kniehebel
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►Schließprinzip Formschluss



Schließeinheit mit elektrischem Kniehebel
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►Elektrischer Kniehebel mit Spindelantrieb



Schließeinheit mit elektrischem Kniehebel
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Spindelantrieb 
Werkzeug-
bewegung

Antrieb 
Formhöhen-
verstellung



Schließeinheit mit elektrischem Kniehebel
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►Video: Bewegungsablauf



Hydraulische 2-Platten-Schließeinheit
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► „Freiliegende Holme mit Kurzhubdruckkissen“

► 4x Kurzhubdruckkissen

► 4x Verriegelung

► 2x Langhubzylinder

Quelle: Engel



Hydraulische 2-Platten-Schließeinheit
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Quelle: Krauss-Maffei

► „Freiliegende Holme mit Kurzhubdruckkissen“

► 4x Kurzhubdruckkissen

► 2x Langhubzylinder

► 4x Verriegelung



Hydraulische 2-Platten-Schließeinheit
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►Schließprinzip hydraulisch-mechanisch



Hydraulische 2-Platten-Schließeinheit
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►Schließprinzip hydraulisch-mechanisch



Hydraulische 2-Platten-Schließeinheit
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► Hydraulische 2-Platten Schließeinheit  mit 

fahrenden/beweglichen Holmen

Quelle: KraussMaffei



Hydraulische 2-Platten-Schließeinheit
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Hydraulische Schließzylinder
über dem Plastifizierzylinder

Bewegliche/fahrende Holme

Quelle: K.I.M.W. Quelle: K.I.M.W.



Schließeinheit
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Schließeinheit / Type

Schließkraft kN

Öffnungsweg mm

Werkzeugeinbauhöhe (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



Schließeinheit - Konstruktion
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Schließeinheit Kniehebel
(3-Platten)

Hydraulisch 
(3-Platten)

Hydraulisch 
(2-Platten)

Holmlose 
(3-Platten mit
C-Rahmen) 

Schließkraft-
aufbau

Mechanisch Hydraulisch 
Zentral

Hydraulisch  
An den Holmen

Hydraulisch 
Zentral

Plattendurch-
biegung

hoch niedrig moderat moderat

Schließkraft-
bereich in KN

250-6500 125-55000 63-55000 280-5000

Vorteile Schnell, sparsam 
in Energie

Präzise, steif Kompakt Holmlos

Beachte Wartung, 
Schmieren der 
Kniehebel

Energie 
verbrauch

Werkzeug-
Gewicht

Boden-
Belastung



Plastifiziereinheit
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Plastifiziereinheit
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Plastifiziereinheit
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Düse

Plastifizierzylinder mit 
Heizbändern

Trichter

Einzugszone

Quelle: IMTEC

► Außenansicht einer Plastifiziereinheit



Plastifiziereinheit
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► Animation der Schneckenbewegung



Plastifiziereinheit
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► Innenansicht einer Plastifiziereinheit

3-Zonen-Schnecke

Schneckenspitze

Rückstromsperre

Quelle: IMTEC



Plastifiziereinheit
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► Animation Füllvorgang



Plastifiziereinheit
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► Aufgaben einer Plastifiziereinheit

• Formmasse plastifizieren

• Formmasse einspritzen

• schonendes Aufschmelzen

• Reproduzierbarkeit

• gute Schmelzehomogenität

• hohe Plastifizierleistung

• geringer Verschleiß

• universell einsetzbar



Plastifiziereinheit
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► 3-Zonen Schnecke

Wirksame Schneckenlänge in L/D

D

Ausstoss-
zone

25% L/D

Kompressionszone

25% L/D

Einzugszone

50% L/D



Plastifiziereinheit
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• Der Einzugsbereich wird temperiert 

• Durch Reibung an der Zylinderwand beginnt     
der Aufschmelzvorgang

• Die Reibungswärme wird durch die Drehung   
der Schnecke erzeugt

• Die Zylinderheizung dient zum Anfahren und 
zum Ausgleich von thermischen Verlusten

Während der Plastifizierung läuft der Aufschmelzvorgang

folgendermaßen ab:

Schneckengang

Zylinderwand



Rückstromsperre
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Rückstromsperre

Quelle: 
IMTEC

RückstromsperreSchneckenvorraum

Quelle: 
IMTEC

An der Schneckenspitze befindet sich die Rückstromsperre, um beim 

Einspritzen einen Materialrückfluss in die Schnecke zu vermeiden.

Bild: Rückstromsperre in 
Dosierstellung

Bild: Rückstromsperre in Spritzstellung



Rückstromsperre
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Die Rückstromsperre verhindert, dass die Schmelze beim Einspritzen der 
Formmasse in die Schneckengänge zurückfließt

► Dieses Verschließen verstärkt dementsprechend die Kolbenwirkung der 
Schnecke

Eine Rückstromsperre ist üblicherweise aus 3 Bauelementen aufgebaut: 
Druckring, Sperrring und der Schneckenspitze

Spezial Rückstromsperren für 

Mischaufgaben sind verfügbar

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



Rückstromsperre
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►Animation Verschleiß der Rückstromsperre



Optimale Größe des Plastifizierzylinders
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Um eine homogene Schmelzeaufbereitung zu gewährleisten und eine 

Materialschädigung zu vermeiden sind folgende Punkte zu beachten:

► Dosierweg

• Der Dosierweg sollte zwischen  1–3 X D  betragen.

• In Ausnahmefällen sind Dosierwege von 0,5 X D bis 4 X D möglich.                                                             

• 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 möglich.

• Verweilzeiten < 2 Minuten und > 10 Minuten sind nur nach 

Rücksprache mit dem Materialhersteller und ggf. dem 

Maschinenhersteller zu empfehlen. 



Berechnung der Schneckenauslastung
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Schneckenauslastung 𝐷 =
4 ∗ Dosiervolumen cm³

(Schnecken−Ø)3 𝑐𝑚3 ∗ 𝜋

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

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

V= 𝐝𝟐 ∗
𝛑

𝟒
∗ 𝐡 𝐨𝐝𝐞𝐫 𝐕 = 𝐫² ∗ 𝛑 * h

ZylindervolumenKreisfläche

𝐀 = 𝐝𝟐 ∗
𝛑

𝟒
𝐨𝐝𝐞𝐫 𝐀 = 𝐫² ∗ 𝛑

h

Kreisumfang

U = 𝐝 ∗ 𝛑 𝐨𝐝𝐞𝐫 𝐀 = 𝟐𝐫 ∗ 𝛑

Zylinderhöhe

𝐡 𝒄𝒎 =
𝟒 ∗𝐕 𝐜𝐦³

𝒅² 𝒄𝒎² ∗ 𝝅



Empfehlung Dosierweg
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Der Dosierweg sollte das 1-3-fache des Schnecken-Ø  in mm betragen.

In Ausnahmefällen sind Dosierwege von 0,5 X D bis 4 X D möglich.                                                             

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 cm³ 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
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Verweilzeit [𝑠] =
0,8 ∗ 𝐺𝑎𝑛𝑔𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 [𝑐𝑚³]∗ 𝑍𝑦𝑘𝑙𝑢𝑠𝑧𝑒𝑖𝑡[𝑠]

𝐸𝑖𝑛𝑠𝑝𝑟𝑖𝑡𝑧𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 [𝑐𝑚³]

Quelle: Arburg



Modularen Aufbau Schließeinheit/Spritzeinheit
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Quelle: Wittmann Battenfeld



Maschinendatenblatt SmartPower 50/60
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Quelle: Wittmann Battenfeld



Maschinendatenblatt SmartPower 50/60
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Quelle: Wittmann Battenfeld



Maschinendatenblatt SmartPower 50/60
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Quelle: Wittmann Battenfeld



Sonderverfahren
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Verfahrenstechnische Möglichkeiten
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►Vertikale Anordnung

Quelle:  Arburg



Verfahrenstechnische Möglichkeiten
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►Drehtischverfahren

Quelle:  Arburg



Verfahrenstechnische Möglichkeiten
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►Animation Allrounder

Quelle:  Arburg



Anordnung der Plastifiziereinheit
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►Parallel- oder Duo-Anordnung

Quelle:  Engel



Anordnung der Plastifiziereinheit
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►Vertikal in die Trennebene



Anordnung der Plastifiziereinheit
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►Horizontal in die Trennebene (L-Form)



Anordnung der Plastifiziereinheit
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►Huckepack



Anordnung der Plastifiziereinheit
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►Huckepack (40.000 KN)



Anordnung der Plastifiziereinheit
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►Huckepack (40.000 KN)



Verfahrenstechnische Möglichkeiten
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►Sandwich- bzw. Coinjection-Verfahren



Verfahrenstechnische Möglichkeiten
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►Animation Sandwich- bzw. Coinjection-Verfahren



Verfahrenstechnische Möglichkeiten
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►Animation Sandwich- bzw. Coinjection-Verfahren



Verfahrenstechnische Möglichkeiten
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►Großmaschinen (55.000 KN)



Voraussetzung Düse und Düsenkörper
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Maschinendüse
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Maschinendüse

► Die Maschinendüse ist das Verbindungsstück zwischen Plastifiziereinheit und 
dem Werkzeug, welches auf der Schließeinheit befestigt ist

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

► Die Maschinendüsen gibt es als offene Varianten und mit einer 
Verschlussfunktion um das Austreten von leicht fließenden Polymeren zu 
vermeiden 



Maschinendüse
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Der Maschinendüsendurchmesser

falsch richtig

 Druckverlust

 tote Ecken

 Scherung (Formteilfehler: Verbrennungsschlieren)

 aufgestauchte Kanten an der Maschinendüse (Scherung)

Quelle: Husky



Maschinendüse
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 Temperaturhomogenität 

 Fühlerposition

 Düsenlänge - Scherung



Maschinendüse
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Heizband = rot      Fühler = blau 

falsch

besser

Temperatur?
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