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Wie stellt der Bediener die Maschine ein?

ARBURG

Wie stellt der Bediener die Maschine ein?
Pragmatisch!

1. Plastifizierung muss
zu Prozessanforderungen
passen

2. Einspritzprozess
am Werkzeug und
am Bauteil ausrichten
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Wie stellt der Bediener die Maschine ein?
Pragmatisch!

1. Plastifizierung muss
zu Prozessanforderungen
passen

2. Einspritzprozess
am Werkzeug und
am Bauteil ausrichten

ARBURG

Passt die Spritzeinheit zu den
Prozessanforderungen?

10-20 % und 80 - 90 % bedingt geeignet

<10 % und > 90 % nicht empfehlenswert
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Wichtiger Parameter: Verweilzeit

= Definition
Zeit vom Eintritt in Zylinder bis
zum Austritt aus der Duse

= Minimale Verweilzeit
Zeit zum vollstandigen
Aufschmelzen

= Maximale Verweilzeit
Grenze zum Materialabbau Uber
die Zeit und die Temperatur

Schmelzetemperatur

max. Verweilzeit

min. Verweilzeit

ARBURG

Die Plastifizierung anpassen

= Abhangig von Maschinengréfie
und Prozessanforderungen
— Spritzeinheit verlangert oder Standard
— Angepasster Verschleilischutz
— Sonderverfahren

= Alle Spritzeinheiten von ARBURG
sind modular aufgebaut

= Ziel: fUr jede Anforderung
die passende Plastifizierung

Verweilzeit

mégliche o #ig

oo Mégliche
Spritzeinheiten
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Wichtiger Parameter: Dosiergeschwindigkeit

ARBURG

Nur so schnell dosieren, wie notig
Dosierzeit anpassen an Kihlzeit

— Schont das Material

— Schont die Pastifiziereinheit

— Spart Energie (unnétige Friktion vermeiden)
— Dosierzeit nie groRer Kuhlzeit wahlen

Assistenzfunktionen wie
DosingPilot nutzen

Parameter: Schneckenumfangsgeschwindigkeit

Hohe Werte erhdhen

Zylindt;nemperatur
die Dissipation

Reduziert den Energieeintrag
Uber die Heizbander

Schmelzetemperatur

Anteil Heizung

Hohe Geschwindigkeit fir
vorgegebenen Zykluszeit

Anteil Friktion

»

Schneckenumfangsgeschwindigkeit
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Weitere Parameter

= Darstellung Zylindertemperaturen

—  Ubertemperatur

programmiert auf max. 255 °C

= Einspritzgeschwindigkeit

—  Zusatzlicher Peak durch Scherung

ARBURG

Was bietet Arburg?

= aXw Control MeltAssist

= aXw Machine Finder
— im Kundenportal

= Kennzahlen zu
— Verarbeitungstemperaturen
— Staudriicke
— Plastifizierung
— Auslastung

—  Verweilzeit

Temperatur [°C]

KRBURG

MELTASSIST

Material

Geometrieausfahrung
Zylindermodul 1

Schneckendurchmesser, programmiert

Schneckendurchmesser, vorhanden

Definition aus Produktionsebene Gbernehmen

Dosiervolumen  Berechnung mit Schussgewicht

Geschitzte Zykluszeit

Restkishlzeit Eingabe

~ 30.00 60.00 90.00

Zeit[s]

ABS

Standard 3 Zonen

60 mm
0 mm
&
¥ 2000 g Aurstasting Schussgewicht 200 %
4000 5 Auslastung Durchsatz 01 %
2000 5 Verweilzeit 9971 5
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ROBUSTE PLASTIFIZIERUNG
IST DIE GRUNDLAGE FUR
DEN NACHSTEN SCHRITT

ARBURG

Wie stellt der Bediener die Maschine ein?
Pragmatisch!

Plastifizierung muss
zum Material passen

Einspritzprozess
am Werkzeug und
am Bauteil ausrichten
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Einspritzparameter bestimmen

ARBURG

Prozessanforderung (Fullzeitklassen):
— <0,1 s Hochleistung

- 0,1-0,3 s Dinnwand

- >0,3 s Standard

Was ist das Ziel?
— GleichmaRige, vollstandige Fullung der Kavitéat

Formel fir Einspritzstrom Q=1 - % -D?*-v
— Vermeintlich einfach

— Gekoppelte Abhangigkeiten von Druck, Geschwindigkeit, Materialviskositat und Temperatur!

Parameter der Spritzeinheit bestimmen:

Bauteil mit Anguss 75 g, eine Kavitat, Dichte 1 g/cm?, Soll-Fllzeit: 0,35 s

Einspritzstrom Soll: 75 cm®/ 0,35 s = 220 cm?®/s
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Parameter der Spritzeinheit bestimmen:

= Bauteil mit Anguss 75 g, eine Kavitat, Dichte 1 g/cm?, Soll-Fillzeit: 0,35 s
= Einspritzstrom Soll: 75 cm?3/ 0,35 s = 220 cm?®/s
= ALLROUNDER 520 A 1500-290:

o v |Berechnung ___Ergebnsq

30 mm 280 mml/s (bei 1000 bar) TXYax3*x28 =200 cm?3/s
40 mm 280 mm/s (bei 1000 bar) X Vax4%x28 =~ 350 cm?¥/s

ARBURG

Parameter der Spritzeinheit bestimmen:

= Bauteil mit Anguss 75 g, eine Kavitat, Dichte 1 g/cm?, Soll-Fiillzeit: 0,35 s
= Einspritzstrom Soll: 75 cm?®/ 0,35 s = 220 cm?®/s
= ALLROUNDER 520 A 1500-290:

0 v |Berechnung ___|ErgebnisQ

30 mm 280 mm/s (bei 1000 bar) X Yax32x28 = 200 cm?/s
40 mm 280 mm/s (bei 1000 bar) X Yax42x28 = 350 cm?®/s

= Bei 1000 bar ist Durchmesser 30 mm mit SPE 290 nicht ausreichend
= Bei 1000 bar ist Durchmesser 40 mm mit SPE 290 ausreichend
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Parameter der Spritzeinheit bestimmen:

Bauteil mit Anguss 75 g, eine Kavitat, Dichte 1 g/cm?3, Soll-Fullzeit: 0,35 s
Einspritzstrom Soll: 75 cm?®/ 0,35 s = 220 cm?/s
ALLROUNDER 520 A 1500-290:

30 mm 280 mm/s (bei 1000 bar) Tmx % x32x28 =~200cm?®s =140 cm¥s (2500 bar)
40 mm 280 mm/s (bei 1000 bar) T x ¥%x42x28 =350cm?s =250 cm¥s (1500 bar)

Bei ist Durchmesser 40 mm mit SPE 290
Bei 2500 bar ist Durchmesser 40 mm mit SPE 290 nicht ausreichend

ARBURG

Dynamik beim Einspritzen
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* fiir ALLROUNDER S und ALLDRIVE
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Prozessvisualisierung iiber mehrere Zykien

= Produktionsprotokoll definieren
—  Prozesszeiten (Einspritzzeit, Dosierzeit, Zykluszeit)

. X } Protokollgrafik 1: Protokollgrafik 2:
—  Driicke (max. Einspritzdruck, Umschaltdruck) 007 Unrzeit Va0 Massepolsier st
—  Wege (Massepolster, Start Dosieren) 14012 Zykluszeit, Istwert V4065  Umschaltvolume
. 4018 E g 4055 ler S
_ Temperaturen (Werkzeug /Zyllnder) @ inspritzzeit, Istwert p maximaler Spritz
4015 Dosierzeit, Istwert pd072  Umschaltspritzdr

—  Trends mit Protokollgrafiken visualisieren

= Mess- und Uberwachungsgrafiken _

— Aufzeichnungsdauer anpassen r

N N > Anzahl Messgrafiken 1
Einspritzphase versus Dosierphase
Signalbelegung Messarafik 1

—  Spritzdruck uberwachen p3001S  Einspritzdruck, Soll
(gegebenenfalls mit Integralen)

| Einspritzdruck, Ist

V3001l Schneckenvolumen, Ist

Q30011 Einspritzstrom, Ist

ARBURG

Visualisierung der Parameter

= Gelingt Druckaufbau? [bar] [em?]
Nachdruck
- Ist Geschwindigkeit e
gedrosselt? o / S
.. S 1S
= Ubergang Spritzdruck 3 / 2
zu Nachdruck? = \ 8
/ —
I T T A T
Einspritzzeit [s]

Soll-Einspritzstrom M| |st-Einspritzstrom

Schneckenvolumen M |st-Einspritzdruck
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Angepasstes Umschalten - Pressure Pilot

Rampe = Lineare Sollwertvorgabe

von Spritz- auf Nachdruck
= Aktive Druckregelung
* ARBURG Standard

seit 1987

aXw Control
PressurePilot

= Nichtlineare Sollwertvorgabe
von Spritz- auf Nachdruck

= Bionisch optimierte
Druckregelung — angelehnt an
naturliche Vorgange beim
Druckabbau

2|4

ARBURG

Prozessvisualisierung

1 [bar]

Hoéhere
Reproduzierbarkeit
mit PressurePilot

== Soll

-— st

&
~—

| Anpassung der

Verweilzeit wenn...

Massepolster stabil

Drehmoment beruhigt

P [ e

Dosierzeit stabil

200
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Was tun, wenn Material schwankt?

aXw Control 6 aXw Control O

ScrewPilot RecyclatePilot

= Hohe Einspritzdynamik — = Schnelle Regelung des
gleichmaRiger Umschaltpunkts anhand
FlieRfrontverlauf Referenz im selben Zyklus

= Aktives Bremsen — prazises = ZyklusUbergreifende Korrektur
Umschalten in den Nachdruck des Dosiervolumens

= Stabiler Einspritzprozess = Prozessregelsystem ohne
zusatzliche Sensorik

* Empfohlen

ARBURG

Was bietet ARBURG?

Produktivitat
‘ ' I erhéhen

Teilequalitat
sicherstellen

MouldSafetyAssist

Production Bundle

Start-Stop Bundle

FillAssist
MeltAssist
Setup Bundle
PressurePilot
ReferencePilot
Screw Pilot
RecyclatePilot
DosingPilot
StabilityAssist

247
@ Maschinen-
verfiigbarkeit
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ALLROUNDER Technik ScrewPilot_de.pptx
ALLROUNDER Technik PressurePilot_de.pptx
ALLROUNDER Technik ReferencePilot_de.pptx
https://arburg.sharepoint.com/sites/ARBURG-CustomerPresentations/Freigegebene%20Dokumente/Forms/AllItems.aspx?id=%2Fsites%2FARBURG%2DCustomerPresentations%2FFreigegebene%20Dokumente%2FPraesentationen%5FDE&viewid=38410d7e%2D995b%2D4507%2D9d00%2D8c48c6ffc732&view=7&q=fillassist

ARBURG

ARBURG
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PRAZISES EINSPRITZEN ALS
GRUNDBAUSTEIN FUR
QUALITATIV HOCHWERTIGE

BAUTEILE

Zusammenfassung
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Maschine und Peripherie exakt auf
Produkt und Prozess abstimmen

= Materialzufihrung tber
sichere Materialkonditionierung

= HeilRkanal: Kompression der Schmelze
= Werkzeugtemperierung

— Durchfluss optimal einstellen

— Temperatur optimal einstellen

= Automation vs. fallende Teile
= Zykluszeit und/oder Energie optimieren

ARBURG

Grundregeln

= Robustes Plastifizieren und
prazises Einspritzen

—  Wer die Grundlagen kennt,
stellt Parameter schnell und sicher ein

— Kernkompetenzen wichtig,
auch bei Kostendruck, Rezyklaten,
neuem Bauteildesign, Fachkraftemangel...

= SpritzgieRen ist Physik & Erfahrung
— kein Trial & Error
— Vielféltige Beratungsleistungen von ARBURG

© Copyright by ARBURG 03 - 2026
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WIR SIND DA.
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