KUNSTSTOFFMASCHINEN

Energieverbrauch und Gerauschpegel
drastisch gesenkt

Elektrohydraulischer Antrieb fiir GummispritzgieBmaschinen

Ein Drittel ihrer Energie verbrau-
chen GummispritzgiefSmaschinen
fiir den hydraulischen Antrieb.
Durch Umstieg auf eine elektro-
hydraulische Losung mit servo-
gesteuerten Innenzahnradpumpen
verminderte der Maschinenherstel-
ler Maplan diesen Energieanteil auf
ein Fiinftel des friiheren Wertes
und senkte zugleich den Gerdusch-
pegel um 50 %. Auch die ebenfalls
erzielte Verkiirzung der Trocken-
laufzeit um 10 bis 15 % tragt zur
Amortisierung der Anschaffungs-
kosten in kiirzester Zeit bei.
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Als Charles Goodyear 1839 mit dem che-
misch-technischen Verfahren der Vulkanisa-
tion einen Weg fand, das Baumharz Kau-
tschuk durch Zugabe von Schwefel und un-
ter Einfluss von Zeit, Temperatur und Druck
gegen Alterung und mechanische Beanspru-
chung widerstandsfihig zu machen, ahnte
er nicht, wie sehr seine Entwicklung die Welt
veriindern wiirde. Das Endprodukt Gummi
besteht aus geringelten Polymerketien, die
eine Streckung durch Zugbelastung unbe-
schadet iiberstehenund bei Wegfall der Krafi-
einwirkung wie Locken nach dem Kimmen
wieder ihre urspriingliche Form
annehmen. Das Material ist

daher ebenso fexibel wie

elastisch uwnd wird heute

1: Cool Drive® revolutioniert
die Wirtschaftlichkeit von
Gummispritzgussmaschinen

fiberall dort eingesetet, wo diese Eigen-
schalten gefragt sind. Von der Dichiung iiber
den Faltenbalg, vom Geritefufd bis hin zur
Kabeldurchfithrung: Keine Installation und
kaum ein Gerdt kommt ohne Teile aus Gum-
mi, Silikon oder Elastomeren aus. Der Auto-
verkehr wurde iiberhaupt erst durch die
Gummibereifung massentauglich.

Formteile aus Gummi wurden friither in
Pressen hergestellt. Sie hatten den Nachieil
einer inhomogenen Temperaturverteilung
durch die Wirmezufuhr von aufien. Inner
halb von 50 Jahren hat sich praktisch (berall
der Gummispritzguss durchgesetzt, bei dem
die Homogenitit des Ausgangsmaterials und
damit die Produktqualitit wesentlich besser
zu steuern sind. Er funktioniert im Grunde
iihnlich wie bei Thermoplasten. Auch heim
Gummispritzgieflen fdrdert eine Schnecke
das Material in eine Einspritzkammer, um es
schliefilich unter hohem Druck in die Form
einzuspritzen. Ein wesentlicher Unterschied
ist im chemischen Prozess begriindet, der in
der Form stantfindet. Er dauert liinger als das
Auskiihlen eines thermoplastischen Werk-
stoffs und ist mit einem Expansionsdrang
des Materials verbunden, dem die Schliefi-
kriifie entgegenwirken miissen.

Einer der drei weltweit grifiten An-
bieter von Gummispritzgiefmaschinen ist
Maplan. Am Hauptsitz in Ternitz im stid-
lichen Niedertisterreich nach européischen
Qualititsmabstiben entwickelr, gefertigt und
montiert, gehen die Maschinen iiber Toch-
tergesellschafien in Deutschland, Frankreich
und Nordamerika sowie Vertretungen und
Servicepariner in die ganze Welt. Die Band-
breite der Modelle reicht beim verarbeit-




baren Spritzvolumen von 10 bis 26000 cm?
und bei der Schliefikrait von 150 bis
10000 kN, Vertikale Ausfiihrungen werden
dort verwendet, wo manuell entformt wird,
horizontale Ausfithrungen werden in auto-
matisierten Anwendungen herangezogen.

Alleinstellungsmerkmale von Maplan-
Maschinen sind die FIFO-Gummispritzein-
heit, die durch ihre kurze Bauform den ma-
ximalen Einspritzdruck direkt am Werkzeug
anstehen lisst und mehr Wirme direkt an
die Kavititen bringt, und die selbstoptimie-
rende, automatische Machregelung der Pro-
ZESSPATAMELLT.

Einsparungspotenzial
Energieverbrauch

Andere Optimierungspotenziale waren be-
relts ausgeschipft, also wendete sich Maplan
anlisslich einer Neuentwicklung dem Ener-
gieverbrauch als Angriffsziel zu. Eine von
Maplan-Entwicklungsleiter Ing. Rudoll
Eisenhuber durchgefiithrte Energieanalyse
ergab, dass erwa ein Drittel des Energieauf-
wandes durch den Antrieb verursacht wird.

¥ Weitere Informationen wenrafvl.de (25039150

In bis zu 6000 Betriebsstunden pro Jahr
absolvieren die Maschinen mehrere hun-
derttausend Pertipungszyklen mit Zyklus-
zeiten von 30 s bis zu mehreren Minuten.
Dabel kommi es prozessbedingt zu Pausen,
in denen sich der hydraulische Antrieb im
Leerlaufl befindet. Bisher wurde der Antrieb
mit einer druckgeregelten Verstellpumpe
realisiert, die von einem Asynchronmotor
angetrieben wird. Dieser liuft permanent,
da ein stindiges Aus- und Einschalten in
den Zyklen wegen Uberhitzungsgefahr am
Motor und wegen mangelnder Eignung der
Kolbenpumpen fiir diese Betriebsart nicht
zuliissig wire. Uberschiissige Energie wird
in Wiirme umgewandelt, die mit zusitz-
lichem Energieaufwand iiber Kithler abge-
fiihrt werden muss. Dabei senken vor allem
Leerliiufe bzw. der Spiilbetrieb drastisch
den Gesamtwirkungsgrad des Antriehssys-
tems. Zudem ergibt sich durch diese Belas-
ung des Antriebs ein erheblicher Blindleis-
tungsbedarf. Im Bereich des Kunsi-
stoffspritzgusses ist daher ein Trend zu rein
elekirischen Antrieben zu erkennen. Diese
sind jedoch in der Kautschukverarbeltung
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2: Der ACOPOS-Servoverstarker ist Gber

POWERLINK mit dem Steverrechner APCE20
verbunden

3: Bedienung und Diagnose mit Hilfe eines
kundenspezifisch gestalteten AP900 mit 15-
Zoll-Touchscreen von B&R
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Vergleich Antriebsvarianten GummispritzgieBmaschinen
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4: Systemvergleich von dreil miglichen Antriebsvarianten
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5: Cool Drive® senkt den Energieverbrauch fiir den Antrieb bel mindestens gleicher Leistung

um bis zu 70 %
Vurstolipempe mit knnstanter | Hybrdantrieh Erspamis
Dreheahl
Elafirischa Wirkarbait 18100 kvYh 5.800 K¥Wh 12.300 KWh
Kostan Wirkarbedt 270 E GEDE 1480 €
CO. Emissian 14,4B0 kg 4,840 kg B.840 kg
Elajirischa Blindarbait 58,200 kviarh B.300 kVArh 49,900 KVArh
Alindarbeit Kosten 1.082 € 1B4E ki g
Kohlwassarmenge 300 m* om? ‘300 m*
KOhlenargie: 5,400 kWh 0 kWh 5.400 kKWh
: D€ B8 E
Summ namis - ' | [1=1 NECT

6: Vergleichsrechnung und Kostenersparnis: Hybridantrieb Coal Drive® versus klassischer

Hydraulikantrieb (Verstellpumpe mit konstanter Drehzahl)

wegen der speziellen Anforderungen von
Seiten der Prozesstechnik nicht opportun,

100 % Leistung, nur 20 % Energie

Die Lisung brachten Konstantvolumen-
pumpen mit servomotorischem Antrieb.
Um bis zu 60 % kleiner als Axialkolbenpum-
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pen mit gleicher Firdermenge sind Innen-
zahnradpumpen durch Erhéihung der Eil-
gangsdrehzahl auf bis zu 4 000 min? statt der
bei Asynchronmotor und Verstellpumpen
iiblichen 1500 min® deutlich leistungsstiir-
ker. Bei geringerer Geriiuschentwickiung er-
lauben sie genavere Druckregelungen bei
hioherem volumetrischem Wirkungsgrad.

Die eigentliche Energieeinsparung ergibt
sich aus der Anpassung der Pumpenaktivi-
tit und damit der Motordrehzahl an den tat-
siichlichen Leistungsbedarf. Da dieser in
prozessbedingten Zykluspausen der hydrau-
lischen Verbraucher null ist, kommt es somit
automatisch zu einem Stillsetzen des An-
triehs. Die antriebsseitige Energieersparnis
ist mit gemessenen Werten bis zu 70 % sen-
sationell. Dazu kommt ein deutlich geringe-
rer Energieeinirag in das Hydraulikél, durch
den Glwechsel seltener vorgenommen wer-
den miissen und ein Olkiihler diberfliissig
ist. Das reduziert den Wasserverbrauch und
den Gesamt-Energiebedarf um bis zu 50 %.

Ein vorteilhafter Nebeneffek: ist die Ge-
rauschreduktion. , Schon wiihrend der Ar-
beitsbewegungen fithrt die griifere Laufruhe
der Pumpe zu einer Lirmminderung um bis
zu 10 dB{A)" weilk der fiir den Vertrieh ver-
antwortliche Maplan-Prokurist Gert Kain.
«In den hydraulischen Zykluspausen entwi-
ckelt die Druckerzeugung iiberhaupt kein
Geriiusch. Dadurch kommt es insgesamt zu
einer Verringerung des Geruschpegels um
bis zu 50 %, und das verbessert die Arbeits-
platzqualitiit in einer vollen Maschinenhalle
enorm.” Als weiterer Kundennutzen der bei
Maplan Cool Drive® genannten elektrohyd-
raulischen Technologie ergibt sich durch die
hithere Dynamik der Servotechnik (Bild 1).
«Das ermiglicht in den akwellen Maplan-
Maschinen eine Steigerung der Maschinen-
performance um 10 % und damit eine wei-
tere deutliche Senkung der Stitckkosten’, sagt
Gert Kain.

Schliissige Losung aus Osterreich

Mit den besonderen Anforderungen im Ge-
péck machte sich Rudolf Eisenhuber auf die
Suche nach einer entsprechenden Systemli-
sung. ,Wir wollten einerseits eine integrierte
Gesamtlosung mit bekannten, nachvollzieh-
baren Leistungsdaten’, erinnert er sich. ,An-
dererseits musste die Lisung mit unserem
extrem modularen Maschinenkonzept kom-
patibel sein, bei dem oft erst ke vor Ausliefe-
rung die tatsiichliche Bestiickung und Konfi-
puration festgelegt wird. Und die hauseigenen
Elekro- und Auwtematisierungstechniker soll-
ten mit komfortablen Entwicklungswerkzeu-
gen die Softwarehoheitim Haus behalien.”
Zwel Anbieter mit herkunftsbedingt un-
terschiedlicher Philosophie kamen in die
engere Auswahl, einer davon mit langer
Tradition in der Hydraulik. Das Rennen
machte jedoch das von der elektronischen
Seite der Problemstellung kommende Un-
ternehmen B&R, das mit seinem Hydraulik-
Partner Dominger Hytronics unter dem Na-
men Hybrid Drive Control die elektrohyd-
raulische Komplettlisung auf Basis servo-
gesieuerter Innenzahnradpumpen anbieten
kKonnte. Bei der an der deutschen Kaut-
schuktagung 2009 vorgestellien Losung
steuert ein intelligenter ACOPOS-Servover-
stiirker einen beliifteten Drehstrom-Syn-

Weilere Informationen: wenveeivlde (36222110 »



chronmotor der Serie LS an. Die hochdy-
namische Pumpenregelung fiir Hydraulik-
druck und -menge ist im SPT-Code (Smart
Process Technology) am ACOPOS imple-
mentiert. Diese rei konfigurierbare Tech-
nologie-Bibliothek nutzt indirekte Prozess-
grifien und realisiert hohe Produlktivitit
und Genauigkeit durch synchrone Abarbei-
tung und kurze Reaktionszeiten,

Uber POWERLINK verbunden Ist der
ACOPOS-Servoverstirker mit dem tiberge-
ordneten Steuerrechner APCA20 (Bild 2), auf
dem unter Automation Runtime AR010 die
Soft-PLC-Steuerung ebenso liult, wie die in
Visual Components gestaltete Visualisierung
und eine fiir den Benutzer nicht wahmehm-
bare Windows-Instanz. Diese wird zum Bei-
spiel beniitigt, um die detailliert hinterlegte
Produkt- und Wartungsdokumentation und
das umfangreiche Hilfesystem darzustellen.
Die Kommunikation zu den je nach Ausstat-
tungsgrad der Maschine 50 bis 1201/0-
Punkten erfolgt iiber die schlanken X20-
Schnittstellenmodule, zum Bedienpersonal
tiber ein PC5000touch Automation Panel,
hinter dem sich ein BER-APS00 mit 15-Zoll-
Touchsereen und kundenspezifischem Tas-
tenfeld verbirgt (Bild 3).

»Die verglichenen Lésungen boten eine
vergleichbar pute Energlebilanz’; sagt Alois
Pichler, Leiter der Maplan-Elelirokonstruk-

tion. ,Den Ausschlag fir B&R gaben die Vor-
teile in der Entwicklung! Dazu zihlcer aufler
der breiten Produktpalette, die der Maschi-
nenvielfalt von Maplan entgegen kommi, die
integrierte Softwareentwicklung sowohl der
Ablaufsteuerung als auch der Bewegungs-
steuerung innerhalb einer einzigen Entwick-
lungsumgebung, die es erlaubt, selbst die Di-
agnostik nahtlos in die Steuerungsoberfli-
che zu integrieren. Und die reicht mit der
Ba&R-Antriebstechnik bis zum Motor selbst.

Das Kundeninteresse lisst darauf schiie-
Ben, dass Cool Drive® die passende Antwort
auf aktuelle Fragen bietet. ,Die Mehrkosten
der neuen Antriebstechnologie amaortisie-
ren sich in kilrzester Zeit', sagt Gert Kain.
wObwohl wir weiterhin alle Maschinen auch
mit konventionellem Antrieb anbieten, lie-
fern wir in allen GriéBen, flir die Cool Drive®
bereits verfiighar ist, fast nur noch die Vari-
anten mit der hybriden Antriebstechnik von
B&R und Dorninger Hytronics aus.'

Fazit

Ein systematischer Vergleich der drei mig-
lichen Antriebsvarianten fir Gummispritz-
gieBmaschinen zeigt die deutlichen Vorteile
der Coal Drive*-Technolgie (Bild 4). Echie
Messergebnisse belegen, dass Cool Drive®
von Maplan mit B&R-Antriebstechnik und
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Maplan

Gegriindet: 1835

Mitarbeiter: 150

Standorte: Ternite (AT), Stuttgart,
Meustadt a, Rbge, (DE), Chambéry (FR),
Quedgeley, Gloucester (UK), Moscow
(RUS}, Hanover Park, 1L (USA)
Umsatz: 31 Mio. Euro

Produkte & Services: Elastomer-
Sprizgiefmaschinen

Internet: www.maplan.at

Hydraulik von Dorninger Hytronics den En-
ergieverbrauch filr den Anirieb bei mindes-
tens gleicher Leistung um bis zu 70 % senkt
(Bild 5). Bild 6 zeigt eine Vergleichsrech-
nung basierend auf der Produktion einer
Dichtung mit 735 Zykluszeit aul einer
MHF400/300E2-Maschine mit 6000 Be-
triebsstunden/Jahr und automatischer Ent-
formung. Die jihrliche Gesamtersparnis
betriigt bis zu 3 056 Eure, der Mehrpreis fiir
Cool Drive® amortisiert sich in kiirzester
Zeit, Durch die Energieeinsparung ergiht
sich dariiber hinaus eine Reduktion der
CO,-Emission von ca. 10000 kg jihrlich.
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