SONDERDRUCK AUS

7. NOVEMBER 2014 | AUSGABE 21 25 | [ ¢

ZEITUNG

chritt fur Schritt zu mehr Effizienz

Energiekosten beim Spritzgiefien lassen sich mit verschiedenen modernen Technologien senken
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Elektromechanisch ange-
triebene SpritzgieBmaschine

Vorteil fiir Servoantriebe: hier im Vergleich zu vollhydraulischen und zu elektromechanisch angetrie-

benen SpritzgieBmaschinen Fotos und Grafiken: Boy

Die neue Plastifiziertechnologie Econplast hat Boy im vergangenen
Jahr auf der K vorgestellt
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BOY 35 A mit BOY 35 E mit BOY 35 E mit
DFE-Pumpe Servo-Antrieb EconPlast

Durch den Einsatz der Econplast-Technologie reduziert sich die
Heizleistung von 3,1 kW auf 1,55 kW. Der Gesamtenergieverbrauch
einer Boy 35 E mit Econplast-Einheit liegt bei diesem Anwen-
dungsfall somit bei nur noch 3,15 kW - eine Energieeinsparung
von circa 54% zur fritheren Boy 35 A

BOY 60 E 1

EconPlast

EUROMAP 60.1 (cycle 1)
efficiency class:
9+

Ausgestattet mit Servoantrieb und Econplast erreichen die neuen
Boy 60 E und 100 E jeweils die Euromap-Klassifizierung 9+

SpritzgieBen Mit den heute einge-
setzten Antriebs- und Plastifizier-
techniken lassen sich Kunststoff-
teile wesentlich préziser, kosten-
giinstiger und materialschonender
fertigen als noch vor wenigen
Jahren. Energieeinsparungen von
50% und mehr sind durch den
Einsatz eines servomotorischen
Pumpenantriebs und durch die
neu entwickelte und zum Patent
beantragte Beheiztechnologie
Econplastmoglich. Vergleichstests
aus der Praxis zeigen auf, wie sich
die Effizienz zu fritheren Spritz-
giefmaschinen verbessert hat.
Betrachtetmanden Zeitraum von
vor 20 Jahren, so brachte der Ein-
satz von elektronisch geregelten
Verstellpumpen (DFE-Pumpen)
gegeniiber fritheren Antriebstech-
niken bereits eine Energieerspar-
nis von etwa 15%. Im Zuge eines
immer stirker werdenden Wett-
bewerbs und durch die stetig stei-
genden Energiekosten wurde der
Ruf nach energiesparenderen
Maschinen laut.

Bereits 2008 hat Boy als erster
europdischer Spritzgiefimaschi-
nenhersteller fiir seine Maschinen
einenservomotorischen Pumpen-
antrieb verwendet. Mit dieser
Antriebstechnologie, die gegen-
tiber den DFE-Pumpen je nach
Anwendungsfall bis zu 70% we-
niger Energie benotigte, war der
erste Schrittgetan. Der Hauptver-
braucher wurde durch den Servo-
antrieb zum ,,Sparwunder®. Die
Folge war ein geringerer Energie-
einsatz ohne markante Nachteile,
dieder Einsatzvon elektromecha-
nischen Maschinenbauartbedingt
mitsichbringt-zum Beispiel hohe
Anschaffungskosten, héhere An-
schlussleistungen und aufwendi-
gere Mechanik.

Schneller, dynamischer
und leiser

Die Servoantriebstechnologie
setzt jedoch nicht nur Maf3stabe
in puncto Energieeinsparung,
sondern bietet zudem noch wei-
tere Vorteile: eine schnellere und
dynamischere Arbeitsweise mit
drehzahlgeregelter Forderleis-

tung, eine um 20% reduzierte
Gerduschemission sowie eine re-
duzierte Motorerwdrmung, so
dassweniger Kithlenergie benotigt
wird. Mit dem Servoantrieb ist
nun der Hauptverbraucher nicht
mehr die Antriebsseite, sondern
nun vielmehr das Plastifizieren
und Dosieren der Kunststoffe.
Daher war fiir Boy die logische
Folge, auch diesen Prozess ener-
getisch zuoptimieren. Geschehen
ist dies im Jahr 2013 mit der Ent-
wicklung und Einfithrung der
neuen Plastifiziertechnologie
Econplast zur K 2013.

Nachdem es{iberviele Jahrekaum
Fortentwicklungen beim Auf-
schmelzen der Kunststoffe gege-
ben hatte, hat Boy nun den Plas-
tifizierprozess signifikant effizi-
enter gestaltet. Mit der Econplast-
Technologie lassen sich beispiels-
weise bei einer Boy 35 E die
elektrische Heizleistung (-40%)
und Energieverluste beim Dosie-
ren (rund 60% weniger) drastisch
minimieren.

Weitere Vorteile sind eine schnel-
lere und direktere Temperatur-
regelung und daraus resultierende
kiirzere Anfahr- und Aufheizzei-
ten. Auch verringert sich die Aus-
schussrate durch die materialscho-
nendeund friktionsirmere Verar-
beitungder Materialien. Verglichen
mit den hochverschleififesten
Plastifiziereinheiten kommt die
Econplast-Einheitdamitaufhohe-
reStandzeiten. Weitere Vorteilesind
dieverbesserte Einzugszonenkiih-
lungunddie Verbesserung der Ma-
terialaufschmelzung mitoptimier-
ter Homogenitit. Und nichtzuletzt
konntendie Energieverlusteandie
UmgebungundandasKiihlwasser
deutlich reduziert werden. Die
hochverschleififesten Econplast-
Plastifiziereinheiten sind optional
erhaltlich fiir alle Boy-Spritzgie3-
automaten ab einem Schnecken-
durchmesser von 24 mm.

Technologien lassen
sich kombinieren

Energetisch optimalist eine Kom-
bination beider Technologien. So
weist eine frithere Boy 35 A mit
DFE-Pumpe und mit herkomm-
lichen Heizbandern einen Gesamt-
energieverbrauch von 6,8 kW auf.
Mit dem servomotorischen Pum-
penantrieb der Boy 35 E reduziert
sichdiebendtigte Antriebsenergie
um 2,1 kW auf nur noch 1,4 kW.
DurchdenEinsatz der Econplast-
Technologie reduziert sich die
Heizleistung von 3,1 kW auf
1,55 kW. Der Gesamtenergiever-
brauch einer Boy 35 E mit Econ-
plast-Einheit liegt bei diesem
Anwendungsfall somit bei nur
noch 3,15 kW - eine Energieein-
sparung von circa 54% zur friihe-
ren Boy 35 A.

Die Summe dieser Fortentwick-
lungen im Bereich der Antriebs-
und Plastifiziertechnologien tragt
Friichte: So haben die Boy-Spritz-
gieflautomaten inihrerjeweiligen
SchlieSkraftklasse Bestnoten nach
Euromap 60.1 erreicht. Die im
vergangenen Jahr gefasste Nor-
mierungvergibt fiir den Anwender
gut zu vergleichende Kennzahlen
(von 1 bis maximal 10) fiir die

Effizienz von SpritzgieSmaschi-
nen. Ausgestattet mit Servoantrieb
und Econplast erreichen die neu-
enBoy 60 E und Boy 100 E jeweils
die Klassifizierung 9+.

Dabei gilt zu beachten: Je kleiner
die SpritzgieSmaschinen und
Schneckendurchmesser sind und
je geringer der Materialdurchsatz
pro Stunde ist, desto schwieriger
istes,diehochsten Klassifizierun-
gen zu erreichen. Rein physika-
lisch bedingt ist daher die Best-
note 10 fiir kleinere Maschinen
nahezu unerreichbar.

Beisteigenden Energiekosten und
dem Bekenntnis zu einer durch-
gdngigen Nachhaltigkeit sollten
Energie, Material und Kithlwasser
moglichst restriktiv eingesetzt
werden. Ein erster Schritt, Mate-
rial einzusparen, ist beispielswei-
sedieangusslose Teileproduktion.
Wo dies technisch machbar und
sinnvoll ist, konnen viel Energie
und Material bei der Produktion
von Angiissen eingespartwerden.
THomAs BREIDEN, Boy

@ www.dr-boy.de

Produktion von ICE-Modelleisenbahngehausen

auf einer BOY 100 E.

Der Gesamtenergie-
verbrauch bei der
Produktion der 29 cm
langen und 39 g
schweren Gehauseteile
betrug nur 2,70 kWh.
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Durch die Kombina-
tion von Servo-Drive
und EconPlast sind
gemaB Euromap
60.1 Energie-
klassifizierungen
von bis zu 9+ er-
reichbar.

Obwohl das neue
Energielabel nicht
alle Anwendungen
abdeckt, lasst es
doch Ruckschlusse
auf die Maschinen-
Effizienz zu.

EUROM_P

So wird BOY
demnachst alle
SpritzgieBauto-
maten vor der
Auslieferung mit
dem neuen Energie-
label kennzeichnen.

Abhingig von der jeweiligen

Maschinenausstattung ist die auf-
gefiihrte Effizienzklasse erreichbar.




