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Presenter
Presentation Notes
Since its foundation, ARBURG has been producing innovative injection moulding equipment exclusively at its Lossburg factory in the Black Forest. Development, production and administration are housed centrally here within a floor space of some 146,000 square metres.
Model work places for around 1,840 employees have been created in Lossburg over the course of the years as a result of a carefully planned and executed strategy. ARBURG currently has around 2,200 employees worldwide. Expansion at ARBURG is not undertaken purely for the sake of it, but is based on long-term strategic considerations.

Technological leadership is the maxim. ARBURG is one of the leading global manufacturers of injection moulding machines and is the market leader in Germany and across many parts of Europe. The products have made the company what it is today.
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Presenter
Presentation Notes
全面的咨询和服务是公司的宗旨。它是和注塑机一起提供给客户的。这样才能为客户提供最大的效益。
Comprehensive customer consultation and service are a matter of tradition at ARBURG and are firmly anchored in our corporate philosophy. At ARBURG, these have always been “delivered” together with the machines in order to fully satisfy customers and render injection moulding technology “Made in Germany” attractive for customers worldwide. 
In order to achieve the greatest possible customer proximity on a regional level, ARBURG has built up a worldwide sales and service network. It is not only our sales employees who are within easy reach around the world – application technology consulting and the entire after sales service is also available. 

ARBURG has its own organisations in the following countries: Belgium, Brazil, People’s Republic of China, Denmark, France, United Kingdom, Hong Kong, Indonesia, Italy, Malaysia, Mexico, Netherlands, Austria, Poland, Switzerland, Singapore, Slovakia, Spain, Thailand, Czech Republic, Turkey, Hungary, USA, United Arab Emirates.
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Presenter
Presentation Notes
World-wide, ALLROUNDER injection moulding technology is synonymous with reliability, universal use and adaptable high-end technological solutions “Made in Germany”. The success story of the company and its products is above all the result of a sophisticated modular design, which enables every user to precisely adapt ARBURG technology to their own individual requirements.
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Presenter
Presentation Notes
ALLROUNDER injection moulding machines are the product of consistent basic research and model refinement. The result is a variety of mutually enhancing machine series, which are perfectly coordinated in terms of performance and operation – the best solutions are guaranteed at all times.
Our modular product range extends from the hydraulic entry-level model, hybrid high-performance versions and energy-efficient electric ALLROUNDER machines through to vertical and rotary table machines. We thus cover every aspect of injection moulding processing for our customers. "Made by ARBURG - made in Germany".

Thanks to their modular design and task-specific equipment packages, all ALLROUNDER machines can be perfectly adapted for special applications. Examples include the processing of multiple components, thermosets, elastomers, silicones and powder materials.
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Presenter
Presentation Notes
Beim klassischen Spritzgießen wird die Schmelze über einen Anguss in eine geschlossene Kavität mit konstantem Volumen eingespritzt. Beim Füllen der Kavität entsteht über den Fließweg hinweg ein Druckgefälle vom Anguss (hoher Druck) zur Schmelzefront beziehungsweise zum Fließwegende (niedriger Druck). Dieses Druckgefälle wird zur Kompensierung der Volumenschwindung in der Nachdruckphase noch verstärkt. Sobald der Anguss einfriert und damit der Nachdruck nicht mehr auf das Bauteil wirken kann, friert auch das Druckgefälle ein. Im Bauteil kann es zu inneren Spannungen und damit nach dem Entformen zum Verzug kommen. 
Beim Spritzprägen hingegen wird das Kavitätsvolumen während und/oder nach der Einspritz- beziehungsweise Nachdruckphase geändert. In der Regel ist dabei das Werkzeug beim Einspritzen noch nicht komplett geschlossen. Erst wenn die Schmelze in die Kavität eingebracht ist, wird das Werkzeug vollständig geschlossen. So muss zum Füllen der Kavität weniger Druck aufgebracht werden, wodurch sich das Druckgefälle bereits in der Füllphase reduziert. Beim Schließen wird dann auf die komplette Kavitätsfläche des schwindenden Bauteils ein gleichmäßiger Prägedruck ausgeübt. Idealerweise ist dieser innerhalb der Kavität konstant, das bedeutet, es herrscht ein konstantes Druckniveau.

Der grundlegende Unterschied zwischen der Nachdruckwirkung über den Anguss beim Spritzgießen und der flächigen Druckwirkung auf das Bauteil beim Spritzprägen lässt sich praktisch auf viele unterschiedliche Arten und Methoden realisieren. Demzufolge gibt es eine Vielzahl möglicher Varianten des Prägeverfahrens. Weitere Informationen hierzu sind im Abschnitt "Verfahrensvarianten" enthalten.
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Presenter
Presentation Notes
Das Spritzprägen bietet gegenüber dem klassischen Spritzgießen einige signifikante Vorteile. Die Voraussetzungen dafür sind jedoch hochwertige und komplexe Werkzeug- und Maschinentechnik. Die Verfahrenstechnik ist deutlich umfangreicher und setzt ein hohes und nachhaltiges Prozesswissen voraus. Dieses wird sowohl bei der Erarbeitung und Validierung der Prozesse wie auch bei der Betreuung der Prozesse in der Serienfertigung benötigt.
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Presenter
Presentation Notes
Prozesstechnisch bedeutet das Spritzprägen eine Änderung des Kavitätsvolumens während der Formgebungsphase. Das Werkzeug muss daher  so ausgeführt werden, dass die Kavität bei
-	auch bei nicht komplett geschlossenem Werkzeug abgedichtet ist oder 
-	bei geschlossenem Werkzeug durch bewegliche, abdichtende Werkzeugelemente vergrößert oder verkleinert werden kann.

Maschinenseitig muss beim Spritzprägen eine gleichzeitige Bewegung von Spritzeinheit und Werkzeug beziehungsweise Werkzeugkomponenten ausgeführt werden. In Bezug auf die Antriebstechnik von hydraulischen Maschinen bedeutet dies, dass mehrere Pumpen oder die Hydraulikspeichertechnik erforderlich werden. 
Weitere Anforderungen an die Maschinentechnik sind:
-	Exaktes Positionieren: Eine entsprechende Prozessstabilität beim Prägen wird nur durch eine reproduzierbare Prägebewegungen erreicht. Dazu sind auch Messsysteme mit entsprechender Auflösung und Dynamik erforderlich.
-	Die freie und individuelle Programmierbarkeit des erforderlichen Prägeablaufs.
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Presenter
Presentation Notes
Bezugnehmend auf die Bewegungsachsen von Spritzgießmaschinen wird in der Werkzeugtechnik zwischen dem sogenannten "Hauptachsenprägen" und "Nebenachsenprägen" unterschieden. Als Hauptachsen einer Spritzgießmaschine werden das Einspritzen, das Dosieren sowie das Öffnen und Schließen des Werkzeugs bezeichnet. Zu den Nebenachsen zählen das Auswerfen, das Düse fahren sowie die Kernzüge.
Beim Hauptachsenprägen wird die Änderung des Kavitätsvolumens durch die Bewegung der Schließeinheit realisiert. Die Kavität kann zum einen über eine Tauchkante abgedichtet werden. Dabei taucht der jeweilige Kern in eine Matrize ein und dichtet so die Kavität nach außen ab. Alternativ dazu gibt es die Möglichkeit, die Abdichtung über einen axial beweglichen Kavitätenring oder Prägerahmen zu realisieren. Bei noch nicht vollständig geschlossenem Werkzeug liegt dieser bereits an der Trennebene an und dichtet die Kavität nach außen ab. Das Andrücken des Kavitätenrings kann über Federn oder hydraulisch erfolgen. Für den Prägevorgang ist der Kavitätenring axial beweglich. Das Verfahren ist besonders für flächige Bauteile mit gleichmäßiger Wandstärke geeignet. Hinterschnitte oder Durchbrüche quer zur Prägerichtung sind problematisch. 
Beim Nebenachsenprägen ist das Werkzeug vollständig geschlossen. Die Änderung des Kavitätsvolumens wird über bewegliche Bereiche (Stempel) innerhalb der Kavität realisiert. Die Stempel werden hydraulisch über Kernzugfunktionen angesteuert. Die Nutzung der Auswerfermechanik der Spritzgießmaschine für den Prägeprozess ist ebenfalls möglich.
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Presenter
Presentation Notes
Zu den Begriffen der Werkzeugtechnik zählt auch das so genannte "Teilflächenprägen", bei dem der Prägedruck nur auf eine Teilfläche des Bauteils wirkt.  Das Nebenachsenprägen eignet sich besonders für Teilflächen, da die auftretenden Auftreibkräfte, die in den nichtgeprägten Bereichen wirken, von der Maschinenzuhaltekraft aufgenommen werden.
Auch Teilflächen können mit der Hauptachse geprägt werden. Dabei kommen Werkzeugkonzepte mit Kavitätenringen zum Einsatz. Die Auftreibkräfte werden bei dieser Konstruktion von dem hydraulisch- beziehungsweise mit Federkraft abgestützten Kavitätenring aufgenommen. Die maximal möglichen Abstützkräfte, die auf den Kavitätenring wirken, sind im Vergleich zur Zuhaltekraft deutlich geringer. Das Prozessfenster ist aus diesem Grund beim Prägen von Teilflächen über die Hauptachse sehr eingeschränkt.

Das Prägen über die Schließeinheit hat verglichen zu Prägestempeln im Werkzeug den Vorteil wesentlich höherer Kraftreserven. Gegenüber dem Nebenachsenprägen mit Hilfe von Kernzugfunktionen ergibt sich zudem eine höhere Prozesskontrolle. Dafür sorgen die Messsysteme der Schließeinheit. Die erzielbare Qualität in Bezug auf die Reproduzierbarkeit des Prozesses ist natürlich maßgebend von der Reproduzierbarkeit der Achsbewegungen abhängig. Weitere Informationen hierzu sind im Abschnitt "Bauart der Schließeinheit" enthalten.
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Presenter
Presentation Notes
Die grundlegenden Randbedingungen für das Spritzprägen werden durch die Werkzeugkonzepte und die Maschinentechnik bestimmt, wobei sich die zahlreichen Varianten des Prozesses durch die Möglichkeiten der Antriebstechnik und der Maschinensteuerung ergeben. Die Verfahrensvarianten sind generell durch drei Freiheitsgrade gekennzeichnet: Art der Prägeachse, zeitlicher Verlauf und Prägerichtung.
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Presenter
Presentation Notes
Die SELOGICA Maschinensteuerung ermöglicht dem Anwender den benötigten Prägeablauf frei und individuell zu programmieren. Haupt- und Nebenachsen lassen sich dabei in einem Ablauf einsetzen. Letztendlich universell wird das Prägen aber erst dadurch, dass es sich zusätzlich auch kombiniert kraftgeregelt und geschwindigkeitsgeregelt programmieren lässt. 
Diese flexiblen Kombinationsmöglichkeiten werden durch eine individuelle Auswahl der Start- und Endbedingung des Prägeablaufs ergänzt. So stehen beispielsweise folgende Startbedingungen in der SELOGICA zur Verfügung:
-	Verzögerungszeitabhängig
-	Schneckenpositionsabhängig
-	Spritzdruckabhängig
-	Werkzeuginnendruckabhängig
-	Werkzeugwandtemperaturabhängig
-	Abhängig von einem beliebigen externen Signal

Damit macht die SELOGICA dem Anwender alle denkbaren Verfahrensvarianten des Spritzprägens in einer übersichtlichen, logischen und damit einfach zu konfigurierenden Ablaufsteuerung zugänglich, ohne immer wieder einzelne Spezialverfahren zu benötigen.


ARBURG
o] 1214

SIRBTEH

M SR B0 FT

f & o~

® '
-, R

—

s R KEHEITIE = A1E1TE (125 mm) s RAEHEARZ] 1 mm
s ENAEEZ 1/10 mm s EAFEEZ) 1/1000 mm
« AJCHTIB) 3L E BT c RETTHIBES

- ENREE/ EEMS

© Copyright by ARBURG 2011 24


Presenter
Presentation Notes
Die verschiedenen Bauarten der Schließeinheiten haben unterschiedliche Vorteile hinsichtlich des Prägeprozesses. Vollhydraulische Schließeinheiten ermöglichen Prägewege, die maximal dem Verfahrweg der Schließeinheit entsprechen. Sie können in jeder Wegposition bei einer wirkenden Gegenkraft die maximale Prägekraft zur Verfügung stellen, die in der Regel auch der maximalen Zuhaltekraft entspricht. Zudem sind lange Prägephasen problemlos realisierbar. Vollhydraulische Schließeinheiten sind mit Längenmesssystemen ausgerüstet, die üblicherweise eine Messauflösung von 0,1 mm aufweisen und somit eine Prägepositionsgenauigkeit im Zehntel-Millmeter-Bereich garantieren.
Bei den nach dem Kniehebelprinzip aufgebauten servoelektrischen Schließeinheiten sind Schließkraft und Bewegungsgeschwindigkeit bedingt durch die Kniehebelkinematik immer vom Öffnungshub abhängig. Die volle Schließkraft wird erst bei verriegeltem Kniehebel erreicht. Hohe Prägekräfte können somit nur bei kurzen Prägewegen realisiert werden. Teilweise müssen elektrisch angetriebene Maschinen mit größer dimensionierten Antriebsmotoren ausgestattet werden, um adäquate Prägekräfte zu erreichen. Realisierbare Prägewege bewegen sich bei elektrisch angetriebenen Schließeinheiten typischerweise im Bereich von einem Millimeter. Reaktionsschnelligkeit und Prägegeschwindigkeit sind jedoch vergleichsweise hoch, da die bei der Hydraulik auftretenden Druckaufbauzeiten komplett entfallen. Positioniergenauigkeiten im Bereich von deutlich unter einem Hundertstel Millimeter werden erreicht. Die Reproduzierbarkeit ist durch die lagegeregelten Antriebssysteme ebenfalls deutlich höher als bei vollhydraulischen Konzepten.
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