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Ausgangslage
Die Parameter zur Steuerung der Spritzgussmaschinen sind bei älteren hydraulischen Maschinen auf einer Diskette hinterlegt. 
Diesen voreingestellten Parametern, die auf Hersteller- oder Entwicklungsvorgaben zurückgehen, liegen teilweise zu hohe 
Werte (z. B. höhere Schmelztemperatur, höhere Schließkraft, mehrere Einspritzstufen) zu Grunde, die nicht an den Werksto� 
und die Teilegeometrie angepasst sind. Den Mitarbeitern ist aus ihrer Aus- und Weiterbildung bekannt, dass die Parameter viel 
genauer angepasst werden können, bislang konnten oder durften sie aber von den Mitarbeitern nicht geändert werden.

Erarbeitete Maßnahmen
Soll-Schmelztemperatur wurde materialspezi�sch angepasst (reduziert)
Soll-Schließkraft wurde bauteilspezi�sch angepasst (reduziert)
Einspritzstufen wurden angepasst
Qualität der Bauteile wurde prozessbegleitend überwacht und mit den betre�enden Stellen abgestimmt

Mögliche Energie- und CO2-Einsparung
Für die Einsparungsberechnung wurden die Parameter exemplarisch für ein Werkzeug mit einer Jahresproduk-
tion von ca. 263.000 Schuss (2 Teile/Schuss) optimiert. Der Energiebedarf wurde mit den alten Parametern auf 
einer hydraulischen Anlage und den optimierten Parametern auf derselben Anlage gemessen. Ähnliche 
prozentuale Einsparungen wie hier sind bei vergleichbaren Werkzeugen zu erwarten, d.h. die Einsparpotenziale 
lassen sich in diesem Rahmen skalieren. Aktuell wurden bereits sechs Anlagen umgestellt, die in die Berechnung ein�ießen. 
Weitere Maschinen sollen aufgrund des Erfolgs der Maßnahme folgen.

Zykluszeit: 25s
Jahresproduktion pro Anlage: ca. 263.000 Schuss (2 Teile/Schuss)
Produktionszeit: 1.458 Stunden
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Kalkuliert wurde mit einem Preis von 13,5 ct/kWh

Energie- und Kosteneinsparung bei ...

Über Energieeinsparung hinausgehende Potenziale 
Durch eine bedarfsgerechte Optimierung der Werkzeugschließkräfte kann gleichzeitig der Verschleiß der Spritzwerkzeuge 
reduziert werden.
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