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Ausgangslage: Bei der Produktherstellung der kunststoffverarbeitenden Industrie ist ein
erheblicher Bedarf von elektrischer und thermischer Energie notwendig. Die Kosten der
verwendeten Energie nimmt somit auch Einfluss auf die Produktionskosten. Das steigende
Umweltbewusstsein, die verschlechterten wirtschaftlichen Bedingungen und das Wissen
um die Verknappung der Energiequellen erhdhen die Bemihungen, die Kunststoffver-
arbeitung energieeffizienter zu gestalten. Der bedeutendste Prozess zur Herstellung von
Kunststoffbauteilen ist das Spritzgussverfahren.

Aufgabenstellung: Es wird analysiert, welchen Einfluss die Isolierung des Plastifizieraggre-
gats und der Werkzeugaussenflachen auf den Energieverbrauch und die Temperaturver-
teilung haben. Die bisher erforschten und angewendeten Mdoglichkeiten zur Energieein-
sparung und Energiertckgewinnung bei der Produktion von Kunststoffprodukten mittels
Spritzgiessen werden aufgezeigt.

Ergebnis:
= Isolierung des Plastifizieraggregats mittels Isoliermanschetten

Die Untersuchungen zeigen, dass sich die Investitionen in Isoliermanschetten durchaus
lohnen. Der Bedarf elektrischer Leistung der Heizbénder kann im Vergleich zur serienma-
ssigen Abdeckung mittels Isoliermanschetten um ca. 20% gesenkt werden. Dies entspricht
bei einem Zylinder mit Innendurchmesser von 35 mm einer eingesparten elektrischen Ar-
beit von ca. 0,328 kWh bis 0,550 kWh pro Stunde Produktionszeit. Die Amortisationszeit
von ca. 1,5 Jahren kann mit den Untersuchungen bestatigt werden. Die Berechnungen
zeigen auf, dass die prozentuale Einsparung der Heizbandleistung bei grosseren Zylindern
steigt. Eine Verklrzung der Aufheizzeit kann bei der verwendeten Zylindergrosse nicht
erreicht werden.

= |solierung der Werkzeugaussenflachen durch Warmeschutzplatten

Mittels Verwendung der Werkzeugisolierung der Aussenflachen kénnen am Werkzeug
wahrend des Zyklus ca. 2,5%—-3% der zur Werkzeugtemperierung erforderlichen Leis-
tung reduziert oder zusatzlich abgefuhrt werden. Die eingesparte elektrische Arbeit von
maximal 0,09 kWh ist sehr gering. Fur solch kleine Werkzeuge zahlt sich die vollstandige
Werkzeugisolierung nicht aus. Grundsatzlich kann mehr Wérmeenergie eingespart oder
rickgewonnen werden, je grosser das Werkzeug und je hoher seine Werkzeugtemperatur
wahrend des Zyklus ist. Berechnungen zeigen auf, dass sich die Einsparung fur ein grosses
Werkzeug durchaus lohnen kann. Der Nutzen dieser Isolierung muss bei grossen Werk-
zeugen im Einzelfall beurteilt werden.



