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Starke Maschinen fur groBe Teile

(7 N\
j UoO

Die dritte Generation der ENGEL duo-Baureihe
mit der innovativen Zwei-Platten-SchlieBeinheit

> ENGEL duo - die Maschine mit dem modularen Baukastensystem. Perfekt abzustimmen
auf Ihre individuellen Anforderungen

> Durchgangiges Konzept in zehn GroéBen von der ENGEL duo 650 bis zur ENGEL duo 5500
> Minimale Stellflache durch die Zwei-Platten-Kompakt-SchlieBeinheit
> Kurze Zykluszeiten durch ,schnelles System“ aus zwei diagonal wirkenden Eilgangszylindern, einer

»schnellen® Verriegelung zwischen Holm und Platte und Druckkissen mit minimaler Druckaufbauzeit

> Druckkissensystem mit technischen Voraussetzungen sowohl flr eine reaktionsschnelle
Parallelitatsregelung als auch fur das Prageverfahren

> Hohe Betriebssicherheit und Teilequalitat durch stabile Plattenfuhrung, prézise
Plattenparallelitat und sensiblen Formschutz

> Einfachste Bedienung Uber einheitliches Steuerungskonzept fir Maschine, Roboter
und Automatisierungsperipherie

GroB-SpritzgieBmaschinen mit mehr als 5000
kN sind seit Gber 40 Jahren ein wichtiger Teil
des ENGEL-Typenprogramms. Ob mit Kniehe-
bel-, oder DruckkissenschlieBeinheit, ENGEL
hatte stets ein Maschinenkonzept, das die An-
forderungen der Produzenten groBer Spritz-
gieBteile optimal unterstutzt hat. Die aktuelle
duo-Baureihe mit Zwei-Platten-SchlieBeinheit
fuhrt diese Tradition weiter und setzt neue
MaBstabe bei Flexibilitat und Leistungsdaten.
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duo B

_________________________________________________________________________________________________________________________________________| Seit 60 Jahren ist der Maschinenbau fur das

SpritzgieBen von Kunststoff Tradition und ex-
klusiver Fokus bei ENGEL. Vom Mikroteil bis
zum X-Large-Formteil mit mehr als 100 kg

' reicht die Maschinenpalette. Mit den GroBma-

GrOBe Telle - schinen der duo-Baureihe bietet ENGEL die
groBe Mogllchkelten besten Voraussetzungen flir Ihren wirtschaft-
lichen Erfolg. Energiesparende Antriebsein-

heiten, konstruktiv optimierte Zwei-Platten-
SchlieBeinheiten und verbesserte Leistungs-
daten sind die besonderen Kennzeichen der
dritten Modellgeneration.




Dritte Generation der Standardmaschine
flr groBe Teile

ENGEL duo 2550 / 650

Innovatives Maschinenkonzept von
6.500 kN bis 55.000 kN SchlieBkraft

- GroBe Leistung auf kleinem Raum durch platzsparende
Zwei-Platten-SchlieBeinheit

- GroBe Verfahrwege trotz kleiner AuBendimensionen

- Sehr steifes System durch Druckkissen mit
kleinem Olvolumen

- Optimale Formenunterstitzung durch groBzlgig
dimensionierte Maschinenplatten

- Lastunabhéangige Préazision flr bewegliche
Maschinenplatte durch groBzligigen Fahrschlitten
auf Grundrahmen (keine Holmflhrung)

- Sensibler Formschutz durch reibungsarme
Plattenfihrung (keine HolmfUhrung, nur Fahrschlitten)

ENGEL duo 130000 / 5500

Schnelles SchlieBsystem: Verschlusszeit zwischen 0,2
und 1,5 Sekunden

Leicht erweiterbar durch groBzlgige Ausstattung

mit Systemschnittstellen

Komplettes Programm aus 10 SchlieBeinheiten

von ES 650/ ... bis ES 5500/ ...

Eng gestuftes Programm an Spritzeinheiten von

ES 2050/ ... bis ES 130 000 / ...

macht die Konzeption der richtigen Maschine fur jede
Anwendung leicht




49-mal die perfekte Kombination

eckend esse 0 0 4550 0 050 050 6050 050 10 45050 050 00000 0000

Aggregatgroble od eme

A A a O g a
SchlieBeinheiten erfigbare eckend esse pro Spritzaggrega Type ockenla e aana de b ES 2050 / 45 kW
duo 650, 700 (WP / WPX**) 70-85 | 70-90 | 80-105 | 80-105 | 90-120 duo 700 2,90 393 700 ES 2550 / 45 kW
duo 800, 900 (WP / WPX**) 80-105 | 80-105 | 90-120 | 105-135 duo 900 3,30 393 800 25 €590 (/518 |3
ES 4550 / 75 kW
duo 1000, 1100 (WP / WPX**) 80-105 | 90-120 | 105-135 | 120-150 duo 1100 3,90 393 1000 ES 5550 / 90 KW
duo 1300, 1500 (WP**) 90-120 | 105-135 | 120-150 | 135-160 duo 1500 4,40 476 1100 ES 7050 / 110 kW
duo 1700 90-120 | 105-135 | 120-150 | 135-160 | 160-180 duo 1700 4,90 476 1300 ESRIHIOS OUIS 08l
105-1 1201 ES 16050 / 165 kW
duo 2300 05-135 0-150 | 135-160 | 160-180 duo 2300 5,50 614 1400 ES 23050 / 225 KW
duo 2700 120-150 | 135-160 | 160-180 | 180-200 | 215-245 | 230-260 duo 2700 5,80 770 1500 ES 35050 / 270 kW
duo 3200 120-150 | 135-160 | 160-180 | 180-200 | 215-245 | 230-260 duo 3200 6,80 1005 1500 ES 45050 /330 kW
duo 4000 135-160 | 160-180 | 180-200 | 215-245 | 230-260 duo 4000 9,70 1500 1600 ES 75050 /440 kW
’ ES 100000 / 440 kW
duo 5500 135-160 | 160-180 | 180-200 | 215-245 | 230-260 260 duo 5500 12,30 1500 1750 ES 130000 / 550 kW
* Internationale GréBenbezeichnung, errechnet aus: max. Hubvolumen [cm?®] x max. Spritzdruck [bar] / 1000
** WP / WPX: GroBenvarianten fur Aufspannplatten. (Sehen Sie hiezu die technischen Datenblatter)
01 Servicekanal mit guter Zugénglichkeit fiir Medienleitungen zur 07  Montageflache fiir Handling
festen Maschinenplatte
08  Systemdruck im Druckkissen max. 250 bar
02 Platzsparender Grundrahmen mit Fiihrungsbahn fiir
Fahrschlitten der beweglichen Maschinenplatte 09  Bimetall-Massezylinder mit L / D 22:1 (ab ES 3550 / ...
bis ES 45050/ ...), mit keramischen Heizb&ndern
_ 03 Elektrisch abgesicherte Trittbleche innerhalb des Formen-
bereiches fir leichte und sichere Zugénglichkeit bei der
Formwartung gang 10  Direkter, hydraulischer Schneckenantrieb mit hohem
Drehmoment (Elektroantrieb als Option)
04 GroBzigig dimensionierter Fahrschlitten fur
bewegliche Maschinenplatte 11 Energiesparende Hydraulik mit elektrisch
verstellbaren Regelpumpen
05  Gut zugéngliche diagonale Hydraulikzylinder fur
Offnungs- / SchlieBbewegung 12 Gerauscharme Ausfiihrung durch Vollverkleidung
06 Ergonomisch optimiertes Bedienpaneel fir die 13 Alle Wegmess-Systeme sind bertihrungslose
ENGEL CC 200-Maschinensteuerung mit Ultraschallwegaufnehmer
héhenverstellbarem Geh&use
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12
I I
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Die SchlieBeinheit im Detalil

Séamtliche Medienfuhrungen innerhalb der
SchlieBeinheit, insbesonders zur beweglichen
Maschinenplatte wurden optimiert und fir
maximale Flexibilitat bei der Erweiterung
konzipiert

Plattenunterstiitzung und Fiihrung auf
Fahrschlitten. Dies verbessert die Fihrungs-
préazision besonders bei schweren
Werkzeugen und minimiert damit den
Werkzeugverschlei

Die Kuhlwasserfiihrung zur festen Aufspann-
platte kann leicht zuganglich auf Rahmen-
konsolen gefuihrt werden (Option). Leichte
Wartung und flexible Anpassung an gednderte
Produktionsbedingungen sind damit moglich

Zentraler Plattenauswerfer:

Standard von ENGEL duo 650 bis 1700, ab
ENGEL duo 2000 Zentralauswerfer Standard
und Plattenauswerfer als Option erhaltlich

Holmverriegelung mit geteilten Segmenten,
die in die Ringnuten auf dem Holm form-
schllssig eingreifen. Die neue Ausfiihrung
wurde fir schnelle Bewegungen optimiert,
dies resultiert in kiirzeren Trockenlaufzeiten

Feste Aufspannplatte mit vier kurzen
Druckkissen fiir raschen SchlieBkraftaufbau

Die Spritzeinheit im Detall

Spritzaggregat schwenkbar

Fir Mehrfarben- oder Mehrkomponenten-
(bis Spritzaggregat 2550 / ... Standard)

Anwendungen kénnen Aggregate in der
sogenannten Huckepack-Anordnung
kombiniert werden. (Sehen Sie dazu die
Spezialbroschire ENGEL combimelt)

Bedienergonomie

GroBzugige Trittbleche und Sicherungen

Option fur SchlieBeinheit:
erleichtern die Wartung

Hubtisch zur leichten Durchfiihrung
von Wartungsarbeiten

duo
) U\

Elektrische Schneckenantriebe. Fir Anwen-
dungen mit hohem Plastifizierzeitanteil an der
Zykluszeit oder bei hohem Leistungsbedarf
zur Plastifizierung hochviskoser

Materialien bietet sich als Alternative zum
Schneckenantrieb tber Hydromotor ein
Elektromotor fur das Schneckendrehen an.

ENGEL bietet die Elektromotor-Getriebeein-
heit in bedarfsgerechten Leistungsstufen auf
Anfrage als Ausristungsoption an.

]

Das Bedienpanel der Maschinensteuerung
ist stufenlos auf die optimale Bedienh&he
anpassbar
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Das hydraulische Antriebssystem:
Leistung modular kombinierbar — fur schnelle
Bewegungen bei geringem Energieverbrauch

Hydraulische Antriebsmodule

Das ENGEL-GroBmaschinenprogramm bietet Plastifizier-
Spritzeinheiten in 14 Leistungsstufen von 45 kW bis 550 kW.
Bis zur Leistungsstufe mit 225 kW sind die Spritzaggregate in
3 GrundgroéBen, jeweils mit modularen Ausbaustufen, einge-
teilt. Die drei GroBenstufen beziehen sich auf die physischen
Dimensionen des Rahmens. Die mechanischen Schnittstel-
len der drei GréBenstufen passen jeweils zu einem definierten
Spektrum an SchlieBeinheiten.

Innerhalb eines Grundtyps koénnen unterschiedliche Aus-
stattungen mit Motor- / Pumpen-Kombinationen samt den
hydraulischen Schaltelementen gewéahlt werden. Damit kann
fur jede GroBe eine definierte Bandbreite an abgestuften An-
triebsleistungen fur unterschiedliche Plastifizier- / Spritzaggre-
gate spezifiziert werden. Darlber hinaus kann zu jedem
Spritzaggregat eine Variante mit erhdhter Antriebsleistung
(Motorleistung der nachsthdheren Stufe) geliefert werden.

Im obersten Leistungsbereich ab 270 kW Antriebsleistung
stehen fUnf spezielle Aggregattypen zur Verfligung. Bei die-
sen funf Typen hat nicht das Modulsystem sondern die indivi-
duelle Leistungsanpassung Prioritat.

Allgemeine Vorteile

- Servicefreundlichkeit durch ergonomische
Gehausekonstruktion

- Reduktion der Larmemission auf durchschnittlich 73 dBa
(durch Kapselung der Motor-Pumpen-Kombinationen
und weitgehenden Ersatz der Rohrleitungen durch
flexible Schauche)

- Geringes Gewicht durch neue Konstruktion und
alternative Materialien

- Optionen leicht nachristbar
(auch zweites Spritzaggregat)

1000
pnst

900

800

700

600

Durch Leistungsregelung neu
500 erschlossener Betriebsbereich

Q (I/min) beim dosieren (bzw. Drehzahl)

400

P-Grenze

300
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Pryr (bar) beim dosieren (bzw. Drehmoment)

Leistungsregelungs-Programm: Optimale Ausnutzung der
Motorleistung beim Dosieren

Leistungsregelung beim Dosieren - fiir Maschinen

mit hydraulischem Schneckenantrieb

Das Antriebssystem der ENGEL duo-Maschinen besteht aus
modularen Motor- / Pumpen-Einheiten mit einer Mengen-
Druckregelung. Dieses Konzept ermdglicht es, zusammen
mit der entsprechenden Regelsoftware die maximale Motor-
leistung bei héchster Drehzahl fUr den Dosiervorgang zu nut-
zen. Dabei wird in Abhangigkeit vom erforderlichen Hydrau-
likdruck (Drehmoment) beim Dosieren die Pumpendrehzahl
(Olférdermenge) begrenzt. So kann die maximale elektrische
Motorleistung in einem weiten Drehmomentbereich genutzt
und damit die Plastifizierleistung optimiert werden.

QUO

Konzept fiir Prézision

Auf der SchlieBeinheit: Lagergeregeltes Proportionalventil
flr hohe Positionier-und Wiederholgenauigkeit der Bewegun-
gen der SchlieBeinheit.

Auf der Spritzseite: Regelung der Funktionen ,Einspritzen®,
yotaudruck® und ,Nachdruck® Uber Servoventil (ab der Ag-
gregatgroBe 7050) Der Einspritzvorgang kann wahlweise mit
erhdhtem Spritzdruck oder erhéhter Einspritzgeschwindigkeit
gefahren werden.

Energiesparhydraulik

- Pumpendruckanpassung an den Verbraucherdruck Uber
elektrisch verstellbaren Regelpumpen

- Verbraucherdruckabhangige Olmengenférderung

- Im Teillastbereich werden nicht bendtigte
Pumpen auf ,Null“-Férdermenge zurlickgeregelt

E-Anschlussbox (Anbaumodul)

Detailansicht eines hydraulischen Antriebsmoduls in neuem,
ergonomisch glinstigen Gehause

Olkihler und Olfiltereinheit sind leicht
zugénglich in einem Larmschutzgehduse
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Neues Design mit
optimierter Bedienergonomie

Basisfunktionen

- Einschalten,

- Bediener-ldentifikation,
- USB-Schnittstelle

Einstellen: Ubersichtliche Bedienlogik
Die Bedienlogik fur Maschine und Roboter erlaubt eine ein-
fache Programmierung eines individuellen Zyklusablaufes oh-
ne spezielle Programmierkenntnisse. Der Zyklusablauf des
T SpritzgieBprozesses ist in einzelne Grundsequenzen unter-
teilt. Diesen Grundsequenzen — SchlieBen, Spritzen und Off-
nen — sowie den zusatzlichen Untersequenzen sind charak-
teristische Funktionssymbole zugeordnet.

w»Funktionsbibliothek” erleichtert Programmierung
Programmierbausteine kdnnen aus einer umfangreichen

E N G E L CC 200 ,Funktionsbibliothek* ausgewahlt werden. In einem Ablauf-
editor werden durch Einfiigen oder Entfernen von Funktionen
Ablaufsequenzen zusammengestellt. Durch ,Drag and Drop*
= H kénnen Funktionen aus einem MenU gewahlt und sowohl se-
Bewah rte M aSC h | n e n Ste U e ru n g y riell als auch parallel in den Ablauf eingebunden werden.
d e n n e u e n Anfo rd e ru n g e n an g e paSSt Individuelle Anpassung im Dialog méglich

Zum Andern eines Parameters muss lediglich das entspre-
chende Dialogfenster auf dem Touchscreen angetippt wer-

Neuer Bedienkomfort den und der Einstellwert (z.B. flr die SchlieBkraft, Schliel3-
> Einheitliche — intuitiv logische — Bedienoberflache fir oder Offnungsgeschwindigkeit usw.) verandert werden. Eine

Maschine und Roboter Plausibilitatskontrolle nach dem Abspeichern des geanderten
> Ubernahme der traditionellen ENGEL-Bedienlogik, Datensatzes verhindert Fehleinstellungen.

jedoch weiterentwickelt und der Windows-Welt angepasst
> Die Eingabeschnittstelle ist der Touchscreen. Eingaben
sind wahlweise Uber Funktionsgrafiken oder Tastatur-
Pop up’s moéglich -
> Freie Programmierung des Zyklusablaufs
Uber Grafik-Symbole
> Umfangreiche Schnittstellen zu handelstblichen
Peripheriegeraten aus der PC-Welt

Bedienen
Flexibel konfigurierbare Tasten fur individuelle
Maschinenfunktionen (nur CC 200)

Details zu Hardware und System entnehmen Sie bitte der Fix-Tastenset flir Standardfunktionen
Spezialbroschiire ENGEL control (EC 200 / CC 200)!
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Intelligente Prozessfuhrung
fur eine sichere Produktion

Bildschirmseite autoprotect ,FormschlieBen”

Prozessicherheit durch ENGEL autoprotect

Mit dem Softwarepaket ,autoprotect® werden eingestellte
Prozessverlaufe (Soll-Kurven) von Schuss zu Schuss vergli-
chen und in einem festgelegten Toleranzband Uberwacht.
Tritt eine Abweichung auf, wird Autoprotect aktiv und stoppt
die Maschine.

ENGEL autoprotect-FormschlieBen

autoprotect ,FormschlieBen® ist ein Programm, das flr den
hochsensiblen Werkzeugschutz steht. Hierbei erlernt die Ma-
schine den Geschwindigkeits- oder (alternativ) den Kraftver-
lauf beim SchlieBen des Werkzeugs und vergleicht anschlie-
Bend die aktuelle Situation von Schuss zu Schuss mit dem
gespeicherten Soll-Verlauf. Tritt eine Abweichung auf, wird
autoprotect aktiv und stoppt die Maschine.

ENGEL e-factory

Zentralecomputersoftware zum Protokollieren, Anzeigen und
Uberwachen von Produktionsanlagen-Details siehe Spezial-
information.

Bildschirmseite autoprotect ,,Pragen”

ENGEL autoprotect-Einspritziiberwachung

Erkennt akute Gefahren beim Einspritzvorgang (z.B. Uber-
oder Unterflllung der Kavitaten) und reagiert darauf prompt,
bevor das Werkzeug Schaden nehmen kann. Die Stérungen
im Einspritzprozess kdnnen durch technisches Versagen von
Maschinenkomponenten (Fuhler- oder Heizbandbruch, Pro-
blem mit der Ruckstromsperre usw.) oder Materialschwan-
kungen ausgeldst werden.

Als Basis fur die Prozesstberwachung wird in der Maschi-
nensteuerung eine Referenzkurve (Idealverlauf) gespeichert,
die den Einspritzvorgang charakterisiert. Dieser Referenzkur-
ve wird ein in seiner Breite einstellbares Toleranzband Uber-
lagert. Durch den Toleranzbereich werden unvermeidliche
Schwankungen durch Umwelteinflisse und Materialchargen
berlcksichtigt.

autoprotect-Pragen

Im Programm ,autoprotect-Pragen” kénnen die flr das Préa-
gen relevanten schlieBseitigen Parameter (SchlieBkraft, Holm-
positionen, Werkzeugparallelitat, usw.) ausgewahlt und Uber-
wacht werden. Zuséatzlich kann ausgewahlt werden, ob die
Uberwachung mit Beginn Einspritzen oder mit Beginn Pragen
gestartet werden soll. Wird eine Abweichung festgestellt, so
wird der Einspritzvorgang und der Pragehub der SchlieBein-
heit sofort gestoppt.

Innovative Druckkissen —

fur iInnovative Prozesse

Bildschirmseite ,Werkzeugparallelitdtsmessung®

Die ENGEL duo-SchlieBeinheit bietet mit ihren vier Druckkis-
senmodulen die konstruktiven Voraussetzungen fur ein gan-
zes Spektrum an innovativen Anwendungstechiken.

Werkzeugparallelitdtsmessung

Die Grundlage aller Verfahrenstechnikvarianten® ist die Mes-
sung der exakten Positionen aller vier Holme unter Schlie3-
kraft und wahrend des Einspritzens. In Kombination mit der
Software ,Werkzeugparallelitditsmessung kann einen Mass-
vergleich mit und ohne SpritzgieBform angestellt werden. So
konnen Parallelitdtsfehler in der SpritzgieBform festgestellt
werden. Parallelitdtsabweichungen der beiden Werkzeug-
hélften bis zu 0,05 mm sind messbar. Eine Messung wahrend
des Spritzvorganges lésst eine Werkzeugatmung erkennen.
Aus den Messergebnissen kénnen Rickschlisse fur die Op-
timierung der SchlieBkraft und der Prozessqualitdt gezogen
werden. Fur die Positionsmessung dienen hochauflésende
Ultraschall-Wegaufnehmer in den vier Druckkissen an der
feststehenden Maschinenplatte. Abweichungen von der Null-
Position erhélt der Maschinenbediener auf dem Bildschirm
angezeigt.

Verfahrenstechnikvarianten:
ENGEL optimelt ENGEL tecomelt
ENGEL glazemelt ENGEL dolphin

Bildschirmseite ,Pragen”

Spritzpragen

Die Messung der Holmposition in den Druckkissen ist die
Grundlage fUr eine aktive Positionsregelung bzw. die Paral-
lelitatsregelung, wie sie fur die Prozesstechnik des ,Spritz-
pragens” bendtigt wird. Dabei wird nach dem volumetrischen
Fullen der Werkzeugkavitat das Werkzeug durch einen defi-
nierten Pragehub auf das EndmaB geschlossen.

ENGEL bietet vier Préageverfahren:

BASIC: fur groBflachige symmetrische Teile

mit mittigem Anguss
PROFI: fur groBflachige asymmetrische Teile
EXPERT: fur groBflachige asymmetrische Teile aus

kompakten und schaumenden Materialien
ENGEL tecomelt: fur groBflachige asymmetrische Teile aus
kompakten und schaumenden Materialien und zusatzlich mit
Dekorauflage.

Die vier Ausstattungspakete sind auf die Anforderungen der
speziellen Prozesstechnik abgestimmt. Mdéglich ist die Plat-
tenparallelitatsregelung wahrend des Pragens, die Paralleli-
tatsregelung wahrend des Einpritzens oder die Kompensa-
tion der Holmdehnung bei ungleicher Belastung z.B. durch
stark asymmetrische Formteile. Der Pragehub kann als Opti-
on sowohl als SchlieBbewegung als auch ,negativ® (kontrol-
lierte Formoffnung, z.B. beim Schdumen) gefahren und dabei
geregelt werden.
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Modulares Konzept

fUr individuelle Losungen

Flexibilitat fiir wechselnde Anforderungen

Wenn Flexibiltat in der Produktion gefragt ist, z.B. fur die Her-
stellung kleiner Serien groBflachiger Teile aus unterschiedli-
chen Materialien oder fir Formteile mit hohem Stlickgewicht
bietet das ENGEL-Modulkonzept die richtigen L&sungen:
Und zwar GroBmaschinen-Spritzaggregate mit zwei paralle-
len Plastifiziereinheiten unterschiedlicher GréBe. Die Plastifi-
ziereinheiten k&nnen unabh&ngig voneinander quer verscho-
ben werden.

Dadurch kann die Anlage bei Bedarf mit je einem Aggregat
als Standardmaschine verwendet werden oder alternativ mit
beiden Plastifiziereinheiten im Parallelbetrieb. In diesem Fall
wird die SpritzgieBform mit einem Dlsenmodul samt Adap-
terplatte kombiniert, an dem die beiden Spritzaggregate an-
gedockt werden kdnnen. Dieses Konzept erspart aufwandige
Umbauarbeiten zwischen den Produktionsarten und bietet
hdchste Flexibilitat fur Kleinserien z.B. in der Teileentwicklung
oder bei Formenbauern.

01 02

01 Spritzaggregat mit zwei parallelen, quer verschiebbaren,
Plastifiziereinheiten — hier mit minimalem Achsenabstand

02 Spritzaggregat mit zwei parallelen, quer verschiebbaren,
Plastifiziereinheiten. Hier mit maximalem Achsenabstand.
Jedes Aggregat kann auch allein zentral mit der
SpritzgieBform gekoppelt werden

03 Disenmodul zum Andocken und Kombinieren von zwei
parallelen Spritzaggregaten mit der SpritzgieBform
(fur den Betrieb mit hohem Schussgewicht)

03
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Produktionszellen
made by ENGEL

Bedarfsgerechte Anpassung der

Basismaschine mdglich

GroBe Formteile werden in der Regel mit automatisierten Pro-
duktionszellen hergestellt. Bestimmend dafur sind einerseits
Gewicht und Dimension der Formteile, aber auch die Forde-
rung nach Rustzeitminimierung bei der Produktionsumstel-
lung. Anwendungstechnische Erfahrung, Flexibilitat und ein
bedarfsgerechtes Angebot an Optionsausristung ist gefragt.
ENGEL bietet diese Moglichkeiten.

01

Umfassendes Angebot an Automatisierungsmodulen

01 Automatisiertes Teilehandling

ENGEL liefert Automatisierungsmodule aus eigener Produkti-
on fur die Formteilentnahme und zur Weiterbearbeitung oder
Verpackung. Grundlage dafUr ist das Typenprogramm an Li-
nearrobotern (ENGEL ERC-Roboter) — siehe auch die Spezi-
albroschiiren ENGEL roboter und ENGEL automation tools.
Spezialprojekte kdnnen in den ENGEL-Automatisierungszen-
tren St. Valentin / Osterreich und Hagen / Deutschland abge-
wickelt werden.

02 Holmziehvorrichtung

Niedrige Werkshallen und UbergroBe Werkzeuge bedeuten
Einschrankungen fur den normalen Werkzeugwechsel ,von
oben“. Um Werkzeuge dennoch schnell und ohne Demon-
tage (ab 45 Sek.) einbauen zu kdénnen, bietet ENGEL die
Ausrustungsoption ,Holmziehvorrichtung® an. Es ist dies eine
Vorrichtung, mit der einer der oberen Holme platzsparend in-
nerhalb des Maschinengrundrisses (in Richtung Spritzaggre-
gat) automatisch gezogen und nach dem Werkzeugeinbau
ebenso schnell wieder installiert werden kann.

03 Automatisierter Werkzeugwechsel

Mit groBen und schweren Formen ist der Zeitaufwand flr
die Produktionsumstellung in der Regel sehr groB3. Vor allem
die groBe Anzahl an Medienverbindungen stellt eine hohe
Anforderung an die Aufmerksamkeit des Bedienpersonals.
Um den Rustvorgang zu beschleunigen und Fehlerquellen zu
beseitigen, bietet ENGEL eine Reihe von Automatisierungs-
einrichtungen, z.B. Werkzeugtransportsysteme, Schnellspann-
vorrichtungen, sowie manuell bedienbare oder automatisierte
Modulplatten fur die Medien-Schnellkupplung.

02

Schneller Werkzeugwechsel durch
Holmziehvorrichtung — Holm eingefahren

02

Hydraulische Holmziehvorrichtung — Holm
gezogen / Werkzeugwechselposition

03
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Produktion auf drei Kontinenten —

weltweit im Einsatz

Produktionsanlage bei Fa. Mobis / Zilina-Slowakei

ENGEL-GroBmaschinen weltweit im Produktionsbetrieb
Seit mehr als 30 Jahren baut ENGEL SpritzgieBmaschinen
mit mehr als 4.000 kN SchlieBkraft. Den Anfang machten Ma-
schinen mit Kniehebel-SchlieBeinheit bis zu einer SchlieBkraft
von 35.000 kN. Mit dem Wachsen des GroBteilespektrums
wurde das Maschinenprogramm ab 1990 durch hydrau-
lische Druckkissen-Maschinen mit Drei-Platten-SchlieBeinheit
erweitert.

Mit der EinfUhrung der hydromechanischen Zwei-Platten-
SchlieBeinheiten der Baureihe ENGEL duo im Jahr 1994 er-
folgte die schrittweise Ablése der Drei-Platten-Maschinen
durch die platzsparenden Zwei-Platten-Maschinen. Die Kon-
zeptumstellung ist nunmehr abgeschlossen. Die ENGEL duo-
Baureihe deckt den gesamten SchlieBkraftbereich zwischen
6.500 und 55.000 kN ltckenlos ab.

Mit dem geringen Platzbedarf und dem umfassenden Ange-
bot an Erweiterungsmodulen ist die ENGEL duo-Baureihe
das richtige Angebot flr alle Branchen, in denen es auf die
wirtschaftliche Herstellung von GrofBteilen ankommt, — von
der Automobilindustrie bis zur Produktion von GroBbehaltern,
Paletten, Freizeitmobeln oder Rohrfittings.

Der Erfolg der ENGEL duo-Baureihe dokumentiert sich in
dem Faktum, dass bereits im Juni 2005 die Auslieferung der
tausendsten Maschine verzeichnet werden konnte. Als Er-
ganzung sei erwahnt, dass die ENGEL duo-Baureihe nicht
nur fir 1K-Standardproduktionen eingesetzt werden kann,
sondern auch Technologietrager fir Mehrkomponentenpro-
duktionen oder Sondertechnologien geeignet ist. (Siehe dazu
auch die Spezialbroschtre ENGEL combimelt)

Produktionsanlage Plastic Omnium Auto Exterior s.r.o.-Lozorno / Slovakia

Anlagenplanung und Projektmanagement

Die Moglichkeiten des Unternehmens ENGEL als Hersteller
des vollen Spektrums an SpritzgieBausrtstung und Automa-
tionstechnik sind die Grundlage fur ein umfassendes Ange-
bot bei Anlagenplanung und Projektmanagement.

Dieses reicht von der Gebaudeplanung, der Kapazitatspla-
nung, die Logistikplanung fur interne Ablaufe, bis zur Planung
der Medienversorgung, dem Projektmanagement und der
Bedienerschulung. Entsprechende Dienstleistungen kénnen
auf Anfrage angeboten werden.

Da ENGEL-GroBmaschinen in eigenen Produktionswerken in
Europa (St.Valentin / Osterreich), Asien (Shanghai / VR China)
und Amerika (York / Pennsylvania) produziert werden und ein
Netzwerk an Werksniederlassungen und Vertretungen in rund
90 Landern vorhanden ist, ist ENGEL immer in Ihrer Néhe.
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