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SPRITZGIESSEN Werkzeugtechnik

Elektrische Antriebe bieten im Vergleich 
zu Hydraulik- oder Pneumatiksyste-

men neben der hohen Reinheit einen na-
hezu wartungsfreien Betrieb über Millio-
nen von Zyklen. Die Schöttli AG mit Sitz in 
Diessenhofen/Schweiz, ein Unternehmen 
des Spritzgießsystemlieferanten Husky, 
bietet voll integrierte Komplettlösungen 
für elektrische Werkzeugbewegungen und 
Nadelverschlussbetätigungen in Multi-
Kavitäten-Spritzgießwerkzeugen für die 
Medizin- und Pharmaindustrie.

Elektrische Aktuatoren

Die Leistungsfähigkeit elektrischer Antrie-
be entwickelt sich stetig weiter und er-
schließt immer neue Anwendungsberei-
che und Einsatzmöglichkeiten. In Kombi-
nation mit einer effizienten Regeltechnik 
bieten die Aktuatoren gegenüber Alter-
nativsystemen aus dem Hydraulikbereich 
hinsichtlich Sauberkeit und Energieeffi-
zienz große Vorteile. Des Weiteren lassen 
sich durch individuell programmierbare 
Bewegungsprofile, zum Beispiel bei der 
Betätigung von Nadelverschlusssystemen, 
die Formteilqualität sowie die Langlebig-
keit des Spritzgießwerkzeugs erhöhen.

Durch eigene, über lange Zeit gesam-
melte Erfahrungswerte kann Schöttli in 
der Auslegung von elektrischen Antrieben 
sicherstellen, dass für jedes Spritzgieß-
werkzeug und jede Anwendung der am 
besten geeignete Aktuator ausgewählt 
wird. Dabei wird neben der Maximalkraft 
auch die Beschleunigung der Bewegung 
berücksichtigt, um möglichst kurze Zyk -
luszeiten zu erzielen. Die Anwendungen 
sind vielfältig und umfassen neben Aus-
dreh- und Ausstoßbewegungen auch 

kombinierte Bewegungen, wie zum Bei-
spiel in Prägewerkzeugen und elektrischen 
Nadelverschlusssystemen.

Beispielsweise hat Schöttli ein 72+72- 
fach Etagenwerkzeug für einen medizini-
schen Verschlusskonus realisiert, das die 
Ausdrehbewegung der Gewindekerne 
und das Entformen durch Ausstoßhülsen 
über vier individuell angesteuerte elektri-
sche Antriebe sicherstellt (Bild 1).

Anspruchsvolle Regelungstechnik

Dynamische Werkzeugbewegungen stel-
len hohe Anforderungen an die Rege-
lungs- und Steuerungstechnik der Aktua-
toren. Die Beschleunigung der Werkzeug-
komponenten in Kombination mit der 
Entformung des Kunststoffteils erfordert 
eine hohe Bewegungskraft, die der Aktua-
tor aufbringen muss. Die Kraft wird durch 
einen Elektromotor erzeugt und über ein 
Getriebe in den Kernzug eingeleitet. Ein 
hohes Drehmoment bedeutet an dieser 

Stelle eine hohe Leistungsaufnahme, die 
der Regler über die Leistungs- und Steue-
rungselektronik bereitstellen muss.

Die hohe Stromaufnahme des Servo-
aktuators innerhalb kurzer Zeitintervalle 
stellt eine anspruchsvolle Aufgabe in der 
Dimensionierung der Elektronikkompo-
nenten dar. Schon in der Entwicklungs-
phase des Spritzgießwerkzeugs bezieht 
die Schöttli AG den Reglerhersteller in die 
Auslegung des Aktuators ein, sodass die 
Leistungselektronik exakt auf die Anwen-
dung abgestimmt wird. Das hat den Vor-
teil, dass das Gesamtsystem im Produkti-
onsbetrieb zuverlässig funktioniert und 
Störungen ausgeschlossen sind.

Inbetriebnahme und Sicherstellung 
der Produktion

Nach der Entwicklungs- und Produktions-
phase des Spritzgießwerkzeugs kommt 
der Zeitpunkt, an dem Spritzgießmaschi-
ne, Regler und Spritzgießwerkzeug für 

Echtzeit-Prozessüberwachung  
in Reinraumumgebungen

Elektrische Antriebe in Spritzgießwerkzeugen

Bei der Herstellung von Kunststoffteilen für die Medizin- und Pharmaindustrie werden die Anforderungen an 

die Reinraumumgebung immer strenger. In diesem Bereich steigt nicht nur die Nachfrage nach vollelektrischen 

Spritzgießmaschinen. Auch für die Umsetzung von Werkzeugbewegungen wird verstärkt auf elektrische An-

triebe gesetzt, die den hohen Anforderungen an die Reinheit und Zuverlässigkeit gerecht werden.

Bild 1. Lösungen für elektrische Werkzeugbewegungen, hier am Beispiel eines 72+72-fach Etagen-

werkzeugs für die Verschlusskonus-Produktion © Schöttli/Husky
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einen stabilen Prozess zusammenarbei-
ten müssen. Die Kommunikation zwischen 
den Geräten erfolgt über vordefinierte 
Schnittstellen. Schöttli stellt dafür vorkon-
figurierte Schnittstellenkabel bereit, die 
für die Inbetriebnahme nach dem Plug-
and-Play-Prinzip verwendet werden kön-
nen. Die Verwendung von Reglern des 
Typs Husky ASC bietet dem Anwender 
weiterhin den Vorteil, eine effiziente Pro-
zessüberwachung einzurichten.

Der effiziente ASC-Regler bietet im 
Zusammenspiel mit einem hochdynami-
schen Servomotor dem Anwender meh-
rere Vorteile. Die exakte Steuerung von 
bis zu sieben Antrieben (sechs Servoach-
sen plus eine Achse für den elektrischen 
Nadelverschluss UltraSync-E) in Kombi-
nation mit der Weg- und Krafterfassung 
durch den Regler eröffnet umfassende 
Möglichkeiten, den Prozess zu optimie-
ren. Das Husky-System erlaubt zudem 

eine kontinuierliche Prozessüberwachung 
und kann in die Sicherheitskette der 
Spritzgießmaschine eingebunden wer-
den (Bild 2).

Echtzeitüberwachung der 
 Prozessdaten

Die neue Generation der Husky-Regler er-
möglicht es dem Anwender zusätzlich, 
die Prozessdaten in Echtzeit auszuwerten 
und so eine Prozessoptimierung durch-
zuführen. Das ist vor allem bei sensiblen 
Prozessen erforderlich, bei denen die ein-
zelnen Werkzeug- und Maschinenbewe-
gungen aufeinander abgestimmt werden 
müssen (Bild 3).

In Zusammenarbeit mit Husky wurde 
hier ein Spritzprägewerkzeug mit dem 
Nadelverschlusssystem UltraSync-E um-
gesetzt, bei dem das Zusammenspiel aus 
W Einspritzen der Schmelze, 

Bild 2. Das Husky-ASC-System bietet die Möglichkeit einer kontinuierlichen Prozessüberwachung 

© Schöttli/Husky
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W Verschließen des Angusses durch die 
Nadelbewegung und 

W Prägen über die Werkzeugbewegung 
exakt aufeinander abgestimmt werden 
kann. Die präzise Positionierung der Werk-
zeugkomponenten durch die elektrischen 
Antriebe stellt dabei sicher, dass sich 
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werden, Prozesse mit hohem Energiever-
brauch im System zu lokalisieren und zu 
optimieren, was die Energieeffizienz der 
Produktion steigert (Bild 4).

Direkter Ersatz für bestehende  
Werkzeuge mit Hydraulikzylindern

Eine kostengünstige Alternative bietet 
Schöttli mit dem E-Drive-System. Die ein-
fache Bedienung in Kombination mit ei-
nem zuverlässigen Aktuator macht dieses 
System attraktiv für Probewerkzeuge und 
Ausdrehwerkzeuge bis 64 Kavitäten. Da 
der Regler im Aktuator bereits integriert 
ist, kann dieses System auch als direkter 
Ersatz für eine Hydrauliklösung einge-
setzt werden. Bestehende Produktions-

werkzeuge mit Hydraulikzylindern kön-
nen so einfach auf einen elektrischen An-
trieb umgerüstet werden, ohne zusätz -
liche Investitionen in aufwendige Steue-
rungstechnik (Bild 5).

Speziell im Bereich der Ausdrehwerk-
zeuge kann Schöttli auf einen großen Er-
fahrungsschatz aus zehn Jahren zurück-
greifen. Dies hilft, für den Anwender eine 
passgenaue Lösung zu definieren und ei-
nen zuverlässigen Betrieb sicherzustellen. 
Dabei bietet das Werkzeugbauunterneh-
men sichere und effiziente Lösungen für 
komplexe Anwendungen in der Medizin- 
und Pharmaindustrie mit kombinierten 
Bewegungen bis hin zur Umrüstung be-
stehender Werkzeuge auf elektrische An-
triebe. W

Bild 4. Mit dem Programm ShotScope NX werden Prozessdaten erfasst 

und über den Produktionszyklus aufgezeichnet  © Schöttli/Husky

Bild 5. Das E-Drive-System ist für Probewerkzeuge und Ausdrehwerk -

zeuge bis 64 Kavitäten geeignet © Schöttli/Husky
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Bild 3. Zur Prozessoptimierung (Prägen) werden die Werkzeug- und Maschinenbewegungen aufeinander abgestimmt  Quelle: Schöttli/Husky; Grafik: ©Hanser

die Produktion kontinuierlich in einem 
stabilen Prozessfenster befindet und ein 
hoher Ausstoß bei kürzest möglicher Zyk -
luszeit sichergestellt wird.

Neben der lokalen Datenerfassung 
bietet der Husky Controller dem Kunden 
die Möglichkeit, diese Daten an zentraler 
Stelle auszuwerten und einen Überblick 
über den aktuellen Produktionsstatus 
mehrerer Fertigungszellen zu erhalten. Mit 
dem Programm ShotScope NX werden 
Prozessdaten wie zum Beispiel der aktuel-
le Energieverbrauch erfasst und über den 
Produktionszyklus aufgezeichnet. Abwei-
chungen im System werden auf diese 
Weise schnell erfasst und Produktions-
ausfälle minimiert. Die Auswertung der 
Daten kann weiterhin dazu verwendet 


