
Ein Drittel ihrer Energie verbrauchen Gummispritzgießmaschinen für 
den hydraulischen Antrieb. Durch Umstieg auf eine elektrohydraulische 
Lösung von Dorninger Hytronics und B&R auf Basis drehzahlgesteuerter 
Innenzahnradpumpen mit B&R ACOPOS Antriebstechnik verminderte 
der Maschinenhersteller Maplan diesen Energieanteil auf ein Fünftel des 
früheren Wertes und senkte zugleich den Geräuschpegel um 50%. Auch 
die ebenfalls erzielte Verkürzung der Trockenlaufzeit um 10 bis 15% 
trägt zur Amortisierung der Anschaffungskosten in kürzester Zeit bei.

als Charles Goodyear 1839 mit dem 
chemisch-technischen Verfahren der 
Vulkanisation einen Weg fand, das 
Baumharz Kautschuk durch zugabe 
von Schwefel und unter einfluss von 
zeit, temperatur und Druck gegen 
alterung und mechanische Beanspru-
chung widerstandsfähig zu machen, 
ahnte er nicht, wie sehr seine ent-
wicklung die Welt verändern würde. 
Das endprodukt Gummi besteht aus 
geringelten polymerketten, die eine 
Streckung durch zugbelastung unbe-
schadet überstehen und bei Wegfall 
der Krafteinwirkung wie locken nach 
dem Kämmen wieder ihre ursprüngli-
che form annehmen. Das Material ist 
daher ebenso flexibel wie elastisch 
und wird heute überall dort eingesetzt, 
wo diese eigenschaften gefragt sind. 
Von der Dichtung über den falten-

Elektrohydraulischer Antrieb
atomisiert Energieverbrauch
und Lärm
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balg, vom Gerätefuß bis hin zur Ka-
beldurchführung: Keine installation 
und kaum ein Gerät kommt ohne tei-
le aus Gummi, Silikon oder elasto-
meren aus. Der autoverkehr wurde 
überhaupt erst durch die Gummibe-
reifung massentauglich.

formteile aus Gummi wurden früher 
in pressen hergestellt. Sie hatten 
den nachteil einer inhomogenen 
temperaturverteilung durch die 
Wärmezufuhr von außen. innerhalb 
von 50 Jahren hat sich praktisch 
überall der Gummispritzguss durch-
gesetzt, bei dem die Homogenität 
des ausgangsmaterials und damit 
die produktqualität wesentlich bes-
ser zu steuern sind. er funktioniert 
im Grunde ähnlich wie bei thermo-
plasten. auch beim Gummispritz-
gießen fördert eine Schnecke das 
Material in eine einspritzkammer, um 
es schließlich unter hohem Druck in 
die form einzuspritzen. ein wesentli-
cher Unterschied ist im chemischen 
prozess begründet, der in der form 
stattfindet. er dauert länger als das 
auskühlen eines thermoplastischen 
Werkstoffs und ist mit einem expan-
sionsdrang des Materials verbun-
den, dem die Schließkräfte entge-
genwirken müssen.

einer der drei weltweit größten 
anbieter von Gummispritzgießma-
schinen ist Maplan. am Hauptsitz 
in ternitz im südlichen niederöster-
reich nach europäischen Qualitäts-
maßstäben entwickelt, gefertigt und 
montiert, gehen die Maschinen über 
tochtergesellschaften in Deutsch-
land, frankreich und nordamerika 
sowie Vertretungen und Servicepart-
ner in die ganze Welt. Die Bandbreite 
der Modelle reicht beim verarbeitba-
ren Spritzvolumen von 10 bis 26.000 
cm³ und bei der Schließkraft von 
150 bis 10.000 kn. Vertikale ausfüh-
rungen werden dort verwendet, wo 
manuell entformt wird, horizontale 
ausführungen werden in automati-
sierten anwendungen herangezo-
gen. alleinstellungsmerkmale von 
Maplan-Maschinen sind die fifo-
Gummispritzeinheit, die durch ihre 
kurze Bauform den maximalen ein-
spritzdruck direkt am Werkzeug an-
stehen lässt und mehr Wärme direkt 
an die Kavitäten bringt, und die selb-
stoptimierende, automatische nach-
regelung der prozessparameter.

Einsparungspotential Energiever-
brauch
andere optimierungspotentiale wa-
ren bereits ausgeschöpft, also wende-
te sich Maplan anlässlich einer neu-
entwicklung dem energieverbrauch 
als angriffsziel zu. eine von Maplan-
entwicklungsleiter ing. rudolf eisen-
huber durchgeführte energieanalyse 
ergab, dass etwa ein Drittel des ener-
gieaufwandes durch den antrieb ver-
ursacht wird.

in bis zu 6.000 Betriebsstunden pro 
Jahr absolvieren die Maschinen meh-
rere hunderttausend fertigungszyklen 
mit zykluszeiten von 30 Sekunden bis 
zu mehreren Minuten. Dabei kommt 
es prozessbedingt zu pausen, in de-
nen sich der hydraulische antrieb im 
leerlauf befindet. Bisher wurde der 
antrieb mit einer druckgeregelten Ver-
stellpumpe realisiert, die von einem 
asynchronmotor angetrieben wird. 
Dieser läuft permanent, da ein ständi-
ges aus- und einschalten in den zyklen 
wegen überhitzungsgefahr am Motor 
und wegen mangelnder eignung der 
Kolbenpumpen für diese Betriebsart 
nicht zulässig wäre. überschüssige 
energie wird in Wärme umgewandelt, 
die mit zusätzlichem energieaufwand 
über Kühler abgeführt werden muss. 
Dabei senken vor allem leerläufe bzw. 
der Spülbetrieb drastisch den Gesamt-
wirkungsgrad des antriebssystems. 

zudem ergibt sich durch diese Be-
lastung des antriebs ein erheblicher 
Blindleistungsbedarf. im Bereich des 
Kunststoffspritzgusses ist daher ein 
trend zu rein elektrischen antrieben 
zu erkennen. Diese sind jedoch in der 
Kautschukverarbeitung wegen der spe-
ziellen anforderungen von Seiten der 
prozesstechnik nicht opportun.

100% Leistung, nur 20% Energie
Die lösung brachten Konstantvolu-
menpumpen mit servomotorischem 
antrieb. Um bis zu 60% kleiner als 
axialkolbenpumpen mit gleicher för-
dermenge sind innenzahnradpumpen 
durch erhöhung der eilgangsdrehzahl 
auf bis zu 4.000 U/min statt der bei asyn-
chronmotor und Verstellpumpen >>

Die Visualisierung läuft auf einem ergonomisch schwenkbaren kundenspezifisch gestal-
teten B&R Automation Panel AP900 mit 15-Zoll Touchscreen. Bedienung und Diagnose 
konnten integriert und der Komfort auf ein völlig neues Niveau gehoben werden.

Der ACOPOS Servoverstärker ist über 
POWERLINK mit dem  Steuerrechner 
APC620 verbunden.
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üblichen 1.500 U/min deutlich leis-
tungsstärker. Bei geringerer Geräu-
schentwicklung erlauben sie genau-
ere Druckregelungen bei höherem 
volumetrischem Wirkungsgrad. Die 
eigentliche energieeinsparung ergibt 
sich aus der anpassung der pumpen-
aktivität und damit der Motordrehzahl 
an den tatsächlichen leistungsbedarf. 
Da dieser in prozessbedingten zyklus-
pausen der hydraulischen Verbraucher 
null ist, kommt es somit automatisch 
zu einem Stillsetzen des antriebs. Die 
antriebsseitige energieersparnis ist mit 
gemessenen Werten bis zu 70% sensa-

tionell. Dazu kommt ein deutlich gerin-
gerer energieeintrag in das Hydrauliköl, 
durch den Ölwechsel seltener vorge-
nommen werden müssen und ohne 
Ölkühler auskommt. Das reduziert den 
Wasserverbrauch und den Gesamt-
energiebedarf um bis zu 50%.

ein vorteilhafter nebeneffekt ist die Ge-
räuschreduktion. „Schon während der 
arbeitsbewegungen führt die größere 
laufruhe der pumpe zu einer lärm-
minderung um bis zu 10 dB“, weiß 
der für den Vertrieb verantwortliche 
Maplan-prokurist Gert Kain. „in den 

hydraulischen zykluspausen entwickelt 
die Druckerzeugung überhaupt kein 
Geräusch. Dadurch kommt es insge-
samt zu einer Verringerung des Ge-
räuschpegels um bis zu 50%, und das 
verbessert die arbeitsplatzqualität in ei-
ner vollen Maschinenhalle enorm.“ als 
weiterer Kundennutzen der bei Maplan 
Cool Drive genannten elektrohydrau-
lischen technologie ergibt sich durch 
die höhere Dynamik der Servotech-
nik. „Das ermöglicht in den aktuellen 
Maplan-Maschinen eine Steigerung der 
Maschinenperformance um 10% und 
damit eine weitere deutliche Senkung 
der Stückkosten“, sagt Gert Kain.

Schlüssige Lösung aus Österreich
Mit den besonderen anforderungen im 
Gepäck machte sich rudolf eisenhuber 
auf die Suche nach einer entsprechen-
den Systemlösung. „Wir wollten einer-
seits eine integrierte Gesamtlösung 
mit bekannten, nachvollziehbaren leis-
tungsdaten“, erinnert er sich. „anderer-
seits musste die lösung mit unserem 
extrem modularen Maschinenkonzept 
kompatibel sein, bei dem oft erst kurz 
vor auslieferung die tatsächliche Be-
stückung und Konfiguration festgelegt 
wird. Und die hauseigenen elektro- und 
automatisierungstechniker sollten mit 
komfortablen entwicklungswerkzeugen 
die Softwarehoheit im Haus behalten.“

zwei anbieter mit herkunftsbedingt 
unterschiedlicher philosophie kamen 
in die engere auswahl, einer davon 
mit langer tradition in der Hydraulik. 
Das rennen machte jedoch das von 
der elektronischen Seite der problem-
stellung kommende Unternehmen 
B&r, das mit seinem Hydraulik-partner 
Dorninger Hytronics unter dem namen 
Hybrid Drive Control die elektrohyd-
raulische Komplettlösung auf Basis 
servogesteuerter innenzahnradpum-
pen anbieten konnte. Bei der an der 
deutschen Kautschuktagung 2009 
vorgestellten lösung steuert ein intelli-

Die drei möglichen antriebsvarianten im Gesamtvergleich.

CoolDrive® revolutionierte die Wirtschaftlichkeit von 
Gummispritzgussmaschinen.
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genter aCopoS Servoverstärker einen 
belüfteten  Drehstrom Synchronmotor 
der Serie 8lS an. Die hochdynamische 
pumpenregelung für Hydraulikdruck 
und –menge ist im Spt-Code (Smart 
process technology) am aCopoS im-
plementiert. Diese frei konfigurierbare 
technologiebibliothek nutzt indirekte 
prozessgrößen und realisiert hohe 
produktivität und Genauigkeit durch 
synchrone abarbeitung und kurze re-
aktionszeiten.

über poWerlinK verbunden ist 
der aCopoS Servoverstärker mit 
dem übergeordneten Steuerrechner 
apC620, auf dem unter automation 
runtime ar010 die Soft-plC Steuerung 
ebenso läuft, wie die in Visual Compo-
nents gestaltete Visualisierung und 

eine für den Benutzer nicht wahrnehm-
bare Windows-instanz. Diese wird zum 
Beispiel benötigt, um die detailliert 
hinterlegte produkt- und Wartungsdo-
kumentation und das umfangreiche Hil-
fesystem darzustellen. Die Kommuni-
kation zu den je nach ausstattungsgrad 
der Maschine 50 bis 120 i/o punkten 
erfolgt über die schlanken X20 Schnitt-
stellenmodule, zum Bedienpersonal 
über ein pC5000touch automation pa-
nel, hinter dem sich ein B&r ap900 mit 
15-zoll touchscreen und kundenspezi-
fischem tastenfeld verbirgt.

„Die verglichenen lösungen boten 
eine vergleichbar gute energiebilanz“, 
sagt alois pichler, leiter der Maplan-
elektrokonstruktion. „Den ausschlag 
für B&r gaben die Vorteile in der ent-
wicklung.“ Dazu zählt er außer der brei-
ten produktpalette, die der Maschinen-
vielfalt von Maplan entgegen kommt, 
die integrierte Softwareentwicklung 
sowohl der ablaufsteuerung als auch 
der Bewegungssteuerung innerhalb 
einer einzigen entwicklungsumgebung, 
die es erlaubt, selbst die Diagnostik 
nahtlos in die Steuerungsoberfläche zu 
integrieren. Und die reicht mit der B&r 
antriebstechnik bis zum Motor selbst.

Das Kundeninteresse lässt darauf 
schließen, dass Cool Drive® die pas-
sende antwort auf aktuelle fragen 
bietet. „Die Mehrkosten der neuen 
antriebstechnologie amortisieren sich 

in kürzester zeit“, sagt Gert Kain. „ob-
wohl wir weiterhin alle Maschinen auch 
mit konventionellem antrieb anbieten, 
liefern wir in allen Größen, für die Cool 
Drive® bereits verfügbar ist, fast nur 
noch die Varianten mit der hybriden 
antriebstechnik von B&r und Dornin-
ger Hytronics aus.“ 

Verstellpumpe mit konstanter 
Drehzahl

Hybridantrieb ersparnis

elektrische Wirkarbeit 18.100 kWh 5.800 kWh 12.300 kWh

Kosten Wirkarbeit 2.170 € 690 € 1.480 €

Co2 emission 14.480 kg 4.640 kg 9.840 kg

elektrische Blindarbeit 58.200 kVarh 8.300 kVarh 49.900 kVarh

Blindarbeit Kosten 1.082 € 154 € 928 €

Kühlwassermenge 300 m3 0 m3 300 m3

Kühlenergie 5.400 kWh 0 kWh 5.400 kWh

Kosten Kühlwasser 648 € 0 € 648 €

Summe Kostenersparnis 3.056 €

Maplan-Kunden kommen durch Cool Drive® mit Steuerungs- und antriebstechnik von B&r und Hydraulik 
von Dorninger Hytronics zu enormen einsparungen gegenüber dem klassischen Hydraulikantrieb. Die un-
tenstehende Vergleichsrechnung basiert auf der produktion einer Dichtung mit 73 sec. zykluszeit auf einer 
Maschine MHf400/300e2 mit 6.000 Betriebsstunden/Jahr und automatischer entformung:

Die jährliche Gesamtersparnis beträgt bis zu € 3.056,-, der Mehrpreis für Cool Drive® amortisiert sich in 
kürzester zeit. Durch die energieeinsparung ergibt sich darüber hinaus eine reduktion der Co2 emission 
um mehr als 10.000 kg jährlich.

Echte Messergebnisse belegen: Ma-
plan Cool Drive© mit B&R Antriebs-
technik und Hydraulik von Dorninger 
Hytronics senkt den Energieverbrauch 
für den Antrieb bei mindestens gleicher 
Leistung um bis zu 70 %.

Maplan:

Gegründet: 1835
Mitarbeiter: 150
Standort: ternitz (at), Stuttgart, 

neustadt a. rbge. (De), Cham-
béry (fr), Quedgeley, Gloucester 
(UK), Moscow (rUS), Hanover 
park, il (USa)

Umsatz: 31 Mio eUr
 Produkte & Services: elastomer - 

Spritzgießmaschinen

www.maplan.at
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