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Uber 50 Jahre Kompetenz
In der Maschinenentwicklung.

LWB stellt seit Jahrzehnten vertikale und horizontale Spritzgiefmaschinen und -anlagen fir die
Verarbeitung von Elastomeren und Thermoplasten her. Unsere jahrelange Erfahrung im Maschinen- und
Anlagenbau bildet die Basis fur die hohe Performance der LWB-Spritzgie@maschinen. Mit unserem hoch-
qualifizierten Mitarbeiterstalmm entwickeln wir unsere Technologien gemeinsam mit unseren Kunden
kontinuierlich in allen Bereichen weiter.

Wir bieten profitable Lésungen fir jeden Anwendungsfall. Ob Standard- oder Sondermaschine — mit
durchdachten Konstruktionen und innovative Entwicklungen sorgen wir fir eine hohe Prozesssicherheit
und Wirtschaftlichkeit bei der Herstellung von Elastomer- und Thermoplastformteilen. Dabei kann jede
Maschine dank modularer Bauweise und zahlreichen Ausstattungsoptionen optimal auf Kundenwunsch
und Einsatzgebiet abgestimmt werden.

Dank unserer hohen Flexibilitdt sind wir in der Lage, besonders schnell auf sich verdandernde Markt-
anforderungen und Spezifikationen zu reagieren. Mit unseren Konzepten zeichnen wir unseren Kunden
neue Wege auf, auf dem globalen Markt wettbewerbsfahig und profitabel zu produzieren.

Peter Steinl
Geschéftsleitung



KNOW-HOW
IST UNSER
FUNDAMENT.

8

FUhrende Technologien
Im Bereich der Elastomer-
und Thermoplastverarbeitung.

Mit Uber 50 Jahren Erfahrung und Kompetenz in der gummiverarbeitenden Industrie entwickeln
wir optimal auf die Produktion unserer Kunden abgestimmte Maschinen und Anlagen. Der Fokus
liegt dabei immer auf einem anwendungsbezogenen Mehrwert und hoher Effizienz fir die
Produktionsprozesse unserer Kunden.

Unsere Starke ist unser Prozess-Know-How und die Flexibilitat bei der Konzeption und dem Bau

von kundenspezifischen Sonderlésungen. Gleichzeitig bieten wir unseren Kunden innovative
Methoden und Verfahren zur Qualitats- und Effizienzsteigerung.
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LWB
UBERZEUGT.

LWB-Maschinen sind weltweit
In verschiedensten Industriebe-
reichen erfolgreich im Einsatz.

Namhafte Unternehmen in der gummi- und thermoplastverarbeitenden Industrie ver-
trauen seit Jahren auf die Zuverlassigkeit und Prazision unserer SpritzgieRmaschinen.

Die Einsatzgebiete unserer Maschinen und Anlagen sind vielfaltig. Im Bereich Automo-
tive sind sie ebenso zu finden wie in der Medizintechnik, der Elektro-, Luftfahrt- und
Bauindustrie sowie anderen Industrieanwendungen.

Egal ob Formteile in Kleinstabmessungen oder Produkte mit Abmessungen von meh-
reren Metern — wir bieten Lésungen zur Herstellung von Dichtungen, Federelementen,
Gummimetallteilen, Formartikeln, Membranen, Matten, Kupplungen, 2K-Bauteilen oder
anderen Verbundbauteilen auf unseren SpritzgieRmaschinen und Pressen.

Das LWB-Know-How schlagt die Briicke zwischen Elastomer- und Kunststoffanwen-
dungen und unser Kunde bestimmt den Automatisierungsgrad, um auf LWB-Spritzgief3-
maschinen die effizienteste Fertigung zu realisieren — wir haben die passende Gesamt-
|6sung flr Ihre Anwendung.




MASCHINEN.

Unser Fokus:
das beste Konzept fur Ihre Anwendung.

Ob Pressen oder SpritzgielRen, mit vertikalen oder horizontalen SchliefReinheiten, fir die Herstel-
lung von Mikro- bis zu Grofsformteilen — unser umfassendes Leistungsspektrum bietet fir jede
Aufgabe eine Losung. Dabei resultiert das heute verfliigbare LWB-Maschinenprogramm aus jahre-

langer Erfahrung im Maschinen- und Anlagenbau in Kombination mit der kontinuierlichen Weiter-
. entwicklung verschiedener Spritztechnologien.
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MASCHINEN-BAUFORMEN

C-RAHMEN-BAUWEISE

Der richtige Rahmen fur jeden Einsatzfall

Gute Zugéanglichkeit von drei Seiten C
Vertikale, maximal biegesteif ausgelegte CLASS
Die Ergonomie der Maschine ist ein wichtiger Faktor bei der Elastomerverarbeitung. Die elastisch C-Rahmen-SchlieReinheit in zwei Bauformen:

weiche Gesta.ltstrukfur gnd die heilke Werkzeugumgebung bei der"En‘Fformung erfordgrh einen freien 1" (top) von oben schlieRend,
und ergonomisch glnstigen Zugang zum Werkzeugbereich. Abhangig von den jeweiligen Anforde-

rungen und Teileklassen sind unterschiedliche SchlieRsysteme und Pressengestelle dafiir verflgbar. «b" (bottom) von unten schlieftend

Bauform ,t” mit zwei parallelen Schlief3zylindern auf
der oberen Maschinenplatte

Bauform ,,b” mit einem zentralen,

von unten schlieRenden SchlieRzylinder

Von unten schliefend VVon oben schliefRend

RAHMEN-BAUWEISE

Extrem hohe Biegesteifigkeit

Schlanker Aufbau des Pressengestells aus Platten oder
Plattenrahmen-Elementen in geschweilter Ausfiihrung

GrofRe und flexible Aufspann- und Heizplattendimensionen
Optimale Eingriffstiefe zum Werkzeug
Verfligbar in von unten oder von oben schlieféender Ausflihrung

Beide Systeme auch in , Breitausfiihrung” mit synchroni-
siertem Zwei- oder Mehrfach-Schliefsystem verflighar

4-SAULEN-BAUWEISE PLATTEN-BAUWEISE

Platzsparende Bauweise mit ergonomischer Bedienhéhe VS Speziell fir Vakuumanwendungen

Deutlich erhéhte Lichte Weite und groRer SchlieRhub CLASS Stabile, biegesteife Plattenbauweise

Geringe, minimale Formhohe Komplette Evakuierung des Werkzeugeinbauraums

Schnelle Offnungs- und SchlieRzeiten
Durch modulare Bauweise Einsatz sowohl als reine

Position des Spritzaggregats und Streifeneinzugs frei
wahlbar (rechts/links, hinten), somit optimale Anpassung

Vakuumpresse als auch Vakuum-SpritzgielRmaschine

e Zugang zum Werkzeugbereich auch von der Rickseite
an gegebene Platzverhaltnisse )
Uber eine Wartungstlr

Wartungsfreundlicher Zugang zur Schliel3einheit




VS VS Performance - unser Standard

fur Ergonomie und Effizienz.
CLASS

Mit unserer VS-Performance-Baureihe vereinen wir verbesserte Ergonomiewerte mit hoheren
Leistungsdaten und steigern damit erheblich den Nutzwert der Maschine.

Prepared for the future - durch ihre gute Zuganglichkeit bietet die VS Performance umfangreiche
Maéglichkeiten sowohl fiir die Bedienung als auch fir die Adaption von Automatisierungen und
Entformstationen.

Ein weiterer Vorteil ist die Flexibilitdt in Ihrer Produktion durch eine schlanke, variable und kom-
pakte Aufstellung der Maschine ohne die Notwendigkeit von Podesten oder Gruben.

SchlieBkraft .. ... ... 1.600 bis 8.000 kN
SPritzvolUMEeN ... 1.000 bis 8.500 cm?
Lichte Weite ... 850 bis 1.350 mm

Variable Wahl des
Spritzaggregats

'-Geringe
_ Streifeneinzugshohe

Erhohte Lichte Weite und
groRerer SchlieRhub

Ergonomische

! Arbeitshéhe

Wiartungsfreundlicher Zugang
zur SchlieReinheit

Variable Aufstellflache und Anordung
des Spritzaggregats.

Kleine Formeinbauhthe

Kaltkanaltechnik in Kombination mit Optimale Zuganglichkeit, somi:[ perfekt fiir Besttick- und Entformstationen
EFE-Spritztechnologie Automatisierungslosungen.

AUSFUHRUNGSBEISPIELE

PRODUKTBEISPIELE
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MODULARITAT.

Wir beherrschen die Vielfalt Ihrer
Anforderungen — Modularitat ist
die Antwort.

Uber viele Jahre hinweg haben wir einen fir alle Maschinen guiltigen Modulbaukasten entwickelt, der
auf bewdahrten Basis-Komponenten aufbaut und in Kombination mit anderen Ausflihrungsvarianten die
Konfiguration von Individualmaschinen zulasst. So wird Individualitdt zum Standard.

Die Variationsmoglichkeit der Maschinenausrlstung bietet |hnen Kostenvorteile durch die optimale
Anpassung an die Spezifikation lhres Produktes. Das Maschinenkonzept ist die Ausgangsbasis, alles
andere ist variabel.

ERGONOMIE UND AUFSTELLFLACHE.

KOMPAKTE AUFSTELLFLACHE

Ergonomisch beste Voraussetzungen bietet das
SchlieRsystem der VS Performance mit deutlich ab-
gesenkter Arbeitshdhe bei erhdhter Lichter Weite und
grofdem SchliefShub mit Zugang zum Bedienbereich und
Streifeneinzug ohne Podeste oder Gruben.

EINLEGE- UND ENTFORMSTATIONEN

Mittelplattenausschieber

Optimale
Maschinenabsicherung
durch modulares
Schutzekonzept

Trenner
mit mechanischem
Gleichlauf

Schiebetisch
Ausflihrung mit Hub von
60 % und 100 %

Mittelplattenverschieber

EFE-Spritzaggregat
Anordnung hinten, wahlweise
auch mit EFD-Spritztechnologie

Schnellspannsystem
fUr kGrzeste Maschinen-
Ristzeiten

Servohydraulischer Antrieb
Ausflihrung auch in
Dualhydraulik maglich

EFD-Spritzaggregat
seitliche Anordnung
Wahlweise auch mit
EFE-Spritztechnologie

Eilgangzylinder
fur schnellste
Fahrbewegungen

Saulengestell
wartungsfreundlicher
Zugang von allen Seiten




VC VC Performance - unser Standard
fur grenzenlosen Freiraum.

CLASS

Unsere VC-Performance Baureihe bietet vergréRerte Werkzeugeinbaurdume fir Spritzgief3- und

Presswerkzeuge mit hoher Komplexitat.

Die VC Performance ist wegen ihrer holmlosen Bauweise pradestiniert fir die Profilverarbeitung,
da diese Bauform eine optimale Zugénglichkeit von drei Seiten garantiert.

Die holmlosen C-Maschinen bieten wir bis 1.600 kN SchlieRkraft in einer von oben schlief3enden
Ausflhrung an. Dies ist insbesondere beim Einlegen von zu verbindenden Profilen ein wichtiger
Aspekt, um eine ungewollte Positionsveranderung der eingelegten Profile wahrend des Schlief3-

vorganges zu vermeiden.

Spritzaggregat
Zentral von oben

Elastomer oder Thermo-
plast-Spritzaggregate

Freier Zugriff
von drei Seiten

56 bis 622 cm?® (RS)

100 bis 1.000 cm? (E)

300 bis 2.500 kN

630 bis 850 mm

Extreme Biegesteifigkeit
des holmlosen Gestells

VergrofRRerter Formeneinbauraum
kombiniert mit grof3em SchliefShub

Kompaktbauweise
mit geringer Aufstellflache

Zur Verarbeitung von Gummi und
Kunststoff
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Drehtisch fiir Glasumspritzung Energiesparend durch servohydrauli- Schnellspannsystem an Trenner und Heizplatte
schen Antrieb

AUSFUHRUNGSBEISPIELE

PRODUKTBEISPIELE




MODULARITAT. Elastomer- Thermoplast-
Spritzaggregat Spritzaggregat

Mit modularem LVWB-Baukastensystem
Kundenwunsche flexibel bedienen.

Modularisierung, Standardisierung und Variantenmanagement ist fir uns kein Widerspruch, sondern
die Erflllung der Kunden- und Marktanforderungen mit vorgedachten, modular konstruierten
Systemen.

Auf Grund des umfangreichen Zubehoérs und des modularen Aufbaus unserer Maschinen kann eine
dem Anwendungsfall angepasste malRgeschneiderte Losung realisiert werden. Wir begleiten Sie von
der Bestandsaufnahme Uber die Konzeptfindung bis hin zur Umsetzung.

KOMBINIERBARE VIELFALT Schutz-
einrichtung
Das Maschinen-Konzept ist die Ausgangsbasis.

Alles andere ist variabel und modular, beispielsweise die
Anzahl der Spritzaggregate, die Ausstattung des Werk-
zeugraums mit Bestlick- oder Entformstationen oder die
Ausflhrung der Sicherheitseinrichtung.

C-Rahmengestell in
zwei Bauformen

unten schlieRend)

-
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Links-Rechts-

Drehtisch
i Shuttle-Systeme

Heizplatten oder
Aufspannplatten

Schnell-
spannsystem

Schiebetisch-Trenner

. Servohydraulik Zentralauswerfer
Kombinationen

(oben schlieRend oder



CLASS
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Flexibilitat kombiniert mit hochster
Stabilitat und Biegesteifigkeit.

Die VR-Baureihe Uberzeugt durch ein universelles Konzept fiir eine optimale Auslegung der
Maschine flr spezielle Artikel- und Produktionsanforderungen.

Die extreme Biegesteifigkeit der Rahmenbauweise in Verbindung mit einem oder mehreren
vollhydraulischen Schlie3zylindern gewahrleistet eine optimale Druckverteilung in der SchlieRebene.

Der konstruktive Aufbau der Rahmengeometrie erlaubt Spielraum hinsichtlich Anpassung der
Aufspannflachen, die mit anderen Maschinentypen schwer realisierbar sind.

SchlieBkraft ... ... 1.100 bis 8.000 kN
SPritzvolUMEN ... 630 bis 8.500 cm?
Lichte Weite ... 495 bis 1.000 mm
HeizplattengrofRe ........................ 400 x 500 mm bis 900 x 1.100 mm

Variable Wahl
der Spritzaggregate

Flexible
Rahmengeometrie
fir SondergréRen

i3
a
¢
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Hochste
Biegesteifigkeit

Wartungsfreies
Rahmengestell

Von oben schliefendes Rahmengestell mit zwei horizontal
angeordneten Spritzaggregaten

AUSFUHRUNGSBEISPIELE

Verbreiterte Rahmenausfihrung mit zwei
SchlieBzylindern

Optimale Druckverteilung

- LUwie

IsTEIML

Geschweilites, biegesteifes
Rahmengestell

Entformstationen nach Kundenwunsch

21



H Horizontale Maschinen
fur automatisierte Artikelfertigung.

—

CLASS

Die Maschinen in horizontaler Bauweise bieten wir entweder in traditioneller Sdulenbauweise (HS)

ﬂ oder mit einer holmlosen C-Rahmen-SchlieReinheit (HC) an.

Herausragendes Merkmal der HC-Baureihe, bis 100 to SchlieRkraft ist, die holmlose Ausfliihrung
der Schlief3einheit. Diese basiert auf der bewahrten C-Rahmen-Schlief3einheit und bietet freien
Zugang zum Werkzeugbereich flr einen schnellen Werkzeugwechsel und den Anbau von Auto-
matisierungsmodulen.

Beste Zuganglichkeit zum Werkzeugbereich mit dem HC-Maschinengestell
bei kleinen SchlieRkraften bis 100 to

Die Maschinen der HS-Baureihe ab 160 to SchlieRkraft basieren auf einer SchlieReinheit in 4-Sau-
lenbauweise, ausgestattet mit einem vollhydraulischen Schlie3system. Durch den Einsatz eines
grofRflachigen Druckkolbens wird eine gleichméaRige Krafteinleitung in das Werkzeug erreicht.

Grofe Holmabstdnde ermdoglichen einen guten Zugang zum Werkzeug fur schnelle Werkzeug-
wechsel und den Einsatz von groRen Heizplatten. Die groRziigig dimensionierte Offnungsweite
ist besonders fur den Einsatz von Blrstvorrichtungen und Entnahmehandlings geeignet.

SchlielBkraft ... 500 bis 6.300 kN
SPritzZvolUMEeN ..o 50 bis 8.500 cm?®
Lichte Weite ..o 475 bis 915 mm
Heizplattengrésse ................... 400 x 400 mm bis 810 x 1.000 mm
Birstmodule fiir eine automatisierte Artikelfertigung Horizontale C-Rahmenmaschine zur Fertigung von
Isolatoren aus Flussigsilikon
AUSFUHRUNGSBEISPIELE
C-Rahmen holmlos Blrst- und
Schliesseinheit Entnahmesystem

= s s | L
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PRODUKTBEISPIELE

QO0~N00

Produktion fur
automatisierte Prozesse

Variable Wahl
der Spritzaggregate
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MICRO
CLASS

u M
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Klein, kleiner, Micro-Class.
Maschinen Iin Kleinstbauweise.

Die Micro-Class-SpritzgieRmaschinen verfliigen (ber eine C-Rahmen-Schlief3einheit mit 100 kN
SchlieRkraft und werden sowohl in Vertikal- als auch Horizontalausfiihrung angeboten.

Das Maschinenkonzept ist duRerst kompakt ausgelegt und durch den ideal zuganglichen Werk-
zeugraum optimal fir die Kombination mit Handlingseinrichtungen geeignet. Bei der Konzeption
der Maschine wurde auf dufRerste Kompaktheit geachtet, so dass in der Aufstellflache von nur
rund einem Quadratmeter nicht nur die Maschine selbst, sondern auch noch zwei Temperiergera-

te enthalten sind.

Die fur kleinste Volumina konzipierte Prazisionsspritzeinheit garantiert hdchste Wiederholge-
nauigkeit und ist wahlweise als Variante zur Verarbeitung von Gummi oder Kunststoff verfligbar.

SchlieBkraft .. ... 100 kN
SPritzvolumen ... ..o 45/6/10cm?
Lichte Weite ... ... 300 mm
Heizplattengrofe ... ... 150 x 150 mm

Automatische
Produktion

Y Eml

STEINL | 2 c Prazisionsspritzaggregat

Silikonstopfvorrichtung

Kleinste Aufstellflache

AusstoRer fiir automatisierte Fertigung

Zur Herstellung von Kleinstteilen aus Gummi und Kunststoff

Kompakte Micro-Class-Produktionszelle mit vollintegrierter
Automatisierung

AUSFUHRUNGSBEISPIELE

Vertikale holmlose Ausfiihrung

kleinste Aufstellflache

beste Zuganglichkeit
ergonomisches Umspritzen von
Einlegeteilen

Horizontale holmlose Ausfiihrung

automatische Fertigung
héchste Schussvolumen-Konstanz
Heilk- oder Kaltkanalausriistung

25



VP Die Spezialisten fur

Vakuumanwendungen.
CLASS

Die VP-Maschinenbaureihe mit integrierter Vakuumkammer ist spezifisch auf die Evakuierungs-
moglichkeit des gesamten Werkzeuginnenraums ausgelegt.

Die SchlieReinheit besteht aus einer geschraubten Platten-Konstruktion, deren seitliche Vertikal-
platten gleichzeitig als Wande der Vakuumkammer dienen.

Fir eine schnelle und effektive Evakuierung kommt ein Vakuumsystem, bestehend aus
Vakuumpumpe(n) und einem Vakuumtank zum Einsatz. Alternativ kdnnen auf Kundenwusch auch
andere Kombinationen Verwendung finden.

SchlieBkraft ... ..o 1.100 bis 6.300 kN
SPritzvolumen ... ..o 160 bis 8.500 cm?®
HeizplattengrofRe ..................... 400 x 500 mm bis 810 x 1.000 mm

Vakuumtank

Komplette
Evakuierung des
Innenraums

Klrzeste
Evakuierdauer

Schiebetisch

26

LA

Vakuumpumpe an der Maschine Integration einer kompletten Entformstation

AUSFUHRUNGSBEISPIELE

PRODUKTBEISPIELE
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SPRITZ-
TECHNOLOGIE.

Vielfaltige Spritzsysteme —
perfekte Losungen fur jeden
Anwendungsfall.

Die Spritztechnologie bei der Verarbeitung von Elastomeren ist unsere Kernkompetenz.
Daflr bieten wir eine Reihe von spezifisch abgestimmten Aggregaten in einem weiten
Grofden- und Leistungsspektrum an. Fir die Verarbeitung von thermoplastischen Elas-
tomeren haben wir ebenfalls optimale Losungen im Programm.

Fir eine Vielzahl an Verarbeitungsfeldern haben wir Verfahrensinnovationen eingefihrt,
wie z.B. das E-Spritzsystem fir hochste Wiederholgenauigkeit oder das EFE-Spritz-
system, das Heizzeiteinsparungen von bis zu 50 % ermaoglicht.

28
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SPRITZAGGREGATE FUR DIE SPRITZAGGREGAT FUR DIE

Elastomerverarbeitung Thermoplastverarbeitung
RS

INJECTION SYSTEM

EFD E F EFE

INJECTION SYSTEM INJECTION SYSTEM INJECTION SYSTEM INJECTION SYSTEM

</ - - -
o)
> ) >

%
—

Vielfaltige Anforderungen . Speziell entwickelt fur die
erfordern individuelle Losungen. Verarbeitung von Thermoplasten.

Das Ergebnis der ausschlieRlichen Konzentration aller Kapa- Durch die Anforderungen im Automobilbau an hochwertige
zitaten auf die Verarbeitung von Gummi ist eine Reihe von d Sichtflachen, erhéhte Kosteneffizienz und Recycelbarkeit hat
Innovationen, mit denen wir bemerkenswerte Produktivitats- : der Einsatz von thermoplastischen Elastomeren (TPE) in den
fortschritte in der Elastomer-Verarbeitung erreicht haben. b letzten Jahren zunehmend an Bedeutung gewonnen.

Fir unterschiedliche Anwendungsfalle und Aufgabenstellun- p? - Urspriinglich fur diesen Einsatzzweck entwickelt, deckt unsere
gen bieten wir eine umfangreiche Auswahl von verschiede- .RS-Spritztechnologie” heute ein breites Anwendungsspek-
nen Spritzsystemen an. Dabei spiegelt die kontinuierliche trum in verschiedensten Thermoplastbereichen ab.
Weiterentwicklung der Spritzsysteme unsere Kompetenz bei

der Gummiverarbeitung wieder und hat dazu beigetragen,

die Spritzsysteme effizienter, genauer und beherrschbarer zu

machen.
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SPRITZTECHNOLOGIE. . SPRITZTECHNOLOGIE.

EFD Unser Standard- Zur Verarbeitung RS
FIFO-Spritzaggregat. von Thermoplasten.

/I W

>

“iih

Spritzvolumen ................... 1.000 bis 8.500 cW\

Spritzvolumen ..................... 36 bis 2.000 cm?®
Spritzdruck ... 2.200 bar Spritzdruck ... . 1.350 bis 1.950 bar
ERGONOMISCH UND DER ALLROUNDER FUR
MODULAR ERWEITERBAR. KUNSTSTOFF UND FLUSSIGSILIKON

¢ Niedrige Streifeneinzugs- und Maschinenhohe
e Hoher Spritzdruck von 2.200 bar
e Kleiner Durchbruch in der Maschinen- und Heizplatte

Hohe Reproduziergenauigkeit

Pradestiniert fir die Verarbeitung von thermoplastischen Materialien und Flissigsilikon

Hohe Plastifizier- und Einspritzleistung
o Kaltkanalfahig e FUr horizontalen oder vertikalen Einsatz geeignet
e HochrUstbar mit Rapid-Cure-Funktion zur Heizzeitverkirzung

Nadelverschlusstechnik hydraulisch, pneumatisch, gefedert (Standard offene Dise)

Fir eine langere Lebensdauer sind unterschiedliche Verschleildschutzklassen verfligbar

Anwendungsbezogene Ausstattungsvarianten verflgbar (z. B. fir die Verarbeitung von Elastomeren)

FUNKTIONSBESCHREIBUNG FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Das RS-Spritzaggregat ist mit einer rotierenden
und axial beweglichen Schnecke ausgeristet.
Waéhrend der Plastifizierung verschiebt sich
die Schnecke axial nach hinten, so dass die zu
verspritzende Masse in den Freiraum vor der

Bei der First-In-First-Out-Technologie wird das zuerst plastifizierte Material auch zuerst in die Form einge-
spritzt. Die konstante Schneckenléange in diesem System garantiert eine gleichmafige und schonende Ener-
gieeinbringung wahrend des gesamten Plastifiziervorganges.

Durch den konseguent modularen Aufbau ist es auch nachtraglich moglich, das EFD-Spritzaggregat aufzurtisten, Schneckenspitze gefordert wird. Nach erfolgter
um dadurch ein FIFO- Spritzaggregat mit Rapid-Cure-Funktion zu erhalten. Diese von EFD auf EFE erweiterbare Aufdosierung des vorgewahlten Spritzvolumens
Ausbaustufe erméglicht erhebliche Heizzeitreduzierungen bei der Fertigung von Elastomerformteilen. wird die Masse durch das Vorfahren der Schne-

cke, deren Spitze mit einer Rickstromsperre
ausgeristet ist, in das Werkzeug eingespritzt.

Die Schneckenbewegung ist druck- und ge-
schwindigkeitsgeregelt, woflir ein Servo-Ventil
verwendet wird. Dadurch, und in Verbindung
mit hochaufldsenden Potentiometern, wird eine
hohe Positioniergenauigkeit erzielt, welche eine
reproduzierbare Fillmenge je Zyklus gewahr-
leistet.

Die Beheizung der Spritzeinheit wird von unab-
hangig geregelten Heizbdndern auf Basis von
selbstoptimierenden Reglern realisiert.

32 33



SPRITZTECHNOLOGIE.

E UnUbertroffene
Spritzgenauigkeit.

e

Spritzvolumen ..................... 50 bis 8.500 cm?®
Spritzdruck ... 1.800 bar

ALL-OUT-TECHNOLOGIE OHNE RESTMATERIAL IN DER DUSE.

e Unubertroffene Wiederholgenauigkeit von bis zu +/- 0,05 g.

o Plastifizierschnecke und Spritzzylinder gut zugénglich fir schnellen Materialwechsel

¢ Keine verschleifsempfindliche Rickstromsperre

o Komplette Entleerung des Spritzzylinders bei jedem Schuss, daher kein anvulkanisiertes
Restmaterial in der Spritzkammer

e Abhebbare Spritzdiise, daher Kontakt der Spritzdiise mit der heiRen Form nur wahrend der
Einspritz- und Nachdruckphase

e GleichmaRige und schonende Plastifizierung

FUNKTIONSPRINZIP

Das E-Spritzaggregat mit der First-In-All-Out-Technologie basiert auf einem Funktionsprinzip, das ohne Rick-
stromsperre an Kolben oder Schnecke arbeitet. Der Spritzzylinder wird von einer verfahrbaren Plastifizier-Einheit
durch die Maschinendise geflllt und anschlieRend durch dieselbe Diise entleert. Der Spritzzylinder wird bei
jedem Zyklus komplett leergespritzt.

Damit ist ausgeschlossen, dass anvulkanisiertes Material in den néchsten Spritzzyklus verschleppt wird.
Durch das Fehlen einer Rickstromsperre und dem einfachen Zugang zur Plastifizierschnecke ist ein schneller
Mischungswechsel moglich.

s
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Hochprazises F

INJECTION SYSTEM

FIFO-Spritzsystem.

Spritzvolumen ..................... 160 und 250 cm?®

Spritzdruck ... 2.500 bar

SPEZIELL FUR KLEINE
SPRITZVOLUMINA.

e Problemlose Verarbeitung hochviskoser Materialien

o Perfekt geeignet fiir die Kombination mit Kaltkanalen

e Spritzdruck 2.500 bar effektiv

e Kleiner Durchbruch in der Druckplatte flr geringe Durchbiegung
o Abhebbares Spritzaggregat

FUNKTIONSPRINZIP

Der Plastifizierzylinder ist direkt seitlich am Einspritzkolben befestigt und tber einen Fillkanal im Einspritz-
kolben verbunden. Am Ende des Einspritzkolbens befindet sich eine Kugelrlickflusssperre mit einem klei-
nen Durchmesser fir héchste Prazision. Diese Anordnung ermdglicht einen kleinen Spritzkolbendurch-
messer, daraus resultiert die hohe Wiederholgenauigkeit des Systems.

Bedingt durch den kleinen Kolbendurchmesser und den daraus resultierenden kleinen Durchmesser des
Einspritzzylinders kann der Durchbruch in der Maschinenplatte ebenfalls sehr klein ausgefiihrt werden.
Dadurch ergeben sich optimale Verhéltnisse in Bezug auf die Durchbiegung der spritzseitigen Aufspann-
platte.

SPRITZTECHNOLOGIE.



SPRITZTECHNOLOGIE.

EFE Spritzaggregat zur
INJECTION SYSTEM He|zze|tred uZIGI’U ng '

</

>>

Spritzvolumen ................. 1.000 bis 8.500 cm?®
Spritzdruck ... 2.200 bar

EFFIZIENZSTEIGERUNG DURCH ERHOHTEN ARTIKELAUSSTOSS.

e Deutlich kirzere Vulkanisationszeiten

o Komplettes Entleeren der Spritzkammer

o Reduzierte Materialviskositat bei der Einspritzung

e Fertigung mit herkdmmlichen oder erhohten Verarbeitungstemperaturen
e Ergonomische Streifeneinzugshohe

e Moglicher Einsatz von Kaltkanalsystemen

e ACC (Adaptive Cure Control) fir hochste Prozesskontrolle

FUNKTIONSPRINZIP

Das Material wird vom EF-Spritzaggregat (FIFO), durch den E-Spritzzylinder (ALL OUT) in das Werk-
zeug eingebracht und am Ende des Spritzvorganges mittels eines vertikal angeordneten Spritzzylin-
ders komplett aus dem System gespritzt. Durch das komplette Freispritzen der Mischung ist es mog-
lich, entsprechend hohe Materialtemperaturen zu erreichen, da eine Anvulkanisation von Restmaterial
ausgeschlossen ist.

Eine Erhohung der Massetemperatur wahrend der Einspritzphase ist stufenlos lber die Maschinen-
steuerung einstellbar und wird als Verfahrensparameter zusammen mit den anderen Prozessgrofien
werkzeugbezogen abgespeichert. Je nach eingesetzter Mischung, Artikelgeometrie und Verfahren
kann eine optimale Einstellung vorgenommen werden.
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Schneller vulkanisieren.
Produktivitat steigern. Kosten sparen.

Das EFE-Spritzsystem eroffnet neue, im Vergleich zu herkdémmlichen Spritzsystemen, wirtschaftlichere
Maéglichkeiten der Formteilfertigung. So kann bei einer unverdnderten Maschinengréf3e ein erhdhter
Maschinenausstol? erzielt werden - Produktionsauftrdge werden in kirzerer Zeit mit reduziertem
Energieaufwand abgearbeitet.

20%@ 30%@ 40%@ 50%@

Heizeitreduzierung Heizeitreduzierung Heizeitreduzierung Heizeitreduzierung

\

|

—
Lagerbuchse Riemenscheibe Dichtung Dampfungselement
Naturkautschuk : Naturkautschuk : FKN : Naturkautschuk

65° Shore : 50° Shore : 60° Shore : 60° Shore

Lagerbuchse Motorlager Profilecke Dampfungselement
Naturkautschuk : Naturkautschuk : EPDM : Naturkautschuk
60° Shore : 60° Shore : 70° Shore : 70° Shore
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PRODUKTIONSEFFIZIENZ.

Hohe Effizienz -
durch integriertes Energiesparkonzept.

Energie zu sparen ist nicht nur ein Kostenfaktor in der Kalkulation, sondern auch ein Aspekt in der allgemeinen Verant-
wortung flr unsere globale Zukunft. LWB stellt sich dieser Verantwortung durch ein integriertes Energiesparkonzept,
das gleichzeitig zur Optimierung der Produktionseffizienz betragt.
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ACC (ADAPTIVE CURE CONTROL SYSTEM)

Das von LWB entwickelte Regelsystem in Kombination mit dem EFE-Spritzsystem ermdoglicht eine selbst-opti-
mierende Prozesspunkt-Ermittlung bei sich verdndernden Rahmenbedingungen, z.B. bei Mischungsqualitat oder
Bedienzeit. Es ermdglicht besonders bei Formteilen mit gréferen Wandstarken Heizzeitverklrzungen von 30 bis
50 % gegeniber konventioneller Produktionsweise und damit mehr TeileausstoRR pro Stunde.

BSD (BLUE SERVO DRIVE)

Servohydrauliksysteme sparen nicht nur Energie sondern bieten dem Anwender vielfaltige Vorteile.Prazision und
Dynamik in den Fahrbewegungen, sowie eine deutlich reduzierte Larmemission sind wichtige Merkmale. Dartber
hinaus reduziert sich in den meisten Fallen die verwendete Olmenge und es wird keine zusatzliche Olkihlung mehr
bendtigt.

INNOVATIVES HEIZPLATTEN-SYSTEM REDUZIERT WARMEABFLUSS AUS WERKZEUGEN
LWB bietet optional Heizplatten mit Isolierplatten in Sandwichbauweise mit zusatzlicher zentraler Isolierschicht an.
Diese ermdglichen auch héhere Heiztemperaturen bis zu 400 °C bei deutlich verlangerter Lebensdauer.

WARMEISOLATION FUR SPRITZAGGREGATE
Eine weitere Option zur Reduzierung von Warmeverlusten bei gleichzeitiger Verbesserung der Prozesskonstanz ist
die Ausstattung der Plastifizieraggregate mit zuséatzlichr Isolierung.

PRODUKTIONSEFFIZIENZ.

Vorteile greifbar gemacht.

Anhand von zwei Maschinen (in unterschiedlicher Ausfihrung) wird der Mehrwert der LWB-Technologie deutlich. Beide
Maschinen zeichnet eine ergonomische Arbeitshéhe sowie eine groRe Lichte Weite aus. Durch die variable Anordnung des
Spritzaggregats ergibt sich ein weiterer Pluspunkt hinsichtlich geringer, platzsparender Aufstellflache.

LEAN TECHNOLOGY HIGH-TECH-VERSION
300 to SchlielRkraft 300 to SchlielRkraft
3.000 cm?® Einspritzvolumen 4.000 cm?® Einspritzvolumen
EFD-Spritzsystem EFE-Spritzsystem mit ACC
Proportionalhydraulik Dual-Servohydraulik
Offener Kaltkanal - 4 Disen Nadelverschluss-Kaltkanal - 4 Diisen
CAS-Qualitatsmanagement CAS-Qualitatsmanagement

Energiemanagementsystem

ARTIKELAUSSTOSS: ARTIKELAUSSTOSS:

50

Teile in
der Stunde

15 % weniger Produktionskosten
20 % geringerer Einspritzdruck

Testprodukt: Aschenbecher, EPDM 70A, ' : )
40 % geringere Energiekosten pro Teil

Volumen 1.000 cm?® (4 x 250 cm?)
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STEUERUNGS-
TECHNIK.

Modernste Steuerungstechnik
garantiert hochste Prazision
und Reproduzierbarkelt.

Fir unser umfangreiches Produktportfolio bieten wir flr jedes Anforderungsprofil die
dazu passende Lésung!

Um die hohe Anzahl von Varianten optimal zu beherrschen, nutzen wir bei der neuen
flexEVO-Steuerungsgeneration fortschrittliche Hard- und Softwaretechnologie. Fir den

Anwender ist die Maschine durch die neue Bedienphilosophie und Visualisierungslo-

sung besonders benutzerfreundlich.

40

PEDE BOD EEEE
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CONTROL Intuitiv - Universell - Flexibel
flexEVO flexEVO mit neuer Bedienphilosophie
und Visualisierungslosung.

LWB-FLEXEVO

Intuitiv bedienbar

18,5 “ Multi-Touch-Display. Einfach und selbsterklarend.

Bereit fir Industrie 4.0 durch Verwendung von OPC - Unified Architecture (UA)
APC — Adaptive Positionskontrolle

Bewegungspositionen werden Gberwacht und

automatisch nachkorrigiert

Energiemanagement

Intelligentes System, um Energieverbrauch zu regeln

und Kosten zu minimieren.

EINFACHE MASCHINENBEDIENUNG

Durch die Verwendung eines HD-Multi-Touch-
Displays ist die Bedienung der Maschine be-
sonders einfach. Sie orientiert sich dabei an mo-
derner Smartphone-Funktionalitdt und lasst sich
sogar mit Handschuhen bedienen. Das modulare
Bedienpanel mit einheitlicher Steuerungshard-
ware kommt sowohl bei Standard- als auch bei
Sondermaschinen zum Einsatz und kann ent-
weder in einen Schwenkarm oder in den Schalt-
schrank integriert werden.

DIAGNOSE UND HILFSFUNKTIONEN

Der Anwender kann den Prozessablauf eigen-
standig direkt in der Visualisierung andern. So las-
sen sich Anpassungen bezlglich der Prozessan-
forderungen einfach und schnell vornehmen. Die
Steuerung verfligt dabei Uber flexibel wahlbare
Berechtigungsstufen. Neben hoheren Reak-
tionsgeschwindigkeiten, vielseitigen Moglich-
keiten zur Datenerfassung und Prozessiberwa-
chung bieten wir unseren Kunden mit der neuen
flexEVO Diagnose- und Hilfsfunktionen, die lhre
Produktion noch effizienter machen.
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SMART FACTORY DURCH OPC - UA-TECHNOLOGIE.

ERP-System Internet

Leitrechnersystem Temperiergerate

Prozessgenauigkeit Roboter

Peripherie

INTUITIVES BEDIENKONZEPT MIT VISUALISIERUNGSBAUSTEINEN

Mit der fortschrittlichen mapp-View-Technologie wird das volle Potential der Web-Technologien, erstmals direkt in der
Automatisierungssoftware, zur Verfligung gestellt. Mit integrierten Visualisierungsbausteinen, sogenannten Widgets,
werden alle Funktionen der Maschinen-Benutzeroberflache abgedeckt.
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Die Smartphone-Funktionalitdt verschmilzt mit Animierte und aus dem CAD generierte Grafiken Durch die grafische Eingabe von Fahrbewegun-
der Steuerungstechnologie zur intuitiven neuen machen Eingaben verstandlich und selbsterkla- gen {ber eine Gestensteuerung wird das Bedien-
Bedienphilosophie. rend. konzept revolutioniert.
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AUTOMATION.

Mit eigener
Automatisierungssparte
zur Gesamtlosung.

Roboter und Automatisierungsldsungen kommen auch in der gummiverarbeitenden
Industrie mehr und mehr zum Einsatz. Diesen Trend hat LWB schon lange erkannt und
eine Vielzahl von innovativen Losungen fir verschiedenste Bereiche realisiert.

Mit Grindung der LWB Automation wurde das Angebotsspektrum nochmals massiv
erweitert.

Wir liefern schlisselfertige Produktionsanlagen mit umfassender Handling-Peripherie
inklusive Prozesstechnologie — sowohl in Kombination mit vertikalen oder horizontalen
Pressen als auch SpritzgieRmaschinen. Dabei steht |hnen ein erfahrenes Team vom
Konzept bis zur Realisierung zur Seite.

44
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AUTO  F(r erstklassige
MATION  Ergebnisse in Serie.

Q=C

: Gummiformteile sind durch die werkstoffspezifische Elastizitat schwerer ,fass-" und manipulierbar

als Thermoplast-Formteile. Dazu kommt noch das hohe Temperaturniveau im Werkzeugbereich, bei
dem die Manipulation stattfinden muss. Daher sind innovative Losungsanséatze zur Automatisierung
des Formteilhandlings gefragt.

Unser Know-How spiegelt sich in den komplexen, schlisselfertigen Anlagen wider.

STANDARD-AUTOMATIONSMODULE MASCHINE UND AUTOMATISIERUNG

e Kavitatenplatten-Verschiebeeinrichtungen, hydraulisch oder elektrisch angetrieben, AUS EINER HAND

auch in synchronisierter Doppelausfihrung Sl Ui el e el S R esab e
¢ Dreh- und Schiebetische in verschiedenen Ausfiihrungen und Betriebsweisen und Prozesstechnologie auch komplette

® Linear-Handling-Roboter Automatisierungslosungen inklusive

e Formteil-Greifer-Platten Roboter- und Handlingssystem.

e Anguss-Trenner
e Anguss-Greifer

e Zusatzlich setzen wir Automatisierungseinrichtungen renommierter Lieferanten ein,
z.B. Burstvorrichtungen oder Industrieroboter

DIE VERFAHRENSTECHNISCHE BERATUNG
GEHORT BEI UNS DAZU.

Bei komplexen Automatisierungsaufgaben empfiehlt sich
eine frihzeitige Betrachtung des gesamten Herstellpro-
zesses. Zentrale Punkte sind dabei die Angussauslegung
(HeiR- oder Kaltkanal, Lage und Anzahl der Kavitaten) und
die daraus resultierende MaschinengrofRe.

Zu hinterfragen ist, ob nicht an Stelle eines komplexen
Multikavitaten-Layouts ein alternatives Mehranlagenkonzept
mit kleineren Maschinen und einer einfacheren Automatisie-
rung eine bessere, weil wirtschaftlichere Losung waére.
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AUTOMATION.

Wir beherrschen es, Elastisches
in den Griff zu bekommen.

Die Automation der Teilelogistik im unmittelbaren Umfeld des Press- oder SpritzgieRwerkzeugs beginnt mit der
Integration eines Handling-Roboters samt der Teilefordertechnik in die Maschine. Damit kénnen Einlegeteile zuge-
fahrt und in die Werkzeug-Kavitaten eingelegt werden, sowie anschlieRend Fertigteile samt Angussverteiler aus
dem Werkzeug einzeln oder zusammen entnommen werden. Daran schlie3t die Ablage der Formteile entweder auf
Paletten oder der Weitertransport zu einer Nacharbeitsstation an.

VERTIKALE ELASTOMER-
SPRITZGIESSMASCHINE
Zur Herstellung von Dichtungen mit auto-

matischer Teileentnahme und integriertem
Foérderband zum Abtransport der Fertigteile.

integriertes
Forderband

automatische Teile-
und Angussentnahme

Servohydraulik und
Kompaktbauweise

VERTIKALE ELASTOMER-
SPRITZGIESSMASCHINE

Zur Herstellung von Radialwellendicht-
ringen mit automatischer Zufuhr der
Metallteile und Entnahme der Fertigteile
und integriertem Foérderband zum Ab-
transport.

FERTIGUNGSZELLE

Zur Herstellung eines 2K-Kunststoff-Gummiverbund-
teils. Bei zueinander passenden Zykluszeiten entsteht
Uber einen Maschinenverbund (Elastomer und Thermo-
plast) in Kombination mit einem Roboter eine vollauto-
matische Fertigungszelle.

DAMPFUNGS- UND MONTAGEELEMENT

Fur die Solarindustrie in vollautomatischer Pro-
duktion. Eine spezielle Greifer- und Wechselplat-
tentechnik ermaoglicht die Produktion von ca. 100
Teilen pro Zyklus.

VOLLAUTOMATISCHE FERTIGUNGSZELLE ZUR HERSTELLUNG VON
BRENNSTOFFZELLENDICHTUNGEN

Zur vollautomatischen Herstellung von Platinen aus einer Silikon-Metall-Verbindung. Das Konzept basiert
auf einer Rahmenmaschine mit Flissigsilikon-Spritzeinheit sowie Handlings-Einheiten und Silikonforder-
einrichtung. Eine erste Handlings-Einheit Gbernimmt die Positionierung fir die erforderliche Vorbehand-
lung der Metall-Platinen, sowie das Bestlicken der SpritzgieRform; die zweite Handlings-Einheit Gber-
nimmt die Entnahme aus der Spritzgiel3form sowie den Abtransport der Platinen.

AUTOMATION.
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SONDER- .
JVIASCHINEN. £

Kreative Losungen
fur spezielle Anforderungen.

Die Modularitdt unserer Maschinen- und Anwendungstechnik-Komponenten erlaubt eine hohe
konstruktive Flexibilitdt. Auf dieser Basis steigen wir bis ins Detail auf die individuellen Anfor-
derungen und Anwendungen unserer Kunden ein und entwickeln perfekt darauf abgestimmte
Sonderanlagen.
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SONDERMASCHINEN.

ANLAGE ZUR FERTIGUNG
GROSSVOLUMIGER PUMPENSTATOREN

Zur Herstellung von Pumpen-Statoren mit mehr als 10 kg Injektionsvolu-
men sind Sondermaschinen erforderlich. Je nach Bauart bestehen diese im
Wesentlichen aus einer oder mehreren GroRvolumen-FIFO-Plastifizier- und
Spritzaggregaten der Bauart EF. Die grof3ten Pumpen-Statoren sind Uber
6 Meter lang und enthalten meist mehr als 100 kg Mischung.

Fur diese Grofien besteht die Mdoglichkeit des Repetitionsspritzgief3ens. Da-
bei wird ein vorgewahltes Volumen mehrfach nacheinander in die Formkavi-
tat eingespritzt.

ANLAGEN ZUR FERTIGUNG GROSSVOLUMIGER
STARKSTROM-ISOLATOREN

Starkstrom-Isolatoren werden sehr haufig aus Silikon-Elastomeren gefertigt.
Dabei wird ein GFK-Rohr bzw. -Stab mit Silikon ummantelt. Die dafir konzi-
pierten Sonderanlagen bauen auf einer oder mehreren synchronisierten VR-
Maschinen auf, die mit einem Langhub-Schiebetisch kombiniert sind. Diese
spezielle LWB-Maschinenkombination erlaubt groRte Aufspannflachen und
Injektionsvolumen. Die Dualinjektion kann mit elektrisch betriebenen Nadel-
verschluss-Kaltkanadlen betrieben werden.

AUSSTATTUNGSMERKMALE
Statoren Uber 6 Meter Lange
Schussgewichte Uber 100 kg

AUSSTATTUNGSMERKMALE

Synchronisierte /

kombinierte VR-Maschinen
GrofRte Schussvolumina durch
Dualinjektion
Langhub-Schiebetisch /
Entformstation

Elektrische Nadelverschluss-
Kaltkanale

KOMPRESSIONSPRESSE ZUR FERTIGUNG
GROSSFLACHIGER GUMMIMATTEN

Von oben schlieRende Pressen mit einer Schlief3kraft von 10.000 kN und
Heizplatten mit 600 mm Breite und einer Lange von 3.000 mm sind eine Son-
deranforderung wie sie z. B. fir Anwendungen im Bergbau Einsatz finden.
Kombiniert mit einem Links- / Rechts-Shuttle-System werden Stillstandszei-
ten der Maschine auf ein absolutes Minimum reduziert.

KOMPRESSIONSPRESSE ZUR FERTIGUNG
GROSSFLACHIGER MATTEN UND MEMBRANEN

Von unten schlieRende Pressen mit einer Schlief3kraft von 12.000 kN und
Heizplatten mit 2.000 x 2.000 mm sind eine Anforderung fur grofflachige
Matten und Membranen. Bei dieser Technik werden zwei VR-Pressen ver-
bunden, die insgesamt mit 4 einzelnen Schlief3zylindern ausgestattet sind.
Diese Kombination ermdglicht eine maximale Prazision bei unvergleichbarer
Maschinensteifigkeit.

SONDERMASCHINEN.

AUSSTATTUNGSMERKMALE

Schlief3kraft 10.000 kN
oben schliefdend

Heizplatten 600 x 3.000 mm
Links- / Rechts-Shuttle-System

AUSSTATTUNGSMERKMALE
Schlief3kraft 12.000 kN
Kombinierte VR-Maschinen

Heizplatten 2.000 x 2.000 mm

Maximale Prazision durch
4 Schliefszylinder

Unvergleichbare
Maschinensteifigkeit
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SONDERMASCHINEN.
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VERTIKALE 2K-THERMOPLASTSPRITZGIESSMASCHINE ZUR
FERTIGUNG VON DICHTUNGEN FUR DIE FAHRZEUGINDUSTRIE

In der thermoplastverarbeitenden Industrie werden haufig Artikel mit Ab-
messungen benotigt, die eigentlich unverhaltnismalig grofke Kunststoff-
maschinen voraussetzen wulrden. Mit unserem modularen System der
C-Rahmenmaschinen sind wir dazu in der Lage, vertikale 200-to-Thermoplast-
Spritzgiefmaschinen mit einer Aufspannflache von 1.600 x 600 mm und 2K-
Spritzgiefldtechnologie zur Verfligung zu stellen. Freie Zugénglichkeit von drei
Seiten bei kleinster Aufstellflache.

DER ERGONOMIE- UND EFFIZIENZMEISTER - VERTIKALE
DREHTISCHMASCHINE FUR ZWEI WERKZEUGE GLEICHZEITIG

Mit dem von LWB entwickelten Maschinenkonzept erreichen wir bei einem
Drehtischdurchmesser von knapp 3 Metern und einer Arbeitshohe von nur
850 mm eine Gesamtaufspannflache von 2.200 x 700 mm. Auf dieser sind
zwei Einzelwerkzeuge im Einsatz, die von je einem Thermoplastspritzaggre-
gat bedient werden.

i

ETEINL

AUSSTATTUNGSMERKMALE

vertikale Thermoplastmaschinen
2K-Spritztechnologie
Aufspannflache 1.600 x 600 mm

freie Zuganglichkeit bei kleinster
Aufstellflache

AUSSTATTUNGSMERKMALE

vertikale 300-to-Maschine
oben schlief’end

Dual-Thermoplast-Spritzaggregate
horizontal

Drehtisch @ 2.900 mm
Arbeitshohe 850 mm

Aufspannflache gesamt
2.200 x 700 mm

ANLAGE ZUR GLASUMSPRITZUNG

Kurze Handlingszeiten sind in einer Serienfertigung von umspritzten Glas-
scheiben unverzichtbar. Darum entwickelt LWB auch fiir extrem groRe Auf-
spannflachen von 2.000 x 1.000 mm L&ésungen, die Handlingszeiten auf ein
Minimum reduzieren. Mit unserer 450-to-Links- / Rechts-Shuttle-Lésung re-
alisieren wir das bei einer Arbeitshohe von nur 700 mm. Damit ist auch bei
hohen Werkzeugunterteilen ein ergonomisches Arbeiten maglich.

VERTIKALE DREHTISCHMASCHINE IN THERMOPLASTAUSFUHRUNG

ZUR GLASUMSPRITZUNG

Eine Drehtischanwendung bietet kirzeste Handlingszeiten flr die Serienfer-
tigung von umspritzten Glasscheiben. Bei diesem Prozess ist ein seitlicher
Zugang an das betreffende Werkzeug haufig notwendig, um das Einlegen
und Entnehmen von Teilen zu gewahrleisten. Diese spezielle LWB-Drehtisch-
Maschinenentwicklung erlaubt auch seitlich eine hervorragende Zugénglich-
keit zum Werkzeug.

SONDERMASCHINEN.

AUSSTATTUNGSMERKMALE

vertikale 450-to-Maschine
oben schlieRend

1.000 cm® Thermoplast-
Spritzaggregat horizontal

Aufspannflache 2.000 x 1.000 mm
Arbeitshéhe 700 mm

Links- / Rechts-Schussvolumen-
System

AUSSTATTUNGSMERKMALE

vertikale 250-to-
C-Rahmenmaschine

Thermoplast-Spritzaggregat
horizontal

Hydraulische Hohenverstellung
des Spritzaggregats

Aufspannflache 1.300 x 650 mm

Drehtisch mit seitlicher
Zuganglichkeit zum Artikel
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OPTIONALE
AUSSTATTUNG.

Immer das optimale Setting —
dank modularer Technik.

Das Modulsystem zur Konzeption von Pressen und Spritzgiefmaschinen umfasst zusatzlich
zu den Maschinen-Komponenten auch ein umfassendes Spektrum an Optionsausristungen
zur Anpassung einer Basismaschine an die jeweilige Individualaufgabe und damit zur Erhéhung

ihrer Einsatzeffizienz.
E—
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OPTIONALE AUSSTATTUNG.

FORMEN-SCHNELLSPANNSYSTEME

Haufige Werkzeugwechsel verursachen Stillstandszeiten

der Maschinen, die es zu vermeiden gilt. Dazu bieten wir
vielfaltige Moglichkeiten, um diese Wechselzeit so gering
wie moglich zu halten.

Hier kommen Ldsungen aus Kombinationen von Rollen-
leisten und Schnellspannsystemen mit Spannleisten oder
Magnetspanntechnik zum Einsatz.

SCHIEBETISCHE

Die Zuganglichkeit zum Werkzeug und damit zum Artikel
steht im Vordergrund dieser Technik. Es erleichtert das
Bestlicken des Werkzeuges mit Einlegeteilen sowie die
Entformung und ermaoglicht einen vereinfachten Werkzeug-
wechsel. Schiebetische kénnen fir alle Maschinenversionen
angeboten werden.

DREHTISCHE

Lange Manipulationszeiten durch den Bediener (Entformen/
Bestlicken) kdnnen zu einer ineffizienten Gesamtzykluszeit
flhren. Drehtische sind in vielen Féallen die ideale Antwort,
denn nach dem Offnen der Maschine wird ein zweiter
unterer Werkzeugsatz eingeschwenkt und die Maschine
kann umgehend schliefRen und produzieren. In der ausge-
schwenkten AufRenstation kann wahrend der produktiven
Zeit der Maschine das Entformen beziehungsweise neue
Beladen mit Einlegeteilen stattfinden.

LINKS- / RECHTS SHUTTLE-SYSTEME

Wie bei den Drehtischen sind es hier lange Manipulations-
zeiten durch den Bediener beim Entformen und Bestlcken,
die zu einer ineffizienten Gesamtzykluszeit fihren kénnen.
Diese Technologie bietet eine weitere Moglichkeit, dies zu
verhindern, da die Entformung und Beladung parallel zum
SpritzgieRzyklus stattfindet. Dieses System kann sowohl bei
C-Rahmenmaschinen als auch bei Sdulenmaschinen zum
Einsatz kommen.
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FESTSILIKON-STOPFVORRICHTUNGEN

Fur die Verarbeitung von Silikon bieten wir sowohl stationére
als auch mobile Stopfvorrichtungen an. Zur Auswahl stehen
drei GréRen mit 5.000, 10.000 und 14.000 cm?3 Kammervo-
lumen flr die automatische Zufihrung von Festsilikon in das
Plastifizieraggregat.

WECHSELPLATTENSCHIEBESYSTEME

Vereinfachten Zugang fur das Einlegen von Inserts und den
Ausstof3 von Artikeln bietet unser Wechselplatten-Schiebe-
system. Hierbei handelt es sich um ein Ausristungsmodul
zur Verlegung der Teile-Manipulation aus dem heiRen Werk-
zeugumfeld in das Maschinenvorfeld. Optional verfligbar als
synchrones Wechselplattensystem, bei dem zwei identische
Kavitatenplatten im Wechselbetrieb in und aus einem Press-
oder SpritzgieBwerkzeug verschoben werden.

AUSSTOSSER

Besonders einfaches Handling ermdglicht die Ausstosser-
Vorrichtung zum Ausdrlicken von Anguss-Komponenten
oder Formteilen aus Werkzeugplatten.

BURSTVORRICHTUNGEN

Zum Reinigen der Werkzeugplatten vor dem néachsten Zyk-
lus oder zum Enformen von O-Ringen und sonstigen Klein-
teilen aus Multi-Kavitaten-Werkzeugen auf Horizontalma-
schinen empfehlen wir den Einsatz einer Blrstvorrichtung.
Bei der Vorrichtung handelt es sich um die Kombination
von linearachsangetriebenen Rotationsblrsten, verfligbar
sowohl fir eine oder zwei Formtrennebenen.

OPTIONALE AUSSTATTUNG.
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OPTIONALE AUSSTATTUNG.

BSD (BLUE SERVO DRIVE)

Servohydrauliksysteme sparen nicht nur Energie, sondern
bieten dem Anwender vielfaltige Vorteile.

Prazision und Dynamik in den Fahrbewegungen, sowie eine
deutlich reduzierte Larmemission sind wichtige Merkmale.

DarUber hinaus reduziert sich in den meisten Féllen die ver-
wendete Olmenge und es wird keine zusatzliche Olklhlung
mehr bendtigt.

KALTKANALTECHNIK

Materialeinsparung und Abfallvermeidung sind die Haupt-
vorteile von Kaltkanalsystemen. Dabei kann zwischen ver-
schiedenen Ausfihrungen gewahlt werden, ob mit offenen
Disen oder Nadelverschlusssystemen, die hydraulisch oder
elektrisch angetrieben sein kdnnen. Eine minimierte Distanz
zwischen Dise und Angusspunkt, oder eine Balancierung
von unterschiedlichen Schussgewichten pro Kavitat Gber
eine Kaskadensteuerung sind weitere Vorteile.

ROBOTERTECHNIK

Automatisierungen sind heute ein integraler Bestandteil
vieler Projekte. Deshalb sind wir mit unserem Team darauf
spezialisiert, zusammen mit unseren Kunden das richtige
Konzept zu erarbeiten.

Ob Roboter, Linearhandling, Zuflihrtechnik oder Entformvor-
richtung — wir haben die passende Losung.

MASCHINENABSICHERUNG
Sicherheit ist das oberste Ziel!

Wir bedienen uns aller gdngigen Systeme von Schutz-
schirmtechnologien bis zu Lichtvorhangen und Laserscan-
nern. Individuelle Abstimmung und hochster Standard sind
selbstverstandlich.
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STREIFENEINZUGSHILFEN

Unbeabsichtigtes Abreiflen des Mischungsstreifens im
Schneckenaggregat wird durch die Verwendung einer
Streifeneinzugshilfe vermieden. Uber einen Antrieb wird
der Streifen in die Plastifiziereinheit gefordert und garantiert
einen kontinuierlichen Fertigungsprozess.

HYDRAULISCHE TRENNER

Hydraulische Trenner sind Anbaukomponenten an Vertikal-
maschinen-SchlieReinheiten, um z. B. die Angussplatte von
der Basisplatte bei jedem Produktionszyklus zu trennen und
dadurch die Entnahme des Angussverteilers zu ermdglichen.

TEMPERIERTECHNIK

Zur reaktionsschnellen Flissigkeitstemperierung von Pla-
stifizieraggregaten und/oder Werkzeugen werden optional
bedarfsgerecht dimensionierte Ol- oder Wassertemperierge-
rate angeboten.

ENTFORMSTATIONEN

Fir Entformungsoperationen, bei denen hohe Krafte ange-
wandt oder komplexe Bewegungsabldaufe gefahren werden
mussen, kénnen spezifisch angepasste Entformstationen
angeboten werden.

OPTIONALE AUSSTATTUNG.
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SERVICE Ausgezeichneter Service

fur hervorragende Technik.
u

Wir begleiten Sie umfassend und kundennah Uber den gesamten Lebenszyklus Ihrer Maschinen —
und das weltweit vor Ort. Ob bei der Einrichtung, der Prozessoptimierung, der Wartung oder
Uberholung — unsere Service-Mitarbeiter sind jederzeit flr Sie da.

KUNDENDIENST Mit dem technischen Kundendienst sowie den LWB-Niederlassungen und
-Vertretungen haben Sie immer kompetente Unterstitzung und

langjahrige Erfahrung an lhrer Seite.

KOMPETENT & KUNDENNAH

Unser technischer Service steht Ihnen weltweit schnell und kompetent
zur Verfligung. Zusétzlich unterstiitzen wir Sie Uber Service-Hotlines und
Teleservice und sorgen in klirzester Zeit fir eine Stérungsanalyse

und -behebung.

SCHULUNG

Mit bedarfsorientierten und individuellen Schulungen unterstitzen wir
|lhre Mitarbeiter, das Potential einer LWB-Maschine optimal zu nutzen.

INDIVIDUELL & BEDARFSORIENTIERT
Um die effizienten Technologien voll auszuschépfen, schulen wir Ihre Mit-
arbeiter in der Maschinen-Bedienung sowie in der Verfahrenstechnik. Das
vielfaltige Angebot geht dabei ganz gezielt auf Ihre Schwerpunkte und den
Kenntnisstand lhrer Mitarbeiter ein.

WARTUNG Mit der fachkundigen Wartung von LWB schaffen Sie beste Voraussetzun-
gen fur eine lange Lebensdauer und optimale Performance |hrer Maschinen.

ZUVERLASSIG & FACHKUNDIG
Auch unser Wartungsservice bietet Ihnen Qualitat ,Made in Germany” —
weltweit an jedem Kunden-Standort. Mit jedem Handgriff und Arbeits-

schritt sorgen unsere Mitarbeiter flr einen rundum zuverlassigen Maschi-
nenbetrieb.

ERSATZTEIL-
VERSORGUNG

Die Original-LWB-VerschleiR- und Ersatzteile stehen Ihnen weltweit

zur Verflgung.

SCHNELL & UNKOMPLIZIERT
Fir reibungslose Produktionsprozesse bei unseren Kunden sorgen wir

fur klrzeste Reaktionszeiten und eine schnelle Lieferung aller bendtigten
LWB- Maschinenteile.

Weitere Informationen und Details zu unseren Serviceleistungen entnehmen Sie unserer Servicebroschiire.
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INTERNATIONAL.

STANDORTE.

LWB ist in allen wichtigen Markten

vertreten. Eine Ubersicht aller inter
nationalen Vertretungen finden Sie

auf unserer Website.

L

STEINL MACHINERY

LWB Steinl GmbH & Co. KG
Sonnenring 35
84032 Altdorf, Deutschland

Tel.: +49 871 308-0
Fax: +49 871 308-180

E-Mail: info@lwb-steinl.com

www.lwb-steinl.com

Member of STEINL GROUP
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