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 vollelektrisch: JT Die Vertikalen
 von 400 bis 2.200 kN



MACHINES HYDRAULICS SERVICE

WINDSOR ist seit 2007 off iz ie l ler Vertr iebspartner des japanischen Maschinenherstel lers JSW, ein über-
aus innovat ives und erfolgreiches Unternehmen mit mehr als 50 Jahren Erfahrung im Bau von hydrau-
l ischen Spritzgießmaschinen sowie mit über 20 Jahren Erfahrung im Bau von vol le lektr ischen Spritzgieß-
maschinen bis zu den Baureihen J-ELI I I  und J-AD. 

Die Kooperat ion zwischen JSW und WINDSOR ist die logische Antwort zur Abdeckung unseres Zielmarktes, 
da JSW die ganze Bandbreite von 350 bis 25.000 kN Schl ießkraft der vol le lektr ischen Spritzgießmaschi -
nen bietet.

WINDSOR stel l t das Vertr iebs- und Servicenetzwerk, die logist ische Voraussetzung für den weltweiten 
Markterfolg. Von der Inbetr iebnahme, der vorbeugenden Wartung bis hin zur anwendungstechnischen 
Unterstützung und der Produkt- und Prozessoptimierung für den prof itablen, global wettbewerbsfähigen 
Spritzguss.

Kompetente Partnerschaft mit JSW

Oldenburg

Neuss

Frankfurt
Hanau

Herzogenaurach

Auetal

Heidelberg

Ulm

Schalten Sie um auf elektr isch und invest ieren Sie in die Zukunf t!
Die Spritzgießmaschine mit elektromotorischem Antrieb, d.h. ohne Hydraul iksystem, wurde Anfang der 
80er Jahre in Japan entwickelt. Zwei Jahrzehnte später bereits beherrschen die elektr ischen Maschinen 
den Markt der Spritzgießmaschinen deutl ich; nicht nur in Japan und ganz Asien, wo der Marktantei l  schon 
über 70% beträgt, sondern seit einigen Jahren auch in Europa, wo der Absatz zur Zeit sehr stark an-
steigt. JSW Spritzgießmaschinen bieten ein opt imales Preis-Leistungs-Verhältnis.
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Die Vortei le der JT Spritzgießmaschinen

2

Die herausragenden Eigenschaf ten der innovat iven vollelektr ischen 
JSW JT Vert ikalspritzgießmaschinen

  Niedr ige T ischhöhe
Zur Erreichung einer geringeren Höhe der 
Bedien- und Einlegeebene wurde die Tisch-
höhe reduziert, was dem Bediener die 
Arbeit er le ichtert und die Einlegesysteme 
vereinfacht. Bei einer JT40RAD-55V beträgt 
die Tischhöhe 894 mm, dies ist 146 mm 
niedriger als bei konventionel len Maschinen.

  Kompakte und stabi le Ausführung
Maschinenbreite und Stel l f läche konnten 
sehr stark verringert werden, so dass sich 
die Maschine sehr gut für den Einsatz an 
Montagebändern eignet. Die Reduzierung 
der Stel l f läche l iegt im Vergleich zu konven-
t ionel len Model len bei 18%.

  Größere Spr i t zg ießwerkzeuge
Obwohl die Maschinenbreite kompakter 
ist, entspricht der Außendurchmesser der 
Drehtische dem der konventionel len Model -
le: Die Optimierung der Düsen ermögl icht 
den Einbau größerer Formen, außerdem ist 
die Maschine in der Lage, mit größeren und 
komplexeren Gesenken, mit z.B. Backen und 
Schiebern, zu arbeiten. 

   Schnel le T ischrotat ion
Die geräuscharme, schnelle Tischrotation – 
die Beste in diesem Industriebereich – wurde 
durch den Einsatz eines Hochleistungs-Servo-
motors mit Zahnriemenantrieb erreicht, um 
damit die Produktivität zu erhöhen.

  Schnel le Werkzeugöf fnung
Das schnel le Öffnen und Schl ießen des Werkzeuges wird durch die Neukonstrukt ion des Schl ieß-
mechanismus ermögl icht. Diese Konstrukt ion mit opt imierter Kniehebelk inematik reduziert die be-
wegten Massen der Schl ießeinheit. 

  Schnel le Servo -Regelstecken 
Schnel le Regelkreise und Rückführungen im Microsekundentakt ermögl ichen Optimierungsfunkt ionen 
zur Verbesserung der Prozess-Sicherheit und Reproduzierbarkeit für höchst mögl iche Tei lequal i tät.

  Rentabi l i tät 
Die Invest it ion in elektr ische Spritzgießmaschinen amortis iert sich schon nach kurzer Zeit durch 
erhöhten Ausstoß an Qual itätstei len und die Einsparung von Betriebsstoffen sowie Energie-, Ressour-
cen- und Wartungseinsatz.

   Modulares Le is tungskonzept
Durchgängige Modularität für maßgeschneiderte, praxisorient ierte und kostengünstige Lösungen.

Die Versorgung für die Werkzeugunterhälften 
auf dem Drehtisch mit Temperiermedien und 
mit elektrischer Leistung für die Heißkanäle 
kann über entsprechende Abwicklungen ge-
führt werden (optional).

Ein mechanischer Anschlag am Ende der 
Tischrotat ion verbessert die Genauigkeit 
der Wiederholbarkeit der Endlagen. Dies 
ermögl icht kontinuierl iche Fert igungsabläu-
fe, durch Vermeidung von Versatz der Ein-
legetei le (der Tisch dreht sich beim Hin- und 
Herbewegen um 180 Grad).

Großzügig dimensionierte Hochleistungs- 
Kugelumlaufspindelsätze gewährleisten 
exakt wiederholbare schnelle Schl ieß- 
und Öffnungsabläufe und hohe Stand-
zeiten.
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Steuerungs- und Regelungskonzept

Bedienterminal mit SYSCOM-Steuerung

  Ultraschnel le Verarbeitung der Signale und hohe Reproduzierbar-
keit der Prozessparameter führt zu einer Zykluszeitverkürzung und 
erhöht die Produkt iv ität.

  15“ TFT-Touchscreen-Farbmonitor mit äußerst detai l l ierter Darstel -
lung der Einspritzparameter und Anzeige von Daten und Graf iken in 
Echtzeit.

  Menüfelder für einfache Eingabe von Parametern. Hi l festel lung und 
Erklärungstexte über die Auswahlfelder.

  Einheit l iche Bedienoberf läche für al le Model le. 

  Sicherung der Daten im internen Speicher oder auf externem USB-
Speicher.

  Schnittstel le über USB-Port und LAN-Port.

 SPC-Analysefunkt ion.

  Qual itätskontrol le mit Überwachung der Toleranzen und Alarm-
management.

Spezif ische JSW Steuerungs- und Regelungsfunkt ionen

Prozessoptimierung
Schnel le Regelkreise und Rückführungen im Microsekundentakt ermögl ichen Optimierungsfunkt ionen zur 
Verbesserung der Prozess-Sicherheit und Reproduzierbarkeit für höchstmögl iche Tei lequal i tät.

IWCS-Dosier- und Polster-Regelung
Die IWCS-Regelung (patentierte Spritzgewichts- und Masse-
polster-Regelung) hält den Staudruck nach dem Dosieren und 
die Dichte der Schmelze im Schneckenvorraum konstant und 
minimiert so Schussgewichtsschwankungen deutl ich.
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Voreinspritz- und Prägefunktionen
Es stehen verschiedene Verfahren an Voreinspritz- und Prägefunkt ionen zur Verfügung. Diese ermögl ichen eine opt i -
male Formentlüftung und spannungsfreien Qual itätsspritzguss.

Schließen Einspritzen

Form öffnet durch
den Einspritzdruck.

bis zu 6 Schritte komprimieren

bis zu 6 Schritte komprimierenStopp vor Plattenberührung Einspritzen

A-mode A1 - A6 (A7 Option) 

B-mode B1 und B3 

Einstellwerte für Voreinspritz- 
und Prägefunktionen

A7 mode: Formatmungs-Sensor 
Rückführsignal (optional)

Ansteuerungssignal

Kugelumlauf-
spindel

Kreuzkopf

Bewegliche
Aufspann-
platte

A1-A6, B1, B3 mode: 
Encoder Rückführsignal

Servomotor

SYSCOM3000T
(Servo-Verstärker)

Nachdruck Einspritzen

Druck

Überschwingung 
unterdrückt

Geschwindigkeit

Einspritzdruck/-Geschwindigkeit
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Nachdruckumschaltpunkt Schneckenposition

MPa
mm/s

250
200

125
100

0.6 0.3

Nachdruck-
umschaltpunkt Einspritzgeschwindigkeit

Einspritzdruck

Nachdruckzeit (s)
Schneckenposition

Die Nachdruckumschal-
tung erfolgt sobald die 
Einspritz- auf die Nach-
druckgeschwindigkeit 
abgesunken ist.

Die „Sof t -Pack-Servo“ Regelung unterdrückt den 
Druckanstieg vor dem Umschaltpunkt, dadurch wird 
bei schneller Einspritzgeschwindigkeit ein Überspritzen 
vermieden und das Teilegewicht sehr konstant gehal-
ten.

0 4.0 8.0 12.0 16.0s

Staudruckkurve konventioneller Regelung

Staudruckkurve mit Predicted-Metering Regelung

Schneckendrehzahl

Schneckendrehmoment Schneckenrückzug
Dosierprozess

SchneckenpositionDosierzeit

Die „Predicted-Metering“ Regelung reduziert zum 
Dosierende gezielt die Dosierdrehzahl, um ein Über-
schwingen des Staudrucks vor dem Schneckenrückzug 
zu vermeiden.

Bei der „Before-Holding-Pressure-Deceleration“ Rege-
lung wird die Einspritzgeschwindigkeit vor Erreichen 
des Nachdruck-Umschaltpunktes bereits entsprechend 
dem Wert der ersten Nachdruckstufe abgesenkt.

3



MACHINES HYDRAULICS SERVICEMACHINES HYDRAULICS SERVICE

Bedienfreundl ich und komfortabel
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Platzersparnis und Zugängigkeit

  Durch 3 Türen ist die opt imale Zugängigkeit zu 
al len Funkt ionsbereichen der JSW JT Vert ikal -
spritzgießmaschine gegeben.

  Der Frontbereich ist durch einen Lichtvorhang 
gesichert.

  Die spezi f isch für servomotorischen Antrieb 
ausgelegte Kniehebelk inematik gestattet 
schnel le und dynamische Schl ieß- und Öffnungs-
geschwindigkeiten.

Modulares Leistungskonzept

  Viel fä lt ige modulare Kombinationsmögl ichkeiten 
für maßgeschneiderte Maschinenkonf igurat ionen 
mit Stand- oder Drehtisch.

  Eine breite Auswahl von Spritzeinheiten und eine 
v ie lseit ige Steuerung für erhöhte Produkt iv ität.

  Die Spezi f ikat ionen für das Spritzen mit hoher Be-
schleunigungsfähigkeit (HR) und das Spritzen mit 
hoher Geschwindigkeit (HS) sind wesentl icher Be-
standtei l  des modularen anwendungsorient ierten 
Maschinenkonzepts. Für eine opt imale Auswahl 
und Anpassung an die zu fert igenden Produkte, 
einschl ießl ich Mikro- und Dünnwand-Spritzguss-
tei le.

Kompakte, stabile Ausführung, 
niedrige T ischhöhe

  Die JT Spritzgießmaschinen sind schneller, prä-
ziser, kompakter und stabiler. Sie sind einfach 
zu bedienen und leicht 
in Fertigungszellen zu 
integrieren. Die nied-
rigen Maschinen- und 
Tischhöhen reduzieren 
den Adaptionsaufwand, 
erhöhen die Stabil ität 
der Konstruktion und 
ermöglichen schnellere 
Öffnungs-, Schließ- und 
Rotationsbewegungen. 

Vergleich Schließ-/Öffnungs-
geschwindigkeiten
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Modulares JT Vertikal-Maschinenkonzept
Modelle mit 
Standtisch Schließeinheit

Schließeinheit

Spritzeinheit

Spritzeinheit

Modelle mit
Drehtisch

Die Standtischmodelle
sind in Planung.

Alle Modelle mit • markiert 
sind in Vorbereitung.

Hinweis: High-Speed (HS), High-Response injection (HR) sind 
vorgesehen für die mit X markierten Spritzeinheiten
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Vergleich Rotations-
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Leistungen für JSW Produkte:

Produktspezi f ische Maschinenauslegung

Kundenspezi f ische Projekt ierungen

Firmenspezi f ische An- und Umbauten

Anwendungstechnische Beratung 

Spritzversuche im Technikum

Inbetriebnahmen

Service und Wartung

Ersatztei lversorgung

Schulungsprogramme

Finanzierungen

WINDSOR KUNSTSTOFFTECHNOLOGIE GMBH • Moselstrasse 27 • 63452 Hanau • Telefon: + 49 6181 9003-0
T e l e f a x :  +  4 9  6 1 8 1  9 0 0 3 - 4 0  •  W e b :  w w w . w i n d s o r - g m b h . d e  •  E - M a i l : w i n d s o r @ w i n d s o r - g m b h . d e

MACHINES HYDRAULICS SERVICE




