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WINDSOR ist seit 2007 offizieller Vertriebspartner des japanischen Maschinenherstellers JSW, ein tber-
aus innovatives und erfolgreiches Unternehmen mit mehr als 50 Jahren Erfahrung im Bau von hydrau-
lischen SpritzgieBmaschinen sowie mit tber 20 Jahren Erfahrung im Bau von vollelektrischen SpritzgieB3-
maschinen bis zu den Baureihen J-ELIIl und J-AD.

Die Kooperation zwischen JSW und WINDSOR ist die logische Antwort zur Abdeckung unseres Zielmarktes,
da JSW die ganze Bandbreite von 350 bis 25.000 kN SchlieBkraft der vollelektrischen SpritzgieBmaschi-
nen bietet.

WINDSOR stellt das Vertriebs- und Servicenetzwerk, die logistische Voraussetzung fur den weltweiten
Markterfolg. Von der Inbetriebnahme, der vorbeugenden Wartung bis hin zur anwendungstechnischen
Unterstatzung und der Produkt- und Prozessoptimierung fur den profitablen, global wettbewerbsfahigen
Spritzguss.

Schalten Sie um auf elektrisch und investieren Sie in die Zukunft!

Die SpritzgieBmaschine mit elektromotorischem Antrieb, d.h. ohne Hydrauliksystem, wurde Anfang der
80er Jahre in Japan entwickelt. Zwei Jahrzehnte spater bereits beherrschen die elektrischen Maschinen
den Markt der SpritzgieBmaschinen deutlich; nicht nur in Japan und ganz Asien, wo der Marktanteil schon
Uber 70% betragt, sondern seit einigen Jahren auch in Europa, wo der Absatz zur Zeit sehr stark an-
steigt. JSW SpritzgieBmaschinen bieten ein optimales Preis-Leistungs-Verhaltnis.
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Die Vorteile der JT SpritzgieBmaschinen

Die herausragenden Eigenschaften der innovativen vollelektrischen
JSW JT VertikalspritzgieBmaschinen

I Niedrige Tischhéhe
Zur Erreichung einer geringeren Hohe der
Bedien- und Einlegeebene wurde die Tisch-
hohe reduziert, was dem Bediener die
Arbeit erleichtert und die Einlegesysteme
vereinfacht. Bei einer JTAORAD-55V betragt
die Tischhéhe 894 mm, dies ist 146 mm
niedriger als bei konventionellen Maschinen.

I Kompakte und stabile Ausfiihrung
Maschinenbreite und Stellflache konnten
sehr stark verringert werden, so dass sich
die Maschine sehr gut fur den Einsatz an
Montagebandern eignet. Die Reduzierung
der Stellflache liegt im Vergleich zu konven-
tionellen Modellen bei 18%.

I GroBere SpritzgieBwerkzeuge
Obwoh! die Maschinenbreite kompakter
ist, entspricht der AuBendurchmesser der
Drehtische dem der konventionellen Model-
le: Die Optimierung der Dusen ermaglicht
den Einbau gréBerer Formen, aullerdem ist
die Maschine in der Lage, mit gréBeren und
komplexeren Gesenken, mit z.B. Backen und
Schiebern, zu arbeiten.

I Schnelle Tischrotation
Die gerauscharme, schnelle Tischrotation -
die Beste in diesem Industriebereich - wurde
durch den Einsatz eines Hochleistungs-Servo-
motors mit Zahnriemenantrieb erreicht, um
damit die Produktivitat zu erhdhen.

I Schnelle Werkzeugéffnung
Das schnelle Offnen und SchlieBen des Werkzeuges wird durch die Neukonstruktion des SchlieB-
mechanismus ermoglicht. Diese Konstruktion mit optimierter Kniehebelkinematik reduziert die be-
wegten Massen der SchlieBeinheit.

I Schnelle Servo-Regelstecken
Schnelle Regelkreise und Ruckfuhrungen im Microsekundentakt ermoéglichen Optimierungsfunktionen
zur Verbesserung der Prozess-Sicherheit und Reproduzierbarkeit fur héchst mogliche Teilequalitat.

I Rentabilitat
Die Investition in elektrische SpritzgieBmaschinen amortisiert sich schon nach kurzer Zeit durch
erhohten AusstoB an Qualitatsteilen und die Einsparung von Betriebsstoffen sowie Energie-, Ressour-
cen- und Wartungseinsatz.

I Modulares Leistungskonzept
Durchgéangige Modularitat fur maBgeschneiderte, praxisorientierte und kostengtnstige Lésungen.

1N

Ein mechanischer Anschlag am Ende der GroBzugig dimensionierte Hochleistungs- Die Versorgung fur die Werkzeugunterhalften
Tischrotation verbessert die Genauigkeit Kugelumlaufspindelsatze gewahrleisten auf dem Drehtisch mit Temperiermedien und
der Wiederholbarkeit der Endlagen. Dies exakt wiederholbare schnelle SchlieB- mit elektrischer Leistung fur die HeiBkanale
ermaglicht kontinuierliche Fertigungsabléu- und Offnungsablaufe und hohe Stand- kann tber entsprechende Abwicklungen ge-
fe, durch Vermeidung von Versatz der Ein- zeiten. fahrt werden (optional).

legeteile (der Tisch dreht sich beim Hin- und
Herbewegen um 180 Grad).
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Bedienterminal mit SYSCOM-Steuerung

Ultraschnelle Verarbeitung der Signale und hohe Reproduzierbar-
keit der Prozessparameter fuhrt zu einer Zykluszeitverkturzung und

erhoht die Produktivitat.

15 TFT-Touchscreen-Farbmonitor mit auBerst detaillierter Darstel-
lung der Einspritzparameter und Anzeige von Daten und Grafiken in

Echtzeit.

Menufelder fur einfache Eingabe von Parametern. Hilfestellung und
Erklarungstexte Uber die Auswahlfelder.

Sicherung der Daten im internen Speicher oder auf externem USB-

Speicher.

Schnittstelle tber USB-Port und LAN-Port.

SPC-Analysefunktion.

management.

[ |
[ |
[ |
I Einheitliche Bedienoberflache fur alle Modelle.
[ |
[ |
[ |

Qualitatskontrolle mit Uberwachung der Toleranzen und Alarm-

Spezifische JSW Steuerungs- und Regelungsfunktionen

Prozessoptimierung

Schnelle Regelkreise und Ruckfuhrungen im Microsekundentakt ermaglichen Optimierungsfunktionen zur
Verbesserung der Prozess-Sicherheit und Reproduzierbarkeit fur hochstmagliche Teilequalitat.

Einspritzdruck/-Geschwindigkeit

Nachdruck Einspritzen

Uberschwingung
unterdriickt

Druck
Geschwindigkeit
I I h

Nachdruckumschaltpunkt ~<@== Schneckenposition

ry
1te Nachdruckstufe =)

Die ,Soft-Pack-Servo” Regelung unterdrickt den
Druckanstieg vor dem Umschaltpunkt, dadurch wird
bei schneller Einspritzgeschwindigkeit ein Uberspritzen
vermieden und das Teilegewicht sehr konstant gehal-
ten.

IWCS-Dosier- und Polster-Regelung

Die IWCS-Regelung (patentierte Spritzgewichts- und Masse-

polster-Regelung) halt den Staudruck nach dem Dosieren und
die Dichte der Schmelze im Schneckenvorraum konstant und
minimiert so Schussgewichtsschwankungen deutlich.

Staudruckkurve konventioneller Regelung
N\
I' Staudruckkurve mit Predicted-Metering Regelung

Schneckendrehzahl

Schneckendrehmoment Schneckenriickzu

Dosierprozess
[ [

I ! ! ! ! ! ! !
o 4.0 8.0 12.0

Dosierzeit Schneckenposition —

16.0s

Die ,Predicted-Metering" Regelung reduziert zum
Dosierende gezielt die Dosierdrehzahl, um ein Uber-
schwingen des Staudrucks vor dem Schneckenrtckzug
zu vermeiden.

Voreinspritz- und Pragefunktionen

250
Einspritzgeschwindigkeit | 200
P MPa

Die Nachdruckumschal- / H mm/s
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ltung erfolgt sobald die
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Einspritz- auf die Nach-
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druckgeschwindigkeit ,/ Einspritzdruck
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3« schneckenposition

[\ k-
umschaltpunkt |

6
Nachdruckzeit (s)

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

~N

MaBabweichungen [l PBT )

in der i PAG

Polsterregelung
B Highflow-PP

MaBabweichung im Polster (mm)

herkommliche Wes
Regelung Regelung Yy
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Es stehen verschiedene Verfahren an Voreinspritz- und Prégefunktionen zur Verfugung. Diese ermdglichen eine opti-
male Formentliftung und spannungsfreien Qualitatsspritzguss.

A-mode A1 - AB (A7 Option)

(Einstellwerte far Voreinspritz-
und Pragefunktionen

SYSCOM3000T
(Servo-Verstarker)

A1-AB, B1, B3 mode:
Encoder Ruckftihrsignal

Servomator

A7 mode: Formatmungs-Sensor
Ruckfiihrsignal (optional)

\ |

— -

Bewegliche
Aufspann-

platte SchlieBen

Form 6ffnet durch
den Einspritzdruck.

ZJ#

Einspritzen bis zu B Schritte komprimieren /

-

B-mode B1 und B3

— Kreuzkopf

\

Kugelumlauf-

I N T 1

£ Stopp vor Plattenberiihrung

Einspritzen bis zu B Schritte komprimieren )

3



Platzersparnis und Zugangigkeit

I Durch 3 Turen ist die optimale Zugangigkeit zu
allen Funktionsbereichen der JSW JT Vertikal-
spritzgieBmaschine gegeben.

I Der Frontbereich ist durch einen Lichtvorhang
gesichert.

B Die spezifisch fur servomotorischen Antrieb

ausgelegte Kniehebelkinematik gestattet
schnelle und dynamische SchlieB- und Offnungs-
geschwindigkeiten.

Vergleich SchlieB-/Offnungs- h

geschwindigkeiten

4,0

reduziert um 21%

k3
JT40REL JT40RAD
\ (Vorlaufermodell) /
i ( . .
Modulares LEIStungSkonzept Modulares JT Vertikal-Maschinenkonzept
I Vielfaltige modulare Kombinationsmaoglichkeiten Modelle mit
: X . i i M40 | M70 | M100 | SchiieBeinheit
fur maBgeschneiderte Maschinenkonfigurationen Standt'Ch ---
mit Stand- oder Drehtisch. _--- Die Standtischmodelle
| . o : . ind in Pl .
I Eine breite Auswahl von Spritzeinheiten und eine [ 1ov [ [ o] ¢ sine n randng
vielseitige Steuerung far erhéhte Produktivitat. [
B Die Spezifikationen fur das Spritzen mit hoher Be-
schleunigungsfahigkeit (HR) und das Spritzen mit I'\j/'rﬁ‘i:fc;”'t
hoher G_eschwindigkeit (HS) sind Wesenplich_er‘ Be- . Alle Modelle mit ® markiort
standtgll des modularen anwendu_ngsor‘lentler'ten 55V ---- sind in Vorbereitung.
Maschinenkonzepts. Fur eine optimale Auswahl e
und Anpassung an die zu fertigenden Produkte, R
einschlieBlich Mikro- und Dunnwand-Spritzguss-
teile. Hinweis: High-Speed (HS), High-Response injection (HR) sind
\ vorgesehen fur die mit X markierten Spritzeinheiten y
=h: =
| o " Jifsonsn” : ot
L i { Kompakte, stabile Ausfiihrung,
1 s niedrige Tischhdéhe
. I Die JT SpritzgieBmaschinen sind schneller, pra-
| 0 ‘ ziser, kompakter und stabiler. Sie sind einfach
o L H H
= &) F o zu bed!enen und leicht - -
— L) = = 1 B in Fertigungszellen zu ( Vergleich Rotations- )
I | ] . . . . geschwindigkeiten
\ il ) - integrieren. Die nied- 4
\ — Al Wl rigen Maschinen- und -
= =) L e o) Tischhéhen reduzieren reduziert um 29%
I = © J:'—- den Adaptionsaufwand,
= 9 |S erhohen die Stabilitat
= > der Konstruktion und
= ® ermoglichen schnellere
= Offnungs-, SchlieB- und
= ‘ = T ) Rotationsbewegungen. JTAQREL  JTAORAD
Abmessungen in mm (Vorlaufermodell) Netto Rotationszeit
JT40REL-55V JT40RAD-55V .

(Vorlaufermodell)
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Leistungen far JSW Produkte:

Produktspezifische Maschinenauslegung
Kundenspezifische Projektierungen
Firmenspezifische An- und Umbauten
Anwendungstechnische Beratung
Spritzversuche im Technikum
Inbetriebnahmen

Service und Wartung
Ersatzteilversorgung
Schulungsprogramme

Finanzierungen

WINDSOR KUNSTSTOFFTECHNOLOGIE GMBH ¢ Moselstrasse 27 ® 63452 Hanau ® Telefon: + 49 6181 9003-0
Telefax: + 496181 9003-40 ¢ Web: www.windsor-gmbh.de ® E-Mail:windsor@windsor-gmbh.de

MACHINES HYDRAULICS SERVICE PLUG PRESS®





