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Materialüberforderungen und Spannun-
gen im Teil zu vermeiden. Dies gilt beson-
ders auch für dünnwandige Teile. Beim 
angusslosen Spritzgießen verbleibt das 

Dipl.-Ing. Ulrich Marschall ist Leiter Marke-
ting Communications bei der PMA Prozeß- 
und Maschinen-Automation GmbH in Kassel. 

Beim Spritzgießen von Kunststoffen werden die Werkzeuge vermehrt mit Heißkanälen ausgestattet und 
mit integrierten Heizelementen (Patronen) oft individ uell konstruiert. Die Anzahl der Zonen mit unter-
schiedlichen Temperaturen variiert stark von Werkzeug zu Werkzeug und von Anwendung zu Anwen-
dung. Weil Umrüstzeiten bei Produktwechseln und Optimiervorgänge möglichst kurz sein sollen, müssen 
die Heißkanalregler dementsprechend flexibel sein. 

Kunststoffmaterial als Schmelze in spe-
ziell konstruierten Angussverteilern und 
wird für den nächsten Schuss verwendet. 
Die Angüsse werden so nicht als Aus-
schuss produziert. Damit vermeidet der 
Anwender Abfallprodukte, spart Energie- 
sowie Rohstoffkosten und sichert die 
Produktqualität. Durch das angusslose 
Spritzgießen entfällt ebenfalls die Nach-
arbeit für das mechanische Entfernen der 
Angussstangen. 
Als Heizelemente sind schnell reagieren-
de Heizpatronen mit einer hohen Ener-
giedichte im Einsatz. Dabei befindet sich 
der Temperaturfühler – meist ein Ther-
moelement – oftmals dicht am Heizele-
ment, sodass sich eine sehr schnell rea-
gierende Regelstrecke ergibt. Deutlich 
langsamer im Regelverhalten sind die 
Verteilerblöcke. Da die Heizpatronen 
Luftfeuchtigkeit aufnehmen, müssen sie 
vor Produktionsbeginn bei unter 100 °C 
austrocknen. Nach längeren Produktions-
pausen müssen die Kanäle extra durch-
gewärmt werden, das nennt man Boos-
ten. Solche Systeme lassen sich mit 
unterschiedlichen Heißkanalreglern rea-
lisieren. 

Wenn es weniger Zonen sind 
Für kleinere Heißkanalverteiler eignen 
sich einfach bedienbare Einschubregler. 
PMA Prozeß- und Maschinen-Automati-
on hat dafür den Einzelkreisregler mit 
eingebauter Leistungsendstufe HRCslot 
entwickelt. Der Regler lässt sich einfach 

Temperaturregelung beim Spritzgießen mit Heißkanälen 

Zone für Zone 

E  Heißkanäle dienen beim Spritzgießen 
zum Verteilen der Schmelze in komple-
xen oder großen Werkzeugen. Sie sollen 
gleichmäßige Füllvorgänge erzielen, um 
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Das Heißkanalsys-
tem VPCS 800 
steuert 216 Regel-
zonen. 
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Der Anwender kann 
über die grafisch ge-
stalteten Schnell-
anwahltasten per 
Fingertipp intuitiv 
auf die gewünsch-
ten Informationen 
jeder einzelnen Zo-
ne zugreifen. 

anpassung und Anfahrschaltung sowie 
weitere typische Funktionen wie Boos-
ten, Absenken und Schneckenfreigabe. 
Alarme überwachen die Temperaturtole-
ranzen, den Heizstrom und auch den SSR-
Kurzschluss. Bei Fühlerbruch geht der 
Regler in eine Notbetriebfunktion und 
vermeidet die sofortige Abschaltung der 
Zone, um die Zeit für eine kurzfristige 
Fehlerbeseitigung zu überbrücken. 

Oder auch ein paar mehr 
Für acht bis 64 Regelzonen eignet sich der 
HRC vario mini. Das Regelsystem besteht 
aus einem Tischgehäuse mit einer auf-
gesetzten Touch-Screen-Bedieneinheit 
und ist einfach per Fingertipp zu bedie-
nen. Die Bedieneinheit kann aber auch 
über ein Kabel bis zu etwa 10 m entfernt 
sein. Über die Module für Thermoele-

menteingänge und digitale Ein- und Aus-
gangsmodule PMA vario IO erfolgt die 
Ansteuerung von Solid-State Relais und 
die Synchronisierung mit der Spritzgieß-
maschine. 
Das Multiregler-System besitzt auto-
matische Selbstoptimierung, eine kurze 
Zykluszeit von 20 ms für schnelle Heiz-
patronen und 16-A-Ausgänge für den Di-
rektanschluss aller Zonen. Eine automati-
sche Anfahrschaltung mit verminderter 
Leistung unter 100 °C vermeidet Patro-
nenausfälle. Eine Besonderheit ist das 
gleichmäßige Aufheizen aller Zonen nach 
dem Prinzip 'die Schnellen folgen den 
Langsamsten'. Das vermindert ther-

anreihbar in einem vorbereiteten 19“-Ge-
häuse einsetzen. Aber auch Komplett-
gehäuse für verschiedene Zonenzahlen 
stehen zur Verfügung. 
Jeder HRCslot besitzt einen Leistungsaus-
gang für 16 A Belastung, ist also zum Di-
rektanschluss der Patronen und Verteiler 
vorbereitet. Die Last ist zweiseitig mit 
einfach zugänglichen Schmelzsicherun-
gen abgesichert. Somit eignet sich der 
Regler auch für den in USA üblichen Be-
trieb zwischen zwei Phasen. Eine Last-
abschaltung erfolgt über integrierte Re-
lais bei SSR-Kurzschluss bzw. bei stark 
überhöhter Temperatur. 
Über digitale Ein- und Ausgänge erfolgt 
die Synchronisation mit der Spritzgieß-
maschine. Auch eine Kommunikation 
über Modbus ist möglich. Der Regler be-
sitzt eine automatische Regelstrecken-
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Beim Spritzgießen mit Heißkanälen 
muss die Temperaturregelung möglichst 
flexibel sein, um Umrüstzeiten kurz zu 
halten. Deswegen ist es von Vorteil, Re-
gelsysteme modular aufzubauen. Auch 
eine Erweiterung der Systeme ist so ein-
fach möglich. Für das Spritzgießen typi-
sche Funktionen wie das Anfahren, Boos-
ten und die Schneckenfreigabe sind in 
den Komponenten integriert und verein-
fachen so Inbetriebnahme sowie den Be-
trieb selbst.
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E    infoDIRECT 750iee0708 
 
www.iee-online.de 
E Flyer der Heißkanalregler 
E  Link zum Automatisierer 
E  Link zum Messgerätehersteller
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Die HRC-Serie gibt es im fertigen Gehäuse oder ein-
baufertig für den Schaltschrank. 

mische Spannungen im Werkzeug. Ein 
Diagnoseprogramm überprüft automa -
tisch die angeschlossenen Regelzonen. Es 
erkennt das Vertauschen von Fühlern und 
Zonen beim Einrichten der Anlage. Je 
nach Produktionsunterbrechung an-
wählbar sind Boost- und Standby-Funkti-
on. Für erprobte Kombinationen von Soll-
wertdatensätzen pro Werkzeug ist ein 
Rezeptspeicher integriert. Eine Stellgrad-
übernahme bei Fühlerbruch hilft, Produk-
tionsausfallzeiten zu begrenzen. 

Über 200 Zonen 
per Fingertipp im Griff 
Mit dem modularen Heißkanalreglersys-
tem HRC 800 von PMA realisierte der 
Messgeräte- und Messanlagenhersteller 
Vetter aus Schaffhausen in der Schweiz 
ein großes Regelsystem. Das System VPCS 
800 steuert 216 Regelzonen. Alle Kom-
ponenten sind in einem Schaltschrank 
übersichtlich montiert. 
Bedient werden die 216 Zonen über eine 
von PMA entwickelte Touch-Panel-PC-
Software. Der Anwender greift per Finger-
tipp intuitiv über die grafisch gestalteten 
Schnellanwahltasten auf die gewünsch-
ten Informationen jeder einzelnen Zone 
zu. Zur schnellen Orientierung auch in 
großen Anlagen unterstützen ihn Fotos 
der eingesetzten Spritzgießwerkzeuge 

oder Heißkanalverteiler mit eingeblende-
ten aktuellen Temperaturdaten. Aktive 
Piktogramme informieren auf einen Blick 
über den Zustand aller Zonen. Trendkur-
ven dokumentieren zum Beispiel das 
Anfahrverhalten im Detail. Automatische 
Diagnosen helfen mit Klartexthinweisen 
bei der Inbetriebnahme komplexer Werk-
zeuge und melden falsche Sensor- und 
Zonenzuordnungen genauso wie über- 
oder unterschrittene Heizstromgrenz-
werte, weitere Störmeldungen und Fehl-
bedienungen. Übersichtlichkeit und 
Funktionalität ermöglichen kurze Inbe-
triebnahmezeiten, vermeiden Produkti-
onsstillstände und erhöhen die Lebens-
dauer der Heizelemente. 
Das Acht-Kanal-Multireglermodul KS 
800 arbeitet dabei autark im Hinter-
grund alle Regleralgorithmen ab. Das 
gesamte System lässt sich mit Feldbus-
kommunikation einfach und modular 
erweitern. Bei Vetter ist es für bis zu 240 
Zonen konzipiert. 
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