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69 Einrichtung zur Steuerung der Formschliesskraft an einer Kniehebelspritzgiessmaschine.

@ Die Einrichtung weist zwei relativ zueinander beweg- 5 4 1 7
bare Formtrigerplatten (2, 2') auf. Eine Formtrager- _ ,/ +
platte (2") ist an Holmen (1) verschiebbar gefiihrt und ]
iiber einen Kniehebelmechanismus (4) mit einem Ge-
lenkschild verbunden. Die Lage des Gelenkschildes ist
mittels eines Stellmotors (6) zur Regelung der Form-
schliesskraft in Lingsrichtung der Holme einstellbar, wo-
bei zur Bestimmung der Formschliesskraft ein Dehnungs-
messer (7) fiir zumindest einen Holm vorgesehen ist, wel- '
cher mit einer Auswerteeinrichtung (8) verbunden ist,
die den Stellmotor (6) steuert. : R
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1. Einrichtung zur Steuerung der Formschliesskraftan
einer Kniehebelspritzgiessmaschine mit zwei relativ zueinan-
der bewegbaren Formtragerplatten (2, 2’), von welchen eine
an Holmen (1) verschiebbar gefiihrt und iiber einen Knie-
hebelmechanismus (4) mit einem Gelenkschild verbunden
ist, dessen Lage mittels eines Stellmotors zur Regelung der
Formschliesskraft in Langsrichtung der Holme einstellbar
ist, wobei zur Bestimmung der Formschliesskraft eine Mess-
einrichtung vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Messeinrichtung als Dehnungsmesser (7) fiir zumindest ei-
nen Holm (1) ausgebildet ist, welcher mit einer Auswerteein-
richtung (8) verbunden ist, die den Stellmotor (6) steuert.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Auswerteeinrichtung (8) einen Eingangsverstar-
ker (12) und einen Differenzverstirker (13) fiir den Sollwert-
Istwert-Vergleich aufweist, welcher Differenzverstirker (13)
mit die Toleranzgrenzen festlegenden Komparatoren (16,
17) verbunden ist, deren Ausgangssignale in Speicher (18)
einlesbar sind, wobei die Ausgénge der Speicher (18) mittels
eines einstellbaren Zeitgebers (21) auslesbar sind und den
Stellmotor (6) ansteuern. .

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Steuerung
der Formschliesskraft an einer Kniehebelspritzgiessmaschine
mit zwei relativ zueinander bewegbaren Formtrigerplatten,
von welchen eine an Holmen verschiebbar gefiihrt und iiber
einen Kniehebelmechanismus mit einem Gelenkschild ver-
bunden ist, dessen Lage mittels eines Stellmotors zur Rege-
lung der Formschliesskraft in Langsrichtung der Holme ein-
stellbar ist, wobei zur Bestimmung der Formschliesskraft
eine Messeinrichtung vorgesehen ist.

Bei Kniehebelspritzgiessmaschinen erfolgt die Einstel-
lung der Formschliesskraft meist derart, dass die Formhéhe
durch Verschieben des Gelenkschildes solange verdndert
wird, bis der Kniehebel gerade noch in seine Endlage fahren
kann. Diese Einstellung bedarf daher grosser Erfahrung des
Bedienungspersonals und erfordert eine subjektive Ent-
scheidung, wann dies der Fall ist.

Es zeigt sich als weiterer Nachteil von Kniehebelspritz-
giessmaschinen, dass infolge von Temperaturdnderungen die
Werkzeughthe eine Verdnderung erfihrt, was sich wiederum
auf die Formschliesskraft auswirkt. Nimmt die Werkzeug-
héhe infolge einer Temperaturerhdhung zu, so erhéht sich
auch die Schliesskraft der Maschine, wihrend bei Temperd-
turerniedrigung eine Verringerung der Schliesskraft erfolgt.

Man hat an Kniehebelspritzgiessmaschinen auch me-
chanische Messuhren od.dgl. angebracht, welche die Holm-
dehnung beim Schliessen der Form erfassen, so dass die
Formschliesskraft auch angezeigt werden kann. Da jedoch
die Dehnung des Holmes nur einige Hundertstel Millimeter
betrigt, hat man dieser Messung nur geringe Aussagekraft
zugemutet.

Es wurde bereits versucht, die Formschliesskraft auto-
matisch einzustellen. Hiebei hat man in der Speiseleitung
oder direkt am Antrieb fiir das Kniegelenksystem ein Kraft-
messorgan angeordnet. Bei dieser Einrichtung ist eine Ver-
schiebeweg-Uberwachungsvorrichtung vorgesehen, welche
eine Auswertung des Messwertes des Kraftmessorgans nur
wihrend bestimmten Verschiebebereichen erlaubt. Als
Nachteil zeigt sich jedoch, dass eine solche Regelung der
Formschliesskraft nicht nur apparativ und verfahrenstech-
nisch sehr aufwendig, sondern auch relativ ungenau ist. Dies
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liegt daran, dass die betrdchtlichen Reibungsverluste in den
Kniegelenken nicht beriicksichtigt werden kdnnen, und so
die Kraft fiir den Antrieb des Kniegelenksystems der Form-
schliesskraft nicht direkt proportional ist.

Der Erfindung liegt demgeméss die Aufgabe zugrunde,
eine Einrichtung an einer Kniehebelspritzgiessmaschine der
eingangs genannten Gattung zu schaffen, welche eine exakte
Bestimmung und Ausregelung der Formschliesskraft ermdg-
licht.

Erfindungsgemdss ist hierzu vorgesehen, dass die Mess-
einrichtung als Dehnungsmesser fiir zumindest einen Holm
ausgebildet ist, welcher mit einer Auswerteeinrichtung ver-
bunden ist, die den Stellmotor steuert.

Damit wird auf konstruktiv einfache Weise eine Kon-
stanthaltung der Formschliesskraft auch bei lingerem Be-
trieb beziehungsweise bei Temperaturidnderungen ermog-
licht, was insbesondere im Hinblick auf die an sich sehr ge-
ringe Lingsdehnung des Holmes bei der Schliessbewegung
iiberraschend ist. .

Reibungsverluste im Antrieb des Kniehebelsystems und
in den Kniehebelgelenken fithren zu keiner Verfélschung der
Messergebnisse.

Eine Ausfithrungsform der Erfindung zeichnet sich da-
durch aus, dass die Auswerteeinrichtung einen Eingangsver-
starker und einen Differenzverstirker fiir den Sellwert-Ist-
wert-Vergleich aufweist, welcher Differenzverstirker mit die
Toleranzgrenzen festlegenden Komparatoren verbunden ist,
deren Ausgangssignale in Speicher einlesbar sind, wobei die
Ausginge der Speicher mittels eines einstellbaren Zeitgebers
auslesbar sind und den Stellmotor ansteuern.

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand eines Ausfiih-
rungsbeispieles niher erldutert, ohne dass dem einschrén-
kende Wirkung beikommen soll.

Die Fig. 1 zeigt das Konstruktionsschema einer Kniehe-
belspritzgiessmaschine, und die Fig. 2 zeigt das Prinzip-
schaltbild einer erfindungsgeméssen Auswerteeinrichtung.

Wie die Fig. 1 zeigt, ist eine Werkzeughdlfte 3" an einer
Formtrigerplatte 2’ montiert, an welcher wiederum vier
Holme 1 vorgesehen sind. Langs dieser Holme 1 ist eine wei-
tere Formtrigerplatte 2 verschiebbar gelagert, welche die
zweite Werkzeughilfte 3 trigt. Die Formtrigerplatte 2 und
das Werkzeug sind {iber einen Kniehebelmechanismus 4 mit
einem Gelenkschild verbunden, dessen Lage in Langsrich-
tung der Holme mittels einer Verstelleinrichtung 5 verdnder-
bar ist.

Die Formschliesskraft kann daher mittels der Verstellein-
richtung 5 eingestellt werden. Diese Verstelleinrichtung 5 ist
hiezu iiber ein Zahnrad mit einem Stellmotor 6 in Verbin-
dung. Weiters ist an einem Holm 1 ein Dehnungsmesser 7,
beispielsweise ein induktiver Wegaufnehmer, angebracht,
welcher ein der effektiven Formschliesskraft proportionales
Signal abgibt. Dieses Istwertsignal wird einer Auswerteein-
richtung 8 zugefiihrt. Die Auswerteeinrichfung 8 weist zwei
Ausgéinge auf, welche den Stellmotor 6 ansteuern. Weiters
weist die Auswerteeinrichtung 8 ein Einstellelement 9 fiir den
Sollwert, eine Anzeige 10 fiir die Formschliesskraft und Ein-
steller 11 fiir die zuldssige Abweichung der Formschliess-
kraft vom Sollwert auf. Die Auswerteeinrichtung ist nach
dem in Fig. 2 angedeuteten Prinzip aufgebaut. Der Istwert
des Dehnungsmessers 7 wird iiber einen Verstérker 12 einem
Differenzverstirker 13 zugefithrt, dessen zweiter Eingang
mit dem Einsteller 9 fiir den Sollwert verbunden ist. Der Dif-
ferenzverstirker 13 gibt demnach ein der Abweichung der
Formschliesskraft vom geforderten Sollwert proportionales
Ausgangssignal ab. Dieses Ausgangssignal wird zwei Kom-
paratoren 16 und 17 zugefithrt. Der Komparator 16 ist mit
dem Einsteller 14 fiir die obere Toleranzgrenze der Schliess-
kraft verbunden, wihrend der Komparator 17 mit dem Ein-



steller 15 fiir die untere Toleranzgrenze in Verbindung steht.
Einer der beiden Komparatoren 16 und 17 gibt daher bei
Uberschreitung der vorgewihlten Toleranzgrenzen ein Aus-
gangssignal ab, welches in die Speicher 18 einlesbar ist. Der
Einlesbefehl wird von der Ubernahmeleitung 19 gegeben,
wenn der Schliessvorgang beendet ist. Bei Uberschreitung
bzw. bei Unterschreitung des vorgewihlten Toleranzbandes
liegt dann am Ausgang des jeweiligen Speichers 18 ein Kor-
rektursignal an. Dieses wird nach dem Offnungsvorgang

iiber die entsprechenden Verkniipfungsglieder 23 ausgelesen. 1o

Die Dauer des Stellimpulses kann hiebei mit Hilfe eines Zeit-
gliedes 21 gewihlt werden. Sie ist unabhéngig von dem Mass
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der Schliesskraftabweichung. Dadurch benétigt die Ma-
schine zwar eine lingere Einstelldauer ‘t_)_eim Anfahren, je-
doch wird eine zu grosse und kritische Anderung der
Schliesskraft vermieden. Nach Beendigung des Stellimpulses
werden die Speicher 18 von dem Riickstellglied 22 geldscht.
Die Verkniipfungsglieder 23 sind dabei mit gecigneten Trei-
bern 24, beispielsweise mit einem Relais, versehen.

Eine derartige Maschine kann also automatisch die vor-
gewihite Formschliesskraft schrittweise erreichen. Um eine
exakte Schliesskraftmessung durchfithren zu konnen, ist es
vorteithaft, wenn dem Differenzverstirker 13 ein Korrektur-
glied zur Nullpunkteinstellung zugeordnet ist.

1 Blatt Zeichnungen
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