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AT 412 626 B

Die Erfindung betrifft eine Uberwachungseinrichtung
(29) zur Uberwachung von einem einen Hohlraum (30)
aufweisenden Gegenstand (6), welcher durch einen in
einem Formgebungswerkzeug (8) angeordneten Kanal (38)
hindurchflhrbar ist. Eine weitere vom Kanal (38) getrennte
Leitungsverbindung (32) miindet in einem Ausla (40) in
den Hohiraum (30) des Gegenstandes (6). Der Leitungs-
verbindung (32) ist zwischen einem Druckerzeuger (31)
und dem AuslaB (40) derselben ein Druckmefimittel (34) fur
ein hindurchfihrbares Fluid (33) zugeordnet, wobei dem
Druckmefmittel (34) in der Leitungsverbindung (32) ein
Drosselorgan (35) fiir das Fluid (33) vorgeordnet ist. Das
DruckmefRmittel (34) gibt bei Ubereinstimmung eines
ermittelten Ist-Druckes in der Leitungsverbindung (32) mit
einem vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwert ein Signal aus
und/oder verdndert eines diesem zugefithrte elektrische
Signal. Das vom Druckmefimittel (34) abgegebene bzw.
verénderte Signal ist zur Stillsetzung der Formgebungsan-
lage (1) vorgesehen. Weiters umfaRt die Erfindung auch
ein Verfahren zur Uberwachung von einem einen Hohlraum
(30) aufweisenden, mittels einer Formgebungsanlage (1)
hergestellten Gegenstand (6).
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Die Erfindung betrifft eine Uberwachungseinrichtung zur Uberwachung von zumindest einem
zumindest einen Hohlraum aufweisenden kontinuierlich oder diskontinuierlich mittels einer Form-
gebungsanlage herstellbaren Gegenstand, welcher durch zumindest einen in einem Formge-
bungswerkzeug angeordneten Kanal hindurchfiihrbar ist und dieses einen Eintrittsbereich sowie
einen davon distanzierten Austrittsbereich fiir den herzustellenden Gegenstand aufweist und mit
zumindest einer weiteren, vom Kanal getrennt durch das Formgebungswerkzeug verlaufenden
Leitungsverbindung zwischen dem Austrittsbereich und einem Druckerzeuger, wobei die Leitungs-

verbindung in einem Auslal® in den mindestens einen vom Gegenstand umgrenzten Hohlraum
‘miindet und mit einem durch diese Leitungsverbindung hindurchfiihrbaren strémungsfahigen Fluid.

Aus der US 4,069,292 A ist ein Verfahren zum sténdigen Kontrollieren des in einer Folienblas-
anlage herrschenden Innendrucks innerhalb des aufgeblasenen Folienschlauches bekannt gewor-
den. Dabei miindet eine Druckleitung innerhalb des Folienblaskopfes in den Innenraum des aufzu-
blasenden Folienschlauches, wobei dieser im Bereich nach seiner Kihlung durch entsprechend
zusammenwirkende Walzenpaare bahnférmig zusammengefaltet wird. Durch die Druckleitung
stromt das Medium in den von der Schlauchfolie umgrenzten Innenraum und blast diese somit auf.
Im Bereich des Folienblaskopfes miindet eine weitere Leitung in den Innenraum des Folienschlau-
ches und stellt eine eigene getrennt zur Druckleitung hindurch gefiihrte Druckmessleitung dar,
welche in weiterer Folge mit einer Druckmessvorrichtung verbunden ist. Uber diese DruckmeRvor-
richtung wird der Zustrom und der damit aufgebaute Innendruck innerhalb des Folienschlauches
Uber die Ansteuerung eigener Ventile geregelt. Zusétzlich ist der Druckleitung eine eigene Ventil-
anordnung in Form eines Tellerventils zugeordnet, iber welche es maglich ist, auftretende Druck-
spitzen und somit den Aufbau eines Uberdrucks innerhalb des Folienschlauches durch diese
Anordnung zu vermeiden. Somit kann Uber dieses Tellerventil der (iberschiissig aufgebaute Druck
rasch abgefiihrt und dadurch der herzustellende Folienschlauch vor einer Uberdehnung geschitzt
werden. Durch den gegeniiber den duferen Umgebungsbedingungen nahezu abgeschlossenen
Innenraum des Folienschlauches wird nur der zum Aufblasen und dem damit verbundenen Kihlen
des Folienschlauches aufgebaute Innendruck des Druckmediums entsprechend gemessen und
anschliefend geregelt.

Es sind bereits unterschiedlichste Vorrichtungen zum Einbringen von Kihlluft in zumindest
einen Hohlraum aufweisende Gegenstinde bekannt geworden, bei welchen durch das Formge-
bungswerkzeug das stromungsfahige Fluid, insbesondere Luft, eingebracht wird und die Leitung in
zumindest einen der Hohlrdume des Gegenstandes im Bereich der Diisenlippe miindet. Eine
entsprechende Beschreibung fiir ein derartig ausgebildetes Profilwerkzeug ist aus dem Fachbuch
~Kunststoff-Maschinen-Fiihrer* des Carl Hanser Verlages Miinchen-Wien aus dem Jahr 1984 auf
den Seiten 200 bis 202 entnehmbar.

Weiters ist es allgemein bekannt, daR zusatzlich zur Abkiihlung an der duReren Oberflache des

aus dem Formgebungswerkzeug austretenden, zumindest einen Hohiraum aufweisenden Gegen-
standes in diesen Hohlraum ein Medium zur Kiihlung eingebracht werden kann, um so auch aus
dem von den AuRenwanden umschlossenen Hohlraum eine entsprechende Warmemenge abzu-
fuhren. Je nach verwendetem Kithimedium ist eine unterschiedliche Warmeabfuhr aus dem Hohl-
bzw. Innenraum erzielbar.
_ Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Uberwachungseinrichtung zur
Uberwachung von einem zumindest einen Hohlraum aufweisenden Gegenstand zu schaffen, bei
welchem der aus dem Formgebungswerkzeug austretende und in die Kalibriervorrichtung eintre-
tende Gegenstand wahrend seines Herstellungsvorganges sténdig (iberwacht wird, um so die
herstellungsbedingte Abzugsbewegung des Gegenstandes sicher zu gewahrleisten.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelést, daR der Leitungsverbindung zwischen dem
Druckerzeuger und dem Auslaf derselben aus dem Formgebungswerkzeug der Formgebungsan-
lage in den mindestens einen vom Gegenstand umgrenzten Hohlraum ein DruckmeBmittel fiir das
hindurchfiihrbare Fluid zugeordnet ist und daR dem DruckmeRmittel in der Leitungsverbindung ein
Drosselorgan fir das hindurchfiihrbare Fluid vorgeordnet ist, und daR das DruckmeRmittel bei
Ubereinstimmung eines ermittelten Ist-Druckes in der Leitungsverbindung mit einem vorgebbaren
Grenz- bzw. Schaltwert ein Signal ausgibt und/oder daR das DruckmeRmittel bei Ubereinstimmung
eines ermittelten ist-Druckes in der Leitungsverbindung mit einem vorgebbaren Grenz- bzw.
Schaltwert zur Verénderung eines diesem zugefiihrten elektrischen Signals ausgebildet ist und daf
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das vom DruckmeBmittel abgegebene bzw. veranderte Signal zur Stillsetzung der Formgebungs-
anlage vorgesehen ist. Der (berraschende Vorteil dieser Lésung liegt darin, daR infolge des durch
die Leitungsverbindung hindurchstrémenden Fluides der vom Gegenstand umschlossene Hohl-
raum als Stromungskanal dient, durch welchen bei einem ordnungsgemaRen und stérungsfreien
Betrieb der Herstellungsanlage das hindurchgefiihrte Fluid ohne erhebliche Widerstande hindurch-
strdmen kann. Dies wird dadurch gewéhrleistet, da wahrend der vorgesehenen, betriebsmaRigen
Abzugsbewegung der Gegenstand ausgehend vom Extrusionswerkzeug durch die Kihleinrichtung
kontinuierlich oder diskontinuierlich hindurchtritt. Bei einem Stérungsfall, wie dies beim Ubertritt
vom Formgebungs- bzw. Extrusionswerkzeug hin zum Kalibrierwerkzeug oder es innerhalb der
Kalibriervorrichtung bzw. Kihleinrichtungen zu einem Stillstand des hindurchzufiihrenden Gegen-
standes kommen kann, wird jedoch vom Extruder stéandig aufbereitetes Material, insbesondere der
erweichte Kunststoff, nachgefordert und kann dies zu einem volistédndigen bzw. teilweisen Verstop-
fen der Kalibrier- bzw. Stitzoffnungen in den Blenden fiihren. Infolge dessen wird das hindurch-
fihrbare Medium im Bereich des Hohlraumes innerhalb des Gegenstandes an seine Strdomungs-
bewegung behindert bzw. kommt es zu einer volligen Unterbrechung dieser. Dies fiihrt in weiterer
Folge zu einer Angleichung bzw. einem Anstieg des ermittelten Ist-Wertes des Druckes zu einem
vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwert des Druckmefmittels, wodurch ein Hinweis auf eine Stérung
wahrend des Herstellvorganges einfach geschaffen werden kann. Dies ist vor allem bei derartigen
Anlagen von besonderem Vorteil, bei welchen das Kalibrierwerkzeug mit minimalem Abstand vom
Formgebungs- bzw. Extrusionswerkzeug distanziert angeordnet ist und gegebenenfalls dieser
Spalt zusatzlich noch rund um den Gegenstand mit einer Dichtungsvorrichtung abgeschlossen und
so eine optische Kontrolle der ordnungsgeméfen Abzugsbewegung in diesem Bereich nicht mog-
lich ist. Bei einem Anstieg des ermittelten Istdruckes stellt das DruckmefRmittel diese Anderung fest
und so ist ein vordefinierter Schaltzeitpunkt festgelegt, bei welchem ein entsprechendes Signal
generiert bzw. verandert wird, wodurch rasch eine Veranderung der standardmafigen Betriebsbe-
dingungen ermittelbar ist. Weiters kann bei der Verwendung des Drosselorganes eine vorgebbare
Durchstrémmenge fiir das hindurchfilhrbare Fluid festgelegt werden, wobei diese vorgebbare
Menge ein MaR fiir den wahrend der Strémung auftretenden herrschenden Druck innerhalb der
Leitungsverbindung bei normalen Betriebsverhaltnissen darstellt. Das Drosselorgan gibt stets die
voreingestellte Luftmenge an die Leitungsverbindung ab.

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfiihrungsform nach Anspruch 2, weil dadurch eine standige
Uberwachung des durch das hindurchfiihrbare Fluid aufgebauten Druckes innerhalb der Leitungs-
verbindung im Bereich des Extrusionswerkzeuges sichergestellt ist.

Nach anderen Ausfiihrungsvarianten gemaR Anspruch 3 oder 4 kann durch die Verbindung
des DruckmeRmittels mit einer Steuervorrichtung von dieser an einzelne Bauteilkomponenten der
Formgebungsanlage ein weiteres entsprechendes Signal abgegeben werden, um so eine sichere
Stillsetzung der gesamten Formgebungsanlage bzw. einzelner Bauteilkomponenten derselben, wie
beispielsweise des Extruders, des Raupenabzugs oder der Kiihleinrichtung zu bewirken.

Vorteilhaft sind aber auch Weiterbildungen nach den Anspriichen 5 oder 6, da es so bei einer
Anderung der Strémungsbedingungen, beispielsweise einer Verengung bzw. einem vollsténdigen
Verstopfen des Hohlraumes innerhalb des Gegenstandes aufgrund der stetig nachgefiihrten Luft-
menge zu einem Druckanstieg innerhalb der Leitungsverbindung kommt und das Drosselorgan
stets die voreingestellte Luftmenge an die Leitungsverbindung zwischen diesem und dem Aus-
trittsbereich aus dem Extrusionswerkzeug abgibt. Durch die zusétzliche Anordnung der Steuervor-
richtung wird eine einfachere Handhabung der gesamten Anlage erzielt.

Durch die Weiterbildung nach den Anspriichen 7 und 8 wird erreicht, daf eine Strémungsbe-
wegung des hindurchflihrbaren Fluides durch den Hohlraum des Gegenstandes sichergestellt ist.

Durch die Ausbildung nach den Anspriichen 9 und 10 kann infolge der voreinstellbaren Druck-
differenz zwischen dem Grenz- bzw. Schaltwert des DruckmeBmittels und dem durch die Str6-
mungsbewegung aufgebauten Druck die Ansprechzeit des DruckmeRmittels festgelegt werden,
wobei die Ansprechzeit abhéngig von der Druckdifferenz, der zugefiihrten Luftmenge sowie dem
gesamten Volumen der Leitungsverbindung innerhalb des Formgebungs- bzw. Extrusionswerk-
zeuges in Abhangigkeit festgelegt werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 11, da so einerseits die Erwdrmung des
hindurchfiihrbaren Fluids und andererseits die Abkihlung des Formgebungswerkzeuges in gewis-
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sen Grenzen gehalten werden kann und so eine negative Beeinflussung des Kunststoffes zur
Ausbildung des Gegenstandes wahrend dem Hindurchtritt durch das Formgebungswerkzeug
verhindert ist.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 12 von Vorteil, da so in Betriebsanlagen stan-
dardmaBig vorhandene Druckluftanlagen eingesetzt werden kdnnen, und so zusétzliche Anlagen-
teile eingespart werden kdnnen. .

Weiters umfalt die Erfindung auch ein Verfahren zur Uberwachung von mindestens einem
zumindest einen Hohlraum aufweisenden kontinuierlich oder diskontinuierlich mittels einer Form-
gebungsanlage hergestellten Gegenstand, welcher durch zumindest einen in einem Formge-
bungswerkzeug angeordneten Kanal von einem Eintrittsbereich sowie einen davon distanzierten
Austrittsbereich hindurchgefiihrt wird und in zumindest einer weiteren, vom Kanal getrennt durch
das Formgebungswerkzeug verlaufenden Leitungsverbindung zwischen dem Austrittsbereich und
einem Druckerzeuger, ein strémungsfahiges Fluid durch diese Leitungsverbindung hindurchgefiihrt
wird und in den mindestens einen vom Gegenstand umgrenzten Hohlraum hineinstromt.

Dieses Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dal eine durch die Leitungsverbindung hin-
durchstromende Durchstrommenge des Fluides durch ein Drosselorgan festgelegt wird und von
einem Druckmefmittel der an der Mefstelle in der Leitungsverbindung herrschende Druck des
Fluides ermittelt wird und daR bei Ubereinstimmung eines ermittelten Ist-Druckes mit einem vor-
gebbaren Grenz- bzw. Schaltwert vom DruckmeRmittel ein Signal ausgegeben und/oder bei Uber-
einstimmung eines ermittelten Ist-Druckes mit einem vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwert von dem
DruckmefRmittel ein diesem zugefiihrtes elektrisches Signal verandert wird, wobei durch das abge-
gebene bzw. verénderte Signal die Formgebungsanlage stillgesetzt wird. Die sich aus der Merk-
malskombination ergebenden Vorteile des Verfahrens liegen darin, da der vom Gegenstand
umschlossene Hohlraum als Stromungskanal fiir das aus der Leitungsverbindung strémende Fluid
verwendet wird und so bei einem ordnungsgeméRen und stérungsfreien Betrieb der Herstellungs-
anlage das Fluid ohne erhebliche Widerstande durch diesen hindurchstromen kann. Dadurch daf
nunmehr durch das Drosselorgan die durch die Leitungsverbindung hindurchstrémende Durch-
strommenge des Fluids festgelegt wird, stromt stets eine konstante vorgebbare Durchstrommenge
ausgehend vom Druckerzeuger in die Leitungsverbindung hinein, wobei diese vorgebbare Menge
ein MaB fur den wahrend der Stromung auftretenden herrschenden Druck innerhalb der Leitungs-
verbindung bei normalen Betriebsverhéltnissen bildet. Bei einer Anderung dieser Strémungsbedin-
gungen kommt es aufgrund der stetig nachgefiihrten Luftmenge zu einem Druckanstieg innerhalb
der Leitungsverbindung, da das Drosselorgan stets die voreingestellte Luftmenge an die Leitungs-
verbindung zwischen diesen und dem Austrittsbereich aus dem Extrusionswerkzeug abgibt. In
einem Storfall kommt es zu einer Behinderung bzw. zu einer volligen Unterbrechung der Stré-
mungsbewegung und in weiterer Folge zu einem Druckanstieg innerhalb der Leitungsverbindung,
wobei von einem DruckmeRmittel an der Mefstelle der herrschende Druck des Fluids ermittelt wird
und so bei Ubereinstimmung des ermittelten Ist-Drucks mit einem vorgebbaren Grenz- bzw.
Schaltwert vom DruckmeBmittel ein Signal ausgegeben und/oder ein diesem zugefiihrtes elektri-
sches Signal verandert wird und dies zu einer Stillsetzung der Formgebungsanlage fiihrt. Dadurch
wird auf einfache Weise ein Hinweis auf eine Stérung wahrend des Herstellungsvorganges ge-
schaffen, wodurch an den Formgebungswerkzeugen bzw. dem Extruder Schaden vermieden
werden.

Von Vorteil ist aber auch ein Vorgehen nach Anspruch 14, da so ein ausreichend hoher Druck
vor dem Drosselorgan in der Leitungsverbindung aufgebaut wird. Dadurch wird eine ausreichende
Luftmenge mit entsprechendem Druck zur Verfiigung gestellt, welche vom Drosselorgan an die
weitere Leitungsverbindung in dosierter Form abgegeben wird.

Weiters ist ein Vorgehen gemaR den in den Anspriichen 15 und 16 angegebenen Merkmalen
vorteilhaft, weil dadurch eine Strémungsbewegung des Fluids durch den Hohlraum des Gegen-
standes hindurch sicher gestelit wird.

SchlieBlich ist aber auch ein Vorgehen gemaR den im Anspruch 17 angegebenen Merkmal vor-
teilhaft, da so in Folge der voreinstellbaren Druckdifferenz zwischen dem Grenz- bzw. Schaltwert
des DruckmeBmittels und dem durch die Stromungsbewegung aufgebauten Druck die Ansprech-
zeit des Druckmefmittels festgelegt wird. Dadurch wird es maglich, die Ansprechzeit abhangig von
der Druckdifferenz, der zugefiihrten Luftmenge sowie dem gesamten Volumen der Leitungsverbin-
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dung innerhalb des Formgebungs- bzw. Extrusionswerkzeuges festgelegt werden kann.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele naher erlautert.

Es zeigen: .

Fig. 1 eine Formgebungsanlage mit einer erfindungsgemaRen Uberwachungseinrichtung in

Seitenansicht und vereinfachter, schematischer Darstellung;
Fig. 2 einen Teilbereich der Formgebungsanlage in Seitenansicht, geschnitten und in vergo-
Rerter, vereinfachter Darstellung.

Einfihrend sei festgehalten, da in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen (ibertragen werden kénnen. Auch
sind die in der Beschreibung gewahiten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestelite Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung
sinngemaR auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merk-
malskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispie-
len fir sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgemafe Lésungen darstellen.

in den Fig. 1 und 2 ist eine Formgebungsanlage 1, insbesondere eine Extrusionsanlage, ge-
zeigt, die aus einem Extruder 2, einer diesem nachgeordneten Formgebungseinrichtung 3, einer
dieser nachgeordneten Kiihleinrichtung 4, welche gegebenenfalls auch eine Kalibriereinrichtung
darstellen kann, sowie einem dieser nachgeordneten Raupenabzug 5 fir einen extrudierten Ge-
genstand 6 besteht. Der Raupenabzug 5 dient dazu, den Gegenstand 6, beispielsweise ein Profil,
insbesondere ein Hohlprofil, aus Kunststoff fir den Fensterbau in eine Extrusionsrichtung 7
- gemal eingetragenem Pfeil - ausgehend vom Extruder 2 durch die Formgebungseinrichtung 3
sowie Kihleinrichtung 4 abzuziehen und mittels nicht naher dargesteliter Einrichtungen, wie bei-
spielsweise Sagen und dgl., entsprechend abgelangt werden kann. Die Formgebungseinrichtung 3
besteht bei diesem Ausfiihrungsbeispiel aus einem Formgebungswerkzeug 8, insbesondere einem
Extrusionswerkzeug, einer Kalibriervorrichtung 9 und Stutzblenden 10 in der Kiihleinrichtung 4. Die
Stiitzblenden 10 kdnnen aber auch zuséatzlich zur Stutzfunktion als Kalibrierblenden fir den Ge-
genstand 6 ausgebildet sein.

Im Bereich des Extruders 2 befindet sich ein Aufnahmebehalter 11, in welchem ein Material 12,
wie beispielsweise ein Gemisch bzw. ein Granulat zur Bildung eines Kunststoffes 13, bevorratet ist
und mit zumindest einer Férderschnecke 14 im Extruder 2 dem Formgebungswerkzeug 8 zugefihrt
wird. Weiters umfafdt der Extruder 2 noch eine Plastifiziereinheit 15, durch welche wahrend des
Durchtretens des Materials 12 durch diese mittels der Férderschnecken 14 sowie gegebenenfalls
zusétzlicher Heizeinrichtungen 16 das Material 12 gemaR dem diesen innewohnenden Eigenschaf-
ten unter Druck und gegebenenfalls Zufuhr von Warme erwarmt und plastifiziert wird. Vor dem
Eintritt in das Formgebungswerkzeug 8 wird der Massestrom aus dem plastifizierten Material 12 in
Ubergangszonen 17 hin zum gewiinschten Profilquerschnitt gefiihrt.

Das Formgebungswerkzeug 8, die Plastifiziereinheit 15 und der Aufnahmebehélter 11 sind auf
einem Maschinenbett 18 abgestiitzt bzw. gehaltert, wobei das Maschinenbett 18 auf einer ebenen
Aufstandsflache 19, wie beispielsweise einem ebenen Hallenboden, aufgestelit ist.

Die Kalibriervorrichtung 9 mit der dieser nachgeordneten Kiihleinrichtung 4 ist auf einem Kalib-
riertisch 20 angeordnet bzw. gehaltert, wobei sich der Kalibriertisch 20 iber Laufrollen 21 auf einer
auf der Aufstandsfliche 19 befestigten Fahrschiene 22 abstiitzt. Diese Lagerung des Kalibrierti-
sches 20 Uber die Laufrollen 21 auf der Fahrschiene 22 dient dazu, um den gesamten Kalibrier-
tisch 20 mit den darauf angeordneten Ein- bzw. Vorrichtungen in Extrusionsrichtung 7 - geman
eingetragenem Pfeil - vom bzw. hin zum Formgebungswerkzeug 8 verfahren zu kénnen. Um diese
Verstellbewegung leichter und genauer durchfiihren zu kénnen, ist beispielsweise einer der Lauf-
rollen 21 ein Verfahrantrieb 23, wie schematisch in strichlierten Linien angedeutet, zugeordnet, der
eine gezielte und gesteuerte Langsbewegung des Kalibriertisches 20 hin zum Extruder 2 oder weg
vom Extruder 2 ermdglicht. Fiir den Antrieb und die Steuerung dieses Verfahrantriebes 23 kénnen
jegliche aus dem Stand der Technik bekannten Lésungen und Aggregate verwendet werden.

Die Kalibriervorrichtung 9 ist aus mehreren in Extrusionsrichtung 7 - gemaR eingetragenem
Pfeil - hintereinander angeordneten und vereinfacht dargestellten Kalibrierwerkzeugen 24 bis 27
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gebildet und auf einer Aufnahmeplatte abgestiitzt und beispielsweise als Vakuumkalibrierung
ausgebildet, wobei die Kalibrierung des extrudierten Gegenstandes 6 innerhalb der einzelnen
Formgebungs- bzw. Kalibrierwerkzeuge 24 bis 27 erfolgt.

Diese Kalibrierung kann beispielsweise eine Kombination aus Trocken- und Naf3kalibrierung
bzw. nur eine vollstandige Trockenkalibrierung oder Naflkalibrierung umfassen. Weiters kann auch
ein Zutritt von Umgebungsluft hin zum Gegenstand 6, zumindest zwischen dem Formgebungs-
werkzeug 8 und dem ersten Kalibrierwerkzeug 24 und/oder zumindest zwischen dem ersten Kalib-
rierwerkzeug 24 und weiteren Kalibrierwerkzeugen 25 bis 27, vollstandig verhindert werden.
Selbstverstandlich ist es aber auch mdglich, zumindest bereichsweise zwischen den einzelnen
Kalibrierwerkzeugen 24 bis 27 einen Zutritt von Umgebungsluft hin zum Gegenstand 6 zu ermdgli-
chen bzw. Wasserbader anzuordnen.

Die Kihleinrichtung 4 fiir den aus der Kalibriervorrichtung 9 austretenden Gegenstand 6 um-
falt zumindest eine Kithlkammer 28, welche durch ein vereinfacht dargestelltes Gehduse gebildet
ist und durch die im Innenraum der Kiihlkammer 28 angeordneten und vereinfacht dargestellten
Stitzblenden 10 in unmittelbar aufeinanderfolgende Bereiche unterteilt ist. Es ist aber auch mog-
lich, den Innenraum der Kihlkammer 28 auf einen gegeniiber dem atmospharischen Luftdruck
liegenden Druck abzusenken.

Der Gegenstand 6 weist nach dem Austritt aus dem Formgebungswerkzeug 8 eine durch die-
ses vorgegebene Querschnittsform auf, welche in den daran anschlieRenden, die Kalibriervorrich-
tung 9 bildenden Kalibrierwerkzeugen 24 bis 27 entsprechend kalibriert und/oder gekihlt wird, bis
der zahplastische Gegenstand 6 oberflichlich bzw. Randbereiche desselben soweit abgekiihit
sind, sodal® seine AuBenform stabil sowie in ihren Abmessungen entsprechend ausgebildet ist.
AnschlieRend an die Kalibriervorrichtung 9 durchlauft der Gegenstand 6 die Kuhleinrichtung 4, um
eine weitere Abkiihlung und gegebenenfalls Kalibrierung zu erreichen und so die im Gegenstand 6
noch enthaltene Restwarme abzufiihren.

Wie aus dieser vereinfachten Darstellung zu ersehen ist, ist der Formgebungsanlage 1, insbe-
sondere dem Formgebungswerkzeug 8, eine Uberwachungseinrichtung 29 zur Uberwachung von
zumindest einem zumindest einen Hohlraum 30 aufweisenden Gegenstand 6 zugeordnet. Die
Uberwachungseinrichtung 29 umfafit mehrere Bauteilkomponenten, wobei ausgehend von einem
Druckerzeuger 31 der Hohlraum 30 des Gegenstandes 6 iber eine Leitungsverbindung 32 in
Strdmungsverbindung steht. Dieser Druckerzeuger 31 fordert infolge der Leitungsverbindung 32
mit dem Hohlraum 30 ein schematisch durch kurze Striche angedeutetes Fluid 33 in und durch den
Hohiraum 30 des Gegenstandes 6 hindurch. Dabei kann die Stromungsrichtung des hindurchfiihr-
baren Fluids 33 sowohl in Extrusionsrichtung 7 als auch entgegen derselben erfolgen. Sind bei-
spielsweise mehrere Hohlrdume 30 innerhalb des vom Gegenstand 6 umschlossenen Mantels
angeordnet, ist es selbstverstandlich moglich, in einzelnen der Hohlrdume das Fluid 33 in Extrusi-
onsrichtung 7 und in weiteren Hohlrdumen dieses entgegen der Extrusionsrichtung 7 hindurch-
stromen zu lassen.

In der Leitungsverbindung 32 zwischen dem Druckerzeuger 31 und dem Formgebungswerk-
zeug 8 ist dieser ein schematisch vereinfacht dargestelltes DruckmeBmittel 34 zugeordnet, wel-
ches den innerhalb der Leitungsverbindung 32 an der Mef3stelle herrschenden Druck des Fluides
33 ermittelt. Weiters kann es noch vorteilhaft sein, wenn in dieser Leitungsverbindung 32 ein
zusétzliches Drosselorgan 35 vorgesehen ist, um den vom Druckerzeuger 31 erzeugten Fluidstrom
in seinem mengenmafigen Strémungsvolumen und/oder seinem Druck entsprechend den ge-
winschten Verfahrensparametern einstellen und somit anpassen zu kénnen.

Daruber hinaus ist es noch méglich, der Uberwachungseinrichtung 29 eine Steuervorrichtung
36 zuzuordnen, mit welcher das Druckmefmittel 34 und/oder der Druckerzeuger 31 und/oder das
Drosselorgan 35 und/oder der Extruder 2 wirkverbunden ist. Dar{iber hinaus kann diese Steuervor-
richtung 36 mit einer weiteren Steuervorrichtung der Formgebungsaniage 1 wirkverbunden bzw. in
dieser integriert sein.

In der Fig. 2 ist ein Teilbereich der Formgebungsanlage 1 in Seitenansicht geschnitten und ver-
gréRerter, vereinfachter Darstellung gezeigt, wobei fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen wie in
der Fig. 1 verwendet werden.

Die Leitungsverbindung 32 miindet dabei in einem Austrittsbereich 37 des Gegenstandes 6
aus dem Formgebungswerkzeug 8, wobei dem Gegenstand 6 innerhalb des Formgebungswerk-




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 412 626 B

zeuges 8 zumindest ein Kanal 38 zugeordnet ist, durch welchen dieser hindurchfiihrbar ist.

Dem Formgebungswerkzeug 8 ist bei diesem Ausflihrungsbeispiel unmittelbar benachbart das
erste Kalibrierwerkzeug 24 nachgeordnet, welches zumindest eine Kalibrieréffnung 39 fiir den
hindurchzufiihrenden Gegenstand 6 aufweist. Dabei ist hier zu ersehen, daB zwischen dem Aus-
trittsbereich 37 des Formgebungswerkzeuges 8 und dem ersten Kalibrierwerkzeug 24 ein minima-
ler Spalt zwischen den einander zugewandten Stirnflachen ausgebildet ist und es zuséatzlich noch
maoglich ist, den Zutritt von Umgebungsluft hin zur dueren Oberfliche des Gegenstandes 6 durch
eine Dichtungsvorrichtung zu verhindern. Infolge dieser Anordnung ist eine optische Kontrolle, wie
dies bei den bisher bekannten Ausfiihrungsformen auf einfache Art und Weise maglich war, nun-
mehr nicht méglich.

Der vom Extruder 2 geforderte Massestrom des Kunststoffes 13 zur Bildung des Gegenstan-
des 6 durchtritt wahrend des ordnungsgeméaRen Betriebes das Formgebungswerkzeug 8 im Kanal
38 und wird hier in seiner dueren Raumform mit den gegebenenfalls darin angeordneten, zusétz-
lichen Stegen soweit vorgeformt, dal dieser vorgeformte Massestrom innerhalb der Kalibriervor-
richtung 9 sowie der Kiihleinrichtung 4 gemal dem bekannten Stand der Technik in seiner endgiil-
tigen Raumform festgelegt werden kann.

Bei diesem hier gezeigten Ausflihrungsbeispiel liefert der Druckerzeuger 31 das Fluid 33 mit
einem ausreichenden Druck bzw. in einer ausreichenden Menge, wie dies beispielsweise bei
standardmaRigen Druckluftanlagen iber Kompressoren oder dgl. mdglich ist. Diese Leitungsver-
bindung 32 ist getrennt vom Kanal 38 durch das Formgebungswerkzeug 8 hindurchgefiihrt und
miindet in zumindest einem Hohlraum 30 des Gegenstandes 6. Es ist aber selbstverstandlich
moglich, wenn der Gegenstand 6 (iber seinen Querschnitt mehrere voneinander getrennte Hohi-
raume aufweist, in mehreren dieser Hohirdume je einen AuslaB 40 fir die Leitungsverbindungen
32 anzuordnen und so das Fluid 33 durch jeden der einzelnen Hohirdume getrennt voneinander
hindurchstrémen zu lassen.

Wie nun dieser vergréferten Darstellung besser zu entnehmen ist, ist zwischen dem Drucker-
zeuger 31 und dem Austrittsbereich 37 der Leitungsverbindung 32 aus dem Formgebungswerk-
zeug 8 der Formgebungsanlage 1 zumindest ein Mittel zur Messung des Druckes fiir das hindurch-
fuhrbare Fluid 33 angeordnet. Das Druckmefimittel 34 bzw. Mittel zur Messung des Druckes kann
durch einen Druckwéchter gebildet sein, welcher bei einer Ubereinstimmung eines ermittelten Ist-
Druckes in der Leitungsverbindung 32 mit einem vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwert ein Signal
ausgibt. Unabhangig davon ist es aber auch méglich, dal das DruckmeRmittel 34 bei einer Uber-
einstimmung eines ermittelten Ist-Druckes in der Leitungsverbindung 32 mit einem vorgebbaren
Grenz- bzw. Schaltwert zur Veranderung eines diesem zugefiihrten elektrischen Signals ausgebil-
det ist. Somit ist es moglich, auf einfache Art und Weise den herrschenden Druck, welchen das
hindurchstrémende Fluid 33 innerhalb der Leitungsverbindung 32 durch die Strémungsbewegung
erzeugt bzw. aufbaut, zu ermitteln und maogliche Abweichungen von dem ermittelten Druck rasch
und sicher festzustellen.

Dabei soll der vorgebbare Grenz- bzw. Schaltwert des Druckmefmittels 34 an der Mefstelle
zwischen 0,3 bar und 2,0 bar, bevorzugt zwischen 0,5 bar und 1,0 bar héher sein als ein durch die
Stromungsbewegung des hindurchgefiihrten Fluides 33 aufgebauter Druck in der Leitungsverbin-
dung 32 zwischen dem DruckmefRmittel 34 und dem AuslaR 40.

Dazu ist es wesentlich, da} das Fluid 33 in der Leitungsverbindung 32 zwischen dem Drucker-
zeuger 31 und dem Drosselorgan 35 einen Druck zwischen 2,0 bar und 10,0 bar aufweist. Durch
die vom Drosselorgan 35 voreingestelite Durchstrommenge des Fluides 33 baut das strdmende
Fluid 33 in der Leitungsverbindung 32 zwischen diesem und dem AuslaB 40 infolge der Reibung
und der Geometrie innerhalb der Leitungsverbindung 32 einen Druck auf, der bei ungestorten
Strémungsbedingungen annahernd konstant ist. Tritt eine Verdnderung der Stromungsbedingun-
gen ein, fuhrt dies in diesem Fall zu einem Ansteigen des Druckes durch das stetig nachgeférderte
Fluid 33. Je hoher die Druckdifferenz zwischen den beiden Abschnitten in der Leitungsverbindung
32, ndmlich dem Abschnitt zwischen dem Druckerzeuger 31 und dem Drosselorgan 35 sowie dem
weiteren Abschnitt zwischen diesem und dem AuslaB 40 ist, desto rascher erfolgt ein Ansprechen
des Druckmefmittels 34.

Diese Ansprechzeit kann aber zusétzlich noch dazu verkiirzt werden, wenn das Drosselorgan
35 unmittelbar benachbart einem Eintrittsbereich 41 der Leitungsverbindung 32 in das Formge-
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bungswerkzeug 8 zugeordnet ist, da die Stromungsstrecke des Fluides 33 mit dem hier reduzierten
Druck bis hin zum AuslaB 40 verkiirzt ist.

Vorteilhaft ist es weiters, wenn zwischen dem Druckerzeuger 31 und dem AuslaR 40 in der Lei-
tungsverbindung 32, wie bereits zuvor beschrieben, dem Druckmefmittel 34 ein Drosselorgan 35
fur das hindurchfiihrbare Fluid 33 vorgeordnet ist, wodurch es mdglich ist, eine vorgebbare Durch-
strommenge fiir das hindurchfiihrbare Fluid 33 festzulegen. Durch diese vorgebbare Durchstrém-
menge herrscht innerhalb der Leitungsverbindung 32, wie dies zuvor bereits detailliert beschrieben
wurde, ein konstanter Strom des Fluides 33 durch diese sowie den Hohlraum 30 des Gegenstan-
des 6. Der vorgebbare Grenz- bzw. Schaltwert des Druckmefimittels 34 in der Leitungsverbindung
32 fiir das hindurchfithrbare Fluid 33 ist dabei an der Mef3stelle zumindest gleich oder gréRer dem
atmosphérischen Umgebungsdruck, wodurch eine Stromungsbewegung des Fluides 33 innerhalb
des Hohlraumes 30 erzielbar ist. Wird die Stromungsrichtung des Fluides 33 ausgehend vom
Druckerzeuger 31 in den Hohlraum 30 gew&hlt, kann durch das zuvor beschriebene Drosselorgan
35 die vorgebbare Durchstrommenge festgelegt werden. Vorteilhaft ist es, wenn der vorgebbare
Grenz- bzw. Schaltwert zwischen 0,1 bar und 10 bar, bevorzugt zwischen 0,1 bar und 3,0 bar,
groRer ist als der atmospharische Umgebungsdruck. Weiters soll eine Ansprechzeit des Druck-
meRmittels 34 so gewahlt sein, da® diese zwischen 1,0 sec und 10,0 sec betragt, in welcher das
entsprechende Signal ausgegeben bzw. verandert wird und so die Anlage rasch stillgesetzt oder
abgeschaltet wird.

Das DruckmeRmittel 34 bzw. das Mittel zur Messung des Druckes kann weiters mit einer Steu-
ervorrichtung 36 wirkverbunden sein, wie dies hier schematisch vereinfacht dargestellt ist. Wird
nun eine Angleichung des festgestellten Ist-Druckes zum vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwertes
festgestellt, kann das Druckmefmittel 34 ein Signal an die Steuervorrichtung 36 abgeben, wodurch
weiters diese Steuervorrichtung 36 mit einer gegebenenfalls weiteren Steuervorrichtung der Form-
gebungsanlage 1 wirkverbunden sein kann und das vom Druckmefmittel 34 abgegebene Signal
durch eine der Steuervorrichtungen die Abschaltung bzw. Stillsetzung der Formgebungsaniage 1
bewirkt.

Unabhéngig davon ist es aber auch moglich, wie dies jedoch nicht néher dargestellt ist, daf® die
Steuervorrichtung 36 oder die weitere Steuervorrichtung zusétzlich an den Verfahrantrieb 23 ein
entsprechendes Signal weiterleitet und so der gesamte Kalibriertisch 20 mit den darauf angeordne-
ten Bauteilen vom feststehenden Teil der Formgebungsanlage 1, nédmlich dem Extruder 2 und
somit vom Formgebungswerkzeug 8, wegbewegt wird. Es ist aber auch méglich, da® eine der
Steuervorrichtungen und/oder das DruckmeRmittel 34 die Formgebungsanlage 1 und/oder den
Verfahrantrieb 23 mit einem entsprechenden Signal ansteuert.

Dieses Angleichen des Ist-Druckes zum vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwert des DruckmeR-
mittels 34 kann dadurch hervorgerufen werden, daB, wie dies in strichlierten Linien im Bereich des
Kalibrierwerkzeuges 24 dargestellt ist, die aus dem Formgebungswerkzeug 8 austretende Kunst-
stoffmasse die Kalibrieréffnung 39 innerhalb zumindest eines der Kalibrierwerkzeuge 24 bis 27
vollstdndig verschlieBt und das Fluid 33, ausgehend vom Austrittsbereich 37, an einem Weiter-
strémen in den Hohlraum 30 gehindert wird. Durch den Verschluf® des Hohlraumes 30 im Bereich
einer der Kalibrierwerkzeuge 24 bis 27 steigt der Druck innerhalb der Leitungsverbindung 32
gegeniber dem vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwert an, wodurch, wie bereits zuvor beschrieben,
das DruckmeBmittel 34 ein entsprechendes Signal ausgibt oder ein diesem zugeleitetes Signal
veréndert.

Es ist aber selbstverstandlich auch mdglich, das Druckmefimittel 34 direkt mit der Formge-
bungsanlage 1 zu verbinden und so eine direkte Ansteuerung bzw. eine weitere Verarbeitung des
abgegebenen Signals zu ermdglichen, um eine Stillsetzung bzw. Abschaltung der gesamten Anla-
ge sicherzustellen.

Unabhangig davon ist es aber auch moglich, daR das hindurchfiihrbare Fluid 33 ausgehend
vom Austrittsbereich 37 aus dem Formgebungswerkzeug 8 hin zum Druckerzeuger 31 die Lei-
tungsverbindung 32 durchstromt und dabei der vorgebbare Grenz- bzw. Schaltwert des Druck-
meRmittels 34 kleiner dem atmospharischen Umgebungsdruck sowie kleiner dem durch die Stré-
mung des Fluides 33 innerhalb der Leitungsverbindung 32 aufgebauten Druck ist. Dabei wird eine
entsprechende Luftmenge durch den Hohlraum 30 des Gegenstandes 6 angesaugt und der Druck-
erzeuger 31 ist hier als Unterdruckerzeuger ausgebildet. Weiters hat es sich als vorteilhaft erwie-
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sen, wenn das hindurchfiihrbare Fluid 33 durch die Umgebungsluft gebildet wird, vor allem dann,
wenn der Druckerzeuger 31 durch eine aus dem Stand der Technik bekannte Druckluftversor-
gungsanlage gebildet ist.

Wird das Fluid 33 ausgehend vom Druckerzeuger 31 in den Hohiraum 30 des Gegenstandes 6
durch das Formgebungswerkzeug 8 hindurchgeleitet, erfolgt durch diesen Hindurchstrémvorgang
eine Erwarmung des strémungsfahigen Fluides 33, bedingt durch die Temperatur des Formge-
bungswerkzeuges 8. Wird eine hohere Luftmenge bendtigt, ist es vorteilhaft, wenn das hindurch-
fuhrbare Fluid 33 in der Leitungsverbindung 32 auflerhalb des Formgebungswerkzeuges 8 auf eine
hohere Temperatur vorerwarmt wird, um so eine zu starke Abkihlung des Formgebungswerkzeu-
ges 8 zu verhindern. Gleichfalls ist es aber auch mdéglich, die Leitungsverbindung 32 innerhalb des
Formgebungswerkzeuges 8 isoliert hindurchzufiihren, um so einerseits die Erwarmung des hin-
durchfiihrbaren Fluides 33 und andererseits die Abkiihlung des Formgebungswerkzeuges 8 in
gewissen Grenzen zu halten, um eine negative Beeinflussung des Kunststoffes 13 zur Ausbildung
des Gegenstandes 6 wahrend dessen Durchtritt durch das Formgebungswerkzeug 8 zu verhin-
dern.

Einen weiteren Vorteil stellt das Einbringen des Fluides 33 in den Hohlraum 30 des Gegen-
standes 6 noch dadurch dar, daf} durch den gegeniiber dem atmosphérischen Umgebungsdruck
héheren Einstromdruck des Fluides 33 in den Hohlraum 30 eine Aufrichtung des z&hplastischen
Gegenstandes 6 wahrend des Anfahrvorganges moglich ist. Weiters wird auch noch die Anlage-
kraft der duBeren Oberfliche des Gegenstandes 6 an den Formflachen bzw. Kalibrieréffnungen 39
der Kalibriervorrichtung 9 sichergestellt bzw. erhéht.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dal zum besseren Verstandnis des
Aufbaus der Uberwachungseinrichtung fir die Formgebungsanlage 1 diese bzw. deren Bestandtei-
le teilweise unmafstéblich und/oder vergrofiert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstandigen erfinderischen Ldsungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-
schreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2 gezeigten Ausflihrungen den Gegenstand von
eigenstandigen, erfindungsgemafen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfindungsgemafien
Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung

1 Formgebungsanlage 36 Steuervorrichtung
2 Extruder 37 Austrittsbereich
3 Formgebungseinrichtung 38 Kanal

4 Kdihleinrichtung 39 Kalibrierdffnung
5 Raupenabzug 40 Ausla

6 Gegenstand 41 Eintrittsbereich
7 Extrusionsrichtung

8 Formgebungswerkzeug

9 Kalibriervorrichtung

0 Stiitzblende

11 Aufnahmebehaiter
12 Material

13 Kunststoff

14 Forderschnecke
15 Plastifiziereinheit

16 Heizeinrichtung
17 Ubergangszone
18 Maschinenbett
19 Aufstandsfliche
20 Kalibriertisch
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Laufrolle
Fahrschiene
Verfahrantrieb
Kalibrierwerkzeug
Kalibrierwerkzeug

Kalibrierwerkzeug
Kalibrierwerkzeug
Kihlkammer
Uberwachungseinrichtung
Hohlraum

Druckerzeuger
Leitungsverbindung
Fluid
Druckmefmittel
Drosselorgan

PATENTANSPRUCHE:

Uberwachungseinrichtung (29) zur Uberwachung von zumindest einem zumindest einen
Hohlraum (30) aufweisenden kontinuierlich oder diskontinuierlich mittels einer Formge-
bungsanlage (4) herstellbaren Gegenstand (6), welcher durch zumindest einen in einem
Formgebungswerkzeug (8) angeordneten Kanal (38) hindurchfihrbar ist und dieses einen
Eintrittsbereich sowie einen davon distanzierten Austrittsbereich (37) fir den herzustellen-
den Gegenstand (6) aufweist und mit zumindest einer weiteren, vom Kanal (38) getrennt
durch das Formgebungswerkzeug (8) verlaufenden Leitungsverbindung (32) zwischen
dem Austrittsbereich (37) und einem Druckerzeuger (31), wobei die Leitungsverbindung
(32) in einem AuslaB (40) in den mindestens einen vom Gegenstand (6) umgrenzten Hohl-
raum (30) miindet und mit einem durch diese Leitungsverbindung (32) hindurchfiihrbaren
stromungsfahigen Fluid (33), dadurch gekennzeichnet, dal der Leitungsverbindung (32)
zwischen dem Druckerzeuger (31) und dem Auslal (40) derselben aus dem Formge-
bungswerkzeug (8) der Formgebungsanlage (1) in den mindestens einen vom Gegenstand
(6) umgrenzten Hohlraum (30) ein DruckmeBmittel (34) fiir das hindurchfiihrbare Fluid (33)
zugeordnet ist und dal dem DruckmeBmittel (34) in der Leitungsverbindung (32) ein Dros-
selorgan (35) fur das hindurchfiihrbare Fluid (33) vorgeordnet ist, und daf das Druck-
meRmittel (34) bei Ubereinstimmung eines ermittelten Ist-Druckes in der Leitungsverbin-
dung (32) mit einem vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwert ein Signal ausgibt und/oder daf
das Druckmefmittel (34) bei Ubereinstimmung eines ermittelten Ist-Druckes in der Lei-
tungsverbindung (32) mit einem vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwert zur Veranderung
eines diesem zugefiihrten elektrischen Signals ausgebildet ist und dal das vom Druck-
mefmittel (34) abgegebene bzw. verdnderte Signal zur Stillsetzung der Formgebungsan-
lage (1) vorgesehen ist.

Uberwachungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da® das Druck-
mefmittel (34) durch einen Druckwéchter gebildet ist.

Uberwachungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal} das
DruckmeBmittel (34) mit einer Steuervorrichtung (36) wirkverbunden ist.
Uberwachungseinrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf} die Steuer-
vorrichtung (36) mit der Formgebungsanlage (1) wirkverbunden ist.
Uberwachungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR das Drosselorgan (35) unmittelbar benachbart einem Eintrittsbereich (41)
der Leitungsverbindung (32) in das Formgebungswerkzeug (8) zugeordnet ist.
Uberwachungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, da das Drosselorgan (35) eine vorgebbare Durchstrommenge fiir das hindurch-
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fuhrbare Fluid (33) festlegt.

Uberwachungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der vorgebbare Grenz- bzw. Schaltwert des Druckmefmittels (34) an des-
sen Mefstelle zumindest gleich oder groRer dem atmosphérischen Umgebungsdruck ist.
Uberwachungseinrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR der vorgeb-
bare Grenz- bzw. Schaltwert zwischen 0,1 bar und 10,0 bar, bevorzugt zwischen 0,1 bar
und 3,0 bar, groRer ist als der atmospharische Umgebungsdruck.
Uberwachungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der vorgebbare Grenz- bzw. Schaltwert des DruckmeRmittels (34) an der
Mefstelle zwischen 0,3 bar und 2,0 bar, bevorzugt zwischen 0,5 bar und 1,0 bar, héher ist
als ein durch die Strémungsbewegung vom hindurchfiihrbaren Fluid (33) aufgebauter
Druck in der Leitungsverbindung (32) zwischen dem Druckmefimittel (34) und dem Ausla
(40).

Uberwachungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, da eine Ansprechzeit des Druckmefmittels (34) zwischen 1,0 sec und 10,0 sec
betragt.

Uberwachungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl die Leitungsverbindung (32) innerhalb des Formgebungswerkzeuges (8)
isoliert hindurchgefihrt ist.

Uberwachungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das hindurchfiihrbare Fluid (33) durch die Umgebungsluft gebildet ist.
Verfahren zur Uberwachung von mindestens einem zumindest einen Hohlraum (30) auf-
weisenden kontinuierlich oder diskontinuierlich mittels einer Formgebungsanlage (1) her-
gestellten Gegenstand (6), welcher durch zumindest einen in einem Formgebungswerk-
zeug (8) angeordneten Kanal (38) von einem Eintrittsbereich sowie einen davon distanzier-
ten Austrittsbereich (37) hindurchgefiihrt wird und in zumindest einer weiteren, vom Kanal
(38) getrennt durch das Formgebungswerkzeug (8) verlaufenden Leitungsverbindung (32)
zwischen dem Austrittsbereich (37) und einem Druckerzeuger (31), ein stromungsfahigen
Fluid durch diese Leitungsverbindung (32) hindurchgefiihrt wird und in den mindestens
einen vom Gegenstand (6) umgrenzten Hohlraum (30) hineinstromt, dadurch gekenn-
zeichnet, da eine durch die Leitungsverbindung (32) hindurchstromende Durchstrém-
menge des Fluides (33) durch ein Drosselorgan (35) festgelegt wird und von einem
DruckmeBmittel (34) der an der MeRstelle in der Leitungsverbindung (32) herrschende
Druck des Fluides (33) ermittelt wird und daR bei Ubereinstimmung eines ermittelten Ist-
Druckes mit einem vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwert vom DruckmefRmittel (34) ein Sig-
nal ausgegeben und/oder bei Ubereinstimmung eines ermittelten Ist-Druckes mit einem
vorgebbaren Grenz- bzw. Schaltwert von dem DruckmeBmittel (34) ein diesem zugefiihr-
tes elektrisches Signal verandert wird, wobei durch das abgegebene bzw. veranderte Sig-
nal die Formgebungsanlage (1) stillgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daf} vom hindurchgefiihrten Fluid
(33) in der Leitungsverbindung (32) zwischen dem Druckerzeuger (31) und dem Drossel-
organ (35) ein Druck zwischen 2,0 bar und 10,0 bar aufgebaut wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dal der vorgebbare
Grenz- bzw. Schaltwert des Druckmefmittels (34) an dessen MeRstelle zumindest gleich
oder grofer dem atmosphérischen Umgebungsdruck gewahit wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, da} der vor-
gebbare Grenz- bzw. Schaltwert zwischen 0,1 bar und 10,0 bar, bevorzugt zwischen
0,1 bar und 3,0 bar, grofRer gewahit wird als der atmospharische Umgebungsdruck.
Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daf} der vor-
gebbare Grenz- bzw. Schaltwert des DruckmeRmittels (34) an der Mefstelle zwischen
0,3 bar und 2,0 bar, bevorzugt zwischen 0,5 bar und 1,0 bar, hoher gewahit wird als ein
durch die Strémungsbewegung vom hindurchfiihrbaren Fluid (33) aufgebauter Druck in der
Leitungsverbindung (32) zwischen dem DruckmeBmittel (34) und einem Auslaf} (40).
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