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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Detektion des Aufeinandertreffens
von Maschinenteilen einer Formgebungsmaschine und/oder eines daran montierten Formwerk-
zeugs gemald den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur De-
tektion des Aufeinandertreffens von Maschinenteilen einer Formgebungsmaschine und/oder
eines daran montierten Formwerkzeugs. Dabei kann es sich um ungewolltes Aufeinandertreffen
von Maschineteilen als Resultat eines Ausrichtungsfehlers handeln.

[0002] Formgebungsmaschinen kénnen dabei Spritzgieimaschinen, Spritzpressen sowie Pres-
sen und dergleichen umfassen. Fir die Zwecke dieser Erfindung kénnen der Formgebungsma-
schine auch periphere Gerate wie Handling-Roboter zugerechnet werden.

[0003] Beispielweise bei Spritzgiemaschinen werden vor Produktionsbeginn zwei Formhalften
an Aufspannplatten der Schlief3einheit montiert. Dabei ist es wichtig, dass die Formwerkzeuge
exakt zueinander ausgerichtet werden. Ist dies nicht der Fall, treten zum einen Verschleil3,
beispielsweise an Fuhrungszapfen im Bereich einer Saule, an Flachfliihrungen oder Tauchkan-
ten der Formwerkzeuge auf. Andererseits kann sich dies sogar auf die Formteilqualitat auswir-
ken.

[0004] Jedenfalls fuhrt ein erhohter Verschleid dazu, dass Formwerkzeuge eine geringere
Lebensdauer haben, was natlrlich insgesamt die Produktionskosten erhoht.

[0005] Ahnliche Probleme treten bei allen Formgebungsmaschinen auf.

[0006] Zum Schutz von Formgebungsmaschinen und von Werkzeugen wurden im Stand der
Technik bereits einige Uberlegungen getatigt.

[0007] Beispielsweise in der EP 0 158 031 A1 der Anmelderin wird vorgeschlagen, an der
beweglichen Formaufspannplatte einen Beschleunigungssensor zu montieren. Tritt dann beim
Schlief3en der Schlieleinheit vor der Berlhrung der beiden Werkzeughalften eine Abweichung
der Beschleunigung auf, kann die Schlie3einheit die Bewegung unterbrechen. Beschadigungen
des Formwerkzeugs, beispielsweise durch nicht korrekt entformte Formteile, kbnnen dadurch
verhindert werden.

[0008] Ebenfalls bekannt ist es, dass Frequenzspektrum der in der Formgebungsmaschine
auftretenden Vibrationen zu untersuchen. Anderungen des Frequenzspektrums iber die Pro-
duktionszeit hin lassen auf Materialermiidung schlief3en (,condition monitoring®). Dieses Prinzip
ist beispielsweise in der US 2008/111264 A1 offengelegt.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es eine Vorrichtung und ein Verfahren bereitzustellen, womit
Ausrichtungsfehler von Maschinenteilen einer Formgebungsmaschine zuverldssig erkannt
werden kdnnen.

[0010] Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1
und hinsichtlich des Verfahrens mit den Merkmalen des Anspruchs 9 geldst.

[0011] Ein Kernaspekt der Erfindung besteht in der Messung des Korperschalls, welcher durch
das Aufeinandertreffen zumindest zweier Maschinenteile entsteht, mittels eines Sensors. Es
wurde von den Erfindern erkannt, dass die Messsignale eines solchen Sensors dazu verwendet
werden koénnen, auf das Vorhandensein oder Nichtvorhandensein von Ausrichtungsfehlern zu
schlieflden.

[0012] Die Erfindung kann nicht nur beim eingangs beschriebenen Fall der Ausrichtung von
Werkzeughalften von Schlief3einheiten eingesetzt werden. Weitere Beispiele fir Anwendungs-
mdglichkeiten sind:

[0013] - Wahrend des laufenden Betriebs auftretende Ausrichtungsfehler an der Formge-
bungsmaschine (Fundamentnachgiebigkeit, Maschinenschuhbruch usw.)
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[0014] - Wahrend der Produktion auftretende Ausrichtungsfehler der Werkzeughalften, bei-
spielsweise durch Warmedehnung (Fehlfunktion von Kihlungen), Wandern von
Werkzeughalften oder Verschmutzung; dies umfasst beispielsweise auch Mittelplat-
ten und dergleichen

[0015] - Ausrichtungsfehler von Schiebetischen und Drehtischen sowohl vor als auch wahrend
der Produktion

[0016] - Uberwachung des VerschleiRes von Fiihrungselementen
[0017] - Uberwachung der richtigen Parametereinstellung bei der Inbetriebnahme

[0018] Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, dass sie jederzeit an bereits bestehenden
Formgebungsmaschinen nachgeristet werden kann.

[0019] Dariiber hinaus kann die Erfindung nicht nur zur Detektion von Ausrichtungsfehlern
verwendet werden. Es ist durch sie auch mdglich, gewolltes Aufeinandertreffen von Maschinen-
teilen zu (iberwachen. Als Beispiel wire die Uberwachung einer Riicklaufsperre einer Plastifi-
zierschnecke zu nennen. Schlagt ein Sperrring der Ricklaufsperre oder ein anders geformter
Ventilkdrper am Ventilsitz an, kann dies mittels der Erfindung erfasst werden.

[0020] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Anspri-
chen definiert.

[0021] Die Auswertung der Messsignale des Sensors kann von einem Bediener vorgenommen
werden, nachdem der vom Sensor gemessene Kdrperschall mittels der Ausgabeeinrichtung fur
den Bediener visuell dargestellt wurde.

[0022] Alternativ oder zusatzlich kann die Ausgabeeinrichtung dazu ausgebildet sein, aufgrund
des gemessenen Korperschalls zu entscheiden, ob ein Ausrichtungsfehler vorliegt und, falls
dies der Fall ist, einen Warnhinweis fur das Vorliegen eines Ausrichtungsfehlers an eine Ma-
schinensteuerung der Formgebungsmaschine zu tbermitteln. Letztgenannte Ausflihrung stellt
also eine automatische Detektion von Ausrichtungsfehlern dar.

[0023] Ebenso kann ein Aktuator zur Beeinflussung der Ausrichtung von Maschinenteilen der
Formgebungsmaschine und/oder von daran montierten Werkzeugteilen sowie ein mit dem
Aktuator und der Ausgabeeinrichtung verbundene Steuer- oder Regeleinrichtung vorgesehen
sein, mittels derer der Aktuator in Abhéngigkeit der Messsignale steuerbar oder regelbar sein.
Insbesondere kann der Aktuator so geregelt oder gesteuert werden, dass ein Grenzwert flir
eine Abweichung von einem Sollkérperschallwert oder einem Sollkdrperverlauf nicht Giberschrit-
ten wird.

[0024] Verschleild und andere negativen Auswirkungen von Ausrichtungsfehlern und derglei-
chen kann somit noch besser entgegengewirkt werden.

[0025] Aulierdem realisiert dies eine automatische Korrektur eines Ausrichtungsfehlers, welche
ansonsten manuell durchgefiuihrt werden musste. Ein entsprechender Aktuator kann elektrisch,
mechanisch, thermisch, hydraulisch, pneumatisch oder &hnlich ausgeftihrt sein.

[0026] Als Reaktion auf einen Warnhinweis auf einen Ausrichtungsfehler kann ebenfalls (auto-
matisch) ein Schmierzyklus eingeleitet werden.

[0027] Bevorzugt vorgesehen kann es sein, dass mittels des Sensors ein Verlauf einer fir den
Korperschall charakteristischen Grolie gemessen wird. Beispielsweise ein verfriihtes Auftreffen
von Maschinenteilen oder Formwerkzeugteilen, welches durch Ausrichtungsfehler verursacht
ist, kann mittels des Verlaufs besonders einfach erkannt werden. Geeignete charakteristische
Grolden kdnnen eine Amplitude, eine Schwingungsgeschwindigkeit oder dergleichen sein.

[0028] Beispielsweise zu Uberwachungszwecken kann es aber auch vorgesehen sein, nur
einzelne Messpunkte aufzunehmen - beispielsweise kurz vor dem geplanten Auftreffen der
Maschinenteile oder Formwerkzeugteile. Somit kann mit relativ geringem Aufwand ebenfalls
eine zuverlassige Uberwachung durchgefiihrt werden.
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[0029] Besonders bevorzugt vorgesehen kann sein, dass der Sensor an dem Bauteil der Form-
gebungsmaschine befestigbar ist. Der in der Formgebungsmaschine oder im Formwerkzeug
auftretende Korperschall kann auf diese Weise besonders einfach gemessen werden. Es ist im
Ubrigen nicht notwendig, dass der Sensor an genau demjenigen Maschinenteil befestigt wird,
dessen Ausrichtung Uberprift bzw. Giberwacht werden soll. Wichtig ist lediglich, dass der ent-
sprechende Korperschall bis zum Sensor Ubertragen wird. Es ist also ohne weiteres maoglich,
die Ausrichtung der Formwerkzeughalften beispielweise durch an der Formaufspannplatte
befestigten Sensoren zu messen.

[0030] Dies geht sogar so weit, dass der Kdrperschall, welcher in die Luft Ubertragen wird,
ebenfalls hierfir herangezogen werden kann.

[0031] Besonders bevorzugt kann ebenfalls vorgesehen sein, dass der Sensor lésbar an dem
Bauteil der Formgebungsmaschine oder dem Werkzeug befestigbar ist. Wenn beispielsweise
keine Uberwachung stattfinden soll, sondern nur das Ausrichten von Maschinenteilen oder
Formwerkzeughalften erleichtert werden soll, kann eine erfindungsgemafie Vorrichtung ausrei-
chen, um mehrere Formgebungsmaschinen zu bedienen. Besonders einfach kann die I6sbare
Befestigung dadurch erreicht werden, indem dies mittels eines Magneten geschieht. Die erfin-
dungsgemale Vorrichtung kann bevorzugt an einer beweglichen Formaufspannplatte und/oder
einer festen Formaufspannplatte und/oder einem Maschinenrahmen und/oder einer Auswerf-
platte befestigbar sein.

[0032] Neben der magnetischen l6sbaren Befestigung kann natlrlich auch eine Verschraubung
oder dergleichen verwendet werden.

[0033] Besonders bevorzugt vorgesehen ist, dass der Sensor ein Schwingungssensor ist (bei-
spielsweise nach DIN 1SO10816). Diese Sensoren sind besonders gut geeignet, entsprechen-
den Korperschall zu messen. Sie geben beispielsweise eine effektive Schwingungsgeschwin-
digkeit oder eine Schwingungsamplitude (bzw. den Verlauf derselben) als Messsignal aus.

[0034] Es ist jedoch ebenfalls mdglich, andere Sensorik zu verwenden. Als Beispiel seien Sen-
soren genannt, die auf den Piezoeffekt zurlickgreifen. Da sich der entsprechende Kdrperschall
in vielen Fallen sogar auf die umgebende Luft Ubertragt und damit zum akustischen Schall wird,
kénnen auch akustische Sensoren Verwendung finden.

[0035] Die Ubertragung der Messsignale an die Ausgabeeinrichtung kann kabelgestiitzt oder
per Funk erfolgen. In letzterem Falle kénnen verschiedenste bekannte Standards zur Ubertra-
gung von Daten mittels elektromagnetischer Wellen zu Einsatz kommen. Beispiele waren ver-
schiedene Mobilfunkstandards oder Wireless-LAN- Standards. Aber auch Near-Field-Commu-
nication Standards (NFC) wie beispielsweise Bluetooth sind denkbar. Ahnliches gilt fiir die
Verbindung zwischen Ausgabeeinrichtung und Maschinensteuerung.

[0036] AulRerdem kann die Ausgabeeinrichtung in die Maschinensteuerung der Formgebungs-
maschine integriert sein. Des Weiteren kdnnen aber auch Laptops, Mobiltelefone und derglei-
chen als Ausgabeeinrichtung verwendet werden.

[0037] Schutz wird ebenfalls flr eine Schlieleinheit einer Formgebungsmaschine oder eine
Formgebungsmaschine mit einer erfindungsgemalien Vorrichtung begehrt, wobei der Sensor
vorzugsweise an einem Bauteil der Schlief3einheit der Formgebungsmaschine befestigt ist.

[0038] Die Ausgabeeinrichtung kann dazu ausgebildet sein, ein Messsignal des Sensors mit
einem Referenzbereich zu vergleichen und einen Warnhinweis tiber das Vorliegen eines Aus-
richtungsfehlers an eine Maschinensteuerung der Formgebungsmaschine zu Ubermitteln, falls
das Messsignal des Sensors den Referenzbereich verlasst. Eine automatische Detektion von
Ausrichtungsfehlern kann auf diese Weise besonders einfach geldst werden.

[0039] Der Bereich kann in diesem Fall durch obere oder untere Grenzwerte flir das Messsignal
des Sensors gegeben sein. Natirlich ist es ebenfalls mbglich sowohl einen oberen als auch
einen unteren Grenzwert zu verwenden, sodass der Bereich durch die Werte zwischen den
beiden Grenzwerten gebildet wird.
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[0040] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung sind anhand der Figuren sowie der
dazugehorigen Figurenbeschreibung ersichtlich. Dabei zeigen

[0041] Fig. 1 schematisch eine erfindungsgemalle Vorrichtung eingesetzt bei einer
Schlief3einheit,

[0042] Fig. 2und 3 zwei Verldufe von Kdrperschallsignalen zur Verdeutlichung des Erken-
nens von Ausrichtungsfehlern.

[0043] Figur 1 zeigt zunachst eine SchlielReinheit 10 einer Formgebungsmaschine 1 mit einem
Maschinenrahmen 7, einer beweglichen Formaufspannplatte 5, einer festen Formaufspannplat-
te 6 sowie schematisch einer Auswerferplatte 8. Verschiedenste Positionen des Sensors 2 sind
gezeigt. Nicht alle moglichen Positionen des Sensors 2 sind mit Bezugszeichen versehen, was
der Ubersichtlichkeit dient. Es versteht sich, dass fir die Erfindung lediglich ein Sensor 2 not-
wendig ist. Selbstverstandlich kdnnen, beispielsweise zur Erhdhung der Genauigkeit oder zur
Uberpriifung verschiedener Ausrichtungen auch mehrere eingesetzt werden.

[0044] Der Sensor 2 ist mit der erfindungsgemalen Vorrichtung 1 verbunden. Dabei ist nur die
Verbindung mit einer der angezeigten Positionen des Sensors 2 dargestellt. Es versteht sich,
dass samtliche eingesetzte Sensoren 2 mit der Ausgabeeinrichtung 3 zu verbinden sind.

[0045] Die Sensoren 2 sind in diesem Ausfilhrungsbeispiel mittels Magneten 4 an den Maschi-
nenteilen oder Formwerkzeugteilen befestigt.

[0046] Der Sensor 2 ist in diesem Fall als Schwingungssensor ausgebildet.

[0047] Der Sensor 2 nimmt den Verlauf einer effektiven Schwingungsgeschwindigkeit auf und
gibt die Messwerte an die Ausgabeeinrichtung 3 weiter. Die Ausgabeeinrichtung 3 stellt den
Verlauf der Messwerte zum einen visuell dar. Dies ist in den Figuren 2 und 3 dargestellt.

[0048] Zum anderen kann die Ausgabeeinrichtung 3 automatisch Uberprifen, ob ein Ausrich-
tungsfehler vorliegt. Ist dies der Fall, kann sie selbst einen Warnhinweis an einen Bediener
ausgeben oder den Warnhinweis an die Maschinensteuerung 9 Ubermitteln, mit welcher sie zu
diesem Zwecke verbunden ist.

[0049] Die Maschinensteuerung 9 kann ebenfalls den Warnhinweis an einen Bediener ausge-
ben oder den Warnhinweis dazu verwenden, automatisch Maltinahmen gegen die Ausrichtungs-
fehler einzuleiten. Im einfachsten Fall kann dies das Abschalten gewisser Bewegungen der
Formgebungsmaschine 1 sein.

[0050] Fir die Funktionsweise der automatischen Detektion sei auf die Beschreibung zu den
Figuren 2 und 3 verwiesen.

[0051] Besonders in dem Fall, dass die erfindungsgemafe Vorrichtung zur Uberwachung die-
nen soll, kann es vorgesehen sein, dass die Ausgabeeinrichtung 3 in die Maschinensteuerung 9
integriert ist.

[0052] Es ist im Ubrigen auch méglich, den Sensor 2 in der Umgebung einer Riicklaufsperre
einer Plastifizierschnecke anzubringen. Durch Detektion des Aufeinandertreffens des Ventilkor-
pers der Ricklaufsperre auf den Ventilsitz kann die Funktion der Riicklaufsperre (berwacht
werden. Ebenso kann eine erfindungsgemalte Vorrichtung bei einen Handling-Roboter einge-
setzt werden, um dessen Bewegungsschema zu Uberwachen.

[0053] In den Figuren 2 und 3 sind zwei Beispiele von Messsignalen S dargestellt.

[0054] Dargestellt ist jeweils deren zeitlicher Verlauf. Weiterhin ist der Formweg FW einge-
zeichnet. Dieser ist der Abstand der Formwerkzeuge voneinander. Sinkt dieser auf 0 liegen die
Formwerkzeughalften an der Trennebene aneinander an.

[0055] Wie deutlich zu erkennen ist, ist kurz vor dem vollstdndigen Aneinanderliegen der
Formwerkzeughalften in Figur 2 eine deutliche Erhdhung des Messsignals S zu erkennen (ein-
gekreist). Der Bediener kann also erkennen, dass hier ein Ausrichtungsfehler vorliegt. Nach der
Korrektur der Ausrichtung ist das Messsignal S erheblich flacher (Figur 3). Der Bediener kann
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also erkennen, dass die Korrektur die gewlinschte Wirkung gezeigt hat und der Ausrichtungs-
fehler zwischen den Formwerkzeughalften behoben wurde.

[0056] Es ist zu bemerken, dass in diesem Beispiel der Sensor 2 nicht an den Formwerkzeug-
halften, sondern an einer Formaufspannplatte befestigt war.

[0057] Nachdem diese Messdaten vorhanden sind, kann die Ausgabeeinrichtung 3 so einge-
stellt werden, dass zu einem bestimmten Zeitpunkt kurz vor der vollstdndigen SchlieRung des
Formwerkzeugs ein Maximalwert des Messsignals SG eingehalten werden muss. Dieser Maxi-
malwert kann aus den Figuren 2 und 3 bestimmt werden. Uberschreitet das Messsignal S den
Maximalwert wahrend des Betriebs, kann ein Alarmsignal ausgegeben werden oder wie vorbe-
schrieben, das Abschalten der SchlieRbewegung eingeleitet werden. Eine automatische Uber-
wachung kann also auf diese Weise realisiert werden.

[0058] Dieses Verfahren zur Einrichtung und Uberwachung der Formwerkzeugausrichtung kann
auf verschiedenste Maschinenteile der Formgebungsmaschine oder des Formwerkzeugs Uber-
tragen werden.
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Anspriiche

1. Vorrichtung zur Detektion des Aufeinandertreffens von Maschinenteilen einer Formge-
bungsmaschine und/oder eines daran montierten Formwerkzeugs mit einem Sensor (2)
und einer mit dem Sensor (2) verbundenen Ausgabeeinrichtung (3), dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels des Sensors (2) Kérperschall, welcher durch das Aufeinandertreffen
zumindest zweier Maschinenteile entsteht, messbar ist und Messsignale (SG) des Sensors
(2) der Ausgabeeinrichtung (3) zufuhrbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der vom Sensor (2) ge-
messene Korperschall mittels der Ausgabeeinrichtung (3) flr einen Bediener visuell dar-
stellbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgabeeinrich-
tung (3) dazu ausgebildet ist, aufgrund des gemessenen Korperschalls zu entscheiden, ob
ein Ausrichtungsfehler vorliegt, und, falls dies der Fall ist, einen Warnhinweis tber das Vor-
liegen eines Ausrichtungsfehlers an eine Maschinensteuerung (9) der Formgebungsma-
schine zu Ubermitteln.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein Aktua-
tor zur Beeinflussung der Ausrichtung von Maschinenteilen der Formgebungsmaschine
und/oder von daran montierten Werkzeugteilen sowie ein mit dem Aktuator und der Aus-
gabeeinrichtung verbundene Steuer- oder Regeleinrichtung vorgesehen ist, mittels derer
der Aktuator in Abhangigkeit der Messsignale (SG) steuerbar oder regelbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Sen-
sor (2) dazu ausgebildet ist, einen Verlauf einer fir den Koérperschall charakteristischen
Grélde zu messen.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Sen-
sor (2) an einem Bauteil (5, 6, 7, 8) der Formgebungsmaschine (1) befestigbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor (2) lésbar -
insbesondere mittels eines Magneten - an dem Bauteil der Formgebungsmaschine befes-
tigbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Bauteil (5, 6, 7,
8), an welchem der Sensor (2) befestigbar ist, eine bewegliche Formauspannplatte (5)
und/oder eine feste Formaufspannplatte (6) und/oder ein Maschinenrahmen (7) und/oder
eine Auswerferplatte (8) und/oder Bauteile einer Einspritzeinheit und/oder ein Handling-
Roboter ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Sen-
sor (2) ein Schwingungssensor ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
gabeeinrichtung (3) dazu ausgebildet ist, ein Messsignal (SG) des Sensors (2) mit einem
Referenzbereich zu vergleichen und einen Warnhinweis Uber das Vorliegen eines Ausrich-
tungsfehlers an eine Maschinensteuerung (4) der Formgebungsmaschine (1) zu Ubermit-
teln, falls das Messsignal (SG) des Sensors (2) den Referenzbereich verlasst.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Messsignale kabelgestiitzt oder per Funk an die Ausgabeeinrichtung (3) Ubertragbar sind.

12. Schlie3einheit einer Formgebungsmaschine oder Formgebungsmaschine mit einer Vorrich-
tung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei der Sensor (2) vorzugsweise an einem
Bauteil (5, 6, 7, 8) der SchlieReinheit (10) oder der Formgebungsmaschine (1) befestigt ist.

13. Verfahren zur Detektion des Aufeinandertreffens von Maschinenteilen einer Formge-
bungsmaschine und/oder eines daran montierten Formwerkzeugs, wobei Kérperschall,
welcher durch das Aufeinandertreffen zumindest zweier Bauteile entsteht, mittels eines
Sensors (2) gemessen wird und einer Ausgabeeinrichtung zugeflihrt wird.
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14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der vom Sensor (2) gemes-
sene Korperschall mittels einer mit dem Sensor (2) verbundenen Ausgabeeinrichtung (3)
visuell dargestellt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass von der Ausgabe-
einrichtung (3) aufgrund des gemessenen Kdrperschalls entschieden wird, ob ein Ausrich-
tungsfehler vorliegt, und, falls dies der Fall ist, einen Warnhinweis (iber das Vorliegen eines
Ausrichtungsfehlers an eine Maschinensteuerung (9) der Formgebungsmaschine (1)
Ubermittelt wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
richtung von Maschinenteilen der Formgebungsmaschine und/oder von daran montierten
Werkzeugteilen mittels eines Aktuators beeinflusst wird, wobei der Aktuator in Abhangigkeit
der Messsignale (SG) gesteuert oder geregelt wird.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 19.09.2014 eingereichten Ansprliichen 1-16 erstellt.

Bezeichnung der Veréffentlichung:

Kategorie') Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), 2‘;2'6:;??
Veréffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P

X JP H05228972 A (NEC CORP) 07. September 1993 (07.09.1993) 1-3, 5-15
Absatz [0009]

Y Absatz [0009] 4, 16

Y DE 102009049733 Al (WEENER PLASTIK AG [DE]) 21. April 2011 4, 1o
(21.04.2011)
Anspruch 15

A US 6875384 Bl (WHITNEY DAVID W [US]) 05. April 2005 4, 16
(05.04.2005)
Fig. 5

A JP 2003075416 A (YAMAGATA CASIO CO LTD) 12. M&arz 2003 1-16
(12.03.2003)
Abstract

Datum der Beendigung der Recherche:

04.09.2015 Seite 1 von 1

Prufer(in):

SCHMELZER Peter

) Kategorien der angefiihrten Dokumente:

X  Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist.

o>

Verdéffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Prioritatstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein ,alteres Recht" hervorgehen kénnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
nachveroffentlicht, Schutz ist in Osterreich maéglich, wirde Neuheit in Frage
stellen).

Verdffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.
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