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- von einer Steuer- oder Regeleinrichtung (8) ein
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- von der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) vor dem
Endlagenzeitpunkt und/oder, falls die Zwischenlage
der Endlage entspricht, ein Aktivierungsbefehl an
den Einwirkmechanismus abgesendet wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bewegen eines bewegbaren Teils
einer SpritzgieBmaschine mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 sowie eine
SpritzgieBmaschine mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 14.

[0002] Unter bewegbaren Teilen kdnnen hier verschiedene Elemente einer Spritzgie Bmaschine
verstanden werden, wobei nur die Einschrédnkung gilt, dass unmittelbar nach der Bewegung des
bewegbaren Teils ein Einwirkmechanismus auf das bewegbare Teil einzuwirken hat. Ohne,
dass dies als Einschrankung aufzufassen ware, kdnnen dies beispielsweise eine bewegliche
Formaufspannplatte mit einem Verriegelungsmechanismus als Einwirkmechanismus oder ein
Dreh- oder Schiebetisch mit der beweglichen Formaufspannplatte als Einwirkmechanismus
sein. Insbesondere kann ein Einwirkmechanismus jeglicher Mechanismus sein, der zu einer
Herstellung eines Kraft- oder Formschlusses mit dem bewegbaren Teil geeignet ist.

[0003] Im Folgenden wird die Erfindung mit ihren Vorteilen anhand des ersteren Beispiels einer
beweglichen Formaufspannplatte beschrieben, da dies ein besonders einfach vorstellbares
Beispiel ist. Dieselben Argumente gelten aber auch fiir jede andere erdenkliche Kombination
aus bewegbarem Teil zusammen mit einem Einwirkmechanismus einer Spritzgie Bmaschine.

[0004] Unabhangig von der Bauart einer SchlieBeinheit einer SpritzgieBmaschine werden beim
SchlieBen der SchlieBeinheit im Wesentlichen drei Arbeitsschritte ausgefihrt. Zuerst wird eine
bewegliche Formaufspannplatte in eine Verriegelungsposition bewegt, in welcher diese dann
von einem Verriegelungsmechanismus verriegelt wird. AnschlieBend wird von einem Druckme-
chanismus, der meist hydraulisch oder elektrisch ausgebildet ist, ein SchlieBdruck aufgebaut,
der fiir den SpritzgieBprozess notwendig ist. Natirlich ist es von Vorteil, das SchlieBen so
schnell wie mdglich durchzufiihren, da dies die Zykluszeit verkirzt und damit der Produktivitat
zutrdglich ist.

[0005] Fir eine Verkirzung der Zykluszeit werden in der DE 103 16 199 A1 groBe konstruktive
Anstrengungen unternommen, um den Antrieb flr den Eilhub einer SpritzgieBmaschine und den
Ubergang von Eilhub zu Druckhub in einem SpritzgieBprozess so kurz als mdglich zu gestalten.
Dies stellt sowohl einen regelungstechnischen als auch einen konstruktiven Mehraufwand dar,
der natdrlich auch zu einer héheren Stéranfalligkeit des Systems fihren kann.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren bereitzustellen, das einerseits
eine optimierte Zykluszeit erméglicht und andererseits besonders einfach durchfuhrbar ist.
AuBerdem soll eine SpritzgieBmaschine bereitgestellt werden, die die Durchfihrung eines
solchen Verfahrens erlaubt.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
durch eine SpritzgieBmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 14 geldst.

[0008] Dies geschieht indem Reaktionszeiten der Einwirkmechanismen, welche an sich nicht
vermeidbar sind, nicht als Totzeiten abgewartet werden, sondern zur Beendigung vorheriger
Bewegungen ausgenitzt werden. Mit anderen Worten wird bei einem Ubergang von einem
ersten Arbeitsschritt zu einem zweiten Arbeitsschritt nicht erst dann von der Steuer- oder Re-
geleinrichtung der Aktivierungsbefehl fir den zweiten Arbeitsschritt abgesendet, wenn die In-
formation vorliegt, dass der erste Arbeitsschritt beendet ist, sondern der Steuer- oder Regelein-
richtung wird die Mdglichkeit an die Hand gegeben, den Zeitpunkt der Beendigung des ersten
Arbeitsschrittes - den Endlagenzeitpunkt - vorauszuberechnen oder zumindest abzuschétzen
und den Aktivierungsbefehl fur den zweiten Arbeitsschritt noch vor diesem Zeitpunkt abzusen-
den. Dabei muss der Zeitpunkt der Beendigung des ersten Arbeitsschrittes - der Endlagenzeit-
punkt - nicht notwendigerweise exakt vorausberechnet werden. Wie lange der Endlagenzeit-
punkt mindestens noch in der Zukunft liegt, kann beispielsweise eine ausreichende momentane
Information darstellen.

[0009] Weitere vorteilhafte Ausfliihrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Anspri-
chen definiert.
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[0010] Als Beispiele fiir Kombinationen aus bewegbaren Teilen mit Einwirkmechanismen wéren
eine bewegliche Formaufspannplatten mit einem Verriegelungsmechanismus, ein Verriege-
lungsmechanismus mit einem Druckaufbaumechanismus zum Aufbau eines SchlieBdrucks und
ein Dreh- und/oder Schiebetisch mit einer beweglichen Formaufspannplatte zu nennen.

[0011] Auch die Folgenden Weiterbildungen der Erfindung beziehen sich stets auf eine allge-
meine Kombination aus bewegbarem Teil mit Einwirkmechanismus einer SpritzgieBmaschine.

[0012] Besonders bei linearen Bewegungen kann es von Vorteil sein aufgrund von an der
SpritzgieBmaschine gewonnenen Messwerten und/oder aufgrund von in der Steuer- oder Re-
geleinrichtung hinterlegten Daten eine Referenzposition des bewegbaren Teils zu berechnen
oder anderweitig zu bestimmen und den Aktivierungsbefehl an den Einwirkmechanismus abzu-
senden, sobald das bewegbare Teil die Referenzposition passiert.

[0013] In Féllen in denen sich die Bewegungsgeschwindigkeiten relativ stark von einem zum
néchsten SpritzgieBvorgang andern ist bevorzug vorgesehen, dass aufgrund von an der Spritz-
gieBmaschine gewonnenen Messwerten und/oder aufgrund von in der Steuer- oder Regelein-
richtung hinterlegten Daten ein Endlagenzeitpunkt des Erreichens der Endlage durch das be-
wegbare Teil berechnet oder anderweitig bestimmt wird und der Aktivierungsbefehl vor dem
Endlagenzeitpunkt abgesendet wird.

[0014] Um die Zykluszeit eines Spritzgie Bvorgangs weiter zu optimieren, kann eine Reaktions-
zeit des Verriegelungsmechanismus gemessen werden und in der Steuer- oder Regeleinrich-
tung hinterlegt werden. Der Aktivierungsbefehl kann im Wesentlichen um diese Reaktionszeit
vor dem Endlagenzeitpunkt abgesendet werden. Die Reaktionszeit kann natlrlich auch zur
Bestimmung einer Referenzposition verwendet werden.

[0015] An dem beweglichen Teil kann ein Positionsmessgerat zur Messung von Positionen des
beweglichen Teils vorgesehen sein. Diese Positionen kénnen dann zur Bestimmung des Zeit-
punkts, an dem der Aktivierungsbefehl gesendet wird, verwendet werden.

[0016] Die Berechnung, Bestimmung oder Abschatzung des Zeitpunkts, an dem der Aktivie-
rungsbefehl abgesendet wird, kann auf verschiedene Weisen geschehen.

[0017] Beispielsweise kann eine Pradiktionszeit gewahlt werden, eine momentane Geschwin-
digkeit aus einer Differenz zweier vom Positionsmessgerat gemessener Positionen des beweg-
lichen Teils errechnet werden, aus der momentanen Geschwindigkeit unter der Annahme, dass
das bewegliche Teil Gber die Pradiktionszeit hinweg einer konstanten Beschleunigung unter-
liegt, eine Positionsédnderung berechnet werden und, falls der Betrag der Positionsédnderung
groBer als der Betrag der Differenz zwischen einer Endlagenposition und einer momentanen
Position ist, der Aktivierungsbefehl abgesendet werden. Dies hat den Vorteil, dass kein Lern-
zyklus benétigt wird, wodurch die Bedienung der Spritzgie Bmaschine erleichtert wird.

[0018] Besonders bevorzugt wird die Pradiktionszeit in etwa gleich zur Reaktionszeit gewahilt,
was zu einer Optimierung der Zykluszeit in diesem Schema beitrégt.

[0019] Es ist auch mdglich, eine Bewegungsdauer einer die bewegliche Formaufspannplatte in
die Endlage bewegenden Bewegung wahrend einem vorhergehenden SchlieBen der SchlieB-
einheit zu messen, die gemessene Bewegungsdauer in der Steuer- oder Regeleinrichtung zu
hinterlegen und die Bewegungsdauer zur Berechnung oder zur Bestimmung des Endlagenzeit-
punkts oder der Referenzposition zu verwenden. Dieses Verfahren ist besonders einfach im-
plementierbar.

[0020] Um der Steuer- oder Regeleinrichtung ein taktweises Arbeiten zu erlauben, kann vorge-
sehen sein, dass das SchlieBen der SchlieBeinheit in konstante, mit aufeinanderfolgenden
Nummern versehene Zeitschritte unterteilt wird, dass jeweils zu diesen Zeitschritten von dem
Positionsmessgerat gemessene Positionen an die Steuer- oder Regeleinrichtung lbergeben
werden, dass eine Endlagennummer des Zeitschrittes, der dem Endlagenzeitpunkt bei einem
vorhergehenden SchlieBen der SchlieBeinheit entspricht, in der Steuer- oder Regeleinrichtung
gespeichert wird und dass beim SchlieBen der SchlieBeinheit der Aktivierungsbefehl zu einem
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Zeitschritt mit einer Nummer, die kleiner als die Endlagennummer ist, abgesendet wird.

[0021] Um hierbei eine optimale Zykluszeit zu erreichen, kann eine Reaktionszahl der Zeit-
schritte Giber die sich die Reaktionszeit im Wesentlichen erstreckt, in der Steuer- oder Regelein-
richtung hinterlegt werden und beim SchlieBen der SchlieBeinheit der Aktivierungsbefehl zu
einem Zeitschritt, dessen Nummer aus der Differenz aus der Endlagennummer und der Reakii-
onszahl entspricht, von der Steuer- oder Regeleinrichtung abgesendet werden.

[0022] AuBerdem wird Schutz begehrt fiir eine SpritzgieBmaschine mit einer SchlieBeinheit zur
Durchfiihrung der beschriebenen Verfahren.

[0023] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich anhand der Figuren sowie
der dazugehdrigen Figurenbeschreibung. Dabei zeigen:

[0024] Fig. 1a ein Zeitdiagramm, bei dem die Erfindung auf die SchlieBbewegung der Form-
aufspannplatten und die Verriegelung angewendet wird,

[0025] Fig. 1b eine Zeitdiagramm, bei dem die Erfindung sowohl beim Ubergang vom Schlie-
Ben der Formaufspannplatten zur Verriegelung der Formaufspannplatten als
auch beim Ubergang von der Verriegelung der Formaufspannplatten zum Auf-
bau des Schlie Bdrucks angewendet wird,

[0026] Fig. 1c ein Zeitdiagramm des SchlieBens einer SchlieBeinheit ohne Anwendung der
Erfindung, wie es also Stand der Technik ist,

[0027] Fig. 2 Graphen der Position und der Geschwindigkeit der beweglichen Form-
aufspannplatte bei einem Schlie Bvorgang,

[0028] Fig. 3 ein Positionsdiagramm des SchlieBens einer beweglichen Formaufspannplatte,
wobei das SchlieBen in diskrete Zeitschritte unterteilt ist,

[0029] Fig. 4 eine schematische Seitendarstellung einer erfindungsgeméBen horizontal
schlieBenden SchlieBeinheit,

[0030] Fig. 5 eine schematische Seitendarstellung einer erfindungsgemaBen vertikal schlie-
Benden Schlie Beinheit und

[0031] Fig. 6 ein Diagramm zur Verdeutlichung der Relationen zwischen einigen Positionen
und Zeitpunkten.

[0032] In Figur 1a sind zunachst die Bewegungsdauer Tg der Schlie Bbewegung der bewegli-
chen Formaufspannplatte, die Verriegelungsdauer T, des Verriegelns des Verriegelungsme-
chanismus sowie die Druckaufbauzeit Tp des Aufbaues des SchlieBdruckes durch den Druck-
mechanismus an einem Zeitstrahl angeordnet. Auch zu erkennen sind die Reaktionszeit Tr des
Verriegelungsmechanismus sowie eine Druckreaktionszeit Tpr des Druckmechanismus. Da das
Verfahren hier auf den Wechsel der ersten beiden Arbeitsschritte angewendet wird, beginnt die
Verriegelungszeit T, zum Endlagenzeitpunkt te welche das Ende der Bewegungsdauer Tg mar-
kiert. Die Druckaufbauzeit Tp beginnt jedoch erst nachdem vom Verriegelungszeitpunkt ty aus-
gehend die Druckreaktionszeit Tpr verstrichen ist.

[0033] In Figur 1b ist nun dargestellt, wie auch beim Wechsel vom zweiten auf den dritten
Arbeitsschritt die Erfindung angewendet wird. Es beginnt also die Druckaufbauzeit Tp genau
zum Verriegelungszeitpunkt ty, bei dem die Verriegelungsdauer Ty beendet ist.

[0034] Zur Verdeutlichung des positiven Effekts der Erfindung wird in Figur 1c gezeigt, wie der
SchlieBvorgang verlauft, ohne die Erfindung anzuwenden, wie es also Stand der Technik ist. Es
verstreicht also sowohl nach dem Endlagenzeitpunkt te die Reaktionszeit T als auch nach dem
Verriegelungszeitpunkt ty die Druckreaktionszeit Tpg.

[0035] In Figur 2 ist gezeigt, wie anhand von Messungen der Momentangeschwindigkeit der
beweglichen Formaufspannplatte sowie unter Bericksichtigung einer wahrend einer Pradikti-
onszeit Tp als konstant angenommenen Beschleunigung eine Positionsénderung berechnet
wird. Zu den Zeitpunkten t; und t, werden die Positionen s, und s, der beweglichen Form-
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aufspannplatte 4 gemessen. Hieraus wird die Geschwindigkeit v, berechnet. Da die Beschleu-
nigung als konstant angenommen wird, lasst sich eine Parabel berechnen, die die Bewegungs-
bahn der beweglichen Formaufspannplatte beschreibt. Dadurch ist also die Position s,, welche
dem Ende der Pradiktionszeit Tr entspricht, bekannt und folglich auch die Positionsanderung
|s1-So|. In diesem Fall ist die Endlage durch die s=0 Position gegeben. Da |ss-so| kleiner als als
|so| ist, wird der Aktivierungsbefehl noch nicht gesendet. Zum Zeitpunkt t; kann erneut die Posi-
tion der beweglichen Formaufspannplatte gemessen und die Bestimmung der néchsten Positi-
onsanderung nach obigem Schema durchgefiihrt werden. In diesem Fall ist die Pradiktionszeit
gleich der Reaktionszeit Ty des Verriegelungsmechanismus gewahit.

[0036] In Figur 3 wird die Zeitachse in diskrete Zeitschritte T, unterteilt, welche jeweils mit auf-
einanderfolgenden Nummern N versehen sind. Das Erreichen des Endlagenzeitpunkis tz ent-
spricht hier also dem Erreichen einer Endlagennummer ne. Eine vorab gemessene Reaktions-
zeit T entspricht also einer Reaktionszahl Ng. (Nur fur die Zwecke der Zeichnung ist hier Ng
gleich 3 gewahlt). Der Aktivierungsbefehl fir den Druckmechanismus wird in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel zu dem Zeitschritt abgesendet, der der Differenz aus der Endlagennummer ng
und der Reaktionszahl Ng entspricht. Es ware auch mdoglich eine Referenzposition zu bestim-
men, die eben auch dieser Differenz aus Endlagennummer ng und Reaktionszahl Ny entspricht,
und den Aktivierungsbefehl zu senden, sobald diese Referenzposition von der beweglichen
Formaufspannplatte erreicht ist.

[0037] Figur 4 zeigt eine erfindungsgemaBe horizontal schlie Bende Spritzgie Bmaschine, welche
eine feste Formaufspannplatte 3, eine bewegliche Formaufspannplatte 4, die Formhélften 11
sowie die Holme 5 aufweist. Die Regeleinrichtung 8 ist sowohl mit dem Druckmechanismus 9
als auch mit dem Antrieb des Eilhubs 7 verbunden. Ob der Eilhub zum Verfahren der bewegli-
chen Formaufspannplatte sowie der Druckmechanismus zum Aufbau des SchlieBdrucks hyd-
raulisch oder elekirisch oder anderweitig ausgebildet sind, ist flr die Erfindung ebenso wenig
von Bedeutung wie die horizontale oder vertikale Ausrichtung der SchlieBeinheit. Sowohl an der
beweglichen Formaufspannplatte 4 als auch an dem Verriegelungsmechanismus 6 sind Positi-
onsmessgeréte 10 vorgesehen, welche ebenso mit der Regeleinrichtung 8 verbunden sind.

[0038] Figur 5 zeigt eine erfindungsgemaBe horizontal schlieBende Spritzgie Bmaschine, welche
eine feste Formaufspannplatte 3, eine bewegliche Formaufspannplatte 4, die Formhélften 11,
einen Verriegelungsmechanismus 6, Druckmechanismen 9 sowie die Holme 5 aufweist. Hier
wird die Erfindung auf einen Schiebetisch 12 als bewegliches Teil sowie der beweglichen For-
maufspannplatte 4 als Einwirkmechanismus angewendet. Es eine Positionsmesseinrichtung 10
zur Bestimmung der Position des Schiebetisches vorgesehen.

[0039] In Figur 6 ist ein Diagramm mit sowohl einer Orts- als auch einer Zeitachse dargestellt.
Der Endlagenpositionswert xg entspricht der Endlage des beweglichen Teils, wodurch xg als
fest vorgegeben angesehen werden kann. Fir die vorliegende Erfindung kann die Bestimmung
des Endlagenzeitpunkis tz vorgesehen sein, was aber nicht absolut notwendig ist, wie das
Ausfiihrungsbeispiel aus Figur 2 zeigt. Idealerweise liegt der Zeitpunkt ta der Aktivierung des
Einwirkmechanismus um die Reaktionszeit Tr vor dem Endlagenzeitpunkt te. Wird bei der Be-
stimmung des Zeitpunktes, an dem der Einwirkmechanismus aktiviert wird, der Endlagenzeit-
punkt berechnet oder ein dem Ausfiihrungsbeispiel aus Figur 2 &hnliches Schema angewendet,
besteht keine feste Beziehung zwischen der Endlagenposition xe und der Position x,, an dem
sich das bewegbare Teil zum Zeitpunkt tx der Absendung des Aktivierungsbefehls befindet.
Dies ist durch zwei Pfeile angedeutet. In einigen Anwendungsféllen kann jedoch eine Festle-
gung der Position xa nur in Abhéngigkeit von der Endlagenposition xg von Vorteil sein.

[0040] Die Erfindung ist nicht auf die dargelegten Ausfiihrungsformen beschrankt. Beispielswei-
se kénnen zur Vorherberechnung des Endlagenzeitpunkts auch Beschleunigungen anstatt von
Positionen gemessen werden. Auch kdnnen Teile auf der Spritzseite, wie etwa eine Schnecke
oder ein Einspritzzylinder, mit dem vorgelegten Verfahren bewegt werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bewegung eines bewegbaren Teils einer SpritzgieBmaschine (1) aus einer
Ausgangslage in eine Endlage, wobei bei Erreichen der Endlage durch das bewegbare Teil
ein Einwirkmechanismus auf das bewegbare Teil einwirkt, dadurch gekennzeichnet, dass
- von einer Steuer- oder Regeleinrichtung (8) ein Endlagenzeitpunkt bestimmt wird
und/oder eine Zwischenlage des bewegbaren Teils zu einem gewéhlten, in der Zukunft
gelegenen Zeitpunkt bestimmt wird und

- von der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) vor dem Endlagenzeitpunkt und/oder, falls die
Zwischenlage der Endlage entspricht, ein Aktivierungsbefehl an den Einwirkmechanis-
mus abgesendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das bewegbare Teil eine
bewegliche Formaufspannplatte (4) und der Einwirkmechanismus ein Verriegelungsme-
chanismus (6) ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das bewegbare Teil
ein Verriegelungsmechanismus (6) und der Einwirkmechanismus ein Druckaufbaumecha-
nismus (9) ist.

4. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das bewegbare Teil ein Drehtisch und/oder ein Schiebetisch (12) ist und der Einwirkme-
chanismus eine bewegliche Formaufspannplatte (4) ist.

5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
aufgrund von an der SpritzgieBmaschine (1) gewonnenen Messwerten und/oder aufgrund
von in der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) hinterlegten Daten eine Referenzposition des
bewegbaren Teils berechnet oder anderweitig bestimmt wird und dass der Aktivierungsbe-
fehl an den Einwirkmechanismus abgesendet wird, sobald das bewegbare Teil die Refe-
renzposition passiert.

6. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Reaktionszeit (Tg) des Einwirkmechanismus (6) in der Steuer- oder Regeleinrichtung
(8) hinterlegt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Aktivierungsbefehl um
die Reaktionszeit (Tgr) vor dem Endlagenzeitpunkt (tg) abgesendet wird.

8. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
mit Hilfe eines Positionsmessgerates (10) Positionen des bewegbaren Teils gemessen
werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Pradiktionszeit (Tp)
gewahlt wird, dass eine momentane Geschwindigkeit aus einer Differenz zweier vom Posi-
tionsmessgerat (10) gemessener Positionen des beweglichen Teils errechnet wird, dass
aus der momentanen Geschwindigkeit unter der Annahme, dass das bewegliche Teil tber
die Pradiktionszeit (Tp) hinweg einer konstanten Beschleunigung unterliegt, eine Positions-
anderung berechnet wird und, falls die Positionsanderung bezlglich der Differenz zwischen
einer Endlagenposition und einer momentanen Position betragsméaBig gréBer ist, der Akti-
vierungsbefehl abgesendet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Pradiktionszeit (Tp) der
Reaktionszeit (Tgr) entsprechend gewéhlt wird.

11. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Bewegungsdauer (Tg) einer das bewegbare Teil in die Endlage bewegenden
Bewegung wahrend einem vorhergehenden Bewegungsvorgang gemessen wird, die ge-
messene Bewegungsdauer (Tg) in der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) hinterlegt wird und
dass die Bewegungsdauer (Tg) zur Berechnung oder zur Bestimmung des Endlagenzeit-
punkts (tz) oder der Referenzposition verwendet wird.
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12. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bewegung des bewegbaren Teils der SpritzgieBmaschine (1) in konstante, mit
aufeinanderfolgenden Nummern (N) versehene Zeitschritte (T)) unterteilt wird, dass jeweils
zu diesen Zeitschritten von dem Positionsmessgerat (10) gemessene Positionen an die
Steuer- oder Regeleinrichtung (8) Gbergeben werden, dass eine Endlagennummer (ng) des
Zeitschrittes (T)), der dem Endlagenzeitpunkt (tg) bei einer vorhergehenden Bewegung des
bewegbaren Teils entspricht, in der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) gespeichert wird und
dass bei der Bewegung des bewegbaren Teils der Aktivierungsbefehl zu einem Zeitschritt
(T)) mit einer Nummer (N), die kleiner als die Endlagennummer (ng) ist, abgesendet wird.

13. Verfahren nach Anspruch 6 und Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine Reak-
tionszahl (NR) der Zeitschritte (T)), Gber die sich die Reaktionszeit (Tr) im Wesentlichen er-
streckt, in der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) hinterlegt wird und dass beim SchlieBen
der SchlieBeinheit (2) der Aktivierungsbefehl zu einem Zeitschritt (T,), dessen Nummer der
Differenz aus der Endlagennummer (ng) und der Reaktionszahl (Ng) entspricht, von der
Steuer- oder Regeleinrichtung (8) abgesendet wird.

14. SpritzgieBmaschine (1) mit

- einem von einer Ausgangslage in eine Endlage bewegbaren Teil,

- einem auf das sich in der Endlage befindende bewegliche Teil einwirkenden Einwirkme-
chanismus,

- einer Steuer- oder Regeleinrichtung (8), welche mit dem bewegbaren Teil und dem Ein-
wirkmechanismus verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuer- oder Regeleinrichtung (8) ein Pradiktionsmo-

dul zur Bestimmung eines Endlagenzeitpunktes und/oder einer Zwischenlage des beweg-

baren Teils um eine Pradiktionszeit nach einem gewahlten, vor dem Ende der Bewegung

gelegenen Zeitpunkt aufweist und von der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) vor dem End-

lagenzeitpunkt und/oder, falls die Zwischenlage der Endlage entspricht, ein Aktivierungsbe-

fehl an den Einwirkmechanismus absendbar ist.

15. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das bewegbare
Teil eine bewegliche Formaufspannplatte (4) und der Einwirkmechanismus ein Verriege-
lungsmechanismus (6) ist.

16. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass das
bewegbare Teil ein Verriegelungsmechanismus (6) und der Einwirkmechanismus ein
Druckaufbaumechanismus (9) ist.

17. Spritzgie Bmaschine nach wenigstens einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das bewegbare Teil ein Drehtisch und/oder ein Schiebetisch (12) ist und
der Einwirkmechanismus eine bewegliche Formaufspannplatte (4) ist.

18. SpritzgieBmaschine nach wenigstens einem der Anspriiche 14 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aufgrund von an der SpritzgieBmaschine (1) gewonnenen Messwerten
und/oder aufgrund von in der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) hinterlegten Daten eine
Referenzposition des bewegbaren Teils berechenbar oder anderweitig bestimmbar ist und
dass der Aktivierungsbefehl an den Einwirkmechanismus absendbar ist, sobald das be-
wegbare Teil die Referenzposition passiert.

19. SpritzgieBmaschine nach wenigstens einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Reaktionszeit (Tr) des Einwirkmechanismus (6) in der Steuer- oder
Regeleinrichtung (8) hinterlegbar ist.

20. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Aktivierungs-
befehl um die Reaktionszeit (Tg) vor dem Endlagenzeitpunkt (i) absendbar ist.

21. SpritzgieBmaschine nach wenigstens einem der Anspriiche 14 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Positionsmessgerat (10) zur Messung von Positionen des bewegbaren
Teils vorgesehen ist, welches mit der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) verbunden ist.
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22. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Pradiktions-
zeit (Tp) in der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) hinterlegbar ist, dass eine momentane
Geschwindigkeit aus einer Differenz zweier vom Positionsmessgerat (10) gemessener Po-
sitionen des beweglichen Teils von der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) berechenbar ist,
dass aus der momentanen Geschwindigkeit unter der Annahme, dass das bewegliche Teil
Uber die Pradiktionszeit (Tp) hinweg einer konstanten Beschleunigung unterliegt, eine Posi-
tionsanderung berechenbar ist und, falls die Positionsanderung bezlglich der Differenz
zwischen einer Endlagenposition und einer momentanen Position betragsméaBig gréBer ist,
der Aktivierungsbefehl absendbar ist.

23. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 19 und Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die Pradiktionszeit (Tp) der Reaktionszeit (Tgr) entspricht.

24. SpritzgieBmaschine nach wenigstens einem der Anspriiche 14 bis 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Bewegungsdauer (Tg) einer das bewegbare Teil in die Endlage bewe-
genden Bewegung messbar ist, die gemessene Bewegungsdauer (Tz) in der Steuer- oder
Regeleinrichtung (8) hinterlegbar ist und dass der Endlagenzeitpunkt (tz) oder die Refe-
renzposition aufgrund der Bewegungsdauer (Tg) berechenbar oder bestimmbar ist.

25. SpritzgieBmaschine nach wenigstens einem der Anspriiche 21 bis 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in konstanten, mit aufeinanderfolgenden Nummern (N) versehenen Zeit-
schritten (T|) von dem Positionsgerét (10) gemessene Positionen von der Steuer- oder Re-
geleinrichtung (8) empfangbar sind, dass eine Endlagennummer (ng) des Zeitschrittes, der
der Endlage der Bewegung entspricht, in der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) abspei-
cherbar ist und dass der Aktivierungsbefehl von der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) zu
einem Zeitschritt (T|) mit einer Nummer (N), die kleiner als die Endlagennummer (ng) ist,
absendbar ist.

26. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 19 und Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Steuer- oder Regeleinrichtung (8) eine Reaktionszahl (Nr) der Zeitschritte (T)), tber
die sich die Reaktionszeit (Tr) im Wesentlichen erstreckt, hinterlegbar ist und der Aktivie-
rungsbefehl zu dem Zeitschritt (T)), der der Differenz zwischen der Endlagennummer (ng)
und der Reaktionszahl (Ng) entspricht, absendbar ist.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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Fig. 2
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