PEE:(;I-IE DEMOKRATISCHE REPUBLIK PAT E N T S C H R I FT
(12) Wirtschaftspatent (19) DD (11) 231 033 A1l

Erteilt gemaR § 17 Absatz 1 Patentgesetz 4(51) B 29 C 45/82
B 29 K 21/00

AMT FGR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN In der vom Anmelder eingereichten Fassung veréffentlicht

(21) WPB29C/2635106 (22) 29.05.84 ' (44) 18.12.85
(31) ~ P33205205-16  (32) 070683 ~  (33) DE

(71) Klocker-Werke AG, 4100 Duiesburg 1, KlécknerstraRe 29, DE
(72) von der Ohe, Helmcke, Dipl.-Ing.; Koliwer, Wolfgang, Dipl.-Ing., DE

(54) Hydraulische Steuérung fiur Extruder-Spritzaggregate zum Verarbeiten von Kautschuk

(67) Die hydraulische Steuerung umfaBt eine von einem Hydromotor angetriebene Plastifiziereinheit und eine
Spritzeinheit mit einem hydraulischen Arbeitszylinder und mit einer hydraulischen Pumpe fiir den Hydromotor und
den Arbeitszylinder, die in Abhéngigkeit des Spritzdrucks und/oder der Spritzgeschwindigkeit, des Nachdrucks und
des Staudrucks gesteuert ist. Aufgabe ist es, eine Steuerung zu schaffen, die den sich dndernden Einfliissen durch
die ausvulkanisierten Filme im Ringspalt Rechnung tragt, so daB die Staudruckphase unter konstantem vorgebbaren
Druck abléuft. ErfindungsgemaR ist ein MeRBwertaufnehmer fiir die Stellung der Kolbenstange des Arbeitszylinders
bzw. des Spritzkolbens vorgesehen. In der zum Druckraum des Arbeitszylinders fiir den Kolben fiihrenden Leitung ist
ein aufschaltbares Druckregelventil und in der zum anderen Druckraum fiihrenden Leitung ist ein proportional
gesteuertes Druckventil angeordnet. Es wird beim Umschalten von Nachdruck auf Staudruck in Abhangigkeit von
abfallenden Steuerwerten gesteuert, bis der MeBwertaufnehmer ein Ausgangssignal abgibt. Der dann anstehende
Momentanwert des Staudrucks wird zum vorgewéhiten Staudruck addiert. Fig. 1

ISSN 0433-6461 12 Seiten




63 874/16

Hydraulische Steuerung fiir Extruder-Spritzaggregate
zum Verarbeiten von Kautschuk

* Anwendungsgebiet der BErfindung

Die Erfindung betrifft eime hydraulische Steuerung fiir
Extruder-Spritzaggregate zum Verarbeiten von Kautschuk,

mit einer von einem Hydromotor angetriebenen Plastifi-
ziereinheit und einer Spritzeinheit mit einem hydraulischen
Arbeitszylinder und mit einer hydraulischen Pumpe fiir

den Hydromotor und den Arbeitszylinder, die in Abhingig-
keit des Spritzdrucks und/oder der Spritzgeschwindigkeit,

- des Nachdrucks und des Staudrucks gesteuert ist.

i

Charakteristik der bekannten‘technischen.Lﬁsgggen

Extruder-Spritzaggregate zum Verarbeiten von Kautschuk
weisen einen Extruder zum Plagifizieren des zu verarbei-
tenden Kautschuks auf, das unter einem vorgegebenen Stau=
druck erfolgt, wobei der zu plastifizierende Kautschuk

gich infolge der Friktionsarbeit erwirmt, Da Kautschuk=-
mischungen, unabhéngig vom Elastomer, eine bestimmte Reak=
tionstemperatur haben, ist darauf zu achten, da8 diese Tempe-
ratur nicht iiberschritten wird, ‘ '

In der Prexis ist man bestrebt;‘die Massetemperatur nahe
der Vulkanisationstemperatur zu halten, um so kurze Heiz-
zyklen zu erzielens

Erfahrungsgeméﬁ bedeutet eine Temperaturerhdhung oder eine
Verminderung auf 10 Grad C in der Kautschukmasse, eine Ver-
kiirzung oder eine Verlingerung der Vulkanisetionszeit um
50 %. Daraus ergibt sich eine unbedingte Forderung, beim
Plasifizieren de Temperatur der Masse konstant zu halten,
demit definierte Verarbeitungshbedingungen erreicht werden,



Der plagifizierte Kautschuk wird anschliefBend mittels
Spritzdruck und Nachdruck in die Form eingespritzt und wvul-
kanisiert,

Im allgemeinen ist es iiblich, daf8 der Extruder den plasti-
fizierten Kautschuk in einen Spritzzylinder fdrdert, aus
dem exhiittels eines Spritzkolbens in die Form gespritzt
wird. ‘

Das Extruder-Spritzaggregat ist in menchen Fdllen so ausge=
legt, daB eine Schnecke sowohl die PFunktion des Plasti-
fizierens als. auch die Funktion des Spritzens iibernimmti

Die im Polgenden erliuterten Probleme sind bei allen Ex-
truder-Spritzaggregaten gleich, so daf die Erfindung bei
allen Extruder~Spritzaggregaten anwendbar ist,

Wehrend die Vorgabe und Einhaltung des Spritzdrucks und
Nachdrucks unproblematisch ist, ergeben sich beim Staudruck
Probleme: Infolge der gegenliufigen axialen Verschiebung des
‘Spritzkolbens bzws der Schnecke in der Staudruckphase zu der
in der Spritz- und Nachdruckphase gelangt plastifiziertes
Kautschukmaterial in den von der Schnecke bzw, .dem Spritz-
kolben begrenzten Ringspalt und Innenwandung des Spritz-
zylinders, das wihrend der Spritz~ und Nachdruckphase aus-
vulkanisiert. Beim anschlieBenden Plastifizieren von weiterem
Kautschuk ergebén sich undefinierte Betriebszustinde, da bis
zum ReiBen des ausvulkanisiertem Films in dem Ringspalt
zwangsléufig der Druck auf das zu plastifizierende Ksautschul
material ansteigt und folglich unter einem nicht exakt
vorgegebenen Staudruck die Staudruckphase abliuft. Zwangs-
lgufig erhdht sich mit steigendem Druck die Friktionsarbeit
und damit die Temperatur des plastifizierteﬁ Kautschuks, so
dafl in ungiinstigen PFdllen das Ausvulkanisieren bereits vor-
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Zusitzliche’ Verwicklungen ergeben sich dadurch, da8 nach
jedem Spritzzyklus, d. he nach dem Beendigen der Nachdruck-
phase der gebildete ausvulkanisierte Film in dem Ringspalt
hinsichtlich seiner Abmessungen und Eigenschaft nicht identisch
ist mit denjenigen der vorausgehenden und nachfolgenden
Spritzzyklen, was zum Teil auf die wenn auch stets sich
geringfiigig dndernden Betriebstemperaturen.des Extruder=
Spritzaggregats zuriickzufithren ist, Dies hat zur Folge,

daB bei Vorgabe eines konstanten Druckes iiber mehrere Zyklen,
der im Extruder sich tatséichlich einstellende Staudruck

im allgemeinen eine sich gndernde GriBe ists

Diese verwickelten Zusammenhiinge setzien bisher vorsus, dal
das Bedienungspersonal eine erhebliche Erfahrung aufweisen
muBte, um diese Vorgtinge im Griff zu heben,

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Qualitdt beim

- Verspritzen von Kautschuk zu erhthen und die subjektive
Steuerung des Vorganges durch das Bedienungspersonsl zu ver-
meiden,

Darlegung des Wesens der Erfindung

~ Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine hydraulische
Steuerung der eingangs erwihnten Art zu schaffen, die diesen .
gich &ndernden Einfliissen durch die ausvulkanisierten Filme
im Bingspalt Rechnung triigt, so daB die Staudruckphase unter
einem konstanten vorgebbaren Staudruck abléuft, '

Diese Aufgabe wird erfindungsgem#s geltst durch einen MefS-
wertaufnehmer fiir die Stellung der Kolbenstange des Arbeitse~
zylinders bzw., des Spritzkolbens, ein der zum Druckraum des
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Arbeitszylinders fiir den Kolbenriickzug fiihrenden Leitung
aufschaltbares Druckregelventil, ein der zum anderen Druck=-
raum filhrenden Leitung aufschaltbares proportional gesteuer-
tes Druckventil, eine Einrichtung zum Steuern des proportio~
nal gesteuerten Druckventils in Abhéingigkeit von abfallenden
Steuerwerten, eine Einrichitung die bei Anderung des Ausgangs-
-gignals am MeBwertaufnehmer den Momentanwert des Staudrucks
zu dem vorgewdhlten Staudruck als Korrekturgrife addiert,
wobei unter dem korrigierten Staudruck die Staudruckphase
abléufty '

Nach Beendigung der Nachdruckphase geht das aufschaltbare
Druckregelventil in die Arbeitsstellung und stellt die
Verbindung des anderen Druckraumes des Arbeitszylinders mit
der DruckanschluBleitung her. Hierbei ist ein hinreichend
grofer Maximeldruck eingestellts Gleichzeitlg ist der Druck=-
raum des Arbeitszylinders mit der AblaufanschluBleitung ver-
bunden, wobei der Druck durch den eingestellten Druck am
proportional gestguerten Druckventil vorgegeben ist, das von
seiner Steuereinrichtung im Sinne abfallender Steuerwerte
gesteuert ist. Bel einem von dem ausvulkanisierten Film gb-
héingigen Differenzdruck in beiden Druckriumen des Arbeits-
zylinders verschiebt sich der Kolben mit der Kolbenstange,
‘Gleichzeitig &ndert sich das Ausgangssignal des MeBwert-
sufnehmers, das der Einrichtung zugefiihrt wird. Die bei Ande~
rung dieses Signsls anstehende Druckdifferenz fiihrt dazu,
da8 die Einrichtung diese Druckdifferenz sls Korrekturwert
zu dem vorgegebenen Staudruck addiert.

Dies hat zur Folge, da8 das vom Extruder plastifizierte
Kautschukmaterial unter einem definierten Staudruck plasti-
fiziert wird,

Im einzelnen ergeben sich folgende Abliufe:
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Zu Beginn der Staudruckphase steuert die Steuereinrichtung das
proportional gesteuerte Druckventil im Sinne sbfallender
Druckwerte, Bei einer bestimmten von dem susvulkenisierten
Film abhiingigen Druckdifferenz auf beiden Seiten des Kolbens
des Arbeitszylinders setzt sich der Kolben in Bewegung. Diese
Druckdifferenz ist der Korrekturwert. Er wird zu dem hydrau=-
lischen Druck addiert unter dem das hydraulische Arbeits=-
mittel in dem anderen Druckraum steht, Dieser korrigierte
Druck ist gewissermaBen der korrigierte hydraulische Staue
druck. Daraus ergibt sich durch Multiplikation mit dem
Ubersetzungsverh#ltnis der beiden Kolbenflichen des Kolbens
des Spritzzylinders der Staudruck des platifizierten Ma=~
terials, » o

Ausfiihrungsbeigpiel

Die Erfindung ist in der Zeichnung aenhand eines Ausfiihrungs-
beispiels erliutert, Es zeigen:

Fige 1: das Ausfiihrungsbeispiel fiir ein Extruder-Spritz-
aggregat, mit einem Extruder und einer Spritzeinheit;

Figs 2: das Ausfiihrungsbeispiel der Fig, 1, mit der Schalt-
stellung der Ventile zur Bestimmung des Korrektur-
wertes zu Beginn der Staudruckphase:

Dag Extruder-Spritzaeggregat besteht aus der Plastifizierein-
heit 1 und der Spritzeinheit 2, Die Plastifiziereinheit 1
weist eine in einem Zylinder 3 drehbar gelagerte Schnecke 4
auf, dem {iber einen Trichter 5 das zu plastifizierende
Kautschukmaterial zugefiihrt wird. Die Schnecke 4 wird von
einem Hydromotor 6 angetrieben, der von einer gesteuerten
Pumpe 7 beaufschlagt wird. Diese gesteuerte Pumpe 7 ist in
Abhiingigkelit des Spritzdrucks, Nachdruks gesteuert.
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Die Spritzeinheit 2 weist einen Spritzzylinder 8 mit einem
darin axial verschieblich gefiihrten Spritzkolben 9 auf,

Dieser Spritzkolben 9 ist mit der Kolbenstange 10 des
Arbeitszylinders 11 gekoppelt, dessen Kolben 12 mit dem
Arbeitszylinder die Druckrdume 13 und 14 begrenzt. Der
Spritzzylinder 8 steht iiber eine Leitung 15, in der ein
Riickschlagventil 16 angeordnet ist mit dem Extruder in Ver-
bindunge Der Spritzzylinder 8 weist weiterhin ein Sperr-
ventil 17 auf, Wehrend des Plastifizierens des Kautschuk-
materials wird von der drehenden Schnecke 4 plastifiziertes
Material bei gedffnetem Riickschlagventil 16 und geschlossenem
Sperrventil 17 das Material in den Spritzzylinder 8 gefdrdert, -
wobel der Spritzkolben 9 sich in der Zeichnung auf seine

linke Endstellung zu bewegt. Mit Beendigung der Staudrucks
phase wird das Sperrvemtil 17 gedffnet und in Pfeilrichtung
das plastifizierte Kautschukmaterial in die nicht dargestellte
Form gespritzt, wobei das Riickschlagventil 16 durch dem sich
aufbauenden Spritzdruck geschlossen wird,

Von der gesteuerten Pumpe 7 filhrt eine Leitung 19 iiber ein
Proportionalventil 20 zu dem ZufluB8 21 eines 4/3=Wege~
ventils 25, Der erste AbfluB 23 fiihrt iiber eine Leitung 26
zu dem Hydromotor 6. In der Leitung 19 ist an den Abzweig 27
zwischen dem Proportionalventil 20 und dem 4/3-Wegeventil 25
die Druckanschlufleitung 28 angeschlossen.

Zwischen dem Proportionalventil 20 und dem Abzweig 27 ist

in der Leitung 19 ein weiterer Abzweig 29 fiir eine Steuer-
leitung 30 vorgesehen, die iiber ein Druckbegrenzungsventil 31
zum Tank fiihrt, Zwischen dem Abzweig 29 und dem Druckbe-
grenzungsventil 31 flihrt von einem Abzweig 32 die Steuerlei-
tung 33 zur gesteuerten Pumpe 7. Zwischen diesem Abzweig 32 und
dem Druck-begrenzungsventil 31 ist ein weiterer Abzweig 34 vor-
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gegehen, der Uber eine Leitung 35 mit dem ersten ZufluB 36
des 4/3-Wegeventils 40 verbunden ist., Der erste AbfluB 38
dieses 4/3=Wegeventils 40 ist mit dem ZufluB eines proportio=-
nal gesteuerten Druckventils 41 verbunden, dessen AbfluB

mit dem Abzweig 42 in der Steuerleitung 30 zwischen dem
Druckbegrenzungsventil 31 und dem Tank verbunden ists In der
Leitung zwischen dem proportional gesteuerten Druckventil 41
und dem Abzweig 42 ist ein Abaweig 43 vorgesehen, der mit
dem zweiten AbfluB 39 des 4/3-Wegeventils 40 verbunden ist,
Der zweite ZufluB 37 dieses 4/3-Wegeventils 40 fiihrt

fiber eine Leitung 44 und eine Drossel 45 zu dem dritten
AbfluB 22 des 4/3-Wegeventils 25, Zwischen dem dritten
Abfluf 22 und der Drossel 45 ist ein Abzweig 46 angeordnet,

- der iiber die Abflufleitung 50' zu dem Druckbegrenzungsventil
47 fuhrt, dessen Steuerleitung 48 mit dem Abzweig 49 zwischen
‘der Drossel 45 und dem zweiten Zuflu8 37 in der Leitung 44
verbunden ist. Die AbfluBleitung 50 dieses Druckbegrenzungs-
“-ventils 47 fiihrt zum Tank,

Der zweite AbfluB 24 des 4/3-Wegeventils 25 ist iiber eine
Leitung 51 mit dem Druckraum 14 des Arbeltszylinders 11 ver-
bunden.

Der Druckraum 13 des Arbeitszylinders 11 fiir den Kolbenriick-
zug ist tber eine Leitung 52 mit dem zweiten Abflus 54

eines 4/2-Wegeventils 55 verbunden, dessen erster AbfluB

53 gesperrt ist. Der dritte AbfluB 52 dieses 4/2-Wégeventils
55 ist mit dem Abzweig 56 in der AbfluBleitung 50 des Drucke
begrenzungsventils 47 verbunden.

Der ZufluB 51 des 4/2-Wegeventils 55 ist iiber ein Druckregel~
ventil 57 mit dem Abzweig 58 in der DruckanschluBleitung 28
verbunden.
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Der Spritzkolben 9 bzw. die Kolbenstange 10 ist mit einem
WegmeBsystem gekoppelt, das beispielsweise ein absoluter
Winkelschrittgeber sein kann, das liber eine Zahnstange mit
dem Spritzkolben bzw. der Kolbenstange gekoppelt ist.

Die Einrichtung zum Steuern des proportional gesteuerten
Druckventils 41 ist mit 60 bezeichnet, in der eine Druckkurve
gespeichert ist, gemiB der entsprechend einer vorgegebenen
Zeitfunktion der Vorsteuerdruck sich &ndert; Der Ausgang des
MeBwertaufnehmers 59 ist mit einem Eingang 61 des Steuertei-
les 60 verbunden. Dieses Steuerteil 60 weist weiterhin eine
Eingabe 62 fiir den Sollwert des Staudruckes auf,

Fig, 2 zeigt die Stellung der Ventile zur Ermittlung des
Korrekturwertes fiir den Staudruck zu Begimn der Staudruck-
phase, ’

Durch die Schaltstellung des 4/2-Wegeventils 55 und den ein-
gestellten Yruck am Druckregelventil 57 herrscht im Druck=-
reum 13 ein vorgegebener definierter Druck, Durch die Schalt=-
stellung des 4/3-Wegeventils 25, des 4/3-Wegeventils 40

und durch die Vorgabe eines maximalen Anfangswertes fiir

- den Druck am proportional gesteuerten Druckventil 41 herrscht
im Druckraum 14 zunéichst der dem Flichenverhiéiltnis entspre-
chende Druck, Die Driicke in den Druckrdumen 13 und 14 sind
damit so vorgegeben, daB der Kolben in Ruhe ist, AnschlieBend
- wird der Steuerdruck am vorgesteuerten Druckbegrenzungsventil
laufend erniedrigt bis der Kolben eine axiale Bewegung auszu-
fiihren beginnt. Hierdurch &ndert sich das Ausgangssignal am
MeBwertaufnehmer 59, Dies hat zur Folge, daB das Steuerteil
60 den registrierten Momentanwert des Druckes im Druckraum 14
erfalt und als Korrekturwert zu dem als Sollwert vorgegebenen
-Staudruck addiert, Die Staudruckphase léuft dann unter dem
korrigierten Staudruck ab., Die Bestimmung des Korrekturwertes
erfolgt zu Beginn einer jeden Staudruckphases



Erfindungsanspruch.

Hydraulische Steuerung fiir Extruder-Spritzaggregate zum
Verarbeiten von Kautschuk, mit einer von einem Hydromotor
angetriebenen Plastifiziereinheit und einer Spritzeinheit -
mit einem hydraulischen Arbeitszylinder und mit einer
hydraulischen Pumpe fiir den Hydromotor und den Arbeitszylin-
der, die in Abhi#ngigkeit des Spritzdrucks und/oder der
Spritzgeschwindigkeit, des Nachdrucks und des Staudrucks
gesteuert ist, gekennzeichnet durch einen MeBwertaufnehmer
(59) fiir die Stellung der Kolbenstange des Arbeitszylinders
‘bzwe des Spritzkolbens (9), ein der zum Druckraum des
Arbeitszylinders (13) fiir den Kolbenriickzug fiihrenden Leitung
aufschaltbares Druckregelventil (57), ein der zum anderen
Druckraum fiihrenden Leitung aufschaltbares preportional'ge-
steuertes Druckventil (41) eine Einrichiung zum Steuern des
proportionsal gesteuerten Druckventils in Abhéngigkéit von
abfallenden Steuerwerten, eine Einrichtung, die bei Anderung
des Ausgengssignals am MeBwertaufnehmer den Momentanwert des
Staudrucks zu dem vorgewihlten Staudruck als Korrekturwert
addiert, wobel unter dem korrigierten Staudruck die Stau-
druckphase abliuft,

- Hierzu 2 Seiten Zeichnungen -



T~
D S Nﬂy
L L ~
1. .
o 2 J — B 5
~ o o /B B I I e S =
NEY 5 N B “
_ i I | 2 NS
o | o | 46 LT g _
= S N et TR BT I T N . |
N\ e -— N s I
= o ST TR Ls
; 3 | S i “53 ” N —©
i M\MM |
- — -
o ol e e
N 1 “ N ® _ / i
K . | & _
/4 Mm2“ 65./. ! “
ST u N 2.“\4v m‘/w . = =) ~ “
1} } R ~ . /
o«  [BED = \@«
© N N 0 & S /9 \*Vﬂ_
( Q YR g -




]

=i,

13

K,

59

~
o> — "}M' llllllllllllll —
% i .hm 1
13 | L ! |
= lS~28 J -
w-J | | |
. | I“ == “ _ _
“. lllll B I I 4 i | -
I I . - .
| ’ N 1
| | ; P& e
- | N A I
“ L. I ‘
_ s 4
_ | _
|
' X |
I ! I
1 ) ! ]
=B “ |
$ +
y 1 \®x
5\ﬁ_ B
o |2




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

