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Ein eigenes Konzept zur
Prozesskontrolle beim
Spritzgießen hat die Pria-

mus System Technologies AG,
Schaffhausen/Schweiz, entwi-
ckelt. Mit dem Priasafe-Prinzip
lassen sich falsche Messergeb-
nisse, wie sie bei der Werkzeu-
ginnendruck-Messung durch
unsachgemäßen Einbau der
Sensoren vorkommen können,
vermeiden. Dabei werden die ei-
gentlichen Sensoren zunächst
in eine Schutzhülse eingebaut,
in einem zweiten Schritt – qua-
si im eingebauten Zustand kali-
briert – und die so ermittelte
Empfindlichkeit schließlich im
Sensor gespeichert. Berührt
nun diese Schutzhülse die Sen-
sorbohrung, ändert dies an der
Empfindlichkeit des eigentli-
chen Sensors nichts, die Mes-
sung ist sicher. Bei der Werkzeu-
ginnendruck-Messung hinge-
gen führt eine Berührung der
empfindlichen Sensorspitze mit
der Sensorbohrung zu falschen
Resultaten. Das patentierte
Prinzip ermöglicht vor allem bei
sehr kleinen Sensoren den sorg-
losen Einbau in die Sensorboh-
rung, da der eigentliche Sensor
durch eine Hülse geschützt ist,
auch wenn die Toleranzen der
Bohrung nicht hundertprozen-
tig gewährleistet sind.

Pionier der Werkzeug-�� wandtemperaturmessung
Priamus hat sich als Pionier in
der Werkzeugwandtempera-
tur-Messung von der Firmen-
gründung bis heute mit der
Entwicklung von industriellen
Systemen beschäftigt. Heute
stehen Sensoren und Verstär-
kersysteme zur Verfügung, die
Schritt für Schritt speziell für
den Spritzgießprozess konzi-
piert wurden. Dabei sind die
Anwendungen vielseitig, vor
allem wenn es darum geht, mit

Hilfe von speziell optimierten,
schnellen Werkzeugwandtem-
peratur-Sensoren den Signal-
verlauf am Spritzteil selbst zu
messen, und möglichst intelli-
gent für Überwachungs-, Steu-
er- und Regelaufgaben zu nut-
zen.
Im Gegensatz zum Werkzeug-
innendruck reagiert der Werk-
zeugwandtemperatur-Sensor
erst dann, wenn die Kunststoff-
schmelze auf den Sensor trifft.
Dadurch kann die Position der
Schmelzefront exakt bestimmt
werden, was für zahlreiche
Steuerungen genutzt werden
kann – vorausgesetzt der Werk-
zeugwandtemperatur-Sensor

misst schnell genug, und die
Auswerteelektronik kann das
Meßsignal schnell, zuverlässig
und intelligent interpretieren.
Denn nur ein Schaltsignal von
wenigen Millisekunden ist auch
dazu geeignet, entsprechende
Steuervorgänge von Ventilen,
Verschlussdüsen oder auch
ähnlichen Mechanismen
schnell genug auszulösen.
Die naheliegendste Anwen-
dung ist das automatische Um-
schalten auf Nachdruck. Ein
Werkzeugwandtemperatur-
Sensor – platziert in der Nähe
des Fließwegendes – erkennt
immer, wann die Kavität bis zu
dieser Position gefüllt ist, und

initialisiert so den Umschalt-
vorgang auf Nachdruck. Unge-
füllte Spritzteile sind auf diese
Weise ausgeschlossen, Viskosi-
tätsschwankungen werden
kompensiert, und die Umschal-
tung erfolgt immer bei volume-
trischer Füllung der Kavität.
Selbst ein Sensor, der sich zu
weit vom Fliesswegende ent-
fernt befindet, kann mit Hilfe
von programmierbaren Verzö-
gerungszeiten zur automati-
schen Umschaltung verwendet
werden. 

Erfassen von 128�� analogen Messsignalen
Das von den Schweizern entwi-
ckelte Konzept zur Prozess-
überwachung ermöglicht das
Erfassen von bis zu 128 analo-
gen Mess-Signalen wie Werk-
zeuginnendruck, Werkzeug-
wandtemperatur oder beliebi-
gen Spannungs- und Maschi-
nensignalen pro Maschine. Die
Mess-Signale können wahlwei-
se analog als Spannungssigna-
le oder digital via Ethernet mit
hoher Geschwindigkeit zur wei-
teren Auswertung übertragen
werden, ohne dass eine zusätz-
liche A/D-Karte benötigt wird.
Gleichzeitig können mehr als
3000 Überwachungsparameter
pro Maschine als digitale Ein-
und Ausgangssignale zur Echt-
zeit-Prozess-Steuerung defi-
niert und genutzt werden.
Die Datenerfassungs- und
Überwachungseinheit eDAQ 
kann dabei stand-alone an der
Maschine oder mit der Pro-
zessüberwachungssoftware
„Priamus Monitor“ verwendet
werden. Es besteht außerdem
die Möglichkeit, die Überwa-
chungssoftware auf einem
Server zu installieren, um dann
zentral auf die einzelnen Ma-
schinen zugreifen zu können.
Auf der Basis dieses intelligen-
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Werkzeugtemperatur immer
an der Wand lang gemessen
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ten Datenerfassungskonzepts
kann für alle Heißkanal-An-
wendungen zusätzlich der
Prozess selbst geregelt, und so
Ausschuss von vorneherein
vermieden werden. 

Automatische Anpassung�� der Düsentemperatur
Das so genannte „Priamus Fill“-
System ermittelt mit Hilfe von
Werkzeugwandtemperaturen
automatisch, ob sich der
Schmelzefrontverlauf auf
Grund von Viskositätsschwan-
kungen während der Produkti-
on verändert. Es analysiert den

Schmelzefrontverlauf und
passt die Einstellungen der
Heißkanal-Düsentemperatu-
ren automatisch an, bis eine
gleichmäßige Füllung in allen
Kavitäten erreicht ist. Das pa-
tentierte Regelprinzip kommt
in der Medizinalbranche, im
Automobilbereich oder in der
Herstellung von Elektronik-
komponenten zum Einsatz. 
Mehrkomponententeile mit
Drehtischeinrichtungen kön-
nen hierbei genauso automa-
tisch geregelt werden wie Fa-
milienwerkzeuge oder großflä-

Werkzeugwandtem-
peratur-Sensor von
Priamus

chige Teile wie Seitentüren,
Stossfänger oder Armaturen-
bretter. Mit Hilfe von Verzöge-
rungszeiten können auch Bin-
denähte gezielt gesteuert und
positioniert werden. Ist die ge-
wünschte Position einer Bin-
denaht erreicht, regelt Priamus
Fill den Prozess und die
Schmelzefront so, dass diese
während der Produktion immer
an derselben Stelle bleibt.

Tel: +41 (0)52/632 26-26
www.priamus.com


