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{67) Die Erfindung betrifft eine kontinuierliche Siebvorrichtung zur
Reinigung von Kunststoffschmelzen, mit der stark verschmutzte
Sekundéirmaterialisn gereinigt werden. Dazu ist in einem
zylindrischen Gehéuse ein als Hohlzylinder ausgebildeter
Rotationskdrper angeordnet, in de sen Mantel radial am Umfang
im gleichméRigen Abstand verteilt 1 achteckige Durchbriiche
eingearbelitet sind, die durch messerférmig ausgebildete
Trennstege voneinander getrennt sind. Die Siebplatte ist in einem
hohlzyiindrischen Grundkérper angeuvrdnet in dem fiir die
Kunststoffschmelze ein Umlenkstiick eingesetzt ist und beid: sind
im Gehiiuss auswechselbar befestigt. Der Rotationskérper ist
zwischen Geh#use und Grundkérper drehbar gelagert Die
Siebbohrungen in der Siebplatte sind einlaBseitig auf einer
elliptischen Fléche angeordnet und auf die Drehachse des
Rotationskdrpers gerichtet und miinden auslaRseitig auf einer
Kreisfliche in den AuslaBkanal. Ein- und AuslaBkanal sind im

Be reich des Rotationskérpers trichterformig erweitert. Beim
Ceginn jedes Siebvorganges sind vom EinlaRkanal zwei
Trennstege und ein Durchbruch vollsténdig eingeschlossen. Die
Breite das Durchbruches entspricht dem kleinen und die Lénge )
dem groBen Durchmesser der elliptischen Fliche, wobei die Linge F'Q 3
das Durchbruches gleichzeitig der Teilung der Trennstege von

Mosserkante zu Messerkante & tspricht. Fig. 3
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Patentanspriiche:

1. Siebvorrichtung zur kontinuierlichen Reinigung von stark verschmutzten Kunststoffschmelzen,
insbesondere fir Plastverarbeitungsextruder, bestehend aus sinem zylindrischen Geh#use mit
einem Ein- und Auslafikanal fiir die Kunststoffschmelze, einem im Geh#use drehbar angeordneten
Rotationskdrper, der mit Durchbriichen zum Durchflu des Massestromes und mit Trennstegen
zum Abschaben von Verunreinigungen versehen ist, die sich an einer im Geh#use stationér
angeordneten Siebplatte mit Siebbohrungen ansammeln und auBerhalb des Geh&uses aus den
Durchbriichen entfernt werden, dadurch gekennzelcnet, daf

— der Rotationskdrper (4) als Hohlzylinder ausgebildet ist, in dessen Mantel radial am Umfang im
gleichm#Bigen Abstand verteilt rechteckige Durchbrliche (5) eingearbeitet sind, dle durch
messerfdrmig ausgebildete Trennstege (6) voneinander getrennt sind,

— die Siebplatte (9) in einem hohlzylindrischen Grundkodrper (8) angeordnet ist, in dem fiir die
Kunststoffschmelze ein Umlenkstlick (7) eingesetat ist, beide im Gehé#use (1) auswechselbar
befestigt sina und der Rotationskdrper (4) zwischen Gehduse (1) und Grundkérper (8) drehbar
golagertist,

— die Siebbohrungen (10) in der Siebplatte (9) einlafseitig auf einer elliptischen Fléche (11)
angeordnet sind und auf die Drehachse (12) des Rotationskdrpers (4) gerichtet sind und
auslaBseitig auf einer Kreisfldche (13) in c'en AuslaBkanal (3) miinden,

—- der EinlaBkanal (2) und der AuslaBkanal (3) im Berelch des Rotationskdrpers (4) trichterférmig
erweitert sind und beim Beginn des Siebvorganges vom Einlakanal (2) zwel Trennstege (6) und
ein Durchbruch (b) vollsténdig eingeschlossen sind.

Siebvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dal? die Breite (B) des

Durchbruches (6) dem kleinen Durchmesser (DK) und die Lénge (L) dem groBen Durchmesser (DG)

der elliptischen Fliche (11) entspricht und die Lénge (L) des Durchbruches (6) der Teilung (T) der

Trennstege (6) von Messerkante (14) zu Messerkante (14) entspricht.

Siehvorrichtung nach Anspruch 1, dudurch gekennzeichnet, daf3 der Winkel a von den

Messerkanten (14) der Trennstege (6) etwa 60° betrégt und die der Messerkante (14) diagonal

gegeniiberliegende Kante des Trannsteges (6) eine Schrége (15) besitzt.

»

w

Hierzu 4 Seiten Zeichnungen

Anwendungsyablet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Siebvorrichtung zur kontinulerltichen Relnigung von Kunststoffschmalzen, die zwlacfmen Extruder und
Formwerkzeug angeordnet ist, mit der die in den zu verarbeitenden Sekundérmaterialien enthaltenen starken Verunrelnigungen
ohne Unterbreciung doe Extruslonspruzesses baseitigt werden sollen,

Charakteristik des bekannten Standes der Technik '

Aus der DE PS 3.341.508 st eine derartige Siebvorrichtung bekannt, bei der chne Unterbrechung des Extrusionsprozesses eine
Relnigung der Siebbohrungen auRerhalb der Siebvorrichtung mdglich ist. Die Slebvorrichtung basteht aus einem
Rotationskdrper, der als Scheibe ausgebildet ist, die mit ihrem Mittelpunkt auBerhalb des FlieBkanals liegt und mit Durchbrilchen
versehen ist. Die ii. dor Plastmasse befindlichen Verunreinigungen werden von einer im Massekanal stationsir angeordneten
Siebscheibe zuriickgohalten, Durch die drehbare Scheibe mit den Durchbrlichen, die in FlieBrichtung betrachtet unmittelbar an
der Vorderseite der Siebscheihe anliegt, werden die Verunreinigungen von der Siebscheibe abgeschabt und auBerhalb des
Geh#uses aus den Durchbriichen entfernt. Die Durchbriiche in der drehbaren Scheibe sind auf einem Teilkrels angeordnet,
segmentfdrmig ausgebildet und durch Trennstege voneinander getrennt,

Von Nachteil bei diesar Lésung ist, daB die Trennstege den Massekanal durchwandern und dabei Querschnittsverengungen und
Druckschwankungen hervorgerufen werden, die negative Auswirkungen auf die Qualitit des Extrudates haben. Um diese
Druckschwankungen zu reduzieren wird in der PS vorgeschlagen, besonders viele Durchbriiche auf einer ringférmigen Zone
anzuordnen, die durch schmale und gleichsinnig gekrimmte Stege voneinander getrennt sind, Eine Beseltigung der
Druckschwankungen wird damit jedoch nicht erreicht. Die auftretenden Druckschwankungen wihrend des
Verarbeitungsprozesses haben zur Folge, daB die Qualititsparameter filr das gesiebte Plastmaterial, wie ggometrische
KenngréBen des Granulatkornes, nicht eingehalten werden und damit das Schiittgewicht des Granulates schwankt, Im
WeiterverarbeitungsprozeR des Granulaies werden die Kérner unterschiedlicher GréBe ungleichmBig aufgeschmolzen und
das Produktgewicht #ndert sich, Hinzu kommt der Nachtell, daB die Durchbriichs, die durch die gleichsinnig gekriimmten Stege
getrennt sind, sich fertigungstechrisch nur auf Sondermaschinen mit einem relativ hohen Kostenaufwand herstellen lassen.
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2lel der Erfindung

Ziel der Erfindung lst es, den technisch-tkonomischen Aufwand bel der Herstellung von kontinulerlichen Siebvorrichtungen zu
senken und gleichzeitig eine unabhlingig vom Reinigungsvorgang gleichbleibende Qualitét des zu extrudierenden Endproduktes
2u erreichen,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, mit geringem Kostenaufwand eine kentinuierliche Siebvorrichtung zur Reinigung von stark
verschr.utzten Kunststoffschmelzen zu schaffen, bel der die zwischen den Durchbrlichen befindlichen Trennstege keine
Druck .chwankungen im Massestrom verursachen.
Erfindungsg em#R wird die Aufgabe dadurch.geltist, daB der Rotationskbrper als Hohlzylinder ausgebildet ist, in dessen Mantel
radlal am Umfang im glelchméBigen Abstand vertellt rachteckige Durchbrliche eingearbeitet sind. Die Durchbrliche sind durch
messerfdrmig ausgebildete Trennstege voneinander getrennt, Die Siebplatte ist in einem hohlzylindrischen Grundkrper
angeordnet, In dem ain Umlenkstlck filr die Kunststoffschmelze eingesetzt ist. Grundk8rner und Umlenkstiick sind belde Im
Geh&use auswechselbar befestigt und der Rotationskdrper Ist zwischen dem Geh#use und dem Grundkdrper drehbar gelagert.
Die Siebbohrungen in der Slebplatte sind einlaBseltig auf ciner elliptischan Fléshe angeordnet und auf die Drehachse des
Rotationskdrpers gerichtet und miinden auslaBseitig auf einer Kreisfliiche in den AuslaBkanal. Der EinlaBBkanal und der
AuslaBkanal sind Im Bereich des Rotationskdrpers trichterfdrmig erweitert, wobel vom EinlaBkanal beim Beginn eines
Siebvorganges zwei Trenn+.ege und eln Durchbruch vollsténdig eingeschlossen sind. In weiterer Ausgestaltung der Erfindung
wird die Breite des Durc’ ruches so gewlhit, daB sle dem kleinen Durchmesser und die Lénge des Durchbruches dem grofen
* Durchmesser der elliptischen Flédche entspricht, Die Linge des Durchbruches entspricht gleichzeitig der Tellung dér Trennstege
von Messerkante 2u Messerkante. Die Messsrkante schlieRt einan Winkel a ein, der etwa 60° betriigt. Ferner besitzt die der
Messerkante diagonal gegeniiberliegende Kante des Trennsteges eine Schriige.
Die Vortelle der erfindungsgeméBen Losung bestehen darin, daB wihrend des Siebvorganges, wenn die Trennstege den
Massekanal durchwandern, keine Querschnittsverengungen eintreten und damit Druckkonstanz innerhalb des Massestromes
gewilhrlelstet wird, Das hat zur Folge, daB8 ein hochwertiges Regranulat mit konstanten geometrischen Formen hergestelit
werden kann, was fir den weiteren VerarbeitungsprozeB auf Extrusions- und SpritzgieBmaschinen verfahrenstechnisch von
Vorteil Ist. So verringern sich dia Toleranzen der herzustellenden Plasttelle durch konstantes Schilttgowicht im Einzugsbereich
dor Plastiziereinheit, .
Die Durchbrilche und d'a Schriigen an den Trennstogen lassen sich fertigungstechnisch sinfach herstellen, Ferner wird ein
gleichmé#iBiger Aufschmelzvorgang des Plastgranulats und eine konstante Homogenitit der Masse erreicht, die die
Voraussetzung fir die Herstellung von Qualitétsprodukten sind.

Ausfihrungsbelsplel
Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausfihrungsbelspiel niiher erléutert. In den zugehérigen Zeichnungen istdargestellt:

Fig.1: Vorderansicht einer Slebvorrichtung im Schitt.

Fig.2: Draufsicht auf eine Slebvorrichtung nach dem Schnittverlauf A-A gemé# Figur 1,

Fig.3: VergrdRBerto Darstellung des Rotationskdrpers mit Ein- und Auslakanal bei Ber'nn elnes nouen Slebvorganges mit
Kunststoffschmelzestrom., _

Fig.4: VergréBerte Darstellung des Rotationskdrpers mit Ein- und AuslaBkanal nut FlieRrichtung der Massestrdme nach
Lageveriinderung des Rotationskdrpers .

Fig.5: Abwicklung der Ubergangszone zwischen Durchbruch und Siebplatte,

Aus den Schnittdarstellungen der Figuren 1 und 2 ist der grundsétzliche Aufbau der erfindungsgemé#fen Siebvorrichtung
erkennbar, Sie besteht aus einem hohlzylindrisch ausgeblldeten Geh#iuse 1 mit elnem radial angeordneten EinlaRkanal 2 und
elnem axial angeordneten AuslaBkanal 3 fiir die Kunaststoffschmelze. In elner Bohrung 18 des Geh#iuses 1 ist der
Rotationskdrper 4, der als Hohlzylinder ausgebildet ist, drehbar gelagert. In den Hohlraum des Rotationskérpers 4 Ist ein
zylindrischer Grundkbrper 8 eingepaBt, der an einer Stirnseite mit dem Geh#use 1 duich Schrauben 1818sbarverbundenlst. Im
Grundkdrper 8ist in einer radlalen Bohrung 19 ein zylindrisches Umlenksttick 7 filr die Kunststoffschmelze mit Schrauben 22
befestigt, Das Umlenkstiick 7 ist mit einer axtalen Bohrung versehen, die den AuslaRBkanal 3 bildet und um 90° umgelenkt wird
und mit dem axialen Auslakanal 3 im Grundkérper 8 und irn Gehsuse 1 verbunden ist, Mit der Slebplatte 9, die radial im
Grundkdrper 8 angeordnet ist, werden die Verunreinigungen aus dem Schmslzestrom ausgefiltert. Dazu sind die
Siebbohrungen 10 einlaBseitig in der Siebplatte 9 auf einer elliptischen Filiche 11 angeordnet und auf die Drehachse 12 des
Rotationskdrpers 4 gorichtet. AuslaBseitig miinden die Siebbohrungen 10 auf einar Krelsflache 13 in den sich anschliefc 1den
AuslaBkanal 3 im Umlenkstlick 7. In den Mai.tel des Rotationskdrpers 4 sind radial am Umfang im gleichm#Bigen Abstand
verteilt rechtackige Durchbriiche 5 eingearbeitet, die durch messerfdrmig ausgebildete Trennstege 8 voneinander getrenntsind.
Die in Figur b dargestellte Abwicklung veranschaulicht die Ubsrgangszone vom rachteckig ausgebildeten Querschnitt dos
Durchbruches 6 zur Siebplatte 9 mit den auf der elliptischen Fiiche 11 angeordneten Siebbohrungen 10, Die Breite B des
Durchbruches 6, durch den die Schmelze strdmt, entspricht dem klelnen Durchmesser DK und die Lénge .. des Durchbruches 6
entspricht dem groBen Durchmesser DG der elliptischen Fiéiche 11, Glelchzeitlg entspricht die Linge L ds Durchbruches & der
Tellung T der Trennstage 6von Messerkante 14 zu Messerkante 14. Die Messerkants 14 der Trennstege 8ist unter sinem Winkel
a, der etwa 60° betréigt, abgoschriigt. Mit der Messerkante 14 werden die Verunrelnigungen 17, die sich vor den
Siebbohrungen 10 an der Siebplatte 9 ansammeln, abgeschabt. In den Figuren 3 und 4 wurde der Siebvoigang als vergréRerte
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Einzell eit niher dargestellt, Es ist erkennbar, daB die der Messerkante 14 diagonal ¢~ qeniiberliegende Kante des Trennsteges 6
mit einer Schriige 16 versehen Ist, Die Schriige dient dazu, daf die Kunststoffschmelze Im Bereich des EinlaBkanals 2 zu dem
Zeitpunkt, wo die Siebbohrungen 10 in der Sieblatte 9 durch zwel Messerkanten 14 der Trennstege 8 und den Durchbruch 6
eingeschlossen werden, bereits In den nachfolgenden Durchbruch & des Rotationskdrpars 4 durch den sich bildenden
Uberstrémspalt 23 einstrérmen kann und gef(lit wird. Wihrend des Fillvorganges entwaeicht die vorhandena Luft aus den
Durchbriichen 6 Uber die Spielspalte zwischen den rotierenden Trennstegen 6 und dem stationéren Gehéuse 1 und dem
Grundkdrper 8. Der EinlaBkanal 2, der im Berelch des Rotationskdrpers 4 trichterférmig erweitert ist, schlieBt bei Beginn eines
neusn Slebvorganges am BuBeren Umfang des Rotationskdrpers zwel Trennstege 6 mit dem dazwischen liegenden
Durchbruch 6 eln, wihrend am Innenumfang von zwel Messerkanten 14 die elliptische Fliche 11 der Siebplatte 9 eingeschlossen
wird (Fig.3 und 6). Die Plastmasse kann dabei ungehindert durch sémtliche Siebbohrungen 10 in der Siebplatte in den )
AuslaBkanal 3 abstrdmen, wiihrend sich die Verunreinigungen 17 vor den Siebbohrungen 10 ansammeln. Der Rotationskérper 4
wird durch elnen Zahnkranz 20 angettieben. Dabel durchwandern die Trennstege 16 den Massekanat und schaben mit der
Maesserkante 14 die angesammelten Verunreinigungen 17 von der Siebplatte ab. Wihrend die Trennstege 8 den Massekanal
durchwandarn ist elne gleichmBRige Druckkonstanz gew#hrlelste?, da durch dle Messerkanten 14 auf der elliptischen Flliche 11
der Slebplatte 9 praktisch kelne Querschnittsverengungen ointreten und der Massestrom vor dem Rotationskdrper 4, durch den
trichterf8rmig erweiterten EinluBkanal und die abgeschrigten Trennstege 8 in Anstrémrichtung, so umgelenkt wird, daBd immer
ein gleichmiBiger Massestrom auf der elliptischen Fldche 11 der Siebplatte 9 auftrifft. Nachstehend wird die Wirkungsweise der
erfindungsgeméiBen Slebvorrichtung kurz erliutert. Das von elner nicint dargestellten Plastiziereinheit aufgeschmolzene
Sekunda;materlal mit den darin enthaltenden groben Verunreinigungen 17 strmt in den angegebenen Pfeilrichtungen tiber
den EinlaBkanal 2 in die jeweiligen Durchbriiche 5, die sich gerade im Berelich des EinlaBkanals 2 befinden. Die
Verunreinigungen 17 sammeln sich vor den Siebbohrungen 10 an der Siebplatte 9 an. in Abh#éingigkeit vom
Verschmutzungsgrad des 2u verarboitenden Kunststoffmaterials wird der Rotationskbrper 4 (iber den Zahnkranz 20 mit elner
entsprechenden Geschwindigkeit entgegen dem Uhrzeigersinn angetrisben. Durch die Messerkanten 14 der Trennstage 6
werden dabel die Verunrelnigungen 17 kontinulerlich von der Slebplatte 8 abgegchabt. Die mit Verunrelnigungen angereicherte
Plastmasse erstarrt auBerhalb cies EinlaBkanals awischen dem Geh#uss 1 und dem Grundkdrper 8 in den Durchbrlichen 6 und
wird als sogenannter Filterkuchsn 21 auBerhalb des Geh#uses iin plastischen Zustand aus den Durchbrichen entfernt. Die
gerelnigte Plastmasse strémt (iber den AuslaBkanal 3im Umlenkstiick 7,in den Grundkdrper 8 und tritt axial aus dem Gehéuse 1
aus und gelangt 2u einem nicht dargestelitsn Rohr- oder Profilextrusionswerkzeug,

In Abh#inglgkeit vom welteran VerarbeitungsprozeB kann zur Beseitigung der 90° Umlenkung, die aus der vorgeschlagenen
Lbsung resultiert, an den AuslaBkanal 3 ein nicht dargestelltes Umlenkstiick angeflanscht werden, um den MaterlalfluB in der
Extrusionsachse oder achsparallel dazu zu gewdhrleisten.
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! Fig.2
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