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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR OPERATING A SCREEN WHEEL FILTER

(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM BETREIBEN EINES SIEBRADFILTERS

(57) Abstract: The invention relates to a method and a
device for operating a screen wheel filter for highly viscous
melts having pressures > 10 bar and temperatures > 90 °C
which shall be further developed in such a way that less of
the highly viscous melt is wasted and that the Operation of
the screen wheel filter can be made more economical. For
this purpose the screen wheel (3) according to the invention
is rotationally driven at least one complete revolution, with
respect to one of the screen inserts (12) located in the melt
Channel (10), before the particular screen insert (12) is
replaced and/or backflushed, and wherein the drive speed
and drive cycling for the screen wheel (3) are set in
dependence on the thermal or oxidative decomposition
behavior of the particular melt in such a way that, when the
particular screen insert (12) reenters the melt Channel (10) of
the screen wheel filter (1), the melt remaining in the
particular screen insert (12) has experienced thermal
decomposition or oxidative decomposition of < 3% cleaved
molecular chains, preferably < 1% cleaved molecular chains.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der nächsten Seite]



Veröffentlicht:

mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
V

Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Betreiben eines Siebradfilters für hochviskose Schmelzen mit Drücken >10 Bar und
Temperaturen >90 °C, soll so weiterentwickelt werden, dass weniger von der hochviskosen Schmelze verschwendet wird, und das
sich das Betreiben des Siebradfilters kostengünstiger gestalten lässt. Dazu wird vorgeschlagen, dass das Siebrad (3), bezogen auf
einen der jeweilig im Schmelze Kanal (10) befindlichen Siebeinsätze (12), zu zumindest einer kompletten Umdrehung
drehangetrieben wird, bevor der jeweilige Siebeinsatz (12) gewechselt und/oder rückgespült wird, und wobei die
Antriebsgeschwindigkeit und Antriebstaktung für das Siebrad (3) in Abhängigkeit des thermischen- bzw. Oxidafions-
Abbauverhaltens der jeweiligen Schmelze so eingestellt ist, dass bei Wiedereintritt des jeweiligen Siebeinsatzes (12) in den
Schmelze Kanal (10) des Siebradfilters (1) die im jeweiligen Siebeinsatz (12) verbliebene Schmelze einen thermischen Abbau
bzw. Oxidationsabbau von < 3 % gespaltener Molekülketten vorzugsweise < 1 % gespaltener Molekülketten erfahren hat.



VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM BETREIBEN EINES SIEBRADFILTERS

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben eines Siebradfilters für hochvis¬

kose Schmelzen mit Drücken > 1 Bar u d Temperaturen > 90 C, wobei der

Siebradfilter im Wesentlichen aus einem, in einem Gehäuse angeordneten, einen

von einer Siebeinsatz-Rückspülstation und/oder Siebeinsatz-Wechselstation be-

abstandeten Schmelze Kanal aufweisenden, mindestens einen Siebeinsatz auf¬

nehmenden Siebrad besteht.

Siebradfilter gehören z . B. durch die DE 103 58 672 A 1 zum Stand der Technik.

Der bekannte Siebradfilter weist eine Filterelement-Wechselstation auf. Die DE

02 25 601 A 1 offenbart einen Siebradfilter, der zusätzlich noch mit einer Rück¬

spülstation ausgestattet ist.

Siebradfilter dienen dazu, hochviskose Schmelzen, die z . B. von einem Extruder

bereitgestellt werden, zu reinigen und einer Weiterverarbeitung z . B. einem Spritz¬

gieß-, Granulier- oder Blasvorgang zuzuführen. Bei derartigen Siebradfiltern wer¬

den die Siebräder im Wesentlichen verschmutzungsabhängig schrittweise weiter¬

gedreht, wobei das Weiterdrehen, wie aus der DE 199 6 1 428 A 1 oder der DE 103

26 487 A 1 bekannt, in bestimmten Zeitabständen, in denen ein entsprechender

Verschmutzungsgrad der Siebscheibe erwartet wird, oder aber in Abhängigkeit

eines den Verschmutzungsgrad der Siebscheibe signalisierenden Differenz¬

drucksignals erfolgt. Zwischen den Drehschritten liegen dabei regelmäßig größere

Stillstand-Zeiträume. Die Addition der Dreh- und Sillstandzeiten ist regelmäßig so

groß, dass die in den Siebeinsäten verbleibende Schmelze einen wesentlichen



thermischen Abbau bzw. Oxidationsabbau erfahren, so dass vor jedem Wiederein¬

tritt eines Siebeinsatzes in den Schmelzekanai z . B . in der Wechselstation nach

der DE 3 58 672 A 1 de Siebeinsatz aus dem Siebrad entnommen und gegen

einen neuen Siebeinsatz gewechselt, oder aber vor dem Eintritt in den Schmelze

kanal nach der DE 102 25 601 A 1 rückgespült und damit gereinigt werden muss.

Unter einem wesentlichen thermische Abbau bzw. Oxidationsabbau wird z.B. ver¬

standen, wenn sich die Molekülkettenlänge von Polymeren in der Wärme so stark

verringert, dass das so veränderte Material nicht mehr störungsfrei für das End¬

produkt in den Produktionsstrom eingeführt werden kann. Von einem wesentlichen

thermische Abbau bzw. Oxidationsabbau wird ausgegangen, wenn mehr als 5 %

de Molekül ketten der entsprechenden Polymere bereits gespalten sind. Ein we¬

sentlicher thermischer Abbau bzw. Oxidationsabbau ist aber auch zu verzeichnen,

wenn sich der Kunststoffhauptbestandteil oder die im Kunststoff enthaltenen Addi

tive so stark zersetzen, dass die Oberfläche der Verarbeitungsanlage von den

Zersetzungsprodukten angegriffen wird.

Dabei sind die Zeiten, in denen ein wesentlicher thermischer Abbau bzw. Oxidati¬

onsabbau erfolgt Material- und Temperaturabhängig. Thermisch stabile Polymere

können bis zu 60 min auf Verarbeitungstemperatur gehalten werden, ohne dass

ein wesentlicher thermischer Abbau bzw. Oxidationsabbau erfolgt, während bei

thermisch empfindlichen Schmelzen schon bei < 5 min der wesentliche thermische

Abbau bzw. Oxidationsabbau eintritt.

Beim Austauschen eines Siebeinsatzes wird dieser mit der im Filtereinsatz ver¬

bleibenden Schmelze dem Siebrad entnommen und durch einen neuen, noch kei¬

ne Schmelze aufweisenden Siebeinsatz ausgetauscht. Die im entnommenen Sie¬

beinsatz verbleibende Schmelze geht dabei dem normalen Produktionsvorgang

verloren.



Aber auch beim Rückspülen wi d aus der bereits gereinigten Schmelze Material

entnommen und im Rückspülschlitz gegen die Siebeinsätze gepresst. Dabei wird

die in den Siebeinsätzen befindliche Schmelze gegen neue Schmelze ausge¬

tauscht. Die ursprünglich in den Siebeinsätzen verbliebene Schmelze wird über

einen Auswurf des Siebradfilters der Entsorgung zugeführt. Auch hier entstehen

große Verluste an Schmelze, wodurch sowohl ein Wechsel der Siebeinsätze als

auch ei Rückspülen der Siebeinsätze das Betreiben des Siebradfilters verteuern.

Oft erfolgt der Wechsel der Siebeinsätze und / oder das Rückspülen der Siebein¬

sätze, obwohl diese noch gar nicht verschmutzt sind, nur um einem thermischen-

bzw. Oxidations-Abbau entgegenzuwirken.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Betreiben eines

Siebradfilters dahingehend zu verbessern, dass weniger von der hochviskosen

Schmelze verschwendet wird, und das sich das Betreiben des Siebradfilters kos

tengünstiger gestalten lässt.

Zur Lösung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, dass das Siebrad, bezogen auf

einen der jeweilig im Schmelze Kanal befindlichen Siebeinsätze, zu zumindest

einer kompletten Umdrehung drehangetrieben wird, bevor der jeweilige Siebein¬

satz in der Siebeinsatz-Wechselstation gewechselt und/oder in der Siebeinsatz-

Rückspülstation rückgespült wird, und wobei e Antriebsgeschwindigkeit und An-

triebstaktung für das Siebrad in Abhängigkeit des thermischen- bzw. Oxidations-

Abbauverhaltens der jeweiligen Schmelze so eingestellt ist, dass bei Wiedereintritt

des jeweiligen Siebeinsatzes in den Schmelze Kanal des Siebradfilters die im je¬

weiligen Siebeinsatz verbliebene Schmelze einen thermischen Abbau bzw. Oxida-

tionsabbau von < 3 % gespaltener Molekülketten vorzugsweise < 1 % gespaltener

Molekül ketten erfahren hat



Das Filterrad wird somit so schnell drehangetrieben, dass die in den Ssebeinsät¬

zen verbleibende Schmelze auch nach einer Umdrehung im Siebradfilter noch

weiter verwendet werden kann. Ist der Siebeinsatz noch nicht durch Verunreini

gungen verstopft, kann der Siebeinsatz auch mehr als einmal wiederverwendet

werden. Wesentlich ist dabei, dass die im Siebeinsatz verbliebene Schmelze im

Schmelzekanal immer wieder so rechtzeitig ausgetauscht wird, dass sie weiter¬

verwendet werden kann, d.h. dass sie keinen zu großen thermischen Abbau bzw.

Oxidationsabbau erfahren hat. Erfindungsgemäß ist das erreicht, wenn die

Schmelze < 3 % gespaltener Molekülketten aufweist. Die Bestimmung der Zahl

der gespaltenen Molekülketten kann beispielsweise durch einen Vergleich der

mittleren Molekülmasse der im Schmelze-Kanal befindlichen Schmelze mit der

mittleren Molekülmasse der im Siebeinsatz befindlichen Schmelze unmittelbar vor

Wiedereindrehen des Siebeinsatzes in den Schmelze-Kanal erfolgen, wobei eine

Abhängigkeit zwischen der Zahl der gespalteten Molekülketten und der Molekül¬

masse besteht, z.B. eine Erhöhung der gespaltenen Molekülketten um ein 1 %

entspricht ungefähr der Abnahme der Molekülmasse um 1 %.

Damit muss der Siebeinsatz erst dann tatsächlich gewechselt oder erst dann

rückgespült werden, wenn der Siebeinsatz tatsächlich verschmutzt ist. Ein auto¬

matisches Auswechseln des Siebeinsatzes beim Erreichen der Wechselstation

bzw. ein automatisches Rückspulen des Siebeinsatzes beim Erreichen der Rück

spülstation entfällt. Ein Wechsein bzw. Rückspulen des Siebeinsatzes erfolgt erst,

wenn der Siebeinsatz tatsächlich derartige Verschmutzungen aufweist, dass er zu

einem weiteren Filtervorgang nicht mehr in den Schmelze Kanal gedreht werden

kann.

Dadurch entfallen viele unnütze Siebeinsatzwechsel bzw. Rückspülvorgänge, so

dass erheblich an hochviskoser Schmelze gespart wird.



Hinzu kommt, dass durch das entsprechend schnelle Drehen und Takten der

Siebräder auch schnell auf mögliche Schwallverschmutzungen reagiert werden

kann.

Kommt es bei herkömmlichem Betrieb von entsprechenden Siebradfiltern zu einer

Schwallverschmutzung, kommt es regelmäßig vor, dass sich der Druck vor dem

Siebeinsatz stark erhöht und diese starke Druckerhöhung dazu führt, dass der

vorgeschaltete Extruder abgeschaltet wird.

Durch das verhältnismäßig schnelle Drehen des Siebrades kann auch eine mögli¬

che Schwallverschmutzung schnell aus dem Schmelzekanal herausgedreht wer¬

den und die verschmutzten Siebeinsätze durch weniger verschmutzte bzw. neue

folgende Siebeinsätze ausgetauscht werden.

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, dass das Siebrad mittels eines Antriebs

schrittweise drehangetrieben wird, der eine Umdrehung des Siebrades in einer

Zeit gewährleistet, die kürzer ist, als die Zeit, in der die Schmelze maximal 1%

thermischen- bzw. Oxidations-Abbau erfahren hat.

Zu berücksichtigen ist dabei, dass ein Siebeinsatzwechsel bzw. ein Rückspülvor¬

gang sowie das Befüllen des Rückspülsystems eine gewisse Zeit in Anspruch

nimmt. Müssen während einer Siebradumdrehung oder während mehrerer Sieb

radumdrehungen keine Wechsel- bzw. Rückspülvorgänge durchgeführt werden,

ergibt sich eine entsprechende Zeitersparnis. Sollen jedoch Wechsel- bzw. Rück¬

spülvorgänge durchgeführt werden, so müssen die für diese Vorgänge benötigten

Zeiten bei der Einstellung der Drehgeschwindigkeit des Antriebes mit berücksich

tigt werden.

Ein möglicher Antrieb ist z.B. der Klinkenantriebe wie er z . B. durch die DE 103 58

672 A 1 zum Stand der Technik gehört und mit dem sich große Drehgesch windig-



keifen verwirklichen lassen. Es besteht aber auch die Möglichkeit wie bei her¬

kömmlichen Siebradfiltern das Siebrad über ein freilaufangetriebenes Zahnrad

drehanzutreiben, wobei bei Rückspül-Siebradfiltern bisher grundsätzlich der An¬

trieb über Zahnrad und Freilauf verwendet wird.

Es hat sich bewährt, dass der Antrieb Drehwinkel von >1°, und <10°, vorzugswei¬

se >5°, und < 10° je Arbeitsschritt ausführt. Damit ist gewährleistet, dass ein aus¬

reichend großer Drehwinkel erreicht wird und die Filtereinsätze dennoch eine aus¬

reichende Zeit im Schmelzekanal verbleiben können.

Es hat sich aber auch bewehrt, dass das Austauschverhältnis der aktiven Siebein¬

satz > 3 %, und < 10 %, vorzugsweise >5 %, und <1 % ist. Damit wird erreicht,

dass die Drehbewegung des Siebrades noch groß genug ist, dass aber ein mögli¬

cher Druckabfall beim Eindrehen eines folgenden Siebeinsatzes in den Schmelze¬

kanal noch keinen zu großen Schwankungen unterliegt.

Vorteilhaft ist, dass ein Siebeinsatzwechsel und/oder ein Rückspulen des Siebein¬

satzes in Abhängigkeit von de Verschmutzung des jeweiligen Siebeinsatzes er¬

folgt.

Damit wird nicht während jeder Umdrehung jeder Siebeinsatz automatisch ge

wechselt bzw. Rückgespült, sondern das Schmelze verbrauchende Wechseln

bzw. Rückspulen erfolgt erst, wenn der jeweilige Siebeinsatz für einen weiteren,

wenn auch nur kurzen Filtervorgang nicht mehr herangezogen werden kann.

Die Rückspülung wird im Grunde in Abhängigkeit von der Siebeinsatzverschmut

zung abgeschaltet, und nur bei Bedarf d.h. bei größerer Verschmutzung einge¬

schaltet. Es kann dabei z.B. nur ein besonders verschmutzter Siebeinsatz ge¬

wechselt und/oder rückgespült werden, während die anderen, noch nicht so ver¬

schmutzten Siebeinsäte für weitere Filterschritte herangezogen werden.





gigkeit des zu erwartende Verschmutzungsgrades der Siebeinsätze nach einer

vorgebbaren Anzahl von Takten die Siebeinsatz-Wechselstation zu öffnen

und/oder die Siebeinsatz-Rückspülstation einzuschalten vermögen.

Es besteht aber auch die Möglichkeit, dass die Steuer- bzw. Regeleinrichtung Mit¬

tel zur Differenzdruckermittlung am Siebeinsatz aufweist, und dass die Schaltmittel

bei Überschreiten eines vorgebbaren Differenzdrucks die Siebeinsatz-

Wechselstation zu öffnen und/oder die Siebeinsatz-Rückspülstation einzuschalten

vermögen.

Die Erfindung wird anhand einer Zeichnung näher erläutert.

Die Figur zeigt einen Siebradfilter , mit der ein Gehäuse 2 aufweist, in dem ein

Siebrad 3 drehbar gelagert ist. Das Siebrad 3 wird über einen als Klinkenantrieb

ausgebildeten Drehantrieb 4 angetrieben. Das Siebrad 3 weist dazu Klinken 5 ayf,

in welche die Nasen 6 des Drehantriebes 4 eingreifen.

Der Figur ist weiterhin eine Siebeinsatz-Wechselstation 7 zu entnehmen, die über

eine Tür 8 verschlossen ist. Weiterhin ist eine Siebeinsatz-Rückspülstation 9 zu

erkennen, die in Drehrichtung vor dem Schmelzekanal 0 angeordnet ist.

Eine Steuer- bzw. Regeleinrichtung 1 ist sowohl mit dem Drehantrieb 4 als auch

der Tür 8 der Siebeinsatz-Wechselstation und der Siebeinsatz-Rückspülstation 9

verbunden.

Die Steuer- bzw. Regeleinrichtung 1 kann den Siebradfilter 1 derart betreiben,

dass das Siebrad 2 eine ode mehrere Umdrehungen durchführt, ohne dass ein

Siebeinsatz 1 in der Siebeinsatz-Wechselstation 7 gewechselt bzw. in der Sie¬

beinsatz-Rückspülstation 9 rückgespült wird.



Im Schmelze Kanal 1 in Fließrichtung vor und hinter einem Siebeinsatz 12 ange¬

ordnete Druckaufnehmer geben ihre Signale über die Leitungen 14 an die Steuer¬

bzw. Regeleinheit 11, in welcher ein Differenzdruck ermittelt wird. Dieser Diffe¬

renzdruck wird mit einem vorgegebenen Differenzdruck der Steuer- bzw. Regel¬

vorrichtung 1 verglichen und bei Überschreiten des vorgegebenen Differenz¬

drucks die im Steuer- bzw. Regeleinrichtung 11 angeordneten, nicht gezeigten

Schaltmittel umgeschaltet, so dass wenn der Siebeinsatz 12, bei dem der vorge¬

gebenen Differenzdruck überschritten war, in der Siebeinsatz-Wechselstation 7

bzw. der Siebeinsatz-Rückspülstation 9 angelangt ist gewechselt bzw. rückgespült

wird.





Patentansprüche

1. Verfahren zum Betreiben eines Siebradfilters ( 1 ) für hochviskose Schmelzen

mit Drücken > 10 Bar und Temperaturen > 90 °C, wobei der Siebradfilter ( 1 ) im

Wesentlichen aus einem, in einem Gehäuse (2) angeordneten, einen von einer

Siebeinsatz-Rückspülstation (9) und/oder Siebeinsatz-Wechselstation (7) be-

abstandeten Schmelze Kanal (10) aufweisenden, mindestens einen Siebe in

satz (12) aufnehmenden Siebrad (3) besteht,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Siebrad 3), bezogen auf einen der jeweilig m Schmelze Kanal 10)

befindlichen Siebeinsätze (12), zu zumindest einer kompletten Umdrehung

drehangetrieben wird, bevor er jeweilige Siebeinsatz (12) in der Siebeinsatz-

Wechselstation (7) gewechselt und/oder in der Siebeinsatz-Rückspülstation (9)

rückgespült wird, und wobei die Antriebsgeschwindigkeit und Antriebstaktung

für das Siebrad (3) in Abhängigkeit des thermischen- bzw. Oxidations-

Abbauverhaltens der jeweiligen Schmelze so eingestellt ist, dass bei Wieder¬

eintritt des jeweiligen Siebeinsatzes (12) in den Schmelze Kanal (10) des Sieb

radfilters ( 1) die im jeweiligen Siebeinsatz ( 12) verbliebene Schmelze einen

thermischen Abbau bzw. Oxidationsabbau von < 3 % gespaltener Molekülket¬

ten vorzugsweise < 1 % gespaltener Molekülketten erfahren hat.

2. Verfahren nach Anspruch ,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Siebrad (3) mittels eines Drehantriebs (4) schrittweise drehangetrie¬

ben wird, der eine Umdrehung des Siebrades (3) in einer Zeit gewährleistet,

die kürzer ist, als die Zeit, in der die Schmelze maximal 1% thermischen- bzw.

Oxidations-Abbau erfahren hat.



3. Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Drehantrieb (4) Drehwinkel von >1°, und < 0°, vorzugsweise >5°, und

<10° je Arbeitsschritt ausführt.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Austauschverhältnis der aktiven Siebeinsatz-Flächen zur Gesamt¬

siebfläche > 3 %, und < 10 %, vorzugsweise >5 %, und <10 % ist.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4 ,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Siebeinsatzwechsel und/oder ein Rückspülen in Abhängigkeit von der

Verschmutzung des jeweiligen Siebeinsatzes (12) erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Siebeinsatzwechsel und/oder ein Rückspülen des Siebeinsatzes (12)

in Abhängigkeit des zu erwartende Verschmutzungsgrades der Siebeinsätze

(12) nach einer vorgebbaren Anzahl von Takten erfolgen.

7. Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Siebeinsalzwechsel und/oder ein Rückspülen des Siebeinsatzes (12)

in Abhängigkeit eines Differenzdrucksignals initialisiert wird, wobei wenn der

Differenzdruck einen bestimmten, vorzugsweise voreingestellten Wert über¬

schreitet die Rückspülung für eine ganze Umdrehung des Siebrades (3), oder

aber nur für eine festgelegte Anzahl von Takten oder für ein bestimmtes Tast

verhältnis oder nur für exakt die verschmutzten Siebeinsätze (12) aktiviert wer¬

den.



8. Siebradfilter ( 1 ) zur Durchführung des Verfahrens nach mindestens einem der

Ansprüche 1 bis 7, bei dem das Gehäuse (2) bis auf eine verschließbare Sie¬

beinsatz-Wechselstation (7) geschlossenen ist, und wobei in dem Gehäuse (2)

bedarfsweise zusätzlich eine Siebeinsatz-Rückspülstation (9) vorgesehen, und

dem Siebrad (3) ein vorzugsweise in Schritten arbeitender Drehantrieb (4) zu¬

geordnet ist, und wobei der Siebradfilter ( 1 ) mit einer Steuer- bzw. Regelein¬

richtung ( 11 gekoppelt ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuer- bzw. Regeleinrichtung ( 1 1) Mittel zur Vorgabe der Dreh- An¬

triebsgeschwindigkeit des Siebrades (3) sowie Schaltmittel aufweist, welche

über eine vorgebbare Anzahl von mindestens zwei Antriebsschritten des Sieb¬

rades (3), die Siebeinsatz-Wechselstation (7) abzuschließen und/oder die Sie¬

beinsatz-Rückspülstation (9) abzuschalten vermag.

9. Siebradfilter nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuer- bzw. Regeleinrichtung ( 1 1) einen Taktgeber aufweist der mit

dem Drehantrieb (4) und den Schaltmitteln gekoppelt ist, die in Abhängigkeit

des zu erwartende Verschmutzungsgrades der Siebeinsätze (12) nach einer

vorgebbaren Anzahl von Takten die Siebeinsatz-Wechselstation (7) zu öffnen

und/oder die Siebeinsatz-Rückspülstation (9) einzuschalten vermögen.

1 .Siebradfilter nach Anspruch 8 ,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuer- bzw. Regeleinrichtung ( 1 1) Mittel zur Differenzdruckermittlung

am Siebeinsatz (12) aufweist, und dass die Schaltmittel bei Überschreiten ei¬

nes vorgebbaren Differenzdrucks die Siebeinsatz-Wechselstation (7) zu öffnen

und/oder die Siebeinsatz-Rückspülstation (9) einzuschalten vermögen.
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