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(54) Plastifizieraggregat fiir eine Formgebungsmaschine und Verfahren zum Betreiben eines solchen

C

Plastifizieraggregat fiir eine Formgebungsmaschine
(2) mit mindestens einer Plastifizierschnecke (3) zum
Plastifizieren und Einspritzen eines plastifizierbaren
Materials in zumindest eine Formkavitdt (4), welche
mindestens eine Plastifizierschnecke (3) in Bezug auf
eine Schneckenachse (5) rotierend und axial
bewegbar ist, wobei zumindest ein Filter (6)
vorgesehen ist, welcher der mindestens einen
Plastifizierschnecke (3) in einer Flussrichtung eines
Massenstroms (7) des plastifizierbaren Materials
nachgeschaltet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Plastifizieraggregat fiir eine Formgebungsmaschine
mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1, eine Formgebungsmaschine mit wenigs-
tens einem solchen Plastifizieraggregat sowie ein Verfahren zum Betreiben eines Plastifizierag-
gregates fir eine Formgebungsmaschine mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs
15.

[0002] Unter Formgebungsmaschinen kénnen SpritzgieBmaschinen, Spritzpressen, Pressen
und dergleichen verstanden werden. Auch Formgebungsmaschinen, bei welchen die plastifizierte
Masse einem offenen Formwerkzeug zugefiihrt wird, sind durchaus denkbar.

[0003] Im Folgenden soll der Stand der Technik anhand einer SpritzgieBmaschine umrissen wer-
den. Analoges gilt allgemein fiir Formgebungsmaschinen.

[0004] GattungsgemaBe Plastifizieraggregate fiir Formgebungsmaschinen umfassen mindes-
tens eine Plastifizierschnecke zum Plastifizieren und Einspritzen eines plastifizierbaren Materials
in zumindest eine Formkavitat, welche mindestens eine Plastifizierschnecke in Bezug auf eine
Schneckenachse rotierend und axial bewegbar angeordnet ist.

[0005] Beispielhafte Ausfiihrungsformen aus dem Stand der Technik gehen aus der DE 19811273
A1, der AT 506489 A1, der DE 2119545 B2, der DE 102005033012 A1, der DE 2947698 A1, der
DE 102011109871 A1 oder der EP 0707878 A1 hervor.

[0006] Entsprechende Plastifizieraggregate werden bei SpritzgieBmaschinen dafir verwendet,
ein plastifizierbares Material durch eine Rotationsbewegung der mindestens einen Plastifizier-
schnecke zu plastifizieren, wobei durch die Scherenergie, Scherwarme und gegebenenfalls ex-
tern zugeflihrte Warmeenergie das plastifizierbare Material plastifiziert wird.

[0007] Nach Plastifizierung des zu plastifizierenden Materials kann durch eine axiale Bewegung
der mindestens einen Plastifizierschnecke das plastifizierte zu plastifizierende Material aus dem
Plastifizieraggregat ausgeschoben werden und in eine Formkavitat eines Formwerkzeuges ein-
gespritzt werden, worin das plastifizierte Material wiederum ausharten kann (und somit beispiels-
weise zu einem fertigen Produkt, Formteil oder Halbzeug erstarren kann).

[0008] Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, als zu plastifizierendes Material verunreinigte
Kunststoffe zu verarbeiten. Bei diesen Kunststoffen kann es sich zum Beispiel um Recyclate,
Mabhlgiter oder Agglomerate handeln, welche beispielsweise in einer Recycling- oder einer Com-
pound-Anwendung ihren Einsatz finden.

[0009] Diese Thematik gewinnt immer mehr an Bedeutung, wobei durch das Recyceln von zu
plastifizierenden Materialien (beispielsweise thermoplastischen Kunststoffen) diese einer neuen
Verwendung oder einem neuen Einsatzgebiet zugeflihrt werden kénnen und somit ein markanter
Vorteil beziiglich der Umweltfreundlichkeit geschaffen werden kann.

[0010] Um jedoch solche recycelten Materialien wiederum in einem Spritzgussprozess verwen-
den zu kénnen, ist es zunachst erforderlich, diese zu reinigen, wobei die Verunreinigungen aus
der zu plastifizierenden Masse zu entfernen sind.

[0011] Fir diese Reinigung bzw. Vorreinigung der zu plastifizierenden Materialien ist es bekannt,
diese in einem ersten Schritt durch eine kontinuierlich arbeitende Plastifiziereinheit zu plastifizie-
ren und anschlieBend durch Entgasungsprozesse und Filteranlagen zu reinigen. Nach Filtration
und Entgasung wird das plastifizierte Material wiederum abgekiihlt und erstarrt, wobei das gerei-
nigte Material zumeist direkt in eine leicht weiter zu verarbeitende Form, wie beispielsweise Gra-
nulat, gebracht wird, wobei das Granulat in einem nachfolgenden Spritzgussprozess direkt einer
Spritzgussmaschine zugefiihrt werden kann.

[0012] Nachteilig daran hat sich jedoch herausgestellt, dass ein relativ hoher Energieaufwand
und Arbeitsaufwand zur Reinigung dieses Materials und Bereitstellung fiir einen Spritzgusspro-
zess erforderlich ist.
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[0013] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Plastifizieraggregat und/oder ein Verfahren zum
Betreiben eines Plastifizieraggregates bereitzustellen, bei welchem die Nachteile des Standes
der Technik zumindest teilweise verbessert werden und/oder ein energieeffizienteres Recyceln
von plastifizierbaren Materialien umgesetzt werden kann und/oder ein energieeffizienteres Reini-
gen von zu plastifizierenden Materialien mdglich ist und/oder eine direkte Verarbeitung von zu
reinigenden zu plastifizierenden Materialien ermdglicht wird.

[0014] Diese Aufgabe wird durch ein Plastifizieraggregat fiir eine Formgebungsmaschine mit den
Merkmalen des Anspruchs 1, einer Formgebungsmaschine mit wenigstens einem solchen Plas-
tifizieraggregat, sowie einem Verfahren zum Betreiben eines Plastifizieraggregates fir eine Form-
gebungsmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 15 geldst.

[0015] Erfindungsgeman ist vorgesehen, dass ein Plastifizieraggregat fiir eine Formgebungsma-
schine mindestens eine Plastifizierschnecke zum Plastifizieren und Einspritzen eines plastifizier-
baren Materials in zumindest eine Formkavitat aufweist, wobei mindestens eine Plastifizierschne-
cke in Bezug auf eine Schneckenachse rotierend und axial bewegbar ist, wobei zumindest ein
Filter vorgesehen ist, welcher der mindestens einen Plastifizierschnecke in einer Flussrichtung
eines Massenstroms des plastifizierbaren Materials nachgeschaltet ist, wobei zumindest ein Ak-
tuator und eine Steuer- oder Regeleinheit zum Ansteuern des Aktuators vorgesehen sind, wobei
die Steuer- oder Regeleinheit dazu ausgebildet ist, den Aktuator dermafBen anzusteuern, dass
der Massenstrom des plastifizierbaren Materials entgegen der Flussrichtung geférdert wird, um
eine Druckentlastung eines am zumindest einen Filter anliegenden Drucks des plastifizierbaren
Materials zu bewirken, wobei der zumindest eine Aktuator durch die mindestens eine Plastifizier-
schnecke und/oder durch eine Kolben-Zylinder-Einheit ausgebildet ist.

[0016] Durch die Anordnung zumindest eines Filters in Flussrichtung des plastifizierbaren Mate-
rials nach der axial bewegbaren mindestens einen Plastifizierschnecke lasst sich auf einfache Art
und Weise ein plastifiziertes Material der mindestens einen Plastifizierschnecke von Verunreini-
gungen saubern.

[0017] Verunreinigte Materialien, wie sie beispielsweise beim Recycling-Prozess ihre Anwen-
dung finden, kénnen somit beispielsweise bei bestehenden SpritzgieBmaschinen eingesetzt wer-
den, wobei das Plastifizieraggregat der SpritzgieBmaschine fiir die Plastifizierung des verunrei-
nigten Materials genutzt wird und anschlieBend die Verunreinigungen (vor Einspritzung in eine
Formkavitat) in Flussrichtung des Massenstroms des plastifizierbaren Materials nach der mindes-
tens einen Plastifizierschnecke durch zumindest einen Filter gefiltert werden kénnen. Analoges
gilt allgemein fir Formgebungsmaschinen.

[0018] Unter Formgebungsmaschinen kénnen SpritzgieBmaschinen, Spritzpressen, Pressen
und dergleichen verstanden werden. Auch Formgebungsmaschinen, bei welchen die plastifizierte
Masse einem offenen Formwerkzeug zugefiihrt wird, sind durchaus denkbar.

[0019] Zu erwahnen ist, dass Formgebungsmaschinen mit mindestens einer Plastifizierschne-
cken, welche axial und rotierend bewegbar sind, meist in Zyklen arbeiten, wobei das plastifizier-
bare Material zunéachst durch die rotierende Bewegung plastifiziert wird und dann durch eine axi-
ale Bewegung in eine Formkavitat oder dergleichen eingespritzt wird.

[0020] Durch das Filtrieren der plastifizierbaren Masse direkt in Zyklen - d.h. diskontinuierlich -
arbeitenden Formgebungsprozess, kénnen die eingangs beschriebenen Schritte (wie beispiels-
weise die Granulatherstellung) eingespart werden, was offensichtlich eine signifikante Verbesse-
rung hinsichtlich der Komplexitat und der Wirtschaftlichkeit ist.

[0021] Es ist somit nicht mehr nétig, durch einen zusatzlichen Prozess das plastifizierbare Mate-
rial im Vorfeld durch eine Filtration oder Reinigung aufzuarbeiten. So kann nunmehr der eigentli-
che Formgebungsprozess der Formgebungsmaschine dazu genutzt werden, um eine Aufberei-
tung des zu plastifizierbaren Materials durchzufiihren, wodurch die Energieeffizienz zur Verarbei-
tung des plastifizierbaren Materials (beispielsweise Recyclingmaterial) gesenkt wird und/oder der
Prozessaufwand zur Reinigung eines plastifizierbaren Materials gesenkt wird und/oder die Pro-
duktionskosten und somit auch die Produkikosten eines spater produzierten Formteils gesenkt
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werden.

[0022] Somit kann durch eine entsprechende Anwendung einer Ausflihrungsvariante der vorlie-
genden Erfindung eine Recyclinganwendung oder Compound-Anwendung fir einen Anwender
erheblich attraktiver gestaltet werden, wobei die Produktionskosten und der Produktionsaufwand
minimiert werden, wodurch die Umweltfreundlichkeit (durch vermehrte Anwendung) erhéht wer-
den kann.

[0023] Ein erfindungsgemaBes Plastifizieraggregat kann genau eine Plastifizierschnecke aufwei-
sen oder auch als Doppelschneckenausfiihrung oder Mehrschneckenausfiihrung ausgebildet
sein. In der nachfolgenden Beschreibung wird mitunter zur Plastifizierschnecke (Singular) ausge-
fOhrt. Dies ist aber so zu verstehen, dass analoge Ausfiihrungen mit mehreren Plastifizierschne-
cken ebenso gelten.

[0024] Selbstverstandlich werden bei Ausfihrungen mit mehreren Plastifizierschnecken mehrere
Schneckenachsen vorliegen, bezliglich derer die Plastifizierschnecken jeweils axial und rotierend
bewegbar sind.

[0025] Eine erfindungsgeméaBe Vorrichtung oder ein erfindungsgemaies Verfahren kann durch
ihren Einsatz in bereits bekannten Ausfiihrungsvarianten des Standes der Technik, wie beispiels-
weise durch die Beschreibungseinleitung beschrieben, ihren Einsatz finden und nachtraglich in-
stalliert werden.

[0026] Vorteilhafte Ausflihrungsformen sind anhand der abhangigen Anspriiche definiert.

[0027] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass eine Filterwechselvorrichtung vorgesehen ist,
welche dazu ausgebildet ist, den zumindest einen Filter durch eine erste Linearbewegung und/o-
der Rotationsbewegung aus dem Massenstrom des plastifizierbaren Materials herauszubewegen
und/oder denn zumindest einen Filter durch eine zweite Linearbewegung und/oder Rotationsbe-
wegung in den Massenstrom des plastifizierbaren Materials hineinzubewegen.

[0028] Die Filterwechselvorrichtung kann somit dazu vorgesehen sein, den zumindest einen Fil-
ter beispielsweise bei Vorliegen von Verunreinigungen oder Verlegungen aus dem Massenstrom
des plastifizierbaren Materials herauszubewegen, um diesen von Verunreinigungen, welche
durch den zumindest einen Filter aufgenommen wurden, zu befreien, wobei es vorgesehen sein
kann, dass die Filterwechselvorrichtung anschlieBend den gereinigten, zumindest einen Filter,
wieder in den Massenstrom des plastifizierbaren Materials hineinbewegt.

[0029] Wahrend eine solche Reinigung des zumindest einen Filters vonstattengeht, kann es vor-
gesehen sein, dass durch die Filterwechselvorrichtung zumindest ein weiterer Filter in den Mas-
senstrom des plastifizierbaren Materials hineinbewegt wird, sodass zumindest zwei Filter ab-
wechselnd im Massenstrom des plastifizierbaren Materials sind und der Produktionsprozess des
Plastifizieraggregates nicht unterbrochen werden muss.

[0030] Die Filterwechselvorrichtung kann beispielsweise als Plattensiebwechsler, Kolbensieb-
wechsler, Kassettensiebwechsler und/oder Bandfilter ausgebildet sein.

[0031] Beim Vorsehen eines Bandfilters als Filterwechselvorrichtung kann es vorgesehen sein,
dass der Bandfilter kontinuierlich oder intervallartig durch den Massenstrom des plastifizierbaren
Materials durchgefiihrt wird, wobei verlegte Filterregionen oder Verunreinigungen vom zumindest
einen Filter durch die Filterwechselvorrichtung aus dem Massenstrom des zu plastifizierenden
Materials herausbewegt werden kdnnen, um den laufenden Prozess des Plastifizieraggregates
nicht zu beintrachtigen.

[0032] Das Hinein- und/oder Herausbewegen des zumindest einen Filters kann beispielsweise
in einem Betriebszustand des Plastifizieraggregates vonstattengehen, bei welchem durch die
mindestens eine Plastifizierschnecke nicht aktiv ein Massenstrom an plastifizierbaren Material
ausgeschoben wird, sodass auf den zumindest einen Filter wahrend des Hineinbewegens und/o-
der Herausbewegens durch die Filterwechselvorrichtung kein aktiver Druck durch einen Massen-
strom des plastifizierbaren Materials einwirkt.
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[0033] Es ist zumindest ein Aktuator zum Férdern des plastifizierbaren Materials entgegen der
Flussrichtung des Massenstroms vorgesehen, um eine Druckentlastung eines am zumindest ei-
nen Filter anliegenden Drucks des plastifizierbaren Materials zu bewirken.

[0034] Durch eine dementsprechende Ausfihrungsvariante kann die Mdglichkeit geschaffen
werden, am zumindest einen Filter herrschende Druckverhéltnisse (welche durch die plastifizierte
Masse auf den zumindest einen Filter einwirken) unter Nutzung des wenigstens einen Aktuators
so zu beeinflussen, dass eine Druckentlastung des zumindest einen Filters - welche beispiels-
weise fUr einen Filterwechsel genutzt werden kann - vorgenommen werden kann. Dies ist vor-
zugsweise ohne eine zusatzliche Absperrung (beispielsweise durch ein Sperrventil) des Filters
vom Massenstrom des zu plastifizierenden Materials mdglich.

[0035] Unter einer Druckentlastung kann im Sinne des vorliegenden Dokumentes eine Entlas-
tung wesentlicher Driicke auf den zumindest einen Filter verstanden werden. Somit kann unter
einer Druckentlastung auch eine Entlastung des zumindest einen Filters verstanden werden,
wenn von beiden Seiten ein in etwa gleich hoher Druck auf den zumindest einen Filter ausgelbt
wird.

[0036] Anders formuliert ist es fiir die Druckentlastung charakteristisch, dass auf den Filter wir-
kende Krafte - vorzugsweise durch das plastifizierte Material (vor allem in Flussrichtung des Mas-
senstroms) - zumindest so weit reduziert werden kdnnen, um die Belastungen auf den zumindest
einen Filter ausreichend zu senken, dass der zumindest eine Filter gewechselt werden kann (und
es vorzugsweise beim Wechseln des zumindest einen Filters zu keinen Beschadigungen des
zumindest einen Filters und/oder des Plastifizieraggregates kommt).

[0037] Es ist vorgesehen, dass der zumindest eine Aktuator durch die mindestens eine Plastifi-
zierschnecke ausgebildet ist und/oder durch eine Kolben-Zylinder-Einheit, vorzugsweise in Form
eines Schmelzespeichers.

[0038] Es kann vorgesehen sein, dass die Kolben-Zylinder-Einheit strémungstechnisch zwischen
dem zumindest einen Filter und der Plastifizierschnecke angeordnet ist oder strémungstechnisch
nach dem zumindest einen Filter angeordnet ist.

[0039] Bei Ausfiihrungsformen, wobei die mindestens eine Plastifizierschnecke eine Rolle als
Aktuator Gbernimmt, kann also durch eine axiale Bewegung der mindestens einen Plastifizier-
schnecke entgegen der Flussrichtung des zu plastifizierenden Materials eine Druckentlastung
und/oder Rickspilung des zumindest einen Filters vorgenommen werden.

[0040] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass eine Steuer- oder Regeleinheit zum Ansteuern des
Aktuators und der Filterwechselvorrichtung vorgesehen ist, welche dazu ausgebildet ist, den Ak-
tuator zum Zuriickziehen entgegen der Flussrichtung des plastifizierbaren Materials anzusteuern,
um eine Druckentlastung eines am zumindest einen Filter anliegenden Drucks des plastifizierba-
ren Materials und/oder eine Rickspllung des zumindest einen Filters zu bewirken.

[0041] Die Steuer- oder Regeleinheit kann direkt am Plastifizieraggregat oder der Formgebungs-
maschine angeordnet sein. Sie kann alternativ auch fern von der Formgebungsmaschine oder
dem Plastifizieraggregat angeordnet sein und Uber eine Datenferniibertragungsverbindung mit
verschiedenen Elementen des Plastifizieraggregates in Verbindung stehen, beispielsweise in
Form eines so angebundenen Servers.

[0042] Die Datenferniibertragungsverbindung kann mittels einer LAN (Local-Area-Network),
WLAN (Wireless-Local-Area-Network), WAN (Wide-Area-Network) und/oder verschiedener (In-
ternet-) Protokolle - vorzugsweise OPC-UA (Open Platform Communication Unified Architecture)
- realisiert sein.

[0043] Letztlich kann die Steuer- oder Regeleinheit auch durch verteiltes Rechnen realisiert sein,
d. h. die Funktionen der Steuer- oder Regeleinheit sind dann durch eine Vielzahl von Rechenpro-
zessen realisiert, die an verschiedenen Computern unabhangig von der Position der Formge-
bungsmaschine oder des Plastifizieraggregates laufen kénnen.

[0044] Somit kann beispielsweise vorgesehen sein, dass mindestens eine Plastifizierschnecke
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Uber die Steuer- oder Regeleinheit zur Druckentlastung dermafen angesteuert wird, dass sie in
axiale Richtung, entgegen der Flussrichtung des Massenstroms des plastifizierbaren Materials,
durch den zumindest einen Filter, bewegt wird, sodass zumindest eine voribergehende Dru-
ckentlastung des zumindest einen Filters hergestellt wird.

[0045] Es kann vorgesehen sein, dass die Steuer- oder Regeleinheit dazu ausgebildet ist, die
Filterwechselvorrichtung wahrend der Druckentlastung zum Herausbewegen des zumindest ei-
nen Filters aus dem Massenstrom des plastifizierbaren Materials und/oder zum Hineinbewegen
des zumindest einen Filters in den Massenstrom des zu plastifizierbaren Materials anzusteuern.

[0046] Es kbnnte die Steuer- oder Regeleinheit auch dazu ausgebildet sein, bei Vorsehen der
Filterwechselvorrichtung als Bandfilter, dass die Druckentlastung des zumindest einen Filters
vonstattengeht, wahrend der Bandfilter angesteuert wird, um ihn durch den Bereich der Filtration
des Massenstroms des plastifizierbaren Materials hindurchzubewegen.

[0047] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass wenigstens eine Abflhrvorrichtung vorgese-
hen ist, womit zwischen mindestens einer Plastifizierschnecke und zumindest einem Filter vorlie-
gendes plastifizierbares Material zumindest teilweise abfliihrbar ist.

[0048] Durch die Abflihrvorrichtung kann es vorgesehen sein, dass ein zwischen der mindestens
einen Plastifizierschnecke und dem zumindest einen Filter vorliegendes plastifizierbares Material,
welches erhdhte Verunreinigungen aufgrund der Filtration durch den zumindest einen Filter auf-
weist, abgefihrt werden kann.

[0049] Diese Verunreinigungen zwischen der mindestens einen Plastifizierschnecke und zumin-
dest einem Filter kbnnen durch die Filtration des Filters auftauchen, wobei diese beispielsweise
durch einen Schaber oder Ahnliches vom Filter geldst werden kénnen und anschlieBend Uber die
wenigstens eine Abflhrvorrichtung abgefiihrt werden kann.

[0050] Jedoch ist auch eine Ausgestaltung denkbar, bei welcher im Zuge der Druckentlastung
durch den wenigstens einen Aktuator der Massenstrom des plastifizierbaren Materials durch den
zumindest einen Filter zurlickgezogen wird, wodurch eine Rickspllung des zumindest einen Fil-
ters vorgenommen werden kann. Um anschlieBend die Verunreinigungen des Filters, welche
durch die Riickspllung vom zumindest einen Filter gelést wurden, abfiihren zu kdnnen, kann die
wenigstens eine Abflhrvorrichtung genutzt werden.

[0051] Es kann vorgesehen sein, dass eine Druckentlastung und/oder eine Rickspulung des zu-
mindest einen Filters durch einen in Flussrichtung des zu plastifizierenden Materials nach dem
zumindest einen Filter herrschenden Druck erzielt wird. So kann beispielsweise ein aufgebrachter
Druck in Flussrichtung vor dem zumindest einen Filter (beispielsweise durch Entlastung der min-
destens einen Plastifizierschnecke) entlastet werden und Uber einen in Flussrichtung nach dem
zumindest einen Filter herrschenden Druck (Uber das hervorgerufene Druckgefalle) eine Riick-
spllung durch den zumindest einen Filter hervorgerufen werden, wobei eine anschlieBende Dru-
ckentlastung des zumindest einen Filters auftritt.

[0052] Es kann beispielsweise vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Abflhrvorrichtung we-
nigstens eine Austragschnecke, wenigstens eine Kolben-Zylinder-Einheit und/oder wenigstens
ein Auslassventil aufweist, woriiber eine plastifizierte Masse zwischen mindestens einer Plastifi-
zierschnecke und zumindest einen Filter abgefiihrt werden kann.

[0053] So kann beispielsweise lber eine Austragschnecke oder eine Kolben-Zylinder-Einheit
eine plastifizierte Masse aus einer Masseleitung zwischen mindestens einer Plastifizierschnecke
und zumindest einen Filter aktiv abgefiihrt werden, indem die Austragschnecke und/oder die Kol-
ben-Zylinder-Einheit diese plastifizierte Masse aktiv férdert.

[0054] Es kann jedoch auch vorgesehen sein, dass eine Masseleitung zwischen mindestens ei-
ner Plastifizierschnecke und zumindest einen Filter ein Auslassventil aufweist, wodurch die plas-
tifizierte Masse in ihrer Flussrichtung umgelenkt werden kann und somit abgefiihrt werden kann.
Ein solches Auslassventil kann beispielsweise als Zweiwegeventil ausgefihrt sei. Um den Mas-
senstrom der plastifizierten Masse zu verbessern, kann jedoch auch vorgesehen sein, dass der
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zumindest eine Filter durch ein Sperrventil abgesperrt wird wahrend das Auslassventil gedffnet
wird, sodass der Massenstrom an plastifizierter Masse von der mindestens einen Plastifizier-
schnecke lediglich Ober das Auslassventil entweichen kann. Auch Ausgestaltungen mit Dreiwege-
ventilen sind denkbar.

[0055] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Steuer- oder Regeleinheit dazu ausgebildet ist,
einen wahrend der Druckentlastung zwischen dem zumindest einen Filter und der mindestens
einen Plastifizierschnecke vorliegenden Massenstrom des plastifizierbaren Materials durch An-
steuern der wenigstens einen Abfuhrvorrichtung abzufihren.

[0056] Es kann vorgesehen sein, dass ein Verteiler in einer Flussrichtung des Massenstroms des
plastifizierbaren Materials nach der mindestens einen Plastifizierschnecke und vor dem zumin-
dest einen Filter angeordnet ist.

[0057] Besonders bevorzugt kann der Verteiler dabei so ausgeflihrt sein, dass sich in den ver-
schiedenen Kanalen/Zweigen des Verteilers ahnliche Verhéltnisse hinsichtlich des Massen-
stroms und hinsichtlich des Drucks ergeben. Das hei3t, der Verteiler kann dazu verwendet wer-
den, den durch den Massenstrom des plastifizierbaren Materials auf einen oder mehrere Filter
ausgeibten Druck méglichst homogen zu verteilen. Ein solcher Verteiler wird fiir die Zwecke der
Erfindung als ,Druckverteiler* bezeichnet.

[0058] Durch das Vorsehen eines Verteilers - vorzugsweise eines Druckverteilers - kann vorge-
sehen sein, dass der Massenstrom des plastifizierbaren Materials innerhalb eines Filters Gber die
gesamte Filterflache gleichmaBig verteilt wird oder auch, dass ein Massenstrom mindestens einer
Plastifizierschnecke auf mehrere Filter verteilt wird.

[0059] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass der zumindest eine Filter einen Sieb und/oder ein Ge-
webe und/oder eine perforierte Filtereinheit aufweist. Jedoch sind auch andere aus dem Stand
der Technik bekannte Filtereinheiten zur Filtration einer plastifizierten Masse denkbar.

[0060] Denkbar ist beispielsweise eine Ausfiihrung des zumindest einen Filters, die perforierte
Bereiche einer Barriere (beispielsweise im Form eines Blechs) umfassen. Zusatzlich kénnten bei
einer solchen Ausgestaltung in einem Randbereich des zumindest einen Filters (in Flussrichtung
des Massenstroms des zu plastifizierenden Materials gesehen) nicht perforierte Bereiche und/o-
der nicht perforierte Teilbereiche der Barriere vorgesehen sein. Diese nicht perforierten Bereiche
und/oder nicht perforierten Teilbereiche der Barriere in einem Randbereich des zumindest einen
Filters kbnnen dazu genutzt werden, die Abdichtung des zumindest einen Filters gegenlber einer
Umgebung zu verbessern.

[0061] Es kann vorgesehen sein, dass wenigstens eine Schabvorrichtung zum Abschaben des
zumindest einen Filters vorgesehen ist.

[0062] Durch wenigstens eine Schabvorrichtung kann es vorgesehen sein, dass der zumindest
eine Filter regelmaBig oder bei Bedarf abgeschabt wird, um Verunreinigungen vom zumindest
einen Filter zu I6sen, um eine fortwahrende, konstante Funktionalitat und Effektivitat des zumin-
dest einen Filters gewdahrleisten zu kdnnen.

[0063] Es kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Schabvorrichtung durch eine aktive
Antriebsvorrichtung bewegbar ausgebildet ist und sich somit gegenliber dem zumindest einen
Filter bewegen kann. Es ist jedoch auch eine Ausgestaltung denkbar, bei welcher die wenigstens
eine Schabvorrichtung nicht aktiv antreibbar ist, sondern der zumindest eine Filter gegeniber der
Schabvorrichtung bewegbar angeordnet ist, wobei durch Bewegung des zumindest einen Filters
der zumindest eine Filter an der Schabvorrichtung vorbeifiihrbar ist.

[0064] So kénnte es beispielsweise vorgesehen sein, dass durch die Filterwechselvorrichtung
der zumindest eine Filter bewegbar ausgebildet ist, welcher bei Heraus- oder Hineinbewegen des
zumindest einen Filters in den Massenstrom der plastifizierbaren Masse an der Schabvorrichtung
vorbeiflihrbar ist, wobei vorzugsweise Ablagerungen am zumindest einen Filter durch die Schab-
vorrichtung abgeschabt werden.

[0065] Es kann vorgesehen sein, dass wenigstens eine Dichtung zum Abdichten des zumindest
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einen Filters vorgesehen ist. Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die wenigstens eine Dichtung
durch den Massenstrom an zu plastifizierenden Material in eine Dichtposition angedriickt wird,
wobei die wenigstens eine Dichtung in der Dichtposition den zumindest einen Filter gegentiiber
einer Umgebung abdichtet (und somit beispielsweise ein unkontrolliertes Austreten eines Teils
des Massenstromes verhindert wird).

[0066] Somit kann es vorgesehen sein, dass durch eine Druckentlastung und/oder Riickspilung
die wenigstens eine Dichtung entlastet wird, wodurch ein Filterwechsel des zumindest einen Fil-
ters (ohne Beschadigung der wenigstens einen Dichtung) ermdglicht wird.

[0067] Weiters wird Schutz begehrt fiir eine Formgebungsmaschine - insbesondere eine Spritz-
gieBmaschine - mit wenigstens einem Plastifizieraggregat geman der vorliegenden Erfindung.

[0068] Ebenfalls wird Schutz begehrt fiir ein Verfahren zum Betreiben eines Plastifizieraggrega-
tes, wobei ein plastifizierbares Material durch eine in Bezug auf eine Schneckenachse rotierende
Bewegung mindestens einer Plastifizierschnecke plastifiziert wird und das plastifizierbare Mate-
rial durch eine in Bezug auf die Schneckenachse axiale Bewegung der mindestens einen Plasti-
fizierschnecke in zumindest eine Formkavitat eingespritzt wird, wobei mithilfe zumindest eines
Filters, welcher der mindestens einen Plastifizierschnecke in einer Flussrichtung eines Massen-
stroms des plastifizierbaren Materials nachgeschaltet ist, der Massenstrom des plastifizierbaren
Materials gefiltert wird, wobei mittels der mindestens einen Plastifizierschnecke und/oder einer
Kolben-Zylinder-Einheit der Massenstrom des plastifizierbaren Materials entgegen der Flussrich-
tung geférdert wird und somit eine Druckentlastung eines am zumindest einen Filter anliegenden
Druckes des plastifizierbaren Materials bewirkt wird.

[0069] Es handelt sich hierbei nicht um eine chronologische Aufzahlung der Verfahrensschritte.
Tatsachlich werden beispielsweise das rotierende Bewegen, das Einspritzen und das Filtern in
der Realitat einen zeitlichen Uberlapp aufweisen. Das heif3t, diese Verfahrensschritte sind nicht
zwangslaufig in der angefiihrten Reihenfolge durchzufiihren und somit auch nicht auf ihre ange-
fihrte Reihenfolge zu beschranken.

[0070] Es kann vorgesehen sein, dass Uber eine Filterwechselvorrichtung wahrend der Druckent-
lastung der zumindest eine Filter aus dem Massenstrom des plastifizierbaren Materials heraus-
bewegt und/oder hineinbewegt wird.

[0071] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus den Figuren sowie der
dazugehdrigen Figurenbeschreibung. Dabei zeigen:

[0072] Fig. 1 ein erstes erfindungsgemanes Ausfiihrungsbeispiel eines Plastifizieraggre-
gates,

[0073] Fig. 2a,2b  eine Filterwechselvorrichtung fir ein Plastifizieraggregat,

[0074] Fig. 3 ein weiteres Ausfihrungsbeispiel eines Plastifizieraggregates,

[0075] Fig. 4 eine alternative Ausgestaltung eines Plastifizieraggregates,

[0076] Fig. 5a, 5b  Ausfiuhrungsvarianten eines Plastifizieraggregates mit mehreren Filtern,
[0077] Fig. 6a, 6b  das Vorsehen eines Verteilers bei einem Filter,

[0078] Fig. 7 ein Ausfiihrungsbeispiel einer Schabvorrichtung, und

[0079] Fig. 8 eine Formgebungsmaschine mit einem Plastifizieraggregat.

[0080] Fig. 1 zeigt ein erstes erfindungsgemanes Ausfihrungsbeispiel eines Plastifizieraggrega-
tes 1 fir eine Formgebungsmaschine 2.

[0081] Das Plastifizieraggregat 1 weist eine Plastifizierschnecke 3 auf, welche in einem Masse-
zylinder 13 angeordnet ist.

[0082] Die Plastifizierschnecke 3 ist liber eine Antriebseinheit 15 antreibbar, wobei die Plastifi-
zierschnecke 3 dazu ausgebildet ist, eine Rotationsbewegung um die Schneckenachse 5 auszu-
fihren und eine axiale Linearbewegung entlang der Schneckenachse 5, welche Bewegungen
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durch die Antriebseinheit 15 hervorrufbar sind.

[0083] Die Antriebseinheit 15 kann tber eine Steuer- oder Regeleinheit 9 gesteuert oder geregelt
werden, welche Steuer- oder Regeleinheit 9 in Fig. 1 aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht
dargestellt ist.

[0084] Uber eine Zufiihrvorrichtung 14 kann der Plastifizierschnecke 3 ein plastifizierbares Mate-
rial zugefiihrt werden, wobei durch eine Rotationsbewegung der Plastifizierschnecke 3 das plas-
tifizierbare Material plastifiziert werden kann und in einem Schneckenvorraum 25 angesammelt
werden kann.

[0085] Uber eine anschlieBende axiale Bewegung der Plastifizierschnecke 3 kann das plastifi-
zierte Material (ber die Masseleitung 12 aus dem Massezylinder 13 ausgeschoben werden, wo-
bei der Massenstrom 7 aus plastifizierbarem Material zu einem Filter 6 geleitet wird, wobei der
Massenstrom 7 des plastifizierten Materials durch den Filter 6 gefiltert werden kann und somit
von Verunreinigungen befreit werden kann, bevor der Massenstrom 7 des plastifizierten Materials
Uber die Masseleitung 12 weitergeleitet wird und beispielsweise einer Formkavitat 4 einer Form-
gebungsmaschine 2 zugefiihrt wird.

[0086] Fig. 2a und 2b zeigen eine Filterwechselvorrichtung 8 fiir ein Plastifizieraggregat 1.

[0087] Es ist zu erkennen, wie durch die Plastifizierschnecke 3 im Massezylinder 13 ein Uber die
ZufOhrvorrichtung 14 plastifizierbares Material durch eine Rotationsbewegung und der dadurch
entstehenden Scherwarme plastifiziert werden kann.

[0088] Diese Plastifizierung kann zusatzlich durch am Massezylinder 13 angeordnete Heizban-
der 24 unterstitzt werden, welche dazu ausgebildet sind, zusatzliche Warme zur Plastifizierung
in den Massezylinder 13 einzubringen.

[0089] Die plastifizierte Masse wird anschlieBend im Schneckenvorraum 25 gesammelt bis durch
eine lineare, axiale Bewegung der Plastifizierschnecke 3 entlang der Schneckenachse 5 die plas-
tifizierte Masse in Form eines Massenstroms 7 ausgeschoben und durch den Filter 6 hindurch-
gefiihrt wird.

[0090] Dieser Filter 6 ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel als Plattenfilter, welcher durch die Filter-
wechselvorrichtung 8 gewechselt werden kann, ausgebildet.

[0091] Um den Wechsel des Filters 6 durchzufiihren, ist ein Aktuator 26 vorgesehen, wie durch
Fig. 2a zu erkennen ist.

[0092] Um einen Filterwechsel durchzuflihren kann vorgesehen sein, dass durch die Plastifizier-
schnecke 3 eine Druckentlastung des Filters 6 vorgenommen wird, wie durch Fig. 2b gezeigt ist.

[0093] So kann es vorgesehen sein, dass der Filter 6 durch eine Linearbewegung der Plastifi-
zierschnecke 3 in axialer Richtung entlang der Schneckenachse 5 entgegen der Flussrichtung
des Massenstroms 7 des plastifizierbaren Materials druckentlastet wird, indem der den am Filter
6 herrschende Druck verursachende Massenstrom 7 des plastifizierbaren Materials in den Mas-
sezylinder 12 zuriickgezogen wird.

[0094] Sobald diese Druckentlastung am Filter 6 vorliegt, kann es vorgesehen sein, dass der
Aktuator 26 angesteuert wird, um den Filter 6 zu wechseln, wobei durch die Bewegung des Ak-
tuators 26 der im Eingriff stehende Filter 6 aus dem Massenstrom 7 herausbewegt wird und ein
weiterer Filter 6 in den Massenstrom 7 hineinbewegt wird.

[0095] Ein solcher Filterwechsel kann beispielsweise durch eine Steuer- oder Regeleinheit 9
durchgefiihrt werden, welche dazu ausgebildet ist, die Plastifizierschnecke 3 (oder die Antriebs-
einheit 15 der Plastifizierschnecke 3) sowie die Filterwechselvorrichtung 8 (liber den Aktuator 26)
zu steuern oder zu regein.

[0096] Es kann vorgesehen sein, dass ein entsprechender Filterwechsel, wie durch die Figuren
2a und 2b gezeigt, wahrend des laufenden Betriebes des Plastifizieraggregates 1 durchgefiihrt
wird, wobei der laufende Produktionsprozess nicht extra flir einen Filterwechsel gestoppt werden
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muss.

[0097] Um die Filterwechselvorrichtung 8 gegeniiber der Umgebung abzudichten, sind Dichtun-
gen 27 vorgesehen.

[0098] Es kann auch vorgesehen sein, dass die Plastifizierschnecke 3 in einem gréBeren Maf3
entlang ihrer Schneckenachse 5 entgegen der Flussrichtung des Massenstroms 7 des plastifi-
zierbaren Materials zuriickgezogen wird, um eine Rickspulung des Filters 6 vorzunehmen, wobei
bereits durch den Filter 6 plastifiziertes Material durch den Filter 6 zurlickgezogen wird, um am
Filter 6 angesammelte Ablagerungen zu entfernen.

[0099] Die Dichtung 27 wird in diesem Ausflihrungsbeispiel durch den Massenstrom 7 an zu
plastifizierendem Material in eine Dichtposition angedriickt, wobei die Dichtung 7 in der Dichtpo-
sition den Filter 6 gegeniiber einer Umgebung abdichtet (und somit ein unkontrolliertes Austreten
eines Teils des Massenstromes 7 verhindert wird).

[00100] Durch eine Druckentlastung und/oder ein Riicksplllen kann die Dichtung 27 entlastet
werden, wodurch ein Filterwechsel des Filters 6 ohne Beschadigung der Dichtung 27 ermoglicht
wird.

[00101] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines Plastifizieraggregates 1, wobei zu-
satzlich als Aktuator zum Férdern des plastifizierbaren Materials entgegen der Flussrichtung des
Massenstroms 7 eine Kolben-Zylinder-Einheit 29 vorgesehen ist, um eine Druckentlastung eines
am Filter 6 anliegenden Druckes des plastifizierbaren Materials oder eine Riickspiilung des Filters
6 vorzunehmen.

[00102] In dieser Ausgestaltung kann durch die Kolben-Zylinder-Einheit 29 zusatzlich oder alter-
nativ zur Plastifizierschnecke 3 ein bereits plastifiziertes, gefiltertes Material durch den Filter 6
zuriickgeschoben werden.

[00103] Um sicherzustellen, dass das plastifizierte Material mittels der Kolben-Zylinder-Einheit
29 durch den Filter 6 zuriickgeschoben wird, kann das Sperrventil 30 vorgesehen sein, welches
zur Druckentlastung oder zur Rickspulilung des Filters 6 durch die Kolben-Zylinder-Einheit 29
geschlossen werden kann.

[00104] Eine alternative Ausgestaltung eines Plastifizieraggregates zeigt Fig. 4, wobei der zu-
satzliche Aktuator in Form einer Kolben-Zylinder-Einheit 29 dargestellt ist.

[00105] Diese Kolben-Zylinder-Einheit 29 ist in Flussrichtung des Massenstroms 7 des plastifi-
zierbaren Materials der Plastifizierschnecke 3 nachgeschaltet und zwischen Plastifizierschnecke
3 und Filter 6 angeordnet.

[00106] Die Kolben-Zylinder-Einheit 29 des Ausflhrungsbeispiels der Fig. 4 kann aktiv eine
Ruickspllung vornehmen oder zusatzlich unterstiitzend zu einer axialen Bewegung der Plastifi-
zierschnecke 3 verwendet werden.

[00107] Die Figuren 5a und 5b zeigen Ausfiihrungsvarianten eines Plastifizieraggregates 1, bei
welchem mehrere Filter 6 zur Filtration eines Massenstroms 7 an plastifiziertem Material vorge-
sehen sind.

[00108] In diesen Ausflihrungsvarianten wird wiederum ein plastifizierbares Material Gber eine
Plastifizierschnecke 3 plastifiziert und tber eine Masseleitung 12 einem Filter 6 zugefiihrt, wobei
in der Masseleitung 12 zwischen Massezylinder 13 und Filtern 6 ein Verteiler 10 angeordnet ist,
um den Massenstrom 7 des plastifizierbaren Materials auf die Filter 6 aufzuteilen.

[00109] So kann es beispielsweise auch vorgesehen sein, dass der Verteiler 10 selektiv den
Massenstrom 7 an einen oder mehrere Filter 6 weiterleitet, wodurch die Mdglichkeit geschaffen
wird, dass zeitweilig zumindest ein Filter 6 entlastet wird und die Filtration von den verbleibenden
Filtern 6 Gbernommen wird, sodass der entlastete Filter 6 gereinigt oder getauscht werden kann,
ohne dass das Plastifizieraggregat 1 die Produktion unterbrechen muss.

[00110] Die Figuren 6a und 6b zeigen das Vorsehen eines Verteilers 10, genauer gesagt: eines
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Druckverteilers, bei der Anwendung bei einem Filter 6.

[00111] Soist beispielsweise in Fig. 6a zu erkennen, dass ein Massenstrom 7 an plastifizierbaren
Material an den Filter 6 herangeflihrt wird, wobei der Massenstrom 7 Gber den Verteiler 10, wel-
cher durch strémungstechnische Leiteinrichtungen ausgebildet ist, homogen Uber den ganzen
Filter 6 verteilt werden kann, sodass der ganze Filterquerschnitt des Filters 6 ausgenutzt werden
kann.

[00112] Das in Fig. 6a gezeigte Ausfiihrungsbeispiel niitzt einen Verteiler 10, welcher in entspre-
chenden Regionen des Filters 6 den Strémungsquerschnitt verkleinert oder vergréBert, um den
Massenstrom 7 moglichst homogen Uber den ganzen Filter 6 zu verteilen, wozu ein FlieBwider-
stand des Massenstroms 7 in den einzelnen Kanalen entsprechend angepasst wird.

[00113] Wie in Fig. 6b zu erkennen ist, kann ein entsprechender Verteiler 10, genauer gesagt:
ein Druckverteiler, auch auf beiden Seiten des Filters 6 angeordnet sein, um auch bei einer Riick-
spllung des Filters 6 einen angreifenden Massenstrom 7 (iber den ganzen Filterquerschnitt des
Filters 6 zu verteilen.

[00114] Fig. 7 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel einer Schabvorrichtung 11, welche dazu genutzt
werden kann, um Verunreinigungen mithilfe einer Ausbringvorrichtung 32, welche vorzugsweise
als Austragsschnecke ausgebildet ist, zu entfernen.

[00115] Diese Schabvorrichtungen 11 der Fig. 7 sind in diesem Ausfihrungsbeispiel als lage-
stabile Vorspriinge ausgebildet, welche am Filter 6 anliegen. Wenn nun der Filter 6 gegenlber
den Schabvorrichtungen 11 bewegt wird, wird eine scharfe Kante der Schabvorrichtungen 11
entlang der Filteroberflache gefuhrt, welche die sich am Filter 6 ansammelnden Ablagerungen
und Verunreinigungen abschaben bzw. abkratzen.

[00116] Natlrlich kdnnte es auch vorgesehen sein, dass der Filter 6 stationar ausgebildet ist und
die Schabvorrichtungen 11 am Filter 6 beweglich zur Abschabung gefiihrt sind.

[00117] Es ist auch vorstellbar, dass diese Kolben-Zylinder-Einheit 29 der Fig. 3 und Fig. 4 als
Abflihrvorrichtung 32 genutzt wird. Wenn eine Riicksplilung durch den Filter 6 vorgenommen
wird, wobei am Filter 6 angesammelte Verunreinigungen in die Masseleitung 12 zwischen Filter
6 und Massezylinder 13 zuriickgespullt werden, kdnnen diese Verunreinigungen beispielsweise
tber die Kolben-Zylinder-Einheit 29 abgeflihrt werden, wobei in diesem Ausflhrungsbeispiel die
als Kolben-Zylinder-Einheit 29 ausgebildete Abflihrvorrichtung 32 die Verunreinigungen sozusa-
gen aufsaugen kann.

[00118] Nach Abfihren von Verunreinigungen durch die Kolben-Zylinder-Einheit 29 kdénnen
diese aus der Kolben-Zylinder-Einheit 29 an eine Umgebung abgeleitet werden, indem beispiels-
weise die Kolben-Zylinder-Einheit 29 (iber eine entsprechende Ventilschaltung mit der Masselei-
tung 12 und/oder der Umgebung verbunden ist.

[00119] Fig. 8 zeigt eine Formgebungsmaschine 2 mit einem Plastifizieraggregat 1, welches bei-
spielsweise entsprechend einer der zuvor gezeigten Ausflihrungsvarianten ausgebildet sein
kann.

[00120] In Fig. 8 ist schematisch eine Formgebungsmaschine 2 dargestellt. Diese Formgebungs-
maschine 2 weist ein Plastifizieraggregat 1 und eine SchlieBeinheit 17 auf, welche auf einem
Maschinenrahmen 23 angeordnet sind.

[00121] Die SchlieBeinheit 17 weist eine feststehende Formaufspannplatte 19, eine bewegliche
Formaufspannplatte 20 und eine Stirnplatte 21 auf.

[00122] Im Gegensatz zur dargestellten horizontalen Drei-Platten-Maschine kénnte die Schliel3-
einheit 17 auch als Zwei-Platten-Maschine oder als Vertikal-Maschine ausgebildet sein.

[00123] Die bewegbare Formaufspannplatte 20 ist liber eine Antriebseinheit 22 relativ zum Ma-
schinenrahmen 23 bewegbar. Eine solche Antriebsvorrichtung 22 kann beispielsweise einen
Kniehebelmechanismus aufweisen.
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[00124] An der festen Formaufspannplatte 19 und der beweglichen Formaufspannplatte 20 kén-
nen Formhélften eines Formwerkzeugs 18 aufgespannt oder montiert werden, welche eine Form-
kavitat 4 ausbilden (gestrichelt dargestellt).

[00125] Das in Fig. 8 geschlossen dargestellte Formwerkzeug 18 weist wenigstens eine Kavitat
4 auf. Zur Kavitat 4 fihrt ein Einspritzkanal, Gber welchen eine plastifizierte Masse dem Plastifi-
zieraggregat 1 zugefiihrt werden kann.

[00126] Das Plastifizieraggregat 1 verfligt tber eine in einem Massezylinder 13 angeordnete
Plastifizierschnecke 3, welche zur Plastifizierung eines plastifizierbaren Materials ausgebildet
sind.

[00127] AnschlieBend wird der Massenstrom 7 an plastifiziertem Material des Plastifizieraggre-
gates 1 Uber den Filter 6 an eine Einspritzeinheit 16 geleitet, wobei die Einspritzeinheit 16 eine
Entgasungsvorrichtung 31 aufweist, wobei der Massenstrom 7 an plastifiziertem Material vor der
Einspritzung durch die Einspritzeinheit 16 noch durch die Entgasungsvorrichtung 31 entgast wer-
den kann.

[00128] Nachfolgend der Entgasungsvorrichtung 31 zur Entgasung des plastifizierten Materials
wird das plastifizierte Material der Einspritzeinheit 16 zugefiihrt.

[00129] Die Einspritzeinheit 16 dieses Ausflihrungsbeispiels weist einen weiteren Massezylinder
und eine in diesem Massezylinder angeordnete Einspritzschnecke auf. Diese Einspritzschnecke
ist um ihre Langsachse drehbar sowie entlang der Langsachse axial in Einspritzrichtung beweg-
bar.

[00130] Diese Bewegungen werden Uber eine schematisch dargestellte Antriebseinheit 15 inji-
ziert. Bevorzugt umfasst die Antriebseinheit 15 einen Drehantrieb fiir die Drehbewegung und eine
Linearantrieb fiir die axiale Einspritzbewegung, wie auch die Antriebseinheit 15 des Plastifizierag-
gregates 1.

[00131] Das Plastifizieraggregat steht mit einer Steuer- oder Regeleinheit 9 in signalleitender
Verbindung. Von der Steuer- oder Regeleinheit 9 werden Steuerbefehle an das Plastifizieraggre-
gat 1 sowie an die Einspritzeinheit 16 ausgegeben.

[00132] Des Weiteren kann es vorgesehen sein, dass die Steuer- oder Regeleinheit 9 mit einer
Filterwechselvorrichtung 8 signalleitend verbunden ist, um die Filterwechselvorrichtung 8 zu steu-
ern oder zu regeln.

[00133] Die Steuer- oder Regeleinheit 9 kann mit einer Bedieneinheit verbunden sein oder integ-
raler Bestandteil einer solchen Bedieneinheit sein.
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Patentanspriiche

1.

10.

Plastifizieraggregat fir eine Formgebungsmaschine (2) mit mindestens einer Plastifizier-
schnecke (3) zum Plastifizieren und Einspritzen eines plastifizierbaren Materials in zumin-
dest eine Formkavitat (4), welche mindestens eine Plastifizierschnecke (3) in Bezug auf eine
Schneckenachse (5) rotierend und axial bewegbar ist, wobei zumindest ein Filter (6) vorge-
sehen ist, welcher der mindestens einen Plastifizierschnecke (3) in einer Flussrichtung eines
Massenstroms (7) des plastifizierbaren Materials nachgeschaltet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest ein Aktuator und eine Steuer- oder Regeleinheit (9) zum Ansteuern des
Aktuators vorgesehen sind, wobei die Steuer- oder Regeleinheit (9) dazu ausgebildet ist, den
Aktuator dermafBen anzusteuern, dass der Massenstrom (7) des plastifizierbaren Materials
entgegen der Flussrichtung geférdert wird, um eine Druckentlastung eines am zumindest
einen Filter (6) anliegenden Drucks des plastifizierbaren Materials zu bewirken, wobei der
zumindest eine Aktuator durch die mindestens eine Plastifizierschnecke (3) und/oder durch
eine Kolben-Zylinder-Einheit (29) ausgebildet ist.

Plastifizieraggregat nach Anspruch 1, wobei die Kolben-Zylinder-Einheit (29) in Form eines
Schmelzespeichers ausgebildet ist.

Plastifizieraggregat nach Anspruch 2, wobei die Kolben-Zylinder-Einheit (29) strémungstech-
nisch zwischen dem zumindest einen Filter (6) und der Plastifizierschnecke (3) angeordnet
ist oder strdbmungstechnisch nach dem zumindest einen Filter (6) angeordnet ist.

Plastifizieraggregat nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei eine Fil-
terwechselvorrichtung (8) vorgesehen ist, welche dazu ausgebildet ist, den zumindest einen
Filter (6) durch eine erste Linearbewegung und/oder Rotationsbewegung aus dem Massen-
strom (7) des plastifizierbaren Materials herauszubewegen und/oder den zumindest einen
Filter (6) durch eine zweite Linearbewegung und/oder Rotationsbewegung in den Massen-
strom (7) des plastifizierbaren Materials hineinzubewegen.

Plastifizieraggregat nach Anspruch 4, wobei die Filterwechselvorrichtung (8) als Plattensieb-
wechsler, Kolbensiebwechsler, Kassettensiebwechsler und/oder Bandfilter ausgebildet ist.

Plastifizieraggregat nach einem der Anspriiche 4 oder 5, wobei die Steuer- oder Regeleinheit
(9) zum Ansteuern des Aktuators und der Filterwechselvorrichtung (8) vorgesehen ist, wel-
che dazu ausgebildet ist, den Aktuator zum Zuriickziehen entgegen der Flussrichtung des
plastifizierbaren Materials anzusteuern, um eine Druckentlastung eines am zumindest einen
Filter (6) anliegenden Drucks des plastifizierbaren Materials und/oder eine Riickspilung des
zumindest einen Filters zu bewirken.

Plastifizieraggregat nach Anspruch 6, wobei die Steuer- oder Regeleinheit (9) dazu ausge-
bildet ist, die Filterwechselvorrichtung (8) wahrend der Druckentlastung zum Herausbewe-
gen des zumindest einen Filters (6) aus dem Massenstrom (7) des plastifizierbaren Materials
und/oder zum Hineinbewegen des zumindest einen Filters (6) in den Massenstrom (7) des
plastifizierbaren Materials anzusteuern.

Plastifizieraggregat nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei wenigs-
tens eine Abfuhrvorrichtung (32) vorgesehen ist, womit zwischen mindestens einer Plastifi-
zierschnecke (3) und zumindest einem Filter (6) vorliegendes plastifizierbares Material zu-
mindest teilweise abfihrbar ist.

Plastifizieraggregat nach Anspruch 8, wobei die wenigstens eine Abfuhrvorrichtung (32) we-
nigstens eine Austragsschnecke, wenigstens eine Kolben-Zylinder-Einheit und/oder wenigs-
tens ein Auslassventil aufweist.

Plastifizieraggregat nach einem der Anspriiche 6 oder 7 und nach einem der Anspriiche 8
oder 9, wobei die Steuer- oder Regeleinheit (9) dazu ausgebildet ist, wahrend der Druckent-
lastung zwischen dem zumindest einen Filter (6) und der mindestens einen Plastifizierschne-
cke (3) vorliegendes plastifizierbare Material durch Ansteuern der wenigstens einen Abfuhr-
vorrichtung (32) abzufiihren.
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Plastifizieraggregat nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriliche, wobei ein Ver-
teiler (10) - vorzugsweise ein Druckverteiler - in einer Flussrichtung des Massenstromes (7)
des plastifizierbaren Materials nach der mindestens einen Plastifizierschnecke (3) und vor
dem zumindest einen Filter (6) angeordnet ist.

Plastifizieraggregat nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der zu-
mindest eine Filter (6) einen Sieb und/oder ein Gewebe und/oder eine perforierte Filtereinheit
aufweist.

Plastifizieraggregat nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei wenigs-
tens eine Schabvorrichtung (11) zum Abschaben des zumindest einen Filters (6) vorgesehen
ist.

Plastifizieraggregat nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei wenigs-
tens eine Dichtung (27) zum Abdichten des zumindest einen Filters (6) gegeniiber der Um-
gebung vorgesehen ist.

Formgebungsmaschine mit wenigstens einem Plastifizieraggregat (1) nach wenigstens ei-
nem der vorhergehenden Anspruche.

Verfahren zum Betreiben eines Plastifizieraggregates (1) fiir eine Formgebungsmaschine (2)
mit mindestens einer Plastifizierschnecke (3), vorzugsweise nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 14, wobei ein plastifizierbares Material durch eine in Bezug auf eine Schne-
ckenachse (5) rotierende Bewegung der mindestens einen Plastifizierschnecke (3) plastifi-
ziert wird und das plastifizierbare Material durch eine in Bezug auf die Schneckenachse (5)
axiale Bewegung der mindestens einen Plastifizierschnecke (3) in zumindest eine Formkavi-
tat (4) eingespritzt wird, wobei mithilfe zumindest eines Filters (6), welcher der mindestens
einen Plastifizierschnecke (3) in einer Flussrichtung eines Massenstroms (7) des plastifizier-
baren Materials nachgeschaltet ist, der Massenstrom (7) des plastifizierbaren Materials ge-
filtert wird, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der mindestens einen Plastifizierschne-
cke (3) und/oder einer Kolben-Zylinder-Einheit (29) der Massenstrom (7) des plastifizierba-
ren Materials entgegen der Flussrichtung geférdert wird und somit eine Druckentlastung ei-
nes am zumindest einen Filter (6) anliegenden Drucks des plastifizierbaren Materials bewirkt
wird.

Verfahren nach Anspruch 16, wobei tiber eine Filterwechselvorrichtung (8) wahrend der Dru-
ckentlastung der zumindest eine Filter (6) aus dem Massenstrom (7) des plastifizierbaren
Materials herausbewegt und/oder hineinbewegt wird.

Hierzu 6 Blatt Zeichnungen
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