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(54) Filtervorrichtung

(67) Filtervorrichtung  fiir  plastifiziete = Formmasse,
insbesondere plastifizieten Kunststoff, mit einem 1
Filterkorper (3) und einem relativ zum Filterkdrper (3)
zwischen einer ersten Stellung (12) und einer zweiten
Stellung (13) bewegbaren Stellkérper (4), wobei
- in der ersten Stellung (12) des Stellkérpers (4)
relativ zum Filterkdrper (3) durch Kanéle (21, 23)
im Filterkérper (3) und im Stellk6rper (4) ein erster
FlieBweg (25) fiir die plastifiziete Formmasse
festgelegt ist, wobei der erste FlieBweg (25) so
ausgebildet ist, dass die plastifizierte Formmasse
gefiltert wird, und

- in der zweiten Stellung (13) des Stellkérpers (4)
relativ zum Filterkdrper (3) durch Kanéle (21, 23)
im Filterkérper (3) und im Stellkérper (4) ein
zweiter FlieBweg (26) fiir die plastifizierte
Formmasse festgelegt ist, wobei der zweite
FlieBweg (26) so ausgebildet ist, dass die Kandle
(21, 23) und/oder ein Filterelement (22) zumindest
teilweise gespiilt und/oder riickgespilt werden.

Fig. 1




092906 32/28

Zusammenfassung:

Filtervorrichtung fir plastifizierte Formmasse, insbesondere
plastifizierten Kunststoff, mit einem Filterkdrper (3) und einem
relativ zum Filterkorper (3) zwischen einer ersten Stellung (12)
und einer zweliten Stellung (13) bewegbaren Stellkdrper (4),
wobel
- in der ersten Stellung (12) des Stellkdrpers (4) relativ
zum Filterkorper (3) durch Kandle (21, 23) im Filterkdrper
(3) und im Stellkdrper (4) ein erster FlieBweg (25) fir die
plastifizierte Formmasse festgelegt ist, wobei der erste
FlieBweg (25) so ausgebildet ist, dass die plastifizierte
Formmasse gefiltert wird, und
- 1in der zweiten Stellung (13) des Stellkdrpers (4) relativ
zum Filterkorper (3) durch Kandle (21, 23) im Filterkdrper
(3) und im Stellkdrper (4) ein zweilter FlieBweg (26) filr
die plastifizierte Formmasse festgelegt ist, wobei der
zwelite FlieBweg (26) so ausgebildet ist, dass die Kanéale
(21, 23) und/oder ein Filterelement (22) zumindest

teilweise gesplilt und/oder riickgespllt werden.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Filtervorrichtung fir
plastifizierte Formmasse, insbesondere plastifizierten
Kunststoff, mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1,
eine Formgebungsmaschine, eine Plastifiziereinheit und/oder eine
Finspritzeinheit mit einer solchen Filtervorrichtung, sowie ein

Verfahren zum Betreiben einer Filtervorrichtung.

Unter Formgebungsmaschinen kénnen SpritzgieBmaschinen,
Spritzpressen, Pressen und dergleichen verstanden werden. Auch
Formgebungsmaschinen, bei welchen die plastifizierte Masse einem
offenen Formwerkzeug zugefihrt wird, sind durchaus denkbar. Im
Folgenden soll der Stand der Technik anhand einer
SpritzgieRmaschine umrissen werden. Analoges gilt allgemein fir

Formgebungsmaschinen.

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, als zu
plastifizierende Formmasse verunreinigte Kunststoffe zu
verarbeiten. Bei diesen Kunststoffen kann es sich z. B. um
Rezyklate, Mahlglter oder Agglomerate handeln, welche
beispielsweise einer Recycling- oder Compound-Anwendung ihren

Einsatz finden.

Diese Thematik gewinnt immer mehr an Bedeutung, wobei durch das
Recyceln von zu plastifizierenden Materialien (beispielsweise

thermoplastische Kunststoffe) diese einer neuen Verwendung oder
einem neuen Einsatzgebiet zugefihrt werden kdnnen und somit ein
markanter Vorteil beziiglich der Umweltfreundlichkeit geschaffen

wird.

Um Jjedoch solche zu plastifizierende Materialien einem
SpritzgieRprozess zuzufilhren ist es erforderlich, diese zu
reinigen, wobei die Verunreinigung aus dem zu plastifizierenden

Material zu entfernen sind.

2/33



092906 28/sv
2

Flir diese Reinigung oder Vorreinigung der zu plastifizierenden
Materialien ist es bekannt, dass in einem ersten Schritt durch
ein kontinuierlich arbeitendes Plastifizieraggregat das
verunreinigte Material plastifiziert wird und anschlieBend durch

Entgasungsprozesse und Filteranlagen gereinigt wird.

Nach Filtration und Entgasung wird das plastifizierte Material
wiederum abgekithlt und erstarrt, wobei das gereinigte Material
zumeist direkt in eine leicht weiterzuverarbeitende Form, wie

beispielsweise Granulat, gebracht wird.

Das erzeugte Granulat aus gereinigtem und entgastem
Recyclingmaterial kann anschlieRend nachfolgend durch einen
SpritzgieBprozess in einer SpritzgieBmaschine seinen Einsatz

finden.

Nachteilig an den bekannten Filtervorrichtungen ist es Jjedoch,
dass eine Filterreinigung mit recht viel Arbeit verbunden ist,
wobel die Filtervorrichtung - genauer gesagt: das Filtergeh&ause
der Filtervorrichtung - gedffnet werden muss, um das
Filterelement zugadnglich zu machen und von Verunreinigungen
sdaubern zu konnen oder dieses auszutauschen, wonach anschlieBend
wieder das Filtergehaduse geschlossen werden muss, um die

Filtervorrichtung fir den weiteren Prozess bereitzustellen.

Im Speziellen bei der Anwendung von Recyclingmaterialien, wobeil
eine hdhere Verschmutzung des plastifizierten Materials
vorliegt, resultiert dies in recht hohen Standzeiten, wobei der
Prozess immer wieder unterbrochen werden muss, um die

Verunreinigungen aus der Filtervorrichtung zu entfernen.

Dies wirkt sich natlirlich negativ auf die Produktivitat des
Prozesses aus, wodurch sich die Verwendung von
Recyclingmaterialien flir einen Anwender nicht besonders

attraktiv gestaltet.
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Des Weiteren ist eine direkte Anwendung im SpritzgieBRprozess
durch die hohen Standzeiten uninteressant, da insbesondere beim
SpritzgieBprozess und den dort hohen verarbeitenden Mengen pro
Zelteinheit an zu plastifizierendem Material nicht rentabel

erscheint.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine
Filtervorrichtung sowie ein Verfahren zum BRetreiben einer
Filtervorrichtung bereitzustellen, bei welcher die Nachteile des
Standes der Technik zumindest teilweise verbessert werden
und/oder ein energieeffizienteres Recyceln von zu
plastifizierendem Material umgesetzt werden kann und/oder ein
energieeffizienteres Reinigen von zu plastifizierendem Material
moglich ist und/oder eine direkte Verarbeitung von zu
reinigendem, zu plastifizierendem Material ermdglicht wird
und/oder eine kontinuierlichere, raschere oder energiesparendere
Moglichkeit zur Filtration von plastifizierter Formmasse

dargestellt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch eine Filtervorrichtung
fiir plastifizierte Formmasse, insbesondere plastifizierten
Kunststoff, mit den Merkmalen des Anspruchs 1, einer
Formgebungsmaschine, einer Plastifiziereinheit und/oder einer
Einspritzeinheit mit einer solchen Filtervorrichtung, sowie
einem Verfahren zum Betreiben einer Filtervorrichtung mit den

Merkmalen des Anspruchs 11 geléost.

ErfindungsgemaB ist es vorgesehen, dass Filtervorrichtung flr
plastifizierte Formmasse, insbesondere plastifizierten
Kunststoff, mit einem Filterkdrper und einem relativ zum
Filterkdrper zwischen einer ersten Stellung und einer zweiten
Stellung bewegbaren Stellkdrper, wobei

- 1n der ersten Stellung des Stellkdrpers relativ zum

Filterkdrper durch Kandle im Filterkdrper und im Stellkdrper
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ein erster FlieRBweg fir die plastifizierte Formmasse
festgelegt ist, wobei der erste FlieRweg so ausgebildet ist,
dass die plastifizierte Formmasse gefiltert wird, und

- 1in der zweiten Stellung des Stellkdrpers relativ zum
Filterkdrper durch Kandle im Filterkdrper und im Stellkdrper
ein zweiter FlieBweg fiir die plastifizierte Formmasse
festgelegt ist, wobei der zweite FlieBweg so ausgebildet ist,
dass die Kanale und/oder ein Filterelement zumindest teilweise

gesplilt und/oder riickgespllt werden.

Folglich wird die Moglichkeit geschaffen, automatisch, effizient
und schnell ein Filtervorrichtung zu spllen und/oder
rickzuspiilen, um das Filterelement bei Verlegung durch

Verunreinigungen sehr schnell reinigen zu konnen.

Somit ist es nunmehr nicht mehr notwendig, ein Filtergeh&duse
aufwendig von Hand, beispielsweise durch Ldsen von

Verschraubungen, zu 6ffnen, um an ein Filterelement zu gelangen.

Durch diese schnelle und einfache Mdglichkeit der Reinigung der
Filtervorrichtung kénnen die Standzeiten zur Filterreinigung
enorm gesenkt werden, wodurch sich die Produktivitat als auch

die Energieeffizienz erhdhen lassen.

Flir einen Anwender gestaltet sich somit die Verwendung eines
Recyclingmaterials wesentlich attraktiver, wodurch auch die
Verwendung von Recyclingmaterialien gesteigert werden kann und

eine Umweltentlastung geschaffen werden kann.

Weiters wird die Moglichkeit geschaffen, durch die
Filtervorrichtung plastifizierte Formmasse bei einer
SpritzgieRmaschine vor dem Einspritzen in ein Formwerkzeug
schnell und effektiv zu reinigen, wobei auch sehr hohe Massen an
plastifizierter Masse durch die Filtervorrichtung gereinigt

werden konnen, ohne lange Betriebsunterbrechnungen zur Reinigung
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der Filtervorrichtung in Kauf nehmen zu miissen, wodurch ein
Einsatz der Filtervorrichtung bei einer SpritzgieBmaschine

ermdglicht wird.

Ein solcher Einsatz bei einer SpritzgieBmaschine erméglicht
wiederum Recyclingmaterial direkt einer SpritzgieBmaschine
zuzufihren und macht einen zweistufigen Prozess zur Reinigung
und anschlieBender Weiterverarbeitung iberfliissig, wodurch
zusatzlich ein Vorteil beziiglich der Energieeffizienz geschaffen

wird.

Durch das Filtrieren der plastifizierten Formmasse direkt im
Formgebungsprozess kdnnen die eingangs beschriebenen Schritte
(Wwie beispielsweise die Granulatherstellung) eingespart werden,
was offensichtlich eine signifikante Verbesserung hinsichtlich

der Komplexitat und Wirtschaftlichkeit darstellt.

Somit kann auch eine entsprechende Anwendung einer
Ausflihrungsvariante der vorliegenden Erfindung bei einer
Recycling- und/oder Compound-Anwendung fiir einen Anwender
erheblich attraktiver gestalten, wobei die Produktionskosten und
der Produktionsaufwand minimiert wird, wodurch die
Unweltfreundlichkeit (durch vermehrte Anwendung) erhdht werden

kann.

Eine erfindungsgemiabe Filtervorrichtung kann, wie erwahnt, auch
ihren Einsatz in bereits bekannten Ausfilhrungsvarianten des
Standes der Technik, wie beispielsweise in der
Beschreibungseinleitung beschrieben, ihren Einsatz finden und

nachtraglich installiert werden.

Unter Formgebungsmaschinen kénnen SpritzgieBmaschinen,
Spritzpressen, Pressen und dergleichen verstanden werden. Auch
Formgebungsmaschinen, bei welchen die plastifizierte Masse einem

offenen Formwerkzeug zugefilhrt wird, sind durchaus denkbar.
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Im Sinne des vorliegenden Dokumentes kann unter einer Filtration
und/oder einem Filtern einer plastifizierten Formmasse
verstanden werden, dass in einer plastifizierten Formmasse
vorliegende Fremdstoffe, vorzugsweise mechanisch, zumindest
teilweise aus der plastifizierten Formmasse, geldst, entfernt,
abgefihrt und/oder abgeschieden werden. Dies kann also auch

Abscheideverfahren beinhalten.

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind anhand der abhdngigen

Anspriche definiert.

Vorzugswelse kann vorgesehen sein, dass ein weiterer Stellkorper
vorgesehen ist, welcher relativ zum Filterkdorper und zum
Stellkdrper zwischen einer dritten Stellung und einer vierten

Stellung bewegbar ist.

Es kann vorgesehen sein, dass durch Kandle im Stellkdrper, im
Filterkdrper und im weiteren Stellkdrper in der vierten Stellung
ein dritter FlieBweg fir die plastifizierte Formmasse festgelegt
ist, wobei der dritte FlieBweg so ausgebildet ist, dass die
Kandle zumindest teilweise gesplilt und/oder riickgespllt werden

und/oder gefilterte Formmasse gefiltert wird.

In der dritten Stellung des weiteren Stellkdrpers kann bevorzugt

der erste FlieBweg und der zweite FlieRweg realisiert sein.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der Stellkdrper oder der
weitere Stellkdorper um eine Drehachse rotierbar mit dem
Filterkdrper verbunden ist, wobei durch eine Rotation des
Stellkdrpers relativ zum Filterkorper zwischen der ersten
Stellung und der zweiten Stellung und/oder der dritten Stellung

und der vierten Stellung wechselbar ist.
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Alternativ oder zusatzlich kann es auch vorgesehen sein, dass
der Stellkorper und/oder der weitere Stellkdrper zumindest
teilwelse entlang einer linearen Achse verschiebbar sind, wobei
durch eine teilweise lineare Verschiebung des Stellkdrpers
und/oder des weilteren Stellkorpers relativ zum Filterkorper
zwischen der ersten Stellung und der zweiten Stellung und/oder

der dritten Stellung und der vierten Stellung verwechselbar ist.

Es kann vorgesehen sein, dass der Stellkdrper wenigstens zweil
Kanale, vorzugsweise Steuerkonturen, aufweist, welche dazu
ausgebildet sind, bei einem Wechsel zwischen der ersten Stellung
und der zweiten Stellung den FlieBweg unterschiedlich umzulenken
und/oder wobei der weitere StellkOrper wenigstens zweil Kanale,
vorzugsweise Steuerkonturen, aufweist, welche dazu ausgebildet
sind, bei einem Wechsel zwischen der dritten Stellung und der

vierten Stellung den FlieBweg unterschiedlich umzulenken.

Die wenigstens zwei Kandle des Stellkorpers und/oder des
weiteren Stellkdrpers, vorzugsweise die Steuerkonturen, kdnnen
beispielsweise durch Bohrungen im Stellkdrper und/oder den

welteren Stellkdrper ausgebildet sein.

Vorzugswelse kann vorgesehen sein, dass der Ventilkorper
wenigstens eine Filterkomponente - vorzugswelse eine Vielzahl
von Filterkomponenten - aufweist, welche mehrere Kaniale
aufweisen, wodurch geteilte FlieBwege durch die

Filtervorrichtung realisierbar sind.

FEine Filterkomponente kann beispielsweise durch Kandle
ausgebildet sein, welche eine entsprechend geringe Abmessung
aufweisen, sodass Verunreinigungen, Feststoffe und/oder andere
Verschmutzungen aus der plastifizierten Formmasse gefiltert

werden konnen.
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Eine GroBe oder/oder eine Querschnittsflache von Kanalen, welche
zur Filtration der plastifizierten Formmasse ausgebildet sind,
kann sich beispielsweise nach den Produktanforderungen,
Wandstarken des Produktes oder der kleinsten Abmessung des
Querschnittes, welcher bei der Herstellung des Produktes vom

Kunststoff durchstromt wird, ableiten.

Vorzugswelse kann vorgesehen sein, dass eine eins
flachenaquivalenten Kreisquerschnittsfldche von Kandlen, welche
zur Filtration der plastifizierten Formmasse ausgebildet sind,

maximal einen Durchmesser von 1,5 mm aufweisen.

Es sind auch Filterkomponenten vorstellbar, welche auch pordse
Materialien beinhalten, welche sich zur Filtration von

plastifizierter Formmasse eignen.

Es kann vorgesehen sein, dass der Filterkdrper wenigstens zweil
Filterkomponenten aufweist, wobei die wenigstens zweil
Filterkomponenten konzentrisch ineinander angeordnet sind und
vorzugsweise die Kandle zumindest teilweise zwischen den

wenigstens zweli Filterkomponenten gebildet sind.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass wenigstens -
vorzugswelse genau - eine Zufihroffnung in die Filtervorrichtung
fiir die plastifizierte Formmasse und wenigstens - vorzugsweise
genau - eine Abfihrdffnung aus der Filtervorrichtung vorgesehen
ist, wobei der erste FlieRweg und der zweite FlieBweg und
optional der dritte FlieBweg von der wenigstens einen

Zzufihroffnung zur wenigstens einen Abfihroffnung fiithren.

Eine Ausgestaltung mit einer Zufihroffnung und einer
Abfihroffnung hat den besonderen Vorteil, dass eine Anordnung
der Filtervorrichtung in einem System konstant gehalten werden
kann, sodass die Anschliisse der Filtervorrichtung flr eine

Rickspiilung und/oder Reinigung der Filtervorrichtung nicht
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geldst und gegebenenfalls anders wieder angeschlossen werden
miissen, sondern lediglich durch eine interne Verstellung der
Filtervorrichtung diese Rilckspiilung und/oder Reinigung
durchgefiihrt werden kann, ohne bauliche Verdnderungen am System

vornehmen zu miissen.

Weiters wird Schutz begehrt fir ein Verfahren zum Betreiben

einer Filtervorrichtung, insbesondere einer erfindungsgemalen

Filtervorrichtung, fiir plastifizierte Formmasse, insbesondere

plastifizierten Kunststoff, wobei

- die plastifizierte Formmasse in einer ersten Stellung eines
Stellkdrpers relativ zu einem FilterkOrper iiber Kanédle
und/oder ein Filterelement gefiltert wird, und

- die Kandle und/oder das Filterelement im Stellkdrper und/oder
im Filterkdrper in einer zweiten Stellung des Stellkdrpers
relativ zum Filterkdrper zumindest teilweise gespililt und/oder

riuckgesplilt werden.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus

den Figuren sowie der dazugehdrigen Figurenbeschreibung. Dabei

zelgt:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch ein erstes Ausfiihrungsbeispiel
einer Filtervorrichtung,

Fig. 2 den in Fig. 1 gekennzeichneten Schnitt durch das
Ausfihrungsbeispiel der Fig. 1,

Fig. 3 eine Filterkomponente des Ausfiihrungsbeispiels der Fig.
1 in Isolation,

Fig. 4 das in Fig. 3 gekennzeichnete Detail,

Fig. 5 einen ersten FlieBweg,

Fig. 6 einen zweiten FlieBweg,

Fig. 7 einen dritten FlieBweg,

Fig. 8 eine Ausfiihrungsvariante einer Formgebungsmaschine mit

einer Filtervorrichtung, und
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Fig. 9 eine weitere Ausfilhrungsvariante einer

Formgebungsmaschine mit einer Filtervorrichtung.

Das Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt
durch eine Filtervorrichtung 1 entlang der Symmetrieachse 6 der

Filtervorrichtung 1.

Der in Fig. 1 gekennzeichnete Schnitt A-A ist durch die Fig. 2
dargestellt.

Die Filtervorrichtung 1 der Fig. 1 weist ein Filtergeh&duse 17
auf, welches iUber die zwel Filtergehdusedeckel 16 und 18

geschlossen wird.

Die Filtergehidusedeckel 16, 18 werden mit dem Filtergehduse 17
unter Verwendung von Schraubenverbindungen (aus Grinden der

Ubersichtlichkeit nicht dargestellt) verschraubt.

Diese Schraubenverbindungen finden ihren Platz in den
Befestigungsldchern 20, welche durch die Filtergehausedeckel 16,
18 und das Filtergehduse 17 fithren.

Im Inneren des Filtergehduses 17 ist der Filterkdrper 3

angeordnet.

Der Filterkdrper 3 dieses Ausfiithrungsbeispiels besteht aus
mehreren Filterkomponenten 7, 8, 9, welche konzentrisch

zuelinander angeordnet sind.
Zwischen den Filterkomponenten 7, 8, 9 bilden sich durch

entsprechende Ausnehmungen in den Filterkomponenten 7, 8, 9

Kanale 21, 22, 23.
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An den Enden des Filterkdrpers 3 ist jeweils ein Stellkorper 4,
5 angeordnet, durch welche Stellkorper 4, 5 ein FlieBweg einer
plastifizierten Formmasse durch den Filterkorper 3 festgelegt

wird.

Der erste Filtergehdusedeckel 18 weist eine Zufihréffnung 10
auf, iiber welche plastifizierte Formmasse der Filtervorrichtung

1 zugefihrt werden kann.

Nachfolgend an die Zufihroffnung 10 wird die plastifizierte
Formmasse an den Stellkdrper 4 geleitet, welcher Stellkdrper 4

die plastifizierte Formmasse in den Filterkdrper 3 einleitet.

Nach Durchlaufen der plastifizierten Formmasse des Filterkdrpers
3 gelangt die plastifizierte Formmasse an den weiteren
Stellkdrper 5, welcher die plastifizierte Formmasse zur
Abfihroffnung 11 des zweiten Filtergehdusedeckels 16 leitet und

somit aus der Filtervorrichtung 1 abfihrt.

Die Stellkdrper 4, 5 sind drehbar um die Drehachse 6 im

Filtergehduse 17 gelagert.

Wie durch Fig. 2 ersichtlich, weisen der Filtergeh&dusedeckel 17
Aktuatordffnungen 19 auf, wodurch lber eingreifende Aktuatoren
in die Aktuatordffnungen 19 eine Drehposition des Stellkdrpers 4

geandert oder auch gesichert werden kann.

Solche Aktuatoren, welche in die Aktuatordffnungen 19
eingreifen, konnen beispielsweise Stellstangen eines
hydraulischen oder pneumatischen Aktuators sein oder auch
lediglich durch in die Aktuatordffnung 19 eingreifende Bolzen

und/oder Schrauben.
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Durch diese Aktuatoren, welche in die Aktuatordffnungen 19

eingreifen, kann der Stellkorper zwischen einer ersten Stellung

12 und einer zweiten Stellung 13 bewegt werden, wobei

- 1n einer ersten Stellung 12 des Stellkdrpers 4 relativ zum
Filterkdrper 3 durch Kandle 21, 23 im Filterkdrper 3 und im
Stellkdrper 4 ein erster FlieBweg 25 fiir die plastifizierte
Formmasse festgelegt ist, wobei der erste FlieRweg 25 so
ausgebildet ist, dass plastifizierte Formmasse gefiltert wird,
und

- 1in einer zweiten Stellung 13 des Stellkdrpers 4 relativ zum
Filterkdrper 3 durch Kandle 21, 23 im Filterkdrper 3 und im
Stellkdrper 4 ein zweiter FlieBweg 26 flir die plastifizierte
Formmasse festgelegt ist, wobeil der zweite FlieBweg 26 so
ausgebildet ist, dass die Kandle 21, 23 und/oder ein
Filterelement 22 wenigstens teilweise gespllt und/oder

rickgespilt wird.

Auch der weitere Stellkdrper 5 kann Uber die Aktuatordffnungen
19 zwischen einer dritten Stellung 14 und einer vierten Stellung
15 bewegt werden, wobeil vorzugswelise ein dritter FlieBweg 27 der
plastifizierten Formmasse durch die Stellkorper 4, 5 und den

Filterkdrper 3 umgesetzt werden kann.

Bezliglich der Erkla&rung zum ersten FlieBweg 25, dem zweiten
FlieBweg 26 und den dritten FlieRBweg 27 sei auf die Figuren 5

bis 7 verwiesen.

Fig. 3 zeigt die Filterkomponente 7 des Filterkdrpers 3 aus Fig.
1 in Isolation, wobei das in Fig. 3 angedeutete Detail X durch

die Fig. 4 wiedergegeben ist.

So ist in Fig. 4 ein FlieBweg (ein erster FlieBweg 25) durch den
Filterkdrper 3 - genauer gesagt: die Filterkomponente 7 -
ersichtlich, wobei {iiber den Stellkdrper 4 die plastifizierte

Formmasse in die (Zufuhr-) Kandle 21 eingeleitet wird, welche an
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einem gegeniiberliegenden Ende durch den weiteren Stellkdrper 5
abgeschlossen sind, sodass plastifizierte Formmasse dazu
gedrangt ist, {liber die (Filter-) Kanadle 22, welche als

Filterelement dienen, in die (Abfuhr-) Kandle 23 iiberzugehen.

Durch die geometrisch kleine Gestaltung der (Filter-)Kanale 22
geschieht eine Filtration der plastifizierten Formmasse, wobei
in der plastifizierten Formmasse getragene Partikel,
Verunreinigungen oder Schwebstoffe nicht durch die (Filter-)
Kandle 22 hindurchtreten konnen und somit in den (Zufuhr-)

Kandlen 21 verbleiben.

Jedoch ist es auch denkbar, dass beil einer bestimmten GroRe und
einem bestimmten Druck der plastifizierten Formmasse und der
darin getragenen Verunreinigungen diese sich in den (Filter-)

Kandlen 22 ablagern oder diese verstopfen.

Nach Durchdringen der (Filter-) Kanidle 22 wird die gefilterte,
plastifizierte Formmasse iber die (Abfuhr-) Kandle 23 und den
welteren Stellkdrper 4 aus der Filtervorrichtung durch

(beispielsweise Ausspritzen ins Freie} abgefiihrt.

Ein eben solcher soeben beschriebener erster FlieBweg 25 ist

durch die Fig. b dargestellt.

Hierbei befindet sich der Stellkdrper 4 in einer ersten Stellung
12, um die plastifizierte Formmasse {iber die Steuerkonturen 24

den (Zufuhr)- Kandlen 21 des Filterkorpers 3 zuzufihren.

Da durch den weiteren (zweiten) Stellkdrper 5, welcher sich in
einer dritten Stellung 14 befindet, die (Zufuhr-)Kanadle 21 an
einen vom Stellkdorper 4 abgewandten Ende verschlossen sind, wird
die plastifizierte Formmasse Uber die (Filter-) Kanale 22,
welche als Filterelement dienen, gedrangt und erreichen die

(Abfuhr-) Kanale 23, iUber welche die plastifizierte Formmasse
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Uber den weiteren Stellkdrper 5 und dessen Steuerkonturen 24 den

Filterkdrper 3 verlassen kann.

Wenn nun eine zu hohe Verunreinigung und/oder Belegung der
Filtervorrichtung 1 vorliegt, kann der (erste) Stellkdrper 4 in

eine zweite Stellung 13 {iibergefihrt werden.

Eine Filterverlegung oder -belegung kann beispielsweise dadurch
festgestellt werden, dass in FlieBrichtung der plastifizierten
Formmasse vor und nach der Filtervorrichtung 1 durch Sensorik

ein charakteristisches Signal festgestellt wird.

Eine beispielhafte Sensorik dafiir waren Drucksensoren, wobei
lber einen Druck vor der Filtervorrichtung 1 und eine Druck nach
der Filtervorrichtung 1 in FlieBrichtung der plastifizierten
Formmasse ein fir die Filterbelegung und/oder -verlegung

charakteristisches Signal festgestellt werden kann.

Revorzugt wird dabei ein Druckgefdlle und/oder Druckdifferenz
verwendet, wobei bei einem zu hoch werdenden Druckgefalle
und/oder Druckdifferenz eine Splilung der Filtervorrichtung 1

durchgefiihrt wird.

Jedoch sind auch durchaus andere Sensoren denkbar, wie
beispielsweise optische, rheologische oder auch

Temperatursensoren.

Es kann beispielsweise auch vorgesehen sein, dass eine Steuer-
oder Regeleinheit 28 vorgesehen ist, welche dazu ausgebildet
ist, ein charakteristisches Signal fiir die Filterbe- und/oder -

verlegung festzustellen und zu Uberwachen.

Die Steuer- oder Regeleinheit 28 kann dazu ausgebildet sein,
dass - wenn dieses charakteristische Signal einen vorgebbaren

Schwellwert erreicht und/oder iberschreitet - eine Riickspilung
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oder Spililung der Filtervorrichtung 1 vorzunehmen, indem {iber
Aktuatoren eine Stellung des Stellkdrpers 4 und/oder des

weiteren Stellkdrpers 5 verdndert wird.

Wenn nun der weitere Stellkdrper 5 in eine vierte Stellung 14
ibergefithrt wird, wa&hrend der Stellkdrper 4 sich weiterhin in
einer ersten Stellung 12 befindet (wie durch Fig. 6 gezeigt),

wodurch sich ein dritter FlieRweg 27 ergibt.

Durch den dritten FlieBweg 27 kann die plastifizierte Formmasse
direkt aus den (Zufuhr-) Kanadlen 21 wieder aus dem Filterkdrper
3 entweichen, wodurch die direkte Durchflutung des (Zufuhr-)
Kanals 21 der (Zufuhr-) Kanal 21 durchgespiilt wird und
abgelagerte Verschmutzungen aus dem (Zufuhr-) Kanal 21

ausgespiult werden kdnnen.

Diese verschmutzte, plastifizierte Formmasse kann nachfolgend an
die Filtervorrichtung 1 aus dem System ins freie gespililt werden
oder beispielsweise in einem nachfolgenden Formgebungsprozess in
ein Formteil weiterverarbeitet werden, wobei das verschmutzte

Formteil aus der Charge entnommen werden kann.

In einem weiteren Schritt kann nun auch der Stellkdrper 4 aus
einer ersten Stellung 12 in eine zweite Stellung 13 ibergefihrt
werden, wodurch sich ein zweiter FlieBweg 26 ergibt, wie durch

die Fig. 7 dargestellt.

Dies hat zur Folge, dass plastifizierte Formmasse zundchst in
die (Abfuhr-) Kandle 23 eingeleitet wird, aus den (Abfuhr-)
Kandlen 23 iUber die (Filter-) Kandle 22 in die (Zufuhr-) Kanale
21 weitergefihrt wird, aus welchen (Zufuhr-) Kandlen 21 die
plastifizierte Formmasse wiederum iber den weiteren StellkOrper

5 den Filterkorper 3 verlassen kann.
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Durch ein solches Vorgehen, wie durch Fig. 7 gezeigt, wird der
Filterkdrper 3 im Vergleich zur Fig. 5 vollkommen in eine
gegenlaufige Richtung durchgespiilt, wobeil Ablagerungen und
Verlegungen aus allen Kanalen 21, 22, 23 ausgesplUlt werden

kdbnnen.

Fig. 8 zeigt eine Formgebungsmaschine 2 mit einer
Filtervorrichtung 1 gemaB einem Ausfihrungsbeispiel der Figuren

1 bis 7.

Die in Fig. 8 beispielhaft dargestellte Formgebungsmaschine 2
ist eine SpritzgieBmaschine und weist eine Einspritzeinheit 29
und eine SchlieRBeinheit 30 auf, welche gemeinsam auf einem

Maschinenrahmen 32 angeordnet sind.

Der Maschinenrahmen 32 kénnte alternativ auch mehrteilig

ausgebildet sein.

Die SchlieReinheit 30 weist eine feststehende Formaufspannplatte
31, eine bewegbare Formaufspannplatte 34 und eine Stirnplatte 33

auf.

Die bewegbare Formaufspannplatte 34 ist liber einen symbolisch
dargestellten Antrieb 36 (beispielsweise einen

Kniehebelmechanismus) relativ zum Maschinenrahmen 29 bewegbar.

An der festen Formaufspannplatte 33 und der beweglichen
Formaufspannplatte 34 kdonnen Formhalften eines Formwerkzeugs 37

aufgespannt oder montiert werden (gestrichelt dargestellt).

Die feste Formaufspannplatte 33, die bewegliche

Formaufspannplatte 34 und die Stirnplatte 35 sind zueinander

durch die Holme 38 gelagert und gefihrt.
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Das in Fig. 8 geschlossen dargestellte Formwerkzeug 37 weist
wenigstens eine Kavitat auf. Zur Kavitat fiuhrt ein
Einspritzkanal, iUber welchen eine plastifizierte Masse der

Plastifiziereinheit 31 zugefihrt werden kann.

Die Einspritzeinheit 29 dieses Ausfilhrungsbeispiels weist einen
Massezylinder 39 und eine im Massezylinder 39 angeordnete

Plastifizierschnecke auf. Diese Plastifizierschnecke ist um eine
Rotationsachse drehbar sowie entlang der Rotationsachse axial in

Forderrichtung bewegbar.

Diese Bewegungen werden Uber eine schematisch dargestellte
Antriebseinheit 40 angetrieben. Bevorzugt umfasst diese
Antriebseinheit 40 einen Drehantrieb fiir die Drehbewegung und

einen linearen Antrieb fir die axiale Einspritzbewegung.

Die Plastifiziereinheit 31 (und somit die Einspritzeinheit 29)
steht mit einer Steuer- oder Regeleinheit 28 in
signaltechnischer Verbindung. Von der Steuer- oder Regeleinheit
28 werden Steuerbefehle beispielweise an die Plastifiziereinheit

31 und/oder die Antriebseinheit 40 ausgegeben.

Die Steuer- oder Regeleinheit 28 kann mit einer Bedieneinheit
und/oder einer Anzeigevorrichtung 41 verbunden sein oder

integraler Bestandteil einer solchen Redieneinheit sein.

Es kann vorgesehen sein, dass die Steuer- oder Regeleinheit 28
der Formgebungsmaschine 2 die Funktion der Steuer- oder
Regelvorrichtung 28 der Plastifiziereinheit 31, der
Einspritzeinheit 29 und/oder der SchlieBeinheit 30 zumindest
teilwelse Ubernimmt, als diese ausgebildet ist oder aber auch

von dieser unabhidngig und/oder gesondert umgesetzt ist.

FEine Filtervorrichtung 1 gemd&B einem Ausfiithrungsbeispiel der

Figuren 1 bis 7 kann bei einer Formgebungsmaschine 2, wie durch
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die Fig. 8 gezeigt, zwischen Einspritzeinheit 29 (und somit auch
Plastifiziereinheit 31) und Formwerkzeug 37 angeordnet sein,
wobel bei einem jeden Einspritzzyklus die plastifizierte
Formmasse durch die Einspritzeinheit 29 durch die
Filtervorrichtung 1 durchgetrieben wird und nachfolgend in das

Formwerkzeug 37 eingebracht wird.
FEine Formgebungsmaschine 2 (SpritzgieRmaschine) wie sie durch
Fig. 8 dargestellt ist, beil welcher die Plastifizierung und

FEinspritzung durch eine gemeinsame Einheit umgesetzt ist.

Im Gegensatz zum Ausfithrungsbeispiel der Fig. 8 ist die

SchlieBeinheit 30 der Fig. 9 holmlos ausgebildet.

Weiters ist im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 92 die

Filtervorrichtung 1 im Massezylinder 39 angeordnet.

Die verbleibenden Merkmale der Fig. 9 entsprechen im

Wesentlichen denen der Fig. 8.
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Bezugszeichenliste:

1 Filtervorrichtung

2 Formgebungsmaschine

3 Filterkdrper

4 Stellkorper

5 Weiterer Stellkdrper

6 Drehachse

7 Filterkomponente

8 Filterkomponente

9 Filterkomponente

10 Zuftihroffnung

11 Abfiuhroffnung

12 Erste Stellung des Stellkorpers
13 Zwelite Stellung des Stellkdrpers
14 Dritte Stellung des zweiten Stellkdrpers
15 Vierte Stellung des zweiten Stellkdrpers
16 Filtergehausedeckel

17 Filtergehause

18 Filtergehdusedeckel

19 Aktuatordffnungen

20 Befestigungsoffnung

21 (Zufihr-) Kanal

22 (Filter-) Kanal / Filterelement
23 (Abfihr-) Kanal

24 Steuerkontur

25 Erster FlieBweg

26 Zweliter FlieBweg

27 Dritter FlieBweg

28 Steuer- oder Regelvorrichtung
29 Einspritzeinheit

30 SchlieBeinheit

31 Plastifiziereinheit

32 Maschinenrahmen

33 Feste Formaufspannplatte

34 Bewegliche Formaufspannplatte
35 Stirnplatte

36 Antrieb

37 Formwerkzeug

38 Holm

39 Massezylinder

40 Antriebseinheit

41 Bedieneinheit und/oder Anzeigevorrichtung

Innsbruck, am 12. Juli 2022
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Patentanspriiche:

Filtervorrichtung fir plastifizierte Formmasse, insbesondere

plastifizierten Kunststoff, mit einem Filterkdrper (3) und

einem relativ zum Filterkdrper (3) zwischen einer ersten

Stellung (12) und einer zweiten Stellung (13) bewegbaren

Stellkdrper (4), wobei

- in der ersten Stellung (12) des Stellkdrpers (4) relativ
zum Filterkorper (3) durch Kandle (21, 23) im Filterkdrper
(3) und im Stellkdrper (4) ein erster FlieBweg (25) fir die
plastifizierte Formmasse festgelegt ist, wobei der erste
FlieBweg (25) so ausgebildet ist, dass die plastifizierte
Formmasse gefiltert wird, und

- 1in der zweiten Stellung (13) des Stellkdrpers (4) relativ
zum Filterkorper (3) durch Kandle (21, 23) im Filterkdrper
(3) und im Stellkdrper (4) ein zweilter FlieBweg (26) filr
die plastifizierte Formmasse festgelegt ist, wobei der
zwelite FlieBweg (26) so ausgebildet ist, dass die Kanéale
(21, 23) und/oder ein Filterelement (22) zumindest

teilweise gesplilt und/oder riickgespllt werden.

Filtervorrichtung nach Anspruch 1, wobei ein weiterer
Stellkdrper (5) vorgesehen ist, welcher relativ zum
Filterkdrper (3) und zum Stellkdrper (4) zwischen einer
dritten Stellung (14) und einer vierten Stellung (15)

bewegbaren ist.

Filtervorrichtung nach Anspruch 2, wobei durch Kanale (21,
23) im Stellkorper (4), im Filterkdorper (3) und im weiteren
Stellkdrper (5) in der vierten Stellung (15) ein dritter
FlieBweg (27) fir die plastifizierte Formmasse festgelegt
ist, wobei der dritte FlieRBweg (27) so ausgebildet ist, dass

die Kandle (21, 23) zumindest teilweise gesplilt und/oder
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riickgespllt und/oder plastifizierte Formmasse gefiltert

werden.

Filtervorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, wobei der Stellkdrper (4) und/oder der weitere
Stellkdrper (5) um eine Drehachse (6) rotierbar mit dem
Filterkdrper (3) verbunden ist, wobei durch eine Rotation des
Stellkdrpers (4) relativ zum Filterkorper (4) zwischen der
ersten Stellung (12) und der zweiten Stellung (13) und/oder
der dritten Stellung (14) und der vierten Stellung (15)

wechselbar ist.

Filtervorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriliche, wobei der Stellkoper (4) wenigstens zwel Kanédle,
vorzugsweise Steuerkonturen (24), aufweist, welche dazu
ausgebildet sind, bei einem Wechsel zwischen der ersten
Stellung (12) und der zweiten Stellung (13) den FlieBweg
unterschiedlich umzulenken und/oder wobei der weitere
Stellkdéper (5) wenigstens zwel Kanadle, vorzugsweise
Steuerkonturen (24), aufweist, welche dazu ausgebildet sind,
bei einem Wechsel zwischen der dritten Stellung (14) und der
vierten Stellung (15) den FlieBweg unterschiedlich

umzulenken.

Filtervorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriliche, wobeli der Filterkdrper (3) wenigstens eine
Filterkomponente (7) — vorzugswelse eine Vielzahl von
Filterkomponenten (7, 8, 9) - aufweist, welche mehrere Kanile
(21, 23) aufweist, wodurch geteilte FlieBwege durch die

Filtervorrichtung (1) realisierbar sind.

Filtervorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriliche, wobeli der Filterkoper (3) wenigstens zwei
Filterkomponenten (7, 8) aufweist, wobei die wenigstens zweil

Filterkomponenten (7, 8) konzentrisch ineinander angeordnet
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sind und vorzugsweise die Kanadle (22,24) zumindest teilweise
zwischen den wenigstens zweili Filterkomponenten (7, 8)

gebildet sind.

Filtervorrichtung wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriliche, wobel wenigstens - vorzugswelse genau - eine
Zufihroffnung (10) in die Filtervorrichtung (1) fir die
plastifizierte Formmasse und wenigstens — vorzugsweise genau
- eine Abfithroffnung (11) aus der Filtervorrichtung (1)
vorgesehen ist, wobei der erste FlieRweg (25) und der zweite
FlieBweg (26) - und optional der dritte FlieBweg (27) — von
der wenigstens einen Zufthroffnung (10) zur wenigstens einen

Abfihroéffnung (11) fihren.

Plastifizier- und/oder Einspritzeinheit mit wenigstens einem

Massezylinder und einer im wenigsten einen Massezylinder

angeordneten

- Plastifizierschnecke und/oder Einspritzkolben, vorzugsweise
einer Einspritzschnecke, und

- Filtervorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden

Ansprlche.

Formgebungsmaschine, insbesondere SpritzgieBmaschine, mit
einer Filtervorrichtung (1) nach wenigstens einem der

Anspriche 1 bis 8.

Verfahren zum Betreiben einer Filtervorrichtung, insbesondere
einer Filtervorrichtung (1) nach wenigstens einem der
Anspriche 1 bis 8, fir plastifizierte Formmasse, insbesondere
plastifizierten Kunststoff, wobei
- die plastifizierte Formmasse in einer ersten Stellung
(12) eines Stellkdrpers (4) relativ zu einem Filterkorper
(3) iUber Kanale (21,23) und/oder ein Filterelement (22)

gefiltert wird und
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- die Kanale (21, 23) und/oder das Filterelement (22) im
Stellkorper (4) und/oder im Filterkdorper (3) in einer
zwelten Stellung (13) des Stellkdrpers (4) relativ zum
Filterkdorper (4) zumindest teilweise gesplilt und/oder

riuckgesplilt werden.

Innsbruck, am 12. Juli 2022
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