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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Filterung von viskosem Material mit einem
Gehause, welches zumindest einen Einlalkanal fir das zu filtrierende Material und zumindest
einen mit dem Einlal3kanal in FlieRBverbindung stehenden Auslalkanal fur das Filtrat aufweist,
zumindest einem zwischen EinlalBkanal und Auslalkanal angeordneten Reinigungssieb, welches
bandférmig ausgebildet und quer zur FluBrichtung des viskosen Materiales beweglich ist, mit
- gesehen in Bewegungsrichtung des Reinigungssiebes - vor und nach dem Einlaf3kanal bzw.
Auslalkanal angeordneten Abdichtungseinrichtungen fir jedes Reinigungssieb zur Abdichtung
desselben gegen das Gehause, und mit einer Einrichtung zur Erleichterung der Bewegung jedes
Reinigungssiebes.

Eine derartige Vorrichtung mit einem einzigen Sieb ist aus der EP 221.355 B bekannt. Sie kann
fur die Filterung verunreinigten, plastifizierten, thermoplastischen Kunststoffmateriales, insbeson-
dere zu Recyclingzwecken, verwendet werden, aber auch fir die Filterung anderer zahflussiger
Materialien, z.B. Motorendle, Honig usw. in der Regel, insbesondere bei der Filterung plastifizier-
ten, thermoplastischen Kunststoffmateriales, finden hohe Dricke des zu filtrierenden Materiales
Anwendung, sodall das Sieb beim Filtriervorgang mit hohem Druck rund um den Einlaf3kanal an
das Gehause angedruckt wird, insbesondere dann, wenn die Filterflache schon stark verschmutzt
ist. Dies verursacht Schwierigkeiten bei der quer zur Flufdrichtung des behandelten Materiales
erfolgenden Bewegung des Reinigungssiebes, die dazu dient, bei Verschmutzung des Siebes eine
neue, reine Siebpartie in die Filtrierstellung zu bringen. Insbesondere wird diese Bewegung dann
erschwert, wenn das Sieb an der Abstromseite durch eine Stitzplatte abgestutzt ist, welche den
hohen Druck des zu filtrierenden Materiales aufnimmt und mit Durchgangskanélen versehen ist,
deren Querschnitt wesentlich gréRer ist als jener der Durchgangséffnungen des Siebes. Der hohe
Druck des zu filtrierenden Materiales drickt namlich das Sieb in diese Kanale hinein, sodall das
Sieb gleichsam einen Formschiuss mit der Stutzplatte bildet. Um diesen Schwierigkeiten zu be-
gegnen, ist bei der eingangs beschriebenen bekannten Konstruktion die Einrichtung zur Erleichte-
rung der Bewegung des Reinigungssiebes vorgesehen, welche den Raum vor dem Reinigungssieb
zeitweise volumenmanig derart verandert, dal® der durch das zu reinigende Material auf das Reini-
gungssieb ausgelbte Druck aufgrund der Volumenanderung reduziert wird, sodall ein Weiter-
transport des Reinigungssiebes ermoglicht wird. Dies lost aber das geschilderte Problem nur
unvollikommen, denn fur eine vollige Entlastung ist es Voraussetzung, dal die VolumsvergroRe-
rung in geeigheter Weise auf die Zustromgeschwindigkeit des zu filtrierenden Materiales abge-
stimmt wird. AuBerdem bedingt die bekannte Ausbildung einen erheblichen konstruktiven Aufwand.

Die Erfindung setzt sich zur Aufgabe, die Druckentlastung des Reinigungssiebes beim Wechsel
der aktiven Siebpartie mit vergleichsweise geringem Aufwand zu verbessern. Die Erfindung l6st
diese Aufgabe dadurch, daR die Einrichtung zur Erleichterung der Bewegung des jeweiligen Reini-
gungssiebes eine Absperreinrichtung zum Verschluss des zugehorigen AuslalRkanales aufweist.
Wird diese Absperreinrichtung in die Schliestellung gebracht, so baut sich zwischen dieser Ab-
sperreinrichtung und der Abstromseite des Siebes in kurzer Zeit ein Druck im viskosen Material
auf, welcher zumindest im wesentlichen gleich ist dem Druck auf der Zustromseite des Siebes.
Dadurch wird das Sieb auf beiden Seiten zumindest annahernd gleich mit Druck beaufschiagt,
sodal? es weder an das Gehause noch an die Stitzplatte im wesentlichen Ausmafl angedrickt
wird. Der Weitertransport des Siebes ist dann zum Wechsel der aktiven Siebpartie ohne groRen
Kraftaufwand maéglich, wobei lediglich zuvor die Abdichtungen zwischen Sieb und Geh&use so weit
gelockert werden mussen, daB der Weitertransport des Siebes ermaglicht ist.

Der Aufwand fir eine Absperreinrichtung im erfindungsgemaRen Sinn ist gering, es kann z.B.
gemal einer Weiterbildung der Erfindung diese Absperreinrichtung von einem im Auslalkanal
angeordneten Hahn gebildet sein, aber auch z.B. von einem Schieber.

Gemal einer Weiterbildung der Erfindung weist die Einrichtung zur Erleichterung der Bewe-
gung des Reinigungssiebes zusatzlich eine Drosseleinrichtung fur den Zustrom des viskosen
Materiales im EinlaBkanal auf. Die gedrosselte ZufluBmenge kompensiert das beim Weitertrans-
port des Bandsiebes verlustig gehende Materialvolumen. Die Zeit, welche nach SchiieRen der im
AuslalRkanal angeordneten Absperreinrichtung erforderlich ist, um einen Druckausgleich auf den
beiden Siebseiten zu erzielen, wird auch abgekiirzt.

Die Abdichtungseinrichtung kann im Rahmen der Erfindung von Profilwaizen oder Nocken ge-
bildet sein, die in der Abdichtungsstellung in Anlage am Sieb und am Gehé&use sind. Es kénnen
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jedoch auch in bekannter Weise Kuhleinrichtungen verwendet werden, mit welchen ein starrer,

dichtender Kunststoffpfropfen zwischen Sieb und Gehause erzeugt wird, welcher Pfropfen durch

Heizeinrichtungen wieder weich gemacht wird, wenn das Sieb bewegt werden soll. Profilwalzen

oder Nocken bilden jedoch einen demgegenuber geringeren Aufwand, sie kdénnen gemaf einer

Weiterbildung der Erfindung den Querschnitt eines Kreissegmentes haben, was eine einfache

Herstellung erméglicht.

Besondere Vorteile ergeben sich gemaf einer Weiterbildung der Erfindung, wenn in den Zu-
strom des zu filtrierenden Materiales zumindest zwei Reinigungssiebe parallel eingeschaltet sind,
die unabhangig voneinander bewegbar sind und deren jedem eine Absperreinrichtung im zugeho-
rigen AuslaRkanal zugeordnet ist. Dies erméglicht es, den Durchstrom des behandelten Materiales
durch das Gehause aufrechtzuerhalten, auch wenn eine oder mehrere der den Sieben zugeordne-
ten Absperreinrichtungen geschiossen sind, um die zugehdrigen verschmutzten Siebpartien durch
reine Siebpartien zu ersetzen, soferne nur zumindest eines der Reinigungssiebe aktiv bleibt, also
die ihm zugeordnete Absperreinrichtung in der Offenstellung verbleibt. Diese Tandem- oder Mehr-
fachanordnung von Reinigungssieben ermaglicht es, einen dem Gehause nachgeschalteten Bau-
teil, z.B. ein Werkzeug, kontinuierlich mit gefiltertem Material zu versorgen, sodal Produktionsstill-
stande vermieden sind.

Das erfindungsgemafe Verfahren fur das Filtrieren von viskosem Material im flieRfahigen Zu-
stand und unter Druck desselben kennzeichnet sich durch folgende Verfahrensschritte:

a) Zufuhrung des zu filtrierenden Materiales unter Druck zur Zustromseite zumindest zweier un-
abhangig voneinander bewegbarer Reinigungssiebe, deren jedem eine Absperreinrichtung im
zugehérigen Abstromkanal zugeordnet ist,

b) Absperrung des Abstromkanales mindestens eines Reinigungssiebes mittels der zugeharigen
Absperreinrichtung, jedoch Belassung der Absperreinrichtung zumindest eines anderen Reini-
gungssiebes in der Offenstellung,

c) Ersetzung der verunreinigten Bandstrecke jedes Reinigungssiebes, dessen Absperreinrich-
tung sich in der Schiiestellung befindet, durch eine saubere Bandstrecke und

d) Wiedersffnung der zuvor geschlossenen Absperreinrichtungen.

Diese Arbeitsweise ermdglicht es, jeweils zumindest ein Bandfilter in der Arbeitsstellung, also
in der aktiven Filtrierstellung, zu halten, wéhrend bei den verbleibenden Bandfiitern der verbrauchte
bzw. verstopfte Siebbandabschnitt weitertransportiert wird.

Eine Weiterbildung dieses Verfahrens besteht im Rahmen der Erfindung darin, da der Materi-
alzustrom zu zumindest einem der Reinigungssiebe zeitweise gedrosselt wird. Diese bewufte
Drosselung des Materialzustromes vermeidet, daf} alle Reinigungssiebe gleichzeitig zwecks Ersatz
des verschmutzten Bandabschnittes gewechselt werden missen.

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung schematisch veranschaulicht, je-
weils im Langsschnitt durch das Gehause. Fig. 1 zeigt eine Ausfahrungsform, bei welcher ein
Absperrventil nur im Auslakanal angeordnet ist. Fig. 2 zeigt eine Ausfuhrungsvariante mit einem
zusatzlich zum Absperrventil im Auslalkanal angeordneten Drosselventil im EinlaBkanal. Fig. 3
zeigt im Schnitt eine weitere Ausbildungsform mit zwei parallel in den Materialzustrom geschalteten
Reinigungssieben, deren jedem ein Absperrventil im Auslaltkanal und ein Drosselventil im Einlal3-
kanal zugeordnet sind. Die Schnittebene ist hiebei normal zur Bewegungsrichtung der beiden
Siebe gelegt.

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 1 hat ein Gehduse 1 einen EinlaRkanal 2 fur das zu filtrie-
rende Material, insbesondere verunreinigtes thermoplastisches Kunststoffmaterial, und einen mit
dem FEinlaRkanal 2 in FlieRverbindung stehenden Auslalkanal 3 fur das filtrierte Material (Filtrat).
Die Stromungsrichtung im EinlaBkanal 2 ist durch einen Pfeil 4 und die Strémungsrichtung im
AuslaBkanal 3 durch einen Pfeil 5 angedeutet. Zwischen EinlaBkanal 2 und Auslaikanal 3ist ein
Reinigungssieb 6 angeordnet, das bandformig ausgebildet und quer zur FluRrichtung (Pfeile 4, 5)
des zu filtrierenden Materiales beweglich ist. Fur diese Bewegung des Siebes 6 sind Einrichtungen
25, 26 vorgesehen, die nur schematisch dargestelit sind. Es kann sich hiebei z.B. um Siebrollen
handeln, von denen die auf der Auslaufseite des Siebes, also an der Einrichtung 26, angeordnete
Siebrolle durch einen Motor zur Drehbewegung antreibbar ist. Auf diese Siebrolle kann der aus
dem Gehause 1 auslaufende Siebteil aufgewickelt werden. Der in das Gehause 1 einlaufende
Siebteil wird von einer in der Einrichtung 25 vorgesehenen zweiten Siebrolle abgezogen.
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Da das zu filtrierende Material in der Regel unter hohem Druck steht, ist der jeweils die Filtrie-
rung des Materiales durchfihrende Abschnitt des Siebes 6 durch eine Stutzplatte 7 abgestitzt,
welche eine Vielzahl von Durchgangskanalen 8 fiir das Filtrat hat. Der Querschnitt dieser Kanale 8
ist jeweils wesentlich groRer als der Querschnitt der Offnungen des Siebes 6, welcher Offnungs-
querschnitt entsprechend der GroRe der aus dem zu filtrierenden Material auszuscheidenden Ver-
unreinigungen bemessen ist. Der EinlaRkanal 2 und der Auslafkanal 3 erweitern sich gegen die
Stutzplatte 7 zu, um einen gro3en Flachenanteil des Siebes 6 fir die jeweilige Filtrierung wirksam
zu machen. Diese Erweiterungen bilden vor dem Sieb 6 (gesehen in FluR¥richtung des zu behan-
deinden Materiales) einen Raum 9 und hinter dem Sieb 6 bzw. hinter der Stutzplatte 7 einen weite-
ren Raum 10.

Wenn der gerade in der Filtrierstellung stehende Abschnitt des Siebes 6 verschmutzt ist, wird
das Sieb 6 um einen Schritt so in Richtung der Pfeile 11 weiter bewegt, daf’ der zuvor zur Filtrie-
rung benutzte Abschnitt des Siebes 6 aus dem Geh&use 1 heraustransportiert wird und anstelle
dieses Abschnittes ein neuer Abschnitt des Siebes 6 in die Filtrierstellung, d.h. in den Raum 8 auf
die Stutzplatte 7, gebracht wird. Bei dieser quer zur FluRrichtung des zu behandelnden Materiales
erfolgenden Bewegung des Siebes 6 tritt das Sieb 6 in das Gehause 1 durch einen schmalen
Eintrittsspalt 12 ein. Der verschmutzte Siebabschnitt veriaRt das Gehause 1 durch einen breiteren
Austrittspalt 13. Die im Vergleich zum Spalt 12 gréRere Breite des Austrittspaltes 13 ist dadurch
begrundet, dafll auf dem aus dem Gehause 1 heraustransportierten Abschnitt des Siebes 6 eine
Schmutzschicht liegt, die mit dem betreffenden Siebabschnitt abtransportiert und nicht etwa durch
das Gehause 1 abgeschabt werden soll.

Um zu vermeiden, daf} das in der Regel im Raum 9 unter hohem Druck stehende, zu filtrieren-
de Material durch die Spalte 12, 13 unbeabsichtigt austritt, sind Abdichtungseinrichtungen 14
vorgesehen, die das Sieb 6 gegen das Gehause 1 abdichten. Bei der dargestellten Ausfihrungs-
form sind diese Abdichtungseinrichtungen 14 von im Gehause drehbar gelagerten Profilwalzen 15
bzw. Nocken gebildet, deren Profil so beschaffen ist, daR in der dargesteliten Stellung der beiden
Walzen 15 das Sieb 6 von der Walze 15 gegen die Bodenfliache 16 des Spaltes 12 bzw. 13 ge-
druckt wird. Da jede der Waizen 15 passend in einer kreisbogenférmigen Ausnehmung 17 des
Gehauses 1 um die Walzenachse drehbar gelagert ist, ergibt sich in der dargesteliten Steliung der
beiden Walzen 15 eine ausreichende Abdichtung des Raumes 9 nach auRen. Wenn das Sieb 6
zwecks Auswechslung des wirksamen Siebabschnittes in Pfeilrichtung 11 weitertransportiert wer-
den soll, missen zunachst die beiden Walzen 15 so verdreht werden, daR ihr Profil nicht mehr das
Sieb 6 gegen die Bodenflachen 16 driickt. Hiezu hat jede Walze 15 eine Abflachung 18. Wird diese
Abflachung 18 in eine Stellung gebracht, in welcher ihre Ebene etwa parallel liegt zur Ebene des
Siebes 6, so ist der Anpressungsdruck der Walzen 15 auf das Sieb 6 aufgehoben und das Sieb 6
kann frei bewegt werden.

Diese freie Bewegung des Siebes 6 wird aber dadurch behindert, dad das Sieb 6 durch den
Druck des im Raum 9 befindlichen, zu filtrierenden Materiales in die Kanile 8 der Stutzplatte 7
gedruckt wird. Wenn dies auch nur geringfiigig erfolgt, so bilden die dabei entstehenden Dellen des
Siebes 6 gleichsam eine formschliissige Verzahnung, welche das Sieb 6 an der Stutzplatte 7
festhalt, sodaR ein UbermaRig hoher Kraftaufwand erforderlich ware, um das Sieb 6 zu verschie-
ben. Dies wirde die Gefahr mit sich bringen, daR das Sieb 6 abreiit. Um diese Schwierigkeit zu
Uberwinden, ist eine Einrichtung 19 vorgesehen, welche die Bewegung des Siebes 6 erleichtert.
Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 1 ist diese Einrichtung 19 ein von einem Hahn gebildetes
Absperrventil 20, welches im AuslalRkanal 3 angeordnet ist. Wird dieses Absperrventil 20 in die in
Fig. 1 dargestellte SchlieRstellung gebracht, so wird der Abstrom des unter geringem Druck (im
Vergleich zum Druck im zustromseitigen Raum 9) stehenden Filtrates aus dem Raum 10 abge-
sperrt. Ist dies erfoigt, so steigt der abstromseitige geringere Druck des Filtrates im Raum 10 in
kurzer Zeit auf den Wert des im Raum 9 herrschenden zustromseitigen Druckes an, da weiterhin
filtriertes Material durch das Sieb 6 aus dem Raum 9 in den Raum 10 einstrémt. Nach kurzer Zeit
hért dieser Ubergangszustand auf und es stellt sich ein stabiler Zustand ein, in welchem der Druck
im Raum 10 zumindest annahernd gleich dem Druck im Raum 9 ist. Dies kann durch Druckfihler
21, 22, welche fiir die beiden Raume 9 bzw. 10 vorgesehen sind, Uberwacht werden. Sobald dieser
Zustand erreicht ist, hort die zuvor erwahnte Andrickung des Siebes 6 an die Stutzplatte 7 zumin-
dest im wesentlichen auf und es kann das Sieb 6 ohne Schwierigkeiten in Richtung der Pfeile 11
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so weiter bewegt werden, dal} ein neuer Siebabschnitt in die Filtrierstellung gebracht wird. Zuvor
werden, wie erwahnt, die beiden Profilwalzen 15 so verschwenkt, dal® der Weitertransport des
Siebes 6 moglich ist. Der durch den Spalt 13 aus dem Gehduse 1 heraus transportierte ver-
schmutzte Siebabschnitt nimmt die auf ihm liegende Schmutzschicht mit. Ein wesentlicher Austritt
des im Raum 9 unter Druck stehenden Materiales durch den Eintrittsspalt 12 findet nicht statt, da
dieser Spalt sehr klein bemessen werden kann, sodall das Sieb 6 praktisch passend durch diesen
Spalt 12 gefuhrt ist. Beim Spalt 13 verhindert die auf dem verschmutzten Siebabschnitt liegende
Schmutzschicht einen wesentlichen Austritt von Material aus dem Raum 9 und es wirkt der dort
herrschende Druck in Richtung der Bewegungsrichtung des Siebes 6, was den Weitertransport des
Siebes 6 unterstitzt. Sobald ein neuer Siebabschnitt in die Filtrierstellung gebracht ist, werden die
beiden Abdichtungseinrichtungen 14 wieder in eine Stellung gebracht, in welcher das Sieb 6 gegen
die Bodenflachen 16 gedrickt wird, sodall der Raum 9 wieder nach auflen abgedichtet und das
Sieb 6 festgehalten ist. Ist dies geschehen, so wird das Ventil 20 wieder in die Offensteliung be-
wegt und die Filtrierung des zu behandeinden Materiales kann forigesetzt werden.

Die Ausfuhrungsform nach Fig. 2 ahnelt jener nach Fig. 1, nur hat die Einrichtung 19 zur Er-
leichterung der Bewegung des Siebes 6 zusatzlich zum im AuslaBkanal 3 angeordneten Absperr-
ventil 20 noch eine im EinlaRkanal 2 angeordnete Drosseleinrichtung 23, durch welche der Zu-
strom des viskosen Materiales aus dem EinlaBkanal 2 in den Raum 9 gleichsam dosiert werden
kann. Diese Drosseleinrichtung 23, z.B. ein von einem Hahn gebildetes Ventil 24, wird jedoch im
normalen Betrieb der Vorrichtung nicht in die SchlieBstellung gebracht, auch nicht wahrend des
Weitertransportes des Siebes 6 zwecks Austausch des wirksamen Filterabschnittes.

Die Drosseleinrichtung 23 wird im normalen Filterbetrieb offengehalten. Unmittelbar vor dem
Weitertransport des Siebes wird zum Zwecke des Volumenersatzes des beim Weitertransport des
Siebes aus dem Raum 9 verlustig gehenden Materialvolumens die Drosseleinrichtung 23 in Dros-
selstellung gebracht, sodal dieses durch das Sieb 6 ausgetragene Material entsprechend der
Vorschubgeschwindigkeit des Siebes ersetzt wird.

Ansonsten wird die Vorrichtung nach Fig. 2 analog zur Vorrichtung nach Fig. 1 bedient und
auch die Wirkungsweise ist analog.

Fig. 3 zeigt eine Ausfuhrungsform, bei welcher zwei Reinigungssiebe 6 in Parallelschaltung im
Weg des zu filtrierenden Materiales in einem gemeinsamen Gehéuse 1 vorgesehen sind. Fiir jedes
dieser Siebe 6 ist eine Stltzplatte 7 und ein im AuslaRkanal 3 angeordnetes Absperrventil 20
vorgesehen. Die beiden Siebe 6 sind durch ihnen zugeordnete Einrichtungen, welche wie die
Einrichtungen 25, 26 nach den Fig. 1 und 2 ausgebildet sein kénnen, unabhéngig voneinander be-
wegbar. Die beiden Einlaf3kanale 2 werden gemeinsam mit zu filtrierendem Material versorgt und
die beiden AuslalRkanale 3 minden in einen gemeinsamen, nicht dargesteliten Sammelkanal. Dies
ermoglicht einen Tandem-Betrieb derart, dak der Materialfilul zu einem an die AuslaRkanale 3
angeschlossenen nachgeschalteten Bauteil, z.B. einem Werkzeug oder einem Extruder oder einer
Form, nicht unterbrochen wird, sodaR dort ein kontinuierlicher Materialstrom sichergestelit ist.
Hiezu wird die Vorrichtung nach Fig. 3 so betrieben, dal jeweils ein Filter, also das in ihm vorge-
sehene Reinigungssieb 6, in der Arbeitsstellung verbleibt, wahrend beim anderen Filter das in ihm
vorgesehene Reinigungssieb 6 um die verunreinigte Bandstrecke weitertransportiert wird, bzw. das
verbrauchte Reinigungssieb durch ein neues Reinigungssieb ersetzt wird. Dies ist in Fig. 3 dadurch
veranschaulicht, da fur das links liegende Filter das Absperrventil 20 offen ist, das in diesem Filter
vorhandene Reinigungssieb 6 daher im normalen Filterbetrieb arbeitet. Das in Fig. 3 rechts liegen-
den Filter angeordnete Absperrventil 20 ist hingegen geschlossen, um auf die zuvor beschriebene
Weise die verunreinigte Bandstrecke des zugehdrigen Reinigungssiebes 6 durch eine saubere
Bandstrecke ersetzen zu kénnen.

Jedes der beiden Filter ist mit den zuvor beschriebenen Abdichtungseinrichtungen 14 verse-
hen, deren Betatigung so erfolgt, wie dies im Zusammenhang mit den Ausfuhrungsformen nach
den Fig. 1 und 2 beschrieben wurde.

Jedem Reinigungssieb 6 kann ferner eine im EinlaRkanal 2 angeordnete Drosseleinrichtung 23
zugeordnet sein, deren Ausbildung so sein kann, wie dies friher beschrieben wurde. Die jeweilige
Drosseleinrichtung 23 hat aber bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 3 den zusatzlichen Vorteil, daf
sie dazu benutzt werden kann, den verunreinigten Materialzustrom zu einem der beiden Reini-
gungssiebe 6 bewult zu drosseln, um zu vermeiden, daR beide Reinigungssiebe 6 durch Verun-
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reinigungen gleichzeitig zuwachsen und daher gleichzeitig gewechselt werden mildten.

Wie ersichtlich, laRt sich eine Ausfiihrungsform nach Fig. 3 problemlos auch mit mehr als zwei
Reinigungssieben 6, die unabhangig voneinander betatigbar sind, ausbilden. Durch entsprechende
Drosselung des Materialzulaufes mittels der Drosseleinrichtungen 23 148t sich problemlos errei-
chen, daR jeweils nur eines der Reinigungssiebe 6 zwecks Ersatz der verbrauchten Siebstrecke flr
den Filtriervorgang kurzzeitig ausfallt, wogegen alle anderen Reinigungssiebe in der Arbeitsstel-
lung verbleiben. Dadurch wird die Versorgung des nachgeschalteten Werkzeuges od.dgl. mit
filtriertem Material vergleichmaRigt.

Alternativ zur Ausbildung als Nockenwalzen 15 bzw. Profilwalzen konnen die Abdichtungsein-
richtungen 14 bei allen Ausfilhrungsformen auch von Kuhleinrichtungen gebildet sein, mit welchen
ein starrer, dichtender Kunststoffpfropfen zwischen Sieb 6 und Gehause 1 erzeugt wird, sowie von
Heizeinrichtungen, mit welchen dieser Pfropfen weich gemacht wird, wenn ein Siebwechsel bevor-
steht.

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zur Filterung von viskosem Material mit einem Gehause, welches zumindest
einen EinlaRkanal fur das zu filtrierende Material und zumindest einen mit dem Einla3kanal
in FlieRverbindung stehenden Auslalkanal fur das Filtrat aufweist, zumindest einem zwi-
schen EinlaRkanal und AuslaRkanal angeordneten Reinigungssieb, welches bandférmig
ausgebildet und quer zur FluBrichtung des viskosen Materiales beweglich ist, mit - gese-
hen in Bewegungsrichtung des Reinigungssiebes - vor und nach dem Einlal3kanal bzw.
Auslaikanal angeordneten Abdichtungseinrichtungen fir jedes Reinigungssieb zur Ab-
dichtung desselben gegen das Gehause, und mit einer Einrichtung zur Erleichterung der
Bewegung jedes Reinigungssiebes, dadurch gekennzeichnet, daR die Einrichtung (19) zur
Erteichterung der Bewegung des jeweiligen Reinigungssiebes (6) eine Absperreinrichtung
(20) zum VerschiuR des zugehorigen Auslalkanales (3) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dad die Absperreinrichtung (20)
von einem im AuslaRkanal (3) angeordneten Hahn gebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal® die Einrichtung (19)
zur Erleichterung der Bewegung des jeweiligen Reinigungssiebes (6) zusatzlich eine Dros-
seleinrichtung (23) fir den Zustrom des viskosen Materiales im zugehorigen Einlalkanal
(2) aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dal die Drosseleinrichtung von
einem im EiniaBkanal (2) angeordneten Hahn gebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf} die Abdich-
tungseinrichtung (14) Profilwalzen (15) oder Nocken hat, die in der Abdichtungsstellung in
Anlage am Sieb (6) und am Gehause (1) sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da die Profilwalzen (15) oder
Nocken den Querschnitt eines Kreissegmentes haben.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da im zustrom-
seitig des Siebes (6) gelegenen Raum (9) und im abstromseitig des Siebes (6) gelegenen
Raum (10) je ein Druckfihler (21 bzw. 22) vorgesehen ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR in den Zu-
strom des zu filtrierenden Materiales zumindest zwei Reinigungssiebe (6) parallel einge-
schaltet sind, die unabhangig voneinander bewegbar sind, und deren jedem eine Absperr-
einrichtung (20) im zugehdorigen Auslailkanal (3) zugeordnet ist.

9. Verfahren fur das Filtrieren von viskosem Material im flieRfahigen Zustand und unter Druck
desselben, gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

a) Zufuhrung des zu filtrierenden Materiales unter Druck zur Zustromseite zumindest
zweier unabhangig voneinander bewegbarer Reinigungssiebe, deren jedem eine Ab-
sperreinrichtung im zugehorigen Abstromkanal zugeordnet ist,

b) Absperrung des Abstromkanales mindestens eines Reinigungssiebes mittels der zuge-
horigen Absperreinrichtung, jedoch Belassung der Absperreinrichtung zumindest eines
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anderen Reinigungssiebes in der Offenstellung,

¢) Ersetzung der verunreinigten Bandstrecke jedes Reinigungssiebes, dessen Absperrein-
richtung sich in der SchiieBstellung befindet, durch eine saubere Bandstrecke, und

d) Wiederdffnung der zuvor geschlossenen Absperreinrichtungen.
10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dal der Materialzustrom zu zumin-
dest einem der Reinigungssiebe zeitweise gedrosselt wird.
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