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(57) Abstract: The invention relates to a method and an apparatus for manufacturing and testing workpieces, said apparatus being
mountable on a system for mixing or melting materials or comprising said system; the apparatus includes application units and a
replacement system that is designed to automatically replace application units in respect of the position or function thereof.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung fiir die Herstellung und zum Testen von
Werkstiicken, welche an ein System zum Mischen oder Aufschmelzen von Werkstotffen anbringbar ist oder dieses System umfasst,
wobei die Vorrichtung Applikationseinheiten und ein Wechselsystem umfasst, welches dazu ausgelegt ist, Applikationseinheiten

automatisch beziiglich ihrer Position oder ihrer Funktion auszuwechseln.
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Vorrichtung und Verfahren fiir die Herstellung und zum Testen von Werkstiicken

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fiir die Herstellung und zum Testen von Werkstiicken,

insbesondere von Kunststoffen.

Die Erfindung ist besonders gut fiir die Kunststoffherstellung geeignet. Daher kann im Fol-

genden der Begriff ,,Werkstoff* insbesondere als ,,Kunststoff* verstanden werden.

Es ist aber auch moglich, die Erfindung in anderen Bereichen einzusetzen, in denen mit
Schmelzen oder Mixturen gearbeitet wird. So ist der Begriff ,,Werkstoff* beziiglich dieser
Bereiche auch anders zu verstehen, etwa im Sinne von ,,Metallwerkstoff* im Rahmen der
Metallherstellung oder im Sinne von ,,Wirkstoff* oder ,,Pharmaziewerkstoff* im Rahmen der

Wirkstofftriagerherstellung.

In der Kunststoffherstellung und Verarbeitung findet sich eine grofle Vielfalt an verwendeten
Kunststoffwerkstoffen, deren Reinheit und Qualitéit zuweilen stark schwankt. Ein genormtes
Verfahren zur Bestimmung von Werkstoffkenngréen ist der Druckfiltertest, der z.B. mit der

DIN EN 13900-5 ,,Bestimmung mit dem Druckfiltertest” normiert ist.

In Figur 1 ist eine Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffmaterialien mit einer Vorrich-
tung zum Druckfiltertest des Standes der Technik dargestellt, welche einen internationalen
Standard zur Bestimmung von Verunreinigungen (z.B. Agglomeraten) in Kunststoffen und
dhnlichen Medien erfiillt und definiert. tiber den dort sichtbaren Trichter wird ein Kunststoff-
material oder eine Mischung aus mehreren Kunststoffmaterialien in die Vorrichtung hinein-
gegeben. Mittels der Vorrichtung wird ein durch z.B. einen Extruder aufgeschmolzener
Kunststoff durch ein definiertes Filtermodul (z.B. einen Gewebefilter oder ein Sieb) gepresst
und die Druckerhéhung vor dem Filtermodul wihrend der Extrusion einer definierten Materi-
almenge aufgezeichnet. Diese stellt dann ein MaB fiir die Dispergierqualitit oder Reinheit des
Materials dar, da Agglomerate, sonstiger nicht aufgeschmolzener Partikel und nicht ausrei-
chend dispergierter Fiillstoffe, z. B. Pigmente, in dem Filtermodul zuriickgehalten werden,

was aufgrund eines fortlaufenden Zusetzens des Filtermoduls zu einem Druckanstieg fiihrt.
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Nachteil des Standes der Technik ist, dass nach jeder einzelnen Messung der Apparat gespiilt,
der Trichter ggf. geleert und der Filter manuell gewechselt werden muss. Dadurch kann im-

mer nur ein Material je Bedienereingriff getestet werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Technik zu iiber-
winden und eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verfiigung zu stellen, mittels derer ein
Benutzer in der Lage ist, variabel mit Werkstoffen bzw. Werkstiicken umzugehen, und insbe-
sondere die Herstellung und/oder Materialanalyse von Werkstoffen bzw. Werkstiicken zu
optimieren, beziehungsweise die Reinheit durch Verwendung unterschiedlicher Filter (grob,

mittel, fein, etc. besser zu charakterisieren.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren geméf den Anspriichen geldst.

Ein spezieller Aspekt der Erfindung ist eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Priifen der
Reinheit einer Werkstoffschmelze (z.B. Kunststoffschmelze) durch Hindurchpressen einer
genau definierten Menge einer Schmelze durch ein Filtermodul mit definierten KenngréBen
bei gleichzeitiger Messung des Schmelzedrucks, welcher sich vor dem Filtermodul aufbaut.
Dies wird im Allgemeinen als ,,Druckfiltertest* bezeichnet. Eine solche Vorrichtung wird
auch als ,,Druckfiltertestvorrichtung* bezeichnet, und ein solches Verfahren als ,,.Druckfilter-

testverfahren®.

Ein weiterer spezieller Aspekt der Erfindung ist eine Vorrichtung und ein Verfahren zum va-
riablen und insbesondere gesteuerten Herstellen von Werkstiicken, insbesondere von Test-

sampeln mit unterschiedlichen Eigenschaften aus variablen Werkstoffen und variablen Werk-
stoffanteilen. Eine solche Vorrichtung wird auch als ,,Dosiervorrichtung* bezeichnet, und ein

solches Verfahren als ,,Dosierverfahren®.

Mittels einer Kombination aus Applikationsvorrichtung zusammen mit einer Druckfiltertest-
vorrichtung ist die gesteuerte Herstellung von Werkstiicken hochster Qualitdt moglich. Zu-
gleich wird die Moglichkeit eines Tests mannigfaltiger Werkstiicke aus unterschiedlichsten
Mixturen von Werkstoffen eréffnet, ohne dass der Herstellungsprozess nennenswert unterbro-

chen werden miisste.
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Die erfindungsgeméife Vorrichtung fiir die Herstellung und zum Testen von Werkstiicken ist
dermaBen gestaltet, dass sie an ein System zum Mischen oder Aufschmelzen von Werkstoffen
anbringbar ist oder dieses System umfasst, und ist dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung Applikationseinheiten und ein Wechselsystem umfasst, welches dazu ausgelegt ist, Ap-

plikationseinheiten automatisch beziiglich ihrer Position oder ihrer Funktion auszuwechseln.

Die Vorrichtung ist dabei insbesondere fest mit dem Werkstoffeinlass und/oder Materialaus-
lass des Systems zum Mischen oder Aufschmelzen von Werkstoffen verbindbar oder verbun-

den.

Applikationseinheiten sind Einheiten, mittels denen etwas in den Herstellungsprozess einge-
bracht werden kann. Dies konnen einerseits in diesem Prozess verwendete Werkstoffe sein
oder auch Module zur Vermessung der Werkstoffe oder des aus den Werkstoffen hergestell-

ten Produktes.

Je nach Ausfithrungsform bezieht sich der Begriff ,,Applikationseinheit* auf ein Vorratsmo-
dul, welches Stoffe oder Stoffgemische enthilt, insbesondere Kunststoffgranulate, Farbpig-
mente oder Zusatzstoffe (Additive). Bei einer anderen Ausfiihrungsform bezieht sich der Be-
griff ,,Applikationseinheit* auf ein Filtermodul, mit dem ein Druckfiltertest durchgefiihrt wer-

den kann.

Der Begriff ,,Automatisch auswechseln* bedeutet dabei beziiglich der Position, dass Applika-
tionseinheiten (zumindest relativ zu einem Entnahmesystem) mittels des Wechselsystems so
bewegt werden, insbesondere durch schieben, ziehen oder drehen, so dass eine Applikations-
einheit an die Position einer anderen Applikationseinheit bewegt werden kann wihrend die
andere Applikationseinheit von dieser Position wegbewegt wird (gleichzeitig oder sukzessi-
ve), ohne dass ein Benutzer diese Applikationseinheiten berithren muss oder manuell titig

werden muss.

Der Begriff ,,Automatisch auswechseln* bedeutet dabei beziiglich der Funktion, dass eine
Fiillung oder Entleerung von Applikationseinheiten mittels des Wechselsystems so kontrol-

liert wird, dass eine Applikationseinheit unabhingig von einer anderen Applikationseinheit
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befiillt oder entleert wird, ohne dass ein Benutzer die betreffenden Applikationseinheiten be-

rithren muss oder manuell titig werden muss.

Bei einer bevorzugten Ausfithrungsform umfasst das Wechselsystem eine Haltestruktur zum
Halten der Applikationseinheiten und ein Bewegungssystem (insbesondere mit elektrischen,
mechanischen, pneumatischen oder hydraulischen Bewegungseinheiten) zum Bewegen der
Applikationseinheiten. Des Weiteren umfasst die Vorrichtung eine Steuereinheit zur Steue-

rung des Wechselsystems.

Bevorzugt ist das Wechselsystem dazu ausgelegt, ein Band beinhaltend die Applikationsein-
heiten zu bewegen, oder es ist dazu ausgelegt, Applikationseinheiten in Form von Containern
oder Kartuschen zu bewegen, insbesondere linear (ggf. auch mit Weichenstrukturen) und/oder
kreisformig (insbesondere in Form eines Karussells oder Revolvers). Bevorzugt ist auch eine
Anordnung der Applikationseinheiten in mehreren konzentrischen Positionen von Applikati-

onseinheiten.

In dem Falle, dass die Applikationseinheiten in Form von Kartuschen vorliegen kann das
Wechselsystem in einer bevorzugten Ausfithrungsform an Stelle einer Bewegung oder zusiitz-
lich zu einer Bewegung zu einer Steuerung der Funktion der Applikationseinheiten ausgelegt
sein, z.B. zu einer definierten Entleerung einzelner Kartuschen oder Gruppen von Kartuschen,
wobei ein ,,Wechsel* darin besteht, dass eine Kartusche oder eine Gruppe von Kartuschen
funktional aktiviert wird (z.B. eine Entleerung angeregt wird) und danach eine andere Kartu-
sche oder eine andere Gruppe von Kartuschen aktiviert wird (z.B. eine Entleerung angeregt
wird, wihrend insbesondere die erste Kartusche oder Kartuschengruppe wieder verschlossen

wird, so dass dort keine Entleerung mehr stattfindet.

Bei einer bevorzugten Ausfithrungsform ist die Vorrichtung so gestaltet, dass die Applikati-
onseinheiten (z.B. Kartuschen) wihrend des Betriebs gewechselt werden konnen. Dieser
Wechsel wird dabei vom System vorzugsweise automatisch detektiert, z.B. mittels Sensoren,
die den Besetzungszustand der Plidtze der Applikationseinheiten messen oder die Entnahme/
die Hinzufiigung detektieren, so kann im laufenden Betrieb die zu priifenden Materialen bzw.
die Filtermodule auch bei schon teilweiser Abarbeitung stindig durch Wechsel der Kartu-

schen nachgefiillt werden. Eine Identifizierung der entnommenen/hinzugefiigten Applikati-
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onseinheiten findet insbesondere durch Barcodes, sonstige Zeichen, Elektronische Kennzei-
chen oder Transponder statt. Insbesondere messen Sensoren den Fiillstand von Applikations-

einheiten.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform umfasst das System der Applikationseinheiten Kartu-
schen und ist so ausgestaltet, dass die Kartuschen auswechselbar sind und entnommen oder

hinzugefiigt werden konnen, insbesondere mittels des Wechselsystems.

Das Wechselsystem ist bevorzugt dazu ausgestattet, mit seiner Haltestruktur die Applikati-
onseinheiten (z.B. die Kartuschen) aufzunehmen, von einer Position zu einer anderen zu be-
wegen. Auf diese Weise konnen die Applikationseinheiten (z.B. Kartuschen) in einen
Schmelzestrom verbracht werden und aus diesem herausgenommen werden oder iiber einen
Materialeinlass bewegt werden bzw. tiber diesem wieder entfernt werden. Bevorzugt ist die
Haltestruktur des Wechselsystems in Form einer Scheibe ausgebildet und die Applikations-
einheiten (z.B. die Kartuschen) werden durch Drehung und ggf. Verschiebung der Scheibe an

die gewiinschte Position verbracht (Karussell/Revolver).

In einer bevorzugten Ausfithrungsform ist die Vorrichtung so gestaltet, dass sie sowohl zur
Aufnahme von Kartuschen als auch von Béndern, welche jeweils Applikationseinheiten um-

fassen, geeignet ist.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform umfasst die Vorrichtung zusétzlich eine Lagereinheit,
die dazu ausgelegt ist, Applikationseinheiten beziehungsweise Filtermodule oder Werkstoffe
(z.B. Granulate/Pigmente) zu lagern. Vorzugsweise ist eine solche Lagereinheit dazu geeig-
net, eine Rolle eines Filterbandes, das ggf. schrittweise fiir einen Druckfiltertest abgerollt wird

zu lagern, oder separate Filtermodule zu lagern.

Bevorzugt ist die Lagereinheit in einer anderen Ausfiihrungsform auch dazu ausgelegt, Werk-

stoffgranulate aufzunehmen und geordnet zur Verfiigung zu stellen.

Bevorzugt ist die Lagereinheit dazu ausgelegt, dass die Applikationseinheiten, Filtermodule
oder Werkstoffe entsprechend konditioniert werden, insbesondere getrocknet, gekiihlt, beheizt

oder befeuchtet werden.
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Insbesondere ist das Wechselsystem auch dazu ausgelegt, Filtermodule bzw. Werkstoffe aus
der Lagereinheit in eine Applikationseinheit (z.B. eine Kartusche) bzw. nach auflen zu ver-
bringen und/oder aus einer Applikationseinheit bzw. von auflen in die Lagereinheit zu {iber-
fithren und/oder von aulen in eine Applikationseinheit bzw. wieder zuriick nach aufien zu

bewegen.

Ein bevorzugtes Wechselsystem weist zusétzlich zu den vorangehend beschriebenen Struktu-
ren noch ein Transportsystem auf, mittels dessen Applikationseinheiten aufgenommen, be-
wegt und wieder ausgegeben werden kénnen. Bevorzugt umfasst das Transportsystem Ele-
mente der Gruppe Greifer, Elektromagneten, Schieber, Férderbidnder, Rollen, Sauger und Ge-

blase.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform umfasst die Vorrichtung eine Markiereinheit und ist
dazu ausgelegt, die Applikationseinheiten oder das Produkt der Maschine automatisch zu
kennzeichnen, insbesondere mittels Zeichen, Barcodes, RFID-Elementen, Gravuren, oder
anderen Mustern. Bevorzugt umfasst die Vorrichtung dazu Drucker, Markierungselemente,
Elemente zum Aufbringen von klebenden Materialien, Stanzen, oder andere Elemente zum

Veridndern von Oberflidchen.

Die Vorrichtung ist insbesondere dazu ausgelegt, dass iiber ein Scanelement und einer mit
einer Bediensoftware ausgestatteten Recheneinheit (die insbesondere in der Vorrichtung ent-
halten sind) die Applikationseinheiten, bzw. deren Markierungen eingescannt werden und ihre
Position in der Vorrichtung anhand dieser eingescannten Information festgelegt wird oder ihre
Position zusammen mit der Scaninformation in einem Rechensystem abgespeichert wird. Auf
diese Weise kann anhand der Markierung eine eindeutige Zuordnung der Position einer Ap-
plikationseinheit zu ihrer Eigenschaft hergestellt werden bzw. eine bestimmte Anordnung von

Applikationseinheiten in der Vorrichtung erreicht werden.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform sind die Applikationseinheiten so angeordnet, dass die
in einer Richtung jeweils benachbarte Applikationseinheit einen kleineren (oder gréeren)
Wert im Hinblick auf eine ihrer Eigenschaften aufweist. Auf diese Weise entsteht eine Abfol-

ge von Applikationseinheiten.
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In einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform sind die Applikationseinheiten mittels eines
Codesystems markiert (z.B. Barcode, RFID, Farben), womit die oben genannte Abfolge auch
beliebig gestaltet werden kann, und/oder es sind die Filtermodule oder Werkstoffe, die in der

Lagervorrichtung vorliegen codiert oder zumindest ihr Platz in der Lagervorrichtung

In einer bevorzugten Ausfithrungsform wird die Zuordnung der Applikationseinheiten bzw.
der Einscanvorgang mit Informationsiibertragung und die Steuerung der Bewegung der Ap-

plikationseinheiten iiber eine Recheneinheit mit einer Bediensoftware durchgefiihrt.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform wird die bevorzugte Vorrichtung als Druckfiltertest-

vorrichtung und/oder als Dosiervorrichtung verwendet.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform ist die Vorrichtung so gestaltet, dass die Schmelze
direkt, insbesondere ohne Extruder und/oder Schmelzepumpe zu einem der Filtermodule ge-

leitet werden kann. Dadurch ist die Vorrichtung fiir einen Inlinebetrieb geeignet.

In einer anderen bevorzugten Ausfithrungsform ist eine Plastifiziereinheit, insbesondere mit
der erfindungsgeméifBen Vorrichtung (als Dosiervorrichtung oder ,,Autosampler*) vorgeschal-

tet. Dadurch ist die Vorrichtung fiir einen Offlinebetrieb geeignet.

Eine bevorzugte Druckfiltertestvorrichtung umfasst als Applikationseinheiten Filtermodule
und ein Sensorsystem zur Druckmessung, wobei die Filtermodule im Fluss der Werkstoff-
schmelze (z.B. der Kunststoffschmelze) positionierbar sind und das Wechselsystem dazu aus-
gelegt ist, die Filtermodule automatisch auszuwechseln.

Ein bevorzugtes Druckfiltertestverfahren mit einer solchen Vorrichtung umfasst die Schritte:

- optionales Vortemperieren eines Filtermoduls,

- automatisches Einbringen eines (ggf. vortemperierten) Filtermoduls in den Strom einer

Werkstoffschmelze,
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- Messung des Drucks in der Werkstoffschmelze, insbesondere die Druckerhhung vor dem

Filtermodul wihrend der Extrusion einer definierten Materialmenge,

- automatische Herausnahme des Filtermoduls aus der Werkstoffschmelze,

- optionales Kiihlen des Filtermoduls,

- optionale Ausgabe des Filtermoduls aus der Vorrichtung.

Geeignete Sensorsysteme sind dem Fachmann bekannt und umfassen insbesondere Druck-
sensoren, welche so angeordnet sind, dass sie eine Druckerhdhung vor dem Filter wihrend der

Extrusion einer definierten Materialmenge messen kénnen.

Bevorzugte Filtermodule umfassen Filter-Haltestrukturen fiir Siebe/Filter oder fiir Gruppen
von Sieben/Filtern. Bevorzugte Filtermodule umfassen Kartuschen in denen mindestens ein
Filter/Sieb angeordnet ist oder die Filtermodule sind auf Béindern (z.B. Filter- oder Siebbén-

dern) ausgebildet und entsprechen insbesondere Flichen auf diesen Bidndern.

Bevorzugte Filtermodule umfassen Siebe und/oder Filter oder Kombinationen aus Filtern
und/oder Sieben. Des Weiteren stellen bevorzugte Filtermodule Bereiche eines Sieb- oder
Filterbandes dar. Als Filtermodule werden bevorzugt Granulate, gelochte Fldchen oder Fla-
chen aus Fidden, Bindern, Garnen und Fasern, oder Fliese aus Mineralien, Kunstoffen, Metal-

len oder Gldsern verwendet.

Bevorzugt ist das Wechselsystem dazu ausgelegt, ein Band beinhaltend die Filtermodule
durch den Schmelzestrom zu bewegen, oder es ist dazu ausgelegt, Kartuschen in und aus ei-

nem Schmelzestrom zu bewegen.

Mittels des Wechselsystems werden die Filtermodule in den Messbereich verbracht und aus
diesem entfernt. Bevorzugt umfasst die Vorrichtung dafiir eine Offnung, welche dazu gedffnet
und nach Einbringen eines Filtermoduls wieder geschlossen wird. Die Bewegung der Offnung
wird bevorzugt elektrisch, mechanisch, hydraulisch oder mit Druckluft erreicht. In einer be-

vorzugten Ausfithrungsform wird die Offnung gedffnet, die Haltestrukturen des Wechselsys-
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tems bewegt (z.B. mittels Keilen und Spindelantrieben), das Filtermodul in Position gebracht

und die Offnung wieder geschlossen.

Bevorzugt ist auch ein Aufbau mit mehreren konzentrischen Positionen von Filtermodulen.
Damit konnen Filter/Siebe und Filter-/Siebpakete unterschiedlicher Dicke geordnet eingelegt

werden.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiithrungsform sind die Filtermodule Bereiche auf einem

bandférmigen Sieb- oder Filtermaterial.

Bevorzugt sind Binder mit Sieb/Filterstrukturen der Gruppe gewebte oder gestrickte Sie-
be/Filter, Glasfasersiebe/-filter, gelaserte, kalandrierte oder genadelte Siebe/Filter, mit Off-
nungen versehene Metallfolien, Vliese (z.B. Stapelfaservliese) oder Kombinationen der vor-

genannten Strukturen nebeneinander und/oder iibereinander ausgestattet.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform ist das Wechselsystem so ausgestaltet, dass seine Hal-
testruktur ein zusammengerolltes, Filtermodul-Band in einer ersten Position aufnehmen kann,
sein Bewegungssystem so ausgestaltet, dass es das Band abrollen und Bereiche des Bandes
(auf denen Filtermodule ausgebildet sind) durch einen Schmelzestrom fithren kann. Bevorzugt
ist das Haltesystem zudem dazu ausgebildet, das durch den Schmelzestrom gefiihrte Band
wieder aufzunehmen und das Bewegungssystem dazu ausgelegt, das Band wieder zusammen-
zurollen, ggf. nach einer Aushértung, wobei die Vorrichtung dazu insbesondere mit einem

zusitzlichen Kiithlmodul ausgestattet ist.

Es ist von Vorteil, wenn das Filtermodul in seiner Messposition druckdicht angeordnet ist, so

dass die Schmelze nicht seitlich entweichen kann.

Bevorzugt weisen die Filtermodule (auch wenn sie auf Bindern vorliegen) an ihren Réindern
eine dichtere Struktur auf. Eine solche Struktur kann z.B. durch eine dichtere Verwe-
bung/Verstrickung oder eine gezielte Formung von einer geringeren Lochdichte an den Riin-

dern erreicht werden. Durch solche Filtermodule wird die Dichtigkeit der Vorrichtung erhoht.
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In einer diesbeziiglich bevorzugten Ausfiihrungsform werden Filtermodule verwendet, die
insbesondere auf Bahnen angeordnet sind. Durch unterschiedliche Webarten z.B. unterschied-
liche Feinheiten, sind diese Filtermodule als separate Module oder als hintereinander und/oder
nebeneinander liegende Bereiche auf einer Bandfldche realisiert. Wichtig ist hier, dass zur
Abdichtung gegen die Polymerschmelze die Siebbahnen jeweils ldngs und quer an den Rand-

bereichen der Filtermodule dichter gewoben sind als im Zentrum der Filtermodule.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform wird die Abdichtung durch Metallfolien, Harze, oder
andere hochtemperaturfeste thermoplastische oder duroplastische Kunststoffe, Silikone, Flu-
orpolymere (z.B. Teflon) erreicht, wobei das jeweilige Material an den Randbereichen der

Filtermodule an- oder aufgebracht wird.

Bevorzugt sind (insbesondere auf einem Band) Filtermodule dermaBen angelegt, dass im
Randbereich des Filtermoduls auf einer Breite von 1 mm bis 5 cm, insbesondere auf einer
Breite zwischen 5 mm bis 2 cm, ein Rand ausgearbeitet, welcher zur Verbesserung der Dich-
tigkeit eine dichtere Filter-/Siebstruktur und/oder eine Dichtungsmasse aufweist und einen

Sieb-/Filterbereich umschlieBt, der dazu bestimmt ist, Messungen durchzufiihren.

Mit der Druckfiltertestvorrichtung ist es moglich, nicht nur mit einer Siebgeometrie sondern
nacheinander mit mehreren unterschiedlichen Filtermodulen zu messen, welche sich beziig-
lich ihrer Feinheit, Siebart oder Siebmaterialien unterscheiden. Ebenso ist es méglich, indivi-
duelle Siebpakete zusammenzustellen oder auch mit Filtermodulen zu messen, die Filtersande
enthalten (z.B. aus Mineralien, Kunststoffen und/oder Metallen) und Kombinationen aus allen

moglichen Materialien.

Mit einer solchen Ausfithrungsform, welche einen Wechsel von Filtermodulen zur Verfiigung
stellt, ergibt sich nicht nur die Méglichkeit einer automatisierten Materialpriifung, sondern

auch die Moglichkeit fiir den jeweiligen Anwendungsfall Siebe/Filter zu optimieren. Denkbar
sind z.B. Binder mit verstirkter Kantenverwebung oder mit iiber der Linge unterschiedlichen

Gewebestrukturen.

Auf diese Weise ist es moglich, fiir den Produktionsprozess die richtigen Filter zu finden. Es

ist z.B. moglich, bei einem inline Druckfiltertest der im Seitenstrom. z.B. einer Produktions-
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maschine oder Recyclingmaschine angebracht ist, durch die Messungen im Druckfiltertest
oder in nachgeschalteten inline Verfahren auch in der Produktions- oder Recyclingmaschine
automatisch die richtige Filtergeometrie eingestellt wird, um optimale Materialeigenschaften

zu erzielen.

Bei einer bevorzugten Ausfithrungsform umfasst die Vorrichtung ein Temperier-system, wel-
ches dazu ausgelegt ist, die Filtermodule vor dem Messbereich vorzutemperieren und/oder
nach der Messung zu kiihlen. Bevorzugt werden die Filtermodule nach dem Ausstof gekiihlt
und fallen geordnet in ein Auffangmagazin und werden gegebenenfalls individualisiert. Damit

ist es moglich, die Siebe zur weiteren Analyse von Verunreinigungen zu verwenden.

Um einen konstanten Durchsatz des aufgeschmolzenen Werkstoffs zu erreichen, ist bevorzugt
eine Schmelzepumpe und/oder ein Messsystem zur Durchflussmessung (z. B. eine Coriolis-
Massedurchsatzmessung) zwischen Extruder/Schneckenférderer und Filter angeordnet. Bei
der Verwendung eines Messsystems zur Durchflussmessung wird ein korrekter und konstan-
ter Durchsatz bevorzugt iiber die Regelung der Schmelzebewegung (z.B. die Drehzahl der

Schnecke im Extruder) erreicht.

Als Alternative zur Schmelzepumpe kann auch ein spezieller nachgeschalteter Schmelze-

extruder mit einer druckaufbauenden Schneckengeometrie verwendet werden.

Als weitere Alternative kann aber auch im Basisextruder die Schnecke im Austragungsbereich
mit entsprechenden Druckaufbauenden Geometrien wie z.B. speziellen Schneckengingen

versehen sein.

Bei einer bevorzugten Ausfithrungsform umfasst die Vorrichtung mindestens eine Vorfilter.
Dies ist von Vorteil fiir den Schutz der Vorrichtung, gerade wenn Rohstoffe mit groberen
Verunreinigungen wie z.B. Metallpartikel, Steinchen Holz vermessen werden. Dabei sollte
der Vorfilter so geschaffen sein, dass er das Messergebnis nicht wesentlich beeinflusst. Insbe-
sondere ist die Vorrichtung so gestaltet, dass auch dieser Filter automatisch gewechselt wer-

den kann (bevorzugt mittels des Wechselsystems).
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Ein Messverfahren kann dadurch verbessert werden, dass die entnommenen Filtermodule, die
wichtige Informationen im ausgefilterten Material enthalten kénnen, einer weiteren Analysen
zugefiihrt werden, wie z.B. einer optischen Beurteilung, einer mikroskopischen Untersu-

chung, einem Spektroskopieverfahren (z.B. optisch oder IR) oder einer Veraschung.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform sind die Filtermodule so angeordnet, dass sie sich bei
einem vollfithrten Wechsel durch den Schmelzestrom mit zunehmend steigenden oder fallen-
den Werten einer bestimmten Eigenschaft einander folgen. Zum Beispiel sind die Filtermodu-
le so angeordnet, dass das in einer Richtung jeweils benachbarte Filtermodul eine kleinere
(oder groBere) Maschen-/Lochweite aufweist. Auf diese Weise entsteht eine Abfolge, mit der
bei einer Messung abgestuft Grade der Werkstoffschmelze vermessen werden kann (z.B. der

Reinheitsgrad).

In einer bevorzugten Ausfithrungsform ist die Vorrichtung so gestaltet, dass nicht der gesamte
Schmelzestrom vermessen wird, sondern ein Teil des Schmelzestroms abgezweigt und im
Rahmen eines Druckfiltertests vermessen wird. Dieser Teil wird anschlieBend bevorzugt wie-
der dem Schmelzestrom zugefiihrt. Insbesondere wird eine Probe aus dem Bereich der For-
derschnecke oder nach der Forderschnecke entnommen. Auf diese Weise kann eine zeitlich
gut aufgeldste Messung im Rahmen des Druckfiltertests ohne Unterbrechung eines Ferti-
gungsprozesses erfolgen. Grundsitzlich konnen dabei alle Arten von ein bis mehrschnecken-
extrudern, Compoundern, Knetern (gleich und gegenldufig, zylindrische und konische Geo-

metrien) als Aufbereitungsgeriite verwendet werden.

Es ist aber auch bevorzugt, eine Schmelze aus einem Kolbenbehilter zu priifen. Grundsétzlich
kann die Vorrichtung auch an einer Plastifiziereinheit einer Spritzgussmaschine verwendet

werden.

Eine bevorzugte Dosiervorrichtung umfasst als Applikationseinheiten Vorratsmodule, wobei
die Vorratsmodule so angeordnet sind, dass sie iiber dem Werkstoffeinlass des Systems zum
Mischen oder Aufschmelzen von Werkstoffen positioniert oder positionierbar sind, wobei das
Wechselsystem dazu ausgelegt ist, die Vorratsmodule automatisch beziiglich dieser Position

und/oder beziiglich ihrer Funktion zu wechseln und deren Inhalt oder einen Teil des Inhalts in
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den Werkstoffeinlass des Systems zum Aufschmelzen oder Mischen von Werkstoffen zu ent-

leeren.

Eine Auswechselung beziiglich der Position umfasst dabei eine Bewegung der betreffenden
Vorratsmodule oder eine Bewegung des Entnahmesystems relativ zum Vorratsmodul. Eine
Auswechselung beziiglich ihrer Funktion umfasst dabei eine gesteuerte Entleerung bzw. ein

Stoppen der Entleerung.

Ein bevorzugtes Dosierverfahren mit einer solchen Vorrichtung umfasst die Schritte:

- optional: automatisches Positionieren mindestens eines Vorratsmoduls iiber den Werkstoffe-
inlass des Systems zum Mischen oder Aufschmelzen von Werkstoffen, oder entsprechendes

Positionieren einer Entnahmevorrichtung bei fixen Vorratsmodulen,

- automatisches Offnen des mindestens einen Vorratsmoduls, so dass dessen Inhalt oder zu-
mindest ein Teil dessen Inhalts in den Werkstoffeinlass des Systems zum Mischen oder Auf-
schmelzen von Werkstoffen entleert werden kann, optional mittels eines Dosierelements (z.B.
einer Dosierschnecke, einer Dosierscheibe oder eines Schiebers), mit optionaler Messung der

entnommenen Menge, und automatisches Schliefen des mindestens einen Vorratsmoduls,
und/oder

- automatisches Entleeren des mindestens einen Vorratsmoduls mittels saugen,

- optional: automatisches Wegbewegen dieses Vorratsmoduls vom Werkstoffeinlass des Sys-
tems zum Mischen oder Aufschmelzen von Werkstoffen oder Wegbewegen der Entnahme-

vorrichtung bei fixen Vorratsmodulen,

- optional: automatisches Entleeren eines weiteren Vorratsmoduls mittels der vorgenannten

Schritte.

Bevorzugte Vorratsmodule umfassen Aufnahmestrukturen fiir Werkstoffe, und Werkstoffaus-

ldsse, welche automatisch gedffnet und geschlossen werden konnen. Bevorzugte Vorratsmo-
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dule umfassen Kartuschen in denen mindestens ein Werkstoff oder Werkstoffgemisch ange-
ordnet werden kann oder die Vorratsmodule sind auf Bindern (z.B. Forderbindern) ausgebil-

det und entsprechen insbesondere Flichenelementen auf diesen Biéndern.

Das Offnen und SchlieBen der Vorratsmodule wird bevorzugt elektrisch, mechanisch, hydrau-
lisch oder mit Druckluft erreicht. In einer bevorzugten Ausfithrungsform wird das Vorratsmo-
dul in Position gebracht die Offnung gedffnet und die Offnung nach einer vorgegebenen Zeit

wieder geschlossen.

Bevorzugt wird die Entleerung eines Vorratsmoduls auch mittels Absaugen des Inhalts er-

reicht.

Gemil einer bevorzugten Ausfithrungsform wird aus einem Vorratsmodul oder einer Gruppe
von Vorratsmodulen gleichzeitig oder sukzessive mittels des Dosierelements (z.B. Dosier-
schnecke, Dosierscheibe oder Schieber) eine wohldosierte Menge des jeweils enthaltenen
Werkstoffs entnommen und direkt oder iiber Fiihrungselemente in den Extruder verbracht.
Insbesondere umfasst dabei ein Vorratsmodul ein Grundmaterial fiir das herzustellende Pro-
dukt und andere Vorratsmodule Zusatzstoffe wie z.B. Farbstoffe. Auf diese Weise ist es mog-
lich, Computergesteuert viele verschiedene Mischungskombinationen automatisch zu durch-

fahren.

Bevorzugt sind bei dieser Ausfiihrungsform die Vorratsmodule nicht an dem Extruder befes-
tigt sondern stehen mit diesem lediglich iiber die Fiihrungselemente in Verbindung, wobei die
Fiihrungselemente (z.B. Kanile, Schlduche oder Forderbdnder) dazu ausgestaltet sind, Werk-

stoffe aus den Vorratsmodulen in den Extruder zu leiten.

In einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform ist zumindest eine Gruppe von Vorratsmodu-
len iiber einem Zuleitungssystem (z.B. einem Trichter) angebracht, wobei in diesem Falle eine
Bewegung der Vorratsmodule nicht zwingend notwendig ist, jedoch ein gesteuertes Off-
nen/SchlieBen der Vorratsmodule, so dass die Vorratsmodule nicht beziiglich ihres Ortes son-

dern beziiglich ihrer Funktion (Entleerung) gewechselt werden.



10

15

20

25

30

WO 2016/037206 PCT/AT2015/050219

- 15 -
Bevorzugte Vorratsmodule enthalten Werkstoffe in Form von Pulvern, Granulate, Fliissigkei-
ten oder Gelen oder Mischungen von Folien, Formteilen, Rohren, Profilen, Produktionsriick-

stiinden und Abfillen und deren Bruchstiicken.

Bevorzugt umfasst die Vorrichtung Einheiten zum Abschaben oder Abhobeln von Spénen

von Festkorpern.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform umfasst die Dosiervorrichtung, insbesondere mindes-
tens ein oder jedes Vorratsmodul, eine Messeinheit zum Messen der entnommenen oder aus-
geflossenen Werkstoffmenge. Bevorzugt sind volumetrische und/oder gravimetrische Mess-
einheiten, Messeinheiten fiir die Ausflusszeit oder der Linge des ausgeflossenen Materi-

alstrangs.

Mit solchen Messeinheiten ist es moglich, eine klar und genau definierte Menge eines Werk-

stoffs in eine Maschine einzufiillen.

Bevorzugt ist das Wechselsystem dazu ausgelegt, auf einem Band ausgebildete Vorratsmodu
le zu einem Werkstoffeinlass einer Maschine zu bewegen, oder es ist dazu ausgelegt, Kartu-

schen zu diesem Werkstoffeinlass hin und wieder weg zu bewegen.

Bevorzugt ist auch ein Aufbau mit mehreren konzentrischen Positionen von Vorratsmodulen.
Damit konnen unterschiedliche Werkstoffe in geordneter Form in eine Maschine eingebracht

werden.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform ist das Wechselsystem so ausgestaltet, dass seine Hal-
testruktur Vorratsmodule (insbesondere in Form von Kartuschen oder Tanks) umfasst, wobei
bevorzugt mindestens ein Vorratsmodul einen Spiilwerkstoff zum Reinigen der Maschine

enthilt.

Mit der Dosiervorrichtung ist es moglich, nicht nur ein einziges Produkt aus einer einzigen
Werkstoffmischung herzustellen, sondern automatisiert mehrere Produkte aus verschiedenen
Werkstoffrezepturen oder ein einziges Produkt, auf dem sich Bereiche unterschiedlicher

Werkstoffrezepturen aneinanderreihen. Zudem ist es moglich, bei der Herstellung eines Pro-
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duktes dieses zu vermessen und bei einer Abweichung von vorgegebenen Messparametern
gezielt die Werkstoffrezeptur zu dndern um die Qualitét des Produktes stets auf einem optima-

len Standard zu halten.

Mit einer solchen Ausfithrungsform, welche einen Wechsel von Vorratsmodulen zur Verfii-
gung stellt, ergibt sich nicht nur die Moglichkeit einer automatisierten Materialpriifung bzw.
der automatisierten Herstellung von Testsamples, sondern auch die Méglichkeit, ,,iiber Nacht*
automatisiert Rezepturen auszuprobieren. Dazu weist die Vorrichtung bevorzugt eine oben
beschriebene Markiereinheit auf, die dazu ausgelegt ist, die hergestellten Testsamples zu mar-

kieren.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform sind die Vorratsmodule so angeordnet, dass sie sich
bei einem vollfithrten Wechsel mit zunehmend steigenden oder fallenden Werten einer be-
stimmten Eigenschaft einander folgen. Zum Beispiel sind die Vorratsmodule so angeordnet,
dass das in einer Richtung jeweils benachbarte Vorratsmodule unterschiedliche Farbpigmente,
oder Kunststoffgranulate unterschiedlicher Reinheit enthalten. Auf diese Weise entsteht eine

Abfolge von Testsamples, die in einem direkten Zusammenhang zueinander stehen.

Mit der erfindungsgeméfBen Vorrichtung wird es einem Benutzer ermdglicht, dass ein Herstel-
lungs- oder Messprozess soweit automatisiert werden kann, dass ohne Bedienereingriff meh-
rere Proben hergestellt und/oder vermessen und die Ergebnisse automatisch protokolliert wer-

den konnen, was die Messungen sehr effizient gestaltet.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform umfasst die Vorrichtung das System zum Aufschmel-
zen oder Mischen eines Werkstoffs. Geeignete Systeme zum Aufschmelzen bzw. Mischen
von Werkstoffen sind dem Fachmann bekannt. Bevorzugt werden Mischtrommeln, Blasfoli-
enanlagen, Stranggiefmaschinen (Caster), Extruder, Spritzgussmaschinen oder Schnecken-

forderer.

In einer anderen bevorzugten Ausfithrungsform ist die Vorrichtung als Aufsatz fiir handelsiib-
liche Maschinen dieser Art ausgebildet. Des Weiteren kann eine Anlage zum Druckfiltertest

mit einer als Aufsatz ausgestalteten Dosiervorrichtung versehen werden oder eine mit Dosier-
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vorrichtung ausgestaltete Anlage mit einer separat anbringbaren Druckfiltertestvorrichtung

oder anderen Testvorrichtungen, auch modularen Testvorrichtungen, versehen werden.

Gemail einer bevorzugten Ausfithrungsform ist zwischen Extruderkopf bzw. Forderschnecke
und einem Messmodul bzw. einer Schmelzepumpe oder zwischen zwei Messmodulen min-
destens ein Schmelzepuffer angeordnet. Dieser Schmelzepuffer sammelt einlaufende Schmel-
ze und presst die Schmelze je nach Bedarf iiber einen Auslass heraus. Auf diese Weise ist eine

kontinuierliche Messung selbst bei einem diskontinuierlichen Betrieb einer Anlage moglich.

Beispiele fiir bevorzugte Ausfiithrungsformen der erfindungsgeméifBen Vorrichtung sind in den

Abbildungen dargestellt.

Figur 1 zeigt schematisch eine Ausfithrungsform gemifl dem Stand der Technik;

Figur 2 zeigt schematisch eine bevorzugte Ausfiithrungsform einer Druckfiltertestvorrich-

tung;

Figur 3 zeigt schematisch eine weitere bevorzugte Ausfithrungsform einer Druckfiltertest-

vorrichtung;

Figur 4 zeigt schematisch eine bevorzugte Ausfithrungsform einer Dosiervorrichtung;

Figur 5 zeigt schematisch ein Detail einer Dosiervorrichtung.

In Figur 1 ist eine Messeinrichtung fiir einen Druckfiltertest gemifl dem Stand der Technik

dargestellt, wie sie oben bereits beschrieben wurde.

Figur 2 zeigt schematisch eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung zur Vermessung
von Kunststoffprodukten mit einer Druckfiltertestvorrichtung umfassend ein Sensorsystem 1.
In eine Einfiilleinheit, wie den dargestellten Trichter wird ein Kunststoffgranulat oder -pulver
in einen Schneckenforderer eingefiillt und durch diesen nach vorne zu einem Auslass 3 befor-
dert. Wihrend des Durchgangs durch den Schneckenforderer 2 bildet sich eine Kunststoff-

schmelze, die aus dem Auslass 3 austritt. Vor diesem Auslass 3 ist eine Reihe von Kartuschen
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4 angeordnet, welche jede Filtermodule enthalten. Obwohl in der Darstellung eine lineare
Anordnung der Kartuschen 4 gewihlt wurde, ist auch eine radiale Anordnung (Revolver oder
Karussell) bevorzugt. Die Kartuschen 4 kénnen durch ein hier nicht dargestelltes Wechselsys-

tem automatisch von oben nach unten oder von unten nach oben verschoben werden.

Figur 3 zeigt schematisch eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung zur Vermessung
von Kunststoffprodukten mit einer weiteren Druckfiltertestvorrichtung. Auch hier wird mit-
tels der bereits beschriebenen Maschine eine Kunststoffschmelze erzeugt und tritt an Auslass
3 aus. Im Unterschied zu Figur 2 werden hier jedoch keine Kartuschen zum Druckfiltertest
verwendet sondern ein Band 5, welches vor dem Auslass 3 abgerollt wird und sich fiir jede

Messung mit dem Sensorsystem 1 ein Stiick nach oben bzw. unten bewegt.

Figur 4 zeigt schematisch eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer Dosiervorrichtung an ei-
nem Extruder zur Kunststoffherstellung und ist dazu ausgestaltet in dessen Werkstoffeinlass
Stoffe einzufiillen. Sie umfasst Vorratsmodule in Form von Kartuschen 4, die auf einer run-
den Flidche in Form eines Kreissegments angeordnet sind. Zusitzlich ist ein weiteres Vor-
ratsmodul in Form eines Tanks 6 angeordnet, der ein Reinigungsmittel enthélt und den Kreis
komplettiert. Die Vorratssegmente sind drehbar und konnen durch ein Wechselsystem einzeln
tiber den Trichter der Maschine positioniert werden und ihren Inhalt dort hinein komplett oder

teilweise entleeren.

Figur 5 zeigt schematisch ein Detail der in Figur 4 verwendeten Dosiervorrichtung. Hier sind
der Tank 6 und eine der Kartuschen 4 aufgeschnitten. Uber die Kartuschendffnung 7, die im
Bedarfsfall automatisch gedffnet wird, kann der Inhalt der betreffenden Kartusche, z.B. ein
Kunststoffgranulat, Farbpigmente oder Additive nach unten austreten und werden iiber die

trichterformige Zuleitungseinheit 8 in den Werkstoffeinlass der Maschine geleitet.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten der Erfindung, wobei an
dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiihrungs-
varianten derselben eingeschriinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der ein-
zelnen Ausfithrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variationsmdoglichkeit
aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstiindliche Erfindung im Konnen

des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt.
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Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und
beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstindige, erfinderische

oder erfindungsgemifBe Losungen darstellen.

Die den eigenstindigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Sdmtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstindlicher Beschreibung sind so zu verste-

hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen.

Vor allem konnen die einzelnen in den Figuren gezeigten Ausfithrungen den Gegenstand von
eigenstindigen, erfindungsgeméfBen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfindungsgemé-

Ben Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis des
Aufbaus einige Bestandteile der Figuren teilweise unmaBstéiblich und/oder vergroBert

und/oder verkleinert dargestellt worden sein kdnnen.
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Bezugszeichenaufstellung
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung fiir die Herstellung und zum Testen von Werkstiicken, welche an ein
System zum Mischen oder Aufschmelzen von Werkstoffen anbringbar ist oder dieses System
umfasst, wobei die Vorrichtung Applikationseinheiten und ein Wechselsystem umfasst,
welches dazu ausgelegt ist, Applikationseinheiten automatisch beziiglich ihrer Position oder

ihrer Funktion auszuwechseln.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung fest
mit dem Werkstoffeinlass und/oder Materialauslass des Systems zum Mischen oder
Aufschmelzen von Werkstoffen verbindbar oder verbunden ist und das Wechselsystem
insbesondere eine Haltestruktur zum Halten der Applikationseinheiten, ein Bewegungssystem
zum Bewegen der Applikationseinheiten und eine Steuereinheit zur Steuerung des
Wechselsystems umfasst, wobei das Wechselsystem bevorzugt dazu ausgelegt ist, ein Band
beinhaltend die Applikationseinheiten zu bewegen, und/oder dazu ausgelegt ist,
Applikationseinheiten in Form von Containern oder Kartuschen zu bewegen, insbesondere

linear und/oder kreisformig.

3. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung zusitzlich eine Lagereinheit umfasst, die dazu ausgelegt ist,
Applikationseinheiten beziehungsweise Filtermodule oder Werkstoffe zu lagern, wobei diese
Lagereinheit vorzugsweise dazu ausgelegt ist, eine Rolle eines Filterbandes oder separate
Filtermodule zu lagern und/oder die Lagereinheit dazu ausgelegt ist, Werkstoffe aufzunehmen
und geordnet zur Verfiigung zu stellen, wobei die Lagereinheit insbesondere dazu ausgelegt
ist, dass die Applikationseinheiten, Filtermodule oder Werkstoffe entsprechend konditioniert

werden, insbesondere getrocknet, gekiihlt, beheizt oder befeuchtet werden.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Wechselsystem auch dazu ausgelegt ist, Filtermodule und/oder Werkstoffe aus der
Lagereinheit in eine Applikationseinheit und/oder nach auen zu verbringen und/oder aus
einer Applikationseinheit und/oder von aulen in die Lagereinheit zu iiberfithren und/oder von

auBen in eine Applikationseinheit und/oder wieder zuriick nach auBlen zu bewegen.
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5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung eine Markiereinheit umfasst und dazu ausgelegt ist, die
Applikationseinheiten oder das Produkt der Maschine automatisch zu kennzeichnen,
insbesondere mittels Zeichen, Barcodes, RFID-Elementen, Gravuren, oder anderen Mustern,
wobeli die Vorrichtung insbesondere dazu ausgelegt ist, dass iiber ein Scanelement und einer
mit einer Bediensoftware ausgestatteten Recheneinheit Markierungen an
Applikationseinheiten eingescannt werden und ihre Position in der Vorrichtung anhand dieser
eingescannten Information festgelegt wird oder ihre Position zusammen mit der
Scaninformation in einem Rechensystem abgespeichert wird, und/oder dass die Vorrichtung

dazu ausgelegt ist, Filtermodule oder Werkstoffe zu markieren und/oder zu scannen.

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung so gestaltet ist, dass die Schmelze direkt, insbesondere ohne Extruder
und/oder Schmelzepumpe zu einem der Filtermodule geleitet werden kann, oder dass eine

Plastifiziereinheit, insbesondere mit der erfindungsgemifen Vorrichtung vorgeschaltet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie als Druckfiltertestvorrichtung ausgefiihrt ist, welche als Applikationseinheiten
Filtermodule und ein Sensorsystem zur Druckmessung umfasst, wobei die Filtermodule im
Fluss der Werkstoffschmelze positionierbar sind und das Wechselsystem dazu ausgelegt ist,

die Filtermodule automatisch auszuwechseln.

8. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Filtermodule Filter-Haltestrukturen fiir Siebe/Filter oder fiir Gruppen von
Sieben/Filtern umfassen, insbesondere Kartuschen in denen mindestens ein Filter/Sieb
angeordnet ist oder dass die Filtermodule vorzugsweise auf Béindern ausgebildet sind, wobei
bevorzugte Filtermodule Siebe und/oder Filter oder Kombinationen aus Filtern und/oder

Sieben umfassen.

9. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Filtermodule Bereiche auf einem bandférmigen Sieb- oder Filtermaterial sind, wobei
Bénder mit Sieb/Filterstrukturen der Gruppe gewebte oder gestrickte Siebe/Filter,

Glasfasersiebe/-filter, gelaserte, kalandrierte oder genadelte Siebe/Filter, mit Offnungen
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versehene Metallfolien, Vliese oder Kombinationen der vorgenannten Strukturen

nebeneinander und/oder iibereinander bevorzugt sind.

10. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Filtermodule an ihren Réndern eine dichtere Struktur aufweisen als in ihrem
Zentrum, wobei eine solche Struktur insbesondere durch eine dichtere
Verwebung/Verstrickung oder eine gezielte Formung von einer geringeren Lochdichte an den
Réndern erreicht wird oder dass die Abdichtung insbesondere durch Metallfolien, Harze, oder
andere hochtemperaturfeste thermoplastische oder duroplastische Kunststoffe erreicht wird,
wobel das jeweilige Material an den Randbereichen der Filtermodule an- oder aufgebracht

wird.

11. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung ein Temperiersystem umfasst, welches dazu ausgelegt ist, die
Filtermodule vor dem Messbereich vorzutemperieren und/oder nach der Messung zu kiihlen,
wobei die Filtermodule bevorzugt nach dem Ausstof gekiihlt werden und geordnet in ein

Auffangmagazin fallen und insbesondere individualisiert werden.

12. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung so gestaltet ist, dass nicht der gesamte Schmelzestrom vermessen wird,
sondern ein Teil des Schmelzestroms abgezweigt und im Rahmen eines Druckfiltertests
vermessen wird, wobei dieser Teil anschlieBend bevorzugt wieder dem Schmelzestrom

zugefiihrt wird.

13. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung als Dosiervorrichtung ausgefiihrt ist, welche als Applikationseinheiten
Vorratsmodule umfasst, wobei die Vorratsmodule so angeordnet sind, dass sie iiber dem
Werkstoffeinlass des Systems zum Mischen oder Aufschmelzen von Werkstoffen
positionierbar sind, wobei das Wechselsystem dazu ausgelegt ist, die Vorratsmodule
automatisch in dieser Position auszuwechseln und deren Inhalt oder einen Teil des Inhalts in
den Werkstoffeinlass des Systems zum Aufschmelzen oder Mischen von Werkstoffen zu

entleeren.
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14. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorratsmodule Aufnahmestrukturen fiir Werkstoffe und Werkstoffauslidsse umfassen,
welche automatisch gedffnet und geschlossen werden konnen, wobei bevorzugte
Vorratsmodule Kartuschen umfassen, in denen mindestens ein Werkstoff oder
Werkstoffgemisch angeordnet werden kann oder dass die Vorratsmodule insbesondere auf

Béndern ausgebildet sind, oder dass die Vorrichtung eine Absaugeinheit umfasst..

15. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorratsmodule Werkstoffe in Form von Pulvern, Granulate, Fliissigkeiten oder Gelen
oder Mischungen von Folien, Formteilen, Rohren, Profilen, Produktionsriickstinden und
Abfillen und deren Bruchstiicken enthalten, oder die Vorrichtung Einheiten zum Abschaben

oder Abhobeln von Spénen von Festkdrpern aufweist.

16. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dosiervorrichtung, insbesondere mindestens ein oder jedes Vorratsmodul, eine
Messeinheit zum Messen der entnommenen oder ausgeflossenen Werkstoffmenge umfasst,
bevorzugt volumetrische und/oder gravimetrische Messeinheiten, Messeinheiten fiir die

Ausflusszeit oder der Lidnge des ausgeflossenen Materialstrangs.

17. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Wechselsystem so ausgestaltet ist, dass seine Haltestruktur Vorratsmodule,
insbesondere in Form von Kartuschen oder Tanks, umfasst, wobei bevorzugt mindestens ein

Vorratsmodul einen Spiilwerkstoff zum Reinigen der Maschine enthélt.

18. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung das System zum Aufschmelzen oder Mischen eines Werkstoffs umfasst,
bevorzugt eine Mischtrommel, eine Blasfolienanlage, eine Stranggiefmaschine, einen

Extruder oder einen Schneckenforderer.

19. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung als Aufsatz fiir handelsiibliche Maschinen ausgebildet ist, wobei
insbesondere eine Anlage zum Druckfiltertest mit einer als Aufsatz ausgestalteten

Dosiervorrichtung versehen ist oder eine mit Dosiervorrichtung ausgestaltete Anlage mit einer
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separat anbringbaren Druckfiltertestvorrichtung oder anderen Testvorrichtungen, auch

modularen Testvorrichtungen, versehen ist.

20. Druckfiltertestverfahren mit einer Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, umfassend die Schritte:

- optionales Vortemperieren eines Filtermoduls,

- automatisches Einbringen eines Filtermoduls in den Strom einer Werkstoffschmelze,

- Messung des Drucks in der Werkstoffschmelze, insbesondere die Druckerhhung vor dem
Filtermodul wihrend der Extrusion einer definierten Materialmenge,

- automatische Herausnahme des Filtermoduls aus der Werkstoffschmelze,

- optionales Kiihlen des Filtermoduls,

- optionale Ausgabe des Filtermoduls aus der Vorrichtung.

21. Dosierverfahren mit einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
umfassend die Schritte:

- optional: automatisches Positionieren mindestens eines Vorratsmoduls iiber den
Werkstoffeinlass des Systems zum Mischen oder Aufschmelzen von Werkstoffen, oder
entsprechendes Positionieren einer Entnahmevorrichtung bei fixen Vorratsmodulen,

- automatisches Offnen des mindestens einen Vorratsmoduls, so dass dessen Inhalt oder zu-
mindest ein Teil dessen Inhalts in den Werkstoffeinlass des Systems zum Mischen oder Auf-
schmelzen von Werkstoffen entleert werden kann, optional mittels eines Dosierelements (z.B.
einer Dosierschnecke, einer Dosierscheibe oder eines Schiebers), mit optionaler Messung der
entnommenen Menge, und automatisches Schliefen des mindestens einen Vorratsmoduls,
und/oder

- automatisches Entleeren des Vorratsmoduls mittels saugen,

- optional: automatisches Wegbewegen dieses Vorratsmoduls vom Werkstoffeinlass des
Systems zum Mischen oder Aufschmelzen von Werkstoffen oder Weg-bewegen der
Entnahmevorrichtung bei fixen Vorratsmodulen,

- optional: automatisches Entleeren eines weiteren Vorratsmoduls mittels der vorgenannten

Schritte.
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