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64) Filtermedium fiir die Fest/Fliissig -Trennung.

@ Ein Filtermedium (1) dient beispielsweise bei einem
Anschwemmlfilter fir den Aufbau eines Filterkuchens.
Eine solche Anschwemmunterlage besteht gegebenenfalls
aus einem metallischen Werkstoff und weist eine Vielzahl
feiner Offnungen (3) auf. Zur Verbesserung der Voran-
schwemmung ist die Anschwemmunteriage aus einer dun-
nen Platte (2) bzw. einer Folie gebildet, in der durch Er-
zeugung eines Streckgitters Offnungen (3) eingebracht
und zu Schlitzen mit einer vorbestimmten Schlitzbreite (B)
geformt sind, wobei eine plastische Rickverformung des
Streckgitters durch mechanische Einwirkung erfolgt und
damit die definierte Schutzbreite erzeugt wird. Die Offnun-
gen (3) weisen in Durchflussrichtung eine leicht konische
Erweiterung auf.

UNVANUMIAR WY cH 693 607 A5



1 CH 693 607 A5 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Filtermedium fur die
Fest/Fliissig-Trennung,  vorzugsweise als  An-
schwemmunterlage flir ein Anschwemmfilter und bei
der Kuchen bildenden Filtration der im Oberbegriff
des Anspruchs 1 angegebenen Gattung.

Beim Arbeitsprinzip von Anschwemmfiltern wird zu-
néchst eine Filterschicht angeschwemmt, die sich
Uber die Offnungen einer Anschwemmunterlage er-
streckt. Hierzu wird zunéachst eine Grundanschwem-
mung als erste Voranschwemmung aufgebracht, und
zwar dadurch, dass das Anschwemmmaterial in ei-
nem schnellen Kreislauf durch das Filter ge-
schwemmt wird und auf diese Weise eine diinne
Schicht von Partikeln auf den Filterflachen bildet. Da
das Anschwemmmaterial, in vielen Féllen Kieselgur,
ein Teilespektrum von 0,3 mm bis ca. 50 um aufweist
und die Anschwemmunterlage normalerweise Offnun-
gen in der Gréssenordnung von 60 pm bis 100 pm
besitzt, kann die Anschwemmschicht nur dadurch ge-
bildet werden, dass sich mehrere Partikel vor der Off-
nung verkeilen, eine Briicke bilden und sich dadurch
gegenseitig am Durchtritt durch die Offnung hindern.
Mit der zweiten Voranschwemmung wird ein Kuchen
bis zu einer Schichtdicke von 0,5 mm bis 1 mm auf-
gebaut.

Beim Arbeitsprinzip der Kuchen bildenden Filtra-
tion wird auf fremde Filterhilfsstoffe, welche auf das
Filtermedium angeschwemmt werden, vollig verzich-
tet. Die in der zu filtrierenden Suspension enthalte-
nen Feststoffe wachsen direkt auf der Oberflache
des Filtermediums zu einem Haufwerk oder Filterku-
chen heran, wahrend das Filtrat durch das Filterme-
dium abgeflhrt wird.

Je nach Einsatzgebiet des betreffenden Filters
kommen unterschiedliche Filtermedien zum Einsatz.
Bei Anschwemmifiltern sind Anschwemmunterlagen
aus einem Kunststoffgewebe oder einem Metallge-
webe sowie Spaltsiebe die am haufigsten eingesetz-
ten Ausflihrungsformen. Bei Filtern wie Einschichten-
filter bzw. Filternutschen oder Prozesseinschichtenfil-
ter bzw. Filtertrockner werden auch Sintermaterialien
wie beispielsweise mehrlagige Sintergewebe, Sin-
tervliese oder Pulversinterbleche eingesetzt. Bei den
bekannten Gewebeausfiihrungen stellt eine Off-
nungsgrésse von ca. 55 mm die untere Grenze der
praktikablen, einsetzbaren Struktur dar, da fur eine
geringere Maschenweite die F&den derart dinn sein
mussten, dass die Reissfestigkeit nicht mehr aus-
reicht. Im Ubrigen ist das Verhaltnis der Offnungsfla-
che zur Gesamtflache festgelegt und nicht variabel.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Filtermedium fir die Fest/Flissig-Trennung zu schaf-
fen, das selbst bei niedrigen Partikelgréssen bzw.
feiner Korngréssenverteilung des Filterhilfsmittels
rasch und zuverlassig einen stabilen, gleichmassigen
Aufbau der Filterschicht (ber die gesamte Filterfla-
che gestattet.

Diese Aufgabe wird durch ein Filtermedium mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost.

Die wesentlichen Vorteile der Erfindung sind darin
zu sehen, dass auf Grund des genngen Masses der
Offnungen wesentlich rascher ein Filterkuchen gebil-
det oder die notwendige Filterschicht angeschwemmt
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werden kann, wobei in letzterem Fall lediglich eine
einzige Voranschwemmung notwendig ist. Dies fiihrt
zu einer deutlichen Verringerung der Kosten auf
Grund der Zeitersparnis und dem geringeren Materi-
aleinsatz fur das benétigte Filterhilfsmittel. Das erfin-
dungsgemaésse Filtermedium ist robust und besitzt
eine hohe Lebensdauer, ferner lasst es sich wegen
der glatten Oberflache leicht reinigen. Die Ruckspiil-
barkeit zum Zwecke der Reinigung ist auf Grund der
Formstabilitat des Materials gegeben. Das Filtermedi-
um aus einer dlnnen Platte bzw. Folie ist kostenglns-
tig als Streckgitter herzustellen und hat gegeniber
Metallgeweben wesentlich bessere Filtrationseigen-
schaften, da die Gefahr, dass die Anschwemmschicht
im Bereich einer oder mehrerer Offnungen durchbricht
und dadurch die Filterwirkung reduziert wird, deutlich
verringert ist. Streckgitter an sich sind bekannt, sie
werden jedoch Ublicherweise mit einer grossen Ma-
schenweite hergestellt, das heisst, der Anteil der Off-
nungen an der Gesamtflache ist gross (vergl. DIN
791).

Da eine einzige Voranschwemmung ausreicht und
hierfur ein Filterhilfsstoff mittlerer bis feiner Korngros-
senverteilung genlgt, eignet sich dieses Filtermedi-
um auch flr den Einsatz von regenerierter Kieselgur
und anderen regenerierbaren Filtermitteln sowie ver-
schiedener Adsorptionsstoffe.

Das Filtermedium besitzt eine bestimmte Formsta-
bilitét, die selbstverstandlich von der Dicke der Platte
und der Art des Materials abhéngt, ebenso wie von
der Anzahl und der Grdsse der Offnungen in der
Platte. Da somit eine Vielzahl von Einflussgrossen
gegeben ist, kdnnen Formteile in beliebiger Form
und fir den jeweiligen Einsatzzweck angepasst her-
gestellt werden, beispielsweise als Hohlzylinder, als
wannenférmige oder scheibenférmige Gebilde oder
dergleichen.

Da die einzelnen Offnungen in der das Filtermedi-
um bildenden Platte nicht untereinander verbunden
sind, kann innerhalb der Platte kein Querfluss auftre-
ten, so dass das Filtermedium in seinem Randbe-
reich auf einfache Weise abgedichtet werden kann.
Die Platte kann auf allen Scheibenfilterelementen,
die bisher mit einem herkdmmlichen Gewebe be-
spannt sind, ohne Anderungen der Befestigungsein-
richtung verwendet werden. Dies erméglicht nicht
nur, dass alle neuen Filterelemente unverziglich
ohne Systemwechsel mit dem erfindungsgeméassen
Filtermedium ausgerlistet werden kénnen, sondem
es ist ebenso problemlos eine Nachrlstung der be-
reits im Betrieb befindlichen Filter méglich.

Das erfindungsgeméasse Filtermedium bietet die
Méglichkeit, die freie Offnungsflache, bezogen auf
die Gesamtflaiche des Filtermediums, (ber einen
grésseren Bereich zu variieren, wobei dies Uber die
Lochgrésse und die Lochanzahl mdglich ist. Dabei
kann die Lochgrosse lber das Fertigungswerkzeug
bestimmt werden. Ein besonderer Vorteil liegt dabei
darin, dass durch die Erfindung eine freie Offnungs-
flache erreicht werden kann, die beispielsweise im
Bereich von 0,5% bis 15% der Gesamtflache des Fil-
termediums eingestellt werden kann. Die Hohenver-
teilung des Filterkuchens kann dadurch vergleich-
méssigt werden. Dieser Effekt ist besonders in der
ersten Phase der Filtration extrem wichtig. Eine wei-
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tere Einflussnahme auf die Lochgrdsse ist deren Be-
stimmung Gber das Mass der Rickverformung, so-
dass den jeweils gesteliten Anforderungen beziglich
der freien Offnungsfliche und der Lochgrossen
Rechnung getragen werden kann.

Die Materialstarke der dinnen Platte bzw. der Fo-
lie betragt vorzugsweise 0,1 mm bis 1,5 mm, wobei
die Materialstarke in Abhangigkeit von den mechani-
schen Eigenschaften des jeweiligen Materials und
der geforderten Steifigkeit des Filtermediums be-
stimmt werden kann. Als Material fir das Filtermedi-
um kommen insbesondere Edelstahl bzw. Edelstahl-
legierungen, Nichteisenmetalle bzw. Aluminiumlegie-
rungen oder andere korrosionsfeste Werkstoffe,
insbesondere Kunststoffe in Betracht, wobei auch
hier die Auswahl nach den jeweiligen mechanischen
und/oder chemischen Anforderungen getroffen wer-
den sollte.

Auf Grund der glatten Oberflache der Platte ergibt
sich ein sehr guter Kuchenabwurf bei Horizontal-
scheibenfiltern, die zu diesem Zweck vorzugsweise
in eine Drehbewegung versetzt werden und den Fil-
terkuchen nach aussen schleudern. Ausserdem be-
sitzt das Material keine Vorzugsrichtung, was insbe-
sondere bei Verwendung auf rotierenden Filterele-
menten mit rotationssymmetrischer Beanspruchung
von Bedeutung ist. In Abhangigkeit vom jeweils ver-
wendeten Metall ist auch eine Schweissbarkeit des
Filtermediums gegeben, was von Vorteil sein kann,
wenn ein Filtermedium aus mehreren Teilen zusam-
mengesetzt wird oder diese mit einem tragenden
Element verbunden werden soll.

Die Erfindung ermdoglicht die Erzeugung von
Schlitzbreiten bis zu einem Minimum von ca. 5 um,
wobei je nach benutzten Filterhilfsstoffen sowie der
Konsistenz der zu filternden Flussigkeit Schiitzbreiten
zwischen 5 um und 300 um als bevorzugte Breiten-
masse der Schlitze angesehen werden. Die Lange
der Schlitze liegt vorzugsweise zwischen 0,5 mm
und 15 mm.

Die Ruckverformung des Streckgitters erfolgt vor-
zugsweise durch Walzen, da hierbei das gewiinschte
Endmass sehr prazise erreicht werden kann und auf
diese Weise eine hohe Fertigungsprézision mit einer
gleich bleibenden Produktqualitit gegeben ist. Die
Offnungen verlaufen in dem Filtermedium im We-
sentlichen orthogonal zur Oberflache des Filtermedi-
ums, wodurch die Offnungen leicht zu reinigen sind,
da die Durchgénge leicht konisch und klar definiert
sind. Die Oberflache des Filtermediums kann zur Er-
zeugung spezieller Oberflacheneigenschaften elekiro-
chemisch behandelt oder mechanisch geschliffen
werden. Zur Ausriistung fur den Einsatz unter extre-
men chemischen Bedingungen ist es zweckmaéssig,
die Oberfliche des Filtermediums mit einer Schicht
aus einem chemisch resistenten Material zu Uberzie-
hen. Dabei handelt es sich vorzugsweise um das
gleiche Material, das auch zur Beschichtung der In-
nenwand des Behdlters verwendet wird.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist nachste-
hend anhand der Zeichnung néher erldutert. In der
Zeichnung zeigt:

Fig. 1 den Ausschnitt eines Langsschnitts durch
das Filtermedium,
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Fig. 2 eine Draufsicht auf das Filtermedium ge-
méss Pfeil Il in Fig. 1 in gegenlber Fig. 1 verkleiner-
tem Massstab,

Fig. 3 eine Darstellung des Filtermediums wie in
Fig. 1 in der Verwendung als Anschwemmunterlage
mit angeschwemmtem Filterkuchen.

In Fig. 1 ist unmassstablich in vielfacher Vergros-
serung ein Ausschnitt eines Filtermediums 1 gezeigt,
das beispielsweise aus einem Feinblech 2 mit einer
Dicke D von etwa 0,5 mm gebildet ist. In dieses
Feinblech 2 sind durch ein Verfahren zur Bildung ei-
nes Streckgitters mit einem entsprechenden Werk-
zeug eine Vielzahl von Offnungen 3 eingebracht, die
in regelmassigen Abstinden nebeneinander liegen.
Durch Walzen des Streckgitters erfolgt eine Ruckver-
formung des Feinblechs 2, sodass dieses im We-
sentlichen auf das Ursprungsmass D gebracht wird.
Es verbleiben neben den Offnungen 3 jeweils nach
oben Uber die eigentliche Blechebene hinausragende
Erhebungen, wobei an der Oberseite des Feinblechs
die Erhebungen mit dem Bezugszeichen 4 und an
der Unterseite mit 4° bezeichnet sind. Nach diesem
Walzvorgang sind die Offnungen 3 zu schmalen
Schlitzen 5 zusammengeschoben, wobei die Schlitz-
breite B zwischen 5 um und 300 um betragen soll,
vorzugsweise liegt die Schlitzbreite B bei etwa 35
um. Die Schlitze 5 sind leicht konisch geformt mit
nach unten gerichteter Erweiterung, dabei betragt
der Konuswinkel oo mindestens 1°, vorzugsweise 5°
bis 60°.

In Fig. 2 ist die Draufsicht auf das Feinblech 2
des Filtermediums 1 geméss Pfeil | in Fig. 1 gezeigt,
woraus ersichtlich ist, dass in dem Feinblech 2 in re-
gelmassiger Anordnung eine Vielzahl von Schlitzen 5
vorgesehen ist. Diese Schlitze 5 befinden sich in zu-
einander ausgerichteten Reihen, wobei zwei aufei-
nander folgende Reihen versetzt zueinander liegen.
Waéhrend die Schlitzbreite B — wie bereits erwahnt —
mit mindestens 5 m &usserst gering ist und bevor-
zugterweise im Bereich von etwa 35 pum liegt, kann
die Schlitzlange L im Bereich von 0,5 mm bis 20
mm liegen. Die freie Offnungsfliche, bezogen auf
die Gesamtflache des Filtermediums 1, liegt vorzugs-
weise im Bereich von 0,5% bis 15% wobei diese
freie Offnungsfliche sowoh! Gber die Anzahl als
auch die Grosse der Offnungen bestimmbar ist.

Die Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch das Filterme-
dium 1 am Beispiel einer Anschwemmunterlage aus
einem Feinblech 2, wie es bereits zu Fig. 1 be-
schrieben wurde. Auf dieser Anschwemmunterlage
befindet sich eine Anschwemmschicht 6, die Teil ei-
nes Filterkuchens ist, der sich auf dem als An-
schwemmunterlage dienenden Feinblech 2 abgesetzt
hat. Da die Schlitzbreite B der Schlitze 5 ausserst
gering ist, werden die Partikel der Suspension daran
gehindert, durch die Schlitze 5 zu treten. Da die
Lange L der Schiitze 5 in der Regel jedoch wesent-
lich grésser ist als die Schlitzbreite und auch die
Grosse der Partikel, kann die Flissigkeit selbst
durch die Offnungen 3 treten, wie dies durch die
Pfeile 7, welche die Durchtrittséffnung angeben, dar-
gestellt ist. Auf diese Weise tritt abstrdmseitig der
Anschwemmunterlage ein Filtrat mit dusserst hohem
Reinheitsgrad aus. Wie aus Fig. 1 und 3 ersichtlich
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ist, sind die Offnungen 3 etwa orthogonal zur Blech-
ebene verlaufend angeordnet. Diese Offnungen 3 er-
weitern sich in Durchflussrichtung konisch und wei-
sen anndhernd glatte Flachen auf. Dadurch ist die
Anschwemmunterlage leicht reinigbar.

Obwohl im Ausflihrungsbeispiel das Filtermedium
aus einem Feinblech gebildet ist, ist die Erfindung
auch mit anderen geeigneten Materialien zu realisie-
ren, wobei insbesondere Kunststoffe in Betracht zu
ziehen sind. Als Beispiele kénnen hier PVC, PE, PP
oder PVDF genannt werden.

Patentanspriiche

1. Filtermedium (1) fir die Fest/Flissig-Trennung,
vorzugsweise als Anschwemmunterlage fir ein An-
schwemmfilter oder bei Kuchen bildender Filtration,
wobei das Filtermedium (1), aus einem metallischen
Werkstoff oder Kunststoff besteht und eine Vielzahl
feiner Offnungen (3) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass das Filtermedium (1) aus einer dinnen
Platte (2) bzw. einer Folie gebildet ist, in der durch
Erzeugung eines Streckgitters Offnungen (3) einge-
bracht und als Schlitze (5) mit einer vorbestimmten
Schlitzbreite (B) geformt sind, die Schlitze (5)) durch
plastisches Ruckverformen des Streckgitters infolge
mechanischer Einwirkung auf das Streckgitter gebil-
det sind.

2. Filtermedium nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Streckgitter durch Walzen
rlckverformt ist.

3. Filtermedium nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die freie Offnungs-
flache, bezogen auf die Gesamtflache des Filterme-
diums (1) im Bereich von 0,5% bis 15% liegt.

4. Filtermedium nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen (3)
in Durchflussrichtung konisch erweitert sind, wobei
der Konuswinkel (o) mindestens 1°, vorzugsweise 5°
bis 60° betragt.

5. Filtermedium nach einem der Anspriche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialstarke
(D) der dunnen Platte (2) bzw. der Folie 0,1 mm bis
1,5 mm betragt.

6. Filtermedium nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass als Material fir das
Filtermedium (1) ein Edelstahiblech oder eine Nickel-
legierung vorgesehen ist.

7. Filtermedium nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass als Material fir das
Filtermedium ein Nichteisenmetall, vorzugsweise eine
Aluminiumlegierung vorgesehen ist.

8. Filtermedium nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass als Material fur das
Filtermedium (1) ein Kunststoff, insbesondere PVC,
PE, PP oder PVDF vorgesehen ist.

9. Filtermedium nach einem der Anspriche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlitze (5)
eine Schlitzbreite (B) zwischen 5 um und 300 um
aufweisen.

10. Filtermedium nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlitze (5) eine
Lange (L) zwischen 0,5 mm und 20 mm aufweisen.

11. Filtermedium nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen (3)
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in dem Filtermedium (1) im Wesentlichen orthogonal
zur Oberflache des Filtermediums (1) verlaufen.

12. Filtermedium nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlitze (5) in
ausgerichteten Reihen angeordnet sind und vorzugs-
weise jeweils zwei benachbarte Reihen versetzt zu-
einander liegen.

13. Filtermedium nach einem der Anspriche 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfla-
che des Filtermediums (1) elektrochemisch behan-
delt ist.

14. Filtermedium nach einem der Anspriche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache
des Filtermediums (1) mit einer Schicht aus einem
chemisch resistenten Material (iberzogen ist oder die
Oberflaiche des Filtermediums (1) mechanisch ge-
schliffen ist.
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