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Verfahren zum Herstellen einer porosen Filterschicht.

bildet, das aus mehreren iibereinandergelegten, aus
einem Drahtgewebe gefertigten Filterscheiben besteht.
Das Filterpaket wird dann unter hohem Druck zusammen- |
gepresst, wobei das Presswerkzeug der Filterform ange-
passt ist und auf der gesamten Filterfliche gleichmissig
wirkt. Der Druck, mit dem das Filterpaket belastet wird,
richtet sich nach der Ausfiihrung der Filterscheiben, nach
dem bei der Fertigung der Filterscheiben verwendeten
Gewebe, nach der Grosse der Filterscheiben und auch nach I
der Grosse der zu filternden Teilchen. Auf Grund der beim = 9 =
Verpressen auftretenden plastischen Verformung der in
Lings- und in Querrichtung verlaufenden Drihte (3, 4) des
Drahtgewebes der Filterscheiben wird nicht nur eine in- 3
nige Verbindung zweier benachbarter Filterscheiben er- ,/ S \ ) \
zielt, sondern auch eine Formbesténdigkeit der gesamten ’ : "
Filterschicht erreicht.

@ Im ersten Verfahrensschritt wird ein Filterpaket ge- J
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1. Verfahren zum Herstellen einer pordsen Filterschicht,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Filterscheiben (1) aus
Drahtgeweben mit gleichen oder ungleichen Maschenweiten
iibereinander gelegt werden und die iibereinandergelegten
Filterscheiben unter Druck zusammengepresst und unter
Aufgabe der urspriinglichen Raumform und Maschenweite
zu einer pordsen, verformungsbestindigen Filterschicht ver-
formt werden, wobei die Grosse des Druckes die PorGsitét
der Filterschicht bestimmt.

2. Verfahren zum Herstellen einer pordsen Filterschicht,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Filterscheiben aus ei-
nem Metallgestrick iibereinandergelegt werden und die iiber-
einandergelegten Filterscheiben unter Druck zusammenge-
presst und unter Aufgabe der urspriinglichen Raumform
und Maschenweite zu einer pordsen, verformungsbestindi-
gen Filterschicht verformt werden, wobei die Grosse des
Druckes die Por6sitét der Filterschicht bestimmt.

3. Verfahren zum Herstellen einer pordsen Filterschicht,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Lagen eines Metallfa-
servlieses iibereinandergelegt werden und die iibereinander-
gelegten Lagen unter Druck zusammengepresst und unter
Aufgabe der urspriinglichen Raumform und Maschenweite
zu einer pordsen, verformungsbestindigen Filterschicht ver-
formt werden, wobei die Grosse des Druckes die Porositéit
der Filterschicht bestimmt.

4, Verfahren zum Herstellen einer porsen Filterschicht,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Schiittung aus Draht-
schnitzeln vorgesehen wird und die Schiittung unter Druck -
zusammengepresst und unter Aufgabe der urspriinglichen
Raumform zu einer pordsen, verformungsbestindigen Fil-
terschicht verformt wird, wobei die Grosse des Druckes die
Porositit der Filterschicht bestimmt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Zufluss- und an der Ab-
flussseite der Filterschicht Filterscheiben mit grésseren Po-
ren als die eine Zwischenschicht bildenden Filterscheiben
vorgesehen sind, wobei die Zwischenschicht aus mehreren in
ihrer Porengrosse iibereinstimmenden Filterscheiben gebil-
det wird und der Zwischenschicht eine Filterscheibe nachge-
schaltet ist, deren Porengrosse kleiner ist als die der Zwi-
schenschicht.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Filterscheiben (1) in einem
offenen Blechring (5) eingelegt, unter Druck auf der gesam-
ten Fldche zusammengepresst werden, und dass dann der
obere Blechrand (7) geschlossen wird.

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zum Her-
stellen einer pordsen Filterschicht.

Es ist bekannt, eine Vielzahl von Filterscheiben aus
Drahtgeweben mit gleichen oder ungleichen Maschenweiten
in der gewiinschten Reihenfolge in einem Ring iibereinan-
derzulegen und danach den Ring zu schliessen.

Aus der DE-AS 2 318 190.0-27 ist es ferner bekannt, den
die Filterscheiben einfassenden Blechring mit einem Profil zu
versehen, um so auf die Filterscheiben einen allseitigen Zug
auszuiiben. Entsprechend dem Einsatzzweck konnen die Fil-
terscheiben rund oder oval sein oder eine andere gewiinschte
geometrische Form aufweisen.

Es ist nachteilig, dass nach dem Einfassen und Zusam-
mendriicken des Blechringes die einzelnen Filterscheiben
nicht fest aufeinanderliegen und sich hiufig kissenformig
iiber den Blechring erheben, wodurch eine gleichméssige
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Strémung innerhalb des Filterpaketes verhindert wird und
die Filterwirkung und die seitliche Abdichtung beeintrach-
tigt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zum Herstellen einer pordsen Filterschicht so zu gestalten,
dass eine homogene Filterschicht mit einem unter den ver-
schiedensten Betriebsbedingungen sich nicht &ndernden Po-
renvolumen erzielt wird, mit der eine aussergewohnliche Fil-
terwirkung erreicht werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch kennzeich-
nende Merkmale des Patentanspruches 1, 2 3 oder 4 geldst.

Infolge des hohen Druckes werden die einzelnen Filter-
scheiben plastisch verformt, fliessen teilweise ineinander, so
dass die Raumform der einzelnen, die Ausgangsmaschenwei-
te bestimmenden Elemente, z.B. der Drihte, und auch ihre
Lage verdndert werden.

Je hoher der Druck ist, durch den die einzelnen Filter-
scheiben bei der Verformung zu einer homogenen Filter-
schicht belastet werden, umso kleiner sind die Poren der Fil-
terschicht.

Die pordse Filterschicht zeichnet sich dadurch aus, dass
die durch Filterscheiben gebildeten Lagen nach dem Ver-
pressen verformungsbesténdig sind und demnach im Gegen-
satz zu den bekannten Gewebelagenfilterkombinationen
nicht zum Verformen oder zum Verschieben oder gar zum
Aufwerfen bei mechanischer Belastung neigen. Dadurch ist
eine homogene Stromung einer Fliissigkeit oder einer
Schmelze iiber den gesamten Querschnitt der Filterfliche ge-
wihrleistet.

Die Filterscheiben, die miteinander verpresst werden,
konnen aus den verschiedensten Gewebekombinationen hin-
sichtlich ihrer Maschenweite, ihrer Webbindungen oder ih-
rer metallischen Werkstoffe bestehen.

Die Filterschichten bewéhren sich insbesondere zum Fil-
trieren von Kunststoffschmelzen oder Spinnldsungen, wie sie
bei der Herstellung von synthetischen Fasern oder Fiden
verwendet werden.

Ausfithrungsbeispiele des erfindungsgeméssen Verfah-
rens und der nach dem erfindungsgemaéssen Verfahren her-
gestellten, pordsen Filterschicht sind in den Zeichnungen
dargestellt und werden im folgenden beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 iibereinandergelegte Filterscheiben vor dem Ver-
pressen,

Fig. 2 die nach dem Verpressen gewonnene pordse Filter-
schicht im Vertikalschnitt,

Fig. 3 im Grundriss einen Teilbereich der nach dem erfin-
dungsgemaissen Verfahren gefertigten Filterschicht,

Fig. 4 in einen nach oben gedffneten Blechring eingelegte
Filterscheiben vor dem Verpressen,

Fig. 5 die aus dem Filterscheibenpaket nach der Fig. 4
gewonnene pordse Filterschicht mit geschlossenem Blech-
ring und

Fig. 6 eine Spinnvorrichtung im Vertikalschnitt, die mit
der nach dem erfindungsgeméssen Verfahren gefertigten Fil-
terschicht ausgeriistet ist.

Die Fig. 1 zeigt den ersten Verfahrensschritt, in dem z.B.
aus einem Drahtgewebe gefertigte Filterscheiben 1 iiberein-
andergelegt werden. Um zu erreichen, dass die Filterschei-
ben planliegen, ist es iiblich, die Gewebestreifen vor dem
Ausstanzen der Filterscheiben thermisch zu behandeln.

Das in der Fig. 1 aufgezeigte Filterpaket wird dann unter
hohem Druck zusammengepresst, wobei das Presswerkzeug
der Filterform angepasst ist und auf der gesamten Filterfla-
che gleichméssig wirkt. Der Druck richtet sich u.a. nach der
Ausfithrung der Filterscheiben, nach dem bei der Fertigung
der Filterscheiben verwendeten Gewebe o0.dgl., nach der
Grosse der Filterscheiben und auch nach der Grosse der zu



filternden Teilchen, da der Druck die Porengrosse der mit
dem Verfahren gewonnenen Filterschicht bestimmt.

In der Fig. 3 ist erkennbar, dass nach dem Verpressen der
Filterscheiben die in Lings- und in Querrichtung verlaufen-
den Drihte 3, 4 des Drahtgewebes der Filterscheiben ihre
Lage und auch ihre Raumform verindert haben. Aufgrund
der beim Verpressen auftretenden plastischen Verformung
wird nicht nur eine innige Verbindung zweier benachbarter
Filterscheiben erzielt, sondern auch eine Formbestindigkeit
der gesamten Filterschicht erreicht.

Die Fig. 3 belegt auch, dass die Maschenweiten der ein-
zelnen Filterscheiben durch den Pressvorgang vollig verdn-
dert worden sind.

Bei dem Ausfithrungsbeispiel nach den Fig. 4 und 5 wer-
den die einzelnen Filterscheiben 1 in einen nach oben offe-
nen Blechring 5 eingelegt. Das Filterscheibenpaket wird
dann einem hohen Druck ausgesetzt, so dass es zu der in der
Fig. 5 im Schnitt dargestellten porésen Filterschicht 6 ver-
formt wird. Der obere Blechrand 7 wird dann in eine ge-
schlossene Lage gebracht, so dass sich die in der Fig. 5 auf-
gezeigte Blecheinfassung fiir die Filterschicht 6 ergibt.
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Die Fig. 6 zeigt die nach dem erfindungsgemdssen Ver-
fahren gewonnene pordse Filterschicht 2 in einer Spinnvor-
richtung 8. Diese Spinnvorrichtung ist mit einer Zwanzig-
loch-Spinndiise 9 (Bohrungsdurchmesser: 0,28 mm) ausgerii-
stet. Uber der Spinndiise 9 befindet sich eine Verteilerplatte
10 und ein Schutzsieb 11 mit 60 Maschen/cm? sowie die Fil-
terschicht 2. Der iibrige freie Raum ist mit Sand 12 (Korn-
grosse: 1 mm) ausgefiillt. Der mit einem Zungendruckmittler
gemessene Druck in der Spinnvorrichtung betrug anfangs
140 bar. Nach 23 Tagen Laufzeit stieg der Druck auf 218 bar
an.

Die in der Spinnvorrichtung eingebaute, nach dem erfin-
dungsgemdssen Verfahren hergestellte Filterschicht 2 wurde
mit 35 Gewebelagen in folgender Kombination hergestellt:

1Lage: Maschenweite 0,4 mm, Draht-(¥ 0,22 mm
30 Lagen: Maschenweite 0,09 mm, Draht-&f 0,05 mm

1Lage:  Minimesh RPD 17

2Lagen: Maschenweite 0,09 mm, Draht-f 0,05 mm

1Lage:  Maschenweite 1,12 mm, Draht-2f 0,32 mm

Werkstoff 1.4301, Fliche von je 3,16 cm?2. Der Pressdruck
betrug 9500 N/cm?2.
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