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Metod och anordning for att &stadkomma ett skivformigt filtersegment
(1) till ett skivfilter (ej visat), vilket filtersegment (1) innefattar en filterram (2)
och ett filttermaterial (3), varvid filterramen (2) &r anpassad till en filterstomme
(ej visad) hos skivfiltret.

Metoden omfattar en formsprutning av filterramen (2) i en undre halva
(4a) och en dvre halva (4b) med ett filtermaterial (3) placerat mellan den
undre halvan (4a) och den &vre halvan (4b), varvid filtermaterialet (3) striacks
och under formsprutningen i stréickt tillstand integreras med den undre halvan
(4a) och den dvre halvan (4b) av filterramen (2), och varvid filtermaterialet (3)
efter formsprutning uppvisar en kvarstdende striackning i materialet.

Anordningen avser en formsprutad filterram (2) med ett i striackt
tillstand mellan en undre halva (4a) av filterramen (2) och en &vre halva (4b)
av filterramen (2) integrerat filtermaterial (3), varvid filtermaterialet (3) efter
formsprutning uppvisar en kvarstadende strackning i matenialet.
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SAMMANDRAG

Metod och anordning fér att astadkomma ett skivformigt filtersegment
(1) till ett skivfilter (ej visat), vilket filtersegment (1) innefattar en filterram (2)
och ett filtermaterial (3), varvid filterramen (2) ar anpassad till en filterstomme
(ej visad) hos skivfiltret.

Metoden omfattar en formsprutning av filterramen (2) i en undre halva
(4a) och en 6vre halva (4b) med ett filtermaterial (3) placerat mellan den
undre halvan (4a) och den évre halvan (4b), varvid filtermaterialet (3) stracks
och under formsprutningen i strackt tillstdnd integreras med den undre halvan
(4a) och den évre halvan (4b) av filterramen (2), och varvid filtermaterialet (3)
efter formsprutning uppvisar en kvarstaende strackning i materialet.

Anordningen avser en formsprutad filterram (2) med ett i strackt
tillstand mellan en undre halva (4a) av filterramen (2) och en 6vre halva (4b)
av filterramen (2) integrerat filtermaterial (3), varvid filtermaterialet (3) efter
formsprutning uppvisar en kvarstaende strackning i materialet.

(Fig. 1a)
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FORFARANDE FOR ATT TILLVERKA ETT FILTERSEGMENT TILL ETT
SKIVFILTER SAMT FILTERSEGMENTET

Uppfinningens omrade

Féreliggande uppfinning hanfér sig till en metod och en anordning fér
att astadkomma ett skivformigt filtersegment till ett skivfilter, vilket
fitersegment innefattar en filterram och ett filtermaterial, varvid filterramen ar
anpassad till en filterstomme hos skivfiltret.

Teknisk bakgrund

Genom EP 1872843 ar en filterram for ett skivfilter férut kand.
Filterramen bestar av en formgjuten aluminiumram och ett darpa genom
limning férankrat filtermaterial. Filtermaterialet kan vara en duk av metall-,
textil- eller plastmaterial, vilken spanns upp pa ramen och férspanns genom
att hanga pa vikter runt duken innan den limmas fast pa ramen. Filterramar av
rostfritt stal eller forspand glasfiber har aven tidigare anvants och har da
byggts upp av prefabricerade profiler, vilkka sammanfogats till en filterram.
Aven om filterramar av aluminium gett farre arbetsmoment jamfért med att
bygga ramar av prefabricerade profiler kvarstar &nda problem med att en stor
mangd filtermaterial har férbrukats vid férspanning av duken, dessutom har
bearbetning av ramen och limning av duken varit mycket tidskravande.

Sammanfattning av uppfinningen

Ett andamal med den foreliggande uppfinningen ar att astadkomma en
filterram, vilken lampar sig fér massproduktion med farre och kortare
arbetsmoment for att fardigstalla montering av filtermaterial i filterramen.

Enligt en utféringsform av uppfinningen uppnas dessa och andra
andamal av en metod for att stadkomma ett skivformigt filtersegment till ett
skivfilter, vilket filtersegment innefattar en filterram och ett filtermaterial, varvid
filterramen ar anpassad till en filterstomme hos skivfiltret, kdnnetecknad av en
formsprutning av filterramen i en undre halva och en dvre halva med ett
filtermaterial placerat mellan den undre halvan och den évre halvan, varvid
filtermaterialet stracks och under formsprutningen i strackt tillstand integreras
med den undre halvan och den &vre halvan av filterramen, och varvid
filtermaterialet efter formsprutning uppvisar en kvarstaende strackning i
materialet. Harigenom tillverkas filterramen med filtermaterialet pa plats,
varfér nagon efterféljande montering och limning inte langre &ar nédvandig.
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Lampligtvis formsprutas den undre halvan av filterramen i ett férsta
steg, darefter placeras filtermaterialet mot den undre halvan och stracks, och
den dvre halvan av filterramen formsprutas i ett andra steg, varvid
filtermaterialet i det andra steget integreras med den undre halvan och den
dvre halvan av filterramen. Genom att formspruta i tva steg sakerstalls en
tillfredsstéllande kvalitet hos filtersegmentet.

Lampligtvis uppvisar filtermaterialet efter formsprutning en
kvarstaende strackning i materialet, vilken ar mer &n 2 N/cm. Denna
kvarstaende strackning i materialet ar tillracklig for att sta emot
forekommande belastning hos skivfilter fér vattenrening.

| en féredragen utféringsform uppvisar filterramen en vasentligen
langstrackt form, varvid atminstone en forstarkningsbalk stracker sig mellan
fiterramens langsidor, vilkken genom formsprutning &r integrerad med
filterduken. Forstarkningsbalken okar filterramens stabilitet och medger en
hégre belastning av filtersegmentet.

Uppfinningen avser dven ett filtersegment till ett skivfilter, vilket
innefattar en filterram och ett filtermaterial, varvid filterramen ar anpassad till
en filterstomme hos skivfiltret, kdnnetecknat av en formsprutad filterram med
ett i strackt tillstand mellan en undre halva av filterramen och en 6vre halva av
filterramen integrerat filtermaterial, varvid filtermaterialet efter formsprutning
uppvisar en kvarstdende strackning i materialet. Genom att integrera
filtermaterialet i strackt tillstdnd uppnas en fardig produkt, med lag utbuktning
av filtermaterialet vid belastning.

Lampligtvis bestar filterramen av glasfiberforstarkt polypropylen. Detta
material ar lampligt for formsprutning och medger en Iag vikt hos filterramen.
Foretradesvis innefattar filtermaterialet polyester. En filterduk av

polyester uppvisar en tillracklig styrka och kan tillverkas med lampliga
filteregenskaper samt ar mdjlig att integrera med materialet i filterramen.

Kort beskrivning av ritningarna

Uppfinningen kommer att beskrivas ndrmare i det féljande under
hanvisning till bifogade schematiska ritningar som i exemplifierande syfte
visar fér narvarande féredragna utféringsformer av uppfinningen.

Figur 1a och 1b ar en skiss som schematiskt visar ett filtersegment fér
ett skivfilter i enlighet med uppfinningen i en vy ovanifran respektive fran
sidan.
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Figur 2 visar en schematisk perspektivvy av ett skivformigt filterelement
med tre filtersegment enligt figur 1.

Detaljerad beskrivning av en féredragen utféringsform

| figuren 1a och 1b visas ett skivformigt filtersegment 1 eller plastpanel
fér anvandning i ett befintligt skivfilter (ej visat) innefattande en filterram 2
dimensionerad for att passa in i en hallare (ej visad) hos skivfiltret.
Filterramen 2 har en vasentligen langstrackt form och ar har visad sdsom en
uppochnervand stympad kon, vilken &r avsedd att radiellt stracka sig éver en
vasentlig del av ett filterelement (gj visat) hos skivfiltret. Filterramen 2 bestar
lampligtvis av glasfiberférstarkt polypropylen eller annan plast med liknande
egenskaper och har formsprutats med ett filtermaterial 3 i strackt tillstand
anordnat integrerat i ett plan mellan en undre halva 4a av filterramen 2 och en
dvre halva 4b av filterramen 2. Filtermaterialet 3 innefattar en duk av
polyester, men kan naturligtvis besta av annan plast eller av metall.
Integreringen av filtermaterialet 3 innebér att plasten i filterramen 2 vid
formsprutningen tranger igenom duken och fixerar denna i filterramen 2
samtidigt som duken bildar en armering av filterramen 2. Strackningen av
filtermaterialet 3 kan astadkommas pa olika satt, exempelvis genom att duken
fixeras strax utanfér den form som anvands for att formspruta filterramen 2,
varefter den fixerade duken vidgas, eller genom att en uppvarmd duk
anvands som krymper da filtersegmentet 1 svalnar efter formsprutningen.
Saledes uppvisar filtermaterialet 3 efter formsprutning en kvarstaende
strackning av materialet, vilken ar mer @n 2 N/cm och féretradesvis mer &n 4
N/cm. Fér att inte filterramen 2 skall bukta in vid belastning stracker sig en
forstarkningsbalk 5 mellan filterramens langsidor 6 och 7. En sadan
forspanning av filtermaterialet 3 ar vasentligt da det utsatts for hogre tryck vid
exempelvis vattenrening i ett skivfilter jamfért med liknande filter som
anvands inom luftrening.

Forstarkningsbalken 5 &r genom formsprutningen integrerad med
filtermaterialet 3 och stracker sig lampligtvis pa bada sidor om filtermaterialet
3. Genom den kvarstaende strackningen av filtermaterialet 3 kommer dukens
utbuktning vid belastning att minska jamfért med en traditionellt limmad duk.
Aven férstarkningsbalken 5 kommer att bidraga till att minska dukens
utbuktning. Med minskad utbuktning féljer en langre livslangd hos duken da
utmattningsforslitning minskar, samtidigt ar en minskad utbuktning nédvéandig
for att medge kortare bygglangd hos skivfiltret.
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Sasom framgar av figur 2 ar filtersegmentet 1 avsett att skjutas in i
namnda hallare eller pa annat satt |6stagbart fastas pa vardera sidan om en
filterstomme 8 hos ett skivfilter 9. | figur 2 visas tre filtersegment 1 anordnade
pa filterstommen 8. Eftt flertal skivformiga filtersegment 1 anordnas runt en
central trumma 10 hos skivfiltret 9 for att bilda ett vasentligen cirkulart
skivformigt filterelement 11 pa vardera sidan om filterstommen 8. Det
skivformiga filterelementet 11 har i figur 2 fjorton stycken platser fér
filtersegmenten 1, men naturligtvis kan antalet platser variera beroende pa
storlek hos skivfiltret 9. Vatska som avses att renas strémmar saledes genom
oppningar 12 i den centrala trumman 10 och ut mellan tva kring filterstommen
8 anordnade filterelement 11 for att sedan passera genom filtermaterialet 3 i
respektive filtersegment 1, varvid eventuella féroreningar avses att fastna i
duken.
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PATENTKRAV

1. Metod for att dstadkomma ett skivformigt filtersegment (1) till ett
skivfilter (9), vilket filtersegment (1) innefattar en filterram (2) och ett
fitermaterial (3), varvid filterramen (2) ar anpassad till en filterstomme (8) hos
skivfiltret (9), kdnnetecknad av en formsprutning av filterramen (2) i en undre
halva (4a) och en évre halva (4b) med ett filtermaterial (3) placerat mellan
den undre halvan (4a) och den 6vre halvan (4b), varvid filtermaterialet (3)
stracks och under formsprutningen i strackt tillstand integreras med den
undre halvan (4a) och den évre halvan (4b) av filterramen (2), och varvid
filtermaterialet (3) efter formsprutning uppvisar en kvarstaende strackning i
materialet.

2. Metod enligt krav 1, kdnnetecknad av att den undre halvan (4a) av
filterramen (2) formsprutas i ett forsta steg, att filtermaterialet (3) darefter
placeras mot den undre halvan (4a) och stracks, och att den évre halvan (4b)
av filterramen (2) formsprutas i ett andra steg, varvid filtermaterialet (3) i det
andra steget integreras med den undre halvan (4a) och den dvre halvan (4b)
av filterramen (2).

3. Metod enligt krav 1 eller 2, kdnnetecknad av att den kvarstaende
strackningen ar mer an 2 N/cm.

4. Metod enligt nagot av kraven 1 till 3, kdnnetecknad av att
filterramen (2) uppvisar en vasentligen langstackt form, varvid atminstone en
forstarkningsbalk (5) stracker sig mellan filterramens langsidor (6, 7).

5. Metod enligt krav 4, kannetecknad av att férstarkningsbalken (5)
genom formsprutning &r integrerad med filterduken (3).

6. Filtersegment (1) till ett skivfilter (9), vilket innefattar en filterram (2)
och ett filtermaterial (3), varvid filterramen (2) ar anpassad till en filterstomme
(8) hos skivfiltret (9), kdnnetecknat av en formsprutad filterram (2) med ett i
strackt tillstdnd mellan en undre halva (4a) av filterramen (2) och en &vre
halva (4b) av filterramen (2) integrerat filtermaterial (3), varvid filtermaterialet
(3) efter formsprutning uppvisar en kvarstaende strackning i materialet.
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7. Filtersegment (1) enligt krav 6, kdnnetecknat av att den kvarstaende
strackningen ar mer an 2 N/cm.

8. Filtersegment (1) enligt krav 6 eller 7, kdnnetecknat av att
filterramen (2) uppvisar en vasentligen langstackt form, varvid atminstone en
forstarkningsbalk (5) stracker sig mellan filterramens langsidor (6, 7).

9. Filtersegment (1) enligt krav 8, kdannetecknat av att
forstarkningsbalken (5) genom formsprutning ar integrerad med filterduken

(3).

10. Filtersegment (1) enligt nagot av kraven 6 till 9, kdnnetecknat av
att filterramen (2) bestar av glasfiberforstarkt polypropylen.

11. Filtersegment (1) enligt nagot av kraven 6 till 10, k&nnetecknat av
att filtermaterialet (3) innefattar polyester.
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