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Beschreibung

Filtereinrichtung und ein Verfahren zur Herstellung
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[0002]
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[0004]

Die Erfindung betrifft eine Filtereinrichtung zur Filtration von fllssigen
Medien nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. AulRerdem ist
Gegenstand der Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer
Filtereinrichtung zur Filtration von flissigen Medien nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 11.

Die Erfindung betrifft das Gebiet von durch Membranmodule gebildete
Filtereinrichtungen zum Filtern von flissigen Medien, insbesondere von
verunreinigtem Wasser (sog. Unfiltrat). Ein solches Membranmodul
umfasst beispielsweise mindestens ein langgestrecktes Filterelement, das
von wenigstens einem Langskanal durchzogen ist. Es besteht aus einem
porosen Werkstoff, beispielsweise aus Keramik. Die Innenwand des
Langskanals ist mit einer hauchduinnen Filtermembran Uberzogen. Das
Membranmodul umfasst ferner ein Gehause, bevorzugt aus Edelstahl, das
das Filterelement umgibt. Auf dem Weg des Unfiltrates durch den
Langskanal wird das Unfiltrat quer zur Stromungsrichtung durch die auf
die Wandflache des Langskanals aufgebrachte Filtermembran gereinigt
und tritt als Filtrat aus der Wandflache in einen Sammelraum zwischen
den Filterelementen und dem Gehause. Das Gehause muss dabei nach
aullen hin zumindest fur Flussigkeiten zuverlassig abgedichtet sein.

Im Bereich der Wasserfiltration sind aus dem Stand der Technik zwei
Arten von Filterelementen bekannt. Zum einen gibt es im Querschnitt
runde Filterelemente, die als "Rohrmembranen” bezeichnet werden und in
denen das flussige Medium in der Regel von innen nach aul3en filtriert
wird. Die Filtermembran ist innen in den Langskanalen aufgebracht. Zum
anderen sind im Stand der Technik im Querschnitt rechteckige
Filterelemente bekannt, die als "Flachmembranen" bezeichnet werden und
bei denen in der Regel von aullen nach innen filtriert wird. Eine Filtration in
eine jeweils umgekehrte Filtrationsrichtung ist bei beiden Arten jedoch
auch bekannt.

Beim Zusammenbau und Abdichten von Membranmodulen findet man im

Stand der Technik verschiedene Ausfuhrungsformen. Besteht das
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Filterelement aus einem Monolithen, so wird dieser Ublicherweise im
oberen und unteren Bereich dahingehend bearbeitet, dass die
Durchmesser der Endstlcke etwas geringer sind als der des eigentlichen
Korpers. Auf die bearbeiteten Enden werden 0-Ringe zur Abdichtung
gegenuber dem Gehause des Membranmoduls aufgesetzt und der
Monolith mit samt 0-Ring oder alternativ einem L-Ring in das
Modulgehause eingeschoben.

Umfasst das Membranmodul ein vergossenes Membranblndel (also
mehrere parallel angeordnete Filterelemente), so wird bekanntermalen im
Modulgehause bevorzugt eine L-férmige Dichtung vorinstalliert, in die das
gesamte BUndel passgenau eingefugt wird. Die L-formige Dichtung kann
zuerst auf das MembranbUndel aufgesetzt und dann zusammen mit
diesem in das Gehause eingeschoben werden, vorzugsweise ist die
Dichtung aber im Gehause vorinstalliert.

So zeigt die WO 2006/009449 A1 ein Membranmodul mit Filterelementen,
die an mindestens einem Ende einen konisch ausgebildeten, keramischen
Flansch, z.B. aus feuerfestem Beton, aufweisen.

Die DE 690 19 552 T2 zeigt ein Membranmodul, bei dem die Endbereiche
der Filterelemente eine Uberdicke mit einer schragen Schulter aufweisen,
wobei die Uberdicke aus unterschiedlichen Materialien hergestellt sein
kann und die Schulter mit unterschiedlichen Dichtungen zusammenwirkt.
Die DE 198 46 041 A1 zeigt ein Membranmodul, bei dem die Endbereiche
der Filterelemente bspw. durch konisch ausgebildete L-formige
Dichtungen gegenuber einem Gehause versiegelt sind. Die konische
Flache der Dichtung wirkt mit einer komplementar ausgebildeten Flache
eines Deckels des Membranmoduls zusammen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Membranmodul derart zu
gestalten, dass eine zuverlassige Trennung von Filtrat und Unfiltrat auch
bei thermischer Ausdehnung unterschiedlicher Materialien gewahrleistet
ist und dass dies durch eine einfach Montage ohne Beschadigung oder
Verrutschen der Dichtung erzielt werden kann. Dazu soll das
Membranmodul kostengunstig hergestellt werden.

Die Aufgabe wird erfindungsgemal} durch eine Filtereinrichtung mit den
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Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Verfahren mit den Merkmalen des
nebengeordneten Patentanspruchs geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen
sind in Unteransprichen angegeben.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Idee zu Grunde, eine neue Art und
Wirkungsweise einer Abdichtung fur daie Filtereinrichtung zu schaffen.
Beim Zusammenwirken der konischen Flache des Flansches, der Teil des
mindestens einen Filterelements ist, mit der komplementar ausgebildeten
Flache der Dichtung wird das Filterelement im Gehause fur einen Betrieb
sicher fixiert, und es wird ein Verrutschen des Filterelements im Gehause
sowie ein Beschadigen der Dichtung wahrend einer Montage vermieden.
Dabei wird eine sichere Trennung des Filtrates vom Unfiltrat ohne eine
mogliche Ansammlung durch Mikroorganismen realisiert. Die Erfindung ist
unabhangig von der Verwendung von Rund- oder Flachmembranen als
Filterelement, sowie unabhangig von der Anzahl der Filterelemente im
Gehause. Das Gehause und das Filterelement bzw. die Filterelemente
sind im Querschnitt bevorzugt kreiszylindrisch ausgebildet; sie kdnnen
aber auch mehreckig ausgebildet sein.

Bevorzugt weist dabei die Dichtung einen sich einwarts erstreckenden
Lippenabschnitt auf, der den Flansch mindestens teilweise Uberdeckt.
Durch diese Malinahme wird der Bereich einer Dichtungsflache zwischen
dem Flansch und der Dichtung vergrofRert, was die Zuverlassigkeit der
Dichtung wesentlich steigert.

Auflerdem ist vorteilhaft, dass der Flansch durch eine endseitig
aufgetragene Vergussmasse gebildet ist. Dabei ist bevorzugt vorgesehen,
dass der gesamte Endbereich des mindestens einen Filterelements bzw.
des Bundels von Filterelementen mit der gleichen Vergussmasse wahrend
des Herstellungsverfahrens nach aufen hin verschlossen wird. Der
Flansch kann so in einem gemeinsamen Herstellungsschritt zum
VerschlieRen des gesamten Endbereichs erzeugt werden und bildet dabei
eine integrale Einheit mit dem mindestens einen Filterelement. Das dazu
auf den Endbereich des mindestens einen Filterelements aufzubringende
GielRmaterial, beispielsweise in Form einer Schmelze, das zu einer festen

Vergussmasse aushartet, umfasst einen Kunststoff, vorzugsweise ein
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Polymer, insbesondere einen thermoplastischen Kunststoff. Auch
Duroplaste oder Zwei-Komponenten-Kunststoffe wie Epoxide oder
Acrylate sind maglich. Die genannten Kunststoffe arbeiten zuverlassig,
lassen sich leicht verarbeiten und sind kostenglnstig. Daruber hinaus sind
alle genannten Materialien der Filtereinrichtung zugelassene Werkstoffe
fur Trinkwasser.

Die konisch ausgebildete Flache des Flansches kann dabei dadurch
erzeugt werden, dass der Endbereich des mindestens einen
Filterelements wahrend des Herstellungsprozesses in einer konisch
ausgebildeten Form in das GieRmaterial eingetaucht wird. Alternativ ist
naturlich auch maglich, dass die konische Flache durch eine nachtragliche
mechanische Bearbeitung erzeugt wird.

FUr die Erfindung ist ferner vorteilhaft, dass die Dichtung von einem
Klemmstlck axial, vorzugsweise federnd, beaufschlagt ist. Dabei ist das
Klemmstlck bevorzugt als eine Metallplatte ausgebildet, die dazu noch
abgewinkelt sein kann. Das KlemmstUlck wirkt Filtereinrichtung
insbesondere als Gegenflansch bzw. als Fixierplatte zur Dichtung und
unterstutzt damit die Dichtwirkung. Auch wird hierdurch das Filterelement
einfach und sicher im Gehause gehaltert.

Um die Dichtwirkung weiter zu verstarken, ist erganzend maoglich, dass ein
Dichtring zwischen dem Gehause und dem Klemmstlck angeordnet ist
(wobei dieser nicht zwingend erforderlich ist). Dazu weist das Gehause
bevorzugt eine Einkerbung auf, in die der Dichtring mit einem Teil seines
Querschnitts eingelegt wird. Die zusatzliche Dichtwirkung entsteht dabei
dadurch, dass bspw. eine Verlangerung des Klemmstlcks unweit der
Dichtung den in die Einkerbung eingelegten Dichtring mit Druck
beaufschlagt und ihn zusammendrtckt. Der Dichtring ist dabei bevorzugt
als O-Ring ausgebildet; eckig ausgebildete Dichtungen bzw. teilweise
eckig ausgebildete Dichtungen bzw. Flachdichtungen sind auch denkbar,
wobei bei der Verwendung von Flachdichtungen die Einkerbung
entsprechend angepasst oder auf die Einkerbung ganz verzichtet werden
muss.

Eine weitere Moglichkeit zur Verstarkung der Dichtwirkung ist dadurch
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gegeben, dass das Klemmstlck und/oder eine zum Klemmstlck zeigende
Seite der Dichtung durch Erhebungen und/oder Aussparungen strukturiert
ist. Die Aussparungen kdnnen dabei zum Beispiel als Rillen ausgebildet
sein. Die Aussparungen und Erhebungen an der Dichtung dienen zum
Beispiel dazu, eventuelle Unebenheiten der Vorrichtung auszugleichen.
Auch hier wird das Klemmstuck in axialer Richtung der Filtereinrichtung
mit Kraft beaufschlagt und dabei die Erhebungen teilweise
zusammengedruckt, so dass die dichtende Wirkung entsteht. AuRerdem
kann bspw. durch eine Erhebung im Klemmstlck und einer dazu
korrespondierenden Aussparung in der Dichtung die Dichtung
entsprechend fixiert werden.

Ein erfindungsgemafes Herstellungsverfahren der Filtereinrichtung sieht
folgende Verfahrensschritte vor:

a) Um einen ersten Endbereich des mindestens einen Filterelements wird
ein GielBmaterial aus Kunststoff aufgebracht, mit dem das mindestens eine
Filterelement ummantelt wird und gleichzeitig im Bereich des ersten
Endbereichs der seitlich nach au3en erstreckende Flansch erzeugt wird.
b) Das Gielimaterial wird ausgehartet.

c) An einem zweiten Endbereich des mindestens einen Filterelements wird
gemal der Verfahrenschritte a) und b) in gleicher Weise verfahren, so
dass am zweiten Endbereich ein zweiter seitlich nach auf3en
erstreckender Flansch erzeugt wird. Die Flansche des ersten und zweiten
Endbereichs sind bevorzugt identisch ausgebildet.

d) Am Innenumfang im Innern des Gehauses wird an einem ersten Ende
eine erste elastische Dichtung angeordnet, die auf ihrer zum ersten
Flansch weisenden Seite zur konischen Form des ersten Flansches
komplementar ausgebildet ist. Die erste Dichtung kann dabei an einer
Auldenseite (quer zur konischen Ausbildung der Dichtung) Aussparungen
und Erhebungen aufweisen.

e) Das Gehause wird mit samt der ersten Dichtung Uber das mindestens
eine Filterelement geschoben, so dass der erste Flansch mit der
konischen Form der ersten Dichtung zusammenwirkt. Das Gehause drlckt

dabei eventuelle Erhebungen der ersten Dichtung zusammen. Eine
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malgenaue Zuordnung des Gehauses zum Einschub ist Vorraussetzung.
f) An einem zweiten, entgegengesetzten Ende des Gehauses wird eine
zweite elastische Dichtung auf den zweiten Flansch eingesetzt, wobei die
zweite Dichtung zur konischen Form des zweiten Flansches
komplementar ausgebildet ist. Die zweite Dichtung kann dabei an einer
Auldenseite (quer zur konischen Ausbildung der Dichtung) Aussparungen
und Erhebungen aufweisen.

g) Das Klemmstuck wird am Gehause aulRen fixiert, wobei die zweite
Dichtung von dem Klemmstlck axial, vorzugsweise federnd, beaufschlagt
wird. Dabei werden eventuelle Erhebungen der zweiten Dichtung
zusammendruckt.

Die Herstellungskosten sind bei dem erfindungsgemalfien Verfahren sehr
gering. Die Montage der Filtereinrichtung kann vorteilhafterweise am
Einsatzort (vor Ort) geschehen. Auch ist zu Reparatur- oder
Servicezwecken eine einfache Demontage maoglich. Der Begriff
"Giellmaterial" umfasst dabei alle Kunststoffe, die sich zunachst in einer
im Wesentlichen flissigen Phase befinden, egal aus welchem Grund, und
die anschlieRend ausharten, wiederum egal aus welchem Grund. Als
Kunststoffe kommen Polymere, thermoplastische Kunststoffe, Duroplaste,
Zwei-Komponenten-Kunststoffe wie Epoxide oder Acrylate und viele
andere in Frage.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und
den beigeflgten Figuren. Es versteht sich, dass die vorstehend genannten
und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der
jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen
der vorliegenden Erfindung zu verlassen. Die Figuren zeigen im
Einzelnen:

Fig. 1 eine erfindungsgemale Filtereinrichtung in einer
Langs-Schnittdarstellung;

Fig. 2 ein vergroflerter Langsschnitt durch einen oberen Endbereich der
Filtereinrichtung von Figur 1;

Fig. 3 eine Darstellung ahnlich zu Figur 2 mit verschiedenen
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Klemmstlcken;

Fig. 4 eine detailliertere Darstellung eines Teils der AusfUhrungsform von
Figur 1;

Fig. 5 eine Darstellung ahnlich zu Figur 4 einer zweiten Ausfuhrungsform
mit einem anderen Gehause; und

Fig.6-10 Schnittansichten durch einen Bereich weiterer Ausgestaltungen
von Filtereinrichtungen mit unterschiedlichen Klemmsttcken.

Figur 1 zeigt eine erfindungsgemale Filtereinrichtung 10 in einer
Langsschnittdarstellung. Die Filtereinrichtung 10 weist ein rohrférmiges
Gehause 12 auf, das bevorzugt aus Edelstahl gefertigt ist. Nach seitlich
aullen hin sind am Gehause 12 zwei Auslassstutzen 14 angeordnet, die
bevorzugt genormt sind, um eine Kompatibilitat zu weiteren Einrichtungen
zu ermoglichen.

Im Gehause 12 sind mehrere langliche Filterelemente 16 in
Langserstreckung des Gehauses 12 angeordnet. Die Filterelemente 16
bestehen aus pordésem Material, bevorzugt Keramik, und weisen
Langskanale 18 und auf deren Innenseite eine Filtermembran auf. Die
Filterelemente kdnnen Rohrmembranen und/oder Flachmembranen sein.
Die Filtrationsrichtung ist bevorzugt von innen nach aulen. Das bedeutet,
dass in das eine Ende eines jeden Langskanals 18 das zu filternde
Medium (Unfiltrat) eingefuhrt wird (vgl. Pfeil 20). Auf dem Weg des
Unfiltrates durch den Langskanal 18 wird das Unfiltrat quer zur
Stromungsrichtung durch die auf der Wandflache des Langskanals 18
(poroses Material) aufgebrachte Filtermembran gereinigt und tritt als Filtrat
aus der Wandflache nach auf3en aus (sog. Permeation). Der Innenraum
des Gehauses 12 muss nach auf3en hin zuverlassig abgedichtet sein.
Zur Abdichtung des Gehauses 12 weisen die Filterelemente 16 in Figur 1
am unteren und oberen Endbereich eine dichtende Vergussmasse 22 auf,
die die Filterelemente 16 umschlief3t. Die Vergussmasse 22 wird aus
einem ausgeharteten GieBRmaterial erzeugt, wobei das Giellmaterial aus
einem Kunststoff, vorzugsweise einem Polymer, insbesondere einem
thermoplastischen Kunststoff besteht. Auch Duroplaste oder

Zwei-Komponenten-Kunststoffe wie Epoxide oder Acrylate sind moglich.
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Am Umfang der Anordnung der Filterelemente 16 weist die Anordnung in
einer Verlangerung der Vergussmasse 22 jeweils oben und unten (in Figur
1) einen Flansch 24 in der Art eines ringférmigen und sich nach radial
auswarts erstreckenden Kragens auf, der bevorzugt aus dem gleichen
Material der Vergussmasse 22 besteht. Der Flansch 24 ist so ein
integraler Bestandoteil der Filterelemente im Innern des Gehauses 12.
Beide Flansche 24 sind auf einer radial abragenden Umfangsflache 25
konisch schrag und bevorzugt oben und unten identisch, jedoch
spiegelverkehrt ausgebildet. Dabei liegt der geringere Durchmesser axial
aullen und der groflkere Durchmesser axial innen.

Zwischen der konischen Umfangsflache 25 des Flansches 24 und dem
Gehause 12 ist jeweils eine zum Flansch 24 komplementar ausgebildete
elastische Dichtung 26 angeordnet. Diese weist also eine radial innen
liegende konische bzw. schrage Umfangsflache 27 auf, mit dem
geringeren Durchmesser axial aulien und dem grofReren Durchmesser
axial innen. Die Dichtung 26 weist einen sich nach radial einwarts
erstreckenden Lippenabschnitt 29 auf, der den Flansch 24 teilweise
uberdeckt.

In Figur 1 ist die Dichtung 26 am unteren Endbereich auf einer Schulter 28
des Gehauses 12 vorinstalliert. Am oberen Endbereich ist das Gehause
12 zunachst offen, damit von dort die Filteranordnung bestehend aus
Filterelementen und Vergussmasse in das Gehause 12 eingesetzt werden
kann. Eine MaRhaltigkeit von Gehause 12 und der Filteranordnung wird
dabei vorausgesetzt.

Nach dem Einsetzen der Filteranordnung wird im oberen Endbereich die
Dichtung 26 zwischen den Flansch 24 und das Gehause 12 eingesetzt.
Das Gehause 12 wird danach mit einem Klemmstlck 30 im Bereich des
Flansches 24 und der Dichtung 26 verschlossen. Das Klemmstlck 30 ist
bevorzugt aus einem federnden Blech hergestellt, das auch abgewinkelt
sein kann. Das Klemmstuck 30 wirkt als Fixierplatte beziehungsweise als
Gegenflansch und beaufschlagt die Dichtung 26 mit einer axialen Kraft.
Damit ist das Innere des Gehauses 12 gegen eine eventuell eindringende

Flissigkeit, die nicht in den Langskanalen 18 gefuhrt ist, geschitzt.



WO 2013/020887 PCT/EP2012/065138

[0041]

[0042]

[0043]

Nahere Information zur Ausgestaltung der Bereiche der Dichtung 26 zur
Verbesserung bzw. einer Optimierung einer Dichtwirkung folgen weiter
hinten.

Figur 2 zeigt eine Prinzipdarstellung zur Erlauterung der Funktion der
konisch ausgebildeten Dichtung 26 gemal der vorliegenden Erfindung.
Allen Ausfuhrungsformen ist gemeinsam, dass jeweils die konisch
ausgebildete Umfangsflache 25 des Flansches 24 blndig mit der
komplementar ausgebildeten Umfangsflache 27 der Dichtung 26 anliegt.
Dabei weisen die Dichtung 26 und der Flansch 24 bevorzugt eine gleiche
axiale Erstreckung der konisch ausgebildeten Flachen 25 und 27 auf.
Damit ist ein Dichtungsbereich nicht wie bei Verwendung eines O-Rings
punktférmig ausgebildet, sondern der Dichtungsbereich wird durch eine
Flache realisiert, was eine Verbesserung der Dichtwirkung bewirkt. Das
Klemmstlck 30 bzw. die Schulter 28 (je nach dem oberen oder unteren
Endbereich) beaufschlagen die Dichtung 30 mit Druck, wodurch die
eigentliche Dichtwirkung zwischen Flansch 24 und Dichtung 26 entsteht.
Figur 3 zeigt die konisch ausgebildete Dichtung 26 mit funf
unterschiedlichen Ausgestaltungen des Klemmsttcks 30. Die
unterschiedlichen Ausgestaltungen von Figur 3 und den noch folgenden
Figuren konnen alternativ nach Bedarf gewahlt werden und dienen dazu,
die Dichtwirkung der Filtereinrichtung 10 auf individuelle
Einsatzbedingungen anzupassen. Das Klemmstuck 30 liegt teilweise am
Gehauses 12 und teilweise an der Dichtung 26 an und ist am Gehause 12
auf nicht naher dargestellte Art befestigt, beispielsweise verschraubt. Die
Dichtung 26 in Figur 3 (und auch in den noch folgenden Figuren) Uberragt
jeweils den Flansch 24 von auf3en nach radial einwarts. Eine stirnseitige
AuBenflache der Dichtung 26 weist dabei ring- bzw. wulstartige und zur
Langsachse der Filtereinrichtung 10 konzentrische und im Querschnitt
halbkreisformige Erhebungen 34 auf. Zusatzlich weist das Gehause 12 auf
seiner stirnseitigen AuRenseite eine ebenfalls zur Langsachse der
Filtereinrichtung 10 konzentrische Rille 36 auf.

In einer ersten Ausfuhrungsform a) des Klemmstlcks 30 weist dieses zu

den Erhebungen 34 komplementare Rillen 37 auf, in denen in Einbaulage
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die Erhebungen 34 aufgenommen sind und dabei die Dichtung 26 fixieren.
In die Rille 36 greift eine entsprechende Erhebung des Klemmstlcks 30
ein, die ebenfalls einer Fixierung bzw. Zentrierung des Klemmstlcks 30
dient.

In einer zweiten Ausfuhrungsform b) des Klemmstlcks 30 weist dieses
eine umlaufende und im Querschnitt in etwa halbkreisformige Rille 38 auf
gleicher Hohe der Rille 36 des Gehauses 12, jedoch zu dieser
entgegengesetzt ausgewdlbt, auf. Die beiden Rillen 36, 38 bilden in
Einbaulage also einen umlaufenden und im Querschnitt in etwa
kreisformigen Aufnahmeraum, in den ein O-Ring 40 eingelegt ist. An den
Erhebungen 34 liegt eine ebene Flache 42 des Klemmstlcks 30 an.

In einer dritten Ausfuhrungsform c¢) des Klemmstlcks 30 ist die ebene
Flache 42 gegenuber der AusfUhrungsform b) axial nach auf3en hin
versetzt.

In einer vierten Ausfuhrungsform d) des Klemmstlcks 30 ist die ebene
Flache 42 gegenuber der AusfUhrungsform b) axial nach innen (zur
Dichtung 26) hin versetzt. Die Verwendung eines O-Rings ist nicht
zwingend vorgesehen, eine entsprechende umlaufende Rille fehlt also.
Maoglich ist aber auch bei dieser Ausfuhrungsform, einen O-Ring
einzusetzen und diesen einfach zwischen den ebenen Flachen von
Klemmstick und Gehause so zusammenzudrucken, dass er dichtend
wirkt.

In einer funften Ausfuhrungsform e) des Klemmstucks 30 ist die gesamte
Flache des Klemmstlcks 30 nicht strukturiert sondern eben ausgestaltet
und stellt somit die einfachste Form des Klemmstlcks 30 dar.

Die Figuren 4 und 5 zeigen Ausgestaltungsmaoglichkeiten des Bereichs der
Dichtung 26 im oberen und im unteren Endbereich der Filtereinrichtung
10. In Figur 4 ist die Filteranordnung bestehend aus Filterelementen 16
und Flanschen 26 im unteren Endbereich in eine Stufe des Gehauses 12
eingesetzt, die Dichtung 26 liegt mit einer mit Erhebungen 34
ausgebildeten axial unteren Seite auf der Schulter 28 des Gehauses 12.
Auch im oberen Endbereich weist die Dichtung nach axial aulten bzw.

oben hin Erhebungen 34 auf, die an dem Klemmstulck 30 gemal der
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Ausfuhrungsform d) aus Figur 3 anliegen. AuRerdem ist in einer
rechteckigen Querschnitt aufweisenden umlaufenden Rille 36 des
Gehauses 12 ein Dichtungsring 46 mit seiner eckig ausgebildeten unteren
Seite eingelegt, der mit seiner rund ausgebildeten oberen Seite an dem
eben ausgebildeten Teil 42 des Klemmstlcks 30 anliegt. Das federnd
ausgebildete Klemmstlck 30 beaufschlagt die Erhebungen 34 und den
Dichtungsring 46 mit einer axialen Druckkraft.

In Figur 5 ist die Filteranordnung bestehend aus Filterelementen 16 und
Flanschen 26 im unteren Endbereich flach auf einen Teil 48 des
Gehauses 12 an einer Kante aufgesetzt; die Dichtung 26 liegt mit einer mit
Erhebungen 34 ausgebildeten axialen Stirnseite auf dem flachen Teil 48
des Gehauses 12 auf. Auch im oberen Endbereich weist die Dichtung
nach axial auen hin umlaufende wulstartige Erhebungen 34 auf, die an
einem Klemmstick 30 gemal der Ausflhrungsform e) aus Figur 3
anliegen. AulRerdem ist in der Rille 36 des Gehauses 12 der Dichtungsring
46 mit seiner eckig ausgebildeten unteren Seite eingelegt, der mit seiner
rund ausgebildeten oberen Seite an dem eben ausgebildeten Klemmstick
30 anliegt. Das federnd ausgebildete Klemmstlck 30 beaufschlagt die
Erhebungen 34 und den Dichtungsring 46 mit einer axialen Druckkraft.
Die Figuren 6 bis 10 zeigen weitere Gestaltungsmaglichkeiten der
Dichtung 26 mit dem Klemmstick 30. In den Figuren 6 bis 10 weist jeweils
die Dichtung 26 wulstartige, umlaufende und zur Langsachse der
Filtereinrichtung 10 konzentrische axiale Erhebungen 34 an einer axialen
Aullenseite (zum Klemmstlck 30 gerichtet) auf.

In Figur 6 weist das Gehause 12 die rechteckigen Querschnitt
aufweisende Rille 36 auf, in die der O-Ring 40 mit etwas Spiel eingelegt
ist. Das eben ausgebildete Klemmstick 30 (gemald der Ausfihrungsform
e) aus Figur 3) liegt am O-Ring 40 und an den Erhebungen 34 an. Das
federnd ausgebildete Klemmstick 30 beaufschlagt die Erhebungen 34 und
den O-Ring 40 mit einer axialen Druckkraft.

In Figur 7 weist das Gehause 12 die halbkreisformigen Querschnitt
aufweisende Rille 36 und das Klemmstlck 30 die die dieser gegentber

liegende Rille 38 auf, in die der O-Ring 40 eingelegt ist. Das Klemmstuck
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30 gemal der Ausflhrungsform c) aus Figur 3 liegt am O-Ring 40 und an
den Erhebungen 34 an. Das federnd ausgebildete Klemmstlck 30
beaufschlagt die Erhebungen 34 und den O-Ring 40 mit einer axialen
Druckkraft.

In Figur 8 weist das Gehause 12 die rechteckigen Querschnitt
aufweisende Rille 36 auf, in die der Dichtungsring 46 mit seiner eckig
ausgebildeten unteren Seite eingelegt ist. Das Klemmstlck 30 gemafn der
Ausfuhrungsform c) aus Figur 3 liegt am runden oberen Teil des
Dichtungsrings 46 und mit der nach axial auswarts abgesetzten Flache 42
an den Erhebungen 34 an. Das federnd ausgebildete Klemmstlck 30
beaufschlagt die Erhebungen 34 und den Dichtungsring 46 mit einer
axialen Druckkraft.

In Figur 9 weist das Gehause 12 die rechteckigen Querschnitt
aufweisende Rille 36 auf, in die der Dichtungsring 46 mit seiner eckig
ausgebildeten Seite eingelegt ist. Das Klemmstlck 30 gemal der
Ausfuhrungsform d) aus Figur 3 liegt am runden Teil des Dichtungsrings
46 und mit der nach innen abgesetzten Flache 42 an den Erhebungen 34
an. Das federnd ausgebildete Klemmstlck 30 beaufschlagt die
Erhebungen 34 und den Dichtungsring 46 mit einer axialen Druckkraft.

In Figur 10 weist das Gehause 12 die rechteckigen Querschnitt
aufweisende Rille 36 auf, in die der Dichtungsring 46 mit seiner eckig
ausgebildeten unteren Seite eingelegt ist. Das eben ausgebildete
Klemmstlck 30 gemaf der Ausfuhrungsform e) aus Figur 3 liegt am
runden oberen Teil des Dichtungsrings 46 und an den Erhebungen 34 an.
Das federnd ausgebildete Klemmstlck 30 beaufschlagt die Erhebungen
34 und den Dichtungsring 46 mit einer axialen Druckkraft.

Das erfindungsgemalie Filtereinrichtung 10 kann durch ein im ersten Teil
dieses Dokuments beschriebenes Herstellungsverfahren kostengunstig
hergestellt werden. Dabei kann die Montage auch am Einsatzort (vor Ort)
geschehen. Die Wahl der geeigneten Ausflhrungs- bzw.
Ausgestaltungsform des Bereichs der Dichtung 26 kann durch aktuelle

Randbedingungen am Einsatzort bestimmt werden.
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Anspriiche

1.

Filtereinrichtung (10) zur Filtration von flissigen Medien mit einem Gehause
(12) und mindestens einem in dem Gehause (12) angeordneten Filterelement
(16), wobei das mindestens eine Filterelement (16) an mindestens einem
axialen Ende einen sich nach seitlich auRen erstreckenden Flansch (24)
aufweist, der dichtend mit dem Gehause (12) verbunden ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Flansch (24) eine nach auf3en abragende konische
Flache (25) aufweist, die mit einer komplementaren konischen Flache (27)
einer Dichtung (26) zusammenwirkt, die zwischen dem Flansch (24) und dem
Gehause (12) angeordnet ist.

Filtereinrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dichtung (26) einen sich einwarts erstreckenden Lippenabschnitt (29) aufweist,
der den Flansch (24) mindestens teilweise Uberdeckt.

Filtereinrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der Flansch (24) durch eine endseitig aufgetragene Vergussmasse gebildet ist.
Filtereinrichtung (10) nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dichtung (26) von einem Klemmstlck (30) axial,
vorzugsweise federnd, beaufschlagt ist.

Filtereinrichtung (10) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Dichtring (40; 46) zwischen dem Gehause (12) und dem Klemmstuck (30)
angeordnet ist.

Filtereinrichtung (10) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Dichtring als ein O-Ring (40) ausgebildet ist.

Filtereinrichtung (10) nach einem der Ansprlche 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Klemmstick (30) und/oder eine zum Klemmsttck
(30) zeigende Seite der Dichtung (26) durch Erhebungen (34) und/oder
Aussparungen (36; 38) strukturiert ist.

Filtereinrichtung (10) nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Filterelement (16) und/oder das Gehause (12) einen
kreiszylindrischen Querschnitt aufweisen.

Filtereinrichtung (10) nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Filterelement (16) und/oder das Gehause (12) einen

mehreckigen Querschnitt aufweisen.
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10. Filtereinrichtung (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch

11.

12.

13.

gekennzeichnet, dass das Filterelement (16) Rund- oder Flachmembranen
umfasst.

Verfahren zum Herstellen einer Filtereinrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Ansprlche, mit den folgenden Verfahrensschritten: a) um
einen ersten Endbereich des mindestens einen Filterelements (10) wird ein
GielRmaterial aus Kunststoff aufgebracht, mit dem das mindestens eine
Filterelement (16) ummantelt wird und gleichzeitig im Bereich des ersten
Endbereichs der Flansch (24) erzeugt wird; b) das Giel3material wird
ausgehartet; c) an einem zweiten Endbereich des mindestens einen
Filterelements (16) wird gemal der Verfahrenschritte a) und b) in gleicher
Weise verfahren, so dass am zweiten Endbereich ein zweiter Flansch (24)
erzeugt wird; d) am Innenumfang im Innern des Gehauses (12) wird an einem
ersten Ende eine erste elastische Dichtung (26) angeordnet, die auf ihrer zum
ersten Flansch (24) weisenden Seite (27) zur konischen Umfangsflache (25)
des ersten Flansches (24) komplementar ausgebildet ist; €) das Gehause (12)
wird mitsamt der ersten Dichtung (26) Uber das mindestens eine Filterelement
(16) geschoben, so dass die konische Umfangsflache (25) des ersten
Flansches (24) mit der konischen Umfangsflache (27) der ersten Dichtung (26)
zusammenwirkt; f) an einem zweiten, entgegengesetzten Ende des Gehauses
(12) wird eine zweite elastische Dichtung (26) auf den zweiten Flansch (24)
eingesetzt, wobei die zweite Dichtung (26) auf ihrer zum zweiten Flansch (24)
weisenden Seite (27) zur konischen Umfangsflache (25) des zweiten
Flansches (24) komplementar ausgebildet ist; g) das Klemmsttck (30) wird am
Gehause (12) aulRen fixiert, wobei die zweite Dichtung (26) von dem
Klemmstlck (30) axial, vorzugsweise federnd, beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der beiden Endbereiche des mindestens einen Filterelements (16) zur Bildung
des konisch ausgebildeten Flansches (24) in einer konisch ausgebildeten
Form in das noch flussige Gielmaterial eingetaucht werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens einer der beiden Flansche (24) zur Erzeugung einer konischen

Aulenflache nachtraglich mechanisch bearbeitet wird.



