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@ Teller fiir die Schleudertrommel einer Zentrifuge.

&) Die Befestigung der Abstandsleisten 2 auf dem
Teller 1 erfolgt mittels einer RollschweiBmaschine
oder einer LaserstrahlschweiBanlage derart, daB eine
flussigkeitsdichte VerschweiBung des zwischen Tel-

5 1

ler 1 und Abstandsleisten 2 bestehenden Spaltes 4
erfolgt. Dadurch kdnnen sich in diesem Spalt keine
Feststoffe ablagern, die eine Kontaminierung des

Produktes hervorrufen wiirden.
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Teller flr
die Schleudertrommel einer Zentrifuge, wobei auf
der Oberseite des Tellers Abstandsleisten durch
Schweifen befestigt sind.

Derartige Teller sind allgemein bekannt und
dienen zur ErhShung der Leistungsfihigkeit der
Schleudertrommeln. Zu diesem Zweck sind esine
Vielzahl von in der Regel kegelstumpfiSrmigen Tel-
lern in der Schleudertrommel (ibereinanderge-
schichtet, zwischen denen durch die Abstandsiei-
sten jeweils ein geringer Zwischenraum aufrechter-
halten wird, in dem die Trennung von Flissigkeiten
und Feststoffen stattfindet.

Die Abstandsleisten werden bei den bekannten
Tellern durch Punkischweifien befestigt. AuBerhalb
der SchweiBpunkte verbleiben zwischen dem Teller
und den Abstandsleisten Spalte, in die Flissigkeit
und Feststoff eindringen kann. Diese Spalte lassen
sich bei der heute Ublichen chemischen Kreislauf-
reinigung nur schwer saubern.

Insbesondere bei der Verarbeitung von Produk-
fen mit hohen hygienischen Anspriichen kann es
durch die unvollkommene Reinigung der Spalte zu
einer Kontaminierung des in den Tellern gekl&rten
Produktes kommen. Dies trifft u. a. fiir die Verfah-
ren der Biotechnologie zu. Auch bei einem Pro-
duktwechsel kann es durch die unzureichende Rei-
nigung der Spalte zu nachteiligen Beeinflussungen
des Folgeprodukies kommen. Zwar wird die
Schleudertrommel in der Regel zerlegt und intensiv
gereinigt, eine vollstdndige Reinigung der Spalte
zwischen Teller und Abstandsleisten ist dabei je-
doch nicht mdéglich.

Es wurde auch in der DE 17 02 178 U1 bereits
vorgeschlagen, den erforderlichen Abstand zwi-
schen den Tellern dadurch zu erzeugen, daB8 Strei-
fen aus dem Tellermaterial nach auBen geprigt
werden. Durch den hohen Druck, mit dem die
Teller in der Schleudertrommel zusammengepreft
werden, kann Jedoch die Ausprigung zurlickge-
driickt werden. Es besteht dann die Gefahr des
Versatzes des Tellerpaketes, was zu starken Un-
wuchten der Schleuderirommel flihren kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Abstandslei-
sten auf einem Teller gem&B dem Oberbegriff des
Hauptanspruches so zu befestigen, daB eine Fest-
stoffablagerung zwischen den Abstandsleisten und
dem Teller verhindert wird.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die
zwischen den Abstandsleisten und dem Teller vor-
handenen Spalte fllissigkeitsdicht verschweipt sind.

Wider Erwarten ist es mdglich, eine fllissig-
keitsdichte VerschweiBung des zwischen den Ab-
standsleisten und dem Teller vorhandenen Spaltes
vorzunehmen, ohne eine unzuldssig hohe Defor-
mierung des Tellers hervorzurufen.

In einer vorteilhaften Ausgestalung sind die
Abstandsleisten nur im Bereich ihrer umlaufenden
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Kanten mit dem Teller verschweiBt, wéhrend im
zentralen Beresich der Abstandsleisten ein schweiB-
freies Gebiet verbleibt. Dadurch wird sichergestellt,
daB die gewlinschte Dicke der Abstandsleisien zu-
mindest in dem schweiBfreien Bereich erhalten
bleibt.

Ein Verfahren zur Herstellung des Tellers ist
dadurch gekennzeichnet, daB die SchweiBung mit-
tels einer Rollschweifmaschine erfolgt.

In einer vorteilhaften Ausgestaliung des Verfah-
rens wird die Rolle der RollschweiBmaschine in
Tellerumfangsrichtung Uber die Abstandsleisten ge-
fuhrt. Der SchweiBstrom der Rolle wird dabei derart
gesteuert, daB an den beiden Schmalseiten der
Abstandsleisten eine durchgehende SchweiBung
erfolgt, wihrend im Ubrigen Bereich nur eine
Schweiung an den Kanten der Abstandsleisten
erfolgt. Da die SchweiBrolle im Vergleich zur La-
schenlénge schmal ist, bleibt dadurch der gréBte
Teil der Oberfliche der Abstandsleisten von der
Schweifiung unbeeinfluft.

Ein weiteres Verfahren zur Herstellung des Tel-
lers ist dadurch gekennzeichnet, -daB die SchweiB-
ung mittels einer LaserstrahlschweiBanlage durch-
gefiihrt wird. Bei diesem Verfahren bleibt die ge-
wiinschte Dicke der Abstandsleiste liber den ge-
samten Bereich erhalten.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestelit und werden nachstehend né-
her erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Teller, bei dem die Abstandslei-
sten mittels einer RollschweiBmaschi-
ne befestigt wurden

Fig. 2 den Schnitt If - Il gemaB Fig. 1

Fig. 3 einen Teller, bei dem die Abstandslei-
sten mittels einer LaserstrahlschweiB-
maschine befestigt wurden

Fig. 4 den Schnitt IV - IV gemiB Fig. 3

Mit 1 ist in der Fig. 1 der Teller bezeichnet, auf
dessen Oberseite Abstandsleisten 2 vorgesehen
sind. Wie aus der Fig. 2 ersichtlich, ist zwischen
den Abstandsleisten 2 und dem Teller 1 ein Spalt 3
vorhanden, der vor dem SchweiBvorgang Uber um-
laufende Kanten 4 der Abstandsleisten 2 mit der
Atmosphare in Verbindung steht.

Die Befestigung der Abstandsleisten 2 auf dem
Teller 1 kann wie in den Fig. 1 und 2 dargesteilt
mittels der Rolle 5 einer nicht dargestellten
SchweiBmaschine erfolgen, wobei die Rolle 5 in
Umfangsrichtung des Tellers 1 Uber die Abstands-
leisten 2 gefiihrt wird und dabei eine flissigkeits-
dichte VerschweiBung des Spaltes 3 bewirkt. Dabei
wird beim Schweifvorgang auch die Oberfliche
der Abstandsleisten 2 etwas aufgeschmolzen. Der
Schweifstrom wird dabei derart gesteuert, daB an
den beiden Schmalseiten der Abstandsleisten 2
eine durchgehende SchweiBung erfolgt, wihrend
im Ubrigen Bereich nur eine Schweifung an den
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umlaufenden Kanten 4 der Abstandsleisten 2 staft-
findet, und somit im zentralen Bereich 6 der Ab-
standsleiste 2 keine Verschweifiung erfolgt. Da die
SchweiBrolle im Vergleich zur Laschenldnge
schmal ist, bleibt dadurch der gréBte Teil der 5
Oberflache der Abstandsleisten von der SchweiB-
ung unbeeinfluBt, so da zumindest in diesem Be-
reich die gewlinschte Dicke der Abstandsieiste er-
halten bleibt.

Die Befestigung der Abstandsleisten 2 auf dem 10
Teller 1 kann aber auch wie aus der Fig. 3 ersicht-
lich mittels einer LaserstrahlschweiBanlage erfol-
gen, wobei deren Laserkopf 7 entlang der umlau-
fenden Kanten 4 der Abstandsleisten 2 geflihrt wird
und dabei durch einen aus dem Laserkopf 7 aus- 15
tretenden Laserstrahl 8 eine flUssigkeitsdichte Ver-
schweiBung des Spalies 3 bewirki. Bei diesem
Verfahren bleibt die gewlinschte Dicke der Ab-
standsleiste 2 Uber den gesamten Bereich dersel-
ben erhalten. 20

Patentanspriiche

1. Teller flir die Schleudertrommel einer Zentrifu-
ge, wobei auf der Oberseite des Tellers Ab- 25
standsleisten durch SchweiBen befestigt sind,
dadurch gekennzeichnet, daB die zwischen
den Abstandsleisten (2) und dem Teller (1)
vorhandenen Spalte (3) fliissigkeitsdicht ver-
schweifit sind. 30

2. Teller nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Abstandsleisten (2) mit ihrer ge-
samten mit dem Teller (1) in Kontakt befindli-
chen Fliche flussigkeitsdicht mit dem Teller 35
(1) verschweiBt sind.

3. Telier nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf die Abstandsleisten (2) nur im Bereich
ihrer umlaufenden Kanten (4) mit dem Teller 40
(1) flissigkeitsdicht verschweiBt sind und im
zentralen Bereich (8) der Abstandsleisten (2)
ein schweiBfreies Gebiet verbleibt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 45
dadurch gekennzeichnet, daB die Schweifung
mittels einer Rollschweifmaschine erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rolle der Rollschweifmaschi- 50
ne in Tellerumfangsrichiung Uber die Ab-
standsleisten geflihrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schweiiung 55
mittels einer LaserstrahlschweiBanlage durch-
geflhrt wird.
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