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Zusammenfassung:

Filterschlauch-Stiitzkorbelement (1) fiir eine Schlauchfilter-
Anlage, mit mehreren Lingsstiben (2), die mit voneinander beab-
standeten Ringen (3) verbunden sind, wobei die Ringe (3) zur
Aufienseite hin offene nutartige Aufnahmevertiefungen (5) auf-
weisen, in denen die Langsstdbe (2)aufgenommen und gehalten

sind.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Filterschlauch-Stiitzkorbelement fiir
eine Schlauchfilter-Anlage, mit mehreren Lingsstiben, die mit
voneinander beabstandeten Ringen verbunden sind.

Weiters bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zur Her-
stellung eines solchen Filterschlauch-Stiitzkorbelements.

Schlauchfilteranlagen zur Filterung von mit Partikeln belasteter
Luft oder dergleichen Gasen sind beispielsweise aus den Schrif-
ten DE 19 944 057 A, DE 32 27 712 A, US 3 747 307 A oder

US 5 173 098 A bekannt. Dabei werden relativ lange (z.B. 6 m
lange) Filterschlduche aus einem luftdurchlidssigen, jedoch die
Partikel zurilickhaltenden Gewebe oder dergleichen Material
auberhalb eines inneren Stiitzkorbs angebracht, und diese
Schlauchfilter werden in einem abgeschlossenen Filtergeh&duse
befestigt; dem Inneren des Gehduses wird die zu reinigende Luft
zugefiihrt, wogegen das Innere der Filterschl&duche iber eine Ab-
saugeinrichtung mit Unterdruck beaufschlagt wird. Dadurch wird
die Luft aus dem Geh&use-Raum unter Durchtritt durch die
Filterschléduche abéesaugt, wobei sich die Partikel auBen an den
Filter-Schlduchen absetzen. Die Stiitzkdérbe haben dabei die
Funktion, die Filter-Schl&uche in ihrer beispielsweise allgemein
zylindrischen oder prismatischen Form zu halten, wenn in ihrem
Inneren der Unterdruck, relativ zum Geh&use-Raum, erzeugt wird.

Ublicherweise bestehen die Stiitzkdrbe (vgl. z.B. auch

GB 1 532 302 A und EP 529 225 A) aus Lingsst#dben mit einer Lé&nge
entsprechend der Lange der Schlauchfilter. Diese Lingsstibe
sind, im Stiitzkorb-Querschnitt gesehen, in der Regel kreisférmig
(gegebenenfalls aber auch ungefdhr oval, vgl. US 5 173 098 A) in
gleichmdfigem Abstand ldngs des Innen-Umfanges des Schlauch-
filters angeordnet und durch Ringe, die l&ngs der St#be in glei-
chen Abstédnden, zum Beispiel von 30 cm, vorgesehen sind, zu
einem korbartigen Gebilde verbunden. Bei den bekannten Stiitzkdr-
ben bestehen die Liangsstdbe ebenso wie die Ringe aus Rundmateri-
al aus Stahl, wobei die Langsstdbe am AuBenumfang der Ringe
punktfdrmig durch WiderstandsschweiBen befestigt sind. Von Nach-
teil ist bei dieser bekannten Konstruktion, dass beim Herstellen
der SchweiBverbindungen zwischen den Lingsstidben und den Ringen
eine exakte Positionierung erforderlich ist, wobei in der Regel
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die Geradheit der Lingsstdbe beeintrichtigt wird, wenn die Posi-
tionierung nicht ganz exakt ist. Auch kann es zu einem Verziehen
der Langsstdbe auf Grund der Warmeeinbringung beim Schweifen
kommen. Ein weiterer Nachteil ist, dass die Lingsst&dbe und Ringe
iblicherweise aus einem verzinkten Stahl-Rundmaterial bestehen,
wobei beim Schweiflen an den SchweiBstellen und benachbart
denselben der Oberflidchenschutz beschddigt wird, so dass der
Stiutzkorb nach seiner Herstellung neuerlich verzinkt werden
muss. Dariiber hinaus hat sich gezeigt, dass relativ viele
SchweiBstellen nicht halten, beispielsweise in der GroRenordnung
von 0,1 %, wobei zu bedenken ist, dass pro Stiitzkorb z.B. 600
Schweiflstellen oder mehr vorliegen kénnen, was bedeutet, dass
pro Stitzkorb im Schnitt eine Fehlstelle zu erwarten ist.

Um die zahlreichen SchweiBstellen zu vermeiden, wurde in der

DE 27 51 476 A vorgeschlagen, Stiitzkorbelemente einteilig aus
Kunststoff durch SpritzgieBen herzustellen. Im Einzelnen werden
dabei Korbabschnitte gespritzt, die stirnseitig ineinander ge-
steckt und durch Schnappverbindungen miteinander verbunden
werden. Diese Herstellung von Stiitzkorbelementen aus Kunststoff
ist jedoch ebenfalls aufwendig, auch wenn das exakte Posi-
tionieren von Langsstdben entfillt. AuBerdem l&sst hier die Fes-
tigkeit der Stiitzkdérbe zu wiinschen ibrig.

Nachteilig bei dieser bekannten Stiitzkorb-Konstruktion, wie bei
allen anderen bekannten Stitzkdrben, ist insbesondere auch, dass
die Stitzkdérbe fir zu errichtende Filteranlagen wegen der re-
lativ komplizierten Herstellung (PunktschweiBung oder Spritz-
gieflen) zentral im vorhinein hergestellt und dann an den Ort der
Filteranlage transportiert werden miissen; die Stiitzkdrbe oder
Korbabschnitte sind aber sperrige Gebilde, so dass sich groBe
Transportvolumina - mit viel ,Luft“ - ergeben. Dabei bringt auch
die Teilung der Stiitzkdrbe in Korbabschnitte (vgl. auBer der

DE 27 51 476 A auch die WO 95/25579 A, die US 3 747 307 A und
die US 5 173 098 A) keine Besserung der Situation.

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, hier Abhilfe zu schaffen und
eine neue Konstruktion eines Filter-Schlauch-Stiitzkorbelements
sowie eine entsprechende Herstellungsweise fiir das Stiitzkor-

belement und eine zugehdrige Vorrichtung vorzuschlagen, wobei
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der Stitzkorb, gegebenenfalls auch ein Korbabschnitt, der mit
anderen zusammengesteckt wird, in einfacher Weise auch erst vor
Ort aus den Ringen und Stdben fertiggestellt werden kann, so
dass die Herstellung vereinfacht und iiberdies das Transportpro-
blem geldst wird, da bloB Lingsstdbe und Ringe, also kompakt
verpackbare Elemente, zu transportieren sind.

Zur L&sung der gestellten Aufgabe sieht die Erfindung ein Stiitz-
korbelement wie in Anspruch 1, ein Herstellungsverfahren wie in
Anspruch 10 angegeben vor. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen und
Weiterbildungen sind in den Unteranspriichen definiert.

Unter ,Stiitzkorbelement™ wird hier ein kompletter Stiitzkorb
ebenso wie ein Korbabschnitt als Teil eines Stiitzkorbes
verstanden, der - wie aus dem Stand der Technik bekannt - mit
anderen Korbabschnitten der Lange nach zusammengefiigt wird, um
den gesamten, z.B. sechs Meter langen Stiitzkorb zu erhalten. Es
sei aber erwdhnt, dass gemdR der vorliegenden Erfindung mit
besonderem Vorteil einheitliche, ganze Stiitzkérbe, mit durchge-
henden Lingsstdben, hergestellt werden kénnen, da die Herstel-
lung der Stiitzkdrbe oder Stitzkorbelemente vor Ort erfolgen
kann, da der Zusammenbau auBerordentlich einfach, gegebenenfalls
sogar hdndisch, ohne dass besondere Werkzeuge erforderlich wi-
ren, durchgefiihrt werden kann. Dadurch kénnen beim Antransport
die Langsstdbe und die.Ringe noch getrennt voneinander verpackt
werden, so dass sperrige Verpackungseinheiten vermieden werden
kénnen. Insofern spielen auch Lingen von z.B. 6 m fiir die L&ngs-
stdbe keine Rolle.

Wie bereits erwdhnt, miissen bekannte Stiitzkdérbe in Produktions-
anlagen fern von zu errichtenden Schlauchfilteranlagen vorprodu-
ziert und dann an die Stelle der Schlauchfilteranlagen
transportiert werden. Fiir diesen Transport werden die Stiitzkdrbe
Ublicherweise in Holzverschldgen oder speziellen Transportkdrben
untergebracht. Die Verpackungen sind bis zu 1,5 m hoch, wobei
mehrere Lagen Stiitzkérbe iibereinander gelagert werden. Bei-
spielsweise liegt dann das Gewicht von 9 Lagen Stiitzkérben auf
einer untersten Stiitzkorb-Lage auf. Durch StoBbelastungen beim
Verladen und Entladen und beim Transport selbst kommt es un-
weigerlich zu einem gewissen Prozentsatz an Schiden. Ebenso
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fihrt das Manipulieren beim Verpacken und Auspacken zu Beschidi-
gungen. Weiters ist es im Hinblick auf lidngere Lagerungszeiten
und ldngere Transportwege, etwa bei einem Transport auf Schif-
fen, notwendig, die Stiitzkdrbe mit einem Korrosionsschutz zu be-
schichten, wobei Verzinken oder aber auch eine Lackbeschichtung
Ublich ist, abgesehen davon, dass die Stiitzkdrbe gegebenenfalls
in Seekisten verpackt werden miissen. Die damit verbundenen hohen
Kosten fiir Verpackung und Transport, ebenso wie das Risiko der
Beschddigung beim Handling und beim Transport und unter Um-
stdnden der Korrosionsschutz, der zumeist fiir den Betrieb in der
Schlauchfilteranlage nicht notwendig ist, kénnen bei Anwendung
der erfindungsgemdBen Technik vermieden werden: Es kann ein Kor-
rosions-geschiitztes Halbzeug (verzinkte oder verkupferte Stibe
bzw. Ringe) in kompakten Verpackungseinheiten angeliefert
werden, und vor Ort werden die Stiitzkdrbe, zeitnah zum Ein-
bauzeitpunkt, aus dem Halbzeug zusammengebaut. Dieses Halbzeug
kann auch dadurch kostengiinstig korrosionsgeschiitzt verpackt
werden, dass es in einer Folie eingeschweift wird, so dass sich,
wenn dies flir den Betrieb der Schlauchfilteranlage nicht notwen-
dig ist, ein Anbringen eines Korrosionsschutzes in Form einer
Verzinkung oder Verkupferung eriibrigen kann. Der Verpackungs-
aufwand fiur den Transport des genannten Halbzeugs ist gering, so
dass der Transport &uBert kostenginstig wird. Die Verpackungs-
dichte (z.B. in kg/m3®) erhéht sich auf diese Weise auf bei-
spielsweise das Zwanzigfache, verglichen mit Stiitzkérben gemifB
Stand der Technik. Auch daraus resultieren wesentlich geringere
Verpackungs- und Versandkosten. Weiters entfdllt praktisch das
Risiko der Beschadigung beim Verpacken, Transportieren und Aus-
packen, da nur ein Handling von Stdben und Ringen, nicht aber
von sperrigen, relativ zerbrechlichen Stiitzkdérben erforderlich
ist. Auch koénnen die Stitzkdrbe dadurch, dass sie erst nach dem
Transport zusammengebaut werden, aus Langsstdben und Ringen mit
vergleichsweise geringen Querschnittsabmessungen erstellt

werden, da die erwdhnte Belastung beim Transport entf&llt.

Bei den bekannten Stitzkdrben, die im fertiggestellten Zustand
zum Ort der zu errichtenden Schlauchfilteranlage transportiert
werden missen, dirfen ndmlich die Kérbe, wenn sie transportiert
werden, einander keine Schdden zufiigen, wenn obenliegende Stiitz-
kérbe bei StoRbelastungen etc. auf darunter befindliche Stiitz-



kdérbe dricken. Aufgrund dessen ist fiir den Transport der Stiitz-
kérbe eine massivere Bauweise, mit gréBeren Querschnittsab-
messungen der Ringe und Liéngsstdbe, notwendig, als es fiir den
eigentlichen Filterbetrieb erforderlich wire - beispielsweise
wirden fiir den Filterbetrieb L&ngsstibe mit einem Durchmesser
von 3 mm reichen, jedoch werden bei den bekannten Stiitzkdrben
Stabdurchmesser von 4 mm wegen der mechanischen Belastungen beim
Transport bendtigt. Beim erfindungsgem&Ben Stiitzkorb, mit der
speziellen Verbindungstechnik, wird eine Produktion vor Ort
erméglicht, und es kann daher, da keine Transportbeschadigungen
von fertigen Stilitzkérben zu befiirchten sind, eine leichtere Bau-
weise, beispielsweise mit den genannten Stabdurchmessern von 3
mm, realisiert werden.

Bei den bekannten Stiitzkérben sind weiters durch die unter-
schiedlichen EinschweiBtiefen, die sowohl von den Kontaktver-
hdltnissen beim Widerstandsschweiflen als auch von den
unterschiedlichen Materialverhdltnissen pro Coil abhingen, Um-
fangstoleranzen von 1 mm bis 5 mm systembedingt vorgegeben.
Diese Toleranzen haben Auswirkungen auf die Filterschliuche.
Filterschlduche zur Abluftreinigung kénnen je nach Betriebsan-
forderung in zwei Qualit&dten eingeteilt werden: die normalen
Qualitaten verfiigen iiber eine ausreichende Elastizitit, um die
vorgenannten Umfangstoleranzen ausgleichen zu kénnen. Wenn die
Filterschlduche jedoch in einem h&heren Temperaturbereich (150°C
bis 200°C) eingesetzt werden sollen, sind ftir ihre Herstellung
besondere Materialien, wie etwa Glasfaser, Kohlefaser oder der-
gleichen, erforderlich. Derartige Filterschliuche verfligen aber
liber eine geringe Elastizitdt, und sie miissen dann fiir jede
Charge mafgeschneidert an die Stiitzkdrbe angepasst werden. Beim
erfindungsgemdBen Stiitzkorb kann jedoch aufgrund der neuen Ver-
bindungstechnik zwischen den Lingsstiben und Ringen eine Um-
fangsgenauigkeit von 0,5 mm eingehalten werden, so dass sich

eine derartige individuelle Anpassung eribrigt.

Bei den erfindungsgem#dBen Stiitzkérben bzw. Stiitzkorbelementen
kénnen die Langsstdbe in den Aufnahmevertiefungen kraft- bzw.
reibschlissig, gegebenenfalls auch zum Teil formschliissig, in
einen Presssitz oder Klemmsitz, gegebenenfalls unter Ein-

schnappen im Fall von hinterschnittenen Aufnahmevertiefungen,
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fixiert sein. Die Lingsstdbe werden in die Aufnahmevertiefungen
einfach eingedriickt, wobei aber gegebenenfalls die Riénder der
Aufnahmevertiefungen in ihren Miindungs- oder Offnungsbereich an
die jeweiligen Lingsstibe unter plastischer Verformung, etwa in
Form eines Quetschens, angedriickt werden kénnen. Die Ringe sind
auflen méglichst rund ausgebildet, um so die aufgeschobenen
Filterschlduche zu schonen. Um besonders lange (in Axialrichtung
gesehen) Verbindungsstellen zu erhalten und eine automatische
gute Positionierung der Lingsstibe an den Ringen zu sichern, ist
es von besonderem Vorteil, wenn die Ringe aus Flachmaterial,
insbesondere aus Stahl oder dergleichen Metall, gebildet werden.
In diesen Ringen sind die nutenfdrmigen Aufnahmevertiefungen
durch sickenartiges Ausbiegen hergestellt. Im Fall von solchen
Flachmaterial-Ringen kénnen einfach die oberen und unteren
Ringrdnder einwdrts gebogen sein, um so die Filterschliuche zu
schonen, d.h. ihren Kontakt mit scharfen Kanten zu vermeiden.
Weiters hat sich eine verschrénkte Anordnung der lianglichen Nu-
ten in den Ringen fiir eine besonders stabile Fixierung der
Langsstédbe als glinstig erwiesen: es koénnen die Nuten bzw. nut-
artigen Aufnahmevertiefungen eine Léngsachse quer zur Ringebene
aufweisen, die um einen geringfiigigen Winkel, z.B. um 1° bis 2°,
zu einer achsparallelen Linie, also zu einer durch die Mitte der
jeweiligen Aufnahmevertiefung verlaufenden Stiitzkorb-Axialebene,
geneigt ist. Die Neigung kann dabei abwechselnd von Aufnahme-
vertiefung zu Aufnahmevertiefung in die eine Richtung und in die
andere Richtung sein.

Die Erfindung wird nun nachfolgend anhand von besonders bevor-
zugten Ausfilhrungsbeispielen, auf die sie jedoch nicht
beschrédnkt sein soll, und unter Bezugnahme auf die Zeichnung
noch ndher erldutert. In der Zeichnung zeigen im Einzelnen:
Fig. 1 einen Teil eines Stiitzkorbes gemidB der Erfindung in
schaubildlicher Darstellung; Fig. 2 eine Ansicht eines solchen
Abschnitts eines Stiitzkorbes; Fig. 3 eine Stirnansicht dieses
Stitzkorbes; Fig. 4 das in Fig. 3 angedeutete Detail IV in gro-
Berem Mafstab, zur Veranschaulichung der Lage eines L&éngsstabes
in einer nutfdérmigen Vertiefung eines Ringes; Fig. 5 eine An-
sicht eines Ringes mit nutartigen Aufnahmevertiefungen, ohne
Langsstédbe; Fig. 6 eine Draufsicht auf diesen Ring gemaB Fig. 5;
Fig. 7 das Detail gemdB VII in Fig. 6 in groBerem MaBstab;
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Fig. 8 eine schaubildliche Ansicht eines solchen Ringes mit nut-
artigen Aufnahmevertiefungen; Fig. 9 einen Schnitt durch einen
Flachmaterial-Ring, etwa gemdf der Linie IX-IX in Fig. 6, wobei
der Ring mit einwdrts gebogenen oberen und unteren Rindern ge-
zeigt ist; Fig. 10 in vergréBertem MaBstab, verglichen mit Fig.
5, eine Ansicht eines Teiles eines Ringes, hier mit schridg ge-
stellten (verschrankten) nutartigen Aufnahmevertiefungen; und
die Fig. 11 und 12 Querschnitte durch Ringe gemdB modifizierten
Ausfihrungsformen.

In Fig. 1 ist schaubildlich ein Abschnitt oder Teil eines
Filterschlauch-Stiitzkorbes 1 gezeigt, der aus zueinander par-
allelen Langsstdben 2 und zu den Liéngsstdben 2 mit ihren Ringe-
benen quer angeordneten (Verbindungs-) Ringen 3 aufgebaut ist.
Auf derartigen Stiitzkdérben 1 werden fiir den Betrieb in Schlauch-
filteranlagen Filterschl&duche aufgezogen, und in Fig. 2 (sowie
auch in Fig. 9) ist nur ganz schematisch in einem Teilbereich
ein derartiger Filterschlauch 4 angedeutet.

Im Einzelnen bestehen die Ringe 3 gemdB Fig. 1 bis 9 aus Flach-
material, Bandmaterial oder dergleichen, mit einer Breite (Hohe)
von beispielsweise 10 mm. Diese Ringe 3 haben iiber ihren Umfang
-verteilt achsparallele nutartige Aufnahmevertiefungen 5, nach-
stehend auch kurz Nuten 5 genannt, die beispielsweise im Fall
der Verwendung von metallischen Flachmaterialien fiir die Ringe 3
durch Biegen, Driicken oder Pr&dgen der Ringe 3 geformt werden,
vgl. auBer Fig. 5 und 6 insbesondere auch Fig. 7 und 9. Diese
achsparallelen Vertiefungen 5 dienen zur Aufnahme der Lingsstibe
2, wobei die L&ngsstdbe 2 in diese Nuten oder Vertiefungen 5
einfach eingepresst oder eingedriickt undvso mechanisch durch
einen Press- oder Klemmsitz bzw. Schnappsitz fixiert werden,
vgl. Fig. 3 und 4. Die achsparallelen Nuten 5 erbringen dabei
eine Langsfiihrung fiir die Lingsstdbe 2, so dass bei der Herstel-
lung des Stitzkorbes 1 eine gewisse Selbstausrichtung der Langs-
stdbe 2 parallel zur Langsachse 6 (Fig. 2) des Stiitzkorbes 1
erzielt wird. Auch wird durch diese Lingsfilhrung und reibungs-
schlissige Fixierung der Langsstdbe 2 in den sich ldngs erstre-
ckenden Nuten 5 eine stabile Befestigung auf einer jeweils
relativ langen Verbindungsstelle (beispielsweise 10 mm), vergli-
chen mit der PunktschweiBung bei den bekannten Stiitzkdérben, er-
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zielt.

Die Verbindung zwischen den Ringen 3 und den Liéngsst#dben 2, die
insbesondere wie erwdhnt durch Eindriicken, Einpressen bzw. Ein-
schnappen der Stdbe 2 in die Nuten 5, gegebenenfalls auch durch
plastisches Verformen der Nut-Randbereiche um Umfangsbereiche
der Stdbe 2 herum, bewerkstelligt wird, ist auBerordentlich
einfach auszufiihren und kann auch von wenig geschulten Personen
problemlos bewerkstelligt werden. Fehler bei der Herstellung
dieser Verbindungen sind praktisch ausgeschlossen. Weiters ist
auch von Vorteil, dass bei dieser Ausbildung und Herstellung von
Filterschlauch-Stiitzkérben 1 ein vorhandener Oberflichenschutz
(Korrosionsschutz) nicht beschddigt wird - der iibliche Korro-
sionsschutz (z.B. durch Verzinken) hidlt ohne Weiteres einem der-
artigen Eindriicken der Langsst&be 2 in die Nuten 5 der Ringe 3
stand.

Dadurch, dass die Langsstdbe 2 in die Nuten 5 eingedriickt
werden, der jeweilige Flachmaterial-Ring 3 somit gemi#R einem
groReren Durchmesser verlduft als die Innenseite des Bodens der
Nuten 5 und somit auch als die Innenseite der Lingsstabe (vgl.
Fig. 3 und 4), ergibt sich eine im Vergleich zu den innen-
liegenden Rundmaterial-Ringen gemidR Stand der Technik gréBere
freie Luftdurchtrittsfldche bei gleich grofem Filterschlauch-
Querschnitt. Andererseits ist von Vorteil, dass an der AuBensei-
te der Ringe 3 dadurch, dass die Langsstidbe 2 in den Nuten 5
aufgenommen sind, eine praktisch biindige Zylinderfliche ohne
vorstehende Teile erhalten wird, so dass die Filterschl&uche 4
problemlos aufgezogen werden kénnen, ohne dass sie lokal ausge-
bauch werden.

Die beschriebene Konstruktion fiihrt somit zu einer betrachtli-

chen Reduktion der Kosten bei der Herstellung der Stiitzkdérbe 1

und demgemadl bei der Herstellung von Schlauchfilteranlagen ins-
gesamt.

Ein besonderer Vorteil ist weiters darin zu sehen, dass zufolge
der einfachen Herstellung der Stiitzkérbe 1 ausgehend von den
vorgefertigten Ringen 3 aus Flachmaterial, mit den eingeformten
Nuten 5, und von den vorgefertigten Langsstidben 2 auch eine Her-
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stellung der Stiitzkérbe 1 vor Ort, bei der Errichtung von
Filteranlagen am Anlage-Ort, mdglich ist. Dagegen war wie
erwdhnt bei den bekannten Stiitzkdrben eine zentrale Herstellung
derselben sowie deren Auslieferung an den Ort der Filteranlage
erforderlich, wobei durch die sperrigen Stiitzkdrbe ein betridcht-
liches Transportproblem zu gewdrtigen war, wenn man beriick-
sichtigt, dass beispielsweise fiir eine Filteranlage 10.000
Filterschlduche, demgemdf 10.000 Stiitzkdérbe, erforderlich sein
kénnen. Bei Anwendung der vorliegenden Technik k&énnen nun
einfach die Liangsst&be und die Ringe noch unverbunden
angeliefert werden, wobei kompakte Verpackungen und kleine
Transportvolumina méglich sind.

Die Ringe 3 kénnen bei der vorgeschlagenen Technik auBer aus Me-
tall-Flachmaterial beispielsweise auch als (Kunststoff-) Spritz-
gussteile hergestellt sein. Die Ringe 3 bzw. Stiitzkdérbe 4 kdnnen
einen Durchmesser in der GrdBenordnung von 120 bis 200 mm auf-
weisen; die Langsstdbe 2 haben iblicherweise eine Linge von 4
bis 6 m, und die Ringe 3 sind in der Regel in Abstinden von 30
cm voneinander angebracht. Die Lingsstdbe 2 kénnen bei der
vorgeschlagenen Technik wie bisher aus einem Rundmaterial, bei-
spielsweise mit einem Durchmesser von 2 bis 4 mm, insbesondere 3
mm, hergestellt sein.

Zur Schonung der Filterschlduche 4 kdnnen die Flach-Ringe 3 an
ihren oberen und unteren Rindern einwédrts gebdrdelt, gebogen
oder abgeschrédgt sein, vgl. Fig. 8, in der schematisch ein
Querschnitt eines Flachmaterial-Ringes 3 (ohne Nuten) mit ein-
warts gebogenen Rdndern 7, 8 gezeigt ist. Ein Teil eines
Filterschlauches 4 ist in Fig. 8 ebenfalls (im L&ngsschnitt)
angedeutet.

Eine schonende Behandlung der Filterschl&uche 4 durch abgerunde-
te Rander bzw. Kanten des Ringes 3 kann auch erzielt werden,
wenn der Ring 3 im Querschnitt eine entsprechend gerundete Form
in den Kantenbereichen aufweist, wie etwa gemaf Fig. 11, wo eine
ldnglich-ovale Querschnittsform fiir den Ring 3 ersichtlich ist,
oder aber gemdf Fig. 12, wo eine mehr rechteckige Querschnitts-
form des Ringes 3 gezeigt ist, jedoch mit Abrundungen in den
vier Eckbereichen oder Kantenbereichen. Wesentlich ist auch



hier, dass an der AuBenseite abgerundete Kantenbereiche 7, 8
vorliegen.

Aus Fig. 10 ist schlieBlich noch in einer schematischen Ansicht
eines Teiles eines Ringes 3 ersichtlich, dass die Nuten 5 im
Vergleich zu achsparallelen Linien bzw. durch die Nutenmitten
verlaufende Axialebenen 6' mit ihren mittigen Lingsachsen 5'
geringfiigig, etwa um einen Winkel a=1° bis 2°, schrig gestellt
sind. Dadurch wird eine verstdrkte Klemmwirkung oder ein ver-
stdrkter Presssitz der Langsstdbe 2 in den Nuten oder allgemein
Aufnahmevertiefungen 5 erhalten. Wie dabei aus Fig. 10 weiters
ersichtlich ist, koénnen die Schrigstellungen der Nuten 5 ab-
wechselnd in der einen Richtung und in der anderen Richtung vor-
liegen, um so bei benachbarten Ringen 3 auch entgegengesetzte
Neigungen von fluchtenden Nuten 5 fiir die verstdrkte Fixierung

der Lingsstdbe 2 an den Ringen 3 niitzen zu k&énnen.
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Patentanspriiche:

1. Filterschlauch-Stiitzkorbelement (1) fiir eine Schlauchfilter-
Anlage, mit mehreren Lingsstidben (2), die mit voneinander beab-
standeten Ringen (3) verbunden sind, dadurch gekennzeichnet,

dass die Ringe (3) zur AuBenseite hin offene nutartige Aufnahme-
vertiefungen (5) aufweisen, in denen die Liéngsstédbe (2)aufgenom-
men und gehalten sind.

2. Stitzkorbelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lidngsstdbe (2) in die Aufnahmevertiefungen (5) in einen
Presssitz eingedriickt sind.

3. Stutzkorbelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahmevertiefungen (5) eine verengte &uBere
Miindung aufweisen.

4. Stutzkorbelement nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rdnder der Aufnahmevertiefungen (5) im Miindungsbereich
an die Langsstdbe (2) unter Verformung, z.B. Quetschen, ange-
drickt sind.

5. Stitzkorbelement nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ringe (3) zumindest an der dem
Filterschlauch (4) zuzuwendenden AuBenseite oben und unten abge-
rundet sind.

6. Stitzkorbelement nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ringe (3) aus Flachmaterial gebildet
sind, in denen die nutartigen Aufnahmevertiefungen (5) sicken-
artig ausgebogen sind.

7. Stitzkorbelement nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Flachmaterial-Ringe (3) an ihren oberen und un-
teren Rdndern (7,8) einwdrts gebogen sind.

8. Stutzkorbelement nach Anspruch 6 und 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die nutartigen Aufnahmevertiefungen (5) eine
Langsachse (5') quer zur Ringebene aufweisen, die geringfiigig,
z.B. um 1° bis 2°, zu einer durch die Mitte der jeweiligen Auf-



nahmevertiefung (5) verlaufenden Stiitzkorb-Axialebene (6')
geneigt ist.

9. Stitzkorbelement nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lingsachsen (5') von in Umfangsrichtung aufeinander-

folgenden Aufnahmevertiefungen (5) abwechselnd in die eine und
die andere Richtung relativ zur jeweiligen Axialebene geneigt

sind.

10. Verfahren zur Herstellung eines Filterschlauch-Stiitzkor-
belements fiir eine Schlauchfilteranlage, wobei das Stiitzkor-
belement (1) mehrere Lingsstdbe (2) aufweist, die mit von
einander beabstandeten Ringen (3) verbunden sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ringe (3) an den Stellen, wo sie mit den
Langsstdben (2) verbunden werden, mit zur AuBenseite hin offenen
nutartigen Aufnahmevertiefungen (5) geformt werden und die
Langsstdbe (2) in die zugehdérigen Aufnahmevertiefungen (5) ein-
gesetzt und fixiert werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langsstdbe (2) in die Aufnahmevertiefungen (5) eingedriickt
werden.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rénder der Aufnahmevertiefungen (5) in deren Miindungs-
bereich nach dem Einsetzen der Lingsst&dbe (2) an letztere, z.B.
durch Quetschen, angedriickt werden.
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