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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Stabilisierung von gefalteten Filterkorpern sowie einen Filterkorper mit einer Sta-
bilisierung

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Stabilisierung von gefalteten Filterkdrpern sowie ei-
nen Filterkdrper mit einer Stabilisierung. Damit der Filter-
korper eine Stabilisierung erhalt, ohne dal® der Strémungs-
querschnitt wesentlich beeinflult wird, ist vorgesehen, daf}
ein mit Schmelzkleber getrankter Faden im plastischen Zu-
stand um den Filterkérper gewickelt wird. Der ausgehartete
Schmelzkleber versteift den Faden und erhéht damit die
Stabilitat des Filterkorpers.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Stabi-
lisierung von gefalteten Filterkérpern sowie einen Fil-
terkdrper mit einer Stabilisierung.

[0002] Filterkdrper der eingangs genannten Art wer-
den vorzugsweise flr gasférmige und flissige Medi-
en verwendet. Derartige Filterkdrper werden vielfach
aus einem bahnférmigen Filtermaterial hergestellt,
welches ziehharmonikaférmig gefaltet und dann rohr-
formig zusammengefiigt ist. Durch die ziehharmoni-
kaférmige Faltung entsteht eine erhebliche Oberfla-
chevergroRerung des Filterkdrpers auf kleinem
Raum. Unterschiedlich ausgebildete Stitzteile die-
nen dazu, den rohrférmig gefalteten Filterkérper in
der gewilinschten Form zu halten.

[0003] Da es sich bei derartigen Filterkdrpern um
Einwegprodukte handelt, die periodisch ausge-
tauscht werden, besteht die Gefahr, daf3 die empfind-
liche Ziehharmonikafaltung bei einem solchen Aus-
tausch deformiert und/oder eingebeult wird. Bekann-
te Stabilisierungselemente und Verstarkungen an der
Lateralflache des Filterkdrpers schiitzen einen sol-
chen Filter zwar vor Beschadigungen jedoch fihren
derartige Verstarkungen zu einer unerwiinschten Re-
duzierung des Strémungsquerschnitts des Filterkor-
pers.

[0004] Es besteht daher die Aufgabe ein Verfahren
zur Stabilisierung von gefalteten Filterkérpern sowie
einen Filterkérper mit einer Stabilisierung zu schaf-
fen, durch die dem Filterkdrper eine ausreichende
Stabilitat verliehen wird, ohne daR der Strémungs-
querschnitt wesentlich beeinflu3t wird.

[0005] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch
ein Verfahren gemafl Anspruch i sowie durch einen
Filterkdrper gemaf Anspruch 8 geldst.

[0006] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind in den Unteransprichen
2-7 beschrieben.

[0007] Bei dem erfindungsgemalfien Verfahren wird
ein mit Schmelzkleber getrankter Faden um den Fil-
terkérper gewickelt. Beim Umwickeln des Filterkor-
pers befindet sich der an dem Faden angeordnete
Schmelzkleber in einem plastischen Zustand. Der
Schmelzkleber gewahrleistet eine stoffschlissige
Verbindung des Fadens mit dem Filterkdrper. Die
Versteifung des Fadens im ausgeharteten Zustand
des Schmelzklebers verleiht dem Filterkdrper die ge-
wiinschte Stabilitdt, ohne den verfigbaren Stro-
mungsquerschnitt nennenswert zu reduzieren.
[0008] Je nach Material, Grofie sowie Anwendungs-
bereich des Filters kann als Faden eine Natur- oder
Syntetikfaser mit einer ausreichenden Warmefestig-
keit oder ein Metalldraht verwendet werden. Die
Form der Wicklung kann grundsatzlich beliebig vari-
iert werden. Nach einer vorteilhaften Weiterbildung
ist der Faden schraubenférmig um den Filterkérper
gewickelt, wobei auch die Windungsdichte in Abhan-
gigkeit von den gewilnschten Eigenschaften frei ge-
wahlt werden kann.
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[0009] Die Umwicklung der Filterkoérper kann auto-
matisch erfolgen indem der Faden von einer Garn-
spule Uber eine Zufluhreinrichtung durch eine
Schmelzkleber-Auftragseinheit zu einer Filtertrans-
porteinheit geflihrt wird, in der der Filter derart ange-
ordnet werden kann, dal} dieser mit dem Faden um-
wickelt wird.

[0010] Eine an der Schmelzkleber-Auftragseinheit
angeordnete Leitspindel mit der der Faden in einer
Schmelzwanne der Schmelzkleber-Auftragseinheit
hin- und herbewegt werden kann, kann dabei zur Ein-
stellung des Wickelbildes des Fadens auf der Filtero-
berflache verwendet werden.

[0011] Vorteilhafterweise wird der mit Schmelzkle-
ber getrankte Faden vor dem Auftragen auf den Fil-
terkdrper durch eine Kalibriereinrichtung gezogen, in
der ein Teil des Schmelzklebers abgestreift wird und
in die Schmelzwanne der Schmelzkleber-Auftrags-
einheit zurtcklauft. Unter einer Kalibriereinrichtung
wird dabei eine Vorrichtung verstanden, mit der so-
wohl die Menge als auch die Querschnittsform des
am Faden anhaftenden Schmelzklebers durch kon-
trolliertes Abstreifen eingestellt werden kann. Die di-
rekte Ruckfluhrung des nicht verwendeten Schmelz-
klebers dient dabei zur Materialeinsparung.

[0012] Die Filterkorper kdnnen lber einen Einlauf
der Filtertransporteinheit einzeln zugefihrt werden.
Die Filtertransporteinheit transportiert die Filterkorper
von einer Aufnahmeposition in eine Wickelposition, in
der die Filterkorper entsprechend der gewtlinschten
Konfiguration umwickelt werden. Anschliel3end wird
der Filterkérper in eine Entnahmeposition bewegt,
von wo aus der umwickelte Filterkorper weiter trans-
portiert werden kann. Vorteilhafterweise weist die Fil-
tertransporteinheit einen Aufnahmetrager mit min-
destens drei Tragern zur Aufnahme jeweils eines Fil-
terkdrpers auf, so dal} die Umwickelung der einzel-
nen Filterkdrper nacheinander ohne lange Still-
standszeiten vorgenommen werden kann, wenn sich
der Aufnahmetrager intermittierend dreht und dabei
nacheinander die Filterkdrper von der Aufnahmepo-
sition Uber die Wickelposition in die Entnahmeposi-
tion beférdert.

[0013] Der mit Schmelzkleber getrankte Faden har-
tet nach dem Umwickeln an dem Filterkorper aus,
wodurch eine formschlussige Verbindung hergestellt
wird, wobei der gehartete Schmelzkleber den Faden
versteift und als Stabilisierungsgertst fir den Filter-
korper dient.

[0014] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend mit Bezug auf die Zeichnungen naher
erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

[0015] Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Anlage
zur Herstellung von umwickelter Filterkorpers und
[0016] Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines
umwickelten Filterkorpers.

[0017] In Fig. 1 ist eine Prinzipdarstellung einer An-
lage zum Umwickeln von Filterkérpern 1 dargestellt.
[0018] Uber einen Einlauf 19 werden die Filterkoér-
per 1 durch eine Vereinzelungsvorrichtung 2 einer Fil-
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tertransporteinheit 18 einzeln zugefuhrt. Die Filter-
transporteinheit 18 weist einen sternférmigen Trager
7 auf, dessen Arme im Winkelabstand von 180° an-
geordnet sind und an deren Ende die Filterkorper 1
drehbar angeordnet werden kénnen.

[0019] Der Trager 7 dreht sich intermittierend im
Uhrzeigersinn und schwenkt die Filterkérper 1 aus ei-
ner Aufnahmeposition 3 in eine Wickelposition 4 in
der Tangentialkontakt mit einem getrankten Faden 15
hergestellt wird, so dal dieser mit einer Schneidein-
richtung 6 durchtrennt werden kann. Fadenanleger
20 sorgen dabei dafir, da® die Fadenenden an den
Filterkdrpern 1 anliegen.

[0020] In der Wickelposition 4 lauft der Wickelvor-
gang ab, bei dem der getrankte Faden 15 auf jeder
Faltkante 21 des Filterkdrpers 1 punktférmig aufge-
klebt wird, wahrend sich der Filterkérper 1 dreht. Der
Faden 15 wird von einer Spule 9 abgezogen und tber
eine Fadenfiihrung 10 und eine Fadenbremse 11 ei-
ner Schmelzkleber-Auftragseinheit 17 zugefihrt. In
der Schmelzkleber-Auftragseinheit 17 wird der Fa-
den 15 um eine Leitrolle 22 geleitet. Diese kann
durch eine horizontale Leitspindel 13 in einer
Schmelzwanne 12 der Schmelzkleber-Auftragsein-
heit 17 hin- und hergefahren werden, so dal} der Fa-
den 15 in beliebiger Konfiguration auf der Mantelfla-
che des Filterkorpers 1 aufgebracht werden kann.
[0021] Entscheidend fir die Querschnittsform und
den Durchmesser der Schmelzkleberumhillung des
Fadens 15 ist eine austauschbare, mitfahrende Kali-
briereinrichtung 14, die alle tUberflissigen Schmelz-
kleberanteile abstreift und in die Schmelzkleberwan-
ne 12 zurlckfihrt. Nach Abschlul} des Wickelvor-
gangs in der Wickelposition 4 dreht sich der Trager 7
um weitere 180° im Uhrzeigersinn, so dal’ der umwi-
ckelte Filterkdrper 1 in die Entnahmeposition 5 ver-
schwenkt wird, wahrend gleichzeitig ein weiterer Fil-
terkdrper 1 aus der Aufnahmeposition 3 in die Wickel-
position 4 verschwenkt wird und der leere, aus der
Entnahmeposition 5 in die Aufnahmeposition 3 ver-
schwenkte Arm einen weiteren Filterkdrper 1 auf-
nimmt.

[0022] In Fig. 2 ist ein umwickelter Filterkdrper 1
dargestellt, der aus einem bahnférmigen Filtermateri-
al 23 hergestellt ist, welches ziehharmonikaférmig
gefaltet und dann rohrférmig zusammengefigt ist.
Stutzringe 24 dienen dazu, den gefalteten Filterkor-
per in der gewinschten Form zu halten. Der stabili-
sierende Faden 15 ist an jeder Faltkante 21 des Fil-
terkérpers 1 punktformig aufgeklebt. Der ausgeharte-
te mit Schmelzkleber getrankte Faden 15 ist schrau-
benférmig um den Filterkdrper 1 gewickelt. Im ausge-
harteten Zustand versteift der Schmelzkleber den Fa-
den 15 und fuhrt dadurch zur Erhéhung der Stabilitat
des Filterkorpers 1.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Stabilisierung von gefalteten Fil-
terkérpern dadurch gekennzeichnet, dafl ein mit
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Schmelzkleber getrankter Faden (15) im plastischen
Zustand um den Filterkdrper (1) gewickelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® fir den Faden (15) eine Natur- oder
Syntetikfaser verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal als Faden (15) ein Metalldraht verwen-
det wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dal} der Faden (15) schraubenférmig um den Filter-
korper (1) gewickelt wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dal} der Faden (15) von einer Zufiihreinrichtung (16)
durch eine Schmelzkleber-Auftragseinheit (17) zu ei-
ner Filtertransporteinheit (18) geflhrt wird, in der der
Faden (15) um den Filterkdrper (1) gewickelt wird.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dafd der mit Schmelzkleber getréankte Faden (15) vor
dem Auftrag auf den Filterkdrper (1) durch eine Kali-
briereinrichtung (14) gezogen wird, in der ein Teil des
Schmelzklebers abgestreift wird und in eine Schmel-
zwanne (12) der Schmelzkleber-Auftragseinheit (17)
zuricklauft.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dal} die Filterkorper (1) tber einen Einlauf (19) der
Filtertransporteinheit (18) einzeln zugefuhrt werden,
die diese von einer Aufnahmeposition (3) in eine Wi-
ckelposition (4) und anschlieRend in einer Entnahme-
position (5) transportiert.

8. Filterkdrper mit einer Stabilisierung, dadurch
gekennzeichnet, dafl der Filterkérper (1) mit einem
ausgeharteten, mit Schmelzkleber getrankten Faden
(15) umwickelt ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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