REPUBLIK

Nummer: AT 408 953 B

AT 408 953 B

(19) OSTERREICH (10)
Patentamt

(12) PATENTSCHRIFT

(21) Anmeldenummer: 1286/2000 (51) int.cL.”: B01D 29/07

(22) Anmeldetag: 21.07.2000

(42) Beginn der Patentdauer:  15.09.2001

(45) Ausgabetag: 25.04.2002

(56) Entgegenhaltungen: (73) Patentinhaber:

EP 377419A1 DE 1757508A1 DE 2905485A1 MD TECHNOLOGY PRODUCTION GMBH
A-2353 GUNTRAMSDORF, NIEDEROSTERREICH
(AT).
(72) Erfinder:

HERRMANN RUDOLF
MODLING, NIEDEROSTERREICH (AT).
ZOTTL ANDREAS
WR. NEUDORF, NIEDEROSTERREICH (AT).
JOBSTMANN GUSTAV
WIEN (AT).

(54) GAS- UND/ODER FLUSSIGKEITSDURCHLASSIGES FILTERMATERIAL

(57) Gas- und/oder flissigkeitsdurchiédssiges Filtermaterial

(2) aus einem flachigen Bahnmaterial (1), wobei das fiachi-
ge Bahnmaterial (1) quer zu seiner Langsausdehnung zur
Bildung einer wellenformigen Struktur gestaucht bzw. ge-
rafft ist, und eine Vorrichtung zur Herstellung eines derar-
tigen Filtermaterials (2), wobei mindestens zwei einander
gegeniiberliegende Profilwalzen (8) in Forderrichtung des
fidchigen Bahnmaterials (1) gesehen hinter mindestens
zwei einander gegeniiberliegenden Prégewalzen (7) ange-
ordnet sind und die Drehzah! der Prigewalzen (7) und der
Profilwalzen (8) und/oder der Abstand der Profilwalzen (8)
zueinander zur Stauchung bzw. Raffung des zwischen den
Prége- und Profilwalzen (7, 8) hindurchgefiihten Bahnma-
terials (1) einstellbar sind, sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung eines derartigen Filtermaterials (2), wobei das fiachige
Bahnmaterial (1) kontinuierlich gestaucht bzw. gerafft wird.
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Die Erfindung betrifft ein gas- und/oder flussigkeitsdurchiassiges Filtermaterial aus einem fla-
chigen Bahnmaterial sowie eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung eines gas- und/oder
flussigkeitsdurchidssigen Filtermaterials aus einem flachigen Bahnmaterial.

Als Filtermaterialien sind vorwiegend aus Metall bzw. Keramik bestehende Kérper bekannt, bei
welchen aufwendige Sintervorgénge, z.B. zur Herstellung von Keramik- oder Metalischaummono-
lithen, erforderlich sind. Diese Filtermaterialien sind daher aufgrund des aufwendigen Herstellungs-
prozesses oft relativ kostspielig und weisen aulerdem eine relativ geringe Porositét auf.

Andererseits ist es bekannt metallische Bander mittels Schneidwerkzeugen zu schiitzen und
senkrecht zur Schlitzrichtung zu strecken, wodurch sog. Streckmetalie bzw. Streckfolien erzeugt
werden. Aufgrund der offenen Durchgénge in diesen Materialien konnen diese jedoch nicht als
Feinfilter verwendet werden, da das Zuriickhalten von Verschmutzungen, wie z.B. Bakterien oder
Mikroben, mit Hilfe dieser Materialien nicht moglich ist.

Ziel der Erfindung ist es ein Filtermaterial der eingangs angefuhrten Art zu schaffen, welches
auf einfache Weise aus einem flachigen Bahnmaterial hergestellt werden kann und an verschie-
denste Anforderungen angepasst werden kann, wobei es im Speziellen als Feinfilter, insbesondere
als Tragerwerkstoff und Matrix fir Osmose-Filter oder Ultrafilter sowie als Fullstoff fur die thermi-
sche Steuerung in Gasen und Flussigkeiten, eingesetzt werden kann.

Weiters ist es Ziel der Erfindung eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Hersteliung dieses Fil-
termaterials zu schaffen, wobei insbesondere ein schnelles und kostengiinstiges Verfahren und
eine Vorrichtung hierzu geschaffen werden soll, welche eine kontinuierliche Herstellung des Filter-
materials ermdglichen.

Das erfindungsgemaRe Filtermaterial der eingangs angefuhrten Art ist dadurch gekennzeich-
net, dass das flachige Bahnmaterial quer zu seiner Langsausdehnung zur Bildung einer wellenfor-
migen Struktur gestaucht bzw. gerafft ist.

Durch die Herstellung des gas- und/oder flussigkeitsdurchiassigen Filtermaterials aus einem
flachigen Bahnmaterial wird auf einfache Weise ein Filtermaterial geschaffen, welches aufgrund
der Stauchung bzw. Raffung des flachigen Bahnmaterials zu einer wellenfdrmigen Struktur eine
zuverlassige Filterwirkung aufweist und an viele unterschiedliche Anforderungen angepasst wer-
den kann, wobei es insbesondere auch gegen die Durchwanderung von Mikroben und Bakterien
als gewebefreundliches Kontaktmedium zu lebenden Zellen als auch fur Filter mit groBen Oberfla-
chen, z.B. fur die Ultrafiltration von verseuchtem Wasser, sowie zum Recycling von Altélen, Entfer-
nung von Kohlenwasserstoffen aus Wasser und auch als Thermalabsorber verwendet werden
kann.

Fur eine einfache kostengunstige Herstellung des Filtermaterials ist es vorteilhaft, wenn das
Bahnmaterial eine Folie, ein Gewebe, Gelege, Gewirke, Gestricke, Gemasche, Netz oder Verbund-
material ist. Insbesondere werden Folien verwendet, die auf flachige, porése Materialen wie Ge-
webe, Gelege, Gewirke, Gestricke, Gemasche, Netze usw. aufkaschiert oder versintert werden, da
somit Verbundmaterialen erhalten werden, bei denen einzelne Schichten bereits zu Beginn des
Herstellungsverfahrens eine Porositat aufweisen, wahrend die Porositat der Folien erst durch die
nachfolgenden Verfahrensschritte festgelegt wird.

Bei einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel des erfindungsgematen Filtermaterials, bei dem
das flachige Bahnmaterial aus Metall oder Keramik besteht, weist das flachige Bahnmaterial einer-
seits vorteilhafterweise eine ausreichende Elastizitat auf, um bei der Raffung bzw. Stauchung des
Bahnmaterials nicht zu brechen, und andererseits kann das Bahnmaterial zum Erhalt der ge-
wiinschten Porositat auf einfache Weise penetriert werden.

Um die Porositat und somit die Gas- bzw. Flussigkeitsdurchlassigkeit des Filtermaterials an un-
terschiedliche Anforderungen anpassen zu konnen, ist es von Vorteil, wenn das Bahnmaterial
zusétzliche Penetrationen aufweist.

Bei einem erfindungsgemafen Filtermaterial, die dem das Bahnmaterial Langs-, Quer-, kreuz-
und/oder sinusférmige Penetrationen aufweist, ist die Filterwirkung des Filtermaterials vorteilhaf-
terweise von Strémungsrichtung des zu filternden Mediums unabhangig. Die Ausrichtung der
Durchlasse, ist auch insbesondere dahingehend von Bedeutung, dass das Bahnmaterial danach in
Langs- oder Querrichtung gestreckt werden kann, und somit die Durchlasse je nach der vorliegen-
den Ausrichtung ebenfalls expandiert werden.

Um das Bahnmaterial auf einfache Weise gleichmaRig stauchen bzw. raffen zu konnen, und
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dabei Risse im Bahnmaterial bzw. ein Brechen des Bahnmaterials vermieden werden soll, ist es
glnstig, wenn das Bahnmaterial eine Dicke zwischen 0,01 und 0,1 mm, vorzugsweise 0,03 und
0,08 mm, aufweist.

Das Filtermaterial kann je nach Anforderung eine unterschiedliche Dicke aufweisen, wobei es
insbesondere vorteilhaft ist, wenn das Filtermaterial eine Dicke zwischen 1 und 10 mm, vorzugs-
weise von 4 mm aufweist. Die Dicke des Filtermaterials ist weitgehend von der Dicke des Bahnma-
terials unabhangig, da sie lediglich vom Grad der Raffung bzw. Stauchung des Bahnmaterials
abhéngig ist, und somit auf einfache Weise im Herstellungsverfahren festgelegt werden kann.

Hinsichtlich der Filterwirkung ist die Anzahl der Penetrationen pro Fiécheneinheit ein relevantes
MaR, wobei diese in ppi (points per inch) typischerweise angegeben wird und ginstigerweise das
Filtermaterial eine Penetrationsdichte zwischen 500 und 2000 ppi, vorzugsweise zwischen 800 und
1600 ppi, aufweist. Bei bereits bekannten Filtermaterialien, die wie eingangs erwahnt, beispiels-
weise durch Sinterprozesse hergestellt werden, ist lediglich eine Penetrationsdichte von ca.
400 ppi erreichbar, wodurch eine wesentlich geringere Filterwirkung gegen sehr feine Verunreini-
gungen erzielt wird.

Um das Filtermaterial auch zur Filterung von Gasen bzw. Flissigkeiten, welche durch einen re-
lativ groRen Strémungskanal geleitet werden, verwenden zu kénnen, ist es glinstig, wenn das
Filtermaterial eine Breite zwischen 200 und 600 mm, vorzugsweise von 400 mm aufweist.

Fur den Einsatz des Filtermaterials fur Osmose-Filter ist ein Filtermaterial mit besonders feinen
Penetrationen erforderlich, wodurch ein bevorzugtes Ausfuhrungsbelspuel des erfindungsgemalien
Filtermaterials Penetrationen aufweist, deren GroRe im 10" m Bereich liegt. Diese konnen bei-
spielsweise mit Hilfe einer intermittierenden Corona- und einer gepulsten Plasma-Entladung von
einer elektrischen Hochspannung erzeugt werden.

Ebenso ist es fur die Filterwirkung von Vorteil, wenn das Filtermaterial Penetrationen aufweist,
deren GroRe im 10”° m-Bereich liegt, und welche beispielsweise durch eine Laserbehandlung des
Bahnmaterials erzeugt werden kénnen.

Je nach Anforderungen an das Filtermaterial kann es auch vorteilhaft sein, wenn das Filterma-
terial Penetrationen aufweist, deren GrofRe im 10 m Bereich liegt, und die beispielsweise mittels
Stanz- bzw. Schlitzmessern hergestellt werden kénnen.

Da bei einem Filtermaterial, das mehrere Lagen aus flachigem Bahnmaterial aufweist, vorteil-
hafterweise Penetrationen einander teilweise Giberdecken, wird somit ein Filtermaterial geschaffen,
das wiederum andere Filtereigenschaften aufweist, als ein einlagiges Filtermaterial. Insbesondere
kann das Filtermaterial zwei, vier, acht usw. Lagen aus flachigem Bahnmaterial aufweisen, da
diese auf einfache Weise durch Faltung bzw. Umlegung des Bahnmaterials erzeugt werden kén-
nen. Auerdem kann durch die Starke des Bahnmaterials auch die Art der Raffung bzw. Stau-
chung des Bahnmaterials beeinflusst werden.

Um mehrere Lagen des flachigen Bahnmaterials zuverlassig miteinander zu verbmden ist es
von Vorteil, wenn die Lagen des flachigen Bahnmaterials mit Hilfe eines thermisch aktivierbaren
Lacks flachig zusammengehalten sind.

Wenn das flachige Bahnmaterial mit einer Funktionsschicht verbunden ist, kdnnen dem Fiiter-
material Filtereigenschaften verliehen werden, welche das flachige Bahnmaterial allein nicht auf-
weist,

Fur spezielle Anwendungszwecke kann es auch von Vorteil sein, wenn das Filtermaterial mit
einer funktionellen Beschichtung verbunden ist, wobei diese Beschichtung an den AuRenseiten,
d.h. an den Wellenbergen bzw. -tdlern der wellenférmigen Struktur vorgesehen ist.

Fur eine gute Filterwirkung des Filtermaterials, welches aus dem flachigen Bahnmaterial her-
gestellt worden ist, ist es vorteilhaft, wenn das flachige Bahnmaterial eine groe Anzahl von Pene-
trationen aufweist, so dass die spezifische Dichte des Filtermaterials unter 5% der spezifischen
Dichte des flachigen Bahnmaterials betragt.

Die erfindungsgemafe Vorrichtung der eingangs angefuhrten Art ist dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei einander gegenuberliegende Profilwalzen in Férderrichtung des flachigen
Bahnmaterials gesehen hinter mindestens zwei einander gegeniberliegenden Pragewalzen ange-
ordnet sind und die Drehzahl der Pragewalzen und der Profilwalzen und/oder der Abstand der
Profilwalzen zueinander zur Stauchung bzw. Raffung des zwischen den Préage- und Profilwalzen
hindurchgefiihrten Bahnmaterials einstelibar sind.
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Das flachige Bahnmaterial wird von den Pragewalzen eingezogen und in Richtung der Profil-
walzen geférdert, wobei es bei zusammengefahrenen Profilwalzen gegen die Profilwalzen stoft. in
einer derartigen extremen Betriebsstellung bildet sich ein stetig anwachsender Materialstau zwi-
schen den Profil- und den Pragewalzen. Wird der Abstand zwischen den Profilwalzen vergrofert,
kann das gestauchte Bahnmaterial abgefuhrt werden. Durch die Einstellung der Einzugsgeschwin-
digkeit des Bahnmaterials durch die Pragewalzen und die Einstellung der Abzugsgeschwindigkeit
des Bahnmaterials durch die Profilwalzen kann eine Differenzgeschwindigkeit eingestellt werden,
die den Materialaufbau vor den Profilwalzen und somit die Stauchung bzw. Raffung des Bahnmate-
rials festlegt.

Um Bahnmaterial unterschiedlicher Dicke zu stauchen bzw. raffen zu konnen, wobei die Dicke
des den Pragewalzen zugefihrten Bahnmaterials, gegebenfalls erst durch die Zahl von vorher
durchgefiihrten Falt- bzw. Umlegevorgangen abhangig ist, ist bei einem bevorzugten Ausfuhrungs-
beispiel der Vorrichtung der Abstand der Pragewalzen zueinander einstellbar.

Um ein Zuriickrutschen des aufzustauchenden Bahnmaterials zwischen den Pragewaizen zu
verhindern, ist es von Vorteil, wenn eine Pragewalze aus zumindest zwei Pragewalzen-Segmenten
und einer dazwischen angeordneten Bremswalze besteht.

Damit das zu stauchende Bahnmaterial erst bei einem bestimmten Staudruck mit der Brems-
walze in Kontakt tritt, ist es gunstig, wenn der Durchmesser der Bremswalze geringer ist als der
Durchmesser der Pragewalzen-Segmente.

Um die entsprechende Reibung zwischen dem flachigen Bahnmaterial und den Pragewalzen
fur den Einzug bzw. die Raffung zu erzielen sowie fir eine zuverlassige Pragung des Bahnmateri-
als, ist es von Vorteil, wenn die Pragewalzen-Segmente aus einer Stahllegierung bestehen.

Um eine gegeniiber den Pragewalzen-Segmenten erhohte Reibungskraft zwischen der Brems-
walze und dem Bahnmaterial zu erreichen, ist es ginstig, wenn die Bremswalze aus einem elasti-
schen Material, vorzugsweise einer Gummiverbindung, besteht.

Damit das zu stauchende Bahnmaterial gleichmaRig von den Prage- bzw. Profilwalzen belastet
wird, ist es vorteilhaft, wenn die Pragewalzen und/oder die Profilwaizen federnd gelagert sind.

Wenn die Profilwalzen aus mehreren Profilwalzen-Segmenten bestehen, kénnen die Profilwal-
zen vorteilhafterweise modulartig an unterschiedliche Bahnmaterialbreiten angepasst werden.

Insbesondere ist es hierbei ginstig, hinsichtlich einer konstruktiv einfachen Gestalt der Profil-
walzen, wenn die Profilwalzen-Segmente zur Bildung einer Profilwalze auf einer gemeinsamen
Achse verdrehsicher gelagert sind.

Um ein Filtermaterial zu erhalten, welches ein symmetrisch aufgestauchtes Bahnmaterial auf-
weist, ist es giinstig, wenn zwischen den Pragewalzen und den Profilwalzen auf der Ober- und Un-
terseite des gerafften Bahnmaterials Niederhaitevorrichtungen, z.B. Rollen, Riemen oder derglei-
chen, vorgesehen sind. Die als Niederhalter vorgesehenen Rollen, Riemen oder dergleichen
konnen fir eine stetige Forderung des Bahnmaterials auch angetrieben sein.

Um das Bahnmaterial, das zwischen den Pragewalzen und den Profilwalzen vorliegt auf einer
gegebenenfalls erforderlichen Fixierungstemperatur zu halten, ist es vorteilhaft, wenn zwischen
den Pragewalzen und den Profilwalzen zumindest eine Heizvorrichtung vorgesehen ist.

Um Spannungsunterschiede in dem flachigen Bahnmaterial auszugleichen, ist es gunstig,
wenn in Férderrichtung des Bahnmaterials gesehen vor den Pragewalzen zumindest ein Tanzer-
bzw. Spannungsausgleichswalzenpaar vorgesehen ist.

Fur sehr feine Durchgange in dem Filtermaterial, welche eine Grofe im Bereich von 10™"° m
aufweisen, ist es gunstig, wenn in Forderrichtung des Bahnmaterials gesehen vor den Prage-
walzen eine Vorrichtung zur Penetration des flachigen Bahnmaterials mittels elektrischer Hoch-
spannung vorgesehen ist. Mittels der elektrischen Hochspannung kénnen mit Hilfe von intermittie-
render Corona-Entladung und gepulster Plasma-Entladung sehr feine Penetrationen des Bahn-
materials erzeugt werden, weiche insbesondere bei der Verwendung des Filtermaterials als Osmo-
se-Filter vorteilhaft sind.

Wenn in Férderrichtung des Bahnmaterials gesehen vor der Vorrichtung zur Penetration des
flachigen Bahnmaterials mitteis elektrischer Hochspannung eine Heizvorrichtung vorgesehen ist,
kénnen vor der Corona-Behandlung Sperrschichten erwarmt und aktiviert, z.B. geblaht, werden,
damit die nachfolgende Corona-Behandliung auf einfache Weise Durchschlége durch die ausgebil-
deten Blasen bewirken kann.
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Fur eine Erwarmung des Bahnmaterials auf einfache Weise ist es gunstig, wenn als Heizvor-
richtung eine Infrarot-Heizung vorgesehen ist.

Ist die Aufheizrate mittels Infrarot-Heizung unzureichend, z.B. weil die Durchlaufgeschwindig-
keit des Bahnmaterials die erforderfiche Aufheizung in der zur Verfugung stehenden Zeit nicht
zulasst oder weil das Bahnmaterial aufgrund der thermischen Massentragheit in der Zeiteinheit
keine ausreichende Erwarmung erfahrt, ist es glinstig, wenn als Heizvorrichtung eine direkte Be-
flammung mittels einer Gasflamme, z.B. eine Bekeart-Heizung, vorgesehen ist. Die Wahl der
Heizung vor der Corona-Behandlung ist daher auch von der Materialstarke, dem eingesetzten
Material und der geforderten Penetrationsstérke des Bahnmaterials abhangig.

Um Penetrationen in dem Filtermaterial vorzusehen, welche im GroRenbereich von 10° m
liegen, ist es gunstig, wenn in Férderrichtung des Bahnmaterials gesehen vor den Prégewalzen ein
Laser zur Penetration des Bahnmaterials vorgesehen ist.

Wenn in Forderrichtung des Bahnmaterials gesehen vor den Pragewalzen Stanz- bzw. Schlitz-
messer vorgesehen sind, kénnen vorteilhafterweise Penetrationen, deren Gréf3e im Bereich von
10° m liegt, im Filtermaterial vorgesehen werden.

Um den jeweiligen Anforderungen an das Filtermaterial nachzukommen, kann es ginstig sein,
wenn in Férderrichtung des Bahnmaterials gesehen vor den Stanz- bzw. Schlitzmessern eine Vor-
richtung zur Fixierung einer Funktionsschicht vorgesehen ist, wobei beispielsweise nach der Coro-
na-Behandlung eine 20 p starke funktionale Sperrschicht aus PE-PA-PE mittels CO,-Fixierung
(Kalteschock) dauerhaft auf dem flachigen Bahnmaterial fixiert werden kann.

Zur VergroRerung der Oberflache und der Penetrationen in dem flachigen Bahnmaterial ist es
gunstig, wenn in Forderrichtung des Bahnmaterials gesehen vor den Prégewalzen ein Spannrah-
men vorgesehen ist.

Um ein Filtermaterial mit einem fidchigen Bahnmaterial unterschiedlicher Hohe herstellen zu
kénnen, ist es vorteilhaft, wenn in Férderrichtung des Bahnmaterials gesehen nach dem Spann-
rahmen eine Umlegevorrichtung vorgesehen ist, da hierdurch die Dicke des Bahnmaterials durch
die Anzahl der Umlegevorgénge auf das 2Fache, 4Fache, 8Fache usw. erhéht werden kann.

Um das geraffte Bahnmaterial mit einer flaichigen Beschichtung verbinden zu kénnen, ist es
glnstig, wenn zwischen den Prage- und Profilwalzen eine Vorrichtung zum Einbringen einer funk-
tionellen Beschichtung auf dem gerafften Bahnmaterial vorgesehen ist. Diese Funktionsschicht
wird somit weder durch die Stanz- und Schiitzmesser noch tber die Pragewalzen umgeformt. Die
Fixierung der funktionellen Beschichtung kann entweder durch eine Plastifizierung einer thermo-
plastischen Schicht auf der funktionellen Beschichtung erfolgen oder durch eine mechanische Ver-
nadelung zwischen der Beschichtung und dem gerafften Bahnmaterial, z.B. auch mittels der Pro-
filwalzen, vorgenommen werden.

Um weitere Penetrationen in dem Bahnmaterial vorzusehen, welche insbesondere neue Durch-
lasse in dem gegebenfalls zuvor gefalteten und/oder expandierten oder eingeschnlrten Bahnmate-
rial schaffen, kann es vorteilhaft sein, wenn die Pragewalzen-Segmente Stanzmesser aufweisen.

Das erfindungsgeméie Verfahren der eingangs angefiihrten Art ist dadurch gekennzeichnet,
dass das flachige Bahnmaterial kontinuierlich gestaucht bzw. gerafft wird. Durch die kontinuierliche
Stauchung bzw. Raffung des flachigen Bahnmaterials kann auf kostengtinstige Weise ein Filterma-
terial hergestellt werden, dass an unterschiedliche Anforderungen angepasst werden kann.

Um die Porositat des Filtermaterials an die jeweiligen Anforderungen anpassen zu kénnen, ist
es vorteithaft, wenn das flachige Bahnmaterial vor der Stauchung bzw. Raffung penetnert wird.
Insbesondere kann bei Penetrationen, deren Feinheiten im Bereich von 107"° bis 10° m liegen, ein
zuverlassiges Filtermaterial erhalten werden.

Fur die Herstellung eines Filtermaterials mit maéglichst homogenen Filtereigenschaften, unab-
héngig von der Stromungsrichtung des zu filternden Mediums kann das flachige Bahnmaterial
langs, quer, kreuz- und/oder sinusférmig penetriert werden.

Wenn dem Filtermaterial Filtereigenschaften verliehen werden sollen, welche mittels des
Bahnmaterials allein nicht erreichbar waren, kann es vorteilhaft sein, wenn auf das fiachige Bahn-
material vor der Stauchung bzw. Raffung eine Funktionsschicht aufgebracht wird. Als eine derarti-
ge Funktionsschicht kann beispielsweise eine 20 p starke PE-PA-PE-Schicht vorgesehen werden,
welche mittels Kalteschock, z.B. CO,-Fixierung, mit dem Bahnmaterial verbunden werden kann.

Um auf einfache Weise ein Filtermaterial unterschiedlicher Starke zu erhalten, welche jeweils
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an die vorliegenden Anforderungen angepasst ist, ist es glinstig, wenn das fiachige Bahnmaterial
vor der Stauchung bzw. Raffung zumindest einmal gefaltet bzw. umgelegt wird. Somit kann das
Filtermaterial eine Dicke aufweisen, welche dem 2fachen, 4fachen, 8fachen usw. der Dicke des
Bahnmaterials vor der Umlegung entspricht.

Zur VergroBerung der in Langsrichtung vorgesehenen Penetrationen ist es von Vorteil, wenn
das flachige Bahnmaterial vor dem Falten bzw. Umlegen gespannt bzw. in seiner Breite expandiert
wird. Der Expansionsgrad des Bahnmaterials ist Uber den Offnungswinkel des fur die Expansion
vorgesehenen V-formigen Spannrahmens einstellbar, wobei insbesondere eine Expansion bis zum
Faktor 3 erfolgen kann.

Ebenso kann es gunstig sein, wenn das flachige Bahnmaterial vor dem Faiten bzw. Umlegen
mittels einer Langsexpansion eingeschnirt wird, um die Penetrationen, im Speziellen jene welche
in Querrichtung zur Férderrichtung des flachigen Bahnmaterials vorgesehen sind, zu dehnen.

Um das geraffte Bahnmaterial mit einer funktionellen Beschichtung zu versehen, welche vorher
nicht penetriert wird, ist es gunstig, wenn auf das Filtermaterial wahrend der Stauchung bzw. Raf-
fung eine funktionelle Beschichtung aufgebracht wird.

Fur eine einfache Fixierung der funktionellen Beschichtung auf dem gerafften Bahnmaterial ist
es vorteilhaft, wenn die funktionelle Beschichtung mittels Plastifizierung einer thermoplastischen
Schicht auf dem flachigen Bahnmaterial fixiert wird.

Um die funktionelle Beschichtung ohne thermische Behandlung mit dem gerafften Bahnmateri-
al zu verbinden, ist es gunstig, wenn die funktionelle Beschichtung mittels Vernadelung mit dem
flachigen Bahnmaterial verbunden wird.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in den schematischen Zeichnungen dargesteliten
bevorzugten Ausfilhrungsbeispielen, auf die sie jedoch nicht beschrankt sein soll, noch weiter
erlautert. Im Einzelnen zeigen in den Zeichnungen: Fig. 1 eine schematische Darstellung der
Vorrichtung bzw. des Verfahrens zur Herstellung eines gas- und/oder flussigkeitsdurchiassigen
Filtermaterials; Fig. 2 eine schematische Ansicht einer Pragewalze mit zwei Pragewalzen-Segmen-
ten und einer Bremswalze; Fig. 3a eine schematische Ansicht einer Profilwalze mit mehreren
modulartigen Profilwalzen-Segmenten; Fig. 3b eine schematische Ansicht einer Profilwalze zur
Herstellung eines L-férmigen Filtermaterials; Fig. 3¢ eine schematische Ansicht einer Profilwalze
zur Herstellung eines U-férmigen Filtermaterials; und Fig. 4 eine schematische Ansicht eines Filter-
materials mit einer funktionellen Beschichtung.

Das flachige Bahnmaterial 1 wird zur Herstellung eines Filtermaterials 2 (vgl. Fig. 4) von einer
drehzahlregelbaren Haspel 3, deren Drehzahi mit der restlichen Vorrichtung synchronisiert ist,
abgezogen und Messern 4 zugefuhrt, welche zum Rand bzw. Seitenbeschnitt vorgesehen sind. Die
Messer 4 ksnnen hinsichtlich einer zuverlassigen Schnittkraft beheizbar sein.

Danach wird das flachige Bahnmaterial 1 Uber mehrere Tanzerwalzen 5 bzw. Spannungsaus-
gleichswalzen 6 gefuhrt, um das flachige Bahnmaterial 1 gleichmaRig zu spannen. Hierzu sind die
Tanzerwalzen 5 hohenverstellbar gelagert und die Spannungsausgleichswalzen 6 in ihrem horizon-
talen Abstand zueinander verstelibar. Die Vorrichtung ist so ausgelegt, dass in jedem Betriebszu-
stand, d.h. Anfahren, Konstantlauf, Herunterfahren oder Notstop, die Spannung des Bahnmaterials
1 innerhalb der vorgegebenen Toleranzen liegt. Zwischen der Haspel 3 und einer Haspel zur Auf-
nahme des hergesteliten Filtermaterials 2 (nicht gezeigt) werden die Spannungen im flachigen
Bahnmaterial 1 durch die Tanzerwalzen 5 und die Ausgleichswalzen 6 konstant gehalten, da Ande-
rungen der Spannungen im Bahnmaterial zu Beeintrachtigungen einer gleichmagigen Filtermateri-
al-Ausbildung zwischen den Pragewalzen 7 und den Profilwalzen 8 fuhren wirden.

Vor dem Einzug zwischen den beiden Pragewalzen 7 wird das flachige Bahnmaterial pene-
triert. Hierzu ist eine Vorrichtung 9 vorgesehen, welche mittels elektrischer Hochspannung das
Bahnmaterial mit Hilfe einer intermittierenden Corona-Entladung und einer gepulsten Plasma-
Entladung durchbricht und Durchlasse im Bahnmaterial 1 erzeugt, welche im Groéflenbereich von
10™° m liegen.

Bevor das Bahnmaterial 1 der Corona- bzw. Plasma-Behandlung unterzogen wird, koénnen
Sperrschichten des Bahnmaterials 1 mittels einer Heizvorrichtung 10 erwarmt und aktiviert, z.B. ge-
blaht, werden, damit die nachfolgende Corona- bzw. Plasma-Behandlung Durchschlage durch die
ausgebildeten Blasen bewirken kann.

Da die Aufheizrate von der Durchlaufgeschwindigkeit des Bahnmaterials 1 und somit von der
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zur Verfugung stehenden Zeit fur die Erwarmung abhangig ist, konnen unterschiedliche Heizvor-
richtungen 10 vorgesehen sein.

Bei niedrigeren Durchlaufgeschwindigkeiten ist beispielsweise eine Infrarot-Heizung ausrei-
chend, wogegen bei héheren Durchlaufgeschwindigkeiten beispielsweise eine direkte Beflammung
mittels einer Gasflamme, z.B. Bekeart-Heizung, vorgesehen sein kann, um die in der relativ kurzen
Zeiteinheit notige Erwarmung des Bahnmaterials 1 zu erreichen.

Die Abstimmung zwischen der thermischen Behandlung und der Corona- bzw. Plasma-Be-
handiung erméglicht die gewlnschten Penetrationen im 10"° m-Bereich und die Reaktion (Auf-
schaumung bzw. Blahung) der Sperrschichten. Weiters ist die Wah! der Heizung 10 von der Mate-
rialstarke des Bahnmaterials 1, dem eingesetzten Material und der geforderten Penetrationsstarke
abhéngig.

Nach der Corona- bzw. Plasma-Behandlung kann das Bahnmaterial 1 einer Laservornchtung
11 zugefihrt werden, welche dazu vorgesehen ist, Penetrationen im GréRenbereich von 10°% m im
flachigen Bahnmaterial 1 vorzusehen.

Nachdem das Bahnmaterial 1 wieder Uber eine Tanzerwalze 5 umgelenkt worden ist, kann auf
das Bahnmaterial 1 mittels einer Vorrichtung 12 eine Funktionsschicht 13 aufgebracht werden, wel-
che beispielsweise aus einer 20 p starken PE-PA-PE-Schicht bestehen kann. Insbesondere ist zur
Fixierung dieser Funktionsschicht 13 ein Kalteschock mittels CO.-Zufuhr méglich, um die Funkti-
onsschicht 13 dauerhaft mit dem flachigen Bahnmaterial 1 zu verbinden.

Danach wird das Bahnmaterial 1 zwischen Stanz- bzw. Schlitzmessern 14 hindurchgefihrt,
welche Durchlasse in dem Bahnmaterial 1 in der GréRenordnung von 10> m erzeugen kénnen.

Fur eine VergréRerung der spezifischen Oberflache des herzustellenden Filtermaterials 2, wel-
che bei fungizid-wirkenden Beschichtungen, insbesondere fur die Abtdtung von Bakterien mittels
Silbernitrat und Kupferbeschichtung, erforderlich ist, ist eine Spannvorrichtung 15 vorgesehen,
welche aus einem V-férmigen Spannrahmen besteht, der einen einstellbaren Offnungswinkel auf-
weist und der mittels Greifer, Rollen oder Riemen (nicht gezeigt) am duReren Rand des Bahnmate-
rials 1 greift und quer zur Férderrichtung des Bahnmaterials 1 das Bahnmaterial 1 bis zu einem
Faktor 3 stufenlos expandieren kann.

Ebenso ist es méglich, dass das Bahnmaterial 1 nachdem die Penetrationen vorgesehen wur-
den, mittels einer hoheren Drehzahl der nachfolgenden Tanzerwalzen 5 bzw. Spannungsaus-
gleichswalzen 6 in Langsrichtung expandiert wird, wodurch sich in der Breite des Bahnmaterials 1
eine Einschnurung ergibt. Dieser Einschniirungsgrad ist von der jeweiligen Langsexpansion ab-
héngig und kann bis zu einem Faktor 3 erfolgen.

Nach der Expansion in Langs- bzw. Querrichtung kann das Bahnmaterial 1 mittels einer Umle-
gevorrichtung 16 umgelegt bzw. gefaltet werden, wodurch sich bei jedem Faltvorgang die Breite
des Bahnmaterials 1 halbiert. Hierdurch kann ein Bahnmaterial 1 erzeugt werden, dessen Gesamt-
héhe - je nach Anzahl der Umlegevorgange - die 2fache, 4fache, 8fache Hohe des in die Umlege-
vorrichtung 16 eingebrachten Bahnmaterials 1 betragt.

Danach wird das Bahnmaterial 1 zwischen den beiden Prégewalzen 7, welche auch Stanz-
bzw. Schlitzmesser aufweisen kénnen, hindurchgefuhrt. Ebenso kénnen die Pragewalzen 7 Ultra-
schallvorrichtungen (nicht gezeigt) aufweisen, die eine Verbindung zwischen den umgelegten und
Ubereinander liegenden Lagen des Bahnmaterials 1 bewirken. Ebenfalls kann die Fixierung der
Bahnmaterial-Lagen durch eine thermisch aktivierbare Beschichtung erfolgen, die nach einer
thermischen Aktivierung aushartet. Diese Aushartung kann durch Abkuhlung einer thermoplasti-
schen Schicht reversibel, bei einer Zweikomponentenlackschicht irreversibel sein, wobei die Auf-
bringung der Schicht in der Umlegevorrichtung 16 erfolgt.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich bestehen die Pragewalzen 7 aus mindestens zwei Pragewalzen-
Segmenten 17 und einer dazwischen angeordneten Bremswaize 18, wobei die Pragewalzen-Seg-
mente 17 aus einer Stahllegierung und die Bremswalzen 18 aus einer Gummiverbindung bestehen
kénnen, um die erforderliche Friktion zwischen dem Bahnmaterial 1 und den Pragewalzen 7 zu
erlangen. Die Pragewalzen-Segmente 17 kénnen, wie in Fig. 2 bei einem Pragewalzen-Segment
17 angedeutet, auler dem seitlichen Schneidmesser 17' auch zusatzliche Stanzmesser 17" auf-
weisen.

Hinter den in ihrem Abstand zueinander verstellbaren Pragewalzen 7 sind in Férderrichtung
des Bahnmaterials 1 gesehen gefederte Profilwalzen 8 angeordnet. Die horizontal gelagerten
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Profilwalzen 8 sind in ihrem vertikalen Abstand zueinander verstellbar gelagert, so dass die frei ein-
stellbaren Profilwalzen 8 bis auf Walzenkontakt zueinander bewegt werden koénnen.

Die Anzah! der Profilwalzen 8 ist abh&ngig von der Breite des Bahnmaterials 1, wobei die Brei-
te der einzelnen Profilwalzen durch die Anzahl von Profilwalzen-Segmenten 19 auf einer gemein-
samen Antriebsachse 20 veranderbar ist, wie aus Fig. 3a ersichtlich ist. Insbesondere koénnen auch
Profilwalzen-Segmente 19 unterschiedlichen Durchmessers (vgl. Figuren 3b und 3c) und unter-
schiedlicher Profilierung verwendet werden, um nicht nur im Querschnitt rechteckige Filterelemente
erzeugen zu kénnen, sondern beispielsweise auch L- oder U-fSrmige Querschnitte herstelien zu
kénnen.

Zwischen den Pragewalzen 7 und den Profilwalzen 8 sind hohenverstellbare Niederhalter 21
an der Ober- und Unterseite des gerafften Bahnmaterials 1 vorgesehen, die auch mit regelbaren
(getrieben oder gebremsten) Rollen oder Transportriemen versehen sein konnen. Somit ergibt
sich, dass das Bahnmaterial 1 bei zusammengefahrenen Profilwaizen 8 gegen die laufenden Profil-
walzen 8 stoft und zwischen den Niederhaltern 21 ein stetig anwachsender Stau an flachigem
Bahnmaterial 1 angehauft wird, wodurch sich eine symmetrische wellenformige Struktur an ge-
stauchtem bzw. gerafftem Bahnmaterial 1 ergibt (vgl. Fig. 4). Die spezielle Form der wellenformi-
gen Struktur ist auch von der Art des gewahlten Materials sowie von der vorhergegangenen Penet-
ration, Expansion, Umlegung und der Pragung durch die Pragewalzen abhangig.

Bei VergroBerung des Abstandes zwischen den Profilwalzen 8 und gleichzeitiger Reduktion
des Vortriebes der Profilwalzen 8 wird der Materialstau vor den Profilwalzen 8 proportional zu dem
Hohenabstand zwischen den Profilwalzen 8 abgebaut. Werden die Profilwalzen 8 in ihrem vertika-
len Abstand zueinander auseinander bewegt, so wird das davor angesammelte Bahnmaterial 1
durch die Friktion der Profilwalzen 8 zwischen den Profilwalzen 8 durchgezogen und komprimiert.

Wenn der Durchgang bzw. Hohenabstand der Profilwalzen 8 auf die Hohe des freien Zwi-
schenraums zwischen den Niederhaltern 21 eingestellt wird und gleichzeitig die Geschwindigkeit
der Profilwalzen 8 reduziert wird, bewirkt die Reibung der Profilwalzen 8, dass das vor den Profil-
walzen 8 aufgestauchte Bahnmaterial der lichten Hohe der Niederhalter 21 entspricht.

Durch die stufenlose Regelung der Abzugsgeschwindigkeit des Bahnmaterials 1 durch die Pro-
filwalzen 8 kann zwischen den Prage- und Profilwalzen 7, 8 eine Differenzgeschwindigkeit einge-
stelit werden, die den Materialaufbau vor den Profilwalzen 8 festlegt.

Zur Einhaltung von Abmessungen und Toleranzen konnen zwischen einem Niederhalter 21
Heizelemente 22, z.B. Infrarot-Heizelemente vorgesehen sein, die das Bahnmaterial 1 auf einer
gegebenenfalls erforderlichen Fixierungstemperatur halten.

Die Profilwaizen 8 kénnen auch entgegen der Forderrichtung des Bahnmaterials 1 laufen.
Wenn der Staudruck des aufgestauchten bzw. gerafften Bahnmaterials 1 gréBer als die Reibung
der entgegenlaufenden Profilwalzen 8 ist, wird das aufgestauchte Bahnmaterial zwischen den
Profilwalzen 8 hindurchgedriickt. Dieser Betriebszustand wird gewahlt, wenn das aufgestauchte
Bahnmaterial 1 zwischen und hinter den Profilwalzen 8 fixiert und stabilisiert werden soll. Wenn der
vertikale Hohenabstand zwischen den Profilwalzen 8 und den Niederhaltern 21 vergréRert wird,
kann das von den Pragewalzen 7 vorgelegte Bahnmaterial 1 unter weiterer Reduktion der Um-
fangsgeschwindigkeit der Profilwalzen 8 in der gewahiten Profilstérke abgearbeitet werden. Durch
die Synchronisierung der Pragewalzen-Geschwindigkeit und die Einstellung des Abstandes der
Niederhalter 21 und der Profilwalzen 8 kann die Starke der Stauchung bzw. Raffung des Bahnma-
terials 1 und somit die Herstellung unterschiedlicher Filtermaterialien 2 eingestellt werden.

An einer oder beiden AuBenseite(n) 22, 23 (vgl. Fig. 4) des gerafften Bahnmaterials 1 kann ein
von einer Haspe! 24 abgezogenes und uber Spannungsausgleichs- bzw. Tanzerwalzen gefuhrte
Material 25 fur eine zusatzliche funktionelle Beschichtung des gerafften Bahnmaterials 1 zwischen
den Pragewalzen 7 und den Profilwalzen 8 aber eine Einbring-Walze 26 zugefihrt werden, wel-
ches somit nicht von den vorhergehenden Penetrationsvorrichtungen 9, 11, 14 behandelt wird.

Um eine Verbindung zwischen dem gerafften Bahnmaterial 1 und der flachigen funktionelien
Beschichtung 25 herzustellen, kann entweder ein Ultraschaliwerkzeug (nicht gezeigt) eine Plastifi-
zierung einer thermoplastischen Schicht auf der funktionelien Beschichtung 25 bewirken oder eine
mechanische Vernadelung zwischen der Beschichtung 25 und dem gerafften Bahnmaterial 1
mittels der Profilwalzen 8 vorgenommen werden.

Das mittels dieser Vorrichtung und diesem Verfahren hergestellte gas- und/oder flissigkeits-
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durchléssige Filtermaterial besteht somit, wie in Fig. 4 nur schematisch gezeigt ist, aus einem
gestauchten bzw. gerafften Bahnmaterial 1, welches vorzugsweise eine Héhe von 4 mm und eine
Breite von ca. 360 mm aufweist. Das in Fig. 4 gezeigte Filtermaterial weist auerdem an der Ober-
seite 22 eine funktionelle Beschichtung 25 auf. Die Konfektion des Filtermaterials 1 kann danach
durch eine in Fig. 1 nicht dargestelite Schneid- bzw. Umformvorrichtung festgelegt werden.

PATENTANSPRUCHE:

1. Gas- und/oder flussigkeitsdurchlassiges Filtermaterial (2) aus einem flachigen Bahnmate-
rial (1), dadurch gekennzeichnet, dass das flachige Bahnmaterial (1) quer zu seiner Langs-
ausdehnung zur Bildung einer wellenférmigen Struktur gestaucht bzw. gerafft ist.

2. Filtermaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Bahnmaterial (1) eine
Folie, ein Gewebe, Gelege, Gewirke, Gestricke, Gemasche, Netz oder Verbundmaterial
ist.

3. Filtermaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das flachige Bahn-
material (1) aus Metall oder Keramik besteht.

4. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Bahn-
material (1) zusétzliche Penetrationen aufweist.

5. Filtermaterial nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Bahnmaterial (1)
Langs-, Quer-, kreuz- und/oder sinusférmige Penetrationen aufweist.

6. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Bahn-
material (1) eine Dicke zwischen 0,01 und 0,1 mm, vorzugsweise 0,03 und 0,08 mm, auf-
weist.

7. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Filter-
material (2) eine Dicke zwischen 1 und 10 mm, vorzugsweise von 4 mm aufweist.

8. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Filter-
material (2) eine Penetrationsdichte zwischen 5§00 und 2000 ppi, vorzugsweise zwischen
800 und 1600 ppi, aufweist.

9. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Filter-
material (2) eine Breite zwischen 200 und 600 mm, vorzugsweise von 400 mm aufweist.

10. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Filter-
material (2) Penetrationen aufweist, deren GréfRe im 10"° m-Bereich liegt.

11. Filtermaterial nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Fil-
termaterial (2) Penetrationen aufweist, deren GréRe im 10" m-Bereich liegt.

12. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Fil-
termaterial (2) Penetrationen aufweist, deren Grél'&e im 10”° m-Bereich liegt.

13. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Fil-
termaterial (2) mehrere Lagen aus flachigem Bahnmaterial (1) aufweist.

14. Filtermaterial nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Lagen des fléchigen
Bahnmaterials (1) mit Hilfe eines thermisch aktivierbaren Lacks flachig zusammengehalten
sind.

15. Filtermaterial nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das fla-
chige Bahnmaterial (1) mit einer Funktionsschicht (13) verbunden ist.

16. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Fil-
termaterial (2) mit einer funktionellen Beschichtung (25) verbunden ist.

17. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die spe-
zifische Dichte des Filtermaterials (2) unter 5% der spezifischen Dichte des flachigen
Bahnmaterials (1) betragt.

18. Vorrichtung zur Herstellung eines gas- und/oder flussigkeitsdurchiassigen Filtermaterials
aus fiachigem Bahnmaterial (1), dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei einander
gegeniiberliegende Profilwalzen (8) in Forderrichtung des fléchigen Bahnmaterials (1) ge-
sehen hinter mindestens zwei einander gegeniiberliegenden Pragewalzen (7) angeordnet
sind und die Drehzahl der Pragewalzen (7) und der Profilwalzen (8) und/oder der Abstand
der Profilwalzen (8) zueinander zur Stauchung bzw. Raffung des zwischen den Prage- und
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Profilwalzen (7, 8) hindurchgefuhrten Bahnmaterials (1) einstellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand der Pragewal-
zen (7) zueinander einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass eine Pragewalze
(7) aus zumindest zwei Pragewalzen-Segmenten (17) und einer dazwischen angeordneten
Bremswalze (18) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser der
Bremswalze (18) geringer ist als der Durchmesser der Pragewalzen-Segmente (17).
Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Pragewalzen-
Segmente (17) aus einer Stahllegierung bestehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bremswalze (18) aus einem elastischen Material, vorzugsweise einer Gummiverbindung,
besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Pra-
gewaizen (7) und/oder die Profilwalzen (8) federnd gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
filwaizen (8) aus mehreren Profilwalzen-Segmenten (19) bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Profilwalzen-Segmente
(19) zur Bildung einer Profilwalze (8) auf einer gemeinsamen Achse (20) verdrehsicher ge-
lagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
den Pragewalzen (7) und den Profilwaizen (8) auf der Ober- und Unterseite des gerafften
Bahnmaterials (1) Niederhaltevorrichtungen (21), z.B. Rollen, Riemen oder dergleichen,
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
den Pragewalzen (7) und den Profilwalzen (8) zumindest eine Heizvorrichtung (22) vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass in For-
derrichtung des Bahnmaterials (1) gesehen vor den Pragewalzen (7) zumindest ein Tan-
zer- bzw. Spannungsausgleichswalzenpaar (5, 6) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 18 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass in For-
derrichtung des Bahnmaterials (1) gesehen vor den Pragewalzen (7) eine Vorrichtung (9)
zur Penetration des flachigen Bahnmaterials (1) mittels elektrischer Hochspannung vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass in Forderrichtung des
Bahnmaterials (1) gesehen vor der Vorrichtung (9) zur Penetration des flachigen Bahnma-
terials (1) mittels elektrischer Hochspannung eine Heizvorrichtung (10) vorgesehen ist.
Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass als Heizvorrichtung (10)
eine Infrarot-Heizung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass als Heizvorrichtung (10) ei-
ne direkte Beflammung mittels einer Gasflamme, z.B. eine Bekeart-Heizung, vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 18 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass in For-
derrichtung des Bahnmaterials (1) gesehen vor den Pragewalzen (7) ein Laser (11) zur
Penetration des Bahnmaterials (1) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass in For-
derrichtung des Bahnmaterials (1) gesehen vor den Pragewalzen (7) Stanz- bzw. Schiitz-
messer (14) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass in Férderrichtung des
Bahnmaterials (1) gesehen vor den Stanz- bzw. Schiizmessern (14) eine Vorrichtung (12)
zur Fixierung einer Funktionsschicht (13) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass in For-
derrichtung des Bahnmaterials (1) gesehen vor den Prégewaizen (7) ein Spannrahmen
(15) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass in Férderrichtung des Bahn-
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materials (1) gesehen nach dem Spannrahmen (15) eine Umlegevorrichtung (16) vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
den Prage- und Profilwalzen (7, 8) eine Vorrichtung (26) zum Einbringen einer funktionel-
len Beschichtung (25) auf dem gerafften Bahnmaterial (1) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass die Pra-
gewalzen-Segmente (17) Stanzmesser (17") aufweisen.

Verfahren zur Herstellung eines gas- und/oder flussigkeitsdurchlgssigen Filtermaterials (2)
aus einem flachigen Bahnmaterial (1), dadurch gekennzeichnet, dass das fl&chige Bahn-
material (1) kontinuierlich gestaucht bzw. gerafft wird.

Verfahren nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dass das flachige Bahnmaterial (1)
vor der Stauchung bzw. Raffung penetriert wird.

Verfahren nach Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, dass das flachige Bahnmaterial (1)
langs, quer, kreuz- und/oder sinusformig penetriert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 41 bis 43, dadurch gekennzeichnet, dass auf das
flachige Bahnmaterial (1) vor der Stauchung bzw. Raffung eine Funktionsschicht (13) auf-
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, dass die Funktionsschicht (13) mit-
tels Kalteschock auf dem flachigen Bahnmaterial (1) fixiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 41 bis 45, dadurch gekennzeichnet, dass das flachi-
ge Bahnmaterial (1) vor der Stauchung bzw. Raffung zumindest einmal gefaltet bzw. um-
gelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 46, dadurch gekennzeichnet, dass das flachige Bahnmaterial (1)
vor dem Falten bzw. Umiegen gespannt bzw. in seiner Breite expandiert wird.

Verfahren nach Anspruch 46 oder 47, dadurch gekennzeichnet, dass das flachige Bahn-
material (1) vor dem Falten bzw. Umlegen mittels einer L&ngsexpansion eingeschnurt wird.
Verfahren nach einem Anspriiche 41 bis 48, dadurch gekennzeichnet, dass auf das Filter-
material (1) wahrend der Stauchung bzw. Raffung eine funktionelle Beschichtung (25) auf-
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 49, dadurch gekennzeichnet, dass die funktionelle Beschichtung
(25) mittels Plastifizierung einer thermoplastischen Schicht auf dem flachigen Bahnmaterial
(1) fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 49, dadurch gekennzeichnet, dass die funktionelle Beschichtung
(25) mittels Vernadelung mit dem flachigen Bahnmaterial (1) verbunden wird.

HIEZU 2 BLATT ZEICHNUNGEN
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