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(57) Filtereinsatz, bestehend aus einer Vielzahl von in
zick-zack-férmiger Faltung angeordneten Faltenwénden fiir
ein in Richtung von einem Kantenbereich der
Zick-Zack-Faltung in Richtung auf den gegeniiberliegenden
Kantenbereich der Faltung durch den Einsatz
hindurchtretendes zu filterndes Medium, bestehend aus
einem fir das zu filternde Medium durchlédssigen Material
mit aus jeder Faltenwand in Richtung auf eine benachbarte
Faltenwand vortretenden, durch Pragung erzeugten
Vorspriingen, die sich in Bewegungsrichtung des Mediums
erstrecken und, insbesondere eine ihre Breite
ibersteigende, Lénge aufweisen, wobei die Vorspriinge
einander benachbarter Faltenwinde zur
Abstandssicherung und Aussteifung aneinander anliegen
und die aneinander anliegenden Vorspriinge zweier Uber
eine Faltenkante verbundene Faltenwande in Richtung auf
die gegeniiberliegende Faltenkante in ihrer Hohe
zunehmen und die Vorspriinge (30, 45) quer zur
Bewegungsrichtung des Mediums eine konstante Breite
aufweisen, und die Seitenwandungen (300) der Vorspriinge
(30, 45) sich senkrecht zu den die Faltenwiénde (15 bis 22,
40, 41, 43, 44) miteinander verbindenen Faltenkanten (23 bis
29, 46) erstrecken. Fig. 3
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Filtereinsatz, in insbasondere quaderférmiger Ausbildung, bestehend aus einer Vielzahl von in
zickzackformiger Faltung angeordneten Faltenwanden fiir ein in Richtung von einem
Kantenbereich der Zickzackfaltung in Richtung auf den gegeniiberliegenden Kantenbereich der
Faltung durch den Einsatz hindurchtretendes zu fil*‘erndes Medium, bestehend aus einem fiir das
2u filternde Medium durchléssigen Material mit aus jeder Faltenwand in Richtung auf eine
benachbarte Faltenwand vortretenden, durch Pragung erzeugten Vorspriingen, die sich in
Bewegungsrichtung des Mediums erstrecken und, insbesondere eine ihre Breite Gbersteigende,
L.dnge aufweisen, wobei

die Vorspriinge einander benachbarter Faltenwénde zur Abstandssicherung und Aussteifung
aneinander anliegen und die aneinander anliegenden Vorspriinge zweier (iber eine Faltenkante
verbundene Faltenwiande in Richtung auf die gegeniiberliegende Faltenkante in ihrer Hohe
zunehmen und

somit zwischen diesen Faltenwinden einen in Bewegungsrichtung des Mediums abnehmenden
bzw. nach Durchtritt des Mediums durch die betreffende Faltenwand anwachsenden Abstand
festlegen,

dadurch gekennzelchnet, daR die Vorspriinge (30, 45) quer zur Bewegungsrichtung des Mediums
eine konstante Breits aufweisen und

daR die Seitenwandungen (300) der Vorspriinge (30, 45) sich senkrecht zu den die Faitenwénde (15
bis 22, 40, 41, 43, 44) miteinander verbindenden Faltenkanten (23 bis 29, 46) erstrecken.
Fiitereinsatz nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine die Vorspriinge (30, 45) aussteifende,
anshirtbare Beschichtung (38) und/oder Trinkung (38), wobei sich die Beschichtung (38) oder
Trankung (38) insbesondere auf die Seitenwandungen (300) der Vorspriinge (30, 45) erstreckt
und/oder die 6rtliche Dicke der Beschichtungsdicke bzw. die Intensitat der Trankung mit dem
Abstand der Erhebung der Vorspriinge (30, 45) bezogen auf die Ebene der Faltenwand (15 bis 22,
40, 41, 43, 44) zunimmt.

. Filtereinsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtung (38) bzw.

Trankung (38) aus einem Klebstoffmaterial besteht, wobei insbesondere die einander
zugewandten Vorspriinge (30, 45) einander benachbarter Faltenwénde (15 bis 22, 40, 41, 43, 44)
miteinander verklebt sind.

. Filtereinsatznach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Vorspriinge (30,

45) einander benachbarter Faltenwirde (15 bis 22, 40, 41, 43, 44) linienformig aneinandergrenzen,
wobei Klebstoff im Bereich dieser Linien aufgetragen ist.

. Filtereinsatz nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR der Bereich des

Ubergangs (36) von demjenigen Ende des Vorsprungs (30, 45), das den grof3ten Abstand bezogen
auf die Ebene der Faltenwand (15 bis 22, 40, 41, 43, 44) aufwaeist, in die Ebene der Faltenwand (15
bis 22, 40, 41, 43, 44) derart ausgebildet ist, daR ein Bereich groferer Steigung zwischen Bereichen
geringerer Steigung angeordnet ist, wobei insbesondere die Bereiche geringerer Steigung
xontinuierlich in angrenzende ebene Bersiche libergehen.

. Filtereinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da mindestens einen

den Filtereinsatz (11) durch Verbindung jeweils benachbarter Faltenkanten (35) stabilisierenden
Faden (39), der auf Faltenkanten (35) anliegt und im wesentlichen senkrecht zu den
Faltenkanten (35) gerichtet ist, vorgesehen ist und insbesondere der den Filtereinsatz (11)
stabilisierende Faden (39) derart angeordnet ist, daB er zwischen zwei benachbarten
Faltenkanten (35) in gerader Richtung entlang der Stirnseiten der dort aneinander grenzenden
Vorspriinge (30, 45) iiber der endlos die Faltenkanten (35) und die den Filtereinsatz (11) nach
aufRen begrenzenden Faltenwénden verléuft.

. Filtereinsatz nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafs der den Filtereinsatz (11)

stabilisierende Faden (39) im Bereich der den Filtereinsatz (11) nach auBen begrenzenden
Faltenwénde eine Fithrung zum Einschieben des Filtereinsatzes (11) in ein Filtergehduse (12)
bildet.

. Filtereinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da3 der den

Filtereinsatz (11) stabilisierende Faden (39) aus einem schdumenden, klebenden und sich
verfestigenden Kunststoff besteht.
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9. Filtereinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzelchnet, daR die Faltenkanten (35)
im Faltengrund trapezartig verbreitert ausgebildet sind.

10. Filtereinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daR das netz- bzw.
gespinstartige Klebstoffmaterial auf dem Filtermaterial (10), insbesondere im Bereich der
Vorspriinge (30, 45), vorgesehen ist. '

11. Filtereinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da das durchidssige

Filtermaterial (10) aus einem thermoplastischen Werkstcff bestehende Fasern, insbesondere aus

Polypropylen, Cellulose, Polycarbonat, Polyamid, Teflon und/oder Polyester, enthélt, welche

durch VerschweiBung das Material in sich selbst verdichten bzw. aussteifen oder mit

entsprechendem Material verbinden und insbesondere nahtférmige Bereiche vorgesehen sind, in
denen die Fasern ohne wesentliche Hohlrdume miteinander verbunden sind und/oder das
durchléssige Filtermaterial (10) mehrlagig ausgebildet ist, wobei einzelne Lagen bereichsweise
miteinander verschweif’t sind.

Filtereinsatz nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, da3 die duersn Lagen ebenfalls aus

thermoplastischem Material bestehen und insbesondere zur Erzeugung der nahtférmigen

Bereiche direkt miteinander verschweil3t sind.

13. Filtereinsatz nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daR die nahtférmigen
verschweiBten Bereiche als Filmscharnier ausgebildet sind.

12

Hierzu 6 Seiten Zeichnungen

Aaviendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Filtereinsatz, in insbasondere quaderférmiger Ausbildung, bestehend aus einer Vielzahl von in
zickzackférmiger Faltung angeordneten Faltenwinden fiir ein in Richtung von einem Kantenbereich der Zickzackfaltung in
Richtung auf den gegeniiberliegenden Kantenbereich der Faltung durch den Einsatz hindurchtretendes zu filterndes Medium,
bestehend aus sinem fiir das zu filternde Medium durchlissigen Material mit aus jeder Faltenwand in Richtung auf eine
benachbarte Faltenwand vortretenden, durch Pragung erzeugten Vorspriingen, die sich in Bewegungsrichtung des Mediums
erstrecken und, insbesondere eine ihre Breite iibersteigende, Linge aufweisen. Dabei liegen die Vorspriinge einander
benachbarter Faltenwinde zur Abstandssicherung und Aussteifung aneinender an und die aneinandor anliegenden Vorspriinge
zweier (iber eine Faltenkante verbundene Faltenwiinde nehmenin Richtung auf die gegeniiberliegende Faltenkante in ihrer Hohe
ein. Somitlegen die Vorspriinge zwischen diesen Faltenwiénden einen in Bewsgungsrichtung des Mediums abnehmenden bzw.
nach Durchitritt des Mediums durch die betreffende Faltenwand anwachsenden Abstand fest.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es ist aus der US-PS 3531920 ein Filtereinsatz mit quaderférmiger Gestalt bekannt. Digser besteht aus einem Filterelement, das
im Zickzack gefaltet ist. Aus Faltenwiinden treten paratlel zueinander verlaufende Vorspriinge hervor, wobei die Vorspriinge an
beiden Seiten der Faltwinde aus der Ebene der Faltenwiéinde herausragen und die Vorspriinge benachbarter Faltenwénde an
ihren Beriihrungsflichen aneinander anliegen. Jeder der sich senkrecht zu den Falze bildenden Kanten der Zickzackfaltung
erstreckenden Vorspriinge weist eine in Bewegungsrichtung des Mediums aliméhlich zunehmende bzw. abnehmende Hohe und
mitin Richtung der zunehmenden Hohe zunehmende Breite auf. Jeweils zwei innerhalb der Faltenwand benachbarte Vorspriinge
erstracken sich in bezug auf die Ebene der Faltenwand in einander entgegengesetzte Richtungen, sind also erhaben bzw. vertieft
geprégt.

Die Vorspriinge sind dabei so angeordnet, daB jedem erhabenen Vorsprung in der Faltenwand ein entsprechender ebenfalls
arhaben gepréigter Vorsprung in der benachbarten Faltenwand zugeordnet ist, derart, daR die einander zugeordneten
Vorspriinge durch die Zickzackfaltung aufeinander zu liegen kommen und sich im Bereich der Beriihrungsflichen abstlitzen,
Auf diese Weise wird zwischen den benachbarten Faltenwiinden ein in Bewegungsrichtung des Mediums gleichmigig
abnehmender, bzw. nach Durchtritt des Mediums durch die Wandung zunehmender, Abstand gesichert.

Nachteilig ist dabei, daR in Bewegungsrichtung des Mediums die Breite der Vorspriinge zu- bzw. abnimmt, so dafl das zu
filternde Medium in seiner Strémungsrichtung seitlich abgelenkt wird. Dadurch ist der Strémungswiderstand vergréBert und
eine stiirkere Forderleistung fiis das zu filternde Medium ist erforderlich. Durch die zunehmende Breite der Vorspriinge wird
weiterhin die fiir den Durchtritt des zu filternden Mediums im Bereich der Wandung zur Verfligung stehende Flache verringert.
Weiterhin nimmt die Breite eines zwischen zw. 3i benachbarten Vorspriingen fiir das Medium gebildsten Kanals in
Bewegungsrichtung des Mediums zu. Durch die damitverbundene Querschnittsinderung erhdht sich der Stromungswiderstand
zusétzlich in unerwiinschter Weise. Um die Filterung groer Mengen eines Mediums wirtschaftlich zu erméglichen, soll die fir
den Filtervorgang bereitzustellende Energie méglichst gering sein, zumal die entsprechenden Antriebsmittel mitzunehmender
Leistung auch vermehrte Gerdusche verursachen.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, den Mingeln des Stands der Technik abzuhelfen.



-3- 291930

Darlegung des Wesens dei Erfindung

Der Edfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem Filterainsatz der eingangs genannten Gattung den Strémungswiderstand
mdglichst weitgehend zu vermindern, wobei bei einfacher Konstruktion eine hohe Stabllitét der Anordnung gewéhrlsistet sein
soll. :

Diese Aufgabe wird dadurch gelést, daB die Vorspriinge quer zur Bewegungsrichtung des Mediums eine konstante Breite
aufwaisen, wobaei diese Breite geringer ist als die Hohe der maximalen Erhebungen der Vorspriinge bezogen auf die Ebene der
Faltenwand. Weiterhin erstrecken sich dabei die Seitenwandungen der Vorspriinge senkrecht zu den die Faltenwinde
miteinander verbindenden Faitenkanten. .

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daR der Transportweg des zu filternden Mediums einerseits mdglichst kurz und
geradlinig ausgebildet sein sollte und andererssits die Querschnittsdnderung eines von dem Medium zu passierenden Kanals
jeweils gleich der Fliiche des Filtermaterials sein sollte, die im Verlauf dieser Querschnittsinderung fiir den Durchtritt des
Mediums zur Verfiigung steht. Auf diese Weise ist sichergestellt, daB bei insgesamt laminarer Strémung die gesamte Fliche des
Filtermaterials gleichm#Big ausgenutzt wird und entlang des Transportwegs des Mediums keine Druckschwankungen auftreten,
walche den Strémungswiderstand in unerwiinschter Weise vergréBern. Die Abscheidung wird vergleichméRigt und trotz
héherem Abscheidegrad ist die Lebensdauer der Filter erhoht,

Insbesondere vorteilhaft ist dabei weiterhin, daB auch die Breite der Kanile im Verhéltnis zu den durch die Vorspriinge gebildeten
Stegen grof ausgebildst ist, so daB ein glinstiges Verhiiltnis der wirksamen Filterfliche zur Gesamtoberfliche der Faltenwénde
erreicht werden konnte.

Auf diese Weise lassen sich quaderformige Filtereinsatze als Einwegartikel erzeugen, welche kostengtinstig herstelibar sind und
eine lange Standzeit aufweisan. Die aus Vliesmaterial bestehenden Filterwandungen brauchen nicht init fasten Abstandshaltern
oder Aussteifungen versehen zu werden,

Bei vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung istinsbesondere sine die Vorspriinge aussteifende, aushértbare Beschichtung
und/oder Trinkung vorgesehen, welche die Steifigkeit der Anordnung zusitzlich heraufsetzt, wobei sich die Beschichtung oder
Trénkung auf die Seitenwandungen der Vorspriinge erstreckt, da diese die Faltenwénde aussteifende ,Rippen® bilden.
Insbesondere erwaist es sich als giinstig, die 6rtliche Dicke der Beschichtung bzw. die Intensitét der Trinkung mit dem Abstand
der Erhebung der Vorspriinge, bezogen auf die Ebene der Faltenwand, zu verstirken, da dadurch, die durch die Pragung
entstandenen, sich verjiingender. Wandungen der Vorspriinge entsprechend verfestigt und stabilisiert werden. Vorzugsweise
besteht die Beschichtung bzw. Trénkung aus einem aushértbaren Klebstoffmaterial.

Der Bereich des Ubergangs von demjenigen Ende des Vorsprungs, das den gré8ten Abstand bezogen auf die Ebene der
Faltenwand aufweist, in die Ebene der Faltenwand ist stromungsgunstig ausgebildet, wobei zundchst ein Bereich gréBerer
Steigung zwischen Bereichen geringerer Steigung angeordnet ist, Zusétzlich gehen insbesondere die Bereiche geringerer
Steigung kontinuierlich in die angrenzenden ebenen Bereiche tiber. Die Druckdifferenzen im Durchtrittsbereich des
Filtermaterials werden fiir das zu filternde Medium kleiner und die Strdomung angenéhert laminar.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrung sind die Faltenkanten im Faltengrund trapezartig verbreitet ausgebildet. Dadurch wird
die Druckverteilung zusatzlich homoganisiert, insbesondere kann die Héhe der Faltenwand damit gréRer als bisher ausgelegt
werden, ohne da nachteilige hohe Druckunterschiede beim Durchtritt des zu filternden Mediums im Bereich der
Durchtrittsfliche des Filtermaterials entstehen. Diese geringen Druckunterschiede sind insbesondere auch auf die geringe
Materialanhdufung im Bereich der Faltenkanta bzw. auf die M8glichkeit zuriickzufiihren, daB dem zu filternden Medium in
diesem Bereich eine groBere Filterfliiche zur Verfiigung steht. Weiterhin bleibt die fiir den Filtervorgang glinstige laminare
Strémung erhalten. Die gréRere Héhe der Faltenwiénde erweitert nicht nur die Filterflache, sondern verbessert auch die
Filtereigonschalien insgesamt, hierbei insbasondere den Abscheidegrad. Auch ergibt sich durch die verbreiterte Ausbildung der
Faltenkante mit der groRBeren Héhe ein wesentlich giinstigeres Verhaltnis der Druckdifferenz zur Faltenhdéhe. Daraus resultieren
groBere Stabilitit und eine erhdhte Lebensdauer des jeweiligen Filtereinsatzes.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiiuuny dar Erfindung erweist es sich als ginstig, daB das Klebstoffmaterial netz- baw.
gespinstartig auf dem Filtermedium, insbesondere im Ccreich der Vorspriinge, vorgesehen ist. Dadurch wird ein vollstindiges
Verdichten der Oberfliche des Filtermediums verhindert. Dennoch ist das Filtermaterial in ausreichender Weise ausgesteiftund
die Filtereigenschaften sind in diesem Bereich nur gering beeintrachtigt. Weiterhin wird Klebstoffmaterial eingespart.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrung des Filtereinsatzes weist das Filtermaterial mindestens einen Anteil von
thermoplastischen Fasern auf, so daB gezielt eine bleibende Verformung und Bereiche héhere Steifigkeit durch
Wirmebehandlung, auch in Form einer VerschweiBung des Filtermaterials, innerhalb der Filterschicht herstellbar s...d. Dabei
werden trotz der durch das Verschweien entstehenden erhéhten Materialdichte die Filtereigenschaften als solche nichtbzw. in
den verformten Bereichen nur geringfiigig beeintrichtigt. Die Filtereigenschaften sind aber in jedem Fall weitaus besser als bsi
herkémmlichen mit Binder versehenen Filtermaterialien. Durch die Méglichkeit, einzelne Filterlagen zu verbinden und somii ein
Ldsen der einzelnen Lagen voneinander zu verhindern, aber auch aufgrund der verbesserten hohen értlichen Quer- baw.
Langssteifigksit sind die erfindungsgeméR behandelten Filtermedien faltbar und somit fiir die meisten Filteranwendu.gen
geeignet. )

Die aus Kunststoffasermaterialien bestehenden Filtermedien weisen in vorteilhafter Weise einen héheren Abscheidegrad und
geringere Druckdifferenzen gegs niiber herkémmlichen Glasfasermaterialien auf. Daraus resultisrt eine geringere notwendige
Férderleistung und auch eine héhere Lebensdauer der Filtereinsitze. Hinzu kommt auch noch, daf die entsprechenden
Antriebsmittel mit abnehmender Leistung weniger Gerdusche verursachen. Vorteilhaft ist weiterhin, daB durch das Eirprigen
der Vorspriinge in das Filtermedium deren Wandungen trotz geschwichter Wandstérke eine gute Stabilitat aufweisen, Damit
kann trotz einer verringerten Zahl von Vorspriingen die Filterfliche noch vergroBert werden. Der Strémungswiderstand wird
dabei herabgesetzt und es sind homogene Stromungsverhéltnisse gewihrleistet. Daraus resultieren sowohl eine geringere
Absaugleistung als auch eine reduzierte Gerduschentwicklung der Filteranlage sowie eine erhéhte Lebensdauer des

Filtereinsatzes.
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Durch den thermoplastischen, bersichsweise verschweiBSten Faseranteil wird in vorteilhafter Weise die Stabilitdt und die
Aussteifung des Filtereinsatzes an vorbestimmten Bereichen, insbesondere an Vorspriingen, entsprechenden
Ubergangsbersichen und Faltenkanten, erhtht. Die dadurch erzielbare verringerte Anzahl von Vorspriingen erweist sich als
auséitzlich vorteilhaft, da ein glinstiges Verhéltnis der wirksamen Filterfliche zur Gesamtoberfliche der Faltenwénde erreicht
wird. Die Filtereinsitze lassen sich somit auch als Einwegartikel erzeugen, welche kostenginstig herstellbar sind und eine lange
Standzeit aufweisen. Die aus tharmoplastischem Werkstoff bestehenden Filterwandungen brauchen des weiteren nicht mit
festen Abstandshaltern oder Aussteifungen aus Fremdmaterial versehen zu werden.

Die Fasern sind im verschweiBten Zustand ohne wesentliche Hohlrdume miteinander verbunden. Das durchlédssige
Filtormedium ist mehrlagig ausgebildet, wobei sinzelne Lagen bereichsweise miteinander verschweiBt sind, so daB ein Abldsen
der einzelnen Lagen verhindert wird. Weiterhin ist vorteilhaft, wenn das durchléssige Filtermedium Fasern, mindestens aber
Faseranteils, aus Polypropylen, Cellulose, Polycarbonat, Polyamid, Teflon und/oder Polyester enthélt, Durch diesen Aufbau ist
ein ausreichend hoher thermoplastischer Werkstoffanteil innerhalb des Filtermediums vorhanden und die Filtereigenschaften
kénnen den Anforderungen angepaRtwerden. Als giinstig erweist es sich auch, wenn die nahtférmigen verschweiten Bereiche
in Form eines Filmscharniers ausgebildet werden.

AusfOhrungsbelisplel

Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindungen sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet bzw. werden nachstehend
zusammen mit der Beschreibung der bevorzugten Ausfilhrungen der Erfindung anhand der Figuren néher dargestellt. Es zeigen

Fig.1a:  eine perspektivische Ansicht eines Teils des Ausfiihrungsbeispiels des erfindungsgemagen Filtermaterials,

Fig.1b: eineentsprechende Draufsicht,

Fig.2: einen Ausschnitt A als vergréRerte Teildarstellung von Fig. 1a,

Fig.3: sine perspektivische Ansicht eines Teils des Filterelements in ungefaltetem Zustand,

Fig.4: eine perspektivische Draufsicht des zu einem Filtereinsatz gefalteten Ausfiihrungsbeispiels unter Darstellung von
die Falten arretierenden Verbindungsmitteln sowie

Fig.5: einen Querschnitt durch zwei aneinander anliegende Vorspriinge von Faltenwiinden, die miteinander verklebtsind,
in vergroBerter Darstellung.

In den Figuren 1a und b und in Figur 4 ist jeweils ein Ausschnitt eines Filtermaterials 10, bestehend aus einem Filtervlies,
dargestellt, das durch Zickzackfaltung zu einem im wasentlichen quaderférmigen Filterainsatz 11 geformt ist. Bei diesem
Fi'tervlies handelt es sich insbesondere um ein Schwebstotfvlies. Grundsitzlich ist jedes Filtermaterial geeignet, das sich
entsprechend formen l&Rt.

Der quaderférmige Filtereinsatz 11 paBt in bekannter Weise in einen Rahmen 12, der den Filtereinsatz zusétzlich stabilisiert. Der
Filtereinsatz kann — je nach Anwendungsfall — gegebenenfalls auch ohne Rahmen ausgebildet sein, wobei die
AuBenabmessungen an die fiir den Filtereinsatz vorgesehene Ausnehmung dem entsprechenden Aufnahmeteil angepaBt sind.
Der Filtereinsatz wird von einer Eintrittsseite 13 durch das zu filternde Medium angestrémt, von wo das Strémungsmittel durch
das Filtermaterial in Richtung einer gegeniiberliegenden Austrittsseite 14 strémt, von der es {iber eine geeignete Abfuhrleitung
abgezogen wird oder frei abstromt.

Das Filtermaterial 10, in Figur1a und b, ist zickzackférmig gefaitet, wobei eine Anzahl von Faltenwinden 15 bis 22 jeweils eine
Falte bilden. Die Faltenwinde 15 und 16 sind durch einen Falz 23 auf der Eintrittsseite 13, die angestrémt wird, miteinander
verbunden. Ebenso sind die Faltenwande 17 und 18 durch einen Falz 24, die Faltenwénde 19 und 20 durch einen ralz 25 und die
Faltenwinde 21 und 22 durch einen Falz 26 miteinander verbunden; wohingegen die Faltenwiénde 16 und 17 durch einen Falz 27
auf der Seite 14 miteinander verbunden sind. Ebenso sind die Faltenwénde 18 und 19 durch einen Falz 28 und die

Faltenwinde 20 und 21 durch einen Falz 29 auf der Austrittsseite 14 miteinander verbunden. Durch diese Faltung wird die
Filtereinsatzoberfliche vergroBert und der Abscheidegrad des Filtereinsatzes 11 heraufgesetzt. Diese Verbesserung resultiert
aus einer Optimierung der Geschwindigkeitsverteilung und Senkung der Druckdifferenz. Die Lebensdauer ist gegeniiber
herkémmlichen entsprechenden Filtern erhoht.

Die Faltenwiinde 15 bis 22 weisen materialeinheitliche Vorspriinge 30 auf, die durch Prégung des Filtermateriales
{Schwebstoffiltervlieses) ausgebildet wurden. Die Vorspriinge 30 weisen in Bewegungsrichtung des zu filternden Mediums eine
konstante Breite auf. Dabei ist die Breite geringer als die Hohe der maximalen Erhebungen der Vorspriinge bezogen auf die
Ebene der Faltenwand. Die Seitenwandungen 300 der Vorspriinge 30 erstrecken sich senkrecht zu den die Faltenwénde 15 bis 22
miteinander verbindenden Falzen 23 bis 29. Dabei weisen die Vorspriinge 30, ausgehenA von den Falzen 27 bis 29 in Richtung
auf die Falze 23 bis 26, eine zunshmende Hohe bezogen auf die Ebene der Faltenwiénde 16 bis 22 auf,

DerBeriihrungsbereich istin Form einer rechteckigen Berlihrungsfliiche der Vorspriinge 30 ausgebildet. Dadurch erhdht sich die
Stabilitat des Filtereinsatzes. Durch die Prgung der Faltenwénde 15 bis 22 hat sich die Oberfldche des Filterelements
entsprechend vergréBert und der zusitzliche bendtigte Werkstoff wurde aus der zu prigenden Faltenwand durch den
Pridgevorgang gezogen. Dadurch sind die Wandungen der Vorspriinge 30 entsprechend diinner ausgebildet. Der aufgetragene
Kleber verfestigt gerade diesen Bereich zusétzlich, so daB die durch die Verformung eingetretene Materialschwiichung beseitigt
bzw. j2 nach Kleberauftrag iberkompensiert ist.

Die Vorspriinge 30 benachbarter Faltenwénde 15 bis 22 liegen zur Abstandssicherung und Aussteifung aneinander an. Dabei
sind 2. B. die aneinander anliegenden Vorspriinge 30 2weier Gber einen Falz 27 verbundenen Faltenwinde 16 und 17 in Richtung
auf den jeweils gegeniiberliegenden Falz 23 und 24 in ihrer Hohe, bezogen auf die jeweilige Faltenwand 16 oder 17, zunehmend
ausgebildet, so daB zwischen diesen Faltenwénden 18und 17 ein in Bewegungsiichtung des Mediums abnehmender bzw. nach
Durchtritt des Mediums durch die jeweilige Faltenwand 16 oder 17 anwachsender Abstand festliegt. Auf diese Weise ist
sichergestellt, daB bei insgesamt laminarer Strémung die gesamte Fléche des Filtermaterials gleichmaRig ausgenutzt wird und
entlang des Transportwegs des Mediums keine Druckschwankungen auftreten, welche den Strémungswiderstand in
unerwiinschter Weise vergréBern.
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Die Vorspriinge 30sind entlang von Geraden 31 bis 34, die zueinander gleichen Abstand aufweisen, angeordnet. Dabei traten die
Vorspriinge derart abwechselnd aus dgn Seiten 13 und 14 hervor, daB die Vorspriinge 30 auf den Geraden 31 und 33 aus der
Eintrittsseite 13 hervortreten und die weiteren Vorspriinge 30, die entlang der Geraden 32 und 34 angeordnet sind, aus der
Austrittsseite 14 hervortreten. Durch diese abwechselnde Anordnung der Vorspriinge 30 wird die Stabilitdt erhdht, da sowohl
auf der Eintrittsseite 12 als auch auf der Austrittsseite 14 die Faltenwiinde in einem zueinander vorbestimmten Abstand gehaiten
werden.

Der in Figur 2 dargestelite vergroRerte Ausschnitt A aus Figur 1 stelit einen Ubergangsbereich 36 von der durch den Falz 26
gebildeten Faltenkante 35 zu dem aus der Fa.tenwand 22 hervortretenden Vorsprung 30 dar.

Der Bereich des Ubergangs 36 erstreckt sich von demjenigen Ende des Vorsprungs 30, das den gro8ten Abstand bezogen aufdie
Ebene der Faltenwand aufweist, in Richtung auf die Faltenkante 35 in die Ebene der Faltenwand 22. Dabei weist der
Ubergangsbereich 36 einen Bereich groBerer Steigung auf, der zwischen 2wei Bereichen geringerer Steigung angeordnet ist,
Insbesondere gehen die Bereiche geringerer Steigung kontinuierlich in angrenzende ebene Bereiche liber. Eine rechteckige
Flache 37 ist ein Teil der Beriihrungsfliche benachbarter aneinander anliegender Vorspriinge 30 der Faltenwinde. Die
Ubergangsbereiche 36 sind strdmungsgiinstig ausgebildet, so daB der Stromungswiderstand, der u.a. durch die Vorspriinge
hervorgerufen wird, sich verringert.

Uber dem Vorsprung 30 und dem Ubergangsbereich 36 ist eine den Vorsprung 30 und den Ubergangsbersich 36 aussteifende,
aushdirtbare Klebebeschichtung 38 angeordnet, die am Ende d2s Vorsprungs 30 in Richtung auf die Faltenkante 35 aufgebrochen
dargestellt ist, um die Ausbildung und Anordnung der einzeinen konstruktiven Elemente besser sichtbar zu machen. Die
Klebebeschichtung 38 kann wahlweise auch als Trénkung 38 ausgebildet sein.

Die Kiebebeschichtung 38 erstreckt sich auch auf die Seitenwandungen 300 der Vorspringe 30 und des Ubergangsbereichs 36.
Die 6rtliche Dicke der Klebebeschichtung 38 nim nt dabei mit dem Abstand der Erhebung der Vorspriinge 30 bezogen auf die der
Faltenwand 22 zu. Dadurch wird die durch die Pré jung verursachte abnehmende Wanddicke der Vorspriinge 30 und damit auch
rlie abnehmende Stabilitét der Vorspriinge 30 du.ch die sushértbare und die Vorspriinge aussteifende Klebebeschichtung 38
ausgeglichen. Die Vorspriinge erhalten durch die .(lebebeschichtung 38 dis fiir die beim Filtriervorgang auftretenden Krifte
benétigte Festigkeit und Stabilitat.

Durch die aufgebrachte Klebebeschichtung 38 sind die benachbarten, aneinander angrenzenden Vorspriinge 30 miteinander
verklebt. Dadurch wird der Filtereinsatz 11 stabilisiert und hlt gleichzeitig seine Quaderform selbsttragend. chae 2usétzlichen
Rahmen. Dies vereinfacht den Einbau der Filtereinsitze 11 in die bekannten Filtergeh#use 12 erheblich.

In Figur 3 istin eins r perspektivischen Ansicht ein Teil des Filtermaterials 10 in nicht gefaltatem Zustand dargestelit.

Es sind die abwechselnd aus der Entrittsseite 13 und Austrittsseite 14 hervortretenden Vorspriinge 30 erkennbar. Die
Vorspriinge 30 werden mittels zweier beidseitig des Filtermaterials 10 angeordneter Walzen, die hier nicht sichtbar sind,
eingeprégt. Das Filtermaterial 1€ lduft dabei folienartig durch die Préigewalzen. Es entstehen dadurch auf den Gerad.n 31 bis 34
fortlaufend eingepragte Vorspriinge 30 mit den entsprechenden Ubergangsbereichen 36 und den Faltenkanten 35.
Anschlieend liuft das Filterelement 10 wiederum durch beicseitig des Filtermaterials 10 angeordnete Walzen, die nicht sichtbar
sind, die Hohlformen an ihren Walzwandungen aufweisen, die der Form der eingeprégten Vorspriinge 30 angepaRt sind. Die
aushértbare Klebebeschichtung 38 wird durch den Walzvorgang auf die Vorspriinge 30 und deren Seitenwandungen 300
aufgetragen. Durch die Walzenprigrng der Vorspriinge 30 werden die Filterelemente 10 kostenglinstig hergestellt und auchdas
Aufbringen der aushirtbaren Klebebeschichtung 38 erfolgt durch ein fertigungstechnisch vorteilhaftes Aufwalzen.

In Figur 4 ist ein Filtereinsatz 11 im Ausschnitt dargestellt, an dem zwei zueinander parallel verlaufende, den Filtereinsatz 11
stabilisierende Faden 39 angeordnet sind. Die Faden 39 verlaufen senkrecht zu den Faltenkanten 35 und verbinden die
Faitenkanten 35 auf dem in der Draufsicht kiirzesten Weg miteinander. Dabei liegen die Faden jeweils an der Oberflache des
Filtereinsatzes 11 an. Ausgehend von der Faltenkante 35 auf der einen Faltenwand 40 verlaufen die Féden 39 bis zu jeweils einem
Vorsprung 30 dieser Faltenwand 40, der an jeweils einem Vorsprung 30 der gegeniiberliegenden Faltenwand 41 anliegt. Die
Faden 39 verlaufen dann jeweils weiter auf der in Richtung der Faltenkante 35 weisenden Fléche 42 der Vorspriinge 30, bis zur
benachbarten Faltenwand 41 und auf dieser bis zur néchsten Faltenkante. Die Fiden 39 sind endlos (iber die Faltenkanten 35und
die den Filtereinsatz 11 nach auBBen begrenzenden, hier nicht sichtbaren, Faltenwénde verlaufend angeordnet. Der
Filtereinsatz 11 wird dadurch laicht handhabbar und erhéit eine groBe Stabilitit, so daB auch gr6Rere Ausfilhrungen méglich
sind.

Die Fiden bestehen aus einem homogenen schiumenden, klebenden und/oder sich verfestigenden Kunststoff bzw. auch
Streifenmaterial aus Karton und dergleichen. Somit sind die Fiden 39 an dem auf den Filtereinsatz 11 aufliegenden Bereichen
mit dem Filtereinsatz 11 verklebt. Ein Verrutschen der Faden 39 wird dadurch verhindert und die Stabilitét des Filtereinsatzes 11
heraufgesetzt. Die den Filtereinsatz 11 stabilisierenden Féden 39 kdnnen bevorzugt im Bereich der den Filtereinsatz 11 nach
aufBen begrenzenden, hier nicht sichtbaren, Faltenwiinde als Fithrung zum Einschieben des Filtereinsatzes in ein Filtergehduse
ausgebildet sein. Ein bequemes Auswechseln des Filtereinsatzes 11 ist dadurch méglich,

In Figur 5 sind zwei aneinander anliegende Vorspriinge 45 im Querschnitt vergroRert dargestellt, die in Faltenwénde 43 und 44
eingeprigt sind. Die Vorspriinge 45 sind ausgehend von einem Falz 46 in Richtung auf die, hier nicht sichtbaren,
gegeniiberliegenden Falze mitzunehmender Hohe in bezug auf die jeweilige Ebene der Faltenwiéinde 43 und 44 ausgebildet. Die
Breite der Vorspriinge 45 ist konstant. Dabei istdiese Breite geringer als die Hohe der maximalen Erhebungen der Vorspriinge 45
bezogen auf die jewsiligen Faltenwénde 43 und 44. Somit weisen die Vorspriinge 45 im wesentlichen die Eigenschaften der
bersits beschriebenen Vorspriinge 30 auf. Der Unterschied liegt jedoch in den runden Ausformungen der Vorspriinge 45.
Wahlweise kénnen die Vorspriinge 45 auch abgeschrégt sein.

Bei der Klebebeschichtung 38 nimmt auch bei diesem erfindungsgemiBen Ausfiihrungsbeispiel die driliche Dicke mit dem
Abstand der Erhebung der Vorspriinge 45 bezogen auf die jeweiligen Faltenwénde 43 und 44 zu. Die Vorspriinge 45 beriihren
sich linienférmig und die Klebebeschichtung 38 wird mit dem Aneinanderdriicken der Vorspriinge 45 seitlich der Beriihrlinie
angeordnet, so daf die Klebebeschichtung 38 strémungsgiinstige Seitenwandungen 47 und 48 bildet, Durch diese Ausbildung
der Klebebeschichtung wird der Filtereinsatz 11 stabilisiert, so daB der Abstand zwischen den Geraden 31 bis 34, auf denen die
Vorspriinge 30 bzw. 45 angeordnet sind, heraufgesetzt wird. Durch die strémungsgtinstigen Seitenwandungen 47 und 48 strémt
das zu filtriereade Medium laminar. Der Strémungswiderstand vermindert sich ebenfalls durch eine geringere Anzahl von
Vorspriingen und damit vermindert sich auch die zum Absaugen bzw. Durchdriicken benétigte Energie.
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In einem weiteren, hier nicht dargesteliten, Ausfiihrungsbeispiel weist das Filtermaterial 10 aus thermoplastischem Werkstoff
bestehende Fasern auf. Die thermoplastischen Fasern sind dabei in einem solchen Anteil enthaiten, daB das Filtermaterial 10
mittels lokaler thermischer Behandlung bereichsweise verschweifit und somit in sich selbst verdichtet bzw. ausgesteift und mit
gleichartigem Material verbunden ist.

Die Faltenkanten 23 bis 29 sind durch entsprechende Druck- und/oder Temperaturbedingungen verursachtes Verschweienvon
Fasern erzeugt und weisen jeweils die Form eines Filmscharniers auf. Die Fasern sind dabei ohne wesentliche Hohlrdume
miteinander verbunden. Das durchléssige Filtermaterial 10 ist weiterhin mehrlagig ausgebildet.

Die duBeren Lagen bestehen aus Polypropylen, also aus thermoplastischem Werkstoff, Durch die: e Ausbildung konnen die
Filtereigenschaften den Anforderungsbedingungen des Herstellungsprozesses sowie des Filterprozessses durch thermische
Behandlung angepaRt werden. Dadurch werden sowohl die duBeren Lagen als auch das innere Filtermedium bereichsweise
miteinander verschweiflt, verdichtet und ausgesteift. Die zundchst durch den vorangehenden Préigevorgang geringflgiginstabil
gewordene Wandung der Vorspriinge 30 ist dabei durch die thermische Behandlung wieder ausgesteift worden.

Die Erfindung beschrénkt sich in ihrer Ausfliihrung nicht auf das vorstehend angegebene bevorzugte Ausfiihrungsbeispiel.
Vielmehr ist eine Anzaht von Varianten denkbar, welche von der dargesteliten Losung auch bei grundsétzlich anders geartr ten
Ausfiihrungen Gebrauch machen.
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