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(57) Abstract: The invention relates to a filter material (2) for fluids, in particular hydraulic tluids, comprising a filter medium (4)
having at least one layer, and a supporting structure (6) which is partially made of a plastic material and rests flatly in some sur-
face areas on at least one side of the filter medium (4). Said filter material is characterized in that the filter medium (4) and the
supporting structure (6) are connected to one another by laminating, covering and/or by a melting process.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Ein Filtermaterial (2) fiir Fluide, insbesondere fiir Hydraulikfliissigkeiten, mit einem zumindest eine Lage aufweisenden Filterme-
dium (4) und einer auf zumindest einer Seite des Filtermediums (4) in Flachenbereichen anliegenden, zumindest teilweise aus
Kunststoftimaterial gebildeten Stiitzstruktur (6), ist dadurch gekennzeichnet, dass das Filtermedium (4) und die Stiitzstruktur (6)
mittels Laminieren, Kaschieren und/oder mittels eines Aufschmelzverfahrens untereinander verbunden sind.
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Filtermaterial fur Fluide und Verfahren zur Herstellung

eines Filtermaterials

Die Erfindung betrifft ein Filtermaterial fur Fluide, insbesondere fiir Hydrau-
likfliissigkeiten, mit einem zumindest eine Lage aufweisenden Filtermedium
und einer auf zumindest einer Seite des Filtermediums in Flichenbereichen
anliegenden, zumindest teilweise aus Kunststoffmaterial gebildeten Stiitz-

struktur, und ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Filtermaterials.

Filtermaterialien zur Herstellung von austauschbaren Filterelementen in
hydraulischen Anlagen sind in mannigfacher Ausgestaltung bekannt und
bestehen beispielsweise aus einem Filtervlies, vorzugsweise mehrlagig, mit
einer Stiitzstruktur auf einer oder beiden Seiten (Anstrém- oder Abstrémsei-
te). Solche Filterelemente werden von einer zu filtrierenden Hydraulikfliis-
sigkeit durchstréomt, wobei sich von der Rohseite zu der Reinseite eine zum
Teil betrachtliche Druckdifferenz ergibt. Um dieser Druckdifferenz und
auch dynamischen Stromungskréften in dem Unfiltrat standhalten zu kon-
nen, weisen die Filtermaterialien, aus denen entsprechende Filterelemente
gefertigt sind, sogenannte Stiitzstrukturen auf. Solche Stutzstrukturen unter-
liegen einer starken Druckwechselbelastung im Betrieb eines Filterelements
und sind meistens aus Metallgeweben, insbesondere Geweben aus Edel-

stahldrahten, gebildet.

Aus EP 1 436 062 B1 ist ein Filterelement fuir Flussigkeiten, insbesondere

fur Hydraulikflissigkeiten, mit einem Filtermaterial der eingangs genannten
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Art bekannt geworden. Das Filtermaterial umfasst ein Filtermedium mit ei-
ner das Filtermedium in Bezug auf die Durchstrémrichtung des Filterele-
ments zumindest reinseitig abstiitzenden gitterférmigen Stitzstruktur, wobei
die Stitzstruktur aus einem Kunststoffmaterial gefertigt ist und elektrisch
leitfahige Elemente aufweist. Die Stutzstruktur ist als Stiitzgewebe aus Me-
tall- und Kunststofffaden ausgebildet und liegt flachig an dem Filtermedium
an. Das Filtermedium und das flichig anliegende Stiitzgewebe bzw. die

Stiitzstruktur sind sternformig aufgefaltet.

Ein weiteres gattungsgemales Filtermaterial fur Fluide sowie ein Verfahren
nach dem Oberbegriff von Patentanspruch 12 sind aus DE 200 13 839 U1
bekannt geworden. Das bekannte Filtermaterial ist ein textiler Verbund-
werkstoff, welcher teilweise aus elektrisch leitfahigem Material besteht und
wenigstens eine durch quer zueinander angeordnete Faden gebildete Stiitz-
lage und wenigstens eine durch ein aufgenadeltes Faservlies gebildete Fa-
serauflage enthilt. Die Stiitzlage bzw. Stiitzstruktur ist als Gewebe oder Ge-
lege ausgebildet, wobei ein Teil der Fiden des Gewebes aus einem elek-
trisch leitfihigen Material, vorzugsweise aus Metall, gebildet ist. Die iibri-
gen Faden sind aus einem Kunststoffmaterial gebildet, ebenso wie das das
Filtermedium bildende Faservlies selbst. Zur Durchfiihrung des Nadelungs-
prozesses wird die Einstichtiefe zweckmaRigerweise so gewahlt, dass die
Nadeln durch das Faservlies vollstindig durchstechen. Die Einstichdichte
betrigt typischerweise 800 Einstiche pro cm2. Die Verbindung der beiden

Lagen mittels Vernadelung ist aufwendig und folglich kostenintensiv.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Filtermaterial bereit zu stellen, welches ohne Einschrankung
seiner Funktionalitat und Stabilitat in einfacher und kostenglinstiger Weise

bereit- bzw. hergestellt werden kann.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemal gelost durch ein Filtermaterial fur
Fluide mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 in seiner Gesamtheit
und mit einem Verfahren zur Herstellung eines Filtermaterials fiir Fluide

nach Patentanspruch 12.

Dadurch, dass das Filtermedium und die Stlitzstruktur mittels Laminieren,
Kaschieren und/oder mittels eines Aufschmelzverfahrens untereinander
verbunden sind bzw. werden, wird eine Verbindung zwischen der zumin-
dest einen Lage des Filtermediums und der Stuitzstruktur einfach ausgebildet
und sowohl die Festigkeit der Stutzstruktur als auch eine gute, dauerhafte
Verbindung von Filtermedium und Stiitzstruktur sichergestellt. Die verbes-
serte und steifere Abstiitzung fiihrt zu einem verbesserten Differenzdruck-
verhalten des Filtermaterials in einem Filterelement sowie zu einer verbes-
serten Kollapsstabilitit. Die flichig miteinander verbundenen Einzellagen
des erfindungsgemilen Filtermaterials sind wesentlich formstabiler als her-
kommliche Materialien, wodurch ein Verzug in eine Raumrichtung weitge-

hend vermieden wird.

Ein weiterer Vorteil ist die diinne Ausbildung des mittels Laminieren, Ka-
schieren und/oder Aufschmelzen hergestellten Filtermaterials. Insbesondere
ist dieses diinner als die Einzellagen, so dass durch Ausbildung von zusatz-
lichen Falten eine groRere Filterfliche in einem Filterelement ausgebildet
werden kann und folglich der zur Verfiigung stehende Einbauraum besser
zur Filtration ausgenutzt wird. Die verbesserte Drainagefunktion der erfin-
dungsgemal miteinander verbundenen Filtermateriallagen flihrt zu einem
niedrigeren Differenzdruck und folglich zu einem verbesserten Betriebsver-
halten eines mit dem erfindungsgemifem Filtermaterial bestiickten Fil-

terelementes.

Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemédBen Filtermaterials

haften am Filtermedium zumindest bereichsweise in einem Spriihauftrag
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aufgetragene Klebepunkte an, welche insbesondere in unterschiedlicher
GroRe und/oder unregelmiRiger Anordnung vorgesehen sind. Besonders
bevorzugt konnen die Klebepunkte und/oder eine am Filtermedium vorge-
sehene zusatzliche Beschichtung zumindest einige der von der Stiitzstruktur
vorgegebenen Durchtrittsoffnungen fur Fluid jeweils teilweise umgrenzen.
Auf diese Weise wird die Fluiddurchldssigkeit des Filtermediums nicht
nachteilig tangiert und folglich dessen Filtrationsfahigkeit trotz der aufge-
brachten Stutzstruktur im Wesentlichen beibehalten. Ein derart ausgestalte-
tes Filtermaterial findet insbesondere Verwendung fur Feinfilterelemente.
Durch den Spriihauftrag des Klebstoffs wird einerseits eine tiber die Fliche
des Filtermediums gleichmaRig feste Klebeverbindung zwischen der Stiitz-
struktur und dem Filtermedium sowie eine zusatzliche Aussteifung des Fil-
termediums bei geringstmoglicher Beeintrachtigung der Fluiddurchlassigkeit

der mit Filtermedium belegten Durchtrittséffnungen erreicht.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform des erfindungsgemélen Filtermateri-
als umfasst das Material der Stiitzstruktur Polybutylenterephthalat (PBT)-,
Polypropylen (PP)- und/oder Polyethylen (PE)-Kunststoff. Derartige Kunst-
stoffmaterialien zeichnen sich durch eine mittlere Festigkeit, eine hohe Stei-
figkeit und Harte aus. Teilkristalline Polyetylenterephthalate (PET) weisen
thermische Einsatzgrenzen bei -20°C bis etwa + 100°C, kurzzeitig bis
+200°C, auf. Sie sind bestandig gegen verdiinnte Sauren, aliphatische und
aromatische Kohlenwasserstoffe, Ole, Fette, Esther und Alkohole. Polybuty-
lenterephthalat besitzt im Vergleich zu Polyetylenterephthalat eine etwas
geringere Festigkeit; seine Einsatzgrenzen liegen etwa bei -40°C bis
+250°C. Isotaktisches Polypropylen ist bis etwa 150°C einsetzbar und er-

weist sich als chemisch sehr bestandig.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen
Filtermaterials ist die Stutzstruktur als Gitter oder Gewebe ausgebildet.

Durch eine gitter- bzw. rasterférmige Anordnung von Fadenelementen wird
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eine gleichmiBige, iiber die Fliche des Filtermaterials homogene Formsta-

bilitat und Filtrationscharakteristik erreicht.

Bevorzugterweise variiert die Dicke der das Gitter bzw. Gewebe bildenden
Fadenelemente uber die Fliche des Filtermaterials, insbesondere wenn die
Fadenelemente in Schussrichtung eine andere Dicke als die Fadenelemente
in Kettrichtung aufweisen. Durch eine Ausbildung als Gitter bzw. Gewebe
werden gute Festigkeitseigenschaften und eine gute Fluiddurchldssigkeit
realisiert; durch eine Verwendung von unterschiedlich dicken Fadenele-
menten wird die von Fluid durchstrémbare Durchtrittsflache weiter vergro-

Rert.

Die Dicke der Fadenelemente in Schussrichtung betragt bevorzugterweise
250pum und in Kettrichtung bevorzugterweise 200pm. Weiter ist es vorteil-
haft, dass die Maschenweite des Gitters bzw. des Gewebes 850um x
1200pm betragt. Bei einer derartigen Dimensionierung weist das durch die
Fadenelemente ausgebildete Stiitzgitter bzw. Stiitzgewebe gute Festig-
keitseigenschaften und zugleich eine groBtmogliche Fluiddurchtrittsflache,
mit anderen Worten eine hohe Fluiddurchlassigkeit, auf. In Abhangigkeit
von der Maschenweite bewirkt die Stiitzstruktur eine Grobfiltration fir Par-

tikel, deren Abmessungen die Maschenweite Uberschreiten.

Zudem kann in die Stutzstruktur zumindest ein elektrisch leitfahiges Lini-

enelement eingearbeitet sein, wobei das zumindest eine elektrisch leitfahi-
ge Linienelement bevorzugt metallfrei ausgebildet ist und/oder Carbon ent-
halt. Besonders bevorzugt ist das elektrisch leitfahige Linienelement als Bi-
Komponentenfaser mit einer mit Carbon beschichteten Kunststofffaser aus-

gebildet.

Das die eigentliche Filtration bewirkende Filtermedium ist als Vlies, bevor-

zugt als Kunststoffvlies, besonders bevorzugt als Polyestervlies, ausgebildet.
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Das Material des Filtermediums umfasst bevorzugterweise Polybutylen-
terephthalat (PBT)-, Polypropylen (PP)- und/oder Polyethylen (PE)-Kunststoff.
Weiter ist es denkbar, dass das laminierte Vlies leitfahig ausgestattet ist, um

die elektrostatischen Eigenschaften des Filtermaterials zu verbessern.

Weiter ist es vorteilhaft, wenn das Filtermedium und die Stitzstruktur voll-
flachig miteinander verbunden sind. Auf diese Weise wird ein ungewiinsch-
tes, die Stiitz- und Filtrationswirkung beeintrachtigendes Auseinanderliegen
bzw. eine Distanzierung von Filtermedium und Stutzstruktur in nicht mit-
einander verbundenen Flachenbereichen beim bestimmungsgemdRen Ge-
brauch des Filtermaterials, beispielsweise beim pliseeartigen Auffalten,

vermieden.

In einer bevorzugten Variante des erfindungsgemalen Verfahrens wird die
Stiitzstruktur als eine Beschichtung auf das Filtermedium auflaminiert. Auf
diese Weise wird eine dauerhaft feste Verbindung der Filtermateriallagen
geschaffen, was eine hohere Festigkeit bei geringerer Materialstérke der
Stutzstruktur erlaubt. Das so gebildete Filtermaterial mit ein- oder beidseitig
auf ein Filtermedium, insbesondere ein Filtervlies, aufgebrachter Stutzstruk-
tur ist zu Filterelementen weiterverarbeitbar, welche eine sehr gute Form-
stabilitit auch bei wechselnden Druckbelastungen aufweisen. Das Filter-
medium und die Stiitzstrukturen konnen zundchst als separate Materialla-
gen hergestellt und anschlieRend miteinander verbunden werden. Die
Stutzstruktur kann jedoch auch in einem Arbeitsgang ausgebildet und mit
dem Filtermedium verbunden werden. Der Druck zum Festlegen der Stiitz-
struktur auf dem Filtermedium kann beispielsweise tiber eine Walze aufge-

bracht werden.

Die Stutzstruktur kann in einem Tauchverfahren auf das Filtermedium auf-
gebracht werden. Hierbei wird beispielsweise eine Maske auf das Filterme-

dium aufgelegt und dieses anschlieBend in ein Bad mit Kunststoff enthal-
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tendem Material fiir die Stitzstruktur eingetaucht. Die Freiriume der Maske
werden entsprechend der auszubildenden Stiitzstruktur mit Kunststoffmate-
rial gefuillt, welches nach dem Auftauchen aushartet und verfestigt und auf
diese Weise die Stiitzstruktur in unmittelbarer Verbindung mit dem Filter-
medium ausbildet. Zur Aushartung bzw. Verfestigung der Stutzstruktur kann
zusatzlich eine Erwirmung oder Abkiihlung durchgefiihrt werden. Uber-

schiissiges Material kann mit einer Rakel abgetragen werden.

Weiter kann die Stutzstruktur in einem Rakelverfahren auf das Filtermedium
aufgebracht werden. Beim Rakelverfahren werden die die Stitzstruktur aus-
bildenden Elemente, wie die Fadenelemente eines Gitters bzw. eines Ge-
webes, in einem bevorzugt gleichmaBigen Muster auf das Filtermedium
aufgebracht. Alternativ kann die vorgefertigte Stutzstruktur, insbesondere
teilweise verfestigt bzw. ausgehirtet, mittels einer Tragerwalze auf das Fil-

termedium flachig aufgelegt und mit diesem verbunden werden.

In einer weiteren bevorzugten Variante des erfindungsgemalen Verfahrens
wird die Stiitzstruktur in einem Klebeverfahren auf das Filtermedium aufka-
schiert. Hierbei konnen entsprechend den Anforderungen an das Filterma-
terial Stiitzstrukturen unterschiedlichster Gestalt und Ausbildung auf ein
Filtermedium aufgebracht werden. Insbesondere kénnen Ausbildung und
Auftrag der Stiitzstruktur in einem Arbeitsgang vorgenommen werden, d. h.,
ein Klebeeigenschaften aufweisendes Kunststoffmaterial wird entsprechend
der gewiinschten Stiitzstruktur auf das Filtermedium aufgebracht und hartet
anschlieBend aus. Durch die Art und die Ausrichtung der Kunststofffiden
bzw. —fasern sowie die Wah! des Kunststoffmaterials lassen sich anforde-
rungsabhangig Stiitzstrukturen mit bestimmten Stiitz- und Filtrationseigen-

schaften ausbilden.

Weiter ist es vorteilhaft, wenn Klebstoff in einem Tragerauftrag auf das Fil-

termedium aufgebracht wird. Hierbei wird Klebstoff nicht unmittelbar, bei-
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spielsweise durch eine Diise, auf das Filtermedium aufgebracht, sondern
zunichst auf einen Triger, wie eine Trigerwalze, und anschliefend auf das
Filtermedium. Hieraus ergibt sich der Vorteil, dass die Tragerstruktur zu-
nichst auf einem Triger ausgebildet wird, teilweise aushartet und auf Fehler
iiberpriift werden kann, bevor sie auf das Filtermedium aufgeklebt bzw.

aufkaschiert wird.

Vorteilhafterweise wird Klebstoff in einem Spriihauftrag auf das Filtermedi-
um aufgebracht. Beim Aufsprithen von Klebstoff werden trépfchenartige
Klebepunkte am bzw. auf dem Filtermedium ausgebildet. Die Klebepunkte
bewirken bei einer Anlage der Stiitzstruktur eine Klebeverbindung zwi-
schen Filtermedium und Stiitzstruktur. Die nicht zum Kleben verwendeten,
in Durchtrittsbereichen der Stutzstruktur liegenden Klebepunkte bzw. Kle-
betrépfchen fihren zu einer Verstarkung des vliesartigen Filtermediumes,
wobei der Fluiddurchtritt und die raumliche Verformbarkeit des Filtermedi-
ums kaum beeinflusst werden. Alternativ oder zusétzlich zu den Klebe-
punkten aus Klebstoff kann eine zusétzliche Beschichtung auf das Filterme-
dium aufgebracht werden, wobei die Klebepunkte und/oder die Beschich-
tung vorteilhafterweise derart auf das Filtermedium aufgebracht werden,
dass zumindest einige der von der Stiitzstruktur vorgegebenen Durchtritts-

sffnungen fir Fluid jeweils teilweise umgrenzt oder iberdeckt werden.

Weiter ist es vorteilhaft, wenn eine Klebelage auf das Filtermedium
und/oder die Stutzstruktur aufgebracht wird. Hierbei wird die gesamte An-
lagefliche zwischen Stiitzstruktur und Filtermedium als Verbindungs- bzw.
Klebefliche genutzt, wodurch eine gute Verbindung zwischen beiden Ma-
teriallagen sichergestellt wird. Dies ist insbesondere dann wichtig, wenn die
Stitzstruktur im Vergleich zu den Durchtrittsbereichen diinne Fadenele-

mente aufweist.
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Vorteilhafterweise wird ein selbstklebender, das Filtermedium mit der
Stiitzstruktur verbindender Klebstoff, insbesondere ein Hotmeltklebstoff,
eingesetzt. Hierbei kann ein zusatzliches Erhitzen des Klebstoffs zum Aus-
bilden einer Klebeverbindung entfallen, so dass das erfindungsgeméfe Ver-

fahren in einfacher Weise durchgefiihrt werden kann.

In einer weiteren bevorzugten Variante des erfindungsgemaBen Verfahrens
wird die Stiitzstruktur in einem thermischen Aufschmelzverfahren, insbe-
sondere in einem Ultraschallverfahren auf das Filtermedium aufgebracht.
Beim Ultraschall-Schweifen werden mechanische Schwingungen unter
Druck auf Kunststoffteile tibertragen. Durch Molekular- und Grenzflachen-
reibung entsteht Wiarme, die den Dampfungskoeffizienten des Materials
anwachsen und den Kunststoff értlich erweichen ldsst. Diese Reaktion be-
schleunigt sich von selbst, da wegen der Zunahme des Dampfungsfaktors
des plastifizierten Materials ein groBerer Anteil der Schwingungsenergie in
Wiarme umgesetzt wird. Nach Beendigung der Schalleinleitung ist eine kur-
ze Abkiihlphase unter dem noch anstehenden Fligedruck notwendig, um
das zuvor plastifizierte Material homogen zu verfestigen. Danach sind die
nun mit Hilfe der Ultraschallenergie verbundenen Materiallagen weiter ver-
arbeitbar. Das schnelle und gezielte Aufschmelzen der Materialien wird
durch geeignete SchweiRgeometrien wie Spitzen, Kanten oder Rotierungen
in Fiigezonen oder auf Sonotrone oder Amboss erreicht. Durch den gerin-
gen Energiebedarf der Ultraschall-VerschweiBung werden die Teile nur ge-
ringfuigig thermisch belastet. Die Grundeigenschaften der zu verschweifien-
den Materialen dndern sich durch den Einsatz von Ultraschall nicht. Eine
hohe Prozessgeschwindigkeit und das gleichzeitige Durchfiihren von Ar-
beitsschritten, wie Ultraschall-Schweilen, Schneiden und/oder Aufrollen

oder Auffalten erméglicht effektive Herstellungsprozesse. ~

Weiter kann die Stutzstruktur in einem chemischen Aufschmelzverfahren

auf das Filtermedium aufgebracht werden. Dariiber hinaus sind physikali-
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10

sche Aufschmelzverfahren, insbesondere Adhisionsverfahren, zur Verbin-
dung von Stiitzstruktur und Filtermedium denkbar. Besonders bevorzugt
werden Polyvinylsilikone zur Ausbildung des Kunststoffgitters bzw. der

Stiitzstruktur eingesetzt.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der Be-

schreibung und den Figuren der Zeichnung. Die vorstehend genannten und
die weiter aufgefiithrten Merkmale kénnen erfindungsgemal jeweils einzeln
oder in beliebigen Kombinationen miteinander verwirklicht werden. Die in
den Figuren gezeigten Merkmale sind rein schematisch und nicht mafRstab-

lich zu verstehen. Es zeigt:

Fig. 1 bis 4 jeweils eine vergroRerte Draufsicht auf einen Flachen-
abschnitt eines Ausfuhrungsbeispiels des erfindungs-

gemalen Filtermaterials.

Fig. 1 zeigt einen rechteckférmigen Abschnitt eines Filtermaterials 2, wel-
ches flichenférmig und mehrlagig aus einem Filtermedium 4 und einer
Stiitzstruktur 6 aufgebaut ist. Das Filtermedium 4 ist aus einem Kunst-
stoffvlies in einer Lage hergestellt. Die Stutzstruktur 6 umfasst in einer
Kettrichtung 8 verlaufende Fadenelemente 10a, 10b, 10c, 10d, 10e und in
eine Schussrichtung 12 verlaufende weitere Fadenelemente 14a, 14b, 14c
auf. Die Fadenelemente 10a, 10b, ..., 14a, 14b,... bilden ein regelmaBiges
Gewebe aus, wobei in der Art einer sogenannten Leinwandbindung die
Fadenelemente 10a, 10b, ..., 14a, 14b,... jeweils abwechselnd an Kreu-
zungsstellen tiber und dann wieder unter dem nachsten Fadenelement 10a,
10b, ..., 14a, 14b,...verwebt sind. Die Fadenelemente 10a, 10b, ..., 14a,
14b,... weisen im Wesentlichen die gleiche Dicke ds, dk auf. Die Werte fur
dk betragen beispielsweise 246pm und 262,4pm; die Werte fiir ds betragen
beispielsweise 252,6um und 242,8um. Dariiber hinaus sind die gruppen-
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weise parallel zueinander verlaufenden Fadenelemente 10a, 10b, ..., und
14a, 14b,... jeweils dquidistant zueinander angeordnet, woraus sich eine
gleichformige Maschenweite der zwischen den Fadenelementen 10a, 10b,
..., 143, 14b,... angeordneten Durchtrittséffnungen 16a, 16b, 16¢, 16d,
16e,... ergibt. Die Maschenweite des die Stitzstruktur 6 bildenden Gewe-
bes ist mit Ls x Lk bezeichnet und betragt beispielsweise 869,3um x
1243,3um fiir Durchtrittséffnung 16b; 862,8um x 1217,Tum fir Durch-
trittsdffnung 16¢; 908,7um x 1233,5um fur Durchtrittséffnung 16d.

Das Material der Stutzstruktur 6 ist PBT-Kunststoff, welcher auf das als Poly-
estervlies ausgebildete Filtermedium 4 in einem Kaschiervorgang aufgetra-
gen worden ist. Hierbei ist zundchst in einem Spriihauftrag Klebstoff auf das
Filtermedium 4 aufgetragen bzw. aufgespriiht worden, so dass sich tropf-
chenférmige Klebepunkte 18, 18/, 18”, ... in unterschiedlicher Grolle aus-
bilden und in unregelmaRiger Anordnung am Filtermedium 4 anhaften. An-
schlieRend wird die zunichst als separate Materiallage ausgebildete Stiitz-
struktur 6 auf das Filtermedium 4 aufgelegt bzw. aufgedriickt, wodurch an
den zwischen den Fadenelementen 10a, 10b, ...., 14a, 14b, ... und den
Vliesfaden 20, 207, 20%, ... des Filtermediums 4 liegenden Klebepunkten
18, 18, 18”,... eine Klebeverbindung ausgebildet und das mehrlagige Fil-
termaterial 2 fertig gestellt wird. Durch den Spriihauftrag des Klebstoffs wird
einerseits eine tber die Fliche des Filtermediums 4 gleichmdBig feste Kle-
beverbindung zwischen der Stiitzstruktur 6 und dem Filtermedium 4 sowie
eine zusitzliche Aussteifung des aus Polyestervlies hergestellten Filtermedi-
ums 4 bei geringst moglicher Beeintrichtigung der Fluiddurchldssigkeit der

mit Filtermedium 4 belegten Durchtrittséffnungen 16a, 16b,... erreicht.

Das in Fig. 2 dargestellte Filtermaterial 2 unterscheidet sich von den aus
Fig. 1 dadurch, dass das Filtermedium 4 eine zusatzliche Beschichtung 22,
durch welche die Vliesfaden 20, 207, 20’ des Filtermediums 4, genauer

deren Zwischenraume, groRteils verschlossen sind. Die Beschichtung 22 ist
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exemplarisch in einem Durchtrittsbereich zwischen den Fadenelementen
10c, 10d, 14a, 14b gezeigt, erstreckt sich jedoch iiber das gesamte Filter-
medium 4. Auf diese Weise ist die Fluiddurchlassigkeit des Filtermediums 4
verringert und folglich dessen Filtrationsfahigkeit verbessert. Die im Spriih-
auftrag aufgetragenen Klebepunkte 18, 18’, 18", ... sind ebenfalls gut zu
erkennen. Das in Fig. 2 gezeigte Filtermaterial 2 findet insbesondere Ver-
wendung fiir Feinfilterelemente. Die Fadenelemente 10a, 10b, ..., 14a,
14b,... der gewebsartigen Stutzstruktur 6 verlaufen gruppenweise parallel
zueinander und kreuzen sich unter einem rechten Winkel. Es sind jedoch
auch parallelogrammartige, insbesondere rautenformige Ausgestaltungen

der gewebsartigen Stiitzstruktur 6 denkbar.

In Fig. 3 ist ein Ausfiihrungsbeispiel mit einem in die gewebsartige Stiitz-
struktur 6 eingewobenen, als Carbonfaden ausgebildeten elektrisch leitfahi-
gen Faden 24 gezeigt. Durch den elektrisch leitfahigen Faden 24 werden
die elektrostatischen Eigenschaften des Filtermaterials 2 verbessert und die-
ses mechanisch verstarkt. Der eingewebte leitfihige Faden 24 kann, wie in
Fig. 3 gezeigt, in Schussrichtung 12 verlaufen, jedoch ist auch eine Anord-
nung in Kettrichtung 8 denkbar. Er kann, wie in Fig. 3 gezeigt, ein reguldres
Fadenelement 14c ersetzen, jedoch auch zusatzlich eingearbeitet sein. Ins-
besondere kénnen weitere (nicht gezeigte) elektrisch leitfahige Faden in die

Stitzstruktur 6 eingearbeitet sein.

Wihrend bei den in den Fig. 1 bis 3 gezeigten Ausfithrungsbeispielen die
Dicke der Fadenelemente 10a, 10b, ..., 14a, 14b,... jeweils im Wesentli-
chen gleich ist und ca. 250um betrégt, ist in Fig. 4 ein Filtermaterial 2 mit
unterschiedlich dicken Fadenelementen 10a, 10b,..., 14a, 14b,... gezeigt.
Die in Kettrichtung 8 verlaufenden Fadenelemente 10a, 10b, ... weisen eine
Dicke dk von ca. 250um, wie 262,4um, 252,6um und 259,2um, auf. Die in
Schussrichtung 12 verlaufenden weiteren Fadenelemente 14a, 14, ... wei-

sen einen Durchmesser bzw. eine Dicke ds von ca. 200um auf, wie
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193,6um und 200,1um. Hieraus ergeben sich groRere Durchtrittséffnungen
16a, 16b, ... und folglich eine verbesserte Fluiddurchldssigkeit der Stiitz-

struktur 6 bzw. des gesamten Filtermaterials 2.



WO 2011/160829 PCT/EP2011/003079

10

15

20

25

30

14
Patentanspriche
Filtermaterial (2) fir Fluide, insbesondere fiir Hydraulikfliissigkeiten,

mit einem zumindest eine Lage aufweisenden Filtermedium (4) und

einer auf zumindest einer Seite des Filtermediums (4) in Flachenberei-

chen anliegenden, zumindest teilweise aus Kunststoffmaterial gebilde-

ten Stiitzstruktur (6), dadurch gekennzeichnet, dass das Filtermedium
(4) und die Stiitzstruktur (6) mittels Laminieren, Kaschieren und/oder

mittels eines Aufschmelzverfahrens untereinander verbunden sind.

Filtermaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass am Fil-
termedium (4) zumindest bereichsweise in einem Sprithauftrag aufge-
tragene Klebepunkte (18-18), insbesondere in unterschiedlicher Groé-

Re und/oder unregelmaBiger Anordnung, anhaften.

Filtermaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebepunkte (18-18“) und/oder eine am Filtermedium (4) vorgese- f
hene zusitzliche Beschichtung (22) zu_mindest einige der von der
Stiitzstruktur (6) vorgegebenen Durchtrittséffnungen (16a-16f) fir Fluid

jeweils teilweise umgrenzen bzw. iiberdecken.

Filtermaterial nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Material der Stiitzstruktur (6) Polybutylen-
terephthalat (PBT)-, Polypropylen (PP)- und/oder Polyethylen (PE)-

Kunststoff umfasst.

Filtermaterial nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stiitzstruktur (6) als Gitter oder Gewebe aus-

gebildet ist.
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6. Filtermaterial nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dicke der das Gitter bzw. das Gewebe bildenden Fadenelemente (10a,
10b,..., 14a, 14b,...) Uiber die Flache des Filtermaterials (2) variiert, ins-
besondere wobei die Fadenelemente in Schussrichtung (14a, 14b, ...)

5 eine andere Dicke (ds) als die Fadenelemente in Kettrichtung (10a,

10b, ...) aufweisen.

7.  Filtermaterial nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dicke (ds, d«) der Fadenelemente in Schussrichtung 250um (ds) und in
10 Kettrichtung 200um (dx) betrdgt.

8. Filtermaterial nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Maschenweite (Ls x Lk) des Gitters bzw. des Gewe-
bes 850pm x 1200um betragt.

15

9. Filtermaterial nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass das Filtermedium (4) als Vlies, bevorzugt als

Kunststoffvlies, besonders bevorzugt als Polyestervlies, ausgebildet ist.

20 10. Filtermaterial nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Material des Filtermediums (4) Polybutylen-
terephthalat (PBT)-, Polypropylen (PP)- und/oder Polyethylen (PE)-

Kunststoff umfasst.

25 11. Filtermaterial nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Filtermedium (4) und die Stitzstruktur (6)

vollflachig miteinander verbunden sind.

12. Verfahren zur Herstellung eines Filtermaterials (2) fur Fluide, insbe-
30 sondere fiir Hydraulikflissigkeiten, wobei ein zumindest eine Lage

aufweisendes Filtermedium (4) auf zumindest einer Seite in Flichenbe-
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

- 16

reichen mit einer teilweise aus einem Kunststoffmaterial gebildeten
Stuitzstruktur (6) flichig verbunden wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Filtermedium (4) und die Stitzstruktur (6) mittels Laminieren,
Kaschieren und/oder mittels eines Aufschmelzverfahrens untereinander

verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitz-
struktur (6) als eine Beschichtung auf das Filtermedium (4) auflaminiert

wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Stutz-
struktur (6) in einem Tauchverfahren auf das Filtermedium (4) aufge-

bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitz-
struktur (6) in einem Rakelverfahren auf das Filtermedium (4) aufge-

bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitz-
struktur (6) in einem Klebeverfahren auf das Filtermedium (4) aufka-

schiert wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass Klebstoff
(18, 18/, ...) in einem Tragerauftrag auf das Filtermedium (5) aufge-

bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass Klebstoff
(18, 18, ...) in einem Spriihauftrag auf das Filtermedium aufgebracht

wird.
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

17

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass tropfchen-
formige Klebepunkte (18-18¢), insbesondere in unterschiedlicher Gro-
Re und/oder unregelmifiger Anordnung, auf das Filtermedium (4) auf-

getragen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Klebelage auf das Filtermedium (4) und/oder die

Stutzstruktur (6) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein selbstklebend das Filtermedium (4) mit der Stiitz-
struktur (6) verbindender Klebstoff (18, 18, ...), insbesondere ein Hot-

meltklebstoff, eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitz-
struktur (6) in einem thermischen Aufschmelzverfahren, insbesondere
in einem Ultraschallverfahren, auf das Filtermedium (4) aufgebracht

wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitz-
struktur (6) in einem chemischen Aufschmelzverfahren auf das Filter-

medium (4) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitz-
struktur (6) in einem physikalischen Aufschmelzverfahren, insbesonde-
re einem Adhasionsverfahren, auf das Filtermedium (4) aufgebracht

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf das Filtermedium (4) eine zusétzliche Beschichtung

(22) aufgebracht wird.
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26. Verfahren nach Anspruch 19 oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebepunkte (18-18) und/oder die Beschichtung (22) derart auf
das Filtermedium (4) aufgetragen werden, dass zumindest einige der

5 von der Stiitzstruktur (6) vorgegebenen Durchtrittséffnungen (16a-16f)

fir Fluid jeweils teilweise umgrenzt bzw. tiberdeckt werden.
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