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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Filterelement (1) zur
Reinigung eines Fluides, mit einem zickzackformig gefalteten Filtermaterial (2).
Erfindungswesentlich ist dabei, dass ein zur Faltenstabilisierung dienendes
ausgehdrtetes Kunststoffnetz (3) mit einer Vielzahl ungerichteter Stege (4)
vorgeschen ist, wobei die Stege (4) in ungerichteter Weise iiber und zwischen
einzelnen Faltenriicken (5) verlaufen und an Kontaktpunkten (6) mit dem
Filtermaterial (2) mit diesem verklebt sind. Hierdurch kann eine deutlich
vereinfachte und zugleich verbesserte Faltenstabilisierung erreicht werden.
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Filterelement

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Filterelement zur Reinigung eines Fluides
gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft auRerdem ein

Verfahren zur Herstellung eines faltenstabilisierenden Kunststoffnetzes.

Bei modernen Filterelementen fur insbesondere Flussigfiltration im Automobilbe-
reich herrschen hohe Dricke und Stromungsgeschwindigkeiten, die vom jeweili-
gen Filterelement aufgenommen werden mussen, bzw. gegen welches das jewei-
lige Filterelement bestandig sein muss. Die hohen Drucke bzw. Stromungsge-
schwindigkeiten kbnnen beim Filterelement unter anderem zur sogenannten Falt-
enblockbildung an auf’en umliegenden Falten fuhren. Sofern Falten auf Block ge-
staucht werden, d.h. also direkt aneinander anliegen, gibt es in diesem Bereich
keine Durchstromung und damit auch keine Filtration mehr. Hierdurch wird die
gesamte Filterleistung deutlich reduziert, wobei zudem die Gefahr der Uberdeh-
nung des Filtermaterials besteht, was im schlimmsten Fall zur Zerstérung des-

selben filhren kann.

Aus diesem Grund werden moderne Filterelemente mittels eines Zusatzbauteils
insoweit stabilisiert, dass die Falten auf der aulenliegenden Seite nicht auf Block

zusammengestaucht werden kdénnen.

Aus der DE 20 2004 003 326 U1 ist ein erfindungsgemalies Filterelement zur
Reinigung eines Fluides bekannt, bestehend aus einem zickzackférmig gefalteten
Filtermaterial und einem Stutzgitter, welches mit dem Filtermaterial vollflachig in
Kontakt steht. An den Stirnseiten sind dabei Endscheiben vorgesehen, wobei die
Verbindung zwischen Endscheibe und Filterelement durch Einschmelzen oder

Einschaumen erfolgt. Langs des Umfangs ist dabei zur Faltenstabilisierung ein
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mit Klebstoff benetzter Faden vorgesehen, wobei der Klebstoff eine Verklebung
zwischen den Faltenspitzen und dem Faden bewirkt und wobei sich der Faden
von einer Stirnseite zur anderen Stirnseite erstreckt und im Wesentlichen parallel
verlauft. Nachteilig dabei ist jedoch, dass sowohl der Faden also auch das Fil-
terelement gegeneinander geflhrt werden mussen, was fur die Herstellung einen
erheblichen Koordinationsaufwand bedeutet. Zudem gibt es bei dieser Variante
der Faltenstabilisierung nur wenige Kontaktpunkte zwischen der stabilisierenden
Kunststoffraupe und den Faltenrlcken, welche eine stabilisierende Wirkung ha-

ben.

Die vorliegende Erfindung beschéaftigt sich daher mit dem Problem, fur ein Fil-
terelement der gattungsgemalRen Art eine Verbesserung oder zumindest eine al-
ternative Ausfihrungsform anzugeben, die insbesondere einfach und kostenguns-

tig zu fertigen ist und zudem hohe Dricke aushalt.

Dieses Problem wird erfindungsgemalf durch den Gegenstand des unabhangigen
Anspruchs 1 gel6st. Vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind Gegenstand der abhan-

gigen Anspruche.

Die vorliegende Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, ein zickzack-
formig gefaltetes Filtermaterial eines Filterelements mit einem aushartbaren
Kunststoffnetz zur Faltenstabilisierung zu Uberziehen, wobei dieses Kunststoff-
netz eine Vielzahl ungerichteter Stege aufweist, die Uber und zwischen einzelnen
Faltenricken des Filtermaterials verlaufen und an Kontaktpunkten mit dem Filter-
material mit diesem verklebt sind. Im Vergleich zu dem aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Filterelement, bei welchem aufwendig ein mit Klebstoff benetzter
Faden um die AuRenmantelflache des Ringfilterelements geklebt wurde, ist die
Herstellung des erfindungsgemaf vorgesehenen Kunststoffnetzes deutlich einfa-

cher moglich, da insbesondere eine aufwendige Fuhrung des Filterelements und



WO 2015/158581 PCT/EP2015/057568

des Fadens gegeneinander nicht mehr erforderlich ist. Durch die vollig ungerich-
teten Stege des Kunststoffnetzes, welches sich beispielsweise auch in die Zwi-
schenraume der einzelnen Falten erstrecken kdnnen, kann eine bezuglich Kraft-
ableitung nahezu homogene Struktur geschaffen werden, die die einzelnen Falten
deutlich besser vor einem Kollabieren, d.h. vor einem auf Block schieben, schiitzt,
als dies mit bisher aus dem Stand der Technik bekannten Faltenstabilisierungen
maoglich war. Das Kunststoffnetz wird dabei beispielsweise mittels einer mit Druck-
luft beaufschlagten Dise auf die durch die einzelnen Faltenrlicken gebildete Ebe-
ne aufgespruht und verklebt beim Aufsprihen mit den Kontaktpunkten mit dem
Filtermaterial. Die meisten Kontaktpunkte des Kunststoffnetzes liegen dabei an
den Faltenrucken des Filtermaterials, wobei selbstverstandlich auch einzelne
Kontaktpunkte einzelner Stege in den Zwischenraumen zwischen den einzelnen
Falten liegen kbnnen, wodurch ein besonders hohes Aussteifungspotenzial er-
zielbar ist. Generell wird somit eine Struktur, d.h. ein Kunststoffnetz aus Kleber,
z.B. Hotmelt oder einem anderen sprihfahigen Kunststoff auf das Filterelement
aufgespruht, wobei sich die dabei entstehende Kunststoffschicht, d.h. das Kunst-
stoffnetz, unkontrolliert und wirr auf das Filterelement legt und dadurch die Falten-
ricken des Filterelements bzw. des Filtermaterials miteinander verbindet bzw.
stabilisiert. Durch den unkontrollierten Auftrag des Kunststoffs werden viele Kon-
taktpunkte auch zwischen der zu stabilisierenden Kunststoffschicht und den Fal-
tenrlicken erzeugt, wobei diese hohe Anzahl an Kontaktpunkten zu einer deutli-

chen Erhéhung/Verstarkung der Faltenstabilisierung flhrt.

Zur Erzeugung des Kunststoffnetzes wird insbesondere ein Einkomponenten-
kunststoff oder ein Zweikomponentenkunststoff verwendet. Hierunter kdnnen ins-
besondere Polyamide (PA), Polyethersulfone (PES) oder amorphe Polyalphaole-
fine (APAO) fallen. Amorphe Polyalphaolefine sind im Gegensatz zu anderen Po-
lyolefinen vollig amorph, d.h. nicht kristallisierfahig. Sie werden deshalb insbe-

sondere zur Herstellung von Schmelzklebstoffen (Hotmelts) und Haftschmelzkleb-
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stoffen eingesetzt. Das Hauptmonomer flr diese amorphen Polyalphaolefine ist
Polypropylen. APAOs haben dabei gute Klebeeigenschaften insbesondere auch
auf unpolaren Oberflachen und sind daruber hinaus resistent gegeniber hohen
und tiefen Temperaturen sowie dem Einfluss von Feuchte. Polyamide (PA) hinge-
gen eignen sich aufgrund ihrer hervorragenden Festigkeit und Zahigkeit fur die
Verwendung in dem zuvor beschriebenen Kunststoffnetz, da sie die fur das
Kunststoffnetz wichtige Aussteifungsfunktion tbernehmen kdnnen. Polyamide be-
sitzen daruber hinaus eine gute chemische Bestandigkeit gegenuber organischen
Losungsmittels. Polyethersulfon (PES) ist transparent und chemisch bestandig
und besitzt insbesondere eine hohe thermische Bestandigkeit sowie eine hohe
Bestandigkeit gegentuber Chemikalien. Selbstverstandlich sind dabei die aufge-
zahlten Kunststoffe lediglich rein exemplarisch zu betrachten, so dass selbstver-
standlich auch andere fur diesen Einsatzzweck geeignete Kunststoffe zur Erzeu-

gung des die faltenstabilisierenden Kunststoffnetzes eingesetzt werden kdnnen.

Zweckmalig kann ein Griffbereich vorgesehen sein, in welchem die Stege und
damit das Kunststoffnetz dichter sind, als in einem tbrigen Bereich. Der Griffbe-
reich kann dabei benachbart zu einer Endscheibe angeordnet sein. Hierdurch
kann ein zuverlassiges und zugleich einfaches Greifen des Filterelements, bei-

spielsweise bei einem Austausch erreicht werden.

Der Griffbereich kann vor allem fur groRere Filterelemente (NKW Luftfilteranwen-
dungen) durch ein dort dickeres/dichteres Aufsprihen des Hotmelts realisiert

werden.

FUr die Realisierung des Griffbereichs und des Ubrigen Bereichs sind folgende
Parameter relevant: Luftdruck der Sprihduse, die Viskositat des Hotmelts, welche
uber die Temperatur beeinflusst wird und die Sprihdauer. Dabei gilt, je hbher der

Luftdruck und je hoher die Temperatur sind, desto feiner werden die Stege. Je
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niedriger der Luftdruck bzw. die Temperatur sind, desto dicker werden die Stege.

Dabei ist es vorteilhaft, im Griffbereich die Stege dicker zu gestalteten als im Gbri-
gen Bereich, der nur zur Faltenstabilisierung dient. Alternativ kann jedoch auch

die gleiche Stegstarke verwendet werden, jedoch durch eine langere Sprihdauer
dichter auf das Filterelement gespriht werden und somit der Griffoereich gestarkt

werden.

Hergestellt werden kdnnen die Filterelemente mit den beiden Bereichen unter an-

derem mittels folgender Verfahren:

1. Es ist eine DUse mit unterschiedlichem Luftdruck fir den Griffbereich und den
ubrigen Bereich vorgesehen, wobei sich das Filterelement dreht und zudem
axial verschoben wird. Alternativ kann selbstverstandlich auch die Dlse axial

verstellt werden.

2. Eine DUse mit gleichbleibendem Luftdruck und Temperatur wird verwendet.
Durch eine langere Spruhzeit auf dem Bereich des Griffbereichs wird dieser

realisiert.

3. Es sind mehrere Dusen vorgesehen, wobei sich das Filterelement dreht. Die
Dusen fur den Griffbereich sind nach den obigen Parametern anders eingestellt

als die Dusen fur die reine Faltenstabilisierung, das heifl3t den tbrigen Bereich.

Die vorliegende Erfindung beruht weiter auf dem allgemeinen Gedanken, ein Ver-
fahren zur Herstellung eines faltenstabilisierenden Kunststoffnetzes auf einem Fil-
terelement anzugeben, wobei bei diesem Verfahren Kunststoff mittels einer mit
Druckluft beaufschlagten DUse auf eine durch die einzelnen Faltenricken gebil-
dete Ebene des zickzackformig gefalteten Filtermaterials gespriht wird und dabei

an den Kontaktpunkten mit dem Filtermaterial verklebt und anschlie}end aushar-
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tet. Im Vergleich zu dem aus dem Stand der Technik bekannten aufgewickelten
und verklebten Faden, ermdglicht das Aufsprihen des Kunststoffnetzes eine
deutlich vereinfachte Herstellung und zugleich eine deutlich verbesserte Falten-
stabilisierung, da das Netz nicht nur wie der Faden Krafte entlang seiner Langs-
richtung aufnehmen kann, sondern bezuglich der Kraftaufnahme nahezu homo-
gen ausgebildet ist. Durch die deutlich erhéhte Anzahl der Kontakt- und damit
auch der Klebepunkte mit dem Filtermaterial, werden die einzelnen Faltenrticken
an deutlich mehr Punkten gehalten, wodurch die Faltenstabilitat deutlich erhoht
werden kann. Dies wird weiter dadurch unterstltzt, dass die einzelnen Stege des
Kunststoffnetzes auch in die Zwischenraume zwischen den einzelnen Falten rei-
chen und dort mit dem Filtermaterial verklebt sind, wodurch das aufgesprihte
Kunststoffnetz nicht nur zweidimensional, sondern tatsachlich dreidimensional
ausgebildet ist. Das Aufbringen bzw. Aufsprihen des flissigen Kunststofffadens
zum Kunststoffnetz ist dabei fertigungstechnisch einfach, wobei das anschlief3end

ausgehartete Kunststoffnetz eine optimale Faltenstabilisierung gewahrleistet.

Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Un-
teranspruchen, aus den Zeichnungen und aus der zugehoérigen Figurenbeschrei-

bung anhand der Zeichnungen.

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachstehend noch zu
erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, oh-

ne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Bevorzugte Ausfluhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen darge-
stellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert, wobei sich
gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder ahnliche oder funktional gleiche Kompo-

nenten beziehen.
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Dabei zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1 eine mogliche Ausfihrungsform eines erfindungsgemafen Filterele-

ments,

Fig. 2 eine Detaildarstellung einer Auenmantelflache des Filterelements ge-

malf der Figur 1,

Fig. 3 eine Detaildarstellung des gemaf der Figur 2 dargestellten Kunststoff-

netzes,

Fig. 4 eine Darstellung wie in Fig. 1, jedoch mit einem zusatzlichen Griffbe-

reich.

Entsprechend den Figuren 1 bis 4, weist ein erfindungsgemafes Filterelement 1,
welches im vorliegenden Fall als Ringfilterelement ausgebildet ist, jedoch ebenso
gut auch eine andere Form aufweisen kann, ein zickzackfoérmig gefaltetes Filter-
material 2 auf. Zur Faltenstabilisierung ist dabei an einer Aufenmantelflache des
Filterelements 1 ein ausgehartetes Kunststoffnetz 3 mit einer Vielzahl ungerichte-
ter Stege 4 aufgebracht, wobei die Stege 4 in ungerichteter Weise Uber und zwi-
schen einzelnen Faltenrlicken 5 verlaufen und Uber Kontaktpunkte 6 mit dem Fil-
termaterial 2 verklebt sind. Die Faltenricken 5 und die Kontaktpunkte 6 sind zwar
in der Figur 1 eingezeichnet, jedoch deutlich besser in den Figuren 2 und 3 er-

kennbar.

Das Kunststoffnetz 3 erstreckt sich dabei im Wesentlich Gber eine durch die ein-
zelnen Faltenricken 5 gebildete Ebene, die bei einer Ausbildung des Filterele-

ments 1 als Ringfilterelement eine gekrimmte Ebene darstellt. Einzelne Stege 4
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des Kunststoffnetzes 3 kbnnen dabei auch in Zwischenraume 7 der einzelnen Fal-
ten, d.h. zwischen die einzelnen Faltenriicken 5 reichen und dort mit dem Filter-
material 2 verklebt sein. Hierdurch ist insbesondere eine sogar dreidimensionale
Aussteifung moglich. Fur das Kunststoffnetz 3 werden insbesondere Einkompo-
nenten- und Zweikomponentenkunststoffe verwendet, insbesondere beispielswei-
se Polyamid (PA), Polyethersulfon (PES) oder ein amorphes Polyalphaolefin
(APAO).

Betrachtet man nochmals das Filterelement 1 gemaf der Figur 1, so kann man
erkennen, dass dies in gewohnter Weise aufgebaut ist und zwei Endscheiben 8, 9
aufweist, die das Filtermaterial 2 stirnseitig abschliellen, indem sie mit dem Fil-
termaterial 2 stirnseitig verklebt oder das Filtermaterial 2 in die Endscheiben 8, 9

eingeschaumt ist.

Durch den ungerichteten Auftrag des Kunststoffs in Form des ungerichteten
Kunststoffnetzes 3 kann eine im Vergleich zu bisher aus dem Stand der Technik
bekannten Faltenstabilisierungen deutlich verbesserte Aussteifung der einzelnen
Faltenricken 5 gegeneinander erreicht werden, wodurch insbesondere das Risiko
eines auf Block Zusammenschiebens der einzelnen Faltenricken 5 und damit ei-

ne Reduzierung der Filterleistung reduziert werden kann.

Betrachtet man die Fig. 4, so kann man erkennen, dass zusatzlich ein Griffbereich
10 vorgesehen ist, in welchem die Stege 4 und damit das Kunststoffnetz 3 dichter
sind, als in einem Ubrigen Bereich 11. Der Griffbereich 10 kann dabei benachbart
zu einer Endscheibe 8 angeordnet sein. Hierdurch kann ein zuverlassiges und
zugleich einfaches Greifen des Filterelements 1, beispielsweise bei einem Aus-
tausch erreicht werden. Der Griffoereich 10 kann vor allem flr groRere Filterele-
mente (NKW Luftfilteranwendungen) durch ein dort dickeres/dichteres Aufsprihen

des Hotmelts realisiert werden.
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Die Herstellung des faltenstabilisierenden Kunststoffnetzes 3 auf dem Filterele-
ment 1 erfolgt dabei wie folgt: Zunachst wird das Filterelement 1 in gewohnter
Weise hergestellt, wobei dieses an einer Innenmantelflache beispielsweise eine
nicht naher beschriebene aber seit langem bekannte Innenzarge aufweisen kann.
Auf der AuRenmantelflache wird nun mittels einer mit Druckluft beaufschlagten
DUse Kunststoff (Hotmelt) aufgespruht, der sich in eine durch die einzelnen Fal-
tenracken 5 gebildete Ebene des zickzackformig gefalteten Filtermaterials 2 legt
und dabei an den zuvor beschriebenen Kontaktpunkten 6 mit dem Filtermaterial 2
verklebt und aushartet. Nach dem Ausharten des Kunststoffs ist eine effektive und
homogene Aussteifung in Form eines Kunststoffnetzes 3 an der Aulienmantelfla-
che des Filterelements 1 gegeben. Zur Herstellung des Kunststoffnetzes 3 muss
dabei das Filterelement 1 lediglich vor der entsprechenden DlUse gedreht werden,
wodurch der Fertigungsprozess im Vergleich zu dem aus dem Stand der Technik

bekannten faltenstabilisierenden Faden deutlich vereinfacht werden kann.

Der Griffbereich 10 kann vor allem fur grofRere Filterelemente (NKW Luftfilteran-
wendungen) durch ein dort dickeres/dichteres Aufsprihen des Hotmelts realisiert
werden. Fur die Realisierung des Griffbereichs 10 und des Ubrigen Bereichs 11
sind folgende Parameter relevant: Luftdruck der Spruhduse, die Viskositat des
Hotmelts, welche Uber die Temperatur beeinflusst wird und die Sprihdauer. Dabei
gilt, je héher der Luftdruck und je héher die Temperatur sind, desto feiner werden
die Stege 4. Je niedriger der Luftdruck bzw. die Temperatur sind, desto dicker
werden die Stege 4. Im Griffbereich 10 kdbnnen zu dessen Realisierung die Stege
4 dicker gestaltet sein als im Gbrigen Bereich 11, der nur zur Faltenstabilisierung
dient. Alternativ kann jedoch auch die gleiche Stegstarke verwendet werden, je-
doch durch eine langere Spruhdauer dichter auf das Filterelement 1 gespruht

werden und somit der Griffoereich 10 gestarkt werden.
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Hergestellt werden kdnnen die Filterelemente 1 mit den beiden Bereichen 10, 11

unter anderem mittels folgender Verfahren:

1. Es ist eine Dise mit unterschiedlichem Luftdruck fur den Griffbereich 10 und
den ubrigen Bereich 11 vorgesehen, wobei sich das Filterelement 1 dreht und
zudem axial verschoben wird. Alternativ kann selbstverstandlich auch die Dlse

axial verstellt werden.

2. Eine Duse mit gleichbleibendem Luftdruck und Temperatur wird verwendet.
Durch eine langere Spruhzeit auf dem Bereich des Griffbereichs 10 wird dieser

realisiert.

3. Es sind mehrere Dusen vorgesehen, wobei sich das Filterelement 1 dreht. Die
Dusen fur den Griffbereich 10 sind nach den obigen Parametern anders einge-
stellt als die Dusen fur die reine Faltenstabilisierung, das heif3t den Gbrigen Be-

reich 11.

Mit dem erfindungsgemalien Kunststoffnetz 3, welches mit seinen ungerichteten
Stegen 4 eine Aussteifung der einzelnen Falten des Filtermaterials 2 bewirkt,
kann insbesondere auch bei hohen Drlcken gewahrleistet werden, dass das Fil-
termaterial 2 nicht zusammengeschoben und dadurch dessen Filterleistung redu-

ziert wird.

*kkkk
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Anspruche

1. Filterelement (1) zur Reinigung eines Fluides, mit einem zickzackformig gefal-
teten Filtermaterial (2),
dadurch gekennzeichnet,
dass ein zur Faltenstabilisierung dienendes ausgehartetes Kunststoffnetz (3)
mit einer Vielzahl ungerichteter Stege (4) vorgesehen ist, wobei die Stege (4)
in ungerichteter Weise Uber und zwischen einzelnen Faltenrtcken (5) verlau-
fen und an Kontaktpunkten (6) mit dem Filtermaterial (2) mit diesem verklebt
sind.

2. Filterelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass sich das Kunststoffnetz (3) im Wesentlichen Uber eine durch die einzel-

nen Faltenrtcken (5) gebildete Ebene erstreckt.

3. Filterelement nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass einzelne Stege (4) des Kunststoffnetzes (3) in Zwischenraume (7) der

Falten reichen und dort mit dem Filtermaterial (2) verklebt sind.

4. Filterelement nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass der fur das Kunststoffnetz (3) verwendete Kunststoff ein Einkomponenten-

Kunststoff oder ein Zweikomponenten-Kunststoff ist.

5. Filterelement nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,
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dass der fur das Kunststoffnetz (3) verwendete Kunststoff ein Polyamid (PA),

ein Polyethersulfon (PES) oder ein amorphes Polyalphaolefin (APAO) ist.

6. Filterelement nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Filterelement (1) ein Ringfilterelement mit zwei Endscheiben (8,9) ist

und sich das Kunststoffnetz (3) Uber die Mantelflache erstreckt.

7. Filterelement nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Griffbereich (10) vorgesehen ist, in welchem die Stege (4) und damit

das Kunststoffnetz (3) dichter sind, als in einem Ubrigen Bereich (11).

8. Filterelement nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Griffbereich (10) benachbart zu einer Endscheibe (8) angeordnet ist,
und/oder
dass der Griffbereich (10) sich Uber maximal ein Drittel der Mantelflache des

Filterelements (1) erstreckt.

9. Verfahren zur Herstellung eines faltenstabilisierenden Kunststoffnetzes (3) auf
einem Filterelement (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche, bei dem
Kunststoff mittels einer mit Druckluft beaufschlagten DUse auf eine durch die
einzelnen Faltenricken (5) gebildete Ebene des zickzackférmig gefalteten Fil-
termaterials (2) gespruht wird und dabei an Kontaktpunkten (6) mit dem Filter-

material (2) verklebt und aushartet.

10. Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,
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dass zur Erzeugung des faltenstabilisierenden Kunststoffnetzes (3) ein Ein-
komponenten-Kunststoff oder ein Zweikomponenten-Kunststoff auf die durch
die einzelnen Faltenricken (5) gebildete Ebene des zickzackférmig gefalteten

Filtermaterials (2) gespruht wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Erzeugung des faltenstabilisierenden Kunststoffnetzes (3) ein Poly-
amid (PA), ein Polyethersulfon (PES) oder ein amorphes Polyalphaolefin
(APAO) auf die durch die einzelnen Faltenriicken (5) gebildete Ebene des

zickzackformig gefalteten Filtermaterials (2) gespruht wird.
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