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Metalldrahtgewebe werden fir die Filtration
seit mehr als 100 Jahren eingesetzt. Sie
zeichnen sich aus durch unproblematische
Weiterverarbeitung, leichte Reinigungs-
maoglichkeit und sehr lange Lebensdauer.
Sie besitzen neben vorziiglichen
mechanischen Festigkeitseigenschaften
auch eine hohere Hitzebestandigkeit als
irgendein anderer Werkstoff. Gegeniber
chemischen und physikalischen Einflissen
sind sie duBerst bestéandig. Ein ideales
Filtermedium also, das auBerdem die Verar-
beitung und Konfektionierung mit gelaufigen
Verfahren ohne Schwierigkeiten ermoglicht.
Neben sogenannten »offenen« Draht-
geweben mit quadratischen oder recht-
eckigen Maschen, die bis zu 20 pm
Maschenweite (Filterfeinheit) hergestellt
werden kénnen, gibt es eine Vielzahl von
Filtertressenbindungen mit Filterfeinheiten
bis zum Mikronbereich.

Drahtgewebe sind exakte geometrische
Gebilde, deren Filterfeinheit (iberall gleich-
mé&Big ist, im Gegensatz zu Faservliesen
aus Papier, Kunststoff- oder Metallfasern.
Filtertressen aus Metalldraht werden zur
Trennfiltration, d.h. zur Gewinnung von
Feststoffen, zur Klarfiltration wie auch zur
Reinigung von Treibstoffen und Hydraulik-
flussigkeiten oder auch fiir die Wasser-
aufbereitung eingesetzt.

Auf die Herstellung von Filtertressen-
geweben sind wir seit 1887 spezialisiert.
Wéhrend um die Jahrhundertwende
Tressengewebe in erster Linie fur Trink-
wasser-Filtration im Brunnenbau, aber
auch schon fir die Getrankefiltration ein-
gesetzt wurden, kamen seit 1910 mit dem
Anwachsen der Kraftfahrzeug- und
Flugzeugindustrie Treibstoffilter hinzu.

Fir das NASA-Raumfahrtprogramm haben
wir bereits 1954 MINIMESH-Filter-
tressengewebe mit vorher fiir unméglich
gehaltenen Filterfeinheiten entwickelt.

Fur die reibungslose Funktion der Steue-
rungssysteme und Triebwerke sorgten
nicht zuletzt die von uns entwickelten Filter-
gewebe.

Alle Daten in diesem Prospekt gelten immer
nur fur Drahtgewebe »wie gewebtx,
Spezielle Nachbehandlungen, welche die
Filterfeinheit reduzierten, die Gewebedicke
oder die Festigkeit und Dehnung des
Werkstoffes verandern, wurden dabei nicht
berticksichtigt.
MINIMESH-Filtertressengewebe werden als
Rollenware, in FixmaBsticken oder als
Ronden geliefert. Sie kénnen bei uns auch
speziellen Nachbehandlungen unterzogen
werden wie TYCLEEN (weiBblank glihen
unter Schutzglas oder im Vakuum),
Dampfentfetten, Reinigen mit Ultraschall,
Kalandern, Plissieren.

MINIMESH-Filtertressengewebe werden
tberwiegend aus nichtrostendem Stahl
hergestellt. Andere Werkstoffe wie Messing,
Zinnbronze, MONEL®-Metall, Nickel oder
»exotische« Legierungen werden ebenfalls
verwebt. Ruckfragen sind jedoch empfeh-
lenswert, da sich nicht alle Werkstoffe fir
samtliche MINIMESH-Spezifikationen
eignen.

Die Tabellen enthalten eine Auswahl der
gebrauchlichsten MINIMESH-Tressen-
gewebe. Die gesamte Palette ist wesentlich
gréBer. Falls Sie Spezifikationen bendtigen,
die nicht in den Tabellen enthalten sind,
fragen Sie uns. Wir finden fur Sie die maB-
gerechte Losung.



Filterfeinheit

Glasperlen-Test

Bubble-Point-Test

HAVER & BOECKER

Als Filterfeinheit oder TrennteilchengréBe
bezeichnet man den Durchmesser des
groBten, kugelférmigen Teilchens, welches
das Filtermedium gerade noch passieren
kann. Dieser Wert wird von den Draht-
webereien als »absolute Filterfeinheit«
bezeichnet. Die absolute Filterfeinheit kann
im Glasperlentest oder Bubble-Point-Test
ermittelt, aber auch rechnerisch bestimmt
werden. Fur spezielle Anwendungsfélle
kénnen die Parameter errechnet werden
und somit der optimale Filter bezlglich der -
Filterfeinheit, Leistung, Filtrationsverhalten
etc. den Anforderungen angepaBt werden.
Der Wert der absoluten Filterfeinheit kann
sich jedoch beim Einsatz des Filters
&ndern, da ein sich aufbauender Filter-
kuchen bei Oberflachenfiltration als zusatz-
licher Filter wirkt, oder durch Zusetzen der
Filterkanale bei der Tiefenfiltration die .
PorengréBe verringert wird. Dieser Wert
wird als »nominelle Filterfeinheit«
bezeichnet. Er gibt an, daB ca. 94 - 98
Gewichts-Prozent des Filtrates von der
angegebenen TeilchengréBe nach
bestimmter Betriebsdauer zur(ickgehalten
werden.

Die Angabe der nominellen Filterfeinheit ist
nicht nur von der Struktur des Filters
abhangig, sondern sie wird stark durch die
Betriebsbedingungen beeinfluBt.

Eindeutig reproduzierbare Werte flr die
Filterfeinheit des Drahtgewebes kénnen nur
vor dem Einsatz des Filters ermittelt
werden.

Der Glasperlentest ist eine sehr zeit-
raubende MeBmethode. Eine Mischung
vorsortierter Glasperlen wird in eine
Testfllissigkeit geschittet und durch das
Drahtgewebe passiert. Alle Glasperlen, die
durch das Filtergewebe gedrungen sind,
werden mikroskopisch vermessen. Das
MaB der gréBten Glasperlen gilt dann als
absolute Filterfeinheit. Das Verfahren ist
aufwendig und wird deshalb hauptséchlich
fur Muster- und Ursprungsprifungen von
Filtergeweben und Filtereinsatzen
verwendet. Zur Schnellprifung und
Bestimmung von Filterfeinheiten bedient
man sich deshalb heute mehr und mehr
des Bubble-Point-Test-Verfahrens.

Der Bubble-Point-Test, auch Blasentest
genannt; Um die Filtertressen und konfek-
tionierte Filtereinsatze zerstérungsfrei
prifen zu kénnen, wurden in den USA im
Auftrage der NASA das Bubble-Point-Test-
Verfahren entwickelt. Dieses Verfahren
basiert auf Arbeiten von Prof. A. Einstein
und Dr. A. Miihsam, die im Jahre 1923 im
Heft 31 der Deutschen Medizinischen
Wochenschrift veroffentlicht wurden. Bei
diesem Testverfahren ist der Druck, der
benotigt wird um Luftblasen durch die
Poren des mit Testflissigkeit bedeckten
Gewebes durchzudriicken, ein relatives
MaB der mittleren PorengroBe und damit
der mittleren Filterfeinheit des Draht-
gewebes.

Aus diesem Druckwert, unter Bertcksich-
tigung der Eintauchtiefe, der Dichte der
Testflissigkeit, der Oberflschenspannung
und der Umgebungstemperatur kann die
Filterfeinheit errechnet werden.

Seit 1955 flihren wir in unserem
Laboratorium stdndig Bubble-Point-Tests
durch. Unsere MINIMESH-Filtergewebe
kénnen wir deshalb mit Werkszeugnis Gber
den Bubble-Point-Test liefern, der bei uns
nach ARP 901 Aerospace Recommended
Practice durchgeflhrt wird.

Im Rahmen der bei den verschiedenen
Webarten durchweg guten Korrelation
zwischen absoluter Filterfeinheit und
Bubble-Point-Druck erwiesen sich diese
GréBen angen&hert als einander umge-
kehrt proportional. Die Proportionalitits-
oder Bubble-Point-Test Konstante wurde
fur Kopertresse DTW, Glatte Tresse SPW
und Panzertresse RPD von Dipl.-Phys.

H. P. Junge, Dortmund, ermittelt und in der
Aufbereitungstechnik, Jahrgang 19 (1968),

Hieraus wird deutlich, daB zweckméaBiger-
weise Filterhersteller und Anwender fir
ihren Verwendungszweck das bestgeeig-
nete Filterdrahtgewebe gemeinsam
bestimmen.

Nach dem Glasperlentest oder dem
Bubble-Point-Test kann die absolute Filter-
feinheit ermittelt werden. Sie gilt, wie bereits
erwahnt, fur das Filterdrahtgewebe selbst,
jedoch ohne Berlicksichtigung des Filtrats,
des Ruckstandes oder der Filter-
konstruktion.

Heft 5, Seite 209 bis 216 verdffentlicht.

Sie wurde durch Filtration von Glaskugeln
fur die unterschiedlichen Webbindungs-
arten im »Glasperlentest« bestétigt.

Bei Kenntnis dieser Konstante ist man in
der Lage, die absolute Feinheit der genann-
ten Tressengewebe-Arten mit dem Bubble-
Point-Test, also einem einfachen und
schnell durchzufiihrenden Prifverfahren,
zu bestimmen.



Filterwirksamkeit
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Um die Auswahl der optimalen MINIMESH-
Spezifikation flr das jeweilige Filtrations-
programm zu erleichtern, haben wir auf den
nachsten Seiten die charakteristischen
Eigenschaften der einzelnen Webarten kurz
zusammengefaBt.

Die technischen Daten wie Filterfeinheit,
Bruchlast im ZerreiBversuch (in Kett- und
SchuBrichtung) sowie Flachengewicht und
Drahtgewebedicke finden Sie in den
Tabellen.

Bei der Auslegung der Filtersysteme
miussen folgende Kriterien unbedingt
beriicksichtigt werden:

Filterwirksamkeit (Efficiency) und Filter-
leistung.

Je nach angestrebtem Ziel, entweder nur
eine bestimmte TeilchengréBe durch-
zulassen, oder einen mdglichst hohen
Riickhaltegrad zu erreichen, wird die Filter-
charakteristik: Oberflachen- und Tiefen-
filtration gewahlt.
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Die Filterwirksamkeit wird ausgedrickt im
sogenannten B-Wert (Beta-Wert), welcher
nach dem Multi-Pass-Test nach Dr. Fitch,
Professor und Direktor des Fluid Power
Research Center der Oklahoma State
University, bestimmt wird.

Bei diesem Verfahren wird das Verhéltnis
der Partikelanzahl einer bestimmten GréBe
vor und nach dem Passieren des Filter-
mediums ermittelt.

N
i vor

N nach

z.B. B;, = 50 sagt aus, daB sich nach der
Filtration noch 2 von 100 der Partikel von
GroBe 10 um im Filtrat befinden.

Der B-Wert steht im folgenden Verhéltnis zu
dem Leistungsgrad E des Filter:
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Diagramm 1: Filterwirksamkeit eines
Oberflachen- und Tiefenfilters

B-Wert Leistungsgrad %
1 0,00
2 50,00
20 95,00
50 98,00
100 99,00
1000 99,90

10000 99,99 %

Tabelle 1: Korrelation B-Wert zum
Leistungsgrad.

Die Filterwirksamkeit hangt von zwei
BetriebsgréBen ab:

1. Durchtrittsgeschwindigkeit des Mediums
durch die Filteroberflache.

Deshalb wird empfohlen, das bendtigte
GesamtdurchfluBvolumen durch
VergroBerung der Filterflache zu erreichen,
um das spezifische Volumen pro Filter-
flachen-Einheit und somit die Durchtritts-
geschwindigkeit klein zu halten.

2. Systemdruck, bzw. die Druckdifferenz A P
(Delta-P) gemessen vor und hinter dem
Filter. Die Hohe dieses Wertes hat den
gleichen EinfluB auf die Durchléssigkeit
des Filters wie die oben beschriebene
Erhéhung der Durchtrittsgeschwindigkeit.

Diagramm 2: Rickhalterate eines Filters
fur unterschiedliche KorngréBen in Abhan-
gigkeit von der Geschwindigkeit.



Filterleistung

Beschreibung von
Webarten
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Als Filterleistung wird die Menge des
Filtrates bezeichnet, die das Filtermedium
passiert. Je nach gefordertem Durchsatz-
volumen muB die Filterfliche bestimmt
werden. Die Filterflache richtet sich nach
dem Durchsatzvolumen und dem
Druckaufbau.

Diagramm 3: Gegeniberstellung der
DurchfluBleistung fur Filtertressen bei
vergleichbarer Filterfeinheit
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Tressengewebe haben fiir Kette und SchuB
unterschiedliche Drahtdurchmesser, von
denen der eine deutlich dicker ist als der
andere. Normalerweise befindet sich der
dicke Draht in der Langsrichtung der Draht-
gewebebahn (Kette), und der diinne recht-
winklig dazu (SchuB).

Die Gegeniberstellung wichtigster Eigen-
schaften der einzelnen Bindungsarten
enthalt die nachstehende Tabelle.

SPW HIFLO DTW BMT BMTZZ RPD TRD

Oberflachenfiltration (&} O O o
Tiefenfiltration @] O O @] O O
Oberflache beidseitig glatt O (@] O

Makroskopische

Oberflachenwelligkeit © o @ @
Hohere Festigkeit o o
in der Kettrichtung

Hohere Festigkeit

in der SchuBrichtung L o S O ©

Leichte Reinigung o o o

durch Riickspiilung

Tabelle 2: Webbindungsarten

Die nachfolgend abgebildeten Diagramme
Uber das LuftdurchfluBverhalten einzelner
Tressen sind flr die Luft (20°C, 1 bar)
ermittelt worden. Die Werte fir den
LuftdurchfluBwiderstand lassen sich auf
jedes andere Medium nach folgender
Formel umrechnen:

DetaP( )="7{ ). peitaP (Luft

7 (Luft)
(n = dynamische Zahigkeit in centi Poise).
Die Proportionalitat des Druckes gilt

nicht mehr fir die sgn. Nicht-Newton'schen
Medien (z. B. Kunststoffschmelzen).



SPW

Single Plain Dutch Weave.
Glatte Tresse.

Die SchuBdrahte sind in Leinenbindung
engstmdglich aneinandergeschlagen. Die
Addition der Durchmesser der SchuBdréhte
innerhalb einer Strecke ergibt aufgrund der
Verformung des Webdrahtes einen rund
6% hoheren Wert als die jeweilige Strecke.
SPW-Tressengewebe kénnen auch mit
mehrfachen, parallel nebeneinander-
liegenden Kettdrahten gewebt werden.
Hierdurch wird die Filterfeinheit verbessert.

Diagramm 4: Luft-DurchfluBverhalten
von SPW-Tressen
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Erlduterungen: 9 / A
Spalte 5: Die Gleichung fiir die Filterleistung 1 , % /
istinder FormDP =Y +«V + M« V2 | Vi 7
(V = Luftgeschwindigkeit in cm/sec, i
DP = Differenzdruck in mbar « 10 mit Luft R b e 0 1B 5 A 6 A = T TR T 1 (m/s)
(20°C, 1013 mbar ermittelt worden. 10 20 30 4050 100 200 500 1000 2000 ’ !
Spalte 6: Bruchlast in Newton (N) bei ) P PR R R T SRR e L R e L e i
einer Drahtgewebeprobe von 10 mm Breite, — T T e 1 [mshoxdm? )
100 mm Einspannlange. 36 7.2 10.814,418 36 72 180 360 720
Spalte 8: Gewicht kg/m? Edelstahl Rostfrei
1.4301
1 2 3 4 5 6 7 8 2
HB-Code Mesh Filterfeinheit  Filterfeinheit Gleichungsfaktoren fiir Bruchlast Porositdt ~ Gewicht  Gewebe-
nominell absolut DurchfluB-Leistung Kette SchuB theor. dicke
um um Y M N N % kg/m? mm
SPW 34 80x300 25 32- 36 3,78  0,06796 330 460 51 0,98 0,25
SPW 40 80x400 36 36- 45 1,60  0,04908 310 430 55 0,82 0,23
SPW 45  2/50x250 30 42- 48 8,88  0,04369 310 670 1,15 0,31
SPW 63 50x250 40 56- 63 438 0,01851 310 640 61 1,00 0,32
SPW T1 50x280 45 71- 75 439  0,01530 310 680 61 1,00 0,32
SPW 75 40x200 56 75- 80 3,86  0,01297 320 730 59 1,30 0,40
SPW 100 30x150 63 100-112 3,83  0,00905 420 870 60 1,60 0,50
SPW 125 24x110 80 112-125 1,79  0,02748 930 1600 49 2,70 0,67
SPW 140 22x140 140-170 2,13  0,02561 570 980 60 2,10 0,66
SPW 160 20x160 160-180 3,57 0,00511 300 870 61 1,65 0,50
SPW 180 20x150 170-190 3,21 0,00621 260 1100 63 1,60 0,55
SPW 200 16x120 200-210 3,68  0,00019 280 1320 62 1,95 0,64
SPW 240 14x110 220-240 3,02 002103 390 1500 62 215 0,72
SPW 250 12x 95 240-260 3.81 0,00053 330 1440 63 2,30 0,79
SPW 260 14x 88 280-300 2,99  0,00300 640 1650 48 3,15 0,76
SPW 280 10x 90 270-290 3,16  0,01701 510 1750 66 2,50 0,93
SPW 300 12x 64 280-300 3,66  0,00026 750 2620 57 4,10 1,21
SPW 360 8x 85 330-350 3,11 0,00174 400 2100 66 2,50 0,93




HIFLO

High Flow Filter Weave.
Hochleistungs-Filtertresse.

Die, im Verhéaltnis zu den Kettdréhten, sehr
dtnnen SchuBdréahte werden in Leinen-
bindung engstmdéglich aneinander
geschlagen. Dadurch wird der freie Durch-
gangsquerschnitt im Vergleich zu anderen e = I.

Webarten wesentlich erhéht.

Diagramm 5: Luft-DurchfluBverhalten
von HIFLO -Tressen
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Spalte 5: Die Gleichung fir die Filterleistung | i /
istinder FormDP =Y« V + M« V2 ; /
(V = Luftgeschwindigkeit in cm."seg, &
DP = Differenzdruck in mbar « 10-3 mit Luft e e LT Rl LT IR, ! temss:)
(20°C, 1013 mbar ermittelt worden. 10 : 20 : 30.1‘0.50. 2 ‘1,00 200 500 1000 20.00 ST
Spalte 6: Bruchlast in Newton (N) bei 60 120 180 240300 600 1200 3000 6000 12000 b
einer Drahtgewebeprobe von 10 mm Breite, — T i e o T (m/h = dm’)
100 mm Einspannléange. 3.6 7.2 10,814,418 36 72 180 360 720
Spalte 8: Gewicht kg/m?2 Edelstahl Rostfrei
1.4301
1 2 3 4 5 6 7 8 9
HB-Code Mesh Filterfeinheit  Filterfeinheit Gleichungsfaktoren fir Bruchlast Porositdt =~ Gewicht Gewebe-
nominell absolut DurchfluB-Leistung Kette SchuB theor. dicke
um um X M N N % kg/m? mm
HIFLO® 20  165x1100 19-20 9,84 0,02925 88 5CH3T 61 0,29 0,09
HIFLO® 25 80x1020 22-25 13,31 0,00733 160 2561 63 0,49 0,17
HIFLO® 30 80x 820 28-30 7,99 0,00657 152555182 67 0,41 0,16
HIFLO® 36 80x 700 34-36 10,00  0,00090 251 204 64 0,60 0,21
HIFLO® 40 80x 525 38-40 5,27 0,01562 182 270 64 0,53 0,19
HIFLO® 45 70x 450 42-45 491  0,02323 329 345 58 0,80 0,24
HIFLO® 50 53x 480 48-50 3,14  0,02225 188 296 64 0,72 0,25
HIFLO® 70 53x 380 67-70 2SN 0] 2525 200 335 60 0,82 0,26




DTW

Dutch Twilled Weave.
Kopertresse.

Die SchuBdrahte sind in Képerbindung
engstmdoglich aneinander geschlagen,
dadurch liegt jeweils ein SchuBdraht tiber
und einer unter dem Kettdraht. Die Addition
der Durchmesser der SchuBdrahte inner-
halb einer Strecke ergibt einen rund 5 - 15%
héheren Wert als dieses dem zweifachen
Wert der Strecke entspricht. Bei gleichem
Durchmesser hat DTW die doppelte Anzahl
von SchuBdrahten gegentiber der
SPW-Tresse in glatter Bindung.
DTW-Tressengewebe kénnen auch mit
mehrfachen Kettdrahten, zur Erh6hung der
Filterfeinheit, gewebt werden.

Diagramm 6: Luft-DurchfluBverhalten
von DTW-Tressen
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Spalte 5: Die Gleichung fir die Filterleistung 7 /
ist in der Form DP = Y« V + M « V2 7
(V = Luftgeschwindigkeit in cm/sec, L=
DP = Differenzdruck in mbar « 10-* mit Luft e e L Tl e R T b iemds)
(20°C, 1013 mbar ermittelt worden. 19 030 K050 3 e S L ; .
Spalte 6: Bruchlast in Newton (N) bel & 1m0 wozieste | &0 1200 | 3000 oo oo o om!
einer Drahtgewebeprobe von 10 mm Breite, e i A e —— /b xdnd )
100 mm Einspannlange. 3.6 72 10,814,418 36 72 180 360 720
Spalte 8: Gewicht kg/m? Edelstahl Rostfrei
1.4301
1 2 3 4 5 6 i 8 9
HB-Code Mesh Filterfeinheit ~ Filterfeinheit Gleichungsfaktoren fir Bruchlast Porositat  Gewicht Gewebe-
nominell absolut DurchfluB-Leistung Kette SchuB theor. dicke
um “m Y M N N % kg/m? mm
DTW 4  425x2800 =l 5- 6 231,47 0,22829 75 335 25 0,36 0,06
DTW 6  375x2300 1 6- 7 210,93 0,07449 150 320 39 0,39 0,08
DTW 8  325x2300 2 7- 8 172,556 0,15155 140 330 34 0,47 0,09
DTW 9  260x1550 3 8- 10 151,00 0,18407 200 420 29 0,68 0,12
DTW 10  250x1400 4 11- 12 126,93 0,15665 190 480 29 0,68 0,12
DTW 12  200x1400 5 11- 13 84,85 0,11646 220 480 33 0,75 0,14
DTW 14  130x 700 8 13- 15 168,33  0,49690 390 640 28 1,60 0,28
DTW 16  200x1120 9 15- 17 127,17 0,21465 240 600 25 0,95 0,16
DTW 18  165x1400 10 15- 18 44,08 0,07645 200 510 41 0,70 0,15
DTW 20  165x1100 12 20- 21 68,19 0,11284 220 620 29 0,90 0,16
DTW 36 80x 700 25 34- 36 2581 0,10202 210 860 42 1,20 0,26
DTW 71 40x 560 50 71- 80 13,91  0,06452 240 1300 45 1,70 0,39
DTW 95 30x 360 80 95-106 6,12 0,02134 560 1650 39 2,60 0,54
DTW 100 30x 250 100-112 1,60 0,17216 520 2340 38 3,20 0,65
DTW 106 20x 260 100-120 2,16  0,11361 290 2200 42 3,10 0,67
DTW 112 28x 560 106-112 1,06 0,01124 550 1420 47 1,95 0,46
DTW 118 24x 300 112-118 1,80 0,12094 390 2040 43 2,85 0,63




BMT

Broad Mesh Twilled Dutch Weave.
Breitmaschen-Képertresse.

BMT ZZ

Broad Mesh Twilled Dutch Weave, Zig-Zag.
Breitmaschen-Kopertresse, Zick-Zack.

Bei BMT sind die SchluBdrahte nicht licht-
dicht, sondern in einer vorgegebenen
Teilung aneinander geschlagen. Dadurch
schwankt etwas der SchuB-Mesh-Count
und somit auch die Filterfeinheit periodisch,
innerhalb eines Intervalls.

BMT, ZZ, Bindung wie BMT, jedoch durch
einen besonderen Wechsel der Bindungs-
folge Gewaéhrleistung eines hochstmog-
lichen Grades an Genauigkeit und Gleich-
maéBigkeit der Teilung.

Diagramm 7: Luft-DurchfluBverhalten von
BMT- und BMT ZZ-Tressen
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Spalte 5: Die Gleichung fur die Filterleistung 1 / 7% /
istin der FormDP =Y+ V + M« V2 : / g
(V = Luftgeschwindigkeit in Cm/seé:, 3
DP = Differenzdruck in mbar « 10 mit Luft SRR R IR B LA BEE SRR (PR Snisd
(20°C, 1013 mbar ermittelt worden. Rl 45 P T LU R
Spalte 6: Bruchlast in Newton (N) bei 60 120 180 240300 600 1200 3000 6000 12000 =g
einer Drahtgewebeprobe von 10 mm Breite, T S T e T Tl 1 (m/hx dn? )
100 mm Einspannlange. 3.6 7.2 10.814,418 36 72 180 360 720
Spalte 8: Gewicht kg/m? Edelstahl Rostfrei
1.4301
1 2 3 4 5 6 7 8 2]
HB-Code Mesh Filterfeinheit  Filterfeinheit Gleichungsfaktoren fir Bruchlast Porositit =~ Gewicht  Gewebe-
nominell absolut DurchfluB-Leistung Kette SchuB theor. dicke
um um Y M N N % kg/m? mm
BMT ZZ 8 325x1900 6 6- 8 85,63  0,09000 el el 41 0,43 0,09
BMT ZZ 12 325x1600 8 10-12 73,82 0,07341 120 245 40 0,45 0,09
BMT ZZ 15 250x1250 12 13-15 42,72  0,07337 200 350 35 0,64 0,12
BMT 22 200x1200 14 20-22 41,17  0,02134 240 420 36 0,71 0,14
BMT 23 200x 900 16 22-24 21,73  0,02699 160 460 42 0,64 0,14
BMT ZZ 23  200x 900 16 22-24 10,12  0,01762 195 440 46 0,64 0,15
BMT 28 165x 800 15 24-28 11,02  0,03468 200 430 44 0,71 0,16
BMT ZZ 28 165x 800 15 24-28 10,04 0,02116 205 350 47 0,71 0,17
BMT 32 200x 600 20 28-32 9,84 0,01816 170 290 58 0,50 0,15
BMT ZZ 32 200x 600 20 28-32 938 001721 105 180 56 0,50 0,14
BMT 40 120x 600 28 38-42 229 0,03504 270 450 51 0,90 0,23
BMT 50 120x 400 32 48-53 1,07 0,00048 290 400 61 075 0,24




RPD

Reverse Plain Dutch Weave.
Panzertresse.

TRD

Twilled Reverse Dutch Weave.
Panzer-Kopertresse.

RPD hat engstmoglich aneinanderliegende
Kettdréhte von relativ diinnem Drahtdurch-
messer, wahrend die SchuBdrahte sehr
stark sind. Sogenannte »verkehrte Tresse«.
Abbildung links oben.

TRD ist ebenfalls eine Panzertressen-
Webart, jedoch in Képerbindung.

Die Kettdrahte sind &hnlich wie bei der RPD -
ausgelegt, der SchuBidraht wird jedoch in
Képerbindung eingeschlagen, um den
Kettdraht nicht zu stark zu verformen.
Abbildung rechts oben.

Diagramm 8: Luft-DurchfluBverhalten von
RPD- und TRD-Tressen

OP (mbar)

RPD, TRD
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Spalte 5: Die Gleichung fur die Filterleistung 1 | | A / /
ist in der Form DP = Y+ VV + M » V2 : | Y
(V = Luftgeschwindigkeit in cm/sesc, w
DP = Differenzdruck in mbar « 10-° mit Luft e T T TS A v SRR, ! (em/s)
(20°C, 1013 mbar ermittelt worden. R 1 T Rt T i S?Ol : .:GTN 2°ﬁ°° T WS e
Spalte 6: Bruchlast in Newton (N) bei 60 120 180 240300 600 1200 3000 6000 12000 R a
einer Drahtgewebeprobe von 10 mm Breite, R P A S T L R P R Bl ™1 (m’/hxdm?)
100 mm Einspannlange. 34 7.2 10,814,418 36 72 180 360 720
Spalte 8: Gewicht kg/m? Edelstahl Rostfrei
1.4301
1 2 3 4 5 6 7 8 9
HB-Code Mesh Filterfeinheit  Filterfeinheit Gleichungsfaktoren fir Bruchlast Porositat =~ Gewicht Gewebe-
nominell absolut DurchfluB-Leistung Kette SchuB theor. dicke
4m um Y M N N % kg/m? mm
RPD 15 720x150 15 16- 20 3563 0,01726 240 400 45 0,65 0,15
RPD 17 630x130 17 20- 24 30,95 0,02967 210 480 51 0,85 0,22
RPD 25 600x100 25 34- 38 10,14  0,01751 205 425 56 0,80 0,23
RPD 40 290x 75 40 53- 58 12,94  0,03460 540 700 51 105 0,40
RPD 60 175x 50 60 67- 75 8,29  0,03479 570 1200 47 2,40 0,57
TRD 75 400x120 75 75- 80 4,00 0,00520 360 230 62 0,73 0,24
RPD 80 130x 35 80 95-105 8,25 0,01614 860 1250 49 3,10 0,77
RPD 85 175x 37 85 100-106 3,81  0,00255 780 720 54 2,10 0,57
RPD 90 170x 40 90 106-118 4,03  0,01569 890 770 54 2,10 0,57
TRD 125 260x 40 125 112-125 1,12 0,16700 2220 580 54 2,25 0,62
RPD 400 84x 14 450-530 0,33 0,01028 1630 1160 62 3,50 1,15
TRD 400 132x 17 400-450 1,00 0,01686 4500 760 57 4,65 1,35
RPD 500 80x 14 560-630 0,10 0,01123 1550 1160 64 3,40 1,18
TRD 500 2x 15 500-600 0,02 0,01567 5300 810 57 6,35 1,85




Auswahl des
geeigneten Filter-
mediums

Werkstoffe

HAVER & BOECKER

Die Auswahl eines optimalen Filtermediums
fuir eine vorgegebene Trennung erfolgt
unter Ber(icksichtigung folgender Kriterien:
Zuerst wird die Filterfeinheit festgelegt,
dann die erforderliche Filtercharakteristik.
Das zu wéahlende Filtrationsverhalten,
Oberflachen- oder Tiefenfiltration, wird am
Beispiel von glatten Tressen verdeutlicht.
MINIMESH-Filtertressen in Leinwand-
(glatter) Bindung werden entweder als
SPW-Tresse oder als RPD-Panzertresse
hergestellt. Je dinner der SchuBdraht im
Vergleich zum Kettdraht ist, um so mehr
Durchtrittséffnungen (Poren) entstehen pro
Flacheneinheit und desto héher ist die
DurchfluBleistung unter gleichen
Bedingungen.

Tiefenfiltration

Standard-Filtertressengewebe

Bei den Tressengeweben kann auch ein
sogenannter relativer freier Durchgangs-
querschnitt errechnet werden, welcher eine
der wichtigsten Eigenschaften eines Filters
ausmacht.

Danach wird die erforderliche Filterleistung
ermittelt. Die Filterfeinheit, -leistung und die
Festigkeit kdnnen durch das Verwenden
von einfachen, doppelten oder mehrfachen
Kettdréhten beeinfluBt werden.
Entsprechend der vorliegenden Kor-
rosions- und Temperaturbeanspruchung
ist ebenfalls der richtige Werkstoff festzule-
gen (vgl. Druckschrift P 43).

MINIMESH-Filtertressengewebe werden
meist aus nichtrostendem Stahl mit niedri-
gem Kohlenstoffgehalt hergestellt. Andere
Werkstoffe wie Messing, Zinnbronze, Kup-
fer, MONEL -Metall, Nickel oder exotische
Legierungen werden ebenfalls vewebt.
Fiir spezielle Anwendungen wurden bei
uns Sonderwerkstoffe eingesetzt, die
besondere Eigenschaften hinsichtlich
Temperatur, Festigkeit oder korrosiven
Angriffes aufweisen.

Nachstehend eine unvollstandige Auswabhl
der gebrauchlichsten, verwebbaren Werk-
stoffe:

Dabei kénnen diese glatten Tressengewebe
auch so ausgelegt werden, daB der Kugel-
durchgang im innenliegenden Bogen-
dreieck groBer ist als die Spaltweite
zwischen den auBenliegenden dinneren
Dréhten. Diese Tressengewebe weisen
somit einen niedrigen Strémungs-
widerstand auf und erméglichen hohe
DurchfluBleistungen, sie werden daher von
uns als HIFLO Hochleistungs-Filtertresse
bezeichnet.

Die Geometrieverhéltnisse, wie sie bei einer
Standard-Filtertresse und bei einer HIFLO
Hochleistungs-Filtertresse vorliegen, zeigen
nachfolgende Abbildungen.

Oberflachenfiltration

HIFLO® Hochleistungs-Filtergewebe

Wir sind durch unser spezielles Rechen-
programm in der Lage, fUr jeden
Anwendungszweck das optimale Filter-
tressengewebe hinsichtlich Filterfeinheit,
Filtercharakteristik, Leistung und Lebens-
dauer zu ermitteln.

Werkstoff diannster verwebbarer Maximale Spezifisches
Drahtdurchmesser Gebrauchs- Gewicht
inmm temperatur in °C ing/cm3

CrNi-Stahle 0,016 600 7,90

CrNiMo-Stahle 0,016 700 7,95

HAVER HITHERM 0,025 1200 7,80

Corresist 0,100 1200 7,90

Messing 0,050 200 8,40

Zinnbronze 0,025 200 889

MONEL -Metall 0,028 400 8,85

Ruckfrage ist erforderlich, da nicht alle
Metalle oder Legierungen fiir sémtliche
MINIMESH-Spezifikationen geeignet sind.

Tabelle 3: Gebrauchlichste verwebbare
Werkstoffe und Grundeigenschaften der
Dréhte.
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