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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Metallgewebe zur Tie-
fenfiltration von Fluiden sowie ein Verfahren zum Her-
stellen eines solchen.

[0002] Invielenindustriellen Bereichen, insbesondere
in der Textilindustrie, stellt sich regelmaRig die Aufgabe,
Fasergarne miteinander oder mit anderen Werkstoffen
zu einem Gefiige zu verarbeiten, beispielsweise zu ei-
nem Gewebe, Geflecht, Gewirk, Gestrick oder Gelege.
[0003] Fasergarne liegen dabei Ublicherweise als
durch Spinnverfahren aus Kapillarfasern hergestellte fa-
denférmige Erzeugnisse vor. Die Kapillarfasern kénnen
ein Bundel extrem langer gesponnener Fasern sein; sie
kdénnen jedoch auch gerissen oder gekirzt sein und zu
einem Garn verarbeitet, beispielsweise verdrillt, sein.
Meist sind Fasergarne aus vielen verdrillten Kapillarfa-
sern hergestellt, wobei durch den Kapillarfaserdurch-
messer, die Kapillarfaserlange und die Artder Verdrillung
oder Nachbehandlung des Garnes Fasergarne mit un-
terschiedlichen Eigenschaften hergestellt werden kén-
nen.

[0004] Zur textilen Verarbeitung finden vielfaltigste
Methoden Anwendung, von denen hier beispielhaft das
Weben betrachtet werden soll. Das Verweben von Fa-
sergarnen wird in gréBten industriellen MaRstaben
durchgefiihrt, kann Fasergarne aus diversen Materialien
verwenden und bringt nicht nur Stoffe fir den taglichen
Bedarf hervor, sondern kann auch Spezialgewebe er-
zeugen, so beispielsweise Metallgewebe zur Tiefenfiltra-
tion von Fluiden, siehe z.B. DE 195 26 458 A1.

[0005] Leider sind die Fasergarne haufig schwierig zu
verarbeiten. In Folge ihrer multifilen Struktur aus einer
Vielzahl von unabhangigen Kapillarfasern haben die Fa-
sergarne teilweise einen nur geringen Zusammenhailt.
[0006] Vor allem bei Kapillarfasem, die nur wenig ver-
drillt sind, stellen sich oft unerwiinschte Effekte ein. Bei-
spielsweise kénnen die Enden der Kapillarfasern aus
dem Fasergarn herausragen. Auch kdénnen sich die Ka-
pillarfasern spreizen und hierdurch den Durchmesser
des Fasergarns vergréRern. Beim Einweben als Schuss
in ein Webgeflige kdnnen hierdurch einzelne Kapillarfa-
sern an Kettfaden oder der Webvorrichtung entlang strei-
fen und hierdurch beschadigt werden, womit eine struk-
turelle Schwachung des Fasergarns einhergeht.

[0007] Die EP 0 432 439 A2 zeigt einen Faden zum
Herstellen eines technischen Gewebes, Gewirkes oder
desgleichen. Diese Patentanmeldung verarbeitet Sta-
pelfasern. Diese zeichnen sich dadurch aus, dass jede
Faser fir sich betrachtet relativ kurz ist. Auch betont die
Patentanmeldung, dass der Einsatz von Endlosfasern
problematisch ist.

[0008] Die EP 0432 439 A2 verwendet daher als Teil
ihrer erfinderischen Lehre kurze Fasern. Diese werden
durch einen Umwindefaden zusammengehalten, um ei-
ne verarbeitbaren Faden zu ergeben. Ohne den Umwin-
defaden wird der Faden bei der geringsten Berlihrung in
tausende von kurzen Stapelfaserstiicken zerfallen.
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[0009] DerUmwindefaden istauflésbar, insbesondere
chemisch auflésbar oder thermisch auflésbar. Sobald
das Gewebe hergestellt ist, méchte die EP 0 432 439
A2, dass der Umwindefaden aufgeldst wird und somit
aus dem Gewebe verschindet.

[0010] DieDE 3126051 A1 schlagteinen Teppichgarn
vor. Dieser soll méglichst flauschig sein. Hierzu soll min-
destens einer von zwei Grundfaden aus Endlos-Kapillar-
fasern bestehen. Die Herstellung des Mehrkomponen-
ten-Garns erfolgt in der Weise, dass in einem Arbeits-
gang von zwei oder mehreren aus Endloskapillarfasern
bestehenden Grundfédden einer mit sehr hoher Ge-
schwindigkeit einer rotierenden Hohlspindel zugefihrt
wird und dabei von einem sehr diinnen Umwindefaden
gleichmaBig umwunden und in dieser Form schlieRlich
kontinuierlich mit hoher Geschwindigkeit aufgespult wird.
[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, die
beschriebenen Schwierigkeiten bei der Verarbeitung von
polyfilem Fasergarn weitestgehend zu reduzieren oder
sogar aus der Welt zu schaffen.

[0012] Diese Aufgabe st ein Metallgewebe geman
Patentanspruch 1, ebenso wie ein Verfahren zum Her-
stellen eines Metallgewebes gemaR Patentanspruch 13.
Vorteilhafte Ausgestaltungen sind den Unteranspriichen
zu entnehmen.

[0013] Der Wickelfaden ist dabei vorzugsweise ein
langer Faden, welcher um samtliche Kapillarfasern des
Fasergarns herumlauft. Durch den Wickelfaden werden
die Kapillarfasern so zusammengehalten, dass sie auch
unter verschiedenen Krafteinwirkungen, zumindest aber
unter Eigengewicht, inren Zusammenhalt behalten. Der
Wickelfaden kann dabei sogar eine Vorspannung auf die
Kapillarfasern austiben, wobei die Vorspannung sowohl
in radialer Richtung des Fasergarns oder sogarin dessen
Langserstreckungsrichtung wirken kann.

[0014] Durch den verlasslichen Zusammenhalt der
Kapillarfasern ist das Fasergarn einfacher zu verarbei-
ten. Dies trifft sowohl fur den Hersteller des Fasergarns
als auch fur denjenigen zu, der das Fasergarn zu einem
Geflige verarbeitet.

[0015] Die erfindungsgemafie Umwindung mit einem
Wickelfaden bringt insbesondere dann grofRe Vorteile,
wenn die Kapillarfasern eigensteif sind. Unter eigenstei-
fen Kapillarfasern seien dabei solche Kapillarfasern ver-
standen, welche in vertikaler, einseitiger Einspannung
bei einer Kraglange von 1 mm eine Knicklast von min-
destens 0,01 N haben. Der Grad der Eigensteifigkeit be-
stimmt sich Uberwiegend nach dem Material der Kapil-
larfaser und nach ihrer Geometrie im Querschnitt.
[0016] Eigensteife Fasern kdnnen eine nicht unerheb-
liche Knicklast aufnehmen, sodass sich bei der Verar-
beitung eines Fasergarns mit einer auskragenden eigen-
steifen Kapillarfaser besondere Probleme ergeben kén-
nen. Beispielsweise kénnen beim Einweben eines Fa-
sergarns mit einem solchen auskragenden Kapillarfase-
rende am Schussfaden leicht die Kettfaden beschadigt
werden. Unter Umstanden kann sich der Schussfaden
sogar verhaken und festsetzen.
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[0017] Die Anwendung der Erfmdung bei einem Fa-
sergarn mit eigensteifen Kapillarfasern bewirkt daher ei-
nen besonders grolRen Zuwachs in der Betriebssicher-
heit bei der Verarbeitung des Fasergarns. Eigensteife
Kapillarfasern lassen sich zudem mit einem erfindungs-
gemalien Wickelfaden besonders gut zusammenhalten.
Dies gilt vor allem deshalb, weil die Kapillarfasern zumin-
dest Uberwiegend metallen sind.

[0018] Von besonderem Vorteil ist die Erfindung auch
bei einer sehr groflen Anzahl von Kapillarfasern im Fa-
sergarn, insbesondere bei mehr als 100, vorzugsweise
mehr als 500, Kapillarfasern. Bei einer so hohen Anzahl
ist auch die Wahrscheinlichkeit herauskragender Faser-
spitzen sehr hoch. Entsprechend groR ist der Nutzen der
vorliegenden Erfindung fir diese Anwendung.

[0019] Eine vergleichbare Bereicherung bringt die Er-
findung auch dann, wenn die Kapillarfasern einen Durch-
messer von weniger als 100 pm, vorzugsweise weniger
als 30 um, haben. Ein Fasergarn, welches aus Kapillar-
fasern einer solchen Feinheit zusammengesetzt ist,
weist oft fehlerhafte Stellen auf, da solch feine Kapillar-
fasern sehr verletzlich sind. Insbesondere kénnen sie
schnell reillen oder anderweitig durchtrennt werden, so-
dass die beschriebenen Probleme beim herkémmlichen
Verarbeiten des Fasergarns leicht auftreten kdnnen.
[0020] In einer Ausfihrungsform der Erfindung weist
der Wickelfaden eine andere Struktur auf als die Kapil-
larfasern. Unter Struktur sei hier insbesondere das Ma-
terial verstanden, aber auch die Dicke des Wickelfadens
oder dessen Querschnittsform kénnen anders ausgebil-
det sein. Beispielsweise kann beim Verarbeiten eines
Fasergarns mit sehr hochwertigen Kapillarfasern unter
vielen Umstanden auch ein kostenglinstiger Wickelfaden
zum Einsatz kommen.

[0021] Generell ist es in den meisten Fallen anzustre-
ben, dass ein mdglichst kostenglinstiger, sicher zu ver-
arbeitender Wickelfaden verwendet wird. Dies kann bei-
spielsweise dadurch gewahrleistet werden, dass der
Wickelfaden monofil ist. Ein monofiler Faden lasst sich
sehr zuverlassig verarbeiten.

[0022] Um dem Wickelfaden eine hohe Festigkeit zu
geben, kann vorgesehen sein, dass der Wickelfaden me-
tallen ist. Beispielsweise kann er aus zwei verdrillten Me-
tallfasern oder aus einem Metalldraht bestehen.

[0023] Sehr gute Ergebnisse in Bezug auf Verarbeit-
barkeit, Haltbarkeit und Festigkeit werden fiir die meisten
Fasergarne erreicht, wenn der Wickelfaden einen Durch-
messer zwischen 10 um und 50 pwm hat. Dies trifft ins-
besondere flr metallene Wickelfaden zu.

[0024] In einer AusfUhrungsform der Erfindung hat der
Wickelfaden eine geringere physikalische und/oder che-
mische Bestandigkeit als die Kapillarfasern. Hierdurch
wird es insbesondere ermdglicht, den Wickelfaden nach
Einbringen des Fasergarns in das Gefiige zu entfernen.
Beispielsweise kann der Wickelfaden aus Kunststoff
sein, wahrend die Kapillarfasern aus Metall sind; dann
kann der Wickelfaden nach dem Einbringen wegge-
schmolzen oder weggeéatzt werden.
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[0025] Insbesondere zum Einsatz in der Lebensmittel-
technik bietet es sich jedoch an, dass die Kapillarfasern
und/oder der Wickelfaden aus Edelstahl bestehen.
[0026] Unabhangig hiervon kann der Wickelfaden vor-
teilhaft eine Steigh6he zwischen 7 mm und 1000 mm
haben. Umfangreiche Versuche mit verschiedensten Ka-
pillarfasern haben ergeben, dass die meisten Fasergar-
ne die zugrundeliegende Aufgabe in besonders hohem
Malfe I6sen, wenn sie dergestalt umwunden sind.
[0027] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung weist das Fasergarn einen zweiten
Wickelfaden auf, der das Fasergarn vorzugsweise ge-
genlaufig zum ersten Wickelfaden umlauft. Hierdurch
kann nicht nur bei groRer Steighthe des Wickelfadens
bzw. der Wickelféaden eine grof3e Festigkeit der Kapillar-
fasern erreicht werden. Vielmehr wird auch die Betriebs-
sicherheit deutlich erhéht, da das Fasergarn auch bei
ReilRen eines Wickelfadens seine Festigkeit nicht oder
nur teilweise verliert. Selbstverstandlich kann auch eine
Uber zwei hinausgehende Anzahl von Wickelfaden den
grundlegenden Erfindungsgedanken umsetzen.

[0028] Fir den Fall, dass ein Fasergarn zwar unter
Nutzung der vorliegenden Erfindung in ein Geflige ein-
gearbeitet werden soll, anschlieRend jedoch der Wickel-
faden in der Struktur des Gefliges eine Stérung verursa-
chenwirde, wird ein Verfahren zum Herstellen eines Ge-
fuges unter Verwendung eines Fasergarns mit einer Viel-
zahl von Kapillarfasern - insbesondere in der vorstehend
beschriebenen Ausgestaltung - vorgeschlagen, bei wel-
chem das Fasergarn zunachst umwunden von einem
Wickelfaden in das Geflige eingearbeitet wird und an-
schliefend der Wickelfaden entfernt wird.

[0029] Wie bereits erlautert, kdnnen hierflr beispiels-
weise Wickelfaden aus Kunststoff verwendet werden, die
thermisch oder chemisch aus dem Geflige geldst wer-
den. Eine weitere Mdglichkeit liegt beispielsweise darin,
dass beiderseits des Gefiiges der Wickelfaden ergriffen
und/oder gehalten und durch Aufbringen einer Zugkraft
zerrissen wird. Insbesondere bei einer gro3en Steighdhe
des Wickelfadens bietet es sich sogar an, den Wickelfa-
den auf einer Seite des Gefiiges zu ergreifen und
schlichtweg herauszuziehen. Das Entfernen des Wickel-
fadens kann dabei zu einem beliebigen Zeitpunkt zwi-
schen dem Einbringen des jeweiligen Fasergarns und
dem Fertigstellen des Gefliges erfolgen.

[0030] Besonders gro3en Vorteil erreicht dieses vor-
geschlagene Verfahren dann, wenn das herzustellende
Geflige ein Gewebe ist und das Fasergarn als Schussfa-
den eingebracht wird. Das Fasergarn kann dadurch ge-
schitzt ins Gewebe eingebracht werden und hat im Ide-
alfall keine Knickstellen, die das Garn partiell Gbermafig
komprimieren kdnnen. Auch bildet das umwundene Fa-
sergarn eine relativ glatte Oberflache, die den Webvor-
gang erleichtert.

[0031] Insbesondere gewebte Geflige kénnen daher
unter Nutzung des vorgeschlagenen Fasergarns sehr
betriebssicher hergestellt werden.

[0032] Es sei erwahnt, dass sdmtliche vorteilhaften er-
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wahnten Merkmale auch fiir sich gesehen vorteilhaft und
erfinderisch sind, sofern sie sich nicht explizit nur auf
vorangegangene vorteilhafte Merkmale beziehen.
[0033] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels in der Zeichnung erlautert. Hierin
zeigt

die Figur in stark vergréRerter Ansicht einen Ab-
schnitt eines Fasergarns aus Kapillarfasern,
welches mit zwei gegenlaufigen Metalldrah-
ten umwunden ist.

[0034] Das Fasergarn 1 in der Figur besteht in seiner

Grundstruktur aus einer Vielzahl von Kapillarfasern mit
sehr geringem Durchmesser (in der Figur als mehrere
Bindel dargestellt und exemplarisch mit 2a, 2b, 2c be-
ziffert). Die Anzahl der Kapillarfasern 2a, 2b, 2c liegt Giber
500, wobei jede Kapillarfaser 2a, 2b, 2c einen Durch-
messer von weniger als 20 pm hat.

[0035] Die Kapillarfasern 2a, 2b, 2¢ sind langs des Fa-
sergarns 1 in nur geringem Winkel zueinander angeord-
net und miteinander versponnen, haben aber insbeson-
derein Randbereichen nur einen geringeren Zusammen-
halt und tendieren bereichsweise dazu, sich vor allem
bei einer Biegung des Fasergarns 1 zu spreizen.
[0036] Um die Kapillarfasern 2a, 2b, 2c herum sind der
rechtslaufige Metalldraht 3 und der linkslaufige Metall-
draht 4 gewunden. Die beiden Metalldrahte 3, 4 haben
die gleiche Struktur: ihr Durchmesser betragt 0,03 mm
und sie umlaufen die Kapillarfasern 2a, 2b, 2c mit circa
70 Umwindungen pro laufendem Meter des Fasergarns
1 entlang einer Garnrichtung 5.

[0037] Der linkslaufige Metalldraht 4 umlauft dabei so-
wohl die Kapillarfasern 2a, 2b, 2c¢ als auch den rechts-
laufigen Metalldraht 3. An Kreuzstellen (exemplarisch
beziffert mit 6) liegt daher der linkslaufige Metalldraht 4
auflen auf dem rechtslaufigen Metalldraht 3. Im vorlie-
genden Ausflihrungsbeispiel sind beide Metalldrahte 3,
4 olme Vorspannung aufgebracht.

[0038] BeieinerBelastung des Fasergarns 1, die nach
dem Stand der Technik zu einer relativen Bewegung der
Kapillarfasern 2a, 2b, 2c zueinander, beispielsweise zu
einer Spreizung, gefiihrt hatte, werden vorliegend Bewe-
gungen durch die Metalldrahte 3, 4 elastisch aufgenom-
men. Aufgrund des hohen E-Moduls der Metalldrahte 3,
4 undderim Vergleich hierzu geringen auftretenden Kréf-
te sind die Kapillarfasern 2a, 2b, 2¢ zueinander nahezu
bewegungsfest gelagert, ohne dass das Fasergarn 1
UbermaRig versteift. So wird eine optimale Verarbeitbar-
keit des Fasergarns 1 gewahrleistet.

Patentanspriiche

1. Metallgewebe zur Tiefenfiltration von Fluiden, da-
durch gekennzeichnet, dass es Fasergarn (1) mit
einer Vielzahl von Gberwiegend metallenen Kapillar-
fasern (2a, 2b, 2c) aufweist, welches mit einem Wik-
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10.

11.

12.

13.

kelfaden (3) umwunden ist.

Metallgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kapillarfasern (2a, 2b, 2c) eigen-
steif sind.

Metallgewebe nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch mehr als 100, vor-
zugsweise mehr als 500, Kapillarfasern (2a, 2b, 2c).

Metallgewebe nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ka-
pillarfasern (2a, 2b, 2c) einen Durchmesser von we-
niger als 100pnm, vorzugsweise weniger als 30 um,
haben.

Metallgewebe nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Wik-
kelfaden (3) eine andere Struktur aufweist als die
Kapillarfasern (2a, 2b, 2c).

Metallgewebe nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Wik-
kelfaden (3) monofil ist.

Metallgewebe nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Wik-
kelfaden (3) ein Metalldraht (3) ist.

Metallgewebe nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Wik-
kelfaden (3) einen Durchmesser zwischen 10 pm
und 50 wm hat.

Metallgewebe nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Wik-
kelfaden (3) eine geringere physikalische und/oder
chemische Bestandigkeit hat als die Kapillarfasern
(2a, 2b, 2c).

Metallgewebe nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ka-
pillarfasern (2a, 2b, 2c) und/oder der Wickelfaden
(3) aus Edelstahl bestehen.

Metallgewebe nach einem der vorhergehenden An-
spriche, gekennzeichnet durch eine Steighthe
des Wickelfadens (3) zwischen 7 mm und 1000 mm.

Metallgewebe nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch einen zweiten
Wickelfaden (4), der das Fasergarn (1) vorzugswei-
se gegenlaufig zum ersten Wickelfaden (3) umlauft.

Verfahren zum Herstellen eines Metallgewebes zur
Tiefenfiltration von Fluiden, wobei zunachst eine
Vielzahl an Gberwiegend metallenen Kapillarfasern
(2a, 2b, 2c) zu einem Fasergarn (1) gesponnen wird,
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dieses anschlieRend mit einem Wickelfaden (3) um-
wunden wird und das umwundene Fasergarn (1) da-
nach zu einem Filtergewebe verwoben wird.

Claims

10.

1.

12

A metal fabric for depth filtration of fluids, charac-
terized in that it comprises fiber yarn (1) with a plu-
rality of mainly metallic capillary fibers (2a, 2b, 2¢)
about which a winding thread (3) is wound.

The metal fabric as set forth in claim 1, character-
ized in that the capillary fibers (2a, 2b, 2c) are in-
herently stiff.

The metal fabric as set forth in any one of the previ-
ous claims, characterized by more than 100, pref-
erably by more than 500, capillary fibers (2a, 2b, 2c).

The metal fabric as set forth in any one of the previ-
ous claims, characterized in thatthe capillary fibers
(2a, 2b, 2c) have a diameter of less than 100 pm,
preferably of less than 30 pm.

The metal fabric as set forth in any one of the previ-
ous claims, characterized in that the winding
thread (3) has another structure than the capillary
fibers (2a, 2b, 2c).

The metal fabric as set forth in any one of the previ-
ous claims, characterized in that the winding
thread (3) is a monofilament thread.

The metal fabric as set forth in any one of the previ-
ous claims, characterized in that the winding
thread (3) is a metal wire (3).

The metal fabric as set forth in any one of the previ-
ous claims, characterized in that the winding
thread (3) has a diameter ranging between 10 pm
and 50 pm.

The metal fabric as set forth in any one of the previ-
ous claims, characterized in that the winding
thread (3) has less physical and/or chemical stability
than the capillary fibers (2a, 2b, 2c).

The metal fabric as set forth in any one of the previ-
ous claims, characterized in thatthe capillary fibers
(2a, 2b, 2¢) and/or the winding thread (3) are made
from stainless steel.

The metal fabric as set forth in any one of the previ-
ous claims, characterized by a pitch of the winding

thread (3) ranging between 7 mm and 1000 mm.

The metal fabric as set forth in any one of the previ-
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13.

ous claims, characterized by a second winding
thread (4) that winds about the fiber yarn (1) prefer-
ably in the opposite direction to the first winding
thread (3).

A method of manufacturing a metal fabric for depth
filtration of fluids, a plurality of mainly metallic capil-
lary fibers (2a, 2b, 2c) being at first spun into a fiber
yarn (1), a winding thread (3) being then wound
around said fiber yarn and said fiber yarn (1) with
the thread wound around it being next woven to form
a filter fabric.

Revendications

Tissu en métal pour la filtration en profondeur de
fluides, caractérisé en ce qu’il comporte du fil de
fibres (1) avec une pluralité de fibres capillaires (2a,
2b, 2c) en majorité métalliques, un fil de bobinage
(3) étant enroulé autour de ce fil de fibres.

Tissu en métal selon larevendication 1, caractérisé
en ce que les fibres capillaires (2a, 2b, 2c) ont une
rigidité propre.

Tissu en métal selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé par plus de 100,
de préférence par plus de 500, fibres capillaires (2a,
2b, 2c¢).

Tissu en métal selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les fi-
bres capillaires (2a, 2b, 2c) ont un diamétre inférieur
a 100 pm, de préférence inférieur a 30 pm.

Tissu en métal selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que lefil de
bobinage (3) comporte une structure différente de
celle des fibres capillaires (2a, 2b, 2c).

Tissu en métal selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que lefil de
bobinage (3) est monaobrin.

Tissu en métal selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce quele filde
bobinage (3) est un fil de métal (3).

Tissu en métal selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que lefil de
bobinage (3) a un diamétre compris entre 10 pm et
50 pm.

Tissu en métal selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que lefil de
bobinage (3) a une tenue physique et/ou chimique
inférieure a celle des fibres capillaires (2a, 2b, 2c).
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Tissu en métal selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les fi-
bres capillaires (2a, 2b, 2c) et/ou le fil de bobinage
(3) sont en acier inoxydable.

Tissu en métal selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé par un pas du fil
de bobinage (3) compris entre 7 mm et 1000 mm.

Tissu en métal selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé par un deuxiéme
fil de bobinage (4) qui entoure le fil de fibres (1) de
préférence dans le sens opposé a celui du premier
fil de bobinage (3).

Procédé de réalisation d’un tissu en métal pour la
filtration en profondeur de fluides, une pluralité de
fibres capillaires (2a, 2b, 2c) en majorité métalliques
étant tout d’abord filée en un fil de fibres (1), un fil
de bobinage (3) étant ensuite enroulé autour de ce
fil de fibres et ce fil de fibres (1) autour duquel est
enroulé le fil de bobinage étant ensuite tissé pour
obtenir un tissu filtre.
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