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GKD - Gebr. Kufferath AG ist als inhabergeführte technische 

Weberei der Weltmarktführer für Lösungen aus Metallgewebe, 

Kunststoffgewebe und Spiralgeflecht. Vier eigenständige 

Geschäftsbereiche bündeln ihre Kompetenzen unter einem 

Dach: INDUSTRIEGEWEBE (technische Gewebe und Filter-

lösungen), PROZESSBÄNDER (Bänder aus Gewebe und Spi-

ralen), ARCHITEKTURGEWEBE (Fassaden, Innenausbau und 

Sicherheitssysteme aus Metallgewebe) und MEDIAMESH® 

(transparente Medienfassaden).

 

Mit Fertigungstechnik und Prozesskompetenz erschließt GKD 

kontinuierlich und branchenübergreifend immer neue Anwen-

dungsfelder. Darüber hinaus orientieren wir uns bei Innova-

tionen stets an den Anforderungen unserer Kunden. So 

stellen wir sicher, dass Neuerungen schnell in realen Kunden-

prozessen getestet und angewendet werden können. Die-

ser Ansatz macht GKD schneller und innovativer als viele 

Mitbewerber. Das Ergebnis sind effiziente und optimal in den 

Kundenprozess integrierte Systeme, Anlagen und Bauteile 

aus GKD-Geweben. 

 

International ist GKD mit dem Stammsitz in Deutschland, 

fünf weiteren Werken in den USA, Südafrika, China, Indien

und Chile sowie Niederlassungen in Frankreich, Spanien, 

Dubai und weltweiten Vertretungen tätig. Mit dieser weltwei-

ten Aufstellung können wir stets nah an den Märkten re-

produzierbare Standards bieten, auf die sich unsere Kunden 

verlassen können.

GKD – INNOVATOR + WELTMARKTFÜHRER



INDUSTRIEGEWEBE

GEWEBTE STRUKTUREN FÜR INDUSTRIELLE ANWENDUNGEN

Innovative Technologie, Entwicklungsstärke und Kostenführer-

schaft machen den Geschäftsbereich INDUSTRIEGEWEBE zu 

einem Anbieter hochmoderner Medien aus Metalldrahtgewe-

be und weiteren Werkstoffen. Unser Produktprogramm deckt 

eine Vielzahl an Medien und -komponenten für die mechani-

sche Verfahrenstechnik ab. 

INNOVATIONSSTÄRKE DURCH LABORKOMPETENZ

Als Technologieentwickler mit umfassender Laborkompetenz 

setzen wir einen klaren Schwerpunkt in der Weiterentwicklung 

unserer Produkte: Mehr als die Hälfte sind nicht älter als fünf 

Jahre. Mit dieser hohen Innovationsrate orientieren wir unser 

Leistungsprogramm konsequent am Bedarf unserer Kunden. 

ZERTIFIZIERTE FERTIGUNGSPROZESSE

Unsere erstklassige Qualität sowie führende Fertigungsstan-

dards sichern wir mit zertifizierten Prozessen. Das Ergebnis 

sind Filtermedien, die zu den zuverlässigsten und leistungsfähig-

sten der Welt zählen. Universelle Medien oder komplexe Indi-

viduallösungen passen wir mit modernen Simulations- und Prüf-

techniken optimal an die Fertigungsprozesse der Kunden an. 



04|05  EINFÜHRUNG | PRODUKTENTWICKLUNG + SIMULATION | DEFINITION | GEWEBEARTEN  

INDIVIDUELLE PRODUKTENTWICKLUNG

Vom ersten Kontakt bis zum fertigen Endprodukt stehen unse-

ren Kunden erfahrene GKD-Entwicklungs- und Anwendungs-

ingenieure zur Seite. Gemeinsam mit unseren Kunden definie-

ren sie bei neuen Geweben die detaillierten Anforderungen. 

Danach passen wir entweder bewährte Gewebearten indivi-

duell an oder beginnen mit der Entwicklung eines neuen Ge-

webes. Zudem arbeiten wir seit vielen Jahren erfolgreich mit 

namhaften Forschungseinrichtungen auf der ganzen Welt 

zusammen. Um die hohe Innovationskraft und Spitzenquali-

tät zu sichern, arbeiten wir dauerhaft an neuen technischen 

Geweben und Filtersystemen. Darüber hinaus haben wir bei 

GKD die gesamte Prozesskette von der Entwicklung neuer 

Produkte bis zur Herstellung und Qualitätssicherung in den ei-

genen Laboren eng miteinander verzahnt. So nutzen unsere 

Mitarbeiter das praktische Know-how der Produktion. Diese 

kann die kontinuierlichen Verbesserungen unserer Entwick-

lungsabteilung schnell in die Fertigung einfließen lassen. Un-

sere Kunden profitieren schließlich von Produkten mit repro-

duzierbarer Spitzenqualität. 



INDUSTRIEGEWEBE

MÖGLICHKEITEN DER SIMULATION AM GEWEBE

Der Einsatz moderner Simulationssoftware ermöglicht die 

kostengünstige und schnelle Entwicklung neuer Gewebe im 

Rapid Prototyping Verfahren. Dabei können wir ein- und 

mehrlagige Gewebedesigns vollständig virtuell am Computer 

entwerfen. Die anschließenden Strömungssimulationen er-

möglichen es uns, im frühen Stadium Vorhersagen zur Perme-

abilität oder zum Strömungswiderstand zu treffen. Auch Fil-

trationssimulationen bei gegebener Partikelgrößenverteilung 

sind möglich. Erst danach wird ein digital am Computer ent-

wickeltes Gewebe erstmals in der Vorserienfertigung für wei-

tere Testreihen gefertigt.

 

SIMULATIONSBERECHNUNGEN (AUSWAHL)

– MAXIMALE PORENGRÖSSE

– PORENGRÖSSENVERTEILUNG

– POROSITÄT (3D)

– OFFENE FLÄCHE (2D)

– GEWEBEENGPASS („BOTTLENECK“)

– PERMEABILITÄT

– STRÖMUNGSWIDERSTAND

– FESTIGKEIT
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KETTE/KETTRICHTUNG

Drähte, die auf dem Webstuhl in Längsrichtung aufgebracht 

werden und parallel zur Abrolllänge der Geweberolle laufen.

SCHUSS/SCHUSSRICHTUNG

Drähte, die auf dem Webstuhl in Querrichtung eingebracht 

werden und parallel zur Breite der Geweberolle laufen.

GEWEBEARTEN/BINDUNGSFORMEN

Unterscheidung der verschiedenen Ausführungen von Draht-

gewebe. Die Gewebearten und Bindungsformen sind teilwei-

se normiert und in DIN ISO 9044 oder entsprechend ASTM 

E2016 sowie ASTM E2814 beschrieben. Daneben werden re-

gelmäßig neue Webarten entwickelt, die noch keinen Ein-

gang in die Regelwerke gefunden haben. Die einzelnen Web-

arten von GKD werden ab Seite 10 in dieser Broschüre 

einzeln erläutert.

GEWEBENUMMER/MESHCOUNT

Numerische Beschreibung des Webmusters, das in den Ein-

heiten pro Zentimeter oder pro englischem Zoll (25,4 mm) 

angegeben wird. Bei letzterem ist auch die Bezeichnung oder 

Einheit „mesh“ geläufig. Die erste Zahl beschreibt stets die 

Anzahl der Kettdrähte, die zweite Zahl nennt die Anzahl der 

Schussdrähte. Beispiele: 9,4/43,3 pro cm oder 24/110 mesh. 

Die Nummer in der Bezeichnung eines Gewebes ist nicht her-

stellerübergreifend normiert. Daher sollte stets auf die geo-

metrische Porengröße geachtet werden.

TEILUNG: MASCHENWEITE/ÖFFNUNG [µm] ODER

GEOMETRISCHE PORENGRÖSSE [µm]

Durchmesser der größten sphärischen Kugel, die ein Gewebe 

gerade noch passieren kann. Sie wird auf Basis der Parameter 

Bindungsart, Drahtdurchmesser und Teilung berechnet. Gilt 

diese Berechnungsmethode für einige Gewebe nicht, so wird 

die Porengröße durch Glasperlentrockenabsiebung ermittelt. 

DEFINITIONEN



INDUSTRIEGEWEBE
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Die zugrunde liegenden Berechnungsgleichungen wurden am 

IMVT der Universität Stuttgart im Rahmen der AVIF-Projekte 

A 224 und A 251 entwickelt und experimentell validiert. 

OFFENE SIEBFLÄCHE [%]

Der prozentuale Anteil aller Maschenöffnungen an der ge-

samten Siebfläche bei Quadrat-, Lang- und Breitmaschenge-

Geometrische Porengröße
Köpertresse

weben. Die Permeabilität steigt dabei analog mit der offenen 

Siebfläche der Gewebe. Die Definition ist in DIN ISO 9044 

verankert. Sie ist nur gültig und sinnvoll bei den oben 

genannten Gewebearten. Alle anderen Filtermedien kön-

nen hierüber nicht sinnvoll charakterisiert werden.

Formel zur Bestimmung 
der offenen Fläche

w = lichte Maschenweite in mm
d = Drahtdurchmesser in mm
t = w + d = Teilung in mm 
FO = offene Siebfläche

FO = · 100 = · 100w2

(w + d)2

w2

t2



RÜCKHALTERATE [%]

Wert, der angibt, wie viel Prozent der Menge einer dem Filter 

zugeführten Verunreinigung vom Filter festgehalten wird.

Bei der Flüssigfiltration wird die Rückhalterate auf Basis einer 

definierten Partikelgröße oder Partikelgrößenverteilung an-

gegeben. Bei der Gasfiltration erfolgt dies auf Basis der abge-

schiedenen Masse. Sie ist individuell für jede Anwendung zu 

bestimmen, da das Verhalten der Filtermedien von der Art der 

Filtration (Fest-Flüssig, Fest-Fest, Fest-Gasförmig) und den 

individuellen Prozessbedingungen abhängig ist.

DURCHSTRÖMUNGSWERTE / 

PERMEABILITÄT [l/(m² * s) sowie l/(cm² * min)]

Kennzahlen zur Beschreibung eines Gewebes auf Grund sei-

ner Luft- und Wasserdurchlässigkeit. Die Luftdurchlässigkeit 

wird bei 20 Grad Celsius und einem Differenzdruck von 200 

Pa (20 mm WS oder 2 mbar) ermittelt. Die Einheit hierfür ist 

l/(m² * s). Die Wasserdurchlässigkeit wird bei 20 Grad Celsius 

und einem Differenzdruck von 20000 Pa (2 m WS oder 200 

mbar) angegeben. Sie wird in l / (cm² * min) gemessen. Die 

Werte für andere Medien (auch nicht newtonische) können mit-

hilfe eines Simulationstools bei GKD selbst errechnet werden. 

Alle Daten gelten dabei für einlagige Gewebeaufbauten, die 

sauber und nicht kontaminiert sind.

POROSITÄT [%]

Verhältnis zwischen Leerräumen und Gesamtvolumen (Leer-

räume und Material) eines Gewebes. Eine hohe Porosität be-

deutet im Allgemeinen auch eine hohe Permeabilität.

BUBBLE POINT (BLASENPUNKT) [mbar]

Differenzdruck, den eine Luftblase benötigt, um bei einem 

mit Isopropanol benetztem Gewebe durch das Gewebe hin-

durchzudringen. Je höher der Bubble Point, desto kleiner ist 

DEFINITIONEN:
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INDUSTRIEGEWEBE

die geometrische Porengröße des Gewebes. Dieser Wert ist je-

doch abhängig von der Geometrie der Öffnung. Daher kann 

er nur in vergleichenden Messungen von gleichartigen Filter-

medien als sinnvolles Kriterium verwendet werden. Vergleiche 

von unterschiedlichen Filtermedien (z.B. Vliese und Gewebe) 

sind selbst bei Kenntnis der gewebebindungsspezifischen Kapi-

lardruckkonstante nur bedingt aussagefähig. Der Bubble 

Point entstammt der Norm ASTM F316-03 und ASTM E1294.

ZUGFESTIGKEIT [N/mm]

Maßeineit zur Beschreibung der Zerreißfestigkeit eines Gewe-

bes. Aufgrund der Anisotropie von Gewebe erfolgt die Ermitt-

lung getrennt in Kettrichtung und Schussrichtung. Hier be-

steht ein wichtiger Unterschied zu den üblichen Angaben auf 

vielen Werkstoffdatenblättern, die sich in der Regel nur auf 

die Zugfestigkeit im Verhältnis zum Querschnitt beziehen. Die 

Ermittlung erfolgt über normierte Zugversuche gemäß EN 

ISO 6892-1.

WERKSTOFF

Material zur Herstellung eines Gewebedrahtes und wichtiger 

Bestandteil jeder Gewebedefinition. Die Wahl des Werkstof-

fes richtet sich nach den Anforderungen und der Auswahl des 

Anwenders. Hierbei muss berücksichtigt werden, dass nicht 

aus allen Materialien unbegrenzt feine Drähte produziert wer-

den können. Zudem besitzen nicht alle verfügbaren Drähte 

die erforderten mechanischen Eigenschaften für die Herstel-

lung von Drahtgewebe. Hinweise für geeignete Werkstoffe 

finden sich in den Datenblättern der Hersteller. Achtung: Die 

Korrosionsfestigkeit wird darin in der Regel über Abtragraten 

an Blechen definiert. Aufgrund der im Vergleich zum Appara-

tebau geringen Materialstärken von Geweben sind diese Korri-

sionsfestigkeitsangaben der Werkstoffhersteller zu relativieren. 



Quadratmaschengewebe sind Gewebe aus Edelstahl oder an-

deren Werkstoffkombinationen. Bei GKD werden sie in glatter 

Bindung (1/1) oder Köperbindung (2/2) produziert. Im Stan-

dardprogramm reichen die Maschenweiten von 0,025 mm bis 

14 mm. Abhängig von der Maschenweite liegen die Fertigungs-

breiten zwischen 1,3 m und 3 m. Sonderfertigungen sind bis 

zu einer Breite von 8,1 m möglich. Standardwerkstoffe sind 

die Edelstähle 1.4401/1.4404 sowie 1.4301/1.4306. Intelligen-

te Werkstoffkombinationen werden in Hybridgeweben zur 

Optimierung der Eigenschaften genutzt. Grundlage für die Her-

stellung bildet die DIN ISO 9044 für Industriedrahtgewebe. 

Diese Norm wird in der GKD-Produktion in allen Ausführun-

gen übertroffen.

QUADRATMASCHENGEWEBE (QM): DER KLASSIKER 

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– AUTOMOTIVE 

– SIEBEN

– FILTRIEREN

– ABSCHIRMEN

– BLITZSCHUTZ 

MASCHENWEITE: > 25 µm 
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<  Kette               Schuss >



INDUSTRIEGEWEBE

Langmaschen- und Breitmaschengewebe sind eine Weiterent-

wicklung der Quadratmasche zur Erhöhung der offenen Sieb-

fläche. Bei Langmaschengeweben wird die Anzahl der Schuss-

drähte reduziert, sodass die Masche in Kettrichtung größer 

wird. Bei Breitmaschengeweben wird die Anzahl der Kettdräh-

te reduziert, sodass die Maschen in Schussrichtung größer wer-

den. Das typische Maschenverhältnis dieses unsymmetrischen 

Gewebes beträgt 3:1. Individuell auf die Kundenanforderung 

angepasste Maschenverhältnisse sind ebenfalls möglich.

LANGMASCHEN- UND BREITMASCHENGEWEBE: MEHR OFFENE SIEBFLÄCHE

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– ABSIEBEN

– ABSCHIRMEN 

MASCHENWEITE: > 25 µm 

<  Kette               Schuss > <  Kette               Schuss > 



Glatte Tressengewebe sind im Vergleich zu den Quadrat-, Lang-

und Breitmaschengeweben mechanisch festere Gewebe für 

die industrielle Filtration. Die Oberfläche ist geschlossen, sodass 

die Filtration im Abbindungspunkt von Kett- und Schussfäden 

stattfindet. Hergestellt werden die Gewebe in glatter Bindung 

(1/1) und einer Feinheit von 45 µm bis 300 µm absoluter Öff-

nung. Die Kettfäden werden dabei mit größeren Abständen 

verwebt als die Schussfäden. GKD führt lagermäßig Tressen-

gewebe von 45 µm bis 300 µm aus den Edelstählen 1.4301, 

1.4401 und 1.4539. Damit wird ein Großteil der Gewebe ab-

gedeckt, die in der industriellen Filtration benötigt werden. 

Im Gegensatz zu Quadratmaschengeweben zeichnen sich Tres-

sengewebe durch ihre erheblich höhere Festigkeit aus.

GLATTE TRESSENGEWEBE (GT): LEICHT ERHÖHTE FESTIGKEIT 
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<  Kette             Schuss >

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– TROMMELFILTER

– NUTSCHENFILTER

– KERZENFILTER

– PLATTENFILTER 

PORENGRÖSSE: > 45 µm 



INDUSTRIEGEWEBE

PZ MICRODUR GEWEBE (PZ) / UMKEHRTRESSENGEWEBE: FEIN UND ROBUST

PZ Microdur Gewebe oder auch Umkehrtressengewebe kom-

men in der Fest-Flüssig-Filtration zum Einsatz. Dabei verbin-

det die Webart die wichtigen Eigenschaften feiner Metalldraht-

gewebe mit erhöhter mechanischer Stabilität. Das Gewebe 

mit glatter Bindung enthält in Kettrichtung viele Fäden mit dün-

nem Durchmesser und in Schussrichtung relativ wenige Fä-

den mit größerem Durchmesser. Es hat sich hervorragend in 

allen Anwendungen bewährt, in denen durch Rückspülung 

oder Abreinigungs- sowie Abschleudervorgänge hohe Anfor-

derungen an die mechanische Stabilität des Metallgewebes 

gestellt werden. GKD fertigt diese Gewebe in einer Feinheit 

von 21 µm bis 200 µm absoluter Öffnung. In vielen Fällen 

wird das PZ Microdurgewebe als umgekehrt gewebte Tresse 

oder RPDW (engl. für Reverse Plain Dutch Weave) Gewebe 

bezeichnet. 

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– VERTIKALE PLATTENFILTER (NIAGARAFILTER)

– TELLERDRUCKFILTER

– ZENTRIFUGEN

– RÜCKSPÜLBARE KERZENFILTER 

PORENGRÖSSE: > 21 µm 

<  Kette             Schuss >



KÖPERTRESSENGEWEBE (KT): FEINSTE FILTERMEDIEN 

Köpertressengewebe sind in Relation zu ihrer Feinheit beson-

ders robuste Gewebe. Sie sind damit für belastungsintensive 

Filtrationsaufgaben optimal geeignet. Grund ist die hohe Ma-

terialdichte dieses lichtdichten Metallgewebes. Diese wird durch 

eine Köperbindung (2/2) von wenigen dicken Kettfäden und 

wesentlich mehr Schussfäden erreicht. GKD fertigt Köpertres-

sengewebe mit einer Feinheit von 5 µm bis 250 µm absoluter 

Öffnung. Auf Grund des aufwendigen Fertigungsverfahrens be-

ansprucht die Produktion mehr Zeit als bei anderen Geweben. 

Daher hält GKD für seine Kunden vorgefertigte Köpertres-

sengewebe auf Lager. Diese werden auf Basis der gängigen 

Werkstoffe DIN 1.4306/1.4404 produziert. Auf Wunsch sind 

auch Sonderfertigungen mit Spezialwerkstoffen wie Nickel 

oder Hastelloy möglich.
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ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– NUTSCHENFILTER

– ANSCHWEMMFILTERSYSTEME

– SAND CONTROL SCREENS

– KERZENFILTER 

PORENGRÖSSE: > 5 µm  

<  Kette             Schuss >



INDUSTRIEGEWEBE

KPZ Microdur Gewebe sind umgekehrte Köpertressengewebe, 

die für höhere Festigkeiten entwickelt wurden. Um das zu 

erreichen, wurde die ursprünglich glatte Bindung des PZ Ge-

webes durch eine Köperbindung abgewandelt. Bei GKD er-

möglicht die moderne Webtechnik eine gleichmäßige Poren-

größe und Porenstabilität, hohe Durchflussraten sowie enge 

Toleranzfelder in der Porengröße. In vielen Fällen wird das 

KPZ Microdurgewebe als umgekehrt gewebte Köpertresse 

oder RDTW (engl. für Reverse Dutch Twilled Weave) Gewebe 

bezeichnet. 

KPZ MICRODUR GEWEBE (KPZ): HÖCHSTE PORENSTABILITÄT 

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– ANSCHWEMMFILTRATION

– TELLERDRUCKFILTER

– ZENTRIFUGEN

– KONTINUIERLICHE POLYMERFILTER

– SAND CONTROL SCREENS 

PORENGRÖSSE: > 60 µm 

<  Kette             Schuss >



5-Schaft Atlas-Gewebe oder TELA-Gewebe sind weiterentwi-

ckelte Filtergewebe, die hohe Durchflussraten mit mechani-

scher Stabilität verbinden. Die 5-Schaft Atlas-Bindung verfügt 

auf der einen Seite über eine glatte Oberfläche, wodurch die 

Schichtbildung des Filterkuchens besonders gleichmäßig aus-

fällt. Auf der anderen Seite ist die Oberfläche rau. Durch die-

se Bindung ist das Gewebe sehr gut zu reinigen. TELA-Gewebe 

haben sich besonders in Anlagen mit Trommel- oder Schei-

benfiltern bewährt, in denen Filterkuchenaufbau, Abreinigung 

und Rückspülung in kontinuierlichen Zyklen durchgeführt 

werden.

5-SCHAFT ATLAS-GEWEBE (TELA): HOHE DURCHFLUSSRATEN
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ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– ABWASSERFILTRATION

– AUTOMOTIVE

– PROZESSWASSERFILTRATION

– BERGBAU

– DESTILLATIONSKOLONNEN

– FILTERANLAGEN MIT KONTINUIERLICHER

 REINIGUNG / RÜCKSPÜLUNG 

PORENGRÖSSE: > 50 µm

<  Kette                  Schuss >



INDUSTRIEGEWEBE

MULTIPLEX GEWEBE (MG): VERWEBUNG VON DRAHTBÜNDELN

Multiplex Gewebe oder Multibraidgewebe bieten sich beson-

ders für großflächige Filter an. Sie werden durch das Verweben 

von Drahtbündeln in Kette und Schuss gefertigt. Das Ergeb-

nis ist ein Gewebe mit einer höheren Gesamtfestigkeit und 

textilen Eigenschaften beim Spannen über andere Strukturen. 

Die Drahtbündel führen zu einer optimalen Kombination von 

Flexibilität und mechanischer Stärke. Dies ist besonders für 

großflächige Filter wichtig. Zudem unterstützt die besonders 

glatte Oberfläche einen gleichmäßigen und stabilen Filterku-

chenaufbau.

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– TROMMELFILTER

– SPEZIALANWENDUNGEN ANSCHWEMMFILTRATION 

PORENGRÖSSE: > 80 µm

<  Kette                  Schuss >



Bei Hybrid Geweben werden zum Erreichen optimaler Funktio-

nalität mindestens zwei Werkstoffe miteinander verwoben. 

So lassen sich die positiven Eigenschaften der einzelnen Dräh-

te miteinander kombinieren. Grundsätzlich ist dies bei allen 

Gewebearten möglich. Dadurch werden zahlreiche Eigenschaf-

ten optimiert – darunter mechanische wie Festigkeit, Flexibili-

tät oder Gewichtsreduktion – aber auch die Fertigungskosten 

können so bei Abnahme großer Mengen gesenkt werden. Die 

Gewebe bestehen in den meisten Fällen aus mindestens einer 

metallischen Komponente. Häufige Kombinationen sind zum 

Beispiel Kunststoffe (PTFE oder PEEK) und Metall oder Glas und 

Metall. Auch außergewöhnliche Materialkombinationen sind 

hier möglich. Dadurch lassen sich Gewebeoberflächen mit be-

sonderen Eigenschaften erzeugen. 

HYBRID GEWEBE (HG): INTELLIGENTE KOMBINATION VON WERKSTOFFEN 
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ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– FLÜSSIG-GAS FILTRATION (TRÖPFCHENABSCHEIDUNG)

– FLEXIBLE UND ZUGLEICH REISSFESTE FILTERGEWEBE 

PORENGRÖSSE: > VARIABEL

<  Kette                  Schuss >



INDUSTRIEGEWEBE

GEKUPLATE (GP): FÜR MECHANISCH ANSPRUCHSVOLLE AUFGABEN

GKD-Drahtgewebelaminate (GEKUPLATE) oder Sinterplatten 

aus Gewebe sind feine Filtermedien für mechanisch beson-

ders anspruchsvolle Aufgaben. Sie haben die gleichen Filtra-

tionseigenschaften wie einzelne Gewebelagen gleicher Fein-

heit. Durch die Versinterung mehrerer Gewebelagen werden 

jedoch hochfeste Strukturen geschaffen. Diese sind stabiler 

und können daher größeren mechanischen Belastungen aus-

gesetzt werden. Die Kombinationsmöglichkeiten verschiede-

ner Gewebe in Lagen sind vielfältig und fast unbegrenzt. So 

können wir auch anspruchsvolle Kundenanforderungen opti-

mal erfüllen. Heute können viele Drahtgewebelaminate durch 

andere Metallgewebe von GKD sinnvoll ersetzt werden.

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– FEST-FLÜSSIG-FILTRATION

– HEISSGASFILTRATION

– FLUIDISIERUNG VON SCHÜTTGÜTERN

– ANBLASUNG SPINNFASERINDUSTRIE

– ZENTRIFUGEN

– EIGENSTABILE FILTERKERZEN

– NUTSCHENFILTER 

PORENGRÖSSE: > 10 µm

<  Kette                  Schuss >
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VOLUMETRIC GEWEBE (VG): HOHE VOLUMENPOROSITÄT

Volumetric Gewebe ist die Weiterentwicklung des zweidimen-

sionalen Maschengewebes in die dritte Dimension. Es kann 

mit einer Vielzahl von Werkstoffen gewebt werden. Dadurch 

sind viele individuelle Produkteigenschaften wie Temperatur-

resistenz oder Medienbeständigkeit möglich. Im Filtrationspro-

zess zeichnet sich das Volumetric Gewebe durch seinen nur 

geringen Druckverlust aus. Volumenporositäten bis zu 90 Pro-

zent werden durch eine innovative Webtechnik ermöglicht. 

Die definierten unregelmäßigen Filteröffnungen sorgen auch 

bei reduzierter Filterfläche für eine zuverlässige Filtration. Ne-

ben der hohen Funktionalität ist besonders das gute Preis-Leis-

tungs-Verhältnis für kostensensitive Anwendungen interessant. 

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– GASFILTRATION AUTOMOTIVE

– WÄRMETAUSCHER

– DRAINAGEGEWEBE 

PORENGRÖSSE: > 30 µm

<  Kette                  Schuss >



INDUSTRIEGEWEBE

YMAX® GEWEBE: FLEXIBLE ALTERNATIVE ZU GEWEBELAMINATEN

YMAX Gewebe ist die flexible und gewebte Alternative zu ge-

sinterten Gewebelaminaten (GEKUPLATE). Seine Schmutzauf-

nahmekapazität ist genauso hoch wie bei einem hochleistungs-

fähigen Vlies. Die Porengröße ist jedoch absolut gleichmäßig. 

Dies macht Filterprozesse berechen- und kontrollierbarer. 

Durch seine Flexibilität ist das YMAX Gewebe sehr gut form- 

und anpassbar. Die besondere Stabilität macht es gleichzei-

tig widerstandsfähig gegen Druck- und Zugkräfte. Alle YMAX 

Filtergewebe sind nach dem Composite-Prinzip aufgebaut. 

Dadurch wird ein sehr gutes Filtrationsergebnis erreicht. Zu-

dem hat das Gewebe gute Rückspüleigenschaften und kann 

einfach gereinigt werden. Das Mischgewebe besteht aus mo-

nofilen Drähten und Faserbündeln. Die verwendeten Werk-

stoffe werden stets an die Kundenanforderungen angepasst. 

Gleiches gilt für die Konfektionierung der fertigen Gewebe. Bei 

Bedarf ist auch eine zusätzliche Versinterung möglich.

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– HOCHTEMPERATURANWENDUNGEN

– FLUIDISIERUNG

– ZYLINDERFILTER

– KEGELFILTER

– PLISSIERUNGEN 

PORENGRÖSSE: > 10 µm

<  Kette                  Schuss >
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OPTIMIERTES TRESSENGEWEBE (OT): HOHE PERMEABILITÄT 

Optimiertes Tressengewebe ist die Weiterentwicklung des glat-

ten Tressengewebes für die Feinstfiltration. Es besteht aus 

wenigen dicken Kettdrähten und vielen dünnen Schussdräh-

ten. Durch die erhöhte Anzahl der feinen Schussdrähte wer-

den diese im Produktionsprozess ineinander geschlagen. Das 

Ergebnis sind schlitzförmige Öffnungen mit sehr kleinen Po-

rengrößen (kleine Kantenlänge). Diese sorgen für eine hohe 

Permeabilität. Genau wie glattes Tressengewebe ist auch das 

Optimierte Tressengewebe (OT) mechanisch besonders belast-

bar. Eines der häufigsten Einsatzgebiete ist die Filtration von 

Frisch- oder Abwasser.

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– WASSER-/ABWASSERFILTRATION 

– FEST-FLÜSSIG-FILTRATION 

– KERZENFILTER

– SCHEIBENFILTER

– TROMMELFILTER 

PORENGRÖSSE: > 5 µm 

<  Kette             Schuss >



INDUSTRIEGEWEBE

OPTIMIERTES PZ MICRODUR GEWEBE (OPZ): HOHE STABILITÄT

Bei der optimierten Version des PZ Microdor Gewebes wird 

die Anzahl der dünnen Kettfäden so weit erhöht, dass diese 

ineinander geschoben werden. Dadurch entsteht eine Filter-

oberfläche mit mehr und gleichzeitig kleineren Öffnungen. Die 

Durchflussraten können so deutlich erhöht werden. Dies führt 

zu einem guten Verhalten bei der Rückspülung sowie bei Ab-

reinigungs- oder Abschleudervorgängen.

 

ANWENDUNGEN (AUSWAHL)

– FEST-FLÜSSIG-FILTRATION 

– VERTIKALE PLATTENFILTER (NIAGARAFILTER)

– TELLERDRUCKFILTER

– ZENTRIFUGEN

– RÜCKSPÜLBARE KERZENFILTER 

PORENGRÖSSE: > 25 µm 

<  Kette             Schuss >
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WORLD WIDE WEAVE

GKD - GEBR. KUFFERATH AG
Metallweberstraße 46
52353 Düren   
Deutschland
T +49 (0) 2421 803 - 0 
F +49 (0) 2421 803 - 233 
industriegewebe@gkd.de 
www.gkd.de

GKD-USA, INC.
825 Chesapeake Drive
Cambridge, MD 21613   
USA 
T +1 410 221 0542   
F +1 410 221 0544
sales@gkdusa.com   
www.gkdusa.com

Office Croisilles (near Paris)
Sophie Gautier 
28210 Croisilles
France
T +33 (0) 672 18 40 75
sophie.gautier@gkd.de
www.gkd.fr

FINSA ARQUITECTURA, S.L.
Joan Monpeó 144  
08223 Barcelona 
Spain
T +34 93 786 1861   
F +34 93 785 8359
finsa@finsa-arquitectura.com    
www.finsa-arquitectura.com

GKD LatAm S.A.
La Estera 418    
Lampa, Santiago   
Chile
T +56 2 2489 1040
F +56 2 2489 1031
info@gkd-latam.com
www.gkd-latam.com

GKD MIDDLE EAST
Office 1308 Fortune Tower   
Jumeirah Lakes Towers
P.O. Box 112410   
Dubai   
United Arab Emirates
T +971 4 375 70 70   
F +971 4 427 04 20
dubai@gkd.de
www.gkd-middle-east.com

GKD GROUP SOUTH AFRICA:
GKD BUISMET (PTY) LTD.
GKD MANUFACTURING AND SERVICES (PTY) LTD. 
GKD MINING AND INDUSTRIAL SERVICES (PTY) LTD. 
18 Fiat Street  
Randfontein
South Africa
1759 
T +27 (0) 11 696 80 00   
F +27 (0) 11 412 48 23
gkdrsa@gkd.co.za 
www.gkd.co.za
P.O. Box 6175   
Greenhills
South Africa
1767 

GKD INDIA LTD.
52, Industrial Area Jhotwara
Jaipur - 302012, Rajasthan   
India
T +91 141 710 51 00
F +91 141 710 51 99
query@gkd-india.com
www.gkd-india.com

GKD (QUFU) IND. TECHNOLOGIES CO., LTD.
West end of Changchun Road
West Economic Development Zone
Shandong Province 
Qufu, Jining, 273100
China
T +86 537 453 05 68
F +86 537 453 05 69
gkd@gkd-china.com   
www.gkd-china.com

GKD (BEIJING) IND. TECHNOLOGIES CO., LTD. 
(SALES SERVICE) 
Room 2619, Building 1
North Pearl Building, No.188
Litang Road, Dongxiaokou Town
Changping District
Beijing 102218
China
T +86 10 516 596 18   
F +86 10 568 200 81
gkd@gkd-china.com  
www.gkd-china.com


