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(54) Bezeichnung: Rundfilterelement und Verfahren zu dessen Herstellung
14b

(57) Hauptanspruch: Rundfilterelement, bestehend aus ei-
nem ringférmig angeordneten Filtermedium mit mindestens
einer an einer Stirnseite des Filterelements angebrachten,
aus aufschmelzbarem, verformbaren Material bestehenden
Endscheibe, dadurch gekennzeichnet, dass die Endscheibe
aus zwei Schichten eines elastischen Materials gebildet ist,
zwischen denen eine zusatzliche vulkanisierbare elastome-
re Schicht angeordnet ist, wobei die mittlere Schicht weicher
als die beiden AuRenschichten ist.
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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Rund-
filterelement und ein Verfahren zu dessen Herstel-
lung nach dem jeweiligen Oberbegriff der Anspriiche
1und 12.

Hintergrund der Erfindung, Stand der Technik

[0002] Rundfilterelemente mit Endscheiben als Ab-
schluss sind allgemein bekannt. So offenbart bspw.
die DE 198 13 320 A1 eine Endscheibe fur ein ringfor-
miges, radial durchstrémbares Filter, die radial innen
und/oder aufen mit einem radial wirkenden Dichtring
aus einem gegeniber dem Material der Endscheibe
elastischeren Material versehen ist. Diese Endschei-
be zeichnet sich dadurch aus, dass zumindest einer
der Dichtringe Uber seinen gesamten Umfang jeweils
dicht einerseits direkt mit einem axialen Stirnflachen-
bereich des Filtermaterials und andererseits mit der
diesen Bereich freilassenden Endscheibe verbunden
ist.

[0003] In der DE 42 25 144 C2 ist ein Rindfilter-
element aus einem ringférmig angeordneten Filter-
material, das insbesondere ein zickzackférmig ge-
faltetes Filterbahnmaterial sein kann, mit einem die
Stirnseiten jeweils durch Verbindung mit dem Filter-
material dicht abdeckenden, platten- oder folienfér-
migen Dichtmaterial, auf das an mindestens einer
Stirnseite des Filterelementes eine Ringscheibe aus
aufschmelzbarem, verformbarem Material durch eine
Schmelzverbindung dicht aufgebracht ist, wobei die
Ringscheibe ein auf das Dichtmaterial aufgeschmol-
zenes Vlies ist und wobei dieses Vlies das Dichtmate-
rial radial innen und/oder auf3en ringférmig Uberragt.

[0004] Die DE 44 28 139 C2 zeigt eine Filtereinrich-
tung, bei der die Endscheiben an den Stirnseiten der
Filterpatrone elastisch ausgefiihrt sind und aus Foli-
en bestehen, die zur Verbindung mit dem Filterme-
dium erwarmt werden. Durch die Erwarmung schau-
men sich die Folien zum Filtermittel hin auf, wodurch
dieses durch die Folien teilweise durchdrungen wird
und somit eine Abdichtung der stirnseitigen Filterfal-
ten entsteht. Durch die Erwadrmung hértet das Folien-
material gleichzeitig aus, wodurch eine feste Verbin-
dung durch Verkleben mit dem Filtermaterial zustan-
de kommt.

[0005] Die DE 40 39 285 A1 zeigt einen dreischich-
tigen Aufbau einer Endscheibe, wobei die mittlere
Schicht aus einer Metallringscheibe besteht.

[0006] Die DE 20 48 891 A lehrt einen zweischichti-
gen Aufbau der Endscheibe, die zu gro3erer Flexibi-
litét fihren soll.
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[0007] Diese bekannten Lésungen haben den Nach-
teil, dass ihre Elastizitat oftmals flir Anwendungen,
bei denen hohe Vibrationsbelastungen auftreten,
nicht ausreichend ist, so dass zuséatzliche Dichtele-
mente angebracht werden mussen. Kann im Einsatz
eine Verhartung des Dichtelements auftreten, z. B. im
Einsatzfall Heissdl, so ist die Funktionssicherheit der
Dichtfunktion nicht sicher gestellt.

Zusammenfassung der Erfindung

[0008] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Endscheibe fir ein Rundfilterelement
bereit zu stellen, die eine extrem hohe Elastizitat auf-
weist.

[0009] Diese Aufgabe wird durch das Rundfilterele-
ment nach Anspruch 1 und durch das Verfahren nach
Anspruch 12 gel6st.

[0010] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in
den Unteranspriichen enthalten.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0011] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Zeichnung néher erlautert. Diese zeigt schematisch
den Aufbau des erfindungsgemafRen Rundfilterele-
ments.

Detaillierte Beschreibung der Ausflihrungsbeispiele

[0012] Die Figur zeigt eine Ausfihrungsform des er-
findungsgemafRen Rundfilterelements. Das Rundfil-
terelement 10 besteht aus einem ringférmig angeord-
neten, insbesondere zickzackférmig gefalteten Filter-
medium 12, bei dem auf beiden Stirnseiten Endschei-
ben 14a, 14b aufgebracht ist. Im vorliegenden Bei-
spiel handelt es sich um Folienendscheiben, es sind
aber auch Kunststoff- oder Metallendscheiben mdg-
lich. Es versteht sich, dass auch eine Ausfiihrungs-
form mdglich ist, bei der nur eine Stirnseite mit einer
Endscheibe versehen ist.

[0013] Erfindungsgemal ist nun mindestens eine
dieser Endscheiben (im Beispiel 14b) sandwichar-
tig aufgebaut. Durch Einbringen einer vulkanisierba-
ren elastomeren Schicht 16 zwischen zwei Folien
18, 20 bildet sich beim gemeinsamen Ausharten ei-
ne kraftschlissig mit der Folie verbundene Elastom-
erschicht, so dass es zu einer verbesserten radia-
len und axialen Abdichtung auch bei starkerer me-
chanischer Beanspruchung, wie z. B. Vibrationen an
Luftfiltern von Nutzfahrzeugen mit grof3en Durchmes-
sern und motorenseitiger Anbringung kommt. Eine
Nachhartung im Einsatzfall Heiss6l fihrt nun zu ei-
nem zur Sicherstellung der Funktionsfahigkeit ausrei-
chend elastischen Material.
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[0014] Als Materialien flir die elastomere Schicht
16 sind allgemein alle Elastomertypen geeignet,
wie z. B. Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR),
Ethylen-Acrylat-Kautschuk (AEM), Ethylacrylat-Kau-
tschuk (ACM), hydrierter Acrylnitril-Butadien-Kau-
tschuk (HNBR), etc. Besonders bevorzugt ist je-
doch NBR aufgrund des guten Preis-/Leistungsver-
héltnisses. Dieser kann vermischt werden mit Zu-
schlagsstoffen, wie sie in der Gummiindustrie be-
kannt sind, namlich Vernetzern wie Schwefel oder
Peroxiden Vernetzungsbeschleunigern wie Mercap-
to-Verbindungen, Fullstoffen zur Verbesserung der
mechanischen Eigenschaften wie Kieselsaure, Rul3,
Talkum. etc., sowie weiteren Additiven.

[0015] Besonders bevorzugt sind Mischungen, die in
ihrem Aufbau der Zusammensetzung der Folien 18,
20 ahneln, da diese dann unter gleichen Verarbei-
tungsbedingungen vulkanisieren, wobei eine dauer-
haft-chemische Verbindung der Schichten unterein-
ander gewabhrleistet ist.

[0016] Ubliche Schichtdicken liegen zwischen 0,9
und 1,2 mm, wobei die duRere Schicht auch diinner
sein kann, etwa im Bereich von ca. 0,5 und 0,8 mm.

[0017] Die mittlere Schicht ist weicher als die Au-
Renschichten. Je nach Ausfiihrung kann hierdurch
ein besseres mechanisches Verhalten bei Druckbe-
lastung (Pufferwirkung) oder, wenn die Mittelschicht
auf die Dichtflache trifft, d. h. der Innendurchmesser
der Zwischenschicht kleiner als die der Aul3enschich-
ten ist, eine verbesserte Dichtwirkung zum Mittelrohr,
auch bei Pulsation und Verhartung durch Heissol, er-
reicht werden. Ist der AuRendurchmesser groésser als
der der Folien 18, 20, so kann eine Abdichtung zum
Gehause hin erfolgen. AuRerdem werden bei den
letztgenannten Ausfiihrungsarten die Montage und
die Demontage durch die erhdhte Flexibilitat erleich-
tert.

[0018] Ein Verfahren zur Herstellung der erfindungs-
gemalen Endscheibe umfasst folgende Schritte: a)
Herstellung der beiden Folientypen im Misch- oder
Knetwerk, b) Auswalzen auf die erforderliche Dicke,
¢) Zusammenlegen (manuell bzw. automatisch) der
Einzellagen, d) Ausstanzen auf das benétigte Mal3,
e) Einlegen in eine Heizstation, f) Aufsetzen des Pa-
pierbalgs, g) Vulkanisation bei einer zur Vernetzung
geeigneten Temperatur fur eine Zeit, die fir die be-
nétigte Vernetzungsdichte ausreichend ist, sowie op-
tional gefolgt von h) einem Temperprozess.

Patentanspriiche

1. Rundfilterelement, bestehend aus einem ringfor-
mig angeordneten Filtermedium mit mindestens ei-
ner an einer Stirnseite des Filterelements angebrach-
ten, aus aufschmelzbarem, verformbaren Material
bestehenden Endscheibe, dadurch gekennzeich-
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net, dass die Endscheibe aus zwei Schichten eines
elastischen Materials gebildet ist, zwischen denen
eine zusatzliche vulkanisierbare elastomere Schicht
angeordnet ist, wobei die mittlere Schicht weicher als
die beiden Aulienschichten ist.

2. Rundfilterelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Endscheibe eine Folienend-
scheibe ist.

3. Rundfilterelement nach einem der Anspriiche
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die vul-
kanisierbare elastomere Schicht aus einem Materi-
al besteht, das ausgewahlt ist aus der Gruppe be-
stehend aus Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR),
Ethylen-Acrylat-Kautschuk (AEM), Ethylacrylat-Kau-
tschuk (ACM) und hydriertem Acrylnitril-Butadien-
Kautschuk (HNBR).

4. Rundfilterelement nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die vulkanisierbare elastomere
Schicht zusatzlich Zuschlagstoffe enthalt.

5. Rundfilterelement nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zuschlagstoffe ausgewahit
sind aus der Gruppe bestehend aus Vernetzer, Ver-
netzungsbeschleuniger, Fullstoffe und Additiven oder
Mischungen dieser Stoffe.

6. Rundfilterelement nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Vernetzer Schwefel oder Per-
oxide verwendbar sind.

7. Rundfilterelement nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass als Vernetzungsbeschleuniger
Mercapto-Verbindungen verwendbar sind.

8. Rundfilterelement nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fullstoffe ausgewahlt sind
aus der Gruppe bestehend aus Kieselsaure, Ruf und
Talkum.

9. Rundfilterelement nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
elastomere Schicht in ihren Eigenschaften und ihren
Grundmaterialien dem Material der Endscheibe &h-
nelt.

10. Rundfilterelement nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schichtdicke der elastomeren Schichtim Bereich von
0,9 bis 1,2 mm.

11. Rundfilterelement nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass es
ein Mittelrohr aufweist.

12. Verfahren zur Herstellung eines Rundfilterele-
ments nach einem der Anspriche 1 bis 11, gekenn-
zeichnet durch die Schritte
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a) Herstellen der Schichten des elastischen Materi-
als und der zuséatzlichen vulkanisierbaren elastome-
ren Schicht;

b) Aufsetzen des Filtermediums; und

c¢) Vulkanisation unter Druck bei einer flr die benétig-
te Vernetzungsdichte ausreichenden Temperatur.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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FIG.
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