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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Filter-
einrichtung, insbesondere einen Öl- oder Kraftstofffil-
ter für einen Verbrennungsmotor eines Fahrzeugs 
gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Die Erfin-
dung betrifft außerdem ein mit einer solchen Filterein-
richtung ausgestattetes Kraftfahrzeug.

[0002] Aus der DE 10 2006 060 128 A1 ist eine gat-
tungsgemäße Filtereinrichtung mit einem Filterge-
häuse bekannt, das ein topfförmiges Gehäuseteil und 
einen mit diesem Gehäuseteil dicht verbundenen De-
ckel umfasst. Eine Öffnung im Deckel des Filterge-
häuses dient zur Aufnahme eines Anbauteils. Der 
Deckel ist bereichsweise doppelwandig ausgebildet 
und ein Montagebereich des Anbauteils ist mit zumin-
dest einer Durchgangsbohrung ausgestattet. Das 
Anbauteil, respektive eine Stabeinrichtung, ist mittels 
einer durch die Durchgangsbohrung des Montagebe-
reichs durchführenden Schraube in jeweils einer de-
ckelseitigen Einschrauböffnung mit Sacklochgewin-
de verschraubt. Zudem lässt sich das in das Filterge-
häuse eingesetzte Anbauteil nach Lösung der Ver-
schraubung von der restlichen Filtereinrichtung tren-
nen.

[0003] Nachteilig an dem gattungsgemäßen Stand 
der Technik ist die Fixierung des Anbauteils, respek-
tive der Stabeinrichtung, mittels direkter Verschrau-
bung in Einschrauböffnungen mit Sacklochgewinde 
des Deckels. Durch diese Einschrauböffnungen lei-
det die Stabilität der Deckelscheibe. Infolge des Sta-
bilitätsverlustes muss die Deckelscheibe massiver 
oder doppelwandig ausgebildet werden. Zudem müs-
sen die Einschrauböffnungen mit eingeschraubter 
Schraube zusätzlich abgedichtet werden, da im In-
nenraum der Filtereinrichtung ein erhöhter Druck 
herrscht. Des Weiteren lässt sich aufgrund der mas-
siven Bauweise der Deckelscheibe das Verbördeln 
von dem Gehäuseteil des Filtergehäuses mit dem 
Deckel schlechter realisieren.

[0004] Die vorliegende Erfindung beschäftigt sich 
nun mit dem Problem, eine verbesserte oder zumin-
dest eine andere Ausführungsform für eine gattungs-
gemäße Filtereinrichtung anzugeben, die sich durch 
eine höhere Stabilität des Deckels bei weniger mas-
siver Bauweise des Deckels auszeichnet.

[0005] Dieses Problem wird erfindungsgemäß 
durch den Gegenstand des unabhängigen An-
spruchs 1 gelöst. Vorteilhafte Ausführungsformen 
sind Gegenstand der abhängigen Ansprüche.

[0006] Die Erfindung beruht nun auf dem allgemei-
nen Gedanken, die Befestigung des Anbauteils nicht 
direkt am Deckel durch Verschraubung im/am Deckel 
zu realisieren, sondern durch ein zusätzliches Halte-
element, das Haltekonturen mit Durchgangsöffnun-

gen enthält, und das mit dem Gehäuseteil des Filter-
gehäuses dichtend verbördelt wird, sodass die Be-
festigung des Anbauteils auf eine andere Art umge-
setzt ist und somit die Befestigungsöffnungen im De-
ckel obsolet werden. Dadurch lässt sich der Deckel 
weniger massiv gestalten. Durch das Verbördeln von 
Halteelement und Gehäuseteil erhält der Deckel zu-
sätzliche Stabilität und wird zudem noch gehäusesei-
tig fixiert.

[0007] Da zur Herstellung das Halteelement mit den 
Durchgangsöffnungen als Blechformteil aus Blech 
ausgestanzt wird und die Haltekonturen in einem wei-
teren Schritt umgebogen werden, lässt sich das Hal-
teelement besonders einfach und kostengünstig her-
stellen und durch die vereinfachte Herstellung ist 
man in der Formengebung sehr flexibel. In einem 
weiteren Schritt wird dann das Blechformteil mit dem 
Filter verbördelt.

[0008] Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der 
Erfindung ergeben sich aus den Unteransprüchen, 
aus den Zeichnungen und aus der zugehörigen Figu-
renbeschreibung anhand der Zeichnungen.

[0009] Es versteht sich, dass die vorstehend ge-
nannten und die nachstehend noch zu erläuternden 
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kom-
bination, sondern auch in anderen Kombinationen 
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0010] Bevorzugte Ausführungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und wer-
den in der nachfolgenden Beschreibung näher erläu-
tert, wobei sich gleiche Bezugszeichen auf gleiche 
oder ähnliche oder funktional gleiche Bauteile bezie-
hen.

[0011] Es zeigen, jeweils schematisch

[0012] Fig. 1 eine Seitenaufsicht auf eine Filterein-
richtung,

[0013] Fig. 2 eine anschlussseitige Aufsicht auf die 
Filtereinrichtung,

[0014] Fig. 3 eine Aufsicht auf die Anschlussseite 
mit zwei angedeuteten Schnittebenen A und B,

[0015] Fig. 4 Längsschnitt durch die Filtereinrich-
tung gemäß der Schnittebene A wie in Fig. 3 ange-
deutet,

[0016] Fig. 5 Längsschnitt durch die Filtereinrich-
tung gemäß der Schnittebene B wie in Fig. 3 ange-
deutet.

[0017] Entsprechend den Fig. 1 und Fig. 2, umfasst 
eine vorteilhafte Ausführungsform einer Filtereinrich-
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tung 1, ein Filtergehäuse, das ein Gehäuseteil 2 und 
einen Deckel 3 aufweist, ein z. B. als Heizeinrichtung 
4 ausgebildetes Anbauteil, eine Wasserablassein-
richtung 5 und ein Halteelement 6 zum Fixieren der 
Heizeinrichtung 4 sowie des Deckels 3. Die Heizein-
richtung 4 ist mit einer Ab-/Zuführleitung 7, einer 
Zu-/Abführleitung 8, einem Stromversorgungsstecker 
9 und einer Montagekonsole 10 ausgestattet. Aus 
dem Halteelement 6 ist eine Haltekontur 11 einstü-
ckig mit dem Halteelement 6 ausgeformt und mit ei-
ner Durchgangsöffnung 12 versehen. Diese Art De-
ckelbaugruppen werden üblicherweise mit ein oder 
mehr Schweißpunkten vorfixiert und anschließend im 
Lötofen dicht und fest verlötet. Nach dem Einsetzen 
des Filterelementes wird der nunmehr zusammenge-
lötete Deckel 3 samt Halteelement 6 mit dem Gehäu-
seteil 2 verbördelt.

[0018] Das Gehäuseteil 2 des Filtergehäuses ist mit 
einer Verjüngung 13 in Richtung der Wasserablass-
einrichtung 5 ausgestattet.

[0019] Da die Filtereinrichtung 1 im Gebrauchsfall 
senkrecht eingebaut wird, sammelt sich das in der 
Filtereinrichtung 1 abgeschiedene Wasser im unte-
ren Bereich der Filtereinrichtung 1 und wird durch die 
Verjüngung 13 zur Wasserablasseinrichtung 5 gelei-
tet.

[0020] Das Halteelement 6 hintergreift mittels seiner 
Haltekontur 11 die Montagekonsole 10 der Heizein-
richtung 4. Dabei kommt eine Durchgangsöffnung 12
der Haltekonsole 11 mit einer in Fig. 1 und Fig. 2
nicht dargestellten Einschrauböffnung der Montage-
konsole 10 des Heizelements 4 zur Deckung, so dass 
eine Schraube 14 durch die Durchgangsöffnung 12 in 
der Einschrauböffnung der Montagekonsole 10 ver-
schraubt werden kann und die Heizeinrichtung 4 so-
mit durch das Halteelement 6 auf dem Filterdeckel 3
fixiert ist. Vorteilhaft an dieser bevorzugten Ausfüh-
rungsform ist die einstückige Ausformung von Halte-
kontur 11 und Halteelement 6.

[0021] Das Halteelement 6 wird als Blechformteil 
mit zumindest einer Durchgangsöffnung 12 ausge-
stanzt, es bleibt ein kreisförmiger Rand mit nach in-
nen stehenden Laschen/Ohren übrig. Der Rand ist 
zum späteren Verlöten mit dem Deckel 3 und zum 
Verbördeln mit dem Gehäuseteil 2 erforderlich. Die 
Ohren werden vor dem Löten aufgestellt und die zu-
mindest eine Haltekontur 11 wird umgebogen bevor, 
nach dem Zusammenbau des Filters, das Heizele-
ment 4 eingesetzt wird. Ein so hergestelltes Halteele-
ment 6 ist extrem einfach herzustellen und bedarf nur 
weniger Arbeitsgänge. Dies reduziert die Herstel-
lungskosten, den Montageaufwand und die Anzahl 
der herzustellenden Einzelteile im Vergleich zu einer 
Ausführungsform, bei der die Haltekonturen ange-
schweißt oder in andere Weise nachträglich befestigt 
werden.

[0022] Im Vergleich zu einer Ausführungsform, bei 
der das Heizelement 4 mittels der Montagekonsolen 
10 direkt im Deckel 3 durch Verschraubung oder Ver-
nietung fixiert wird, ist die in den Figuren dargestellte 
Ausführungsform durch eine erhöhte Stabilität des 
Deckels 3 verbessert. Da in dieser bevorzugten Aus-
führungsform Bohrungen im Deckel 3 zur Befesti-
gung der Heizeinrichtung 4 nicht mehr notwendig 
sind, kann der Deckel 3 somit auch weniger massiv 
ausgebildet sein. Dies bringt weitere Einsparungs-
möglichkeiten am Gewicht und an den Herstellungs-
kosten mit sich.

[0023] Gemäß der Fig. 3 sind bei einer bevorzugten 
Ausführungsform die zwei Montagekonsolen 10, 10'
der Heizeinrichtung 4 von jeweils einer Haltekontur 
11, 11' des Halteelements 6 so hintergriffen, dass je-
weils eine Schraube 14, 14' durch jeweils eine Durch-
gangsöffnung 12, 12' der Haltekonturen 11, 11' in je-
weils eine der hier nicht gezeigten Einschrauböffnun-
gen der Montagekonsolen 10, 10' eingeschraubt ist, 
und somit die Heizeinrichtung 4 durch das Halteele-
ment 6 auf dem Deckel 3 fixiert ist. Im fixierten Zu-
stand durchdringt zudem die Heizeinrichtung 4 den 
Deckel 3 in einer Öffnung 16.

[0024] Des Weiteren sind in Fig. 3 die Schnittlinie 
A-A (16) und die Schnittlinie B-B (17) eingezeichnet, 
aus denen die Ansichten der Längsschnitte durch die 
Filtereinrichtung gemäß den Fig. 4 und Fig. 5 hervor-
gehen.

[0025] Fig. 4 zeigt einen Längsschnitt gemäß der 
Schnittlinie A-A aus Fig. 3 durch die Filtereinrichtung 
1. In diesem Längsschnitt ist ein Schnitt durch die 
Verbördelung 18 des Halteelements 6 mit dem Ge-
häuseteil 2 des Filtergehäuses dargestellt. Des Wei-
teren ist ein Längsschnitt durch die Verschraubung 
der Haltekonturen 11, 11' mit den Montagekonsolen 
10, 10' durch die Durchgangsöffnung 12, 12' in die 
Einschrauböffnungen 19, 19' mittels der Schrauben 
14, 14' gezeigt.

[0026] In einer bevorzugten Ausführungsform sind 
die Montagekonsolen 10, 10' aus Kunststoff ausge-
formt und bilden einen integralen Bestandteil der Hei-
zeinrichtung 4 oder sind im Spritzgussverfahren an 
dieselbe angespritzt. Das Heizelement 4 durchdringt 
den Deckel 3 an der Stelle der Durchgangsöffnung 
15 des Deckels 3. Ebenso lassen sich weitere übliche 
Komponenten einer Filtereinrichtung 1 der Fig. 4 ent-
nehmen, wie z. B. ein Filtereinsatz 20, Ringdichtun-
gen 21, 22 und Rein-/Rohräume 23, 24. Aufgrund der 
Lage des Deckels 3 zum Halteelement 6 und zum 
Heizelement 4 in Einbaulage ist ersichtlich, dass so-
wohl das Halteelement 6 als auch das Heizelement 4
im befestigten Zustand den Deckels 3 fixieren.

[0027] Aus den Fig. 3 und Fig. 4 ist zu entnehmen, 
dass bezüglich der zentralen Längsachse der Filter-
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einrichtung 1 die Zuführ- und Abführleitungen 7, 8 ex-
zentrisch ausgebildet sind und die Montagekonsolen 
10, 10' außerhalb der Schnittlinie B 17 und der Mittel-
achse 25 liegen. Fig. 5 verdeutlicht, dass die Zu-/Ab-
führleitung 8 direkt in einen Rein-/Rohraum 23 führt.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Doku-
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schließlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deut-
schen Patent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung. 
Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige 
Fehler oder Auslassungen.
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Patentansprüche

1.  Filtereinrichtung,  
insbesondere ein Öl- oder Kraftstofffilter für einen 
Verbrennungsmotor eines Fahrzeugs, mit  
– einem Filtergehäuse, das ein Gehäuseteil (2) und 
einen mit diesem dicht verbundenen Deckel (3) auf-
weist,  
– einer Durchgangsöffnung (15) in dem Deckel (3) 
zur Aufnahme eines Anbauteils, insbesondere einer 
Heizeinrichtung (4),  
dadurch gekennzeichnet,  
dass ein als gestanztes Blechformteil ausgebildetes 
Halteelement (6) vorgesehen ist, welches einerseits 
mit dem Gehäuseteil (2) des Filtergehäuses verbör-
delt und über welches andererseits das Anbauteil am 
Gehäuseteil (2) fixierbar ist.

2.  Filtereinrichtung nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Halteelement (6) zumindest eine, insbesondere als 
Haltenase ausgeformte, Haltekontur (11, 11'), auf-
weist, welche das Anbauteil in dessen Einbaulage 
hintergreift.

3.  Filtereinrichtung nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche,  
dadurch gekennzeichnet,  
dass im Bereich der wenigstens einen Haltekontur 
(11, 11') zumindest eine Durchgangsöffnung (12, 12') 
vorgesehen ist,  
durch die hindurch mittels eines Befestigungsele-
ments, insbesondere mittels einer Schraube (14, 
14'), das Anbauteil am Filtergehäuse fixiert werden 
kann.

4.  Filtereinrichtung nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Anbauteil als eine Heizeinrichtung (4) ausgebildet ist 
und zumindest eine Zu- und zumindest eine Abführ-
leitung (7, 8) umfasst.

5.  Filtereinrichtung nach einem der Ansprüche 2 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Anbauteil 
zumindest eine Montagekonsole (10, 10') aufweist, 
welche in Einbaulage von wenigstens einer Halte-
kontur (11, 11') des Halteelements (6) hintergriffen 
wird.

6.  Filtereinrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Montage-
konsole (10, 10') einen integralen Bestandteil des 
Anbauteils bildet, insbesondere im Spritzgussverfah-
ren als Kunststoff angespritzt ist.

7.  Filtereinrichtung nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Mon-
tagekonsole (10, 10') eine Einschrauböffnung (19, 
19') zur Aufnahme des Befestigungselements auf-
weist.

8.  Filtereinrichtung nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass über 
das Halteelement (6) der Deckel (3) am Filtergehäu-
se fixierbar ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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