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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Filterein-
richtung (1) Filtereinrichtung (1) mit einem zylindrischen Fil-
tergehäusemantel (2), in welchen axial ein Kunststoffinlet (3)
einschiebbar ist, wobei
– das Kunststoffinlet (3) an seiner Mantelfläche radiale Aus-
nehmungen (4) aufweist,
– der Filtergehäusemantel (2) jeweils in Umfangsrichtung
verlaufende und durch zwei parallele und in Axialrichtung
(5) beabstandete Schlitze (6) begrenzte Bördelabschnitte (7)
aufweist, die bei zusammengebauter Filtereinrichtung (1) ra-
dial nach innen in die Ausnehmungen (4) des Kunststoffin-
lets (3) eingedrückt sind und dadurch dieses und den Filter-
gehäusemantel (2) über eine Schlitzbördelung aneinander
fixieren.
Hierdurch kann insbesondere eine besonders einfache aber
dennoch zuverlässige Befestigung des Kunststoffinlets (3)
beispielsweise einer Heizeinrichtung (8) am Filtergehäuse-
mantel (2) erreicht werden.



DE 10 2012 224 059 A1    2014.06.26

2/7

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Fil-
tereinrichtung mit einem zylindrischen Filtergehäu-
semantel, in welchem axial ein Kunststoffinlet ein-
schiebbar ist. Die Erfindung betrifft außerdem ein
Verfahren zur Herstellung einer derartigen Filterein-
richtung.

[0002] Aus der EP 0 740 574 B1 ist eine Filterein-
richtung mit einem Filtergehäusetopf und einem dar-
in axial eingesetzten Deckel bekannt. Zur Befesti-
gung des Deckels am Filtergehäusetopf sind am De-
ckel mehrere Auskehlungen vorgesehen, in welche
nach innen vorstehende Nasen des Filtergehäuse-
mantels eingedrückt werden. Hierdurch wird der De-
ckel federnd gegenüber dem Filtergehäusetopf vor-
gespannt.

[0003] Aus der EP 2 031 338 A2 ist ein Wärmetau-
scher zum Wärmetauschen zwischen einem ersten
Fluid und einem zweiten Fluid bekannt. Der Wärme-
tauscher besitzt dabei eine Bodenplatte, die über eine
Schlitzbördelung an einem Gehäuse angeordnet ist.

[0004] Die vorliegende Erfindung beschäftigt sich
mit dem Problem, eine verbesserte Filtereinrichtung
anzugeben, die insbesondere einfach und schnell zu-
sammenbaubar ist.

[0005] Dieses Problem wird erfindungsgemäß durch
die Gegenstände der unabhängigen Ansprüche ge-
löst. Vorteilhafte Ausführungsformen sind Gegen-
stand der abhängigen Ansprüche.

[0006] Die vorliegende Erfindung beruht auf dem all-
gemeinen Gedanken, ein Kunststoffinlet, das heißt
beispielsweise eine Heizeinrichtung, in einen zylin-
drischen Filtergehäusemantel, der Bestandteil eines
Filtergehäusetopfes der Filtereinrichtung sein kann,
einzuschieben und zugleich über eine radial wirksa-
me Schlitzbördelung zu Fixieren. Hierzu weist das
Kunststoffinlet an seiner Mantelfläche radiale Aus-
nehmungen auf, wobei der Filtergehäusemantel je-
weils in Umfangsrichtung verlaufende und durch zwei
parallele und in Axialrichtung beabstandete Schlit-
ze begrenzte Bördelabschnitte besitzt. Bei zusam-
mengebauter Filtereinrichtung werden diese Bördel-
abschnitte nach innen in die kunststoffinletseitigen
Ausnehmungen eingedrückt und dadurch die zuvor
erwähnte Schlitzbördelung hergestellt. Mittels dieser
Schlitzbördelung ist eine vergleichsweise einfache
und kostengünstige Befestigung des Kunststoffinlets
im Gehäusemantel möglich, da zum Fixieren ledig-
lich die Bördelabschnitte am Gehäusemantel nach
radial innen gedrückt und in die Ausnehmungen am
Kunststoffinlet gepresst werden müssen. Eine derar-
tige Befestigung stellt erhebliche Vorteile, insbeson-
dere zu einer Verschraubung, dar, da sie nicht nur

vergleichsweise kostengünstig herzustellen, sondern
zudem auch einfach und schnell zu montieren ist.

[0007] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der er-
findungsgemäßen Lösung ist die Filtereinrichtung als
Kraftstofffilter oder als Schmierstofffilter ausgebildet.
Bei Kraftstofffiltern, insbesondere bei Dieselkraftstoff-
filtern, wird bei tiefen Außentemperaturen der zu
filternde Kraftstoff erwärmt, um insbesondere eine
Paraffinausscheidung und damit ein Zusetzen eines
Filterelements wirkungsvoll unterbinden zu können.
Derartige Kraftstofffilter weisen dabei üblicherweise
somit eine Heizeinrichtung auf, die in das Kunststoff-
inlet integriert sein kann, insbesondere sogar vom
Kunststoff des Kunststoffinlets umspritzt sein kann.

[0008] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form der erfindungsgemäßen Lösung ist der Filter-
gehäusemantel Teil eines Filtergehäusetopfes und
aus Metall, insbesondere aus Stahl oder Aluminium,
ausgebildet. Um ein mechanisch wirksames Eindrü-
cken der Bördelabschnitte bewirken zu können, müs-
sen diese plastisch verformbar sein und die beim Be-
trieb der Filtereinrichtung auftretenden Kräfte sicher
aufnehmen können. Aufgrund der Tatsache, dass
die Bördelabschnitte in Axialrichtung spielfrei in die
zugehörigen Ausnehmungen am Kunststoffinlet ein-
gedrückt werden, kann somit eine in Axialrichtung
spielfreie Fixierung des Kunststoffinlets im Filterge-
häusemantel erreicht werden. Eine axiale Breite des
Bördelabschnitts, das heißt ein axialer Abstand der
beiden den jeweiligen Bördelabschnitt begrenzenden
Schlitze entspricht dabei der axialen Breite der Aus-
nehmung am Kunststoffinlet.

[0009] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form der erfindungsgemäßen Lösung sind am Filter-
gehäusemantel zumindest drei, vorzugsweise sogar
sechs Bördelabschnitte angeordnet. Drei derartige
Bördelabschnitte bewirken bereits ein zuverlässiges
Fixieren des Kunststoffinlets im Filtergehäuseman-
tel, wobei sechs derartige Bördelabschnitte und da-
mit Schlitzbördelungen ein besonders festes Fixieren
ermöglichen. Zwischen dem Kunststoffinlet und dem
Filtergehäusemantel ist dabei selbstverständlich ei-
ne Dichtung, insbesondere eine O-Ringdichtung oder
eine Dichtlippe angeordnet, die einen vom Filterge-
häusemantel und vom Kunststoffinlet begrenzten In-
nenraum von der Umgebung dichtend abtrennt. Die
O-Ringdichtung bzw. die Ringdichtung bzw. generell
eine Dichtung kann dabei am Kunststoffinlet auch
angespritzt sein, wodurch das Vorhalten separater
Dichtungen und damit die damit verbundenen La-
ger- und Logistikkosten eingespart werden können.
Das Anspritzen der Dichtung an das Kunststoffinlet
erleichtert zudem die Montage, da ein Verrutschen
der Dichtung beim Einschieben des Kunststoffinlets
in den Filtergehäusemantel nicht möglich ist. Alterna-
tiv hierzu können selbstverständlich auch gewöhnli-
che O-Ringdichtungen eingesetzt werden, wodurch
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sich ebenfalls eine kostengünstige und zuverlässige
Abdichtung erreichen lässt. Der Filtergehäusemantel
kann dabei eine Radialstufe aufweisen, insbesonde-
re kann der im Bereich der Bördelabschnitte radial
aufgeweitet sein, so dass eine zusammen mit dem
Kunststoffinlet eingeschobene Dichtung in eingebau-
tem Zustand einerseits an einer Radialstufe des Fil-
tergehäusemantels anliegt und andererseits durch
die nach radial innen eingedrückten Bördelabschnitte
an einer Bewegung gehindert wird.

[0010] Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der
Erfindung ergeben sich aus den Unteransprüchen,
aus den Zeichnungen und aus der zugehörigen Figu-
renbeschreibung anhand der Zeichnungen.

[0011] 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.

[0012] Bevorzugte Ausführungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden
in der nachfolgenden Beschreibung näher erläutert,
wobei sich gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder
ähnliche oder funktional gleiche Bauteile beziehen.

[0013] Dabei zeigen, jeweils schematisch,

[0014] Fig. 1 eine Ansicht auf eine erfindungsgemä-
ße Filtereinrichtung,

[0015] Fig. 2 eine Schnittdarstellung durch eine
mögliche Ausführungsform der erfindungsgemäßen
Filtereinrichtung.

[0016] Entsprechend den Fig. 1 und Fig. 2, weist ei-
ne erfindungsgemäße Filtereinrichtung 1 einen zylin-
drischen Filtergehäusemantel 2 auf, in welchen axial
ein Kunststoffinlet 3 einschiebbar ist. Der Filtergehäu-
semantel kann dabei Bestandteil eines nicht näher
gezeigten Filtergehäusetopfs sein. Erfindungsgemäß
ist nun das Kunststoffinlet 3 über eine radial wirksa-
me Schlitzbördelung mit dem Filtergehäusemantel 2
verbunden. Hierzu weist das Kunststoffinlet 3 an sei-
ner Mantelfläche radiale Ausnehmungen 4 auf (vgl.
Fig. 2), wogegen der Filtergehäusemantel 2 jeweils
in Umfangsrichtung verlaufende und durch zwei par-
allele und in Axialrichtung 5 beabstandete Schlitze
6 begrenzte Bördelabschnitte 7 aufweist, die bei zu-
sammengebauter Filtereinrichtung 1 radial nach in-
nen in die Ausnehmungen 4 des Kunststoffinlets 3
eingedrückt sind, wie dies gemäß den Fig. 1 und
Fig. 2 dargestellt ist und dadurch das Kunststoffinlet 3
und den Filtergehäusemantel 2 über eine Schlitzbör-
delung fest aneinander fixieren. Der Abstand der bei-
den Schlitze 6 in Axialrichtung 5 und damit die Breite
des Bördelabschnittes 7 in Axialrichtung 5 entspricht

dabei der Breite der im Kunststoffinlet 3 angeordne-
ten Ausnehmungen, wodurch keine federnde Befes-
tigung des Kunststoffinlets 3 im Filtergehäusemantel
2, sondern eine axiale Fixierung erreicht wird.

[0017] Das Kunststoffinlet 3 kann beispielsweise ei-
ne Heizeinrichtung 8 aufweisen, ebenso wie bei-
spielsweise einen elektrischen Anschluss/Stecker 9
sowie einen Kraft-/Schmierstoffanschluss 10. Dem-
zufolge kann die Filtereinrichtung 1 beispielsweise
als Kraftstofffilter oder als Schmierstofffilter ausgebil-
det sein, wobei insbesondere im Bereich von Diesel-
kraftstofffiltern die Heizeinrichtung 8 erforderlich ist,
um den Diesel auch bei kalten Außentemperaturen
flüssig zu halten und insbesondere ein Ausfällen von
Paraffin, was zu einem Zusetzen eines Filterelements
führen könnte, zu verhindern. Die Heizeinrichtung 8
kann beispielsweise in den Kunststoff des Kunststoff-
inlets 3 eingebettet, und dadurch fest mit diesem ver-
bunden sein. Insbesondere ist auch eine Umsprit-
zung der Heizeinrichtung 8 mit dem Kunststoff des
Kunststoffinlets 3 denkbar.

[0018] Demgegenüber ist der Filtergehäusemantel 2
aus Metall, insbesondere aus Stahl, ausgebildet, um
insbesondere eine plastische Verformbarkeit der Bör-
delabschnitte 7 zu gewährleisten.

[0019] Betrachtet man die Fig. 1 näher, so kann man
erkennen, dass der Filtergehäusemantel 2 zusätz-
lich eine Radialstufe 11 aufweist, die insbesondere
im Bereich der Bördelabschnitte 7 radial aufgeweitet
ist. Die Radialstufe 11 bietet dabei einen Anschlag
für beispielsweise eine Dichtung, insbesondere eine
O-Ringdichtung, mittels welcher das Kunststoffinlet
3 gegenüber dem Filtergehäusemantel 2 abgedich-
tet wird. Beim axialen Einschieben des Kunststoffin-
lets 3 in den Filtergehäusemantel 2 wird somit das
Kunststoffinlet 3 solange bzw. soweit in den Filter-
gehäusemantel 2 eingeschoben, bis die Dichtung an
der Radialstufe 11 anliegt und bis insbesondere die
Ausnehmungen 4 mit den Bördelabschnitten 7 de-
ckungsgleich sind, das heißt radial fluchten. Anschlie-
ßend werden die Bördelabschnitte 7 radial nach in-
nen gedrückt und dadurch die Schlitzbördelung her-
gestellt. Die eingeschlossene Dichtung ist somit in
Axialrichtung einerseits von den eingedrückten Bör-
delabschnitten 7 und andererseits von der Radialstu-
fe 11 fixiert.

[0020] Zweckmäßig besitzt der Filtergehäuseman-
tel 2 zumindest drei, vorzugsweise sechs, Bördelab-
schnitte, wobei das Kunststoffinlet 3 üblicherweise ei-
ne dazu entsprechende Anzahl an Ausnehmungen 4
besitzt.

[0021] Mit der erfindungsgemäßen Filtereinrichtung
1 kann insbesondere eine bisher aufwändige, bei-
spielsweise durch eine Verschraubung realisierte,
Befestigung des Kunststoffinlets 3 am Filtergehäu-
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semantel 2 durch eine konstruktiv einfache Schlitz-
bördelung erreicht werden. Sowohl das Herstellen
der einzelnen Bestandteile der Schlitzbördelung, das
heißt beispielsweise der Bördelabschnitte 7 bzw. der
Ausnehmungen 4 als auch das Fixieren der Schlitz-
bördelung ist dabei kostengünstig und einfach mög-
lich.
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Patentansprüche

1.     Filtereinrichtung (1) mit einem zylindrischen
Filtergehäusemantel (2), in welchen axial ein Kunst-
stoffinlet (3) einschiebbar ist, wobei
– das Kunststoffinlet (3) an seiner Mantelfläche radia-
le Ausnehmungen (4) aufweist,
– der Filtergehäusemantel (2) jeweils in Umfangs-
richtung verlaufende und durch zwei parallele und in
Axialrichtung (5) beabstandete Schlitze (6) begrenz-
te Bördelabschnitte (7) aufweist, die bei zusammen-
gebauter Filtereinrichtung (1) radial nach innen in
die Ausnehmungen (4) des Kunststoffinlets (3) einge-
drückt sind und dadurch dieses und den Filtergehäu-
semantel (2) über eine Schlitzbördelung aneinander
fixieren.

2.   Filtereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kunststoffinlet (3) eine Heiz-
einrichtung (8) aufweist.

3.   Filtereinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Filtereinrichtung
(1) als Kraftstofffilter oder als Schmierstofffilter aus-
gebildet ist.

4.   Filtereinrichtung nach einem der Ansprüche 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Heizein-
richtung (8) in den Kunststoff des Kunststoffinlets (3)
eingebettet, also fest mit diesem verbunden ist.

5.   Filtereinrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Filterge-
häusemantel (2) Teil eines Filtergehäusetopfes und
aus Metall, insbesondere aus Aluminium, ausgebildet
ist.

6.     Filtereinrichtung nach einem der Ansprüche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass am Kunst-
stoffinlet (3) zumindest ein Anschluss (9, 10), insbe-
sondere ein elektrischer Stecker (9) oder ein Kraft-/
Schmierstoffanschluss (10) angeordnet ist.

7.     Filtereinrichtung nach einem der Ansprüche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass am Fil-
tergehäusemantel (2) zumindest drei, vorzugsweise
sechs, Bördelabschnitte (7) angeordnet sind.

8.   Filtereinrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Filterge-
häusemantel (2) eine Radialstufe (11) aufweist, ins-
besondere im Bereich der Bördelabschnitte (7) radial
aufgeweitet ist.

9.   Verfahren zur Herstellung einer Filtereinrichtung
(1) nach einem der Ansprüche 1 bis 8, bei dem
– ein Kunststoffinlet (3) axial in einen zylindrischen
Filtergehäusemantel (2) soweit eingeschoben wird,
bis die an der Mantelfläche des Kunststoffinlets (3)
angeordneten radialen Ausnehmungen (4) mit am

Filtergehäusemantel (2) jeweils in Umfangsrichtung
verlaufenden und durch zwei parallele und in Axial-
richtung (5) beabstandete Schlitze (6) begrenzte Bör-
delabschnitte (7) fluchten,
– die Bördelabschnitte (7) radial nach innen in die
Ausnehmungen (4) des Kunststoffinlets (3) gedrückt
werden.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen


	Titelseite
	Beschreibung
	Ansprüche
	Anhängende Zeichnungen

