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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Hydrau-
likfilterelement, insbesondere ein Olfilterelement, geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft
aullerdem ein Verfahren zum Herstellen eines derartigen
Hydraulikfilterelements.

[0002] Hydraulikfilterelemente besitzen Ublicherweise
einen zylindrischen Filterkorper, der aus einem sternfor-
mig gefalteten Filtermaterial hergestellt ist. Aufgrund der
im Einsatz auftretenden groRen Druckunterschiede zwi-
schen einer auBenliegenden Rohseite und einer innen-
liegenden Reinseite kann ein derartiges Hydraulikfilter-
element auBerdem mit einer zylindrischen Innenzarge
ausgestattetsein, an der sich der Filterkdrper radialinnen
abstitzen kann. Ferner kénnen axiale Endscheiben vor-
gesehensein, die an gegeniliberliegenden axialen Enden
des Filterkdrpers angeordnet sind.

[0003] Bei der Herstellung derartiger Hydraulikfiltere-
lemente wird die Innenzarge in das gefaltete Filtermate-
rial eingesteckt und das Filtermaterial wird mit Hilfe von
Spannelementen, wie Bander, Schniren und derglei-
chen, gegen die Innenzarge vorgespannt. In diesem vor-
gespannten Zustand werden die Endscheiben ange-
bracht, um die Relativlage zwischen Filtermaterial und
Innenzarge zu fixieren. Nach dem Anbringen der End-
scheiben sind die vorgenannten Spannelemente wieder
zu entfernen. Das Anbringen und Entfernen derartiger
Spannelemente erfordert vergleichsweise zeitintensive
und relativ kostenintensive Herstellungsschritte. Ferner
sind diese Schritte mit relativ hoher Sorgfalt durchzufiih-
ren, um die gewlinschte Kontaktierung zwischen Filter-
material und Innenzarge zu erhalten, was zur Erzielung
der erforderlichen Lebensdauer fur das Hydraulikfiltere-
lement von erhéhter Bedeutung ist.

[0004] Aus der nachverdffentlichten DE 10 2009 005
980 A1 ist ein Hydraulikfilterelement bekannt, das einen
zylindrischen Filterkdrper aus einem sternférmig gefal-
teten Filtermaterial, eine zylindrische Innenzarge, an der
sich der Filterkorper radial innen abstltzt, und eine fir
das jeweilige Hydraulikmittel durchlassige, zylindrische
Hille aufweist, die radial auBen am Filterkérper unter
Vorspannung anliegt. Beim bekannten Hydraulikfiltere-
lement besteht die Hiille aus einem Vliesmaterial, das
insbesondere schrumpfbar ausgestaltet sein kann.
[0005] Ein gattungsgeméfes Hydraulikfilterelement
ist aus der US 6 143 106 A bekannt. Es umfasst einen
zylindrischen Filterkdrper aus einem sternférmig gefal-
teten Filtermaterial, eine zylindrische Innenzarge, an der
sich der Filterkdrper radial innen spielfrei abstitzt, eine
fur das jeweilige Hydraulikmittel durchlassige, zylindri-
sche Hille, die radial auRen am Filterkérper unter Vor-
spannung anliegt und die aus einem gewebten Textilm-
aterial besteht, und zwei Endscheiben, die an axialen
Enden des Filterkdrpers angebracht sind und zumindest
mit dem Filtermaterial verklebt sind, um die Relativlage
zwischen Filtermaterial und Innenzarge zu fixieren. Beim
bekannten Hydrauikfilterelement ist das Textilmaterial
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der Hulle elastisch dehnbar und liegt radial nach innen
vorgespannt am Filterkérper an.

[0006] Aus der DE 202005001693 U1 ist ein Hydrau-
likfilterelement ohne Innenzarge bekannt, dessen Hiille
aus einem schrumpfbaren Material besteht und auf den
Filterkérper aufgeschrumpft ist.

[0007] Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit
dem Problem, fiir ein Hydraulikfilterelement bzw. fiir ein
zugehdriges Herstellungsverfahren eine verbesserte
Ausflhrungsform anzugeben, die sich insbesondere da-
durch charakterisiert, dass sie vergleichsweise preiswert
realisierbar ist, eine hohe Reproduzierbarkeit besitzt und
vorzugsweise eine lange Standzeit fur das Hydraulikfil-
terelement unterstitzt. Dieses Problem wird erfindungs-
gemal durch die Gegenstéande der unabhangigen An-
spriche geldst. Vorteilhafte Ausfihrungsformen sind
Gegenstand der abhangigen Anspriiche.

[0008] Die vorliegende Erfindung beruht auf dem all-
gemeinen Gedanken, das Filterelement mit einer zylin-
drischen Hiille auszustatten, die aulen am Filterkérper
angeordnet ist und die fir das jeweilige Hydraulikmittel
durchlassig ist und die unter radialer Vorspannung am
Filterkérper anliegt. Diese Hille kann im Rahmen der
Herstellung des Filterelements dazu verwendet werden,
das Filtermaterial gegen die Innenzarge vorzuspannen
bzw. daran anzudriicken. Der besondere Vorteil der Hil-
le ist, dass sie nach der Herstellung des Filterelements
daran verbleiben kann, da sie fir das jeweilige Hydrau-
likfluid durchlassig ist. Hierdurch reduziert sich der Auf-
wand bei der Herstellung des Filterelements. Ferner
kann sich eine derartige Hiille in der Axialrichtung Uber
die gesamte Lange oder Hohe des Filterkdrpers erstre-
cken, was die Vorspannung des Filtermaterials gegen
die Innenzarge verbessert und insbesondere gleichma-
Rig und mit héherer Zuverlassigkeit erzeugen lasst. Dar-
Uber hinaus besitzt das mit der Hille ausgestattete Fil-
terelement eine verbesserte Funktionalitat, da die Hille
als Vorfilter oder GrobschmutZfilter arbeiten kann, was
zum Beispiel eine Beschadigung oder Beeintrachtigung
des Filtermaterials durch grobkdrnige Verunreinigungen
verhindert oder zumindest behindert. Insofern wirkt sich
die Hulle bereits positiv auf die Standzeit des Filterele-
ments aus. Die erhéhte Zuverlassigkeit und Verbesse-
rung des Andriickens des Filtermaterials gegen die In-
nenzarge wahrend der Herstellung des Filterelements
fuhrt zu qualitativ hochwertigen Filterelementen, die sich
durch eine vergleichsweise hohe Standzeitauszeichnen.
[0009] AuBerdem liegt die Hille unter Vorspannung
am Filterkoérper an. Diese Vorspannung ist auf die Vor-
spannwirkung der Hiille zurtickzufiihren, mit der die Hille
im Rahmen der Herstellung des Filterelements das Fil-
termaterial gegen die Innenzarge andriickt. Besonders
vorteilhaft ist bei der Erfindung, dass die Hulle das Fil-
termaterial spielfrei gegen die Innenzarge andrtckt. Hier-
durch ergibt sich eine exakt definierte Relativlage zwi-
schen Filtermaterial und Innenzarge bereits wahrend der
Herstellung des Filterelements, was zu einer besonders
hohen Standzeit fur das Filterelement flhrt.
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[0010] Beim erfindungsgemaRen Hydraulikfilterele-
ment besteht die Hille aus einem Textilmaterial. Ein der-
artiges Textilmaterial ist gewebt oder gestrickt oder ge-
wirkt und besitzt dadurch eine geordnete Struktur. Hier-
durchist es insbesondere mdglich, das Textilmaterial mit
richtungsabhangigen Eigenschaften, wie z.B. Schrumpf-
barkeit, Elastizitat oder Dehnbarkeit, auszustatten.
Ebenso lassen sich die Eigenschaften des Textilmateri-
als durch Auswahl der zur Herstellung des Textilmateri-
als verwendeten Fasern, z.B. im Hinblick auf Faserma-
terial und Faserstarke, vergleichsweise genau einstellen.
[0011] Die geordnete Struktur des Textilmaterials be-
sitzt im Vergleich zu einer ungeordneten Struktur eines
Vliesstoffes eine gréRere freie Oberflache, wodurch der
Durchstrémungswiderstand des Textilmaterials kleiner
ist als der eines vergleichbaren Vliesstoffes.

[0012] Erfindungsgemal besteht die Hille aus einem
textilen Schrumpfmaterial. Ein Schrumpfmaterial cha-
rakterisiert sich dadurch, dass es bei bestimmten Rand-
bedingungen, insbesondere bei einer thermischen Be-
handlung, hinsichtlich seiner Abmessungen schrumpft.
Die Verwendung einer Hille aus einem textilen
Schrumpfmaterial ermdéglicht im Rahmen der Herstel-
lung des Filterelements ein Aufschrumpfen der Hille auf
den Filterkdrper und damit gleichzeitig ein Aufschrump-
fen des Filtermaterials auf die Innenzarge. Das bedeutet,
dass durch das Schrumpfen der Hiille das Filtermaterial
soweit zusammengedrickt wird, dass es an der Innen-
zarge zur Anlage kommt, wobei insbesondere samtli-
ches Radialspiel zwischen Filtermaterial und Innenzarge
eliminiert werden kann. Die Verwendung eines
Schrumpfmaterials fir die Hille vereinfacht somit die
Herstellung des Filterelements und fiihrt zu einer extrem
hohen Reproduzierbarkeit bei gleichzeitig hoher Ferti-
gungsqualitat.

[0013] Erfindungsgemal ist die Hille somit auf den
Filterkorper aufgeschrumpft, wobei das fir die Hulle ver-
wendete Textilmaterial so konzipiertist, dass es wahrend
des Schrumpfvorgangs zumindest in der Umfangsrich-
tung oder bevorzugt in der Umfangsrichtung oder aus-
schlieB3lich in der Umfangsrichtung schrumpft. Durch die
Verwendung eines derartigen schrumpfbaren Textilma-
terials kann die Herstellung des Hydraulikfilterelements
erheblich vereinfacht werden. Beispielsweise kann fiir
die Hulle aus dem Textilmaterial ein Rohling hergestellt
werden, dessen Innenquerschnitt grofer ist als der Au-
Renquerschnitt des Filterkérpers, wodurch die Hiille be-
sonders einfach auf den Filterkérper aufgezogen bzw.
aufgestilpt werden kann. Wahrend des Schrumpfvor-
gangs zieht sich das Textilmaterial in der Umfangsrich-
tung der Hille gleichmaRig zusammen und bewirkt da-
durch eine gleichmaRige radiale Vorspannung, die das
Filtermaterial an der Innenzarge zur Anlage bringt. Da
die Uber die Hiille eingeleiteten Vorspannkrafte gleich-
mafig und somit schonend auf das Filtermaterial Giber-
tragen werden, kann die Gefahr einer Beschadigung des
Filtermaterials reduziert werden. Ferner fihrt die gleich-
mafige Schrumpfung der Hille dazu, dass auch die Fal-
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tenstruktur des Filterkdrpers gleichmaRig erhalten bleibt.
[0014] Entsprechend einer vorteilhaften Ausfihrungs-
form kann das Textilmaterial eine Kette-Schuss-Struktur
mit zueinander parallelen Kettfasern und dazu quer ver-
laufenden Schussfasern aufweisen. Eine derartige Ket-
te-Schuss-Struktur &8sst sich besonders preiswert als
Bahnenmaterial oder Flachmaterial maschinell herstel-
len. Von besonderem Vorteil ist dabei eine Ausgestal-
tung, bei welcher die Kettfasern und die Schussfasern
aus verschiedenen Kunststoffen bzw. Kunststoffkombi-
nationen bestehen. Beispielsweise bestehen die Kettfa-
sern aus Polyester, wahrend die Schussfasern aus Po-
lyamid bestehen, oder umgekehrt. Hierdurch lassen sich
verschiedene Eigenschaften des Textilmaterials in zu-
einander senkrechten Richtungen unterschiedlich ein-
stellen, wie z.B. Schrumpfbarkeit und Elastizitat bzw.
Dehnbarkeit.

[0015] Zweckm&Rig kann das flachige oder bahnfor-
mige Textilmaterial so zur Hille geformt werden, dass
innerhalb der Hille die Kettfasern axial verlaufen, wah-
rend sich die Schussfasern in der Umfangsrichtung er-
strecken, oder umgekehrt. Hierdurch kénnen die zuvor
genannten Eigenschaften in der Axialrichtung und in der
Umfangsrichtung unterschiedlich konzipiert werden.
[0016] Von besonderem Vorteil ist dabei eine Ausfiih-
rungsform, bei welcher das schrumpfbare Textilmaterial
so ausgestaltetist, dass esin der Umfangsrichtung einen
gréReren Schrumpfaufweist als in der Axialrichtung. Das
bedeutet, dass sich das Textilmaterial beim Schrumpf-
prozess in der Umfangsrichtung starker zusammenzieht
als in der Axialrichtung, so dass im Wesentlichen nur die
radiale Vorspannung, mit welcher die Hille das Filterma-
terial gegen die Innenzarge andriickt, vergroRert wird,
wobei sich der Querschnitt der Hiille entsprechend dem
Querschnitt des Filterkorpers reduzieren kann, wahrend
sich die axiale Léange der Hille dabei kaum verandert.
[0017] Die Fasern, aus denen das Textilmaterial her-
gestellt werden kann, bestehen beispielsweise aus Po-
lyamid oder aus Polyester. Ebenso kénnen Elasthanfa-
sern beigemischt werden. Die Fasern selbst kdnnen ei-
nen Durchmesser im Bereich von 20 um bis 70 pwm auf-
weisen. Das Textilmaterial besitzt dann eine Dicke im
Bereich von 250 pum bis 700 pm.

[0018] Die Hille kann als Schlauch oder als gewickel-
tes Bahnmaterial ausgestaltet sein. Eine Ausgestaltung
der Hille als Schlauch lasst sich beispielsweise durch
Rundstricken oder Rundwirken oder Rundweben des
Textilmaterials realisieren. Eine Ausflihrung als gewi-
ckeltes Bahnmaterial wird durch ein entsprechendes Fi-
gen komplettiert, bei dem sich Uiberlappende Umfangs-
enden des Flachmaterials oder Bahnenmaterials mitein-
ander verbunden werden, beispielsweise mittels eines
Klebvorgangs oder Schweilvorgangs (Ultraschall-
schweil3en).

[0019] Beider Herstellung des Textilmaterials kdnnen
auch Fasern unterschiedlicher Materialien zur Verwen-
dung kommen. Insbesondere bei Textiimaterialien mit
Kette und Schuss kénnen die Kettfasern aus einem an-
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deren Material bestehen als die Schussfasern. Hierdurch
lassen sich in Schussrichtung und in Kettenrichtung un-
terschiedliche Eigenschaften, wie Schrumpfbarkeit
und/oder Dehnbarkeit, einstellen. Ferner kann auch bei
einem Textilmaterial, das Maschen aufweist, durch die
Art der verwendeten Maschen richtungsabhangige Ei-
genschaften, wie Schrumpfbarkeit und Dehnbarkeit, rea-
lisiertwerden. Fasern zur Herstellung des Textilmaterials
sind beispielsweise Polyester oder Polyamid. Bevorzug-
te Faserdicken liegen bei 0,2 mm bis 0,5 mm, vorzugs-
weise bei etwa 0,3 mm. Porenweiten oder Maschenwei-
ten kdnnen bevorzugt im Bereich von 200 um bis 500
pm liegen, vorzugsweise im Bereich von 300 pm. Das
Flachengewicht des Textilmaterials liegt vorzugsweise
im Bereich von 50 g/m2 bis 200 g/m?2.

[0020] Bevorzugtkann bei einem schrumpfbaren Tex-
tilmaterial die Herstellung des Filterelements so durch-
gefuhrt werden, dass die Hille zunachst im unge-
schrumpften Zustand mit einem UbermaR beziiglich des
Filterkorpers hergestellt wird, so dass die Hiille fir die
Herstellung besonders einfach auf den Filterkdrper auf-
gezogen werden kann. Dabei kann sich radial zwischen
Hille und Filterkérper ein Radialspiel einstellen. Durch
den anschlieBenden Schrumpfvorgang zieht sich die
Hulle bzw. das Filtermaterial in der Umfangsrichtung
stark zusammen. Schrumpfungen von bis zu 50 % sind
realistisch.

[0021] Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen, aus den
Zeichnungen und aus der zugehérigen Figurenbeschrei-
bung anhand der Zeichnungen.

[0022] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

[0023] Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden in
der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert, wobei
sich gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder ahnliche
oder funktional gleiche Bauteile beziehen.

[0024] Es zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1  einen stark vereinfachten prinzipiellen Langs-
schnitt durch ein Hydraulikfilterelement,

Fig. 2 einen stark vereinfachten, prinzipiellen Quer-
schnitt des Hydraulikfilterelements wahrend
der Herstellung,

Fig. 3  ein Querschnitt wie in Fig. 2, jedoch nach der
Herstellung,

Fig. 4 eine stark vereinfachte, vergroRerte Ansicht ei-
nes Textilmaterials.

[0025] Entsprechend den Fig. 1 bis 3 umfasst ein Hy-
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draulikfilterelement 1, bei dem es sich bevorzugt um ein
Olfilterelement handeln kann, einen zylindrischen Filter-
korper 2 sowie eine zylindrische Innenzarge 3. Der Fil-
terkdrper 2 ist mit Hilfe eines sternférmig gefalteten Fil-
termaterials 4 hergestellt. Die Innenzarge 3 ist koaxial
zum Filterkérper 2 angeordnet, wobei der Filterkérper 2
die Innenzarge 3 umhiillt. Eine gemeinsame Langsmit-
telachse ist in Fig. 1 mit 5 bezeichnet. Die Innenzarge 3
ist fir das jeweilige Hydraulikmittel, insbesondere O,
durchlassig ausgestaltet. Sie kann hierzu mit einer Per-
foration 6 gebildet sein, die aus einer Vielzahl einzelner
Durchgangsoéffnungen 7 besteht. Der Filterkdrper 2 stiitzt
sich radial innen an der Innenzarge 3 ab. Hierdurch kann
der Filterkérper 2 im Betrieb relativ groRen Druckdiffe-
renzen zwischen einem auRenliegenden Rohraum 8 und
einem innenliegenden Reinraum 9 ausgesetzt werden.
[0026] Im Beispiel istdas Hydraulikfilterelement 1, das
im Folgenden auch verkiirzt als Filterelement 1 bezeich-
net wird, mit zwei Endscheiben 10 ausgestattet, die an
gegenuberliegenden axialen Enden des Filterkérpers 2
angeordnet sind. Im Beispiel sind beide Endscheiben 10
baugleich ausgefiihrt. Bei einer anderen Ausfiihrungs-
form kdnnen sie jedoch auch unterschiedlich gestaltet
sein. Zumindest eine der Endscheiben 10 ist zentral of-
fen, um im Einbauzustand des Filterelements 1 eine flu-
idische Kommunikation mit dem Reinraum 9 zu ermdg-
lichen.

[0027] Das hier vorgestellte Filterelement 1 ist aul3er-
dem mit einer Hiille 11 ausgestattet, die zylindrisch aus-
gestaltet ist und die sich ebenfalls koaxial zur LAngsmit-
telachse 5 erstreckt. Die Hulle 11 ist radial aulen am
Filterkérper 2 angeordnet. Sie ist fir das jeweilige Hy-
draulikmittel durchlassig ausgestaltet. Dabei besitzt die
Hulle 11 eine gréRere Durchlassigkeit, also einen klei-
neren Durchstrdomungswiderstand als das Filtermaterial
4 des Filterkorpers 2.

[0028] Im Beispiel erstreckt sich die Hille 11 im We-
sentlichen Uber die gesamte axiale Lange des Filterkor-
pers 2. Sie umhullt zumindest die gesamte Auflenseite
des Filterkorpers 2, die sich zwischen den Endscheiben
10 erstreckt.

[0029] Die Hille 11 liegt bevorzugt unter einer Vor-
spannung am Filterkdrper 2 an. Die Hiille 11 liegt am
Filterkérper 2 z.B. mit einer Vorspannung an, die aus-
reicht, das Filtermaterial 4 spielfrei gegen die Innenzarge
3 anzudriicken. Beim fertigen Filterelement 1 zeigt sich
dieses Merkmal darin, dass das Filtermaterial 4 spielfrei
an der Innenzarge 3 anliegt.

[0030] Die Hille 11 besteht aus einem Textilmaterial,
das durch Stricken oder Weben oder Wirken hergestellt
ist. Ein derartiges Textilmaterial kann beispielsweise aus
entsprechenden Kunststoffen, wie zum Beispiel Polyes-
ter oder Polyamid, hergestellt sein. Es besitzt eine aus-
reichende Besténdigkeit gegeniiber dem jeweiligen Hy-
draulikmedium und eignet sich in besonderer Weise zur
Realisierung einer Vorfilterwirkung.

[0031] ErfindungsgemalR ist eine Ausgestaltung, bei
welcher die Hulle 11 aus einem Schrumpfmaterial her-
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gestellt ist bzw. besteht. Das Schrumpfmaterial kann bei
entsprechenden Randbedingungen, insbesondere bei
einer oberhalb des tblichen Betriebstemperaturbereichs
des Hydraulikfilterelements 1 liegenden Schrumpftem-
peratur seine Abmessungen reduzieren, also schrump-
fen. Hierdurch kann eine spielfreie Anlage der Hiille 11
am Filtermaterial 4 und bei entsprechenden Schrumpf-
kraften auch des Filtermaterials 4 an der Innenzarge 3
realisiert werden.

[0032] ErfindungsgemaR ist dabei die Verwendung ei-
nes Schrumpfmaterials, das einen richtungsabhangigen
Schrumpf aufweist. Unter Schrumpf wird dabei das
Schrumpfverhalten, also die Einschrumpfung bei den
entsprechenden Randbedingungen, also insbesondere
bei der jeweiligen Schrumpftemperatur, verstanden. Da-
bei ist das Schrumpfmaterial so ausgestaltet, dass es in
der Umfangsrichtung des Filterkdrpers 2 einen gréReren
Schrumpf aufweist als in der Axialrichtung des Filterkor-
pers 2. Beispielsweise kann der Schrumpf in der Um-
fangsrichtung zumindest dreimal oder wenigstens zehn-
mal gréRer sein als in der Axialrichtung. Denkbar ist bei-
spielsweise eine Ausfiihrungsform, bei welcher das
Schrumpfmaterial in der Axialrichtung um weniger als 1
% schrumpft, wahrend es gleichzeitig in der Umfangs-
richtung um mindestens 3 bis 15% schrumpft. Ein rich-
tungsabhangiges Schrumpfverhalten kann z.B. durch ei-
ne gezielte Faserorientierung im Schrumpfmaterial rea-
lisiert werden.

[0033] Durch die Verwendung eines derartigen rich-
tungsabhangig schrumpfenden Materials ist es insbe-
sondere moglich, den Schrumpfvorgang so durchzufiih-
ren, dass die Hille 11 nach dem Schrumpfen sich nach
wie vor im Wesentlichen vollstandig tber die gesamte
axiale Lange des Filterkdrpers 2 erstreckt, wahrend in
der Umfangsrichtung eine vergleichsweise hohe Span-
nung erzeugt wird, die das Filtermaterial 4 radial nach
innen gegen die Innenzarge 3 antreibt.

[0034] Die Hulle 11 kann als gewickeltes Bahnenma-
terial ausgestaltet sein. Die in Umfangsrichtung anein-
andergrenzenden Enden des Bahnenmaterials kénnen
dann einander Uberlappen und miteinander verklebt oder
verschweil’t sein. Ebenso kénnen die Umfangsenden
auf StoR miteinander verbunden sein. Besonders vorteil-
haft ist jedoch eine Ausfiihrungsform, bei welcher die
Hulle 11 als Schlauch ausgestaltet ist, so dass sie be-
sonders einfach auf den Filterkérper 2 aufgeschoben
werden kann und zusatzliche Befestigungsschritte ent-
fallen kénnen.

[0035] MitBezugaufdieFig.2und 3wirdimFolgenden
ein Verfahren zum Herstellen eines derartigen Hydrau-
likfilterelements 1 naher erldutert. Fig. 2 zeigt dabei ein
fortgeschrittenes Stadium der Herstellung, bei dem die
Innenzarge 3, der Filterkérper 2 und die Hille 11 koaxial
zueinander angeordnet sind. Dieser Zwischenzustand
des Filterelements 1 wird in Fig. 2 mit 1 bezeichnet. In
diesem Zwischenzustand ist es mdglich, dass radial zwi-
schen der Innenzarge 3 und dem Filtermaterial 4 ein in-
neres Radialspiel 12 auftritt. Zusatzlich oder alternativ
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kann radial zwischen der Hiille 11 und dem Filtermaterial
4 ein auleres Radialspiel 13 auftreten. Alternativ kann
die Huille 11 auch so angebracht werden, dass sie von
Anfang an auRen am Filtermaterial 4 anliegt.

[0036] Das Aufbringen der Hille 11 kann dabei so
durchgefiihrt werden, dass sie das Filtermaterial 4 gegen
die Innenzarge 3 andrickt. Dies kann besonders einfach
dadurch realisiert werden, dass eine schrumpfbare Hille
11, also eine aus einem Schrumpfmaterial hergestellte
Hulle 11 verwendet wird. Bei entsprechenden Randbe-
dingungen kann die Hulle 11 aufgeschrumpft werden.
Bevorzugt werden dabei thermische Schrumpfverfah-
ren. Bei einer entsprechenden Schrumpftemperatur
zieht sich das Schrumpfmaterial zusammen, das heilt,
es schrumpft. In der Folge reduziert sich der Umfang der
Hulle 11. Hierdurch wird zunachst das ggfs. Vorhandene
aulere Radialspiel 13 eliminiert und die Hille 11 kommt
am Filtermaterial 4 auen zur Anlage. Durch Fortsetzen
des Schrumpfvorgangs reduziert die Hille 11 ihren Um-
fang weiter, wodurch in der Hille 11 eine in Umfangs-
richtung orientierte Zugspannung erzeugt wird. Diese
Zugspannung wird am Filtermaterial 4 nach innen abge-
stlitzt, wodurch eine radial nach innen orientierte Druck-
kraft auf das Filtermaterial 4 eingeleitet wird. Bei einer
entsprechenden Auslegung des Schrumpfvorgangs
bzw. bei einer entsprechenden Auslegung des Hiillen-
materials und bei einer entsprechenden Dimensionie-
rung der Hulle 11 kann dadurch auch das innere Radi-
alspiel 12 eliminiert werden, so dass das Filtermaterial 4
unmittelbar an der Innenzarge 3 radial zur Anlage kommt.
[0037] Sobald nun die Hiille 11 so am Filtermaterial 4
angebracht ist, dass dieses radial innen gegen die In-
nenzarge 3 angedrickt ist, kann die so aufgefundene
Relativlage zwischen Filtermaterial 4 und Innenzarge 3
fixiert werden. Die Fixierung dieser Relativlage kann bei-
spielsweise dadurch erfolgen, dass die Endscheiben 10
montiert werden. Die Endscheiben 10 kénnen beispiels-
weise mit dem Filtermaterial 4 verklebt werden. Sobald
der Klebstoff erstarrt ist, ist die Relativiage zwischen dem
Filtermaterial 4 und den Endscheiben 10 fixiert und somit
auch gegeniber der Innenzarge 3. ZweckmaRig erfolgt
die Verklebung so, dass die Endscheiben 10 gleichzeitig
auch an der Innenzarge 3 fixiert werden.

[0038] Im Beispiel derFig. 1 besitzen die Endscheiben
10 jeweils einen Innenkragen 14, der einen nicht naher
bezeichneten Innenrand der Endscheibe 10 umschlief3t
und der radial innen die Innenzarge 3 axial Uberlappt.
AuRerdem besitzen die Endscheiben 10 im Beispiel der
Fig. 1 jeweils einen AuRenkragen 15, der einen nicht na-
her bezeichneten AuRenrand der jeweiligen Endscheibe
10 umschlie3t. Ferner Uibergreift der jeweilige Auf3enkra-
gen 15 den Filterkérper 2 und im Beispiel aulerdem die
Hulle 11 radial auf3en in axialer Richtung. Je nach Fixie-
rung zwischen Endscheibe 10 und Filterkérper 2 kann
somit auch die Hille 11 an den Endscheiben 10 fixiert,
insbesondere verklebt werden.

[0039] Die Hille 11 kann entsprechend einer beson-
ders vorteilhaften Ausflihrungsform aus einem bedruck-
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baren Material hergestellt sein, so dass es insbesondere
moglich ist, die Hille 11 als Trager von gedruckter Infor-
mation zu verwenden. Beispielsweise kénnen Verwen-
dungshinweise, Sicherheitshinweise, Herstellernamen
sowie Herstellermarken und dergleichen auf die Hulle 11
aufgedruckt werden.

[0040] Die Hulle 11 erleichtert auBerdem die Handha-
bung der Filterelemente 1. Gleichzeitig kann sie einen
gewissen Schutz der Filterelemente 1 bzw. des Filterma-
terials 4 bieten. Beispielsweise kann das Filtermaterial 4
selbst mehrlagig gestaltet sein. Insbesondere ist eine
Konfiguration denkbar, bei welcher das Filtermaterial ei-
nen Kern aus Vliesmaterial aufweist und radial auRen
sowie radial innen mit einem Metallnetz versehenist. Das
Metallnetz fiihrt zu einer intensiven Stabilisierung des
Filtermaterials 4, kann jedoch vergleichsweise scharf-
kantig sein und so wahrend der Handhabung der Filter-
elemente 1 eine Quelle fir Verletzungen darstellen.
Durch die Hiille 11 lassen sich die Filterelemente 1 ohne
weiteres handhaben, ohne dass eine direkte Kontaktie-
rung mit dem Filtermaterial 4 zu befiirchten steht.
[0041] Fig. 4 zeigt nun exemplarisch einen Ausschnitt
eines gewebten Textilmaterials 16, das zur Herstellung
der Hille 11 verwendet werden kann. Es besitzt eine
Kette-Schuss-Struktur 17, die Kettfasern 18 und Schuss-
fasern 19 aufweist. Die Kettfasern 18 verlaufen parallel
zueinander und die Schussfasern 19 erstrecken sich
quer zu den Kettfasern 18. Bevorzugt wird die Hille 11
mit dem Textilmaterial 16 so hergestellt, dass in der fer-
tigen Hulle 11 die Kettfasern 18 parallel zur Axialrichtung
der Hille 11 orientiert sind, wahrend sich die Schussfa-
sern 19 in der Umfangsrichtung der Hille 11 erstrecken,
oder umgekehrt. Durch entsprechende Auswahl der Fa-
sermaterialien und/oder Faserdicken kann beispielswei-
se die Schrumpfbarkeit in der Umfangsrichtung deutlich
starker ausgepragt werden als in der Axialrichtung.

Patentanspriiche
1. Hydraulikfilterelement, insbesondere Offilterele-
ment,

- mit einem zylindrischen Filterkdrper (2) aus ei-
nem sternférmig gefalteten Filtermaterial (4),

- mit einer zylindrischen Innenzarge (3), an der
sich der Filterkorper (2) radial innen spielfrei ab-
stltzt,

- mit einer fir das jeweilige Hydraulikmittel
durchlassigen, zylindrischen Hiille (11), die ra-
dial auen am Filterkoérper (2) unter Vorspan-
nung anliegt und die aus einem gewebten oder
gestrickten oder gewirkten Textilmaterial (16)
besteht,

- mit zwei Endscheiben (10), die an axialen En-
den des Filterkérpers (2) angebracht sind und
zumindest mit dem Filtermaterial (4) verklebt
sind, um die Relativlage zwischen Filtermaterial
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(4) und Innenzarge (3) zu fixieren,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Hulle (11) auf den Filterkdrper (2)
thermisch aufgeschrumpft ist,

- dass die Hulle (11) aus einem Material (16)
besteht, das in der Umfangsrichtung einen gré-
Reren Schrumpf aufweist als in der Axialrich-
tung.

2. Hydraulikfilterelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Textilmaterial (16) eine Kette-Schuss-
Struktur (17) mit zueinander parallelen Kettfasern
(18) und dazu quer verlaufende Schussfasern (19)
aufweist, wobei die Kettfasern (18) und die Schuss-
fasern (19) aus verschiedenen Kunststoffen
und/oder Kunststoffkombinationen bestehen.

3. Hydraulikfilterelement nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kettfasern (18) in der Hulle (11) axial ver-
laufen, wahrend sich die Schussfasern (19) in der
Umfangsrichtung erstrecken, oder umgekehrt.

4. Verfahren zum Herstellen eines Hydraulikfilterele-
ments, insbesondere eines Olfilterelements,

- bei dem auen auf ein sternférmig gefaltetes
Filtermaterial (4) eines zylindrisches Filterkor-
pers (2) eine fir das jeweilige Hydraulikmittel
durchlassige zylindrische Hiille (11) aus einem
gewebten oder gestrickten oder gewirkten Tex-
tilmaterial (16) aufgebracht und danach ther-
misch aufgeschrumpft wird, derart, dass da-
durch das Filtermaterial (4) gegen eine in den
Filterkorper (2) eingesetzte Innenzarge (3) an-
gedriickt wird, so dass eine Relativlage zwi-
schen Filtermaterial (4) und Innenzarge (3) ent-
steht, in der das Filtermaterial (4) spielfrei an der
Innenzarge (3) anliegt,

- bei dem anschlieRend diese Relativlage zwi-
schen Filtermaterial (4) und Innenzarge (3) fi-
xiert wird, indem an axialen Enden des Filter-
kérpers (2) je eine Endscheibe (10) angebracht
wird.

Claims

1. A hydraulic filter element, in particular oil filter ele-
ment,

- with a cylindrical filter body (2) of a radially
pleated filter material (4),

- with a cylindrical inner frame (3), on which the
filter body (2) supports itself radially inside with-
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out play,

- with a cylindrical sleeve (11) that is permeable
to the respective hydraulic means, which lies
against the filter body (2) radially outside under
preload and which consists of a woven or knitted
textile material (16),

- with two end discs (10), which are attached on
axial ends of the filter body (2) and are glued at
least to the filter material (4) in order to fix the
relative position between filter material (4) and
inner frame (3),

characterized

- in that the sleeve (11) is thermally shrunk onto
the filter body (2),

- in that the sleeve (11) consists of a material
(16) which in the circumferential direction has a
greater shrinkage than in the axial direction.

The hydraulic filter element according to claim 1,
characterized in that the textile material (16) has a
warp and weft structure (17) with warp fibres (18)
running parallel to one another and weft fibres (19)
running transversely thereto, wherein the warp fibres
(18) and the wetft fibres (19) consist of different plas-
tics and/or plastic combinations.

The hydraulic filter element according to claim 2,
characterized in

that the warp fibres (18) run axially in the sleeve (11)
while the weftfibres (19) extend in the circumferential
direction, or vice versa.

A method for producing a hydraulic filter element, in
particular an oil filter element,

- in which a cylindrical sleeve (11) that is perme-
able to the respective hydraulic means and
made of a woven or knitted textile material (16)
is applied to the outside of a radially pleated filter
material (4) of a cylindrical filter body (2) and
thereafter thermally shrunk on in such a manner
that because of this the filter material (4) is
pressed against an inner frame (3) inserted in
the filter body (2) so that a relative position be-
tween filter material (4) and inner frame (3) is
created, in which the filter material (4) lies
against the inner frame (3) without play,

- in which this relative position between filter ma-
terial (4) and inner frame (3) is subsequently
fixed in that on axial ends of the filter body (2)
an end disc (10) each is attached.

Revendications

Elément de filire hydraulique, notamment élément
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de filtre a huile,

- comportant un corps de filire cylindrique (2)
constitué d’'un matériau defiltre (4) plié en forme
d’étoile,

- comportant un cadre intérieur cylindrique (3),
sur lequel le corps de filtre (2) s’appuie radiale-
ment a l'intérieur sans jeu,

- comportant une enveloppe (11) cylindrique,
perméable au milieu hydraulique respective, qui
vient reposer radialement a I'extérieur sur le
corps de filtre (2) sous une précontrainte et qui
est constitué d’'un matériau textile (16) tissé ou
tricoté ou maillé,

- comportant deux rondelles d’extrémité (10),
qui sont montées sur les extrémités axiales du
corps de filtre (2) et sont collées au moins avec
le matériau de filtre (4), afin de fixer la position
relative entre le matériau de filtre (4) et le cadre
intérieur (3),

caractérisé en ce

-quel’enveloppe (11) est frettée thermiquement
sur le corps de filtre (2),

- que I'enveloppe (11) est constituée d’'un ma-
tériau (16), qui présente dans la direction circon-
férentielle un plus grand rétrécissement dans la
direction circonférentielle que dans la direction
axiale.

Elément de filtre hydraulique selon la revendication
1,

caractérisé en ce

que le matériau textile (16) présente une structure
chaine-trame (17) avec des fils de chaine (18) pa-
ralléles les uns aux autres et des fils de trame (19)
s’étendant transversalement a ceux-ci, dans lequel
les fils de chaine (18) et les fils de trame (19) est
constitué de différents plastiques et/ou différentes
combinaisons de plastique.

Elément de filtre hydraulique selon la revendication
2,

caractérisé en ce

que les fils de chaine (18) s’étendent axialement
dansl'enveloppe (11), alors que les fils de trame (19)
s’étendent dans la direction circonférentielle, ou in-
versement.

Procédé de fabrication d’'un élément de filtre hydrau-
lique, notamment d’'un élément de filtre a huile,

- dans lequel a I'extérieur sur un matériau de
filtre (4) plié en étoile d’'un corps de filtre cylin-
drique (2), une enveloppe (11) perméable au
milieu hydraulique respectif constituée d’'un ma-
tériau textile (16) tissé ou tricoté ou maillé est
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montée et ensuite frettée thermiquement, de tel-
le sorte que de cette maniére le matériau de filtre
(4) soit pressé contre un cadre intérieur (3) in-
séré dans le corps de filtre (2), de sorte qu’une
position relative entre le matériau de filtre (4) et
le cadre intérieur (3) soit obtenue, dans laquelle
le matériau de filtre (4) vient reposer sans jeu
sur le cadre intérieur (3),

- dans lequel ensuite cette position relative est
fixée entre le matériau de filtre (4) et le cadre
intérieur (3), en montant respectivement une
rondelle d’extrémité (10) aux extrémités axiales
du corps de filtre (2).
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