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(57) Abstract: A filter insert for an air filter com-
prises a bellows (2) which is made from filter material
that is folded in a zigzag-shaped manner. The bellows
forms a plurality of adjacent pockets (5). First folds
(3) are formed at the top of the pockets (5) between the
pockets (5) of the folded filter material. A seal is pro-
vided on the bellows (2). In order to be able to adjust
the bellows to any shape, the folded filter material has
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tially transverse to said longitudinal direction (L). The
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tion (L) of the pockets (5) in order to be able to cut the
bellows (2) to size.

(57) Zusammenfassung: Ein Filtereinsatz fiir einen
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zusdtzliche Faltung aus, wodurch im Wesentlichen quer zu dieser Léangsrichtung (L) verlaufende zweite Falze (4) gebildet sind.
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Beschreibung

Luftfilter, insbesondere fur Verbrennungsmotoren in Kraftfahrzeugen, und

Verfahren zur Herstellung eines solchen Luftfilters

Technisches Gebiet

[0001]

Die Erfindung betrifft einen Luftfilter, insbesondere  fur
Verbrennungsmotoren in Kraftfahrzeugen der im Oberbegriff des
Anspruchs 1 angegebenen Gattung sowie ein Verfahren zur Herstellung
eines Luftfilters der im Oberbegriff des Anspruchs 11 angegebenen

Gattung.

Stand der Technik

[0002]

[0003]

Die Ansaugluft von Verbrennungsmotoren wird Ublicherweise vor dem
Eintritt in den Motor durch einen Luftfilter geleitet, in dem die
Schmutzpartikel aus dem von der Umgebung des Fahrzeugs angesaugten
Luftstrom abgeschieden werden. Aus der DE 102 00 673 A1 ist ein
Luftfiter bekannt, bei dem in einem Luftfiltergehduse eine Filtermatte
einen Reinluftteil von einem Rohluftteil trennt.

Die DE 102 31 696 A1 offenbart einen Filtereinsatz zur Anordnung in
einem Filtergehause. Der Filtereinsatz besteht aus einem Faltenbalg, bei
dem ein Filtermaterial wie Papier oder Filtervlies zickzackformig gefaltet
ist, wodurch eine Vielzahl benachbarter Taschen gebildet werden. Der
bekannte Filtereinsatz weist somit eine ziehharmonikaahnlich gefaltete
Struktur auf, bei der die Scheitel der Taschen zu gegenuberliegenden
Seiten des Faltenbalgs in parallelen Ebenen liegen. Der Faltenbalg weist

im Wesentlichen die Form eines flachen Quaders auf, wobei die Falze auf
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[0004]

[0005]

der einen Seite des Faltenbalgs eine Hauptfilterflache fur die Rohluftseite
des Lulftfilters aufspannen und die in der Parallelebene liegenden Falze
der gegenuberliegenden Taschenscheitel die Filterflache fur die
Reinluftseite begrenzen. Bei dem bekannten Filtereinsatz ist an dem
Faltenbalg im Bereich der Stirnkanten, das heil3t den Enden des
Balgmaterials jeweils eine Endkappe aus Kunststoff flachendeckend
verklebt oder verschweillt. Die Endkappe soll den Faltenbalg versteifen
und in der definierten Kastenform halten, um den Filtereinsatz abgedichtet
und stabil in seiner Einbaulage im Luftfiltergehause zu halten.

Bei modernen Verbrennungsmotoren fur den Einsatz in Kraftfahrzeugen
steht jedoch im Ansaugbereich nur ein begrenzter Bauraum zur
Anordnung des Luftfilters zwischen den angrenzenden Motoraggregaten
zur Verfugung. Der bekannte Filtereinsatz mit Quaderform und dem
entsprechenden Raumbedarf kann daher haufig nicht in den zur
Verfugung stehenden Raum insbesondere mit unregelmaRiger
Konfiguration am Verbrennungsmotor eingebaut werden.

Haufig ist eine Formgebung des Luftfiltergehduses wlnschenswert,
welche dem zur Verfugung stehenden Bauraum und der Motorgeometrie
Rechnung tragt. Die DE 198 16 431 A1 schlagt eine Ausbildung des
Filtereinsatzes vor, bei der der Filtereinsatz eine der Einbauform
entsprechende Kontur aufweist. Die Kontur wird durch unterschiedliche

Hohen der Taschen entsprechend dem Einbaufall erzeugt, wobei die
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durchgehende Zickzackfaltung beibehalten ist. Mit dem bekannten
Filterelement kann zwar eine teilweise angepasste Form des
Filtereinsatzes erzeugt werden, jedoch ist die Herstellung eines solchen
Filtereinsatzes mit vollig unterschiedlichen Taschenhdhen aufwendig und

teuer.

Offenbarung der Erfindung

[0006]

[0007]

[0008]

[0009]

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Luftfilter der
gattungsgemallen Art zu schaffen, bei dem mit einfachen baulichen
Mitteln eine beliebige Anpassung der Form des Filtereinsatzes an den
vorgegebenen Bauraum in der Einbaulage moglich ist.

Aullerdem ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung
eines Luftfilters der gattungsgemaflen Art zu schaffen, durch das auf
einfache Weise beliebige Formen des Filtereinsatzes erzeugbar sind.
Diese Aufgabe wird einerseits durch einen Luftfilter mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 und andererseits durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des Anspruchs 11 geldst.

Die Erfindung umfasst einen Faltenbalg mit einer ersten Faltung und
dadurch gegebene erste Falze und einer quer zur Langsrichtung der
ersten Falze erfolgenden zweiten Faltung und dadurch gegebene zweite
Falze, wobei das gefaltete Filtermaterial auf ein gewilnschtes Mal
abgelangt und in eine der gewlnschten Form entsprechende

Konfiguration gebracht wird. Mittels der Dichtung, die an dem Faltenbalg
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[0010]

[0011]

angebracht ist, wird diese Konfiguration beibehalten. Die Vielfalt der
moglichen Faltenbalgkonfigurationen ist ein besonders grofler Vortell
gegenuber den bisher bekannten Filtereinsatzen, denn mit der Erfindung
lassen sich beliebige Faltenbalgkonfigurationen mit Dichtungen in zwei
Ebenen (2D-Elemente) oder in drei Ebenen (3D-Elemente) verwirklichen.
Unter Berlcksichtigung der jeweiligen Einbaubedingungen und Gestaltung
des Faltenbalgs kann es zweckmalig sein, dass die Dichtung an den
Stirnseiten  und an den Langsseiten des Faltenbalgs aus
unterschiedlichem Material besteht. Die Abdichtung der durch Ablangung
entstandenen Stirnkanten kann beispielsweise durch eine eingefasste
Schmelzkleberraupe, Spruhverklebung, PUR-Schaumapplikation oder
Seitenbandverklebung erfolgen. Als besonders zweckmalig wird es
jedoch angesehen, dass die Dichtung an allen Seiten des Faltenbalgs aus
gleichem Material besteht. Dadurch wird die Herstellung vereinfacht. Als
Dichtungsmaterial kann ein Dichtband vorgesehen sein. Vorteilhaft ist
jedoch, dass die Dichtung aus einem Silikon oder einem PUR-Schaum
besteht.

Die Dichtungspositionierung kann entlang der Stirn- und Langsseiten in
jeder Dbeliebigen Hohe angebracht werden, was zur universellen
Anpassung an die jeweilige Gehausekonfiguration beitragt. Bei
Dichtungen, deren Material durch Spritzen, Giellen oder Schaumen

angebracht wird, ist es zweckmalig, eine zusatzliche formschllssige
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[0012]

Verbindung zu schaffen, die insbesondere die Positionierung in der Hohe
festlegt bzw. sichert. Hierzu weisen die an den Langsseiten befindlichen
aulBeren Falten auf der Hohe der Dichtung nach auflen ausgestellte
Abschnitte auf, die in das Dichtungsmaterial ragen.

Gemall einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung besteht die
Dichtung aus einem  thixothropierten @ PUR-Schaum.  Dieses
Dichtungsmaterial bietet mehrere Vorteile, insbesondere eine vereinfachte
Herstellung der Dichtung bei Auslenkung in drei Dimensionen. Hierzu
kann eine offene Herstellungsform, in welche der Faltenbalg eingelegt und
der PUR-Schaum appliziert wird, benutzt werden. Auch breite
Dichtungsrander sind auf einfache Weise realisierbar. Ebenso ist es
moglich, unterschiedliche Shoreharten zu benutzen, wobei in zwei
Arbeitsschritten eine harte und dann eine weiche PUR-Komponente
appliziert werden. Die harte Komponente dient zur Versteifung des
Elements, wohingegen die weiche Komponente zur Abdichtung benutzt
wird. Besonders zweckmalig ist es, die Dichtung als Dichtrahmen mit
umlaufenden Dichtflachen auszubilden. Zur Bildung eines Dichtrahmens
wird vorzugsweise ein Dichtungsmaterial im flissigen oder pastdsen
Zustand auf Hohe der gewlnschten Dichtungsposition aufgetragen und

anschlieRend ausgehartet.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0013] Die Erfindung ist nachstehend anhand von in der Zeichnung enthaltenen

Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. In der Zeichnung zeigt:

[0014] Fig. 1 einen Ausschnitt eines Faltenbalgs in Draufsicht,
Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie llI-Il in Fig. 1,
Fig. 3 eine Draufsicht auf einen durch eine erste und eine

zweite Faltung hergestellten Faltenbalg,

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV in Fig. 3,

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Faltenbalgs mit
einer umlaufenden Dichtung,

Fig. 6 eine vergroflerte Darstellung der Einzelheit VI in Fig. 5,
Fig. 7 eine perspektivische Darstellung eines in drei
Dimensionen konfigurierten Filtereinsatzes,

Fig. 8 verschiedene geometrische Konfigurationen, die durch
einen Faltenblag gemal Fig. 3 realisierbar sind, Fig. 9a-9f verschiedene
Ausfuhrungen von aus PUR-Schaum hergestellten Dichtungen,

Fig. 10 eine schematische Darstellung eines unregelmalig
konfigurierten Filtereinsatzes,

Fig. 11 und 12 zwei verschiedene Ansichten eines Filtereinsatzes mit
einem in Ebenen verlaufenden Dichtungsprofil,

Fig. 13 verschiedene perspektivische Darstellungen einer

Gieldform fur Dichtungen aus einem thixothropierten PUR-Schaum,
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Fig. 14 die Herstellung der aus einem thixothropierten PUR-
Schaum bestehenden Dichtung

Fig. 15 den fertigen Filtereinsatz in der Giel3form gemaf Fig. 13.

Ausfuhrungsform(en) der Erfindung

[0015]

[0016]

[0017]

In Fig. 1 ist ein Ausschnitt eines Faltenbalgs 2 in der Draufsicht gezeigt.
Dieser Faltenbalg 2 wird als Endlosmaterial oder in grolen Langen
hergestellt und spater durch einen Schnitt quer zur Langsrichtung L auf
das gewinschte Mal gebracht. In diesem Stadium der Herstellung ist das
Filtermaterial - beispielsweise ein Papier oder Vlies - zickzackformig
gefaltet, so dass in Langsrichtung L verlaufende erste Falze 3 gebildet
sind. Zwischen den Falzen 3 befinden sich ebenfalls in Langsrichtung L
verlaufende Taschen 5.

Die Fig. 2 zeigt einen Schnitt entlang der Linie II-Il in Fig. 1. Daraus ist
ersichtlich, dass das Filtermaterial zickzackférmig gefaltet ist und so den
Faltenbalg 2 bildet, wobei dieser eine Vielzahl von benachbarten Taschen
5 bildet und an den jeweiligen Taschenscheiteln erste Falze 3 gebildet
sind. Wie bereits in Fig. 1 beschrieben, verlaufen die ersten Falze 3 und
Taschen 5 in Langsrichtung L des Faltenbalgs 2.

Die Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf einen Faltenbalg 2 in einem weiteren
Herstellungsstadium, wobei das Filtermaterial eine zusatzliche Faltung
aufweist, die quer zur Langsrichtung L eingebracht ist. Daraus entsteht ein

zickzackformiger Verlauf der ersten Falze 3, so dass zweite Falze 4
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[0018]

[0019]

gebildet werden, die sich im Wesentlichen orthogonal zu den ersten
Falzen 3 erstrecken. Zwischen den nunmehr zickzackformig verlaufenden
ersten Falzen 3 befinden sich die Taschen 5. Der in Fig. 3 dargestellte
Faltenbalg 2 ist durch quer zur Langsrichtung L erfolgende Schnitte auf
das gewlnschte Malk abgelangt, so dass sich eine vordere Stirnseite 6
und eine hintere Stirnseite 7 ergeben. Zwischen vorderer Stirnseite 6 und
hinterer Stirnseite 7 erstrecken sich an der Seite des Faltenbalgs 2
Langsseiten 9. Die Langsseiten 9 werden im Wesentlichen durch die an
der AulRenseite liegenden zweiten Falze 4* definiert.

Die Fig. 4 zeigt einen Schnitt entlang der Linie IV-IV in Fig. 3. Daraus
ergibt sich, dass sich an der oberen Seite und unteren Seite des
Faltenbalgs 2 die ersten Falze 3 befinden, die wie in Fig. 3 gezeigt,
zickzackformig verlaufen. Dieser Verlauf ergibt sich durch die quer zu der
ersten Faltung eingebrachte weitere Faltung, die dann die im
Wesentlichen orthogonal zu den ersten Falzen 3 verlaufenden zweiten
Falze 4, 4* erzeugt. Somit werden die Taschen 5 von einem ersten Falz 3
und zwei im Wesentlichen orthogonal dazu verlaufende zweite Falze 4
begrenzt.

In Fig. 5 ist eine schematische Darstellung eines Faltenbalgs 2 mit einer
umlaufenden Dichtung 8 gezeigt. Die Dichtung 8 besteht beispielsweise
aus einem Silikon oder einem PUR-Schaum. Da die Langsseiten 9 des

Faltenbalgs 2 ohne Absatz ausgebildet sind, kann die Dichtung 8 auf einer
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[0020]

[0021]

[0022]

beliebigen Hohe der Langsseiten 9 angebracht werden, wie dies
beispielsweise durch die gestrichelten Darstellungen flur eine Dichtung 8'
bzw. 8" gezeigt ist.

Die Fig. 6 zeigt eine vergrolRerte Darstellung der Einzelheit VI in Fig. 5.
Das Beispiel zeigt eine aus einem aushartbaren Kunststoffmaterial
bestehende Dichtung 8, wobei zur Sicherung der Position der Dichtung 8
bezogen auf die Héhe des Faltenbalgs 2 an den aufleren Falzen 4* ein
ausgestellter Abschnitt 11 vorgesehen ist, durch den sich ein Formschluss
zwischen dem Filtermaterial und der Dichtung 8 bezogen auf die Hohe des
Faltenbalgs ergibt.

Die Fig. 7 zeigt eine perspektivische Darstellung eines in drei
Dimensionen konfigurierten Filtereinsatzes 1. Dieser Filtereinsatz 1
besteht aus dem Faltenbalg 2 und einem diesen auf dem gesamten
Umfang umgebenden Dichtrahmen 10. Der Dichtrahmen 10 besteht in
diesem Fall vorzugsweise aus einem thixothropierten PUR-Schaum. Es
konnte jedoch durchaus ein anderes geeignetes Material vorgesehen
werden. Wie sich aus Fig. 7 weiterhin ergibt, bietet die zweifache Faltung
des Filtermaterials die Maoglichkeit, den Faltenbalg 2 in beliebige
Konfiguration in drei Ebenen zu bringen, wobei anschliellend durch das
Anbringen des Dichtrahmens 10 diese Konfiguration aufrechterhalten wird.
Aufgrund der zweifachen Faltung, wobei die zweite Faltung im

Wesentlichen quer zur ersten Faltung erfolgt, besteht die Mdglichkeit, den
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[0023]

10

Faltenbalg in unterschiedlichen Formen zu konfigurieren. Fur
Konfiguration in zwei Ebenen, das heildt, Lange und Breite des
Faltenbalgs, ergeben sich beispielsweise die Formen, die in Fig. 8
dargestellt sind. Dabei handelt es sich um ein Trapez, ein Rechteck, ein
abgeknicktes Rechteck, eine S-Form, eine im Wesentlichen ovale Form,
einen Bogen, einen Kreisring, einen einseitig taillierten Balg und einen
beidseitig taillierten Balg.

In Fig. 9a bis 9f sind verschiedene AusfUhrungen von Dichtungen 18
dargestellt, die beispielsweise aus PUR-Schaum bestehen und als
Dichtrahmen 10 den gesamten Faltenbalg umgeben koénnen. Die
schematische Darstellung der Ausfuhrungen ist vereinfacht, so dass der
Schnitt jeweils nur auf einer Seite eines symmetrisch zu einer Mittelachse
M ausgebildeten Filtereinsatzes 1 dargestellt ist. Dabei zeigt Fig. 9a den
Filtereinsatz 1, bei dem der Faltenbalg 2 an seiner Langsseite 9 einen
Seitenrand 21 von geringerer Faltungshdéhe aufweist. An diesem
Seitenrand 21 ist die Dichtung 18 angeordnet, die im Wesentlichen einen
U-férmigen Querschnitt aufweist und somit den Seitenrand 21 an drei
Seiten umgibt. Die Fig. 9b zeigt einen Filtereinsatz 1, bei dem der
Faltenbalg 2 die gleiche Form aufweist wie in Fig. 9a. Allerdings umfasst
die Dichtung einen Dichtungsabschnitt 18' aus einem harteren PUR-
Schaum, an den sich oben und unten jeweils ein Dichtungsabschnitt 18"

aus einem weicheren PUR-Schaum anschlielt. Diese Materialien
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[0024]

[0025]

[0026]

11

unterschiedlicher Harte haben den Vorteil, dass durch den Abschnitt 18
die Formstabilitat gegeben ist, wohingegen die Abschnitte 18" fur eine
gute Abdichtung sorgen.

Eine Ausfuhrungsvariante zu der Dichtung aus zwei Komponenten PUR-
Schaum ist in den Fig. 9¢, 9d und 9e dargestellt. Die Fig. 9f wiederum
zeigt eine AusflUhrungsvariante zu Fig. 9a und 9b und somit einer Dichtung
18, die ausschlieBlich aus einem harteren PUR-Schaum besteht.

In Fig. 10 ist eine schematische Darstellung eines unregelmalig
konfigurierten Filtereinsatzes gezeigt. Der Filtereinsatz besteht aus dem
Faltenbalg 2 und dem Dichtrahmen 10, der den Faltenbalg 2 vollstandig
umschliel3t. Es ist aus Fig. 10 ersichtlich, dass eine der Langsseiten 9
wesentlich klrzer ist als die andere Langsseite 9 und dass die vordere
Stirnseite 6 gegenUber der hinteren Stirnseite 7 eine Neigung aufweist.
Diese unterschiedlichen Male in verschiedenen Ebene sind aufgrund der
in den Fig. 3 und 4 gezeigten Struktur des Faltenbalgs 2 maglich.

In den Fig. 11 und 12 ist in zwei verschiedenen Ansichten ein Filtereinsatz
1 mit einem in drei Ebenen verlaufenden Dichtungsprofil 10 gezeigt. So
erstreckt sich die Langsseite 9 des Filtereinsatzes 1 in der Ebene X,
wohingegen die vordere Stirnseite 6 im Wesentlichen der Ebene Y
entspricht. In der Hohe erstreckt sich der Faltenbalg 2 in der Richtung Z.
Es ist ersichtlich, dass der der hinteren Stirnseite 7 benachbarte Bereich

des Filtereinsatzes 1 auf einer bezogen auf die Z-Richtung héheren Ebene
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[0027]

12

angeordnet ist als der der vorderen Stirnseite 6 benachbarte Bereich.
Auflerdem wird deutlich, dass zwischen der vorderen Stirnseite 6 und der
in Fig. 11 vorderen Langsseite 9 eine Abschnittskante 12 vorhanden ist, so
dass an dieser Stelle bereits eine weitere Unregelmafigkeit in der Form
des Filtereinsatzes 1 verwirklicht ist. Durch solche Abschnittskanten 12
kann beispielsweise dem zur Verflugung gestellten Bauraum fur den
Filtereinsatz 1 Rechnung getragen werden. Wahrend Fig. 11 den
Filtereinsatz 1 in einer Lage zeigt, bei der der Dichtrahmen 10 am unteren
Rand der Hohe des Faltenbalgs 2 angeordnet ist, zeigt die Fig. 12 genau
diesen Filtereinsatz 1 von der anderen Seite. Im Ubrigen stimmen die
Bezugszeichen fur gleiche Teile in den Fig. 11 und 12 Uberein.

Die Fig. 13 zeigt verschiedene Ansichten von perspektivischen
Darstellungen einer Giel3form fur Dichtungen aus einem thixothropierten
PUR-Schaum. Diese Form 13 umfasst einen Sockel 14 und einen sich
daraus erhebenden erhohten Teil 17, wobei ein Rand 22 eine Aufnahme
15 fur einen Faltenbalg umgibt. Ein Bereich der Aufnahme 15 befindet sich
auf einem unteren Niveau und somit innerhalb des Sockels 14,
wohingegen ein anderer Bereich der Aufnahme 15 in dem erhdhten Tell
17 liegt. Der sich aus dem Sockel 14 erhdhende Bereich der Aufnahme 15
ist von einem Rand 22 umgeben. Entlang des Randes 22 und auch im
Sockel 14 erstreckt sich entlang der Aufnahme 15 fur den Faltenbalg eine

Nut 16, die zur Aufnahme von Dichtungsmaterial dient, so dass der
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[0028]

[0029]

13

Faltenbalg mit einer Dichtung bzw. mit einem Dichtrahmen versehen
werden kann, um einen Filtereinsatz zu bilden.

Eine Form, wie sie in der Fig. 13 dargestellt ist, eignet sich in solchen
Fallen, bei denen das Dichtungsmaterial nur bedingt fliefahig ist bzw.
nach dem Einbringen &auRerst schnell erstarrt. FOr ein solches
Herstellungsverfahren kommt insbesondere ein thixothropierter PUR-
Schaum in Betracht. Auf diese Weise wird vermieden, dass das
Dichtungsmaterial in einen Bereich auf einer niedrigeren Ebene abflief3t,
sondern ein Dichtungsrahmen erzeugt werden kann, der mindestens
annahernd dem Verlauf des konfigurierten Filterbalgs entspricht.

In Fig. 14 ist ein in der in Fig. 13 beschriebenen Form 13 aufgenommener
Faltenbalg 2 gezeigt. Zwischen dem Rand des Faltenbalgs 2 und der
Gieldform 13 bzw. deren Rand 22 ist ein Abstand vorgesehen, in den
mittels einer Zufuhreinrichtung 20 und an deren vorderen Ende
angeordneter Duse 19 das entsprechende Dichtungsmaterial eingebracht
wird. Dabei fahrt die ZufUhreinrichtung 20 entlang der Langs- und
Stirnseiten des Faltenbalgs und verflllt auf diese Weise die in Fig. 13
gezeigte Nut 16 entlang den Randern des Faltenbalgs 2. Das
eingegossene gespritzte bzw. geschaumte Material verbindet sich dabei
mit dem Filtermaterial des Faltenbalgs 2, wie dies beispielsweise auch zu

Fig. 6 beschrieben ist. Die Fig. 15 zeigt den fertigen Filtereinsatz in der
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Giel3form gemal Fig. 13. Die Bezugszeichen stimmen mit denen zu Fig.

13 und 14 Uberein.
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Anspruche

1.

Luftfilter, far Verbrennungsmotoren in Kraftfahrzeugen und
Kraftfahrzeuginnenraumen, bei dem ein Filtereinsatz (1) einen Faltenbalg (2)
aus zickzackformig gefaltetem Material wie Papier, Vlies oder dergleichen
umfasst, und der Faltenbalg (2) eine Vielzahl benachbarter Taschen (5) bildet,
wobei zwischen den Taschen (5) des gefalteten Filtermaterials erste Falze (3)
am Scheitel der Taschen (5) gebildet sind, und mit einer Dichtung (8, 18) am
Faltenbalg (2) , dadurch gekennzeichnet, dass das gefaltete Filtermaterial eine
quer zu einer Langsrichtung (L) des Faltenbalgs (2) bzw. der Taschen (5)
verlaufende zusatzliche Faltung aufweist und im Wesentlichen quer zu dieser
Langsrichtung (L) verlaufende zweite Falze (4) gebildet sind und wobei eine
quer zur Langsrichtung der Taschen (5) verlaufende vordere oder hintere
Stirnseite (6, 7) des Faltenbalgs (2) durch einen Schnitt zur Ablangung des
Faltenbalgs (2) gebildet sind.

Luftfilter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtung (8, 18)
an den Stirnseiten (6, 7) und an Langsseiten (9) des Faltenbalgs (2) aus
unterschiedlichem Material besteht.

Luftfilter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtung (8, 18)
an allen Seiten (6, 7, 9) des Faltenbalgs (2) aus gleichem Material besteht.
Luftfilter nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtung
(8, 18) aus einem Silikon besteht oder die Dichtung (8, 18) aus einem PUR-

Schaum besteht.
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5. Luftfilter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtung (8, 18)
aus einem thixothropierten PUR-Schaum oder aus einem thermoplastischen
Elastomer (TPE) besteht.

6. Luftfilter nach einem der Anspriche 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dichtung (8, 18) Bereiche (18, 18") aus Schaum unterschiedlicher
Shoreharten, vorzugsweise einem Zweikomponenten-PUR-Schaum besteht.

7. Luftfilter nach einem der Anspruche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
an den Langsseiten (9) befindlichen aulleren Falten (4*) auf der Hohe der
Dichtung (8) nach auen ausgestellte Abschnitte (11) aufweisen, die in das
Dichtungsmaterial der Dichtung (8) ragen.

8. Verfahren zur Herstellung eines Luftfilters, bei dem ein Filtermaterial wie
Papier, Vlies oder dergleichen zickzackférmig gestaltet wird, so dass ein
Faltenbalg (2) mit einer Vielzahl benachbarter Taschen (5) entsteht, wobei
zwischen den Taschen (5) erste Falze (3) gebildet werden und anschlieend
eine weitere Faltung quer zu einer Langsrichtung (L) der Taschen (5) erfolgt,
wodurch im Wesentlichen quer zu dieser Langsrichtung (L) verlaufende zweite
Falze (4) gebildet werden und der auf diese Weise geformte Faltenbalg (2) auf
eine vorgegebene Lange abgeschnitten und mit einer Dichtung (8, 18)
versehen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass am Faltenbalg (2)
entlang seiner Langsseiten (9) und Stirnseiten (6, 7) ein Dichtungsmaterial

angebracht wird, wobei vor dem Anbringen des Dichtungsmaterials der
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11.

12.

17

Faltenbalg (2) in zwei oder drei Dimensionen (X, Y, Z) seiner Erstreckung in
eine gewlnschte Konfiguration gebracht und durch die Dichtung (8, 18) diese
Konfiguration aufrechterhalten wird.

Verfahren nach einem der Ansprlche 8 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Dichtungsmaterial im flissigen oder pastdsen Zustand auf der Hohe der
gewlnschten Dichtungsposition aufgetragen wird und dann aushartet,
wodurch ein Dichtrahmen (10) gebildet wird oder der Faltenbalg (2) in eine
schlieBbare Form eingelegt und dann das Dichtungsmaterial eingespritzt wird
und dann die Aushartung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Faltenbalg
(2) in eine offene Form (13) eingelegt und dann ein thixothroper PUR-Schaum
in einen zwischen den Seiten des Faltenbalgs (2) und der offenen Form (13)
gebildeten Abstand appliziert wird und sich sofort verfestigt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Faltenbalg in
eine Spritzgussform eingelegt und ein stabiler Rahmen erzeugt wird oder der
Faltenbalg in eine entsprechende formgebende Aufnahme eingeklebt oder

eingeclipst wird.
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