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(57) Zusammenfassung: Ein Filterelement, umfassend ein
gefaltetes Filtermedium (2) mit Faltentälern (2a) und Falten-
wänden (2b), wobei das Filtermedium (2) aus einem Grund-
körper (3) besteht und wobei der Grundkörper (3) eine erste
Flanke (4) aufweist, die durch eine erste Kunststoffverstär-
kung (5) verstärkt ist, ist im Hinblick auf die Aufgabe, ein
Filterelement anzugeben, welches nach problemloser und
kostengünstiger Fertigung einen dichten Sitz in einem Filter-
gehäuse gewährleistet und einen mechanisch stabilen Auf-
bau aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Flan-
ke (4) mit einer ersten Kunststoffverstärkung (5) verbunden
ist, welche Faltentäler (2a) und Faltenwände (2b) des Filter-
mediums (2) aufnimmt.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Filterelement gemäß
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand der Technik, insbesondere
aus der EP 1 304 244 B1 sind bereits Filterelemen-
te bekannt, die einen trapezförmigen Filterkörper auf-
weisen. Es weist neben vier Flanken, die zueinander
othogonal orientiert sind, eine fünfte schräge Flanke
auf. Die fünfte, schräge Flanke mündet in zwei Flan-
ken unter Ausbildung jeweils eines Winkels, der sich
von einem rechten Winkel unterscheidet. Trapezför-
mige Filterelemente der genannten Art weisen diese
charakteristische Form auf, um in korrespondierende
Filtergehäuse passgenau einfügbar zu sein. Die be-
schriebenen Filterelemente sind jedoch aufgrund ih-
rer Schrägform aufwendig in der Fertigung und erzeu-
gen eine nicht unerhebliche Menge an Verschnitt. Die
Schrägseite ist üblicherweise dem Filtergehäuse zu-
gewandt. Um Leckagen zu vermeiden, werden häufig
Schaumdichtungen an die Schrägseite angefügt.

[0003] Hierbei ist nachteilig, dass die Schaumstoff-
dichtung auf relativ instabile Flanken des Filterele-
mentes angefügt wird. Leckagen können hierbei nicht
ausgeschlossen werden.

[0004] Aus dem Stand der Technik ist auch bekannt,
an rechteckförmige Filterelemente mit vier orthogonal
zueinander ausgerichteten Flanken Schaumdichtun-
gen anzubringen. Auch hier können Leckageproble-
me auftreten.

[0005] Aus dem Stand der Technik ist weiter be-
kannt, an eine oder mehrere Flanken eines recht-
eckförmigen Filterelements eine Kunststoffverstär-
kung anzuspritzen. Hiermit sind allerdings aufwendi-
ge Verfahren verbunden, die Spritzgussformen benö-
tigen. Insbesondere müssen die Filterelemente in die
Spritzgussformen eingesetzt, korrekt positioniert und
dann sorgfältig mit Kunststoff verbunden werden. Mit
den aus dem Stand der Technik bekannten Verfah-
ren gehen hohe Kosten einher.

Darstellung der Erfindung

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Filterelement anzugeben, welches nach
problemloser und kostengünstiger Fertigung einen
dichten Sitz in einem Filtergehäuse gewährleistet und
einen mechanisch stabilen Aufbau aufweist.

[0007] Erfindungsgemäß wird die voranstehende
Aufgabe mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1
gelöst.

[0008] Erfindungsgemäß ist zunächst erkannt wor-
den, dass ein Filterelement, umfassend ein gefal-
tetes Filtermedium mit Faltentälern und Faltenwän-
den, wobei das Filtermedium aus einem Grundkör-
per besteht, wobei der Grundkörper eine erste Flan-
ke aufweist, die durch eine erste Kunststoffverstär-
kung verstärkt ist, und wobei die erste Flanke mit ei-
ner ersten Kunststoffverstärkung verbunden ist, wel-
che Faltentäler und Faltenwände des Filtermediums
aufnimmt, problemlos herstellbar ist. Konkret ist er-
kannt worden, dass eine zweiteilig aufgebaute Kunst-
stoffverstärkung einen kontinuierlichen Fertigungs-
prozess des Filterelements erlaubt. Die Kunststoff-
verstärkung kann in einfacher Weise auf eine durch-
laufende Bahn eines gefalteten Filtermediums aufge-
setzt und mit dieser verschweisst oder verklebt wer-
den. Das fertige Filterelement kann von der Bahn
durch Abschneiden abgetrennt werden. Ein Schneid-
messer kann problemlos entlang der ersten Kunst-
stoffverstärkung oder entlang einer weiteren Kunst-
stoffverstärkung geführt werden. Durch die Kunst-
stoffverstärkung ist das Filtermedium stabilisiert. In-
soweit ist ein Filterelement angegeben, welches nach
problemloser und kostengünstiger Fertigung einen
dichten Sitz in einem Filtergehäuse gewährleistet und
einen mechanisch stabilen Aufbau aufweist.

[0009] Folglich ist die eingangs genannte Aufgabe
gelöst.

[0010] Die erste Kunststoffverstärkung könnte der-
art ausgeformt sein, dass sich Faltentäler und Falten-
wände in diese einfügen. Hierdurch kann die Kunst-
stoffverstärkung problemlos auf ein gefaltetes Filter-
medium aufgesteckt und zugleich fixiert werden.

[0011] Vor diesem Hintergrund könnte die ers-
te Kunststoffverstärkung aus zwei Einsatzstücken,
nämlich einem ersten und einem zweiten Einsatz-
stück, bestehen, welche die Faltentäler und Fal-
tenwände zwischen sich formschlüssig aufnehmen.
Die Falten können hierdurch zwischen den Einsatz-
stücken eingeklemmt werden, wodurch eine fluid-
dichte Verbindung zwischen den Faltenwänden und
der Kunststoffverstärkung hergestellt wird. Des Wei-
teren ist denkbar, eine stoffschlüssige Verbindung
zwischen den Faltenwänden und der ersten Kunst-
stoffverstärkung durch Verschweissen, Verschmel-
zen oder Verkleben herzustellen.

[0012] Eine zweite Kunststoffverstärkung könnte
vorgesehen sein, welche eine von der ersten Flan-
ke beabstandete zweite Flanke verstärkt. Hierdurch
kann ein Filterelement auf zwei gegenüberliegenden
Seiten verstärkt und mit Abdeckelementen versehen
werden.

[0013] Die zweite Kunststoffverstärkung könnte aus
zwei Einsatzstücken, nämlich einem dritten und ei-
nem vierten Einsatzstück bestehen, welche die Fal-
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tentäler und Faltenwände zwischen sich formschlüs-
sig aufnehmen. Die Falten können hierdurch zwi-
schen den Einsatzstücken eingeklemmt werden, wo-
durch eine fluiddichte Verbindung zwischen den Fal-
tenwänden und der Kunststoffverstärkung hergestellt
wird. Des Weiteren ist denkbar, eine stoffschlüssi-
ge Verbindung zwischen den Faltenwänden und der
zweiten Kunststoffverstärkung durch Verschweissen,
Verschmelzen oder Verkleben herzustellen.

[0014] Das Filtermedium könnte aus einem Grund-
körper mit fünf Flanken bestehen, wobei vier Flan-
ken des Grundkörpers orthogonal zueinander orien-
tiert sind, wobei die erste Flanke in zwei der ande-
ren Flanken mündet und mit diesen zwei Flanken je-
weils einen Winkel einschließt, der von einem rech-
ten Winkel abweicht, und wobei die erste Flanke und
eine der Flanken, in welche sie mündet, mit der ers-
ten Kunststoffverstärkung verbunden sind. Ein sol-
ches Filterelement, auch als trapezförmiges Filterele-
ment bezeichnet, ist in besonderer Weise an das Fil-
tergehäuse angepasst, in welches es eingefügt wird.
Trapezförmige Filterelemente der genannten Art wei-
sen diese charakteristische Form auf, um in korre-
spondierende Filtergehäuse passgenau einfügbar zu
sein. Die beschriebenen Filterelemente des Stands
der Technik sind jedoch aufgrund ihrer Schrägform
aufwendig in der Fertigung und erzeugen eine nicht
unerhebliche Menge an Verschnitt. Die Schrägseite
ist üblicherweise dem Filtergehäuse zugewandt. Um
Leckagen zu vermeiden, werden häufig Schaumdich-
tungen an die Schrägseite angefügt. Hierbei ist nach-
teilig, dass die Schrägseite aufgrund eines Zuschnitt-
prozesses relativ instabil ist. Leckagen können da-
her nicht ausgeschlossen werden. Durch die hier be-
schriebenen ersten Kunststoffverstärkungen werden
die Nachteile des Stands der Technik überwunden.
Insbesondere wird die Schrägseite stabilisiert.

[0015] Vor diesem Hintergrund könnte die erste
Kunststoffverstärkung einen zu einer zweiten Flan-
ke des Grundkörpers parallelen Abschnitt aufweisen
und einen Abschnitt aufweisen, der mit der zwei-
ten Flanke einen Winkel, vorzugsweise einen spitzen
Winkel, einschließt. Ein trapezförmiges Filterelement
kann mit einem Schneidmesser, welches an einer
solchen Kunststoffverstärkung entlang geführt wird,
problemlos aus einer Bahn eines gefalteten Filterme-
diums herausgeschnitten werden.

[0016] An einer Flanke könnte eine Dichteinrichtung
vorgesehen sein, welche derart einstückig mit dem
Filterelement ausgebildet ist, dass das Filterelement
gemeinsam mit der Dichteinrichtung als Einheit in ein
Filtergehäuse einsetzbar ist. Dabei ist konkret denk-
bar, dass die Dichteinrichtung eine Öffnung eines Fil-
tergehäuses überdeckt. Hierdurch wird die Montage
des Filterelements stark vereinfacht.

[0017] An den Flanken, die nicht mit einer Kunst-
stoffverstärkung versehen sind, könnten Seitenstrei-
fen aus einem Vliesstoff angeordnet sein. Durch die
Seitenstreifen aus Vliesstoff wird das Filtermedium
stabilisiert. Das Filtermedium ist hierbei vorzugswei-
se aus Vliesstoff gefertigt.

[0018] Ein Verfahren zur Herstellung eines Filterele-
ments der hier beschriebenen Art könnte die folgen-
den Schritte umfassen:
Bereitstellen eines rechteckigen gefalteten Filterme-
diums mit Faltenwänden und Faltentälern,
Einsetzen eines ersten und eines zweiten Einsatzstü-
ckes auf gegenüberliegenden Seiten des Filtermedi-
ums, wobei die Einsatzstücke die Faltentäler und Fal-
tenwände zwischen sich formschlüssig aufnehmen,
Verschweissen der Einsatzstücke mit dem Filterme-
dium und Abtrennen des mit den Einsatzstücken ver-
schweissten Filtermediums vom Rest des rechtecki-
gen Filtermediums.

[0019] Durch dieses Verfahren wird die eingangs ge-
nannte Aufgabe gelöst.

[0020] Vor diesem Hintergrund könnte ein Verfah-
ren zur Herstellung eines trapezförmigen Filterele-
ments die folgenden Schritte umfassen: Bereitstellen
eines rechteckigen gefalteten Filtermediums mit Fal-
tenwänden und Faltentälern,
Einsetzen eines ersten und eines zweiten Einsatzstü-
ckes auf gegenüberliegenden Seiten des Filtermedi-
ums, wobei die Einsatzstücke einen zu den Falten-
wänden parallelen Abschnitt und einen zu den Fal-
tenwänden geneigten Abschnitt aufweisen und wo-
bei die Einsatzstücke die Faltentäler und Faltenwän-
de zwischen sich formschlüssig aufnehmen,
Verschweissen der Einsatzstücke mit dem Filterme-
dium und Abtrennen des mit den Einsatzstücken ver-
schweissten Filtermediums vom Rest des rechtecki-
gen Filtermediums. Hierdurch ist ein trapezfömiges
Filterelelement kostengünstig und in stabiler Ausge-
staltung herstellbar.

[0021] Das Filtermedium der hier beschriebenen Fil-
terelemente könnte aus einem Vliesstoff gefertigt
sein. Vliesstoffe zeigen eine gute Filterwirkung und
sind problemlos im Hinblick auf ihre Dichte und
Porosität einstellbar. Des Weiteren sind Vliesstoffe
aus Kunststofffasern problemlos mit Kunststoffver-
stärkungen verschweissbar.

[0022] Das Filtermedium könnte adsorbierende und/
oder absorbierende Medien enthalten. Hierdurch ist
das Filterelement als Kombifilter insbesondere in Kli-
maanlagen oder zur Filterung der Luft von Fahrzeug-
kabinen einsetzbar.

[0023] Es gibt nun verschiedene Möglichkeiten, die
Lehre der vorliegenden Erfindung auf vorteilhafte
Weise auszugestalten und weiterzubilden. Dazu ist
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einerseits auf die nachgeordneten Patentansprüche,
andererseits auf die nachfolgende Erläuterung eines
bevorzugten Ausführungsbeispiels der Erfindung an-
hand der Zeichnung zu verweisen.

[0024] In Verbindung mit der Erläuterung des bevor-
zugten Ausführungsbeispiels der Erfindung anhand
der Zeichnung werden auch im Allgemeinen bevor-
zugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Leh-
re erläutert.

[0025] Kurzbeschreibung der Zeichnung

[0026] In der Zeichnung zeigen

[0027] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer
rechteckigen Bahn aus gefaltetem Filtermedium, aus
welcher zwei Filterelemente mit Schrägseiten gefer-
tigt werden,

[0028] Fig. 2 eine Draufsicht auf die Bahn und die
Filterelemente gemäß Fig. 1,

[0029] Fig. 3 eine Schnittansicht auf die Schnittlinie
A-A gemäß Fig. 2,

[0030] Fig. 4 eine Ansicht des Kreisausschnitts B ge-
mäß Fig. 3,

[0031] Fig. 5 eine Schnittansicht auf die Schnittlinie
C-C gemäß Fig. 2,

[0032] Fig. 6 eine perspektivische Ansicht einer
zweiten Kunststoffverstärkung,

[0033] Fig. 7 eine perspektivische Ansicht zweier zu-
sammenhängender erster Kunststoffverstärkungen,
und

[0034] Fig. 8 eine perspektivische Ansicht einer
zweiten Kunststoffverstärkung.

Ausführung der Erfindung

[0035] Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
eine rechteckige Bahn 1 aus einem gefalteten Filter-
medium 2, aus der zwei Filterelemente gefertigt wer-
den.

[0036] Ein solches Filterelement umfasst ein gefal-
tetes Filtermedium 2 mit Faltentälern 2a und Falten-
wänden 2b, wobei das Filtermedium 2 aus einem
Grundkörper 3 besteht und wobei der Grundkörper
3 eine erste Flanke 4 aufweist, die durch eine erste
Kunststoffverstärkung 5 verstärkt ist.

[0037] Die erste Flanke 4 ist mit einer ersten Kunst-
stoffverstärkung 5 verbunden, welche Faltentäler 2a
und Faltenwände 2b des Filtermediums 2 aufnimmt.

[0038] Fig. 2 zeigt in einer Draufsicht die Filterele-
mente gemäß Fig. 1. Die erste Flanke 4 ist als
Schrägseite ausgebildet.

[0039] Fig. 3 zeigt anhand des Schnitts entlang der
Linie A-A gemäß Fig. 2, dass die erste Kunststoffver-
stärkung 5 derart ausgeformt ist, dass sich Faltentä-
ler 2a und und Faltenwände 2b in diese einfügen. Die
erste Kunststoffverstärkung 5 besteht aus zwei Ein-
satzstücken 5a, 5b, nämlich einem ersten Einsatz-
stück 5a und einem zweiten Einsatzstück 5b, welche
die Faltentäler 2a und Faltenwände 2b zwischen sich
formschlüssig aufnehmen.

[0040] Die erste Kunststoffverstärkung 5 ist mit einer
weiteren ersten Kunststoffverstärkung 5' über Stre-
ben 6 verbunden. Durch Abtrennen der Streben 6 und
Abschneiden der dreieckförmigen Segmente des Fil-
termediums 2, die von den Streben 6 überspannt wer-
den, werden zwei Filterelemente aus der Bahn 1 ge-
mäß Fig. 1 und Fig. 2 erzeugt.

[0041] Fig. 4 stellt den Kreisausschnitt B gemäß
Fig. 3 dar. Die erste Kunststoffverstärkung 5 besteht
aus zwei Einsatzstücken 5a, 5b, nämlich einem ers-
ten Einsatzstück 5a und einem zweiten Einsatzstück
5b, welche die Faltentäler 2a und Faltenwände 2b
zwischen sich formschlüssig aufnehmen.

[0042] Fig. 1 und Fig. 2 zeigen, dass eine zweite
Kunststoffverstärkung 7 vorgesehen ist, welche eine
von der ersten Flanke 4 beabstandete zweite Flan-
ke 8 verstärkt. Die zweite Flanke 8 ist als Grundsei-
te ausgebildet, mit welcher die erste Flanke 4 einen
spitzen Winkel einschließt.

[0043] Fig. 5 zeigt anhand einer Ansicht auf die
Schnittlinie C-C gemäß Fig. 2, dass die zweite Kunst-
stoffverstärkung 7 aus zwei Einsatzstücken 7a, 7b,
nämlich einem dritten Einsatzstück 7a und einem
vierten Einsatzstück 7b besteht, welche die Faltentä-
ler 2a und die Faltenwände 2b zwischen sich form-
schlüssig aufnehmen.

[0044] Auch die zweite Kunststoffverstärkung 7 ist
mit einer weiteren zweiten Kunststoffverstärkung 7'
über Streben 6 verbunden. Hierdurch kann aus der
Bahn 1 durch Abtrennen der zweiten Kunststoffver-
stärkung 7 von der weiteren zweiten Kunststoffver-
stärkung 7' ein weiteres Filterelement erzeugt wer-
den, welches zwar nicht gezeigt ist, sich aber rechts
in Fig. 1 und Fig. 2 anschließen würde.

[0045] Die Fig. 1 und Fig. 2 zeigen, dass das Fil-
termedium 2 aus einem Grundkörper 3 mit fünf Flan-
ken 4, 8, 9, 10, 11 besteht, wobei vier Flanken 8, 9,
10, 11 des Grundkörpers orthogonal zueinander ori-
entiert sind, wobei die erste Flanke 4 in zwei der an-
deren Flanken 10, 11 mündet und mit diesen zwei
Flanken 10, 11 jeweils einen Winkel einschließt, der
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von einem rechten Winkel abweicht, und wobei die
erste Flanke 4 und eine der Flanken 10, in welche sie
mündet, mit der ersten Kunststoffverstärkung 5 ver-
bunden sind. Dabei ist die erste Flanke 4 als Schräg-
seite ausgestaltet. Das Filterelement ist als trapezför-
miges Filterelement ausgestaltet.

[0046] Die erste Kunststoffverstärkung 5 weist einen
zu einer zweiten Flanke 8 des Grundkörpers 3 par-
allelen Abschnitt 5c auf und einen Abschnitt 5d, der
mit der zweiten Flanke 8 einen spitzen Winkel ein-
schließt.

[0047] An einer Flanke, vorzugsweise an der zwei-
ten Flanke 8, ist eine nicht gezeigte Dichteinrichtung
vorgesehen, welche derart einstückig mit dem Filter-
element ausgebildet ist, dass das Filterelement ge-
meinsam mit der Dichteinrichtung als Einheit in ein
Filtergehäuse einsetzbar ist. Dabei wird das Filterele-
ment mit der Schrägseite voran in das Filtergehäu-
se eingesetzt und die Dichteinrichtung überdeckt die
Öffnung des Filtergehäuses.

[0048] An den Flanken 9, 11, die nicht mit einer
Kunststoffverstärkung versehen sind, sind Seiten-
streifen 12 aus einem Vliesstoff angeordnet.

[0049] Die Fig. 6, Fig. 7, Fig. 8 zeigen eine erste und
weitere erste Kunststoffverstärkung 5, 5' sowie zwei-
te und weitere zweite Kunststoffverstärkungen 7, 7' in
einer perspektivischen Ansicht und in der Reihenfol-
ge, wie sie in Fig. 1 von links nach rechts in die Bahn
1 eingesetzt werden, um Filterelemente zu erzeugen.
Konkret werden die Filterelemente nach folgendem
Verfahren erzeugt:
Bereitstellen eines rechteckigen gefalteten Filterme-
diums 2 mit Faltenwänden 2b und Faltentälern 2a,
Einsetzen eines ersten und eines zweiten Einsatz-
stückes 5a, 5b auf gegenüberliegenden Seiten des
Filtermediums 2, wobei die Einsatzstücke 5a, 5b
die Faltentäler 2a und Faltenwände 2b zwischen
sich formschlüssig aufnehmen, Verschweissen der
Einsatzstücke 5a, 5b mit dem Filtermedium 2 und
Abtrennen des mit den Einsatzstücken 5a, 5b ver-
schweissten Filtermediums 2 vom Rest des recht-
eckigen Filtermediums 2.

[0050] Durch dieses Verfahren können aus einer
rechteckigen Bahn 1 rechteckige, dreieckförmige,
trapezförmige und andere Filterelemente gefertigt
werden.

[0051] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestal-
tungen und Weiterbildungen der erfindungsgemäßen
Lehre wird einerseits auf den allgemeinen Teil der
Beschreibung und andererseits auf die Patentan-
sprüche verwiesen.

[0052] Abschließend sei ganz besonders hervorge-
hoben, dass das zuvor gewählte Ausführungsbeispiel

lediglich zur Erörterung der erfindungsgemäßen Leh-
re dient, diese jedoch nicht auf dieses Ausführungs-
beispiel einschränkt.
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Patentansprüche

1.   Filterelement, umfassend ein gefaltetes Filter-
medium (2) mit Faltentälern (2a) und Faltenwänden
(2b), wobei das Filtermedium (2) aus einem Grund-
körper (3) besteht und wobei der Grundkörper (3) ei-
ne erste Flanke (4) aufweist, die durch eine erste
Kunststoffverstärkung (5) verstärkt ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Flanke (4) mit einer
ersten Kunststoffverstärkung (5) verbunden ist, wel-
che Faltentäler (2a) und Faltenwände (2b) des Filter-
mediums (2) aufnimmt.

2.    Filterelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Kunststoffverstärkung
(5) derart ausgeformt ist, dass sich Faltentäler (2a)
und Faltenwände (2b) in diese einfügen.

3.    Filterelement nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Kunststoffver-
stärkung (5) aus zwei Einsatzstücken (5a, 5b), näm-
lich einem ersten Einsatzstück (5a) und einem zwei-
ten Einsatzstück (5b), besteht, welche die Faltentäler
(2a) und Faltenwände (2b) zwischen sich formschlüs-
sig aufnehmen.

4.  Filterelement nach einem der Ansprüche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass eine zweite Kunst-
stoffverstärkung (7) vorgesehen ist, welche eine von
der ersten Flanke (4) beabstandete zweite Flanke (8)
verstärkt.

5.    Filterelement nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Kunststoffverstärkung
(7) aus zwei Einsatzstücken (7a, 7b), nämlich einem
dritten Einsatzstück (7a) und einem vierten Einsatz-
stück (7b) besteht, welche die Faltentäler (2a) und
Faltenwände (2b) zwischen sich formschlüssig auf-
nehmen.

6.  Filterelement nach einem der Ansprüche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Filtermedium
(2) aus einem Grundkörper (3) mit fünf Flanken (4,
8, 9, 10, 11) besteht, wobei vier Flanken (8, 9, 10,
11) des Grundkörpers (3) orthogonal zueinander ori-
entiert sind, wobei die erste Flanke (4) in zwei der an-
deren Flanken (10, 11) mündet und mit diesen zwei
Flanken (10, 11) jeweils einen Winkel einschließt, der
von einem rechten Winkel abweicht, und wobei die
erste Flanke (4) und eine der Flanken (10), in welche
sie mündet, mit der ersten Kunststoffverstärkung (5)
verbunden sind.

7.    Filterelement nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Kunststoffverstärkung
(5) einen zu einer zweiten Flanke (8) des Grundkör-
pers (3) parallelen Abschnitt (5c) aufweist und einen
Abschnitt (5d) aufweist, der mit der zweiten Flanke
(8) einen Winkel einschließt.

8.  Filterelement nach einem der Ansprüche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass an einer Flanke (8)
eine Dichteinrichtung vorgesehen ist, welche derart
einstückig mit dem Filterelement ausgebildet ist, dass
das Filterelement gemeinsam mit der Dichteinrich-
tung als Einheit in ein Filtergehäuse einsetzbar ist.

9.    Filterelement nach einem der Ansprüche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass an den Flan-
ken (9, 11), die nicht mit einer Kunststoffverstärkung
(5, 7) versehen sind, Seitenstreifen (12) aus einem
Vliesstoff angeordnet sind.

10.  Verfahren zur Herstellung eines Filterelements,
umfassend die folgenden Schritte:
Bereitstellen eines rechteckigen gefalteten Filterme-
diums (2) mit Faltenwänden (2b) und Faltentälern
(2a),
Einsetzen eines ersten und eines zweiten Einsatzstü-
ckes (5a, 5b) auf gegenüberliegenden Seiten des Fil-
termediums (2), wobei die Einsatzstücke (5a, 5b) die
Faltentäler (2a) und Faltenwände (2b) zwischen sich
formschlüssig aufnehmen,
Verschweissen der Einsatzstücke (5a, 5b) mit dem
Filtermedium (2) und Abtrennen des mit den Einsatz-
stücken (5a, 5b) verschweissten Filtermediums (2)
vom Rest des rechteckigen Filtermediums (2).

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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