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(54) Title: METHOD FOR MANUFACTURING A FILTER END DISC AND A FLUID FILTER, FILTER END DISC

(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER FILTERENDSCHEIBE UND EINES FLUIDFILTERS, FILTE-
RENDSCHEIBE

(57) Abstract: In a method for manufacturing a filter end
disc (7), for example for a fluid filter (14) of a motor vehic-
le, a first plastic molding material (M1) and a second pla-
stic molding material (M2) are injected in succession into a
tool mold (1) in a monosandwich method or co-injection

1dymethod in such a way that the second plastic molding mate-

rial (M2) is substantially surrounded by the first plastic
molding material (M1). To manufacture a fluid filter, the
filter end disc (7) is further irradiated by a radiation beam
(L) having pre-determined beam characteristics for melting
the first plastic molding material (M1), and a filter material
(15) is applied to the at least partially melted first plastic
molding material (M1). A filter end disc (7), in particular
for a fluid filter (14) of a motor vehicle, said disc being ma-
nufactured according to a monosandwich method or co-in-
jection method, comprises a first outer plastic molding ma-
terial (M1) and a second inner plastic molding material
(M2). In the process, the second plastic molding material
(M2) is surrounded by the first plastic molding material
(M1) and the first plastic molding material (M1) is imper-
meable to water and/or water vapor.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden

GQ GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderun-
Veroffentlicht: gen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Bei einem Verfahren zum Herstellen einer Filterendscheibe (7), zum Beispiel fiir einen Fluidfilter (14) eines Kraftfahrzeugs, wer-
den ein erstes Kunststoffformmaterial (M1) und ein zweites Kunststoffformmaterial (M2) nacheinander in einem Monosandwich-
verfahren oder Co-Injektionsverfahren derart in eine Werkzeugform (1) gespritzt, dass das zweite Kunststoffformmaterial (M2) im
Wesentlichen von dem ersten Kunststoftformmaterial (M1) umschlossen wird. Zum Herstellen eines Fluidfilters wird ferner die
Filterendscheibe (7) durch eine Strahlung (L) mit vorgegebenen Strahlungseigenschatten zum Schmelzen des ersten Kunststoft-
formmaterials (M1) bestrahlt, und ein Filtermaterials (15) auf das zumindest teilweise geschmolzene erste Kunststoffformmaterial
(M1) aufgebracht. Eine Filterendscheibe (7), insbesondere fiir einen Fluidfilter (14) eines Kraftfahrzeugs, welche nach einem Mo-
nosandwichverfahren oder Co-Injektionsverfahren gefertigt ist, weist und ein erstes dusseres Kunststoffformmaterial (M1) und ein
zweites inneres Kunststotfformmaterial (M2) auf. Dabei ist das zweite Kunststoffformmaterial (M2) von dem ersten Kunststoff-
formmaterial (M1) umschlossen, und das erste Kunststoftformmaterial (M1) ist wasser- und/oder wasserdamptundurchldssig.
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Beschreibung
Verfahren zum Herstellen einer Filterendscheibe und eines Fluidfilters, Filterendscheibe
Technisches Gebiet

[01] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Filterendscheibe, wie
sie zum Beispiel fur einen Fluidfilter bei einem Kraftfahrzeug bendtigt wird. Haufig werden
zylinderférmige Fluidfilter eingesetzt, bei denen zwischen zwei Filterendscheiben ein mit
Langsfalten versehenes Filtermaterial angeordnet ist. Solche Filter dienen beispielsweise
als Kraftstofffilter oder auch als Luftfilter im Pkw oder Lkw.

Stand der Technik

[02] Ublicherweise werden scheibenférmige Filterendplatten aus Kunststoff in einem Spritz-
gussverfahren gefertigt und anschliellend mit einem Tubus aus gefaltetem Filtervliesmate-
rial verbunden. Dabei kann auf die ober- und unterseitigen Faltenprofile und/oder End-
scheiben, zum Beispiel Klebstoff, aufgebracht werden, der einen fluiddichten Abschluss
gewabhrleistet.

[03] Da teilweise insbesondere thermoplastische Kunststoffe flir die Endscheiben verwendet
werden, besteht auch die Mdglichkeit, die filtermediumseitige Seite der Filterendplatte zu
erhitzen, wodurch das Thermoplast schmilzt. In die teilweise angeschmolzene Filterendplat-
te wird dann das Faltenprofil hinein gedriickt, und es bildet sich nach erneutem Erstarren
des Kunststoffmaterials ein moglichst dichter Abschluss. Ein Problem bei dem letztgenann-
ten Verfahren ist die moglichst schnelle und dennoch gleichmafRige Erwarmung der Filter-
end-platte, damit die Faltkanten hinein gedrtckt werden kénnen. Um einen fluiddichten Ab-
schluss zu erzielen, muss zumindest eine gewisse Schichttiefe der Endplatte geschmolzen
werden, was bei einer Serienproduktion von entsprechenden Fluidfiltern den Herstel-
lungsprozess bremst.

[04] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein verbessertes Verfahren zum

Herstellen von Filterendscheiben bereitzustellen.
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Offenbarung der Erfindung

[05] Daher ist ein Verfahren zum Herstellen einer Filterendscheibe, wie zum Beispiel flr einen
Fluidfilter eines Kraftfahrzeuges, offenbart, wobei ein erstes Kunststoffformmaterial und ein
zweites Kunststoffformmaterial gemall einem Monosandwich-Verfahren oder Co-
Injektionsverfahren derart in eine Werkzeugform gespritzt werden, dass das zweite Kunst-
stoffformmaterial im Wesentlichen von dem ersten Kunststoffformmaterial umschlossen
wird.

[06] Es hat sich das Monosandwich-Verfahren oder Co-Injektionsverfahren als besonders ge-
eignet erwiesen, wobei das erste und das zweite Kunststoffformmaterial in die Werkzeug-
form gespritzt werden. Im Unterschied zu einem 2-Komponenten-Spritzguss erfolgt das
Einbringen der beiden Komponenten bzw. Kunststoffformmaterialien mit einem Schne-
ckenhub und nicht nacheinander mit 2 separaten Spritzaggregaten in einem Wendewerk-
zeug oder durch Umsetzen.

[07] Das innere Volumen der Werkzeugform, in die das erste und zweite Kunststoffformmaterial
gespritzt wird, ist wahrend des Einspritzens vorzugsweise konstant. Das heil3t, dass die
Werkzeugform hinsichtlich ihrer inneren Geometrie wahrend des Monosandwich-
Einspritztens oder Co-Injektions-Einspritzens nicht verandert wird. Bei einem zweiteiligen
Werkzeug wird dasselbe zum Beispiel ausschlieRlich zum Entnehmen der gespritzten Fil-
terendscheibe gedffnet.

[08] Bei konventionellen Spritzgussverfahren, die mehrkomponentige Spritzgussteile liefern,
wird haufig die Form selbst wahrend des Einspritzens verandert. Ublich sind zum Beispiel
zylindrische Werkzeugformen deren inneres zylindrisches Volumen zum Verteilen der flls-
sigen eingespritzten Kunststoffformmassen verkleinert wird. Derartige ineinandergreifende
stempelartige Werkzeuge sind bei dem vorgeschlagenen Verfahren nicht notwendig. Das

Herstellungsverfahren ist daher schneller und einfacher zu implementieren.
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[09] Das erste Kunststoffformmaterial ist bei einer Variante des Verfahrens im festen Zustand
wasser- und/oder wasserdampfundurchlassig. Dadurch wird ein Schutz des zweiten Kunst-
stoffformmaterials erreicht, welches in der Regel den inneren Kern der Endscheibe bildet.
Falls das zweite Kunststoffformmaterial im festen Zustand hygroskopische Eigenschaften
hat, wird eine Einlagerung von Wasser verhindert. Dies ist insbesondere von Vorteil, wenn
das innere Kunststoffformmaterial in weiteren Prozessierungen erhitzt oder aufgeschmol-
zen werden muss, da Wasser ansonsten stérende Blasen werfen kdnnte. Insofern werden
die Lager- und Verarbeitungseigenschaften verbessert.

[10] Als inneres Kernmaterial, also zweites Kunststoffformmaterial, kann zum Beispiel Polyamid
verwendet werden, welches einerseits einfach und glnstig zu verarbeiten ist, andererseits
jedoch wasseranziehend bzw. hygroskopisch ist. Durch die Wahl eines ersten wasserun-
durchlassigen Kunststoffformmaterials, wie zum Beispiel Polypropylen wird mittels dem
Monosandwich-Verfahren oder Co-Injektionsverfahren eine geschlossene dichte Oberfla-
che erzielt. Das erste Kunststoffformmaterial umschliel3t dann zum Beispiel in der Art einer
Folie oder Haut das zweite Kunststoffformmaterial.

[11] Die Kunststoffformmaterialien werden ferner vorzugsweise derart gewahlt, dass das zweite
Kunststoffformmaterial eine Strahlung mit vorgegebenen Strahlungseigenschaften starker
in Warme umsetzt als das erste Kunststoffformmaterial.

[12] Bei einer weiteren Variante des Verfahrens ist die Werkzeugform derart geformt, dass beim
Einspritzen das erste Kunststoffformmaterial in Aussparungen der Werkzeugform eindringt
und diese derart ausfillt, dass aus dem verfestigten ersten Kunststoffformmaterial ein von
einer Stirnseite der Filterendscheibe abstehendes Dichtungselement entsteht.

[13] Die Aussparung in dem Formwerkzeug bzw. der Werkzeugform flhrt zum Beispiel zu einer
Dichtlippe auf einer Stirnseite der fertigen Filterendscheibe. Es ist insbesondere vorteilhaft,

wenn das von der Filterendscheibe abstehende Dichtungselement ausschlielllich das erste
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Kunststoffformmaterial umfasst, und optional ferner das erste Kunststoffformmaterial im
festen Zustand weicher und/oder flexibler ist als das zweite Kunststoffformmaterial im fes-
ten Zustand.

[14] Das sich ergebende Dichtelement wird bei der weiteren Verarbeitung zum Beispiel an- oder
aufgeschmolzen, und der Rand oder das Faltenprofil eines zylinderférmigen Faltenpacks
wird hineingedrickt und verbindet sich nach dem Erkalten fluiddicht.

[15] Bei einem Ausflhrungsbeispiel des Verfahrens und einer Filterendscheibe sind mehrere
konzentrische, von der Filterendscheibe abstehende Dichtstege oder Dichtungslippen vor-
gesehen.

[16] Zum Beispiel bei der Verwendung von thermoplastischem Material als Kunststoffformmate-
rialien ergibt sich durch das nacheinander vollzogene Einspritzen in die Werkzeugform,
dass das erste Kunststoffformmaterial an den Innenwanden der Werkzeugform beim Ein-
spritzvorgang erstarrt und im Wesentlichen das zweite Kunststoffformmaterial einen inne-
ren Kern der derart gefertigten Filterendscheibe bildet. Durch die Auswahl der beiden
Kunststoffformmaterialien mit vorgegebenen Eigenschaften hinsichtlich der energetischen
Umsetzung einer eingestrahlten Strahlung in Warmeenergie kann eine besonders glnstige,
erneute Aufschmelzung der Filterendscheibe in weiteren Verarbeitungsschritten zum Aus-
bilden eines vollstandigen Fluidfilters erzielt werden.

[17] Insbesondere Polyamid als thermoplastisches Material eignet sich als Filterendscheiben-
material und zum Einspritzen in eine Werkzeugform. Um die gewlinschten Absorptions-,
Reflektions- und Transmissionseigenschaften der beiden Kunststoffformmaterialien zu er-
zielen, kann zum Beispiel das erste Kunststoffformmaterial derart gewahlt werden, dass es
einen niedrigeren Absorptionsgrad hat als das zweite Kunststoffformmaterial. Das erste
Kunststoffformmaterial hat vorzugsweise ferner einen niedrigeren Reflektionsgrad als das

zweite Kunststoffformmaterial. Das erste Kunststoffformmaterial kann zudem einen hdhe-
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ren Transmissionsgrad als das zweite Kunststoffformmaterial haben. Dabei versteht sich
der Absorptions-, Reflektions- und Transmissionsgrad jeweils bezlglich einer vorgegebe-
nen Strahlung.

[18] Die Strahlung kann zum Beispiel Warmestrahlung von einem Infrarotstrahler z.B. Laser,
Gluhwendel oder Leuchtdiodenarray sein. Als mogliche Wellenlangen der Infrarot-Strahlung
kommen 780 bis 3000 nm insbesondere 900 nm bis 1500 nm oder auch schmalbandiger
900 nm bis 1100 nm in Frage, die auch bei Ublichen SchweilRverfahren mit Kunststoff Ver-
wendung finden.

[19] Dadurch, dass das dulere erste Kunststoffformmaterial im Wesentlichen transparenter ist,
dringt eine eingestrahlte Warmestrahlung zunachst durch die duliere Oberflache der Filter-
endscheibe hindurch und erhitzt dann an der Grenzflache zwischen den beiden Kunststoff-
formmaterialien einen unterhalb der Oberflache liegenden Bereich der Filterendscheibe.
Dadurch ergibt sich eine besonders glnstige Temperaturprofileinstellung, was es erleich-
tert, zum Beispiel ein Filtermaterial mit der Filterendscheibe zu verbinden.

[20] In einer Variante des Verfahrens erfolgt ferner ein Einfarben des ersten und des zweiten
Kunststoffformmaterials derart, dass die jeweiligen Absorptions-, Reflektions- und/oder
Transmissionseigenschaften fir die Strahlung im Wesentlichen unverandert bleiben. Die
Kunststoffformmaterialien weisen jedoch dennoch dieselbe Farbe auf. Dadurch kann visuell
nicht erkannt werden, dass die Filterendscheibe aus zwei Komponenten, namlich dem ers-
ten und dem zweiten Kunststoffformmaterial aufgebaut ist. Es existieren insbesondere ge-
eignete Farbstoffe, die transparent flr Infrarotstrahlung sind und somit praktisch keinen Ein-
fluss auf das Temperaturprofil senkrecht zu einer Oberflache der Filterendscheibe haben.

[21] Das zweite Kunststoffformmaterial kann zum Beispiel aus dem ersten Kunststoffformmate-
rial gebildet werden, indem RuRpartikel zum Erhéhen des Absorptionsgrades beigefligt

werden. Dies hat zum Beispiel den Vorteil, dass sich die rheologischen Eigenschaften bei-
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der Kunststoffformmaterialien unwesentlich unterscheiden und eine Verarbeitung, bei-
spielsweise in der Spritzgussmaschine besonders leicht ist.

[22] Es wird ferner ein Verfahren zum Herstellen eines Fluidfilters vorgeschlagen. Dabei wird
zundchst ein wie zuvor angedeutetes Verfahren zum Herstellen einer Filterendscheibe
durchgeflhrt. AnschlieRend erfolgt ein Bestrahlen der Filterendscheibe durch eine Strah-
lung mit den vorgegebenen Strahlungseigenschaften zum Schmelzen des ersten Kunst-
stoffformmaterials. Dann wird ein Filtermaterial auf das zumindest teilweise geschmolzene
erste Kunststoffformmaterial aufgebracht. Beispielsweise kann ein gefalteter Rand des Fil-
termaterials in das geschmolzene erste Kunststoffformmaterial hinein gedrickt werden.

[23] Die vorliegende Erfindung umfasst ferner einen Kraftfahrzeugfluidfilter, welcher nach dem
zuvor offenbarten Verfahren hergestellt ist.

[24] Ferner wird eine Filterendscheibe, insbesondere flr einen Fluidfilter eines Kraftfahrzeugs,
welche nach einem Monosandwichverfahren oder Co-Injektionsverfahren gefertigt ist, be-
ansprucht. Dabei ist ein erstes duleres Kunststoffformmaterial und ein zweites inneres
Kunststoffformmaterial vorgesehen, wobei das zweite Kunststoffformmaterial von dem ers-
ten Kunststoffformmaterial umschlossen ist. Das erste Kunststoffformmaterial ist dann was-
ser- und/oder wasserdampfundurchlassig.

[25] Das zweite Kunststoffformmaterial kann, wie zum Beispiel Polyamid, hygroskopisch sein,
und das erste Kunststoffformmaterial kann, wie zum Beispiel modifiziertes Polypropylen,
wasserundurchlassig sein. Die beiden Kunststoffformmaterialien sind derart ausgewahlt,
dass sie insbesondere in einem Monosandwichverfahren verarbeitbar sind und in der Fil-
terendscheibe aneinander haften.

[26] Insofern bildet das erste Kunststoffformmaterial vorzugsweise eine geschlossene wasser-

und/oder wasserdampfdichte dulere Oberflache der Filterendscheibe.
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[27] Erfindungsgemal ist auch eine Filterendscheibe mit einem ein ersten duleren Kunststoff-
formmaterial und einem zweiten inneren Kunststoffformmaterial, wobei das zweite Kunst-
stoffformmaterial von dem ersten Kunststoffformmaterial umschlossen ist. Die Umschlie-
Rung kann hierbei vollstandig sein, insbesondere wenn das erste Kunststoffformmaterial
wasserdampfdicht ist, oder in alternativen Ausgestaltungen auch nur teilweise vorliegen,
z.B. an einer flachen Seite der Filterendscheibe zu 50% der Flache, bevorzugt zu mehr als
90% der Flache vorliegen.

[28] Das erste Kunststoffformmaterial kann bei der Filterendscheibe in einem Wellenlangenbe-
reich, z.B. Infrarot, eine geringere Absorption besitzen als das zweite Kunststoffmaterial.
Beim Bestrahlen mit dieser Wellenlange wird dann der Kern oder das zweite Kunststoffma-
terial starker erwarmt als das aulRere Kunststoffmaterial, das den Kern umschlief3t. Das ers-
te, dulRere Kunststoffmaterial kann einen niedrigeren Erweichungspunkt oder Schmelzpunkt
besitzen als das zweite, innere Kunststoffmaterial. In jedem Fall kann durch die Erwarmung
des zweiten, inneren Kunststoffmaterials das erste, dullere Kunststoffmaterial so erwarmt
werden, dass eine Verbindung mit einem Faltenbalg ermdglicht wird.

[29] Eine besonders starke Erwarmung kann z.B. an einer der Grenzflachen vom ersten Kunst-
stoffmaterial mit dem zweiten Kunststoffmaterial auf der Seite des zweiten Kunststoffmate-
rials realisiert werden.

[30] Weiterhin umfasst die vorliegende Erfindung einen Kraftfahrzeugfluidfilter mit einer Filter-
endscheibe wie in den verschiedenen Ausfihrungsformen beschrieben. Insbesondere ei-
nen Kraftfahrzeugfluidfilter mit einem Faltenbalg, insbesondere einem sterngefalteten Fal-
tenbalg. Insbesondere umfasst die Erfindung einen Ol- oder Kraftstofffilter mit einer oder
mehreren beschriebenen Filterendscheiben.

[31] Weitere mogliche Implementierungen der Erfindung umfassen auch nicht explizit genannte

Kombinationen von zuvor oder im Folgenden bezlglich der Ausfihrungsbeispiele beschrie-
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benen Merkmale, Verfahrensschritte oder Ausflihrungsformen. Dabei wird der Fachmann
auch Einzelaspekte als Verbesserungen oder Erganzungen zu der jeweiligen Grundform
der Erfindung hinzufagen.

[32] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche sowie der im
Folgenden beschriebenen Ausflhrungsbeispiele.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[33] Im Weiteren wird die Erfindung anhand beispielhafter Ausfihrungsformen unter Bezug-
nahme auf die beigelegten Figuren naher erlautert. Es zeigt dabei:

[34] Figur 1:  eine Abfolge von Verfahrensschritten zum Herstellen einer Filterendscheibe;

[35] Figur 2:  eine perspektivische Ansicht einer Filterendscheibe und deren Strahlungsabsorp-
tionseigenschaften;

[36] Figur 3: ein Diagramm zur Erlauterung des Temperaturprofils bei Warmeeinstrahlung auf
eine Filterendscheibe;

[37] Figur 4: eine Schnittansicht eines Spritzgusswerkzeuges fur ein Monosandwich-Verfahren
zum Herstellen einer Filterendscheibe;

[38] Figur 5: eine Darstellung des Spritzgusswerkzeuges wahrend eines Einspritzvorganges
nach einem Monosandwich-Verfahren;

[39] Figur 6: eine detaillierte Schnittansicht wahrend eines Einspritzvorgangs einer
zweikomponentigen Kunststoffformmasse;

[40] Figur 7:  eine perspektivische Ansicht eines Kraftfahrzeugfluidfilters;

[41] Figur 8: eine Schnittansicht eines Kraftfahrzeugfluidfilters;

[42] Figur 9: eine angeschnittene perspektivische Ansicht einer Filterendscheibe; und

[43] Figur 10: eine Schnittansicht eines weiteren Spritzgusswerkzeuges fur ein Monosandwich-

Verfahren zum Herstellen einer Filterendscheibe.
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[44] In den Figuren sind gleiche oder funktionsgleiche Elemente mit denselben Bezugszeichen
versehen worden, sofern nichts anderes angegeben ist.

Ausfiihrungsform(en) der Erfindung

[45] In der Figur 1 sind Verfahrensschritte flr ein Verfahren zum Herstellen einer Filterend-
scheibe dargestellt. Figur 1 zeigt eine Werkzeugform 1 mit einem Hohlraum 4, der von ei-
ner Hohlraumwandung 5 umschlossen ist. Der Hohlraum 4 wird mit erhitztem thermoplasti-
schem Kunststoffformmaterial, wie beispielsweise geeignetem Polyamid ausgefullt zum
Ausbilden der Filterendscheibe. Dazu ist in der Werkzeugform 1 eine Offnung 3 vorgese-
hen, an die ein Extruder 2 angekoppelt ist, in den die Kunststoffformmaterialien M1 und M2
eingefullt werden kdnnen. Beispielsweise mit einem Stempel oder Schnecke oder einer an-
deren geeignete Fordereinrichtung kann die Materialabfolge M1 und M2 in die Werkzeug-
form 1 gespritzt werden.

[46] Figur 1A zeigt eine Situation vor dem Einspritzen der beiden Kunststoffformmaterialien M1,
M2 in die Werkzeugform 1. Das erste Kunststoffformmaterial M1, welches spater eine Au-
Renhllle der Filterendscheibe bilden soll, ist derart in den Extruder 2 eingeflllt, dass es
beim Einspritzen als erstes durch die Offnung 3 in den Hohlraum 4 der Werkzeugform 1 ge-
langt. Hinter dem ersten Kunststoffformmaterial M1 ist ein zweites Kunststoffformmaterial
M2 vorgesehen, das beispielsweise ebenfalls Polyamid aufweist, das sich durch geeignete
Zusatze zum Beispiel hinsichtlich seiner Strahlungsabsorptionseigenschaften von dem ers-
ten Material M1 unterscheidet. Die Materialien M1 und M2 sind so in den Extruder 2 einge-
fullt, dass sie nacheinander in die Offnung 3 in die Werkzeugform 1 gepresst werden kén-
nen.

[47] Das Material M1 kann beispielsweise auch als wasserundurchldssiges Material, wie
Polypropylen, gewahlt werden. Dadurch kann, wie im Weiteren erlautert ist, eine Schutzhil-

le um das Material M2 erzeugt werden, welches wasseranziehend, also hygroskopisch ist.
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Eine ungewlinschte Einlagerung von Wasser bei der Lagerung der hergestellten Endschei-
ben wird dann verhindert. Um eine Vertraglichkeit der beiden Kunststoffformmaterialien M1,
M2 miteinander mit den gewahlten Eigenschaften zu gewahrleisten, wird beispielsweise
modifiziertes Polypropylen vom Typ Admer QB510E als M1 und Polyamid als M2 verwen-
det.

[48] Die Figur 1B illustriert den Einspritzvorgang fUr das erste Kunststoffformmaterial M1, wel-
ches im hei3en, im Wesentlichen flissigen Zustand, in die Werkzeugform 1 eingefuhrt wird.
Da sich an den Randern bzw. der Oberflache 5 der Innenwandung 5 im Hohlraum 4 der
Werkzeugform 1 das als erstes eingespritzte Kunststoffformmaterial M1 erstarrt, verteilt
sich das erste Kunststoffformmaterial M1 im Wesentlichen um die Innenwandung 5. Erst
anschlieRend wird das zweite Kunststoffformmaterial M2 durch die Offnung 3 ebenfalls in
die Werkzeugform 1 eingespritzt oder eingepresst. Figur 1B zeigt den Zustand, nach dem
das erste Kunststoffformmaterial M1 gerade vollstandig in die Werkzeugform 1 eingespritzt
wurde und das zweite Kunststoffformmaterial M2 durch die Offnung 3 gelangt. Somit wird
dann das zweite Kunststoffformmaterial M2 ebenfalls durch die Offnung 3 in die Werkzeug-
form 1 eingespritzt.

[49] Durch das bereits erfolgte Erstarren des ersten Kunststoffformmaterials M1 an der Innen-
wandung 5 kann ein Hohlraum 6 entstehen, in den das zweite Kunststoffformmaterial M2,
wie es in der Figur 1C dargestellt ist, gelangt. Die beiden Kunststoffformmaterialien M1, M2
in geeigneter Dosierung, sind nun in der Werkzeugform 1, wobei das zweite Kunststoff-
formmaterial M2 einen Kern der sich ergebenden Filterendscheibe bildet und das erste
Kunststoffformmaterial M1 die duere Oberflache bildet. Hinsichtlich der Anordnung der
Werkzeugform 1 und dem Extruder 2 sowie der Einspritzgeschwindigkeiten der beiden

nacheinander eingefihrten Kunststoffformmaterialien M1, M2, kénnen diese Faktoren der-
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art eingestellt werden, dass sich eine gewlinschte Verteilung der Materialien im Innenraum
4 der Werkzeugform 1 ergeben.

[50] In der Figur 2 ist eine entsprechend hergestellte Filterendscheibe 7 naher dargestellt. Die
Figur 2A zeigt eine perspektivische Ansicht einer Ausflihrungsform einer Filterendscheibe,
die beispielsweise im Wesentlichen kreisrund mit einem Radius R und einer Dicke D aus-
geflhrt ist. Die Filterendscheibe 7 weist zwei Materialien auf, wovon ein erstes Material M1
eine Aullenhlle bildet und ein zweites Material M2 einem Kern der Filterendscheibe 7 ent-
spricht. Die Oberflache O der Filterendscheibe 7 hat daher im Wesentlichen lediglich das
Material M1.

[51] Zum Einen kann die Materialkombination derart gewahlt werden, dass der hygroskopische
Kern M2 von einer Feuchtigkeits-abschirmenden Hulle M1 ummantelt ist. Da haufig ver-
wendetes Polyamid hygroskopisch ist, und daher Feuchtigkeit aus der Luft aufnimmt,
kommt es ohne die Schutzhille aus M1 zu Stérungen in weiteren Verarbeitungsschritten. In
einem Schweillprozess, der oft notwendig ist, um die Endscheibe 7 mit einem Filterbalg zu
verbinden, kann es bei vorliegender innerer Feuchtigkeit zu einer Blasenbildung kommen,
die unerwiinscht ist. Das Wasser im Endscheibenbauteil schdumt dann das flissige ge-
schmolzene kunststoffformmaterial auf, und eine sichere und dichte Verschweilung ist
kaum noch maoglich.

[52] In der Vergangenheit mussten vorgefertigte Endscheiben daher aufwandig getrocknet wer-
den. Diese sonst notwendigen zusatzlichen Mallnahmen sind bei der vorgeschlagenen Va-
riante, bei der das erste im Monosandwichverfahren eingespritzte Kunststoffformmaterial
wasser- oder wasserdampfundurchlassig ist, nicht notwendig. Entsprechende geeignete
Materialien sind zum Beispiel aus der Kunststofffolienherstellung bekannt.

[563] Zum Anderen kdnnen die Kunststoffformmaterialien auch weitere funktionelle Eigenschaf-

ten aufweisen, die fur die Weiterverarbeitung und Herstellung von Filterelementen von Vor-
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teil sind. Es ist insbesondere mdoglich, die Warmeabsorptionseigenschaften gezielt einzu-
stellen.

[54] In der Figur 2B ist ein Ausschnitt eines Querschnittes der Filterendscheibe 7 dargestellt.
Dabei ergibt sich eine Abfolge von Materialschichten zu M1, M2 und M1. Die Materialien
M1 und M2 sind beispielsweise derart gewahlt, dass das auliere Material M1 bzw. das ers-
te Kunststoffformmaterial M1 im erstarrten Zustand hinsichtlich der Warmetransmissions-,
Absorptions- und Reflektionseigenschaften unterschiedlich von dem Material M2 ist. Die
beiden Materialien sind derart gewahlt, dass das innere Kernmaterial M2 starker eine ein-
fallende Strahlung in Warme umsetzt als das Material M1. DarUber hinaus kann die Was-
serundurchlassigkeit der dufleren Schicht M1 vorliegen.

[55] Zur Erlauterung ist beispielsweise Infrarotstrahlung L als Pfeil angedeutet, welches auf die
Filterendscheibe 7 eingestrahlt wird. Beispielsweise ist es notwendig, bis zu einer gewissen
Tiefe, die Materialien M1 und M2 aufzuschmelzen, um in das angeschmolzene Kunststoff-
material, ein gefaltetes Filtervlies-Material als Filtermedium, hineinzudricken und mit der
Filterendscheibe 7 zu verbinden. Dabei ist es insbesondere gewilnscht, dass ein etwa 1-2
mm tiefer Bereich von der Oberflache der Filterendscheibe aus betrachtet aufgeschmolzen
wird. Dies muss mdglichst schnell erfolgen, um den Herstellungsprozess der sich ergeben-
den Filter zu beschleunigen.

[56] Sofern keine Feuchtigkeit in dem inneren Material M2 vorliegt, 1asst sich ein gut kontrollier-
bares Aufschmelzen erreichen. Ansonsten wirden Blasen und Schaum entstehen, der die
weitere Bearbeitung stort. Die auere "Schutzschicht” M1 gewahrleistet, dass nach der
Herstellung und Lagerung der Endscheibenrohlinge keine Einlagerung von Wasser oder
Feuchtigkeit in das hygroskopische Kernmaterial M2 auftreten kann.

[57] Im Wesentlichen ergeben sich drei Prozesse, wenn Strahlung auf ein Material eingestrahlt

wird. Einerseits werden Teile der eingestrahlten Strahlung L reflektiert. Dies ist an der
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Grenzflache zwischen beispielsweise Luft und dem ersten Material M1 durch den Pfeil R1
angedeutet. An der Grenzflache zwischen den Materialien M1 und M2 kann ebenfalls Ref-
lektion auftreten, was durch den Pfeil R2 dargestellt ist. Darliber hinaus kdnnen ebenfalls
Anteile des Lichtes oder der Strahlung L das jeweilige Material durchlaufen oder transmit-
tieren. Dies wird durch den Pfeil T1 bzw. T2 in der Zeichnung und auch allgemein durch ei-
nen Transmissionsgrad ausgedrickt. DarUber hinaus ergibt sich eine Absorption in den Ma-
terialien beim Durchlauf der Strahlung. Die Pfeile A1 illustrieren die Absorption im oberen
Material M1 und die Pfeile A2, die gestrichelt dargestellt sind, die Absorption der Strahlung
im Material M2. Wie bereits eingangs angedeutet wurde, kdnnen diese Eigenschaften hin-
sichtlich der Bestrahlung von Materialien durch den Absorptionsgrad A, den Transmissi-
onsgrad T und den Reflektionsgrad R ausgedrickt werden. Es ergibt sich zum Beispiel der
Zusammenhang: A + T + R = 1, was die wechselseitige Abhangigkeit der verschiedenen
Prozesse im Material ausdrickt.

[58] Die Materialien im Herstellungsverfahren flr eine Filterendscheibe sind nun derart gewahlt,
dass eine einfallende Strahlung L, wie beispielsweise von einem Infrarotstrahler flr ein
Schweillverfahren, das zweite tiefer liegende im Kern der Filterendscheibe 7 vorliegende
Material M2 starker erhitzt als das oberflachlich angeordnete Kunststoffformmaterial M1.

[59] In der Figur 3 ist ein Temperaturverlauf entlang beispielsweise einer Achse Ax der in Figur
2 dargestellten Filterendscheibe 7 bei verschiedenen Einstrahlungsdauern von Infrarot-
strahlung dargestellt. Auf der X-Achse ist die Tiefe d illustriert und auf der Y-Achse der
Temperaturverlauf T. Dabei sind drei Kurven angedeutet, wobei die obere Kurve K1 der
langsten Bestrahlungszeit entspricht und die Kurven K2 und K3 jeweils geringere Bestrah-
lungszeiten der Kunststoffendscheibe haben. Es ist die Schmelztemperatur Ts als gestri-

chelte Linie dargestellt. Ferner ergeben sich zwei Abschnitte M1 und M2, die den beiden
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Materialien entsprechen. Bei einer Eindringtiefe d = 0 liegt beispielsweise die Oberflaiche O
der Filterendscheibe 7 vor.

[60] Man erkennt, dass die maximale Temperatur jeweils in der Nahe der Grenzflache zwischen
den beiden Materialien M1 und M2 vorliegt. Dadurch kann z.B. die Grenzflache schnell er-
warmt werden und aufschmelzen ohne die Oberflache zu "verbrennen". Beispielsweise
kann das Polyamid mit der Bezeichnung PAG6 als geeignetes Material flr Filterendscheiben
verwendet werden. Der duBere Materialbereich M1 entspricht dabei beispielsweise natur-
farbenem Polyamid, wahrend der Kernbereich mit dem zweiten Kunststoffformmaterial M2
aus Polyamid, das schwarz, beispielsweise mit Rupartikeln eingefarbt ist. Auch modifizier-
tes Polypropylen vom Typ Admer QB510E waére als wasserundurchlassiges auleres Mate-
rial geeignet. Somit ergibt sich eine deutlich hdhere Absorption der eingestrahlten Strahlung
durch das Kernmaterial M1, so dass sich in der Nahe der Grenzflache eine hdhere Tempe-
ratur entwickelt als im Oberflachenbereich.

[61] Die Bestrahlungsdauer kann nun derart eingestellt werden, dass sich zumindest das Mate-
rial M1 derart aufheizt, dass der Schmelzpunkt erreicht wird. Die Kurve K2 entspricht bei-
spielsweise gerade einer geeigneten Bestrahlungszeit. Man erkennt aus der Figur 3 ferner,
dass die Temperatur in dem ersten duferen Material M1 sehr homogen vorliegt und nur
unwesentlich in Richtung zu dem zweiten Material abnimmt. Dies ist von Vorteil, da in die
aufgeschmolzene Materialschicht M1 und nur zu geringem Anteil in die geschmolzene Ma-
terialschicht M2 das entsprechende Filtervlies-Material eingedriickt wird und einen fluid-
dichten Abschluss bilden soll.

[62] Eine beispielsweise gemall einem Monosandwich-Verfahren hergestellte Filterendscheibe
aus zwei Komponenten mit einem inneren Kern und einer dulleren Schicht, ist daher be-

sonders gut geeignet, effizient und schnell Filter auszubilden.
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[63] In den Figuren 4 und 5 ist ein beispielhaftes Monosandwich-Verfahren flr die Herstellung
einer Filterendscheibe dargestellt. Dabei zeigen die Figuren 4A-4C vorbereitende Schritte,
um einen Extruder mit der geeigneten Kunststoffformmaterialmischung zu befillen und die
Figuren 5A-5C verschiedene Prozesszustidnde wahrend des Einspritzvorganges der beiden
Kunststoffformmaterialien.

[64] In der Figur 4 ist eine Werkzeugform 1 mit einem Einflllstutzen 13 dargestellt. Es sind fer-
ner zwei Extruder 2, 9 vorgesehen, wobei der Extruder 2, welcher in der Figur 4 horizontal
angeordnet ist, der Hauptextruder ist. An die beiden Extruder 2, 9 sind Materialreservoirs
11, 12 angekoppelt, die das jeweilige Kunststoffformmaterial M2 und M1 aufweisen. Der
Hauptextruder 2 ist dabei mit dem zweiten Kunststoffformmaterial M2 beflllbar, also das
Material, welches hinsichtlich der Warmeabsorption und Umsetzeigenschaften eine starke-
re Warmeentwicklung bei Bestrahlung hervorruft. Die beiden Extruder 2, 9 haben ferner
geeignete Transportschnecken 8, 10 oder andere Einrichtungen, um das thermoplastische
Material M1 bzw. M2 in Richtung der jeweiligen Austritts6ffnung zu transportieren. Diese
sind mit den Bezugszeichen 8 und 10 versehen. Zunéachst sind, wie in Figur 4A naher dar-
gestellt ist, beide Extruder 2, 9 jeweils vollstdndig mit dem Kunststoffformmaterial M1, M2
gefullt.

[65] Wie in der Figur 4B dargestellt ist, wird zunachst die Offnung des Hauptextruders 2 mit der
Offnung des sekundaren Extruders 9 verbunden. AnschlieRend wird in einen vorderen Be-
reich 20 des Hauptextruders 2 das erste Kunststoffformmaterial M1 eingespritzt. Somit
ergibt sich sowohl die Materialmischung M1 und M2 wie auch die Abfolge fir einen darauf
folgenden Einspritzvorgang in die Werkzeugform 1. Die Spitze des Hauptextruders 2 ist
somit mit dem ersten Kunststoffformmaterial M1 geflllt. Daran schliel3t sich das zweite

Kunststoffformmaterial M2 an.
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[66] AnschlieRend wird der sekundare Extruder 9 getrennt, und die Spitze des Hauptextruders 2
wird in den Einflllstutzen 13 der Werkzeugform eingesetzt. Dies ist in der Figur 4C naher
dargestellt. Es ergibt sich auch, dass im vorderen Bereich der Spitze 20 die beiden Materi-
alabfolgen M1 und M2 gemafl ihrem anschlielenden Einspritzen in die Werkzeugform 1
vorliegen.

[67] Die Figur 5 zeigt detaillierter den Einspritzvorgang der beiden Materialien M1 und M2 in die
Werkzeugform.

[68] In der Figur 5A ist der vorbereitete Extruder 2 an den Einflllstutzen 13 der Werkzeugform 1
angesetzt. Die Werkzeugform 1 weist zwei Teile 1A und 1B auf, die gemeinsam einen In-
nenraum 4 mit einer Innenraumwandung 5 bilden. Der Extruder 2 hat im vorderen Bereich
20 die beiden Materialien M1 und M2, welche durch einen Stempel oder eine andere ge-
eignete Fordereinrichtung 8, z.B. Schnecke, eingespritzt werden. Ferner wird, falls thermo-
plastisches Material als Kunststoffformmaterial verwendet wird, die Extruderspritze oder der
gesamte Extruder 2 entsprechend aufgeheizt.

[69] Die Figur 5B zeigt den Zustand, in dem das erste Kunststoffformmaterial M1 durch den
Stempel 8 im Extruder 2 bereits teilweise in die Werkzeugform 1 eingefuhrt ist. Dabei
schmiegt sich das Material M1 im Wesentlichen an der Oberflache 5 der Innenwandung im
Innenraum 4 die Werkzeugform 1 an.

[70] Schliel3lich wird, wie in der Figur 5C dargestellt ist, auch das zweite Kunststoffformmaterial
M2 in die Werkzeugform 1 eingespritzt. Durch das AbkUhlen und Erstarren des ersten
Kunststoffformmaterials an der Werkzeugforminnenwandung 5, verbleibt das zweite Kunst-
stoffformmaterial im Wesentlichen im Inneren der sich ergebenden Filterendscheibe.

[71] Man erkennt, dass die Werkzeugform 1A, 1B selbst nicht bewegt oder verandert wird. Der

innere Hohlraum 4 hat wahrend des Einspritzvorgangs immer dasselbe Volumen. Ein For-
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mung oder Verteilung des eingespritzten Materials durch eine Veranderung der Innenwan-
dung 5 erfolgt nicht. Der Hohlraum 4 und die Form des Werkzeugs 1A, 1B bleibt konstant.

[72] Die Figur 6 zeigt etwas detaillierter die Vorgange beim Einspritzen der Materialmischung.
Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch die Werkzeugform 1 mit einer jeweiligen Oberflache
5. Die Oberflache 5 ist relativ kiihl, so dass beim Einspritzen des ersten Kunststoffformma-
terials M1 an der Oberflache 5 die Temperatur unterhalb des Schmelzpunktes Ts sinkt, so
dass sich eine Schicht M1S von gefestigtem ersten Kunststoffformmaterial M1S bildet. Die
in der Figur 6 dargestellten Pfeile stellen die Flie- bzw. Einspritzrichtung des Kunststoff-
formmaterials M1L im flissigen Zustand dar. Da das Abkuhlen nicht abrupt erfolgt, ergibt
sich beim nachfolgenden Einspritzen des zweiten Kunststoffformmaterials M2 ein innerer
Bereich aus dem zweiten Kunststoffformmaterial M2. Die Geometrie der Werkzeugform 1
und die Einspritzgeschwindigkeit sind derart gewdahlt, dass sich das erste und zweite
Kunststoffformmaterial nicht vermischen, sondern wie in der Figur 6 dargestellt ist, die du-
Rere Schicht der sich ergebenden Filterendscheibe aus dem ersten Material besteht (M1S).

[73] In der Figur 7 ist ein Kraftfahrzeugbetriebsmittelfilter, beispielsweise ein Ol- oder Luftfilter
mit einer entsprechend hergestellten Filterendscheibe, dargestellt. Das entsprechende
Fluidfilter 14 hat eine obere und eine untere Filterendscheibe 7A, 7B, wobei beispielsweise
die obere Filterendscheibe 7A eine Offnung 7C zum Einflihren von Fluid, wie beispielswei-
se Kraftstoff oder Luft aufweist. Zwischen den beiden Filterendscheiben 7A, 7B ist gefalte-
tes Filtervlies-Material 15 zylinderférmig angeordnet, das beispielsweise ferner durch ge-
eignete Verstarkungen 16 in Form gehalten werden kann.

[74] Eine entsprechende Filterung von einstrdmendem Fluid | in den Innenraum des sich erge-
benden Zylinders aus dem Filtermaterial 15, tritt durch das Filtermaterial als gereinigtes
Fluid OT aus. Dies ist durch die Pfeile | und OT in der Figur 7 angedeutet. Die Flussrich-

tung kann selbstverstandlich auch von Aufen nach Innen erfolgen und damit die Filtration
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vom AuRenmantel des Filterelements aus. Um die Filterendscheiben 7A und 7B mit dem
Filtermaterial 5 fluiddicht zu verbinden, wird wie zuvor angedeutet, die jeweilige Filterend-
scheibe auf der Seite zum Filtermaterial 15 hin erwarmt, so dass sich an der Oberflache ei-
ne Schmelze des Kunststoffformmaterials der Filterendscheibe 7A, 7B bildet. Anschliel}end
wird die Kante oder das Profil des gefalteten Filtervlies in die Schmelze gedrickt, welche
anschlieRend erstarrt. In der Regel ergeben sich dadurch gute dichte Ubergénge.

[75] In der Figur 8 ist ein Querschnitt durch ein entsprechendes Fluidfilter 14 ausschnittweise
dargestellt. Dabei ist in der Figur 8 die Situation dargestellt, in der das Filtermedium 15, das
angeschmolzene Material der Filterendscheibe 7 hineingedrickt wurde und erstarrt ist. Man
sieht in der Figur 8, dass durch das Verdrangen beim Hineindriicken der Faltprofile in die
Filterendscheibe 7 zwischen den Faltungen und dem Filterendscheibenmaterial ein dichter
Abschluss entsteht. Man sieht in der Figur 8 ferner, dass auch das zweite Kunststoffform-
material M2 durch Bestrahlung angeschmolzen werden kann, wodurch die Eindringtiefe der
Faltungen 15 erhdht wird.

[76] Damit eine entsprechende Filterendscheibe und der resultierende Kraftfahrzeudfilter auch
den &asthetischen Ansprlchen der Kunden entspricht, kdnnen die beiden Materialien M1
und M2 gleichfarbig eingefarbt werden, ohne deren Eigenschaften hinsichtlich der Warme-
umsetzung von eingestrahlter Strahlung wesentlich zu andern.

[77] Um die Dichtung zwischen den Faltenprofilkanten und den Endscheiben 7A, 7B zu verbes-
sern, kann die jeweilige Endscheibe zusatzlich mit einem Dichtungselement versehen wer-
den.

[78] Die Figur 9 zeigt eine angeschnittene perspektivische Ansicht einer weiteren Ausflh-
rungsform einer Filterendscheibe 7. Dabei ist an der Stirnseite, welche in der Orientierung
der Figur 9 nach oben weist, ein Dichtungselement 19 vorgesehen, welches ausschliellich

aus dem auReren Kunststoffformmaterial M1 gebildet ist. Das Dichtungselement 19 um-
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fasst zwei konzentrische Ringe 19, die von der Flache der Endscheibe 7 abstehen. Dazwi-
schen ist ein geschlangelter Materialsteg 20 vorgesehen. Das aulere Kunststoffformmate-
rial M1, welches auch die das Dichtungselement 19 umfasst, ist vorzugsweise aus einem
weicheren Kunststoff als das innere Kernmaterial M2. Das Kernmaterial M2 ist schwarz
dargestellt. Diese flexible Dichtungsgeometrie 19 kann an die jeweiligen Gegebenheiten
hinsichtlich der darauf anzubringenden Faltungen angepasst werden. Die abstehenden
Stege 19, 20 werden dann geschmolzen und verbinden sich, wie es in der Figur 8 illustriert
ist, mit dem Filtervlies. Durch das zusatzliche aufgeschmolzene Material der Dichtungsste-
ge kann mehr Kunststoffmaterial mit den Faltenprofilen verbunden werden, und es entsteht
eine verbesserte Abdichtung zwischen dem Faltenvlies und der Endscheibe.

[79] Es wird also eine Endscheibe 7 mit integrierter Dichtung geschaffen, wobei das dulere
Material in der Regel hdherwertiger und teuerer ist. Durch die Herstellung in einem Mono-
sandwich- oder Co-Injektionsverfahren wird der erhohte Einsatz von geringerwertigem
Kernmaterial aufwandsgunstig moglich.

[80] Die Figur 10 zeigt schematisch eine fir die Herstellung der in Figur 9 dargestellten Ausflh-
rungsform flr eine Filterendscheibe geeignet ausgestaltete Werkzeugform 1. Das Werk-
zeug 1A, 1B ist zweiteilig und bildete einen konstanten Hohlraum, in den die Kunststoff-
formmaterialien eingespritzt werden. Es sind in der oberen Werkzeughalfte 1A Aussparun-
gen 18 vorgesehen, in die das zuerst eingespritzte Kunststoffformmaterial M1 zum Ausbil-
den des Dichtelements 19 eindringt. Das zweite Kunststoffformmaterial M2 bildet den Kern
der Filterendscheibe und ist schwarz dargestellt. Man kann durch die Ausgestaltung der
Aussparungen besonders dinne von der Scheibe abstehende Dichtstege oder Dichtstruk-
turen erreichen und damit Material einsparen. Vorzugsweise sind mehrere konzentrische

Aussparungen vorgesehen, um viele abstehenden Dichtstege zu schaffen.
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Anspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer Filterendscheibe (7), insbesondere fur einen Fluidfilter (14)
eines Kraftfahrzeugs, wobei ein erstes Kunststoffformmaterial (M1) und ein zweites Kunst-
stoffformmaterial (M2) nacheinander derart nach einem Monosandwichverfahren oder Co-
Injektionsverfahren in die Werkzeugform (1) in eine Werkzeugform (1) gespritzt werden,
dass das zweite Kunststoffformmaterial (M2) im Wesentlichen von dem ersten Kunststoff-
formmaterial (M1) umschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei ein inneres Volumen der Werkzeugform (1), in welches
das erste und das zweite Kunststoffformmaterial (M12, M2) eingespritzt wird, wahrend des
Einspritzens konstant ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das erste Kunststoffformmaterial (M1) im festen
Zustand wasser- und/oder wasserdampfundurchlassig ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 3, wobei das zweite Kunststoffformmaterial (M2)
im festen Zustand hygroskopische Eigenschaften hat.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 4, wobei die Werkzeugform (1) derart geformt ist,
dass beim Einspritzen das erste Kunststoffformmaterial (M1) in Aussparungen (18) der
Werkzeugform (1) eindringt und diese derart ausfillt, dass aus dem verfestigten ersten
Kunststoffformmaterial (M1) ein von einer Stirnseite der Filterendscheibe (7) abstehendes
Dichtungselement (19) vorliegt.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei das von der Filterendscheibe (7) abstehende Dich-
tungselement (19) ausschlielilich das erste Kunststoffformmaterial (M1) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 6, wobei das erste Kunststoffformmaterial (M1) im
festen Zustand weicher und/oder flexibler ist als das zweite Kunststoffformmaterial (M2) im

festen Zustand.
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Verfahren nach einem der Ansprliche 1 - 7, wobei das zweite Kunststoffformmaterial (M2)
eine Strahlung (L) mit vorgegebenen Strahlungseigenschaften starker in Warme umsetzt
als das erste Kunststoffformmaterial (M1).

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 8, wobei das Einspritzen derart erfolgt, dass das
erste Kunststoffformmaterial (M1) eine aufRere Oberflache (O) der Filterendscheibe (7) bil-
det.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 9, ferner umfassend: Einfarben des ersten und
des zweiten Kunststoffformmaterials (M1, M2) derart, dass Absorptions-, Reflektions-
und/oder Transmissionseigenschaften fur die Strahlung im Wesentlichen unverandert blei-
ben und die beiden Kunststoffformmaterialien (M1, M2) dieselbe Farbe aufweisen.
Verfahren zum Herstellen eines Fluidfilters (14) umfassend ein Verfahren nach einem der
Anspriche 1 - 10 und die Schritte: Bestrahlen der Filterendscheibe (7) durch eine Strahlung
(L) mit den vorgegebenen Strahlungseigenschaften zum Schmelzen des ersten Kunststoff-
formmaterials (M1), und Aufbringen eines Filtermaterials (15) auf das zumindest teilweise
geschmolzene erste Kunststoffformmaterial (M1).

Verfahren nach Anspruch 11, wobei ein gefalteter Rand (17) des Filtermaterials (15) in das
geschmolzene erste Kunststoffformmaterial (M1) gedrickt wird.

Filterendscheibe (7), insbesondere fir einen Fluidfilter (14) eines Kraftfahrzeugs, welche
nach einem Monosandwichverfahren oder Co-Injektionsverfahren gefertigt ist und ein erstes
auReres Kunststoffformmaterial (M1) und ein zweites inneres Kunststoffformmaterial (M2)
aufweist, wobei das zweite Kunststoffformmaterial (M2) von dem ersten Kunststoffformma-
terial (M1) umschlossen ist und wobei das erste Kunststoffformmaterial (M1) wasser-
und/oder wasserdampfundurchlassig ist.

Filterendscheibe (7) nach Anspruch 13, wobei das zweite Kunststoffformmaterial (M2)

hygroskopisch ist.
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15. Filterendscheibe (7) nach Anspruch 13 oder 14, wobei das erste Kunststoffformmaterial
(M1) eine geschlossene wasser- und/oder wasserdampfdichte auf3ere Oberflache (O) der

Filterendscheibe (7) bildet.
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