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(57) Abstract: The present invention relates to methods for establishing an
improved integral connection between a retaining plate and the wall of a vacuum-

1 cleaner filter bag. According to a first variant, rather than the retaining plate
being applied directly to the wall of the vacuum-cleaner filter bag, a textile
material is arranged between the retaining plate and the wall. The retaining plate
and the wall of the vacuum-cleaner filter bag are connected in this case via the

textile material. According to a second variant, a film made of a thermoplastic

material is arranged in certain regions between the retaining plate and wall of the

vacuum-cleaner filter bag. The retaining plate and the wall of the vacuum-cleaner
filter bag are connected in this case via the film. According to a third variant, the
retaining plate is connected directly to the wall of the vacuum-cleaner filter bag.
In this case, at least in the region in which the retaining plate is applied, the wall
is in the form of a film made of special thermoplastic materials. The present
invention likewise relates to vacuum-cleaner filter bags in which the retaining
plate is connected integrally to the wall of the vacuum-cleaner filter bag in
accordance with the above-mentioned principles.

(57) Zusammenfassung:
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Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren zur Herstellung eines verbesserten stoffschliissigen Verbundes einer Halteplatte mit
der Wandung eines Staubsaugerfilterbeutels. Gemal einer ersten Variante wird die Halteplatte nicht unmittelbar auf die Wandung
des Staubsaugerfilterbeutels aufgebracht, sondern zwischen Halteplatte und der Wandung ein textiles Material angeordnet. Der
Verbund der Halteplatte und der Wandung des Staubsaugertilterbeutels erfolgt dabei iiber das textile Material. Gemal einer
zweiten Variante wird bereichsweise zwischen Halteplatte und Wandung des Staubsaugertilterbeutels eine Folie aus einem
thermoplastischen Material zwischen Wandung des Staubsaugertfilterbeutels und Halteplatte angeordnet. Der Verbund der
Halteplatte und der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels erfolgt dabei iiber die Folie. Gemal einer dritten Variante wird die
Halteplatte direkt mit der Wandung des Staubsaugertilterbeutels verbunden. Die Wan- dung ist dabei zumindest in dem Bereich,
in dem die Halteplatte aufgebracht wird, als Folie aus speziellen thermoplastischen Materialien gebildet. Die vorliegende
Erfindung betrifft ebenso Staubsaugertilterbeutel, bei denen die Halteplatte mit der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels gemél
den voranstehenden Prinzipien stoffschliissig verbunden ist.
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Verfahren zum stoffschlissigen Verbinden einer Halteplatte mit der Wandung

eines Staubsaugerfilterbeutels sowie Staubsaugerfilterbeutel

Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren zur Herstellung eines verbesser-
ten stoffschliissigen Verbundes einer Halteplatte mit der Wandung eines
Staubsaugerfilterbeutels. GemaR einer ersten Variante wird die Halteplatte
nicht unmittelbar auf die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels aufgebracht,
sondern zwischen Halteplatte und der Wandung ein textiles Material ange-
ordnet. Der Verbund der Halteplatte und der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels erfolgt dabei liber das textile Material. GemaR einer
zweiten Variante wird bereichsweise zwischen Halteplatte und Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels eine Folie aus einem thermoplastischen Material
zwischen Wandung des Staubsaugerfilterbeutels und Halteplatte angeordnet.
Der Verbund der Halteplatte und der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels
erfolgt dabei liber die Folie. GemaR einer dritten Variante wird die Halteplatte
direkt mit der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels verbunden. Die Wan-

dung ist dabei zumindest in dem Bereich, in dem die Halteplatte aufgebracht
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wird, als Folie aus speziellen thermoplastischen Materialien gebildet. Die vor-
liegende Erfindung betrifft ebenso Staubsaugerfilterbeutel, bei denen die Hal-
teplatte mit der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels gemaR den voranste-

henden Prinzipien stoffschliissig verbunden ist.

Bei Staubsaugerfilterbeutel die in einem Teilbereich aus einer thermoplasti-
schen Folie bestehen oder eine solche aufweisen kann es notwendig sein, ge-
nau in diesem Bereich eine Halteplatte anzubringen. Typischerweise erfolgt
die Verbindung einer Staubsaugerbeutelhalteplatte mit dem Vliesstoff eines
Filterbeutels durch Kleben mittels eines thermisch aktivierbaren Klebers (z.B.
Hotmelt) oder durch UltraschallverschweiBung. Wegen der kurzen Schweil-
zeit und der hohen Festigkeit und Prozesssicherheit der SchweiRverbindung
wird diese bevorzugt eingesetzt. Richtungsgeber an der Halteplatte sowie
Strukturierungen auf der Sonotrode oder auf dem Amboss erhéhen die Per-

formance der Ultraschallschweillung weiter.

Die UltraschallverschweiBung einer Halteplatte mit einer Folie erweist sich
allerdings als liberraschend schwierig. Die erzielten Hochstzugkrafte sind un-
befriedigend, Richtungsgeber fiihren oft sogar zu schlechteren Ergebnissen als
die VerschweiBung mit flachigen, glatten Halteplatten mit der Folie und die
Strukturierung von Sonotrode oder Amboss verbessert das Ergebnis ebenfalls
kaum.

Bisher noch nicht gel&st ist daher das Problem, einen zuverlassigen Verbund,
insbesondere durch VerschweiBung der Halteplatte mit der Wandung des
Filterbeutels, insbesondere wenn diese aus Folie besteht, herzustellen. Die
Verschweilung kann zusatzlich erschwert sein wenn die Halteplatte einen
Mechanismus zum automatischen SchlieRen einer Klappe bei der Entnahme
aus dem Staubsauger aufweist. Diese Mechanismen weisen unterschiedliche
metallische Federn auf die in der Halteplatte verankert sind. Im Bereich dieser
oft formschliissigen Verankerungen liegen hohe Materialstiarken vor die der
Ultaschallleitung entgegenstehen. Auch die Feder selber fiihrt oft zu einer
ungewollten Verteilung des Ultraschalls im Werkstiick so dass an der eigent-
lich gewiinschten VerschweiBposition nicht mehr ausreichend Energie zur
Verfiigung steht.



10

15

20

25

30

35

WO 2017/098035 PCT/EP2016/080568

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es somit, zuverlassige Verfahren zum
Verbinden einer Halteplatte mit der Wandung eines Staubsaugerfilterbeutels
anzugeben, mit denen sich die zuvor genannten Nachteile vermieden werden
kdnnen. Insbesondere soll der Verbund zwischen Halteplatte und der Wan-
dung des Filterbeutels einfach zu realisieren sein, der erzeugte Verbund soll
dabei hohen Zugbelastungen standhalten, ebenso sollen die erhaltenen Er-
gebnisse reproduzierbar sein. Zudem ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-

dung, entsprechende Staubsaugerfilterbeutel anzugeben.

Diese Aufgabe wird jeweils mit den Verfahren zum stoffschliissigen Verbinden
einer Halteplatte mit der Wandung eines Staubsaugerfilterbeutels mit den
Merkmalen der Patentanspriiche 1, 15 und 16, hinsichtlich
Staubsaugerfilterbeutel mit den Merkmalen des Patentanspruchs 17, 21 und
22 gel6st. Die jeweiligen abhangigen Patentanspriiche stellen dabei vorteilhaf-
te Weiterbildungen dar.

Die Erfindung betrifft somit gemall einem ersten Aspekt ein Verfahren zum
stoffschliissigen Verbinden einer Halteplatte mit der Wandung eines
Staubsaugerfilterbeutels. Die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels weist
dabei einen fiir die Anbringung der Halteplatte vorgesehenen Ort auf. Dieser
Ort kann je nach Ausgestaltung des aus der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels spater herzustellenden Staubsaugerfilterbeutel an

unterschiedlichen Stellen befindlich sein.

Gemal einer ersten Variante dieses Aspektes ist vorgesehen, dass zumindest
bereichsweise im Bereich des Anbringungsorts der Halteplatte zumindest in
Bereichen ein stoff-, kraft- oder formschliissiger Verbund der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels mit mindestens einer, insbesondere genau einer La-
ge eines textilen Materials hergestellt wird, und die Halteplatte an die mit
dem textilen Material versehenen Seite der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels am Anbringungsort angepresst wird. AnschlieRend
wird ein stoffschlissiger Verbund zwischen der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels, dem textilen Material und der Halteplatte herge-
stellt.

GemalR dieser ersten Variante des ersten erfindungsgemafen Aspektes wird
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zundchst mindestens eine Lage eines textilen Materials, beispielsweise eine
einzige Lage eines textilen Materials am Anbringungsort der Halteplatte auf
die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels aufgebracht und dort zumindest

bereichsweise mit der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels verbunden.

Unter dem Anbringungsort wird dabei der Bereich der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels verstanden, auf dem spater die Halteplatte angeord-
net ist, d.h. der Bereich der Wandung, der in Projektion auf die Wandung vom

Umriss der Halteplatte definiert wird.

Das Aufbringen des textilen Materials kann dabei lediglich in Bereichen des
Anbringungsorts erfolgen, so dass nur ein Teil der Flache, auf dem spater die
Halteplatte angeordnet wird, mit einem textilen Material versehen ist. Diese
Ausfihrungsform ist insbesondere dann sinnvoll, wenn sie lediglich als eine
punktuelle bzw. bereichsweise Verstarkung des Verbundes der Halteplatte mit
der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels ausreichend ist. Zur Verstarkung
kann auch ein oder mehrere Streifen aus textilem Material ausreichen. Insbe-
sondere kann der Bereich des Verbundes, z.B. der VerschweiBung, der die

hochste Beanspruchung erfahrt verstarkt werden.

Ebenso ist es moglich, die gesamte Flache, die den Anbringungsort der Halte-

platte definiert, mit einem textilen Material auszustatten.

Es ist auch méglich, die Flache des textilen Materials gréRer zu wahlen, als die
Flache des Anbringungsortes, so dass nach Verbinden der Halteplatte mit der

Wandung textiles Material unterhalb der Halteplatte hervorragt.

Die zumindest bereichsweise Verbindung des textilen Materials mit der Wan-
dung kann beispielsweise durch punktuelles AnschweiRen, punktuelles Ankle-
ben, aber auch liber mechanische dauerhafte oder temporare Fixierungen,
wie beispielsweise Klemmverbindungen etc. geschehen. Nachdem das textile
Material an der vorgesehenen Stelle an der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels entsprechend der voranstehenden Vorgehensweise
fixiert wurde, wird die Halteplatte so auf das textile Material angepresst, dass
zumindest ein Teil der Flache der Halteplatte auf dem textilen Material zum

Liegen kommt. Ebenso ist es mdglich, dass die gesamte Flache der Halteplatte
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an das textile Material angepasst wird, fiir den Fall, dass die hierfiir gewahlte
Flache des textilen Materials entsprechend grol3 ist, d.h. mindestens so grof

ist wie die Grundflache der Halteplatte.

AbschlieBend erfolgt die Herstellung eines stoffschliissigen Verbundes zwi-
schen der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels und der Halteplatte durch
das textile Material hindurch. Dies kann beispielsweise durch Verschwei3en,
insbesondere UltraschallverschweiRen oder mittels Verkleben erfolgen. Im
letzteren Falle wird beispielsweise bereits vor Anpressen der Halteplatte auf
das textile Material entweder auf das textile Material, die Halteplatte oder

das textile Material und die Halteplatte ein Klebstoff aufgegeben.

Eine zweite Variante des ersten erfindungsgemaBen Aspektes sieht vor, dass
zumindest bereichsweise an der Halteplatte zumindest in Bereichen ein stoff-,
kraft- oder formschlissiger Verbund der Halteplatte mit mindestens einer,
insbesondere genau einer Lage eines textilen Materials hergestellt wird, und
die Halteplatte mit der mit dem textilen Material versehenen Seite am An-
bringungsort an die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels angepresst wird.
Auch hier erfolgt anschliefend die Herstellung eines stoffschliissigen Verbun-
des zwischen Wandung und textilem Material auf die voran beschriebene

Weise.

Im Unterschied zur zuvor diskutierten ersten Variante wird bei der hier vorge-
stellten zweiten Variante das textile Material zumindest in Bereichen der Hal-
teplatte zumindest bereichsweise an dieser fixiert, die Halteplatte wird so-
dann zusammen mit dem zumindest bereichsweise fixierten textilen Material
an dem Anbringungsort auf der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels ange-

presst und durch das textile Material hindurch mit diesem verbunden.

Das textile Material kann dabei z.B. lediglich in Bereichen der Halteplatte an-
gebracht werden, z.B. derart, dass das textile Material nicht die gesamte Fla-
che der Halteplatte ausfiillt, oder dass eine Kante der Halteplatte vom textilen
Material Uberragt wird, nicht jedoch die gesamte Flache der Halteplatte, die
spater an die Wandung angebunden wird, vom textilen Material bedeckt ist.
Ebenso ist es mdglich, dass das textile Material die gesamte Flache der Halte-

platte bedeckt, auch derart, dass ein Uberstand des textilen Materials Giber
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den Rand der Halteplatte hinaus besteht. Fir den Fall, dass die Halteplatte
eine Eingangsoffnung fiir einen Staubsaugerstutzen aufweist, kann in das tex-
tile Material — fiir den Fall, dass es derart auf der Halteplatte angeordnet wird,
dass die Eingangséffnung teilweise oder vollstindig Uberdeckt ist — eine
Durchtritts6ffnung in das textile Material vor oder nach Aufbringen auf die
Halteplatte eingebracht werden. Das Einbringen der Durchtrittséffnung ist
ebenso nach Herstellen des Verbundes der Halteplatte mit der Wandung des

Staubsaugerfilterbeutels mdoglich.

Das Verbinden des textilen Materials mit der Halteplatte kann analog den
Ausfihrungen zum Verbinden des textilen Materials mit der Wandung gemaf
der ersten Variante erfolgen, d.h. ebenso beispielsweise durch punktuelles
AnschweilRen, punktuelles Ankleben, aber auch iber mechanische dauerhafte
oder tempordre Fixierungen, wie beispielsweise Klemmverbindungen etc.
Zusatzlich ist hierbei die Moglichkeit gegeben, das textile Material bereits
beim Herstellungsprozess der Halteplatte mit an diese anzuformen. Insbeson-
dere, wenn die Halteplatte mittels Spritzgussverfahren erzeugt wird, kann das
textile Material z.B. bereits in die Spritzgussform eingebracht und somit un-

mittelbar beim Spritzgussprozess mit der Halteplatte verbunden werden.

Das Verbinden der mit dem textilen Material versehenen Halteplatte erfolgt
im Ubrigen identisch mit der ersten Variante, d. h. auch hier kann ein entspre-
chendes Verkleben bzw. VerschweilRen der Halteplatte mit der Wandung tber

das textile Material vorgenommen werden.

GemalR einer dritten Variante des ersten Aspektes des erfindungsgemaRen
Verfahrens ist vorgesehen, dass zwischen die Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels und der Halteplatte zumindest bereichsweise im Be-
reich des Anbringungsorts der Halteplatte mindestens eine, insbesondere ge-
nau eine Lage eines textilen Materials eingebracht, die Halteplatte zusammen
mit dem textilen Material am Anbringungsort an die Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels angepresst wird. Auch hier erfolgt abschlieRend ein
stoffschliissiger Verbund zwischen Wandung und Halteplatte iber das textile
Material. Gemal dieser Variante wird das textile Material ohne vorherige Fi-
xierung zwischen Wandung und Halteplatte eingebracht, beispielsweise am

vorgesehenen Ort eingelegt, es erfolgt lediglich ein einziger Bindeprozess, bei



10

15

20

25

30

35

WO 2017/098035 PCT/EP2016/080568

dem die Halteplatte durch das textile Material hindurch mit der Wandung des

Staubsaugerfilterbeutels verbunden wird.

Auch bei dieser dritten Variante kann entsprechend der voranstehenden Aus-
flihrungen das textile Material lediglich in Bereichen des Anbringungsorts auf-
gebracht werden, so dass nur ein Teil der Flache, auf dem spater die Halte-
platte angeordnet wird, mit einem textilen Material versehen ist. Ebenso ist es
moglich, die gesamte Flache, die den Anbringungsort der Halteplatte definiert,
mit einem textilen Material auszustatten. Es ist auch moglich, die Flache des
textilen Materials gréBer zu wahlen, als die Flache des Anbringungsortes, so
dass nach Verbinden der Halteplatte mit der Wandung textiles Material un-

terhalb der Halteplatte hervorragt.

Uberraschenderweise konnte festgestellt werden, dass bei Herstellen eines
Verbundes zwischen einer Halteplatte und einer Wandung eines Staubsauger-
filterbeutels eine erhebliche Verbesserung des SchweiRergebnisses zu ver-
zeichnen ist. Insbesondere konnte dabei festgestellt werden, dass die Hochst-
zugkraft, die zum Abriss der verbundenen Halteplatte von der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels erheblich erh6ht werden kann. Dies ist insbesondere
dann zu beobachten, wenn die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels zumin-
dest in dem Bereich, an dem die Anbringung der Halteplatte erfolgt bzw. er-

folgen soll, aus einer Folie gebildet ist.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor, dass die Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels zumindest im Bereich des Anbringungsorts der Hal-
teplatte ein thermoplastisches Material umfasst oder hieraus besteht bzw.
gebildet ist. Bevorzugte thermoplastische Materialien, die fiir die Wandung
des Staubsaugerfilterbeutels in Frage kommen, sind hierbei Polyolefine, ins-
besondere Polyethylen, Polypropylen oder Polystyrol, Polyester, insbesondere
PET, PBT, PC oder PLA, thermoplastische Elastomere, insbesondere TPE-O,
TPE-V, TPE-U, TPE-E, TPE-S oder TPE-A, Poly(meth)acrylate, Polyamide, Poly-
benzimidazole, Polyethersulfone, Polyetheretherketone, Polyetherimide,
Polyphenylenoxide, Polyphenylensulfide und Polytetrafluorethylen sowie Mi-
schungen, Blends oder Kombinationen hiervon. Die Wandung des

Staubsaugerfilterbeutels kann dabei zumindest im Bereich des Anbringungs-
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orts der Halteplatte beispielsweise als Folie oder als Vliesstoff ausgebildet

sein.

Ebenso ist es bevorzugt, wenn das textile Material thermoplastische Fasern
und/oder thermoplastische Filamente umfasst oder hieraus besteht bzw. ge-
bildet ist.

Die thermoplastischen Fasern bzw. Filamente des textilen Materials kdnnen
dabei aus den identischen oder verschiedenen Materialien gebildet sein, die

zuvor fur die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels genannt wurden.

Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn zumindest die Auflageseite der Halte-
platte zumindest bereichsweise ein thermoplastisches Material umfasst oder
vollstandig aus einem thermoplastischen Material besteht bzw. gebildet ist
oder die gesamte Halteplatte aus einem thermoplastischen Material besteht

bzw. gebildet ist.

Auch fur die Zwecke der Halteplatte kommen insbesondere die weiter vorne
stehend fir die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels genannten thermo-
plastischen Materialien in Frage. Die Materialien der Halteplatte kbnnen dabei
die gleichen oder verschiede Materialien darstellen, die fiir die Wandung des

Staubsaugerfilterbeutels oder des textilen Materials verwendet werden.

GemaR einer insbesondere zu bevorzugenden Ausfiihrungsform sind die
thermoplastischen Fasern und/oder die thermoplastischen Filamente des tex-

tilen Materials aus einem Material gebildet, das

eine Schmelztemperatur aufweist, die kleiner oder gleich, bevorzugt kleiner,
besonders bevorzugt um mindestens 10 °C kleiner, insbesondere um mindes-
tens 20 °C kleiner ist, als die Schmelztemperatur des thermoplastischen Mate-
rials der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels und/oder als die Schmelz-
temperatur des thermoplastischen Materials der Halteplatte, wobei die
Schmelztemperatur jeweils bestimmt wird gemaB 1SO 11357-3:2011-05,
und/oder

einen Schmelzflussindex (Schmelze-MasseflieRrate, melt flow rate (MFR)),

aufweist, der groRer oder gleich, bevorzugt groRer, besonders bevorzugt um



10

15

20

25

30

35

WO 2017/098035 PCT/EP2016/080568

einen Faktor 5 bis 20 groRer ist, als der Schmelzflussindex des thermoplasti-
schen Materials der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels und/oder als der
Schmelzflussindex des thermoplastischen Materials der Halteplatte, wobei der
Schmelzflussindex jeweils bestimmt wird nach 1SO 1133-1:2011-12, bei einer
Nennlast von 2,16 kg und einer Temperatur von 230 °C. Diese Parameter fir
die Bestimmung des Schmelzflussindex miissen in Abhadngigkeit von den ein-
gesetzten thermoplastischen Kunststoffen gegebenenfalls angepasst werden.
Wesentlich ist, dass nur MFI verglichen werden, die mit den gleichen Parame-
tern bestimmt wurden. Die Temperatur wird bei stark unterschiedlichen
Kunststoffen (z. B. PP und TPE) derart festgelegt, dass beide Kunststoffe bei
dieser Temperatur geschmolzen sind. Die Nennlast wird derart festgelegt,
dass die Austragegeschwindigkeit fiir beide Schmelzen in einem gut messba-

ren Bereich liegt. Diese Anpassungen sind jedem Fachmann gelaufig.

Die thermoplastischen Materialien des textilen Materials schmelzen somit
eher, d.h. bei niedrigeren Temperaturen als die thermoplastischen Materia-
lien der Wandung und/oder der Halteplatte und/oder sind bei gleicher Tem-
peratur niederviskoser. Durch das ehre Aufschmelzen und/oder die niedere
Viskositat der Schmelze dieser Materialien wird insbesondere bei einer
SchweiBverbindung eine verbesserte Benetzung der Wandung und der Halte-
platte bewirkt, so dass eine erheblichere Verbesserung des Verbundes zwi-
schen Halteplatte und Wandung des Staubsaugerfilterbeutels zu beobachten

ist.

Als besonders bevorzugtes thermoplastisches Material fir die Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels sind Polyolefine, insbesondere Polypropylen oder
Polyethylen, Polyester oder — fiir den Fall, dass die Wandung zumindest am
Anbringungsort als Folienlaminat ausgebildet ist — thermoplastische Polyme-
re, insbesondere TPE oder TPU als der Halteplatte zugewandte Schicht dieses

Laminats zu nennen.

Als Materialien fiir die Halteplatte finden insbesondere Polyolefine, wie
Polypropylen oder Polyethylen oder Polyester, insbesondere PET Verwen-

dung.
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Die Materialien, die sich fiir das textile Material insbesondere eignen, sind
bevorzugt thermoplastische Elastomere, wie z.B. TPE oder TPU. Ebenso ist es
allerdings méglich, dass das textile Material aus den gleichen Thermoplasten
wie die Halteplatte oder die Wandung gebildet ist, in diesem Falle ist es aller-
dings wie oben beschrieben bevorzugt, wenn das thermoplastische Material
einen geringeren Schmelzpunkt aufweist. Fir den Fall, dass z.B. sowohl Wan-
dung, Halteplatte als auch textiles Material aus PP gebildet sind, ist es vorteil-
haft, fir das textile Material eine PP-Sorte zu verwenden, das einen geringe-
ren Schmelzpunkt und/oder einen htheren MFI aufweist, wie die PP-Sorten,

die fir Halteplatte und Wandung verwendet werden.

GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das textile Material ausge-
wahlt aus der Gruppe bestehend aus Vliesstoffen, Netzen, Geweben, Gewir-
ken, Gelegen, Gestricken, Geflechten, Nahgewirken und Filzen sowie Kombi-
nationen hiervon. Insbesondere bevorzugt sind hierbei Vliesstoffe und Netze
(nettings), wobei bei den Vliesstoffen insbesondere Spinnvliese und Krempel-

vliese bevorzugt sind.

GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist dass das textile
Material flachig ausgebildet ist und insbesondere ein Flachengewicht von 5 bis
200 g/m?, bevorzugt 10 bis 100 g/m?, besonders bevorzugt 15 bis 50 g/m? auf.

Die Vorteile der vorliegenden Erfindung kommen insbesondere dann zum tra-
gen, wenn die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels zumindest in dem Be-
reich, in dem die Halteplatte fixiert werden soll, als Folie aus einem thermo-
plastischen Material, einem Folienlaminat, bei dem zumindest die Seite, auf
die die Halteplatte aufgebracht wird aus einem thermoplastischen Material
besteht, oder aus einem Vliesstoff aus einem thermoplastischen Material aus-
gebildet ist.

Besonders vorteilhaft hierbei ist, wenn dass das thermoplastische Material
der Folie oder der Seite des Folienlaminats, auf die die Halteplatte aufge-

bracht wird, aus einem Material gebildet ist, das

eine Schmelztemperatur aufweist, die kleiner oder gleich, bevorzugt kleiner,
besonders bevorzugt um mindestens 10 °C kleiner, insbesondere um mindes-

tens 20 °C kleiner ist, als die Schmelztemperatur des thermoplastischen Mate-
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rials der Halteplatte (5), wobei die Schmelztemperatur jeweils bestimmt wird
gemdR I1SO 11357-3:2011-05, und/oder

einen Schmelzflussindex (Schmelze-MasseflieRrate, melt flow rate (MFR)),
aufweist, der groRer oder gleich, bevorzugt groRer, besonders bevorzugt um
einen Faktor 5 bis 20 groRer ist, als der Schmelzflussindex des thermoplasti-
schen Materials der Halteplatte (5), wobei der Schmelzflussindex jeweils be-
stimmt wird nach ISO 1133-1:2011-12, bei einer Nennlast von 2,16 kg und

einer Temperatur von 230 °C,

Durch die glatte Oberflache der Folie ist es schwierig, eine Halteplatte sicher
an die Folie anzuschweifRen. Es wird dabei vermutet, dass insbesondere beim
SchweiBvorgang keine vollstindige Benetzung der Folie bzw. des Folienlami-
nats erfolgen kann. Uberraschenderweise kann die Benetzung insbesondere
der Folie oder des Folienlaminates dadurch verbessert werden, wenn ein tex-
tiles Material zwischen Halteplatte und Folie bzw. Folienlaminat angeordnet
wird. Besonders bevorzugt hierbei ist, wenn das textile Material dabei selbst
aus einem thermoplastischen Kunststoff, insbesondere aus einem thermo-
plastischen Elastomeren besteht und beispielsweise beim Schweillvorgang
ebenso aufschmilzt. Hierdurch kann eine deutlich bessere Benetzung der Folie
erreicht werden, so dass die resultierende Hochstzugkraft, die auf die Halte-
platte vor teilweisem oder vollstandigem Abriss der Halteplatte wirken kann,

deutlich verbessert werden kann.

Insbesondere ist es bevorzugt, wenn das zumindest bereichsweise stoff-,
kraft- oder formschlissige Verbinden der Wandung des

Staubsaugerfilterbeutels mit dem textilen Material,

das zumindest bereichsweise stoff-, kraft- oder formschliissige Verbinden der

Halteplatte mit dem textilen Material, und/oder

die abschlieBende Herstellung des stoffschliissigen Verbundes zwischen der
Wandung des Staubsaugerfilterbeutels, dem textilen Material und der Halte-

platte

mittels eines SchweiBvorgangs, insbesondere eines UltraschallschweilBvor-
gangs oder mittels Klebeverbindung, insbesondere mittels eines Fliissigkleb-
stoffs, eines 2K-Klebstoffs oder eines thermisch verfliissigbaren Klebstoffs

erfolgt.
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Gemal der vorliegenden Erfindung ist es moglich, jeweils in die Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels eine Beuteleinlassdéffnung bzw. in das textile Materi-
al eine Durchtrittséffnung einzubringen und die jeweiligen Offnungen bei den
verschiedenen Varianten des eingangs angegebenen Verfahrens fluchtend zur
Deckung zu bringen. Auch eine in der Halteplatte enthaltende Eingangsoff-
nung, in die z.B. ein Staubsaugerstutzen eingefiihrt werden kann, wird in die-
sem Falle fluchtend mit der Beuteleinlass6ffnung und der Durchtrittséffnung

angeordnet.

Insbesondere bei der eingangs zuerst genannten Variante des erfindungsge-
maRen Verfahrens ist es dabei bevorzugt, zundchst einen zumindest be-
reichsweisen Verbund des textilen Materials mit der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels am Anbindungsort der Halteplatte herzustellen und
in einem nachfolgenden Schritt, beispielsweise mittels eines Stanzvorganges,
gleichzeitig eine deckungsgleiche Beuteleinlasséffnung in die Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels und eine Durchtrittséffnung in das textile Material
einzubringen. Nachfolgend kann dann die Halteplatte mit ihrer Eingangsoff-
nung fluchtend auf die Durchtrittséffnung des textilen Materials aufgebracht

werden.

Die geometrische Form des textilen Materials kann sich nach der zu erzielen-
den SchweiBnahtgeometrie richten. Typischerweise ist die Schweinaht rund
und weist eine Breite von wenigen mm bis cm auf. Es ist also ausreichend ei-
nen entsprechenden Ring aus textilem Material zwischen Folie und Halteplat-
te zu positionieren und mit dem bekannten UltraschallschweiBverfahren mit

Folie und Halteplatte in einem Schritt zu verbinden.

Grundsatzlich ist es auch moglich das textile Material zunachst leicht an der
Halteplatte oder auf der Folie zu fixieren und dann in einem zweiten Schritt zu

verarbeiten (Ultraschallverschweifung).

Das textile Material kann z. B. als Materialstreifen ausgebildet sein, der auch
breiter als die angestrebte SchweilRnaht sein kann, um die Positionierung zu

erleichtern.
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Die Beuteleinlassoffnung der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels und/oder
die Durchtritts6ffnung des textilen Materials kénnen dabei im Durchmesser
kleiner oder gleich groR dimensioniert werden, wie die Eingangsoffnung der

Halteplatte.

Diese Ausfiihrungsform sieht vor, dass entweder die Beuteleinlasséffnung der
Wandung des Staubsaugerfilterbeutels, oder die Durchtritts6ffnung des texti-
len Materials, oder die Beuteleinlasséffnung der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels und die Durchtritts6ffnung des textilen Materials im
Durchmesser kleiner dimensioniert sind, als die Eingangséffnung der Halte-
platte. Durch diesen dabei entstehenden Uberstand in Richtung der Ausspa-
rung (Fullloch) wird dabei eine Dichtung ausgebildet, die den Uber die Ein-
gangsdffnung  der  Halteplatte ins Innere des  entstehenden
Staubsaugerfilterbeutels einzufiihrenden Stutzen des Staubsaugers abgedich-
tet werden kann. Insbesondere bei einer kleineren Dimensionierung der
Durchtritts6ffnung des textilen Materials (sowie ggf. ebenso der Beutelein-
lass6ffnung der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels) ist hierbei eine gute
abdichtende Wirkung zu beobachten. Dabei kann beispielsweise im Bereich
dieses entstehenden Uberstandes das textile Material zusdtzlich mit der
Wandung des Staubsaugerfilterbeutels verbunden, beispielsweise ver-
schweiBt sein. Ebenso ist es jedoch moglich, das textile Material in diesem
Bereich mit der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels unverbunden zu las-

sen.

Auch ist es ebenso moglich, eine zusatzliche Dichtung, beispielsweise ein fla-
chiges Dichtungselement beim erfindungsgemaRen Herstellen des stoffschliis-

sigen Verbundes mit zu verarbeiten.

Hierzu ist es bevorzugt, wenn am Anbringungsort der Halteplatte auf der In-
nenseite der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels, zwischen der Wandung
des Staubsaugerfilterbeutels und dem textilen Material und/oder zwischen
dem textilen Material und der Halteplatte mindestens ein flachiges Dich-
tungselement eingebracht wird, das vorzugsweise aus TPE oder TPU gebildet
ist und das eine Durchtritts6ffnung aufweist, die fluchtend mit der

Durchtritts6ffnung der Halteplatte angeordnet ist, jedoch einen geringeren
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Durchmesser als der Durchmesser der Durchtritts6ffnung der Halteplatte

aufweist.

Weiter bevorzugt ist es, wenn die Auflageseite der Halteplatte zumindest be-
reichsweise strukturiert ist und/oder Richtungsgeber fur Ultraschall aufweist.
Ein Richtungsgeber kann z.B. als erhabene Rille an der Anbringungsseite der

Halteplatte ausgebildet sein.

Alternativ oder zusatzlich hierzu ist es ebenso moglich, dass fir den Fall, dass
die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels zumindest im Bereich des Anbrin-
gungsorts der Halteplatte als Folie oder als Folienlaminat ausgebildet ist, die
Folie bzw. das Folienlaminat zumindest am Anbringungsort strukturiert, ins-

besondere hoch-tief-strukturiert, wie z.B. gerandelt ist.

Zusatzlich oder alternativ kann die eingesetzte Folie auch ein Laminat aus zwei
unterschiedlichen thermoplastischen Kunststoffen sein. Die leichter durch
Ultraschall aktivierbare Schicht des Laminates weist dabei zur Halteplatte hin.
Wenn diese Schicht z.B. ein TPE ist und die Halteplatte mit der in der
EP2311358 A1l beschriebenen TPE Schweilhilfe ausgeriistet ist wird eine be-
sonders gute Verbindung erzielt. Auch in diesem Fall ist die zusatzliche Ein-

bringung eines textilen Materials weiter vorteilhaft.

Eine weitere besonders bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor, dass auf die
Wandung zumindest im Anbringungsort der Halteplatte auf die Wandung
und/oder auf die der Wandung zugewandte Seite des textilen Materials
und/oder auf die der Halteplatte zugewandten Seite des textilen Materials
zumindest bereichsweise ein thermoplastisches Elastomer, wie z.B. insbeson-
dere TPE-O, TPE-V, TPE-U, TPE-E, TPE-S oder TPE-A aufgebracht wird, z.B. Gber
einen Druckvorgang, insbesondere mittels funktionellen Siebdrucks. Das
thermoplastische Elastomer kann z.B. in Form von Noppen oder konzentri-

schen Kreisen auf die jeweilige Oberflache aufgebracht werden.

GemaR einem zweiten Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung ein weiteres
Verfahren zum stoffschliissigen Verbinden einer Halteplatte mit der Wandung
eines Staubsaugerfilterbeutels an einem hierfir vorgesehenen Anbringungs-

ort. Im Unterschied zum ersten Aspekt wird hierbei zur Verstarkung des Ver-
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bundes kein textiles Material zwischen Halteplatte und Wandung eingesetzt,
sondern eine Folie aus einem thermoplastischen Material, die lediglich in ei-
nem Bereich des Anbringungsortes eingesetzt wird. Entsprechend des ersten
Aspektes gestaltet sich auch der zweite Aspekt des erfindungsgemalen Ver-

fahrens in drei Varianten.

Gemal einer ersten Variante wird bereichsweise im Bereich des Anbringungs-
orts der Halteplatte zumindest in Bereichen ein stoff-, kraft- oder formschliis-
siger Verbund der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels mit mindestens ei-
ner, insbesondere genau einer Lage einer Folie aus einem thermoplastischen
Material hergestellt, die Halteplatte an die mit der Folie versehenen Seite der
Wandung des Staubsaugerfilterbeutels am Anbringungsort angepresst und
anschlieBend ein stoffschliissiger Verbund zwischen der Wandung des

Staubsaugerfilterbeutels, der Folie und der Halteplatte hergestellt.

Gemal einer zweiten Variante wird bereichsweise an der Halteplatte zumin-
dest in Bereichen ein stoff-, kraft- oder formschlissiger Verbund der Halte-
platte mit mindestens einer, insbesondere genau einer Lage einer Folie aus
einem thermoplastischen Material hergestellt wird, und die Halteplatte mit
der der Folie versehenen Seite am Anbringungsort an die Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels angepresst und anschlieBend ein stoffschliissiger
Verbund zwischen der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels, der Folie und

der Halteplatte hergestellt.

GemaB einer dritten Variante wird zwischen die Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels und der Halteplatte bereichsweise im Bereich des
Anbringungsorts der Halteplatte mindestens eine, insbesondere genau eine
Lage einer Folie aus einem thermoplastischen Material eingebracht, die Hal-
teplatte zusammen mit der Folie am Anbringungsort an die Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels angepresst und anschlieBend ein stoffschliissiger
Verbund zwischen der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels, der Folie und

der Halteplatte hergestellt.

Dabei ist sicherzustellen, dass bei der Herstellung des abschlieBenden Ver-
bundes zwischen Wandung, Folie und Halteplatte der Verbund zumindest in

dem Bereich hergestellt wird, in dem die Folie vorhanden ist.
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Uberraschenderweise konnte auch bei diesem Aspekt der Erfindung festge-
stellt werden, dass bei Herstellen eines Verbundes zwischen einer Halteplatte
und einer Wandung eines Staubsauger-filterbeutels eine erhebliche Verbesse-
rung des SchweilRergebnisses zu verzeichnen ist. Insbesondere konnte dabei
festgestellt werden, dass die Hochstzugkraft, die zum Abriss der verbundenen
Halteplatte von der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels erheblich erh&ht
werden kann. Dies ist insbesondere dann zu beobachten, wenn die Wandung
des Staubsaugerfilterbeutels zumindest in dem Bereich, an dem die Anbrin-

gung der Halteplatte erfolgt bzw. erfolgen soll, aus einer Folie gebildet ist.

Bevorzugt ist die Folie aus einem thermoplastischen Material gebildet, das
eine Schmelztemperatur aufweist, die kleiner oder gleich, bevorzugt kleiner,
besonders bevorzugt um mindestens 10 °C kleiner, insbesondere um mindes-
tens 20 °C kleiner ist, als die Schmelztemperatur des thermoplastischen Mate-
rials der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels und/oder als die Schmelz-
temperatur des thermoplastischen Materials der Halteplatte (5), wobei die
Schmelztemperatur jeweils bestimmt wird gemaB 1SO 11357-3:2011-05,
und/oder

einen Schmelzflussindex (Schmelze-MasseflieRrate, melt flow rate (MFR)),
aufweist, der groRer oder gleich, bevorzugt groRer, besonders bevorzugt um
einen Faktor 10 bis 20 groBer ist, als der Schmelzflussindex des thermoplasti-
schen Materials der Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels und/oder als
der Schmelzflussindex des thermoplastischen Materials der Halteplatte (5),
wobei der Schmelzflussindex jeweils bestimmt wird nach ISO 1133-1:2011-12,

bei einer Nennlast von 2,16 kg und einer Temperatur von 230 °C.

Die Materialien, die insbesondere fiir die Folie eingesetzt werden kénnen ent-
sprechen gemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform den Materialien, die als
bevorzugt Materialien fiir die oben genannten textilen Materialien genannt

wurden.

Bevorzugt ist die Folie, das zwischen Halteplatte und Wandung eingebracht

wird, dabei als Materialstreifen ausgebildet.
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Weiter bevorzugt wird die Folie dabei nicht im Bereich der Eingangsdffnung
der Halteplatte oder der Beuteleinlasséffnung der Wandung des
Staubsaugerfilterbeutels angeordnet, sonder bevorzugt im Randbereich des

Anbringungsortes der Halteplatte.

Der Bereich, in dem die Folie angeordnet ist, macht dabei vorzugsweise 5 bis
70 %, weiter bevorzugt 10 bis 50 %, besonders bevorzugt 15 bis 25 % der Fla-

che des Anbringungsortes der Halteplatte aus.

Die zwischen Wandung und Halteplatte eingebrachte Folie kann dabei durch-

gangig ausgebildet oder geschlitzt und/oder gelocht sein.

Eine weitere besonders bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor, dass auf die
Wandung zumindest im Anbringungsort der Halteplatte auf die Wandung
und/oder auf die der Wandung zugewandte Seite der Folie und/oder auf die
der Halteplatte zugewandten Seite der Folie zumindest bereichsweise ein
thermoplastisches Elastomer, wie z.B. insbesondere TPE-O, TPE-V, TPE-U, TPE-
E, TPE-S oder TPE-A aufgebracht wird, z.B. liber einen Druckvorgang, insbe-
sondere mittels funktionellen Siebdrucks. Das thermoplastische Elastomer
kann z.B. in Form von Noppen oder konzentrischen Kreisen auf die jeweilige

Oberflache aufgebracht werden.

Im Ubrigen, insbesondere hinsichtlich der Ausgestaltung der Wandung des
Filterbeutels und der Ausgestaltung der Halteplatte gestaltet sich dieser zwei-
te Aspekt der Erfindung identisch aus wie der erste Aspekt. Zum Vermeiden
von Wiederholungen wird auf die voranstehenden, beim ersten Aspekt der

Erfindung getroffenen Ausfiihrungen verwiesen.

Die Verbindungsmoglichkeiten, mit denen die Folie mit der Wandung oder der
Halteplatte zumindest bereichsweise verbunden werden kann, entsprechen
denen, die bereits beim ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung besprochen
wurden. Insbesondere kommen hierbei punktuelles oder vollflichiges Ver-

schweiRen oder Verkleben in Frage.

Auch die abschliefende Herstellung des Verbundes zwischen Wandung, Folie

und Halteplatte erfolgt dabei analog zur Herstellung des Verbundes zwischen
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Wandung, textilem Material und Halteplatte gemal dem ersten Aspekt der

Erfindung.

Ein dritter Aspekt der vorliegenden Erfindung betrifft ein weiteres Verfahren
zum stoffschliissigen Verbinden einer Halteplatte mit der Wandung eines
Staubsaugerfilterbeutels an einem hierfiir vorgesehenen Anbringungsort. Im
Unterschied zum ersten und zweiten Aspekt wird hierbei kein zusatzliches
Material zwischen Wandung und Halteplatte eingebracht. Die Halteplatte wird

direkt mit der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels verbunden.

Erfindungsgemald ist bei diesem Aspekt der Erfindung vorgesehen, dass die
Wandung des Staubsaugerfilterbeutels zumindest im Bereich des Anbrin-
gungsorts als Folie aus einem thermoplastischen Material oder als Folienlami-
nat, bei dem zumindest die Seite, auf die die Halteplatte aufgebracht wird aus
einem thermoplastischen Material besteht bzw. gebildet ist, wobei das

thermoplastische Material der Folie oder des Folienlaminats

eine Schmelztemperatur aufweist, die kleiner oder gleich, bevorzugt kleiner,
besonders bevorzugt um mindestens 10 °C kleiner, insbesondere um mindes-
tens 20 °C kleiner ist, als die Schmelztemperatur des thermoplastischen Mate-
rials der Halteplatte, wobei die Schmelztemperatur jeweils bestimmt wird
gemal ISO 11357-3:2011-05, und/oder

einen Schmelzflussindex (Schmelze-MasseflieRrate, melt flow rate (MFR)),
aufweist, der groRer oder gleich, bevorzugt groRer, besonders bevorzugt um
einen Faktor 10 bis 20 groBer ist, als der Schmelzflussindex des thermoplasti-
schen Materials der Halteplatte, wobei der Schmelzflussindex jeweils be-
stimmt wird nach ISO 1133-1:2011-12, bei einer bei einer Nennlast von 2,16

kg und einer Temperatur von 230 °C.

Uberraschenderweise konnte auch bei diesem Aspekt der Erfindung festge-
stellt werden, dass bei Herstellen eines Verbundes zwischen einer Halteplatte
und einer Wandung eines Staubsauger-filterbeutels eine erhebliche Verbesse-
rung des SchweilRergebnisses zu verzeichnen ist. Insbesondere konnte dabei
festgestellt werden, dass die Hochstzugkraft, die zum Abriss der verbundenen
Halteplatte von der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels erheblich erh&ht

werden kann. Dies ist insbesondere dann zu beobachten, wenn die Wandung
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des Staubsaugerfilterbeutels zumindest in dem Bereich, an dem die Anbrin-

gung der Halteplatte erfolgt bzw. erfolgen soll, aus einer Folie gebildet ist.

Die thermoplastischen Materialien der Folie bzw. der der Halteplatte zuge-
wandten Seite der Folie schmelzen somit eher, d.h. bei niedrigeren Tempera-
turen als die thermoplastischen Materialien der Halteplatte und/oder sind bei
gleicher Temperatur niederviskoser. Durch das ehre Aufschmelzen und/oder
die niedere Viskositdt der Schmelze dieser Materialien wird insbesondere bei
einer Schweillverbindung eine verbesserte Benetzung der Wandung — in die-
sem Fall der Folie - und der Halteplatte bewirkt, so dass eine erheblichere
Verbesserung des Verbundes zwischen Halteplatte und Wandung des

Staubsaugerfilterbeutels zu beobachten ist.

Als besonders bevorzugtes thermoplastisches Material fiir die Folie der Wan-
dung des Staubsaugerfilterbeutels sind Polyolefine, insbesondere
Polypropylen oder Polyethylen, Polyester oder — fiir den Fall, dass die Wan-
dung zumindest am Anbringungsort als Folienlaminat ausgebildet ist —
thermoplastische Polymere, insbesondere TPE oder TPU als der Halteplatte

zugewandte Schicht dieses Laminats zu nennen.

Als Materialien fiir die Halteplatte finden insbesondere Polyolefine, wie
Polypropylen oder Polyethylen oder Polyester, insbesondere PET Verwen-

dung.

Die Materialien, die sich fiir die der Halteplatte zugewandten Seit des Folien-
laminats insbesondere eignen, sind bevorzugt thermoplastische Elastomere,
wie z.B. TPE oder TPU.

Ebenso ist es allerdings méglich, dass die Folie bzw. das Folienlaminat aus den
gleichen Thermoplasten wie die Halteplatte oder die Wandung gebildet ist, in
diesem Falle ist es allerdings wie oben beschrieben bevorzugt, wenn das
thermoplastische Material einen geringeren Schmelzpunkt aufweist. Fir den
Fall, dass z.B. sowohl Halteplatte als auch Folie bzw. das Folienlaminat aus PP
gebildet sind, ist es vorteilhaft, fiir die Folie bzw. das Folienlaminat eine PP-

Sorte zu verwenden, das einen geringeren Schmelzpunkt und/oder einen h6-
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heren MFI aufweist, wie die PP-Sorten, die fiir Halteplatte und Wandung ver-

wendet werden.

Eine weitere besonders bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor, dass auf die
Folie bzw. das Folienlaminat zumindest im Anbringungsort der Halteplatte auf
die Wandung zumindest bereichsweise ein thermoplastisches Elastomer, wie
z.B. insbesondere TPE-O, TPE-V, TPE-U, TPE-E, TPE-S oder TPE-A aufgebracht
wird, z.B. Uiber einen Druckvorgang, insbesondere mittels funktionellen Sieb-
drucks. Das thermoplastische Elastomer kann z.B. in Form von Noppen oder

konzentrischen Kreisen auf die jeweilige Oberflache aufgebracht werden.

Die Halteplatte kann dabei auch eine Verschlussklappe aufweisen, die durch
die Beuteleinlasséffnung ins Innere des Staubsaugerfilterbeutels hineinragt
und mittels derer die Beuteleinlasséffnung von innen her verschlossen wer-
den kann. Diese Klappe kann z.B. liber eine Feder verfiigen, mittels der ein

Selbstverschluss der Beuteleinlasséffnung mit der Klappe moglich ist.

Zudem betrifft die vorliegende Erfindung einen Staubsaugerfilterbeutel, um-
fassend eine Wandung mit einem Anbringungsort fiir eine Halteplatte, sowie
eine am Anbringungsort stoffschliissig mit der Wandung verbundene Halte-
platte, die zumindest bereichsweise liber mindestens eine, insbesondere ge-

nau eine Lage eines textilen Materials mit der Wandung verbunden ist.

GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die Wan-
dung des Staubsaugerfilterbeutels zumindest am Anbringungsort der Halte-
platte aus einer Folie aus einem thermoplastischen Material, einem Folienla-
minat, bei dem zumindest die Seite, auf die die Halteplatte aufgebracht wird
aus einem thermoplastischen Material oder aus einem Vliesstoff aus einem

thermoplastischen Material gebildet ist.

Weiter bevorzugt ist dabei, dass die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels im
Bereich des Anbringungsorts eine Beuteleinlass6ffnung, das textile Material
eine Durchtritts6ffnung und die Halteplatte eine Eingangsoffnung aufweist,
wobei Beuteleinlasséffnung, Durchtrittsoffnung und Eingangséffnung fluch-

tend Ubereinander gebracht sind, insbesondere dass die Beuteleinlasséffnung
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und/oder die Durchtritts6ffnung im Durchmesser kleiner oder gleich groR di-

mensioniert sind wie die Eingangséffnung.

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor, dass am Anbringungsort
der Halteplatte auf der Innenseite der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels,
zwischen der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels und dem textilen Mate-
rial und/oder zwischen dem textilen Material und der Halteplatte mindestens
ein flachiges Dichtungselement eingebracht ist, das vorzugsweise aus TPE
oder TPU gebildet ist und das eine Durchtrittséffnung aufweist, die fluchtend
mit der Durchtrittséffnung der Halteplatte angeordnet ist, jedoch einen gerin-
geren Durchmesser als der Durchmesser der Durchtrittséffnung der Halteplat-

te aufweist.

Des weiteren betrifft die Erfindung einen Staubsaugerfilterbeutel, umfassend
eine Wandung mit einem Anbringungsort fiir eine Halteplatte, sowie eine am
Anbringungsort stoffschliissig mit der Wandung verbundene Halteplatte, die
bereichsweise Giber mindestens eine, insbesondere genau eine Lage einer Fo-

lie aus einem thermoplastischen Material mit der Wandung verbunden ist.

Der Staubsaugerfilterbeutel gemaR dieser Variante ist dabei im Wesentlichen
identisch mit der zuvor angesprochenen Ausfiihrungsform, bis auf die Tatsa-
che, dass die Halteplatte lber eine Folie, die nur bereichsweise am Anbrin-

gungsort vorgesehen ist, mit der Wandung des Filterbeutels verbunden ist.

Die bevorzugt Druchtritts6ffnung ist in diesem Fall in die Folie eingebracht.

Des weiteren betrifft die Erfindung einen Staubsaugerfilterbeutel, umfassend
eine Wandung mit einem Anbringungsort fiir eine Halteplatte, sowie eine am
Anbringungsort stoffschliissig mit der Wandung verbundene Halteplatte, wo-
bei die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels zumindest im Bereich des An-
bringungsorts als Folie aus einem thermoplastischen Material oder als Folien-
laminat, bei dem zumindest die Seite, auf der die Halteplatte aufgebracht ist
aus einem thermoplastischen Material besteht bzw. gebildet ist, wobei das

thermoplastische Material der Folie oder des Folienlaminats

eine Schmelztemperatur aufweist, die kleiner oder gleich, bevorzugt kleiner,

besonders bevorzugt um mindestens 10 °C kleiner, insbesondere um mindes-
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tens 20 °C kleiner ist, als die Schmelztemperatur des thermoplastischen Mate-
rials der Halteplatte (5), wobei die Schmelztemperatur jeweils bestimmt wird
gemadR I1SO 11357-3:2011-05, und/oder

einen Schmelzflussindex (Schmelze-MasseflieRrate, melt flow rate (MFR)),
aufweist, der groRer oder gleich, bevorzugt groRer, besonders bevorzugt um
einen Faktor 10 bis 20 groBer ist, als der Schmelzflussindex des thermoplasti-
schen Materials der Halteplatte (5), wobei der Schmelzflussindex jeweils be-
stimmt wird nach ISO 1133-1:2011-12, bei einer bei einer Nennlast von 2,16
kg und einer Temperatur von 230 °C.

Die Staubsaugerfilterbeutel gemaR samtlichen Ausfihrungsformen kénnen
aus den eingangs beschriebenen, erfindungsgemal hergestellten Wandungen
auf aus dem Stand der Technik bekannten Fertigungsmethoden konfektioniert

werden, z.B. als Flachbeutel oder als Blockbodenbeutel.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der nachfolgenden Figuren naher er-
lautert, ohne die vorliegende Erfindung allerdings auf die speziell dargestell-

ten Ausfiihrungsformen zu beschranken.

Hierbei zeigen

Figur 1 eine erste Variante zur Herstellung eines erfindungsgemaRen
Staubsaugerfilterbeutels,

Figur 2 eine zweite Variante eines erfindungsgemaRen
Staubsaugerfilterbeutels sowie

Figur 3 eine dritte Variante zur Herstellung eines erfindungsgeméafRen

Staubsaugerfilterbeutels.

Figur 1 zeigt ein erstes erfindungsgemaBes Verfahren zur Herstellung einer
erfindungsgemafRen, eine Einlass6ffnung aufweisenden Wandung fiir einen
Staubsaugerfilterbeutel. Im ersten Schritt, der in Figur 1a) dargestellt ist, wird
eine Wandung 1 eines Staubsaugerfilterbeutels bereitgestellt. Die Wandung
kann dabei beispielsweise ein Vliesstoffmaterial oder aber eine Folie sein.
Ebenso sind Laminate aus Vliesstoffen bzw. Folien denkbar. Diese Materialien
kdnnen beispielsweise aus Rollenware bereitgestellt werden und endlos ab-

gewickelt werden. In Figur 1a) (wie auch in allen nachfolgenden Figuren) ist
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lediglich ein kleiner Ausschnitt aus dem Material der Wandung 1 des

Staubsaugerfilterbeutels dargestellt.

Figur 1b) zeigt den Zustand, nachdem ein textiles Material 2 mittels vier sepa-
rater einzelner SchweiBpunkte 3 auf eine Seite der Wandung 1 des
Staubsaugerfilterbeutels aufgebracht wurde. Die librige Flache des textilen
Materials 2 ist dabei lose und nicht mit der Wandung des Filterbeutels ver-
bunden. Alternativ zu den einzelnen SchweiRpunkten 3 kann auch ein punk-
tuelles Verkleben des textilen Materials 2 mit der Wandung 1 des
Staubsaugerfilterbeutels erfolgen. Ebenso ist es auch moglich, ein vollflachi-
ges Verbinden, beispielsweise Verschweillen oder Verkleben des textilen Ma-

terials 2 mit der Wandung 1 des Staubsaugerfilterbeutels vorzunehmen.

In das in Figur 1b) erzeugte Gebilde wird nachfolgend (siehe Figur 1c)) eine
gemeinsame Offnung (Beuteleinlasséffnung 4 im textilen Material 2 sowie
Durchtritts6ffnung 4‘ im textilen Material 2) eingebracht. Das Einbringen die-
ser Offnung kann beispielsweise durch gemeinsames Stanzen, Schneiden oder

ahnliche Prozesse erfolgen.

Figur 1d) zeigt den Zustand, nach dem eine Halteplatte 5 mit einer zugehori-
gen Einlasséffnung 6 fluchtend auf die gemeinsame Offnung (4, 4°) des Ver-
bundes aus Wandung 1 des Filtermaterials und textilem Material 2 aufge-
bracht wurde. Erkennbar dabei ist, dass die Durchtrittséffnung 6 der Halte-
platte 5 einen gréBeren Durchmesser aufweist, als die gemeinsame Offnung
(4, 4°) der Wandung des Filterbeutels und des textilen Materials. Dieser Uber-
stand, der innerhalb der Eingangsoffnung der Halteplatte sichtbar ist, fungiert
dabei als Dichtung fiir einen durch die Eingangséffnung 6 der Halteplatte 5

einzufiihrenden Stutzen eines Staubsaugers.

Der gemeinsame Verbund zwischen Halteplatte 5 mit der Wandung 1 des
Staubsaugerfilterbeutels Uiber das textile Material 2 erfolgt beispielsweise
durch einen Ultraschallschweivorgang, bei dem mittels Sonotrode und Am-
boss Ultraschall in die Halteplatte eingeleitet wird. Die SchweiRnaht kann da-
bei beispielsweise ringférmig um die Eingangséffnung 6 der Halteplatte 5 aus-
gefiihrt werden, ebenso ist es allerdings moglich, die Halteplatte 5 lediglich

punktuell Uber das textile Material 2 mit der Wandung 1 des
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Staubsaugerfilterbeutels zu verschweiBen. Ebenso ist es moglich, die Halte-
platte 5 vollflachig Gber das textile Material 2 mit der Wandung 1 des

Staubsaugerfilterbeutels zu verschweiRen.

Sowohl die Wandung 1, das textile Material 2 sowie die Halteplatte 5 sind in

diesem Beispiel aus thermoplastischen Materialien gebildet.

Figur 2 zeigt eine weitere Ausfilhrungsform zur Herstellung eines erfindungs-

gemdRen Staubsaugerfilterbeutels.

Die dargestellten Schritte sind dabei im Wesentlichen identisch mit der

Schrittfolge, wie sie in Figur 1 vorgestellt wurde.

Der einzige und wesentliche Unterschied zur Ausfiihrungsform gemaf Figur 1
ist dabei, dass das textile Material kleiner dimensioniert ist. Im Beispielsfalle
der Figur 2 wird das textile Material dabei lediglich Gber zwei Punkte 3 (bei-
spielsweise (iber Verschweilen oder Verkleben) mit der Wandung 1 des

Staubsaugerfilterbeutels fixiert.

Durch die kleinere Dimensionierung Giberdeckt das textile Material 2 nicht die
Beuteleinlass6ffnung 4, die in Figur 2c) nunmehr lediglich in die Wandung des

Staubsaugerfilterbeutels eingebracht wird.

Bei Uberlagerung der Halteplatte 5, wobei ebenso die Eingangsdffnung der
Halteplatte 6 fluchtend mit der Beuteleinlasséffnung 4 zur Deckung gebracht
wird, liegt die Halteplatte 5 somit nur mehr bereichsweise auf dem textilen
Material 2 auf. Beim abschlieBenden Herstellen eines Verbundes der Halte-
platte durch das textile Material 2 mit der Wandung 1 des
Staubsaugerfilterbeutels (beispielsweise liber einen Schweillvorgang) wird
somit lediglich deren Bereich besonders verstarkt, indem das textile Material
2 vorhanden ist. Dies ist beispielsweise bei vorbekannter Zugbelastung am

Staubsaugerfilterbeutel ausreichend.

Figur 3 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaRen Verfah-
rens zur Herstellung eines erfindungsgemaRen Staubsaugerfilterbeutels. Figur
3a) ist dabei identisch mit Figur 1a) bzw. Figur 2a). Im Beispielsfalle der Figur 3
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ist dabei das Material der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels als Vliesstoff

ausgebildet.

In einem ersten Schritt, der in Figur 3b) dargestellt ist, wird nunmehr eine
Aussparung A in die Wandung 1 des Staubsaugerfilterbeutels eingebracht.

Dies kann beispielsweise durch Ausstanzen oder Ausschneiden erfolgen.

Wie in Figur 3c) dargestellt ist, wird nunmehr auf die perspektivisch darge-
stellte Rickseite der Wandung 1 des Staubsaugerfilterbeutels eine thermo-
plastische Folie F die Aussparung A Uberdeckend an der Wandung 1 des
Staubsaugerfilterbeutels, beispielsweise durch Verschweilen oder Verkleben,

fixiert.

Nachfolgend, wie in Figuren 3d) dargestellt, wird von der perspektivischen
Vorderseite gesehen, ein textiles Material 2 beispielsweise mittels vierer

SchweiBpunkte 3 auf der Folie F fixiert.

Die abschlieBend erfolgenden Schritte e) und f) sind dabei im Wesentlichen
identisch mit den Ausfiihrungen, die bereits zur Figur 1c) bzw. 1d) vorgestellt

wurden.

Auch hierbei erfolgt ein gemeinsames Einbringen einer Offnung durch samtli-
che der Materiallagen, d. h. von oben gesehen dem textilen Material 2, der

Wandung des Staubsaugerfilterbeutels 1 sowie der dahinter liegenden Folie F.

Nach Aufbringen der Halteplatte 5 mit der Eingangséffnung 6 erfolgt ein Fixie-
ren der Halteplatte durch das textile Material 2 mit der Folie F, die in diesem

Bereich die Wandung 1 des Staubsaugerfilterbeutels bildet.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum stoffschliissigen Verbinden einer Halteplatte (5) mit der

Wandung (1) eines Staubsaugerfilterbeutels an einem hierfiir vorgese-

henen Anbringungsort, bei dem

a)

zumindest bereichsweise im Bereich des Anbringungsorts der Hal-
teplatte (5) zumindest in Bereichen ein stoff-, kraft- oder form-
schlissiger Verbund (3) der Wandung (1) des
Staubsaugerfilterbeutels mit mindestens einer, insbesondere ge-
nau einer Lage eines textilen Materials (2) hergestellt wird, die
Halteplatte (5) an die mit dem textilen Material (2) versehenen
Seite der Wandung des Staubsaugerfilterbeutels am Anbringungs-

ort angepresst, oder

zumindest bereichsweise an der Halteplatte (5) zumindest in Be-
reichen ein stoff-, kraft- oder formschliissiger Verbund der Halte-
platte (5) mit mindestens einer, insbesondere genau einer Lage
eines textilen Materials (2) hergestellt wird, und die Halteplatte (5)
mit der mit dem textilen Material (2) versehenen Seite am Anbrin-
gungsort an die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels ange-
presst, oder

zwischen die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels und der
Halteplatte (5) zumindest bereichsweise im Bereich des Anbrin-
gungsorts der Halteplatte (5) mindestens eine, insbesondere ge-
nau eine Lage eines textilen Materials (2) eingebracht, die Halte-
platte (5) zusammen mit dem textilen Material (2) am Anbrin-
gungsort an die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels ange-
presst,
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und anschlieRend ein stoffschlissiger Verbund zwischen der Wandung
(1) des Staubsaugerfilterbeutels, dem textilen Material (2) und der Hal-
teplatte (5) hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels zumindest im Bereich
des Anbringungsorts der Halteplatte (5) ein thermoplastisches Material

umfasst oder hieraus besteht bzw. gebildet ist,

das textile Material (2) thermoplastische Fasern und/oder thermoplas-
tische Filamente umfasst oder hieraus besteht bzw. gebildet ist,
und/oder

zumindest die Auflageseite der Halteplatte (5) zumindest bereichswei-
se ein thermoplastisches Material umfasst oder vollstandig aus einem
thermoplastischen Material besteht bzw. gebildet ist oder die gesamte
Halteplatte (5) aus einem thermoplastischen Material besteht bzw.
gebildet ist.

Verfahren nach vorhergehendem Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass die thermoplastischen Fasern und/oder die thermoplastischen Fi-
lamente des textilen Materials (2) aus einem Material gebildet sind,

das

eine Schmelztemperatur aufweist, die kleiner oder gleich, bevorzugt
kleiner, besonders bevorzugt um mindestens 10 °C kleiner, insbeson-
dere um mindestens 20 °C kleiner ist, als die Schmelztemperatur des
thermoplastischen Materials der Wandung (1) des
Staubsaugerfilterbeutels und/oder als die Schmelztemperatur des
thermoplastischen Materials der Halteplatte (5), wobei die Schmelz-
temperatur jeweils bestimmt wird gemaf ISO 11357-3:2011-05,
und/oder

einen Schmelzflussindex (Schmelze-MasseflieRrate, melt flow rate
(MFR)), aufweist, der groRer oder gleich, bevorzugt groRRer, besonders
bevorzugt um einen Faktor 5 bis 20 groRer ist, als der Schmelzflussin-
dex des thermoplastischen Materials der Wandung (1) des

Staubsaugerfilterbeutels und/oder als der Schmelzflussindex des
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thermoplastischen Materials der Halteplatte (5), wobei der Schmelz-
flussindex jeweils bestimmt wird nach ISO 1133-1:2011-12, bei einer

Nennlast von 2,16 kg und einer Temperatur von 230 °C.

Verfahren nach einem der beiden vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass das thermoplastische Material der Wan-
dung (1) des Staubsaugerfilterbeutels, das Material, aus dem die
thermoplastischen Fasern und/oder die thermoplastischen Filamente
des textilen Materials (2) gebildet sind und/oder das thermoplastische
Material der Halteplatte (5) jeweils unabhangig voneinander ausge-
wahlt ist aus der Gruppe bestehend aus Polyolefinen, insbesondere
Polyethylen, Polypropylen oder Polystyrol, Poly(meth)acrylaten, Poly-
amiden, Polyestern, insbesondere PET, PBT,PC oder PLA, thermoplasti-
sche Elastomere (TPE), insbesondere TPE-O, TPE-V, TPE-U, TPE-E, TPE-S
oder TPE-A, Polybenzimidazolen, Polyethersulfonen, Polyetherether-
ketonen, Polyetherimiden, Polyphenylenoxiden, Polyphenylensulfiden
und Polytetrafluorethylen sowie Mischungen, Blends oder Kombinati-
onen hiervon.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das textile Material (2) ausgewahlt ist aus der
Gruppe bestehend aus Vliesstoffen, Netzen, Geweben, Gewirken, Ge-
legen, Gestricken, Geflechten, Nahgewirken und Filzen sowie Kombi-
nationen hiervon.

Verfahren nach vorhergehendem Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass der Vliesstoff ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus

Spinnvliesen und Krempelvliesen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das textile Material (2) flachig ausgebildet ist und
insbesondere ein Flichengewicht von 5 bis 200 g/m?, bevorzugt 10 bis

100 g/m?, besonders bevorzugt 15 bis 50 g/m? aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels zu-
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mindest am Anbringungsort der Halteplatte (5) aus einer Folie (F) aus
einem thermoplastischen Material, einem Folienlaminat, bei dem zu-
mindest die Seite, auf die die Halteplatte (5) aufgebracht wird aus ei-
nem thermoplastischen Material besteht, oder aus einem Vliesstoff

aus einem thermoplastischen Material gebildet ist.

Verfahren nach vorhergehendem Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass das thermoplastische Material der Folie oder der Seite des Folien-
laminats, auf die die Halteplatte (5) aufgebracht wird, aus einem Mate-

rial gebildet ist, das

eine Schmelztemperatur aufweist, die kleiner oder gleich, bevorzugt
kleiner, besonders bevorzugt um mindestens 10 °C kleiner, insbeson-
dere um mindestens 20 °C kleiner ist, als die Schmelztemperatur des
thermoplastischen Materials der Halteplatte (5), wobei die Schmelz-
temperatur jeweils bestimmt wird gemaf ISO 11357-3:2011-05,
und/oder

einen Schmelzflussindex (Schmelze-MasseflieRrate, melt flow rate
(MFR)), aufweist, der groRer oder gleich, bevorzugt groRRer, besonders
bevorzugt um einen Faktor 5 bis 20 groRer ist, als der Schmelzflussin-
dex des thermoplastischen Materials der Halteplatte (5), wobei der
Schmelzflussindex jeweils bestimmt wird nach 1SO 1133-1:2011-12, bei

einer Nennlast von 2,16 kg und einer Temperatur von 230 °C.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass

a) das zumindest bereichsweise stoff-, kraft- oder formschliissige
Verbinden der Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels mit dem

textilen Material (2),

b) das zumindest bereichsweise stoff-, kraft- oder formschliissige
Verbinden der Halteplatte (5) mit dem textilen Material (2),
und/oder

c) die abschlieBende Herstellung des stoffschliissigen Verbundes
zwischen der Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels, dem tex-
tilen Material (2) und der Halteplatte (5)
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mittels eines SchweiRvorgangs, insbesondere eines Ultraschall-
schweiBvorgangs oder mittels Klebeverbindung, insbesondere mittels
eines Flussigklebstoffs, eines 2K-Klebstoffs oder eines thermisch

verflissigbaren Klebstoffs erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass

die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels im Bereich des Anbrin-
gungsorts eine Beuteleinlassd6ffnung (4), das textile Material (2) eine
Durchtritts6ffnung (4) und die Halteplatte (5) eine Eingangsoffnung (6)
aufweist, wobei Beuteleinlass6ffnung (4), Durchtrittsdéffnung (4) und

Eingangsoffnung (6) fluchtend tibereinander gebracht werden, oder

in die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels im Bereich des An-
bringungsorts eine Beuteleinlassoffnung (4) und/oder in das textile
Material (2) eine Durchtrittsoffnung (4) eingebracht wird/werden, und
Beuteleinlasséffnung (4), Durchtritts6ffnung (4) und mit einer Ein-
gangsoffnung (6) der Halteplatte (5) fluchtend tibereinander gebracht

werden.

Verfahren nach vorhergehendem Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beuteleinlass6ffnung (4) und/oder die Durchtrittsoffnung (4)
im Durchmesser kleiner oder gleich gro dimensioniert sind/werden

wie die Eingangsdffnung (6).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am Anbringungsort der Halteplatte (5) auf der In-
nenseite der Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels, zwischen der
Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels und dem textilen Material
(2) und/oder zwischen dem textilen Material (2) und der Halteplatte
(5) mindestens ein flachiges Dichtungselement eingebracht wird, das
vorzugsweise aus TPE oder TPU gebildet ist und das eine
Durchtritts6ffnung aufweist, die fluchtend mit der Durchtrittséffnung
der Halteplatte (5) angeordnet ist, jedoch einen geringeren Durchmes-
ser als der Durchmesser der Durchtrittsé6ffnung der Halteplatte (5)

aufweist.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass

die Auflageseite der Halteplatte (5) zumindest bereichsweise struktu-

riert ist und/oder Richtungsgeber fir Ultraschall aufweist, und/oder

fur den Fall, dass die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels zumin-
dest im Bereich des Anbringungsorts der Halteplatte (5) als Folie (F)
oder als Folienlaminat ausgebildet ist, die Folie (F) bzw. das Folienla-
minat zumindest am Anbringungsort strukturiert, insbesondere hoch-

tief-strukturiert, wie z.B. gerandelt ist.

Verfahren zum stoffschliissigen Verbinden einer Halteplatte (5) mit der
Wandung (1) eines Staubsaugerfilterbeutels an einem hierfiir vorgese-

henen Anbringungsort, bei dem

a) bereichsweise im Bereich des Anbringungsorts der Halteplatte (5)
zumindest in Bereichen ein stoff-, kraft- oder formschliissiger Ver-
bund (3) der Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels mit min-
destens einer, insbesondere genau einer Lage einer Folie (F) aus
einem thermoplastischen Material hergestellt wird, die Halteplat-
te (5) an die mit der Folie versehenen Seite der Wandung des

Staubsaugerfilterbeutels am Anbringungsort angepresst, oder

b) bereichsweise an der Halteplatte (5) zumindest in Bereichen ein
stoff-, kraft- oder formschlissiger Verbund der Halteplatte (5) mit
mindestens einer, insbesondere genau einer Lage einer Folie (F)
aus einem thermoplastischen Material hergestellt wird, und die
Halteplatte (5) mit der der Folie versehenen Seite am Anbrin-
gungsort an die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels ange-

presst, oder

c) zwischen die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels und der
Halteplatte (5) bereichsweise im Bereich des Anbringungsorts der
Halteplatte (5) mindestens eine, insbesondere genau eine Lage ei-
ner Folie (F) aus einem thermoplastischen Material eingebracht,
die Halteplatte (5) zusammen mit der Folie am Anbringungsort an

die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels angepresst,
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und anschlieRend ein stoffschlissiger Verbund zwischen der Wandung
(1) des Staubsaugerfilterbeutels, der Folie (F) und der Halteplatte (5)

hergestellt wird.

Verfahren zum stoffschliissigen Verbinden einer Halteplatte (5) mit der
Wandung (1) eines Staubsaugerfilterbeutels an einem hierfiir vorgese-
henen Anbringungsort, bei dem die Wandung (1) des
Staubsaugerfilterbeutels zumindest im Bereich des Anbringungsorts als
Folie (F) aus einem thermoplastischen Material oder als Folienlaminat,
bei dem zumindest die Seite, auf die die Halteplatte (5) aufgebracht
wird aus einem thermoplastischen Material besteht bzw. gebildet ist,
wobei das thermoplastische Material der Folie (F) oder des Folienlami-

nats

eine Schmelztemperatur aufweist, die kleiner oder gleich, bevorzugt
kleiner, besonders bevorzugt um mindestens 10 °C kleiner, insbeson-
dere um mindestens 20 °C kleiner ist, als die Schmelztemperatur des
thermoplastischen Materials der Halteplatte (5), wobei die Schmelz-
temperatur jeweils bestimmt wird gemaf ISO 11357-3:2011-05,
und/oder

einen Schmelzflussindex (Schmelze-MasseflieRrate, melt flow rate
(MFR)), aufweist, der groRer oder gleich, bevorzugt groRRer, besonders
bevorzugt um einen Faktor 5 bis 20 groRer ist, als der Schmelzflussin-
dex des thermoplastischen Materials der Halteplatte (5), wobei der
Schmelzflussindex jeweils bestimmt wird nach 1SO 1133-1:2011-12, bei

einer Nennlast von 2,16 kg und einer Temperatur von 230 °C.

Staubsaugerfilterbeutel, umfassend eine Wandung (1) mit einem An-
bringungsort fiir eine Halteplatte (5), sowie eine am Anbringungsort
stoffschliissig mit der Wandung (1) verbundene Halteplatte (5), die
zumindest bereichsweise {iber mindestens eine, insbesondere genau
eine Lage eines textilen Materials (2) mit der Wandung (1) verbunden

ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach vorhergehendem Anspruch, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels zu-
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mindest am Anbringungsort der Halteplatte (5) aus einer Folie (F) aus
einem thermoplastischen Material, einem Folienlaminat, bei dem zu-
mindest die Seite, auf die die Halteplatte (5) aufgebracht wird aus ei-
nem thermoplastischen Material oder aus einem Vliesstoff aus einem

thermoplastischen Material gebildet ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der beiden vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Wandung (1) des
Staubsaugerfilterbeutels im Bereich des Anbringungsorts eine Beutel-
einlassoffnung (4), das textile Material eine Durchtritts6ffnung (4‘) und
die Halteplatte (5) eine Eingangsoffnung (6) aufweist, wobei Beutelein-
lassdffnung (4), Durchtritts6ffnung (4‘) und Eingangsoffnung (6) fluch-
tend Uibereinander gebracht sind, insbesondere dass die Beutelein-
lass6ffnung (4) und/oder die Durchtritts6ffnung (4‘) im Durchmesser

kleiner oder gleich groR dimensioniert sind wie die Eingangs6ffnung

(6).

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass am Anbringungsort der Halteplatte (5) auf der
Innenseite der Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels, zwischen
der Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels und dem textilen Mate-
rial (2) und/oder zwischen dem textilen Material (2) und der Halteplat-
te (5) mindestens ein flachiges Dichtungselement eingebracht ist, das
vorzugsweise aus TPE oder TPU gebildet ist und das eine
Durchtritts6ffnung aufweist, die fluchtend mit der Durchtrittséffnung
(6) der Halteplatte (5) angeordnet ist, jedoch einen geringeren Durch-
messer als der Durchmesser der Durchtrittsé6ffnung (6) der Halteplatte

(5) aufweist.

Staubsaugerfilterbeutel, umfassend eine Wandung (1) mit einem An-
bringungsort fiir eine Halteplatte (5), sowie eine am Anbringungsort
stoffschliissig mit der Wandung (1) verbundene Halteplatte (5), die be-
reichsweise iber mindestens eine, insbesondere genau eine Lage einer
Folie (F) aus einem thermoplastischen Material mit der Wandung (1)

verbunden ist.



10

15

20

WO 2017/098035

22.

PCT/EP2016/080568
34

Staubsaugerfilterbeutel, umfassend eine Wandung (1) mit einem An-
bringungsort fiir eine Halteplatte (5), sowie eine am Anbringungsort
stoffschlissig mit der Wandung (1) verbundene Halteplatte (5), wobei
die Wandung (1) des Staubsaugerfilterbeutels zumindest im Bereich
des Anbringungsorts als Folie (F) aus einem thermoplastischen Materi-
al oder als Folienlaminat, bei dem zumindest die Seite, auf der die Hal-
teplatte (5) aufgebracht ist aus einem thermoplastischen Material be-
steht bzw. gebildet ist, wobei das thermoplastische Material der Folie

(F) oder des Folienlaminats

eine Schmelztemperatur aufweist, die kleiner oder gleich, bevorzugt
kleiner, besonders bevorzugt um mindestens 10 °C kleiner, insbeson-
dere um mindestens 20 °C kleiner ist, als die Schmelztemperatur des
thermoplastischen Materials der Halteplatte (5), wobei die Schmelz-
temperatur jeweils bestimmt wird gemaf ISO 11357-3:2011-05,
und/oder

einen Schmelzflussindex (Schmelze-MasseflieRrate, melt flow rate
(MFR)), aufweist, der groRer oder gleich, bevorzugt groRRer, besonders
bevorzugt um einen Faktor 5 bis 20 groRer ist, als der Schmelzflussin-
dex des thermoplastischen Materials der Halteplatte (5), wobei der
Schmelzflussindex jeweils bestimmt wird nach 1SO 1133-1:2011-12, bei

einer Nennlast von 2,16 kg und einer Temperatur von 230 °C.
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