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(57) Abstract: The invention relates to a vac-
uum-cleaner filter bag having a composite material
arrangement comprising a first layer made of a netting
or a perforated sheet 2With an air-permeability level
of at least 10,000 1/(m" s), and also comprising a first
fibre layer which is made of man-made fibres and/or
vegetable fibres and is connected to one side of the
first layer.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen
Staubsaugerfilterbeutel mit einem Materialverbund um-
fassend eine erste Lage aus einem Netz oder einer ge-
lochten Folie mlt einer Luftdurchlissigkeit von wenigs-
tens 10000 ll(m s), eine erste Faserlage aus Chemiefa-
sern und/oder pflanzlichen Fasern, die mit einer Seite
der ersten Lage verbunden ist.
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Staubsaugerfilterbeutel

Die Erfindung betrifft einen Staubsaugerfilterbeutel mit einem Materialverbund, insbe-
sondere einen Wegwerfstaubsaugerbeutel.

Bei Staubsaugerfilterbeuteln geht die Entwicklung dahin, die Abscheideleistung und
gleichzeitig die Standzeit zu erhéhen. Zu diesem Zweck weisen herkdmmliche Staub-
saugertilterbeutel im Aligemeinen eine Beutelwand aus mehreren Filtermateriallagen
auf. Bei den Filtermateriallagen handelt es sich beispielweise um Lagen aus Filterpapier
oder Vliesstoff. Die verschiedenen Lagen erfiillen unterschiedliche Anforderungen. Ne-
ben den Lagen, die fiir die Abscheideleistung zusténdig sind, kénnen auch Lagen vor-
handen sein, die die Standzeit (Staubspeicherkapazitit) des Filterbeutels erhdhen, so-
wie Lagen, die eine Schutzfunktion erfillen (beispielsweise Prallschutz). Dariiber hinaus
sind Lagen notwendig, die dem Filterbeutel Stabilitit verleihen, ohne die Gebrauchsei-
genschaften zu verschlechtern.

Verschiedene mogliche Filterstrukturaufbauten sind beispielsweise in der EP 0 960 645
beschrieben, bei denen in Luftstrémungsrichtung eine Grobfilterlage vor einer Feinfilter-
lage angeordnet ist, so dass gréBere Partikel von der Grobfilterlage aufgehalten und
kleinere Partikel in der Feinfilterlage eingelagert werden kénnen. Die bisher eingesetzten
Schutz- und Verstarkungslagen sind zwar in der Lage, dem Beutel die gewiinschte
Berstfestigkeit zu verleihen oder auch empfindliche Filterlagen vor Abrasion durch die
auftreffenden Partikel zu schitzen, haben aber auch Nachteile. Die Luftdurchidssigkeit
des Filterbeutels und damit die maximale Saugleistung des Staubsaugers wird reduziert.
Um empfindliche Lagen des Beutelmaterials (z. B. eine Meltblownlage) zu schiitzen,
missen relativ dichte Schutzlagen eingesetzt werden, die selber dazu neigen, durch
Hausstaub zu verstopfen. Einige der klassischerweise eingesetzten Verstarkungs- oder
Schutzlagen wie Papier sind nicht schwei3bar und eignen sich daher nicht fiir die Ver-
wendung in modernen Kunststoffvliesbeuteln.

Aus der DE 202 09 923 ist ein Staubfilterbeutel bekannt, der eine gelochte Innenlage in
Form einer perforierten Folie oder eines Netzes aufweist. Diese gelochte Innenlage dient
dazu, nachfolgende Filterlagen vor scharfkantigen Partikeln zu schiitzen, die im Quer-
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schnitt gréBer als 100 ym sind. Zu diesem Zweck haben die Perforationen der innenlage
einen Durchmesser von 100 um.

Ein Filtermaterial mit einer luftdurchldssigen Kunststofffolie ist aus der EP 1 795 248 be-
kannt, wobei die Kunststofffolie die Funktion einer Stiitzschicht erfiifit und eine geringe
Luftdurchléssigkeit von beispielsweise 1200 V/(m?2 s) aufweist. Ein Staubbeutel mit einer
Zwischenlage zwischen zwei Filterlagen (beispielsweise einem Filterpapier oder einem
Nonwoven) ist aus der DE 201 10 838 bekannt, wobei die Zwischenlage dazu dient, eine
Separierung der Filterlagen herzustellen, so dass die Filterlagen gegeneinander ver-
schiebbar sind.

Angesichts des Stands der Technik besteht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung dar-
in, einen Staubsaugerfilterbeutel bereitzustelien, der eine hohe mechanische Stabilitzt
aufweist, ohne dass die Entfaltung des Beutels im Betrieb behindert wird.

Diese Aufgabe wird gelSst durch ein Staubsaugerfilterbeutel geméaf Anspruch 1.

ErfindungsgemaB wird somit ein Staubsaugertilterbeutel mit einem Materialverbund um-
fassend eine erste Lage aus einem Netz oder einer gelochten Folie mit einer Luftdurch-
[dssigkeit von wenigstens 10000 V(m3s) und eine erste Faserlage aus Chemiefasern
und/oder pflanziichen Fasern, die mit einer Seite der ersten Lage verbunden ist, bereit-

gestelit.

Es hat sich Uberraschenderweise herausgestellt, dass ein Staubsaugerfilterbeutel mit
einer Beutelwand mit einem Materialverbund aus einér solchen ersten Lage mit einer
derartigen Struktur und Luftdurchiassigkeit und einer solchen ersten Faserlage, in vor-
teilhafter Weise eine hohe mechanische Stabilitit und gute Gebrauchseigenschaften

zeigt.

Bei den Chemiefasern (Kunstfasern) kann es sich um Stapelfasern oder Endiosfasern,
manchmal auch als Filamente bezeichnet, handeln. Bei den pflanzlichen Fasern (Natur-
fasern) kann es sich beispielsweise um Zellstoftfasern, insbesondere Bambuszellstofffa-
sern, handeln.

Bei dem Staubsaugerfilterbeutel kann es sich um einen Wegwerfbeutel handein. Der
Staubsaugerfilterbeutel kann insbesondere in Form eines Flachbeutels ausgebildet sein.
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Das Netz kann beispielsweise ein extrudiertes Netz oder ein gewebtes Netz sein.

Die erste Faserlage kann insbesondere vollflichig, beispielsweise mittels Hotmelt, mit
der ersten Lage verbunden sein. Damit sind die beiden Lagen nicht gegeneinander ver-
schiebbar. Vollflichig bedeutet in diesem Zusammenhang nicht, dass alle Fasern mit-
einander vollstdndig verbunden, beispielsweise verschmolzen, sind, wodurch sich ein
Film ergabe. Es bedeutet vielmehr, dass die Lagen an einer Vielzahl von diskreten Stel-
len miteinander verbunden sind, wobei diese Stellen gleichmaBig (iber die gesamte Fla-
che der Lagen verteilt sind. Die Stellen kdnnen vorherbestimmt sein, beispielsweise im
Falle eines Punkt- bzw. Gravurkalanders, oder nicht vorherbestimmt sein, beispielsweise
im Falle von Hotmeltpulver und einem Bandkalander.

Die erste Lage und die erste Faserlage kénnen insbesondere derart verbunden sein,
dass die Struktur der ersten Lage unbeschédigt, insbesondere nicht deformient, ist. Da-
her ist eine thermische Verbindung mittels eines glatten Kalanders oder Bandkalanders
und Bikomponentenfasern, Schmelzbindefasern oder Hotmelt (Schmelzkleber) vorteil-
haft.

Durch die Verbindung der beiden Lagen wird erreicht, dass die Héchstzugkraftdéhnung
gering wird. Dadurch wird sichergestellt, dass die auf den Beutel wirkenden Kréfte vom
Materialverbund aufgenommen und weitere Filtrationslagen nicht zu sehr belastet wer-

den.

Die erste Lage kann ein Flachengewicht von 5 bis 30 g/m?, insbesondere 7 bis 20 g/m?,
und/oder eine Dicke von 0,1 bis 1,5 mm, insbesondere 0,2 bis 0,6 mm, aufweisen. Dies
erlaubt eine ausreichende Flexibilitat bei hoher Festigkeit. Wird die erste Lage in Form
eines Netzes vorgesehen, so kann dieses insbesondere ein Flachengewicht von 5 bis 30
g/m?, insbesondere von 7 bis 20 g/m?, aufweisen. Bei einer ersten Lage in Form einer
gelochten Folie kann diese insbesondere ein Fldchengewicht von 15 bis 30 g/m?2 aufwei-

sen.

Die erste Lage kann eine mittlere Lochquerschnittsfliche von 2 bis 900 mm?, insbeson-
dere von 5 bis 30 mm?, und/oder eine Luftdurchiédssigkeit von wenigstens 11000 /(m?s),
insbesondere von wenigstens 13000 /(m” s), insbesondere von wenigstens 15000 I(m?

s), aufweisen.
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Die erste Lage kann insbesondere ein Netz mit einer Maschenweite von 2 mm bis 30
mm sein. Die Maschenweite kann unterschiedlichen Richtungen, beispielsweise in x-
und y-Richtung bzw. in Maschinenrichtung und quer zur Maschinenrichtung, verschieden
oder gleich sein. Bei dem Netz kann es sich um ein rechteckiges, insbesondere quadra-
tisches, Netz handeln. Die Maschenweite kann insbesondere zwischen 2 x 2 mm und 30

x 30 mm liegen.

Die erste Lage kann eine Hchstzugkraft in Maschinenrichtung und/oder in Querrichtung
von 30 bis 200 N, insbesondere von 40 bis 110 N, und/oder eine Héchstzugkraftdeh-
nung in Maschinenrichtung und/oder in Querrichtung von 10 bis 70 %, insbesondere von

10 bis 30 %, aufweisen.

Die erste Faserlage der beschriebenen Materialverbunde kann Fasern mit einer Feinheit
von héchstens 5 dtex, insbesondere von hichstens 3 dtex, aufweisen. Die erste Faser-
lage kann insbesondere aus solchen.Fasern bestehen.

Die oben genannten Parameter kénnen insbesondere an die GréBe oder den Einsatz-
zweck des Staubsaugerfilterbeutels angepasst sein. So kann fir die erste Lage bei-
spielsweise ein Flachengewicht von weniger als 15 g/m2, eine Dicke von weniger als 0,5
mm und/oder eine Maschenweite von weniger als 5 mm gegebenenfalls besonders ge-
eignet sein. Dies gilt beispielsweise fiir den Fall von Haushaltsstaubsaugern mit verhalt-
nismafig kleinen Beutein (Volumen zwischen 2 und 5 I). Fiir gewerblich eingesetzte
Staubsaugerbeutel kénnen ein héheres Flidchengewicht und/oder héhere Maschenwei-
ten gegebenenfalls von Vorteil sein.

Die zuvor beschriebenen Materialverbunde kénnen eine zweite Faserlage aus Chemie-
fasern und/oder pflanzlichen Fasern umfassen, die mit der ersten Lage an der der ersten
Faserlage abgewandten Seite verbunden ist. Die zweite Faserlage kann insbesondere
mit der ersten Faserlage verbunden sein; dabei kdnnen insbesondere Fasern der ersten
Faserlage mit Fasern der zweiten Faserlage verbunden sein. Insbesondere kdénnen Fa-
sern der ersten Faserlage in den Léchern, Maschen oder Poren der ersten Lage mit Fa-
sern der zweiten Faserlage verbunden sein. Die erste Faserlage, zweite Faserlage
und/oder erste Lage kénnen derart miteinander verbunden sein, dass sie nicht gegen-
einander bewegbar, insbesondere verschiebbar sind.
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Die zweite Faserlage kann ebenfalls die Eigenschaften und Parameter aufweisen, wie
sie fUr die erste Faserlage beschrieben sind. Die zweite Faserlage kann beispielsweise
Fasern mit einer Feinheit von héchstens 5 dtex, insbesondere von héchstens 3 dtex,
umfassen. Die Eigenschaften und Parameter der zweiten Faserlage kénnen jedoch un-
abhangig von denen der ersten Faserlage gewéhit werden. Die beiden Faserlagen kan-
nen allerdings auch gleich ausgebildet sein.

Die erste und/oder die zweite Faserlage in den zuvor beschriebenen Materialverbunde
kénnen thermisch, insbesondere mittels Kalandrierens, und/oder mittels eines Klebemit-
tels mit der ersten Lage und/oder der jeweils anderen Faserlage verbunden sein. Das
Kalandrieren kann flachig (beispielsweise mittels eines Kalanders mit glatten Rollen oder
mittels eines Bandkalanders) erfolgen. Bei dem Klebemittel kann es sich beispielsweise
um Hotmelt, insbesondere Hotmeltpulver, handeln. Auch andere Verbindungsverfahren,
insbesondere thermischer Art, sind maglich.

Die erste und/oder die zweite Faserlage kdnnen, insbesondere vor einem Verbinden mit
der ersten Lage, in Form einer Vlieslage oder einer Vliesstofflage ausgebildet sein.

Der Begriff Viiesstoff (,Nonwoven*) wird gemaB der Definition nach 1SO Standard 1SO
9092: 1988 bzw. CEN Standard EN 29092 verwendet. Ein Vliesstoff kann insbesondere
trocken- oder nassgelegt oder ein Extrusionsvliesstoff, insbesondere ein Meltblown
(schmeizgesponnener Mikrofaservliesstoff) oder Spunbond (Filamentspinnvliesstoff),
sein. Die Abgrenzung zwischen nassgelegten Vliesstoffen beziehungsweise Nonwoven
und herkémmlichem nassgelegtem Papier erfolgt gemaf der oben genannten Definition,
wie sie auch von der International Association Serving the Nonwovens and Related In-
dustries EDANA (www.edana.org) verwendet wird. Wenn also hier von Papier oder Fil-
terpapier die Rede ist, ist damit (herkdmmliches) nassgelegtes Papier gemeint, das in
der oben genannten Definition von Viiesstotf ausgenommen ist. Unter einem Vlies
(,Web") wird einen Lage von noch losen, d. h. unverbundenen, Fasern verstanden.
Durch Verfestigen der losen Fasern kann dann ein Vliesstoff erhalten werden.

Somit kénnen beispielsweise lose Fasern (z. B. Stapelfasern) auf einem Netz oder einer
gelochten Folie abgelegt werden und dann damit, beispielsweise mittels Kalandrierens,
verbunden werden. Die thermische Verbindung erfolgt beispielsweise entweder dadurch,
dass das Netz Bikomponentenmaterial umfasst oder die Stapelfasern Bikomponentenfa-
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sern umfassen; die jeweils andere Lage kann dann Mono- oder Bikomponentenmaterial
umfassen. Alternativ oder zusétzlich kann z. B. Hotmelt zur Verbindung aufgespriiht o-
der Hotmeltpulver auf- oder eingestreut wird. Eine separate Verfestigung der Vliieslage
ist dabei nicht erforderlich. Die Faserlage muss somit keine eigenstindige und stabile
Filterlage bilden; erst in Kombination oder im Verbund mit der ersten Lage (Netz oder
Folie) wird die erforderliche Stabilitdt erhalten.

Es kdnnen insbesondere die erste und/oder die zweite Faserlage in Form einer, insbe-
sondere kardierten, Vlieslage oder Vliesstofflage aus Stapelfasern ausgebildet sein. Fa-
sern der ersten und/oder zweiten Faserlage kdnnen in die Lécher, Maschen oder Poren

der ersten Lage ragen.

Die erste und/oder zweite Faserlage kdnnen jeweils eine trockengelegte oder nassge-
legte Vlieslage oder Viiesstofflage, eine Extrusionsviieslage oder eine Extrusions-

vliesstofflage sein.

Als Materialien flir Fasern der Faserlagen und/oder fir die erste Lage kommen grund-
satzlich verschiedenste Kunststoffe in Frage; auch natlirliche Fasern, beispielsweise
Zelistofffasern, kénnen verwendet werden. Mogliche Materialien sind beispielsweise Po-
lypropylen oder Polyester. Weiterhin kénnen die erste Lage und/oder Fasern der ersten
und/oder zweiten Faserlage eine Bikomponentenstruktur aufweisen. Die Verwendung
von Bikomponentenfasern in der ersten Faserlage oder beispielsweise von einem Bi-
komponentennetz, d.h. einem Netz, dessen Fasern einen Bikomponentenaufbau auf-
weisen, ermdglicht insbesondere eine einfache thermische Verbindung der ersten Lage
und der ersten Faserlage. Alternativ oder zusatzlich kann eine Faserlage Schmelzbinde-
fasern (,fusing fibers*) umfassen.

Die erste Faserlage und/oder die zweite Faserlage konnen eine Flachengewicht von 5
bis 60 g/m? insbesondere von 5 bis 30 g/m? aufweisen. Aufgrund des Netzes kdnnen
somit Faserlagen mit geringem Flachengewicht verwendet werden, die durch das Netz
mit hoher Luftdurchidssigkeit und geringer Verstopfungsneigung ausreichend stabilisiert
werden. Bei Vorhandensein einer ersten und einer zweiten Faserlage kénnen die Fia-
chengewichte der ersten und zweiten Faserlage jeweils unabhangig voneinander zwi-
schen 5 und 30 g/m? liegen. |
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Die zuvor beschriebenen Materialverbunde kénnen eine dritte Faserlage aus Chemiefa-
sern und/oder pflanzlichen Fasern, insbesondere in Form einer Vliesstofflage umfassen,
die an der ersten Faserlage auf der der ersten Lage abgewandten Seite angeordnet ist.
Durch eine geeignete Wahl der Filterparameter der verschiedenen Lagen lassen sich
somit die gewlinschten Filtereigenschaften einstelien.

Die zuvor beschriebenen Materialverbunde kénnen eine vierte Faserlage aus Chemiefa-
sern und/oder pflanzlichen Fasern, insbesondere in Form einer Vliesstofflage umfassen,
die an der dritten Faserlage auf der der ersten Faserlage abgewandten Seite angeordnet

ist.

Die erste, zweite, dritte und/oder vierte Faserlage kdnnen jeweils eine trockengelegte
oder nassgelegte Viiesstofflage oder eine Extrusionsvliesstofflage sein, wie sie bei-
spielsweise zuvor beschrieben wurden. Die erste, zweite, dritte und/oder vierte Faserla-
ge kdnnen jedoch unterschiedlich ausgebildet sein.

Der Verbund aus erster Lage und erster Faserlage oder aus erster Lage, erster Faserla-
ge und zweiter Faserlage kann eine Luftdurchiassigkeit von 2000 bis 12000 ¥/(m?s), ins-
besondere 4000 bis 10000 I/(m2 s), aufweisen.

Das Materiaiverbund kann an der am weitesten stromabwirts liegenden Stelle der Beu-
telwand des Staubsaugerfilterbeutels angeordnet sein. Die erste Lage oder die erste
Faserlage kdnnen insbesondere die duBerste Lage der Beutelwand des Staubsaugerfil-
terbeutels bilden. In diesem Fall ist dann die erste Lage oder die erste Faserlage die
beztiglich des Luftstroms am weitesten stromabwadrts angeordnete Lage des Staubsau-
gerfilterbeutels. Insbesondere wenn die beschriebenen Materialverbunde in Form dieses
Verbundes an &uBerster Stelle liegen, weist der Filterbeutel eine hohe Stabilitat bei gu-
ten Gebrauchseigenschaften auf. Der Materialverbund kann sich insbesondere (ber die
gesamte Flache der Beutelwand erstrecken.

Die Erfindung stellt weiterhin ein Verfahren zum Herstellen eines Materialverbunds fiir
einen Staubsaugerfilterbeutel mit den Schritten bereit:

Bereitstellen einer ersten Lage aus einem Netz oder einer gelochten Folie mit einer Luft-
durchlassigkeit von wenigstens 10000 /(m?s);
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Bereitstellen einer ersten Faserlage aus Chemiefasern und/oder pflanzlichen Fasern auf
einer Seite der ersten Lage,

Verbinden der ersten Lage mit der ersten Faserlage.

Mit einem derartigen Verfahren kann insbesondere einer der zuvor beschriebenen Mate-
rialverbunde und damit auch einer der zuvor beschriebenen Staubsaugerfilterbeutel her-

gestellt werden.

Das Verbinden kann insbesondere vollflachig erfolgen. Der Schritt des Verbindens kann
thermisch erfolgen. Es kann grundsétzlich punktférmig oder flachig erfolgen. Insbeson-
dere kann es mittels einer glatten Kalanderwalze oder mittels eines Bandkalanders er-
folgen. Der Schritt des Verbindens kann somit eine Filhren durch glatte Kalanderwalzen
oder einen Bandkalander umfassen.

Die Schritte des Bereitstellens kénnen durch ein Ablegen der ersten Lage auf der ersten
Faserlage oder durch ein Ablegen der ersten Faserlage auf der ersten Lage erfolgen.

Die erste Lage und/oder die erste Faserlage konnen die oben im Zusammenhang mit
dem Materialverbund beschriebenen Eigenschaften und Parameter aufweisen. Beispiel-
weise kann das Netz ein extrudiertes Netz oder ein gewebtes Netz sein. Die erste Faser-
lage kann insbesondere eine Vliesstofflage sein.

Bei dem genannten Verfahren kann die erste Lage mit einem Flichengewicht von 5 bis
30 g/m?, insbesondere 7 bis 20 m?, und/oder einer Dicke von 0,1 bis 1,5 mm, insbeson-
dere 0,2 bis 0,6 mm, bereitgestellt werden.

Die erste Lage kann mit einer mittleren Lochquerschnittsfldche von 2 bis 900 mm?, ins-
besondere 5 bis 50 mm? und/oder einer Luftdurchiassigkeit von wenigstens 11000
V/(m?s), insbesondere von wenigstens 13000 V(m?s), insbesondere von wenigstens
15000 V(m?s), bereitgestelit werden. Die erste Faserlage kann Fasern mit einer Feinheit
von hochstens 5 dtex, insbesondere von hichstens 3 dtex, aufweisen. Die erste Lage
kann ein Netz mit einer Maschenweite von 2 mm bis 30 mm sein.

Die zuvor beschriebenen Verfahren kénnen weiterhin ein Bereitstellen einer zweiten Fa-
serlage aus Chemiefasern und/oder pflanzlichen Fasern umfassen. insbesondere kann
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die zweite Faserlage auf der der ersten Faserlage abgewandten Seite der ersten Lage
bereitgestellt werden. Der Schritt des Verbindens kann ein Verbinden der zweiten Faser-
lage mit der ersten Lage, insbesondere an der der ersten Faserlage abgewandten Seite,
umfassen. Insbesondere kdnnen beide Faserlagen gleichzeitig mit der ersten Lage
und/oder miteinander verbunden werden. Dies bedeutet, dass das Bereitstellen der bei-
den Faserlagen und der ersten Lage vor dem Schritt des Verbindens erfolgen kann. Der
Schritt des Verbindens kann derart erfolgen, dass Fasern der ersten und zweiten Faser-
lage in den Maschen bzw. Poren der ersten Lage miteinander verbunden werden. Das
Verbinden kann derart erfolgen, dass die erste Lage durch Fasern der ersten und/oder
zweiten Faserlage volistandig umschlossen wird.

Bei den genannten Verfahren kann der Schritt des Verbindens thermisch, insbesondere
mittels Kalandrierens, und/oder mittels eines Klebemittels erfolgen. Die thermische Ver-
bindung erfolgt beispieisweise entweder dadurch, dass das Netz Bikomponentenmaterial
umfasst oder die Stapelfasern Bikomponentenfasern und/oder Schmelzbindefasern um-
fassen, und/oder indem z. B. Hotmelt zur Verbindung aufgespriiht oder Hotmeltpulver
auf- oder eingestreut wird. Auch andere Verbindungsverfahren sind mdéglich.

Die zweite Faserlage kann die oben im Zusammenhang mit dem Materialverbund be-
schriebenen Eigenschaften und Parameter aufweisen. Die erste und/oder zweite Faser-
lage konnen jeweils eine trockengelegte oder nassgelegte Vliiesstofflage oder eine
Extrusionsvliesstofflage sein. Bei der ersten und/oder zweiten Faserlage kann es sich
insbesondere um eine, insbesondere kardierte, Stapelfaserlage handeln.

Fur die Faserlagen und die erste Lage kénnen ebenfalls, wie bereits oben beschrieben,
Materialien mit den genannten Materialparametern verwendet werden.

Die Erfindung stelit auch ein Materialverbund erhéltlich durch die zuvor beschriebenen
Verfahren bereit.

Die Erfindung stellt weiterhin ein Verfahren zum Herstellen eines Staubsaugerfilterbeu-
tels bereits, umfassend ein Herstellen eines Materialverbunds geman einem der zuvor
beschriebenen Verfahren und ein Konfektionieren des Materialverbunds zu einem

Staubsaugerfilterbeutel.
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Vor dem Konfektionieren kann noch ein Bereitstellen wenigstens einer Filterlage erfol-
gen. Dann kann noch ein Schritt eines Verbindens der wenigstens einen Filterlage mit
dem Materialverbund vor dem Konfektionieren erfolgen.

Die Erfindung stellt auBerdem einen Staubsaugerfilterbeutel erhaltlich durch die zuvor
beschriebenen Verfahren bereit.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Beispielen und der Figuren niher beschrie-
ben. Dabei zeigt

Fig. 1 schematisch den Aufbau eines ersten beispielhaften Materialverbunds;
Fig. 2 schematisch einen zweiten Aufbau eines beispielhaften Materialverbunds;
Fig. 3 schematisch den Aufbau eines dritten beispielhaften Materialverbunds.

Fir die Bestimmung der verschiedenen Parameter werden die folgenden Verfahren ver-
wendet. Die Luftdurchléssigkeit wird gemaB DIN EN I1SO 9237: 1995-12 bestimmt. Ein-
gesetzt wurde das Luftdurchldssigkeits-Priifgerdt FX3300 der Texttest AG. Es wurde
insbesondere mit einem Differenzdruck von 200 Pa und einer Priiffliche von 25 cm? ge-
arbeitet.

Das Flachengewicht wird geman DIN EN 29073-1: 1992-08 bestimmt. Fiir die Bestim-
mung der Dicke wird das Verfahren gemé&f3 Norm DIN EN 1SO 9073-2: 1997-02 einge-
setzt, wobei fur ein extrudiertes Netz oder eine gelochte Folie das Verfahren A verwen-
det wird.

Die mittlere Lochquerschnittsfladche wird optisch, beispielsweise mittels eines Messmik-
roskop oder Bildanalyse, bestimmt, wobei Uber wenigstens 100 Locher bzw. Poren ge-
mittelt wird und fir jedes Loch die geringste Querschnittsflache parallel zur Grundflache
herangezogen wird.

Die Maschenweite wird gemaf DIN ISO 9044 als Abstand zwischen zwei benachbarten
Stegen oder Faden in der Projektionsebenen und in der Mitte der Masche bestimmt.
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Die Bestimmung der Hchstzugkraft und Héchstzugkraftdehnung wurde geman DIN EN
29073-3: 1992-08 durchgefuhrt. Zur Feinheitsbestimmung wurde DIN EN ISO 1973:
1995-12 herangezogen.

Sofern nichts anderes gesagt, werden die oben genannten Verfahren auch zur Bestim-
mung der entsprechenden Parameter von extrudierten Netzen oder gelochten Folien
verwendet.

Fig. 1 zeigt schematisch den Aufbau eines beispielhaften Materialverbunds. Eine erste
Lage 101 ist in Form eines extrudierten oder gewebten Netzes oder einer gelochten Fo-
lie vorgesehen. Ein derartiges extrudiertes Netz kann beispielsweise gemaB der DE 35
08 941 hergestellt werden.

Alternativ kénnen beispielsweise von der Firma Conwed die Netze RO3650, RO5340
oder Thermanet RO3434 verwendet werden. So weist beispielsweise das Netz RO3650
eine Luftdurchldssigkeit von gréBer als 15000 /(m?s), ein Flachengewicht von 10,54
g/m?, eine Maschenweite von 4,2 X 4,2 mm und eine Dicke von 0,3 mm auf.

Ein Beispiel fur ein geeignetes gewebtes Netz ist unter der Nummer 3945/85 von Cha-
vanoz Industrie erhéltlich. Die Luftdurchlédssigkeit liegt bei Gber 15000 I/(m2 s), das Fla-
chengewicht betrégt 17 g/m2 und die Héchstzugkraft liegt bei 50 N.

Weitere mdgliche Materialien kdnnen von DelStar Technologies, Inc. erhalten werden,
beispielsweise die gelochte Folie X220NAT mit einer Luftdurchlissigkeit von 10500 I/(m2
s), einer Dicke von 0,26 mm, einem Flachengewicht von 26 g/m2, einer Hochstzugkraft
von 60 N und einer Hochstzugkraftdehnung von 30 %.

Mit dieser ersten Lage wird eine erste Faserlage 102 verbunden. Diese Faserlage kann
insbesondere Stapelfasern oder Endlosfasern umfassen oder aus diesen bestehen.
Mdgliche Fasern sind beispielsweise Monokomponentenfasern aus Polypropylen oder
Polyester oder auch Bikomponentenfasern. Weiterhin kann die Faserlage 102 auch
Schmelzfasern zum nachfolgenden Verbinden mit der ersten Lage umfassen.

Bei der Herstellung eines Materialverbunds geman Fig. 1 kann beispielsweise zunachst
die erste Lage 101 abgelegt werden, wonach ein Ablegen der ersten Faserlage 102 auf
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der ersten Lage 101 erfolgt. Alternativ kann auch zuerst die erste Faserlage 102 abge-
legt werden, auf der dann die erste Lage 101 abgelegt wird.

Ein Verbinden der ersten Lage 101 und der ersten Faserlage 102 kann auf verschiedene
Arten erfolgen, wobei dieses Verbinden grundsétzlich unabhangig von den (brigen La-
gen des Materialverbunds sein kann. Beispielsweise konnen die beiden Lagen ther-
misch, insbesondere mittels Kalandrierens, verbunden werden. Hierfiir weist zumindest
eine der beiden Lagen eine thermoplastische Komponente auf. Beispielsweise kann die
erste Faserlage thermoplastische Fasern, beispielsweise in Form von Bikomponentenfa-
sern und/oder in Form von beigefligten Schmeizfasern, aufweisen. Aiternativ oder zu-
sétzlich kann die erste Lage ein thermoplastisches Polymer umfassen; so kann bei-
spielsweise die erste Lage in Form eines extrudierten Bikomponentennetzes vorgesehen
sein. Das Kalandrieren kann insbesondere flachig (mit glatten Walzen oder einem Band-
kalander) durchgefiihrt werden. Durch das Kalandrieren werden zumindest einige der
Fasern der ersten Faserlage mit der ersten Lage verbunden.

Beispielsweise kann zuerst die erste Lage 101 (beispielsweise ein Netz) abgelegt wer-
den. Auf diese erste Lage wird dann eine erste Faserlage 102 in Form einer Vliesstoffia-
ge aus Stapelfasern abgelegt. AnschlieBend werden die erste Lage und die erste Faser-
lage durch einen Bandkalander gefiihrt, wodurch die Fasern der ersten Faserlage unter-
einander und mit der ersten Lage thermisch verbunden werden. Dabei ragen insbeson-
dere Fasern der ersten Faserlage in die Poren oder Locher der ersten Lage.

GemaB einer Variante kann beispielsweise zuerst die erste Faserlage 102 abgelegt
werden und dann mit einem Klebstoff, beispielsweise Hotmelt, bespritht werden. Danach
wird die erste Lage 101 abgelegt und durch einen Bandkalander, so dass eine Klebe-
verbindung erfolgt.

Als zweite Faserlage 103 kann beispielsweise eine Meltblownlage folgen. Die dritte Fa-
serlage 103 ist mit der ersten Faserlage 102 an der der ersten Lage 101 abgewandten |
Seite verbunden. Diese Verbindung kann beispielsweise thermisch (insbesondere durch
einen Bandkalander) erfoigen.
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Eine weitere Faserlage 104 kann zusétzlich vorgesehen sein. Diese Faserlage kann bei-
spielsweise eine Spunbondlage sein. Auch die Faserlage 104 kann beispielsweise ther-
misch oder durch UltraschallschweiBen mit den Gbrigen Lagen verbunden sein.

Wenn aus dem Materialverbund geman Fig. 1 ein Staubsaugerfilterbeutel konfektioniert
wird, so kann die erste Lage 101 als duBerste Lage des Staubsaugerfilterbeutels ange-
ordnet sein.

Damit ist die erste Lage 101 beziglich des Luftstroms im Betrieb am weitesten strom-
abwarts angeordnet, was durch die Pfeile in Fig. 1 illustriert wird. Alternativ kdnnen die
Lagen 101 und 102 jedoch auch vertauscht sein, so dass dann die erste Faserlage 102
im konfektionierten Staubsaugerbeutel die innerste Lage bilden wiirde, gefolgt von der
ersten Lage 101. Dies hat insbesondere den Vorteil, dass ein Verhaken des Netzes oder
der Folie 101 im Staubsaugergehduse vermieden wiirde.

Fur die Beutelwand eines Staubsaugerfilterbeutels werden dem in Figur 1 gezeigten Ma-
terialverbund vorzugsweise noch weitere Materiallagen hinzugefiigt, wie sie beispielhaft
in Figuren 2 und 3 gezeigt sind.

Fig. 2 illustriert schematisch ein weiteres Beispiel eines Materialverbundaufbaus. In dem
gezeigten Beispiel ist die erste Lage 202, bei der es sich beispielsweise um ein extru-
diertes Netz handeln kann, auf beiden Seiten mit einer zweiten Faserlage 201 und einer
dritten Faserlage 203 verbunden. Bei der Herstellung kann beispielsweise zunachst die
eine der beiden Faserlagen, dann die erste Lage 202 und schlieBlich die andere Faser-
lage abgelegt werden. Bei den Faserlagen kann es sich insbesondere um kardierte Viie-
sstofte oder Extrusionsvliesstoffe handeln, die jedoch unterschiedliche Fasern bzw. un-
terschiedliche Parameter (wie Flachengewicht und Dicke) aufweisen kdnnen. Alternativ
konnen die beiden Faserlagen jedoch auch gleich sein. Nach dem Ablegen dieser drei
Lagen kann dann beispielsweise eine Verbindung mittels eines Bandkalanders erfolgen,
so dass beide Faserlagen mit der dazwischen liegenden ersten Lage verbunden werden.

Stromaufwérts folgt eine kardierte Vlieslage 204 und eine Lage 205, die durch ein extru-
diertes Netz oder eine gelochte Folie gebildet wird. Die Meltblownlage kann analog zu
dem Beispiel in Fig. 1 ausgebildet sein. Die innerste Lage 205 wird in dem gezeigten
Beispiel durch ein extrudiertes Netz oder eine gelochte Folie gebildet und erfillt in erster
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Linie eine Stabilisierungsfunktion. Die Viieslage 204 und die Lage 205 kénnen bei-
spielsweise mit einem Gravurkalander verbunden sein. Eine Verbindung mit dem Mate-
rialverbund aus den Lagen 201, 202 und 203 kann thermisch unter Zuhilfenahme von
Hotmelt erfolgen.

Die in Figur 2 und 3 gezeigten Materialverbunde sind geeignet, die Beutelwand eines
Staubsaugerfilterbeutels zu bilden.

In Fig. 3 ist schematisch ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines Materialverbunds illust-
riert. Bei dem gezeigten Aufbau sind stromabwaérts beide Seiten eines extrudierten Net-
zes 302 mit einer Vliesstofflage 301 und 303 versehen. In einem Staubsaugerfilterbeutel
wird die Vliesstofflage 301 die Auf3enlage bilden. Die Vliesstofflagen 301 und 303 wer-
den mittels eines Bandkalanders mit dem extrudierten Netz 302 verbunden. Dieser Ma-
terialverbund kann wie unten beschrieben erhalten werden.

Weiter stromaufwérts befinden sich zwei Meltblownlagen 304 und 305, gefolgt von einer
Viieslage 306 aus elektrostatisch geladenen Stapelfasern. Die Lagen 304, 305 und 306
werden durch Kalandrieren, beispielsweise mittels eines Ultraschallkalanders, miteinan-
der und den ersten drei Lagen verbunden. Stromaufwérts angeordnet folgt ein Laminat
aus einem extrudierten Netz 308, das auf beiden Seiten eine kardierte Stapelfaserlage
307 bzw. 309 aufweist.

Ein Materialverbund wie aus den Lagen 301, 302, und 303 in der Figur 3 beseht aus drei
Lagen. Dabei sind zwei Faserlagen jeweils an einer Seite einer ersten Lage in Form ei-
nes Netzes angeordnet, so dass das Netz zwischen den beiden Faserlagen angeordnet
ist. Bei den Faserlagen handelt es sich um Viiesstofflagen, beispielsweise aus Stapelfa-
sern. Bei der Herstellung wird das Netz zwischen den beiden Vliesstofflagen abgelegt.
Fur eine thermische Verbindung umfassen die Faserlagen und/oder das Netz eine oder
mehrere thermoplastische Komponenten. So kann beispielsweise das Netz aus einem
Monokomponentenmaterial bestehen, die beiden Faserlagen jedoch Bikomponentenfa-
sern enthalten. Statt der Bikomponentenfasern kénnen die Faserlagen auch Schmelzfa-

sern umfassen. Alternativ oder zusétzlich besteht das Netz aus Bikomponentenmaterial. -

Geman einer weiteren Variante kann ein'Klebemittel, wie beispielsweise ein Hotmelt,

vorgesehen sein.
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Dann werden die drei Lagen durch einen Bandkalander gefiihit, so dass durch die ther-
moplastischen Komponenten eine Klebeverbindung entsteht. Dabei werden Fasern in-
nerhalb der jeweiligen Faserlagen, Fasern der beiden Faserlagen mit dem Netz und Fa-
sern einer Faserlage mit Fasern der anderen Faserlage verbunden. Letzteres erfolgt
durch die Maschen oder Poren des Netzes hindurch; die Fasern der Faserlagen ragen
also in die Maschen des Netzes und werden darin miteinander verbunden. Auf diese
Weise wird ein sehr stabiler Verbund erreicht, dessen Lagen gegeneinander nicht ver-
schiebbar sind und bei dem das Netz durch die Fasern der beiden Faserlagen vollstan-

dig umschiossen ist.

Es versteht sich, dass die zuvor beispielhaft aufgefihrten Lagen (beispielsweise aus
einem Netz, einer Folie, einem Vlies oder einem Vliesstoff) auch in anderer Art und Wei-
se angeordnet und gegebenenfalls miteinander verbunden werden kdnnen. Weiterhin
versteht es sich, dass in den Figuren weder die gezeigten Lagen in einer realistischen
Dimensionierung noch die mikroskopische Anordnung der Fasern der verschiedenen
Lagen wiedergegeben ist.
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Patentanspriiche

Staubsaugerfilterbeute! mit einem Materialverbund umfassend:

eine erste Lage aus einem Netz oder einer gelochten Folie mit einer Luftdurch-
Iassigkeit von wenigstens 10000 l/(m2 s),

eine erste Faserlage aus Chemiefasern und/oder pflanzlichen Fasern, die mit
einer Seite der ersten Lage verbunden ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach Anspruch 1, wobei das Netz ein extrudiertes Netz
oder ein gewebtes Netz ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach Anspruch 1 oder 2, wobei die erste Lage ein Fla-
chengewicht von 5 bis 30 g/m?, insbesondere 7 bis 20 g/m2, und/oder eine Dicke
von 0,1 bis 1,5 mm, insbesondere 0,2 bis 0,6 mm, aufweist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
erste Lage eine mittlere Lochquerschnittsflache von 2 bis 900 mm?, insbesondere
5 bis 50 mm?, und/oder eine Luftdurchiassigkeit von wenigstens 11000 V/(m2 s),
insbesondere von wenigstens 13000 lI/(m?2 s), aufweist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
erste Lage ein Netz mit einer Maschenweite von 2 mm bis 30 mm ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
erste Lage eine Hdéchstzugkraft in Maschinenrichtung und/oder in Querrichtung
von 30 bis 200 N, insbesondere von 40 bis 110 N, und/oder eine Hochstzugkraft-
dehnung in Maschinenrichtung und/oder in Querrichtung von 10 bis 70 %, insbe-
sondere von 10 bis 30 %, aufweist.
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Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
erste Faserlage Fasern mit einer Feinheit von héchstens 5 dtex, insbesondere
von hdchstens 3 dtex, aufweist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, waobei der
Materialverbund eine zweite Faserlage aus Chemiefasern und/oder pflanzlichen
Fasern, die mit der ersten Lage an der der ersten Faserilage abgewandten Seite
verbunden ist, umfasst.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
erste und/oder die zweite Faserlage thermisch, insbesondere mittels Kalandrie-
rens, und/oder mittels eines Klebemittels mit der ersten Lage verbunden ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
erste und/oder die zweite Faserlage in Form einer Vliesstofflage ausgebildet ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
erste und/oder die zweite Faserlage in Form einer Viiesstofflage aus Stapelfasern
ausgebildet ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
erste und/oder zweite Faserlage jeweils eine trockengelegte oder nassgelegte
Vliesstofflage oder eine Extrusionsvliesstofflage ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
erste Faserlage und/oder die zweite Faserlage ein Flachengewicht von 5 bis 60
g/m2, insbesondere von 5 bis 30 g¢/m? aufweist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei der
Verbund aus erster Lage und erster Faserlage oder aus erster Lage, erster Fa-
serlage und zweiter Faserlage eine Luftdurchlédssigkeit von 2000 bis 12000 l/(m?2
s), insbesondere 4000 bis 10000 V/(m? s), aufweist.
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Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
erste Lage, die erste Faserlage oder die zweite Faserlage die duBerste Lage der
Beutelwand bilden.

Verfahren zum Herstellen eines Materialverbunds fiir einen Staubsaugerfilterbeu-
tel mit den Schritten:

Bereitstellen einer ersten Lage aus einem Netz oder einer gelochten Folie mit
einer Luftdurchldssigkeit von wenigstens 10000 I/(m2 s),

Bereitstellen einer ersten Faserlage aus Chemiefasern und/oder pflanzlichen Fa-
sern auf einer Seite der ersten Lage,

Verbinden der ersten Lage mit der ersten Faserlage.

Verfahren nach Anspfuch 16, wobei def Schritt des Verbindens thermisch, insbe-
sondere mittels eines Bandkalanders, erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, wobei die Schritte des Bereitstellens durch
ein Ablegen der ersten Lage auf der ersten Faserlage oder durch ein Ablegen der
ersten Faserlage auf der ersten Lage erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 — 18, wobei das Netz ein extrudiertes
Netz oder ein gewebtes Netz ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 — 19, wobei die erste Lage mit einem
Flachengewicht von 5 bis 30 g/m?, insbesondere 7 bis 20 g¢/m2, und/oder einer Di-
cke von 0,1 bis 1,5 mm, insbesondere 0,2 bis 0,6 mm, bereitgestelit wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 — 20, wobei die erste Lage mit einer
mittleren Lochquerschnittsfiiche von 2 bis 900 mm2, insbesondere 5 bis 50 mm?,
und/oder einer Luftdurchidssigkeit von wenigstens 11000 I/(m2 s), insbesondere
von wenigstens 13000 /(m2 s), bereitgestelit wird.
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Vertahren nach einem der Anspriche 16 — 21, wobei die erste Lage ein Netz mit
einer Maschenweite von 2 mm bis 30 mm ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 — 22, wobei die erste Lage eine HSchst-
zugkraft in Maschinenrichtung und/oder in Querrichtung von 30 bis 200 N, insbe-
sondere von 40 bis 110 N, und/oder eine Hochstzugkraftdehnung in Maschinen-
richtung und/oder in Querrichtung von 10 bis 70 %, insbesondere von 10 bis 30
%, aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriche 16 — 23, wobei die erste Faserlage Fasern
mit einer Feinheit von hdchstens 5 dtex, insbesondere von hdchstens 3 dtex,

aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 — 24, weiterhin umfassend ein Bereit-
stellen einer zweite Faserlage, und wobei der Schritt des Verbindens ein Verbin-
den der zweiten Faserlage mit cier ersten Lage an der der ersten Faserlage ab-
gewandten Seite umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 — 25, wobei der Schritt des Verbinden
thermisch, insbesondere mittels Kalandrierens, du/oder mittels eines Klebemittels

erfolgt.

Staubsaugerfilterbeutel umfassend eine Materiallage erhéitlich durch ein Verfah-
ren nach einem der Anspriiche 16 — 26.
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