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(57) Abstract: The invention relates to a vacuum
cleaner filter bag composed of a thermally weldable
filter material, which forms the closed off interior of
the vacuum cleaner filter bag. The interior is closed
at least on one side by means of a weld seam
designed according to the invention, in the case of
which weld seam at least two layers of the filter
material are welded to each other. The weld seam
designed according to the invention is characterized
by a far higher tear strength in comparison with weld
seams known from the prior art. The invention
further relates to a method for producing the vacuum
cleaner filter bag, to a tool for producing the high-
strength weld seam, and to an ultrasonic welding
system in which said tool is integrated.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung
betrifft einen Staubsaugertilterbeutel
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]



WO 2015/172995 A1 WK 00T VT N ERE AR AU

aus einem thermisch verschweillbaren Filtermaterial, das den abgeschlossenen Innenraum des Staubsaugerfilterbeutels bildet. Der
Innenraum ist dabei zumindest an einer Seite mittels einer gemif der Erfindung ausgestalteten Schweillnaht verschlossen, bei der
mindestens zwei Lagen des Filtermaterials miteinander verschweillt sind. Die gemil der vorliegenden Erfindung ausgebildete
Schweifinaht zeichnet sich durch eine weitaus hdhere Reififestigkeit aus, verglichen mit Schweifindhten, wie sie aus dem Stand der
Technik bekannt sind. Die Erfindung betrifft z7udem ein Verfahren zur Herstellung des Staubsaugettilterbeutels, ein Werkzeug zur
Herstellung der hochfesten Schweillnaht sowie eine Ultraschallschweilanlage, in der dieses Werkzeug integriert ist.
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Staubsaugerfilterbeutel mit hochfester SchweilShaht, Verfahren zu dessen

Herstellung sowie Werkzeug und UltraschallschweiRanlage zur Herstellung

einer ultrafesten SchweiRnaht

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Staubsaugerfilterbeutel aus einem
thermisch verschweilRbaren Filtermaterial, das den abgeschlossenen Innen-
raum des Staubsaugerfilterbeutels bildet Der Innenraum ist dabei zumindest
an einer Seite mittels einer gemal der Erfindung ausgestalteten SchweilBnaht
verschlossen, bei der mindestens zwei Lagen des Filtermaterials miteinander
verschweil3t sind. Die gemal der vorliegenden Erfindung ausgebildete
SchweiBnaht zeichnet sich furch eine weitaus héhere Reilfestigkeit aus, ver-
glichen mit SchweiBnahten, wie sie aus dem Stand der Technik bekannt sind.
Die Erfindung betrifft zudem ein Verfahren zur Herstellung des Staubsaugerfil-
terbeutels, ein Werkzeug zur Herstellung der hochfesten SchweilRnaht sowie

eine UltraschallschweiRanlage, in der dieses Werkzeug integriert ist.

Zur Konfektionierung von Staubsaugerfilterbeuteln aus Vliesstoffen ist es tb-
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lich, die als Filtermaterial verwendeten Vliesstoffe bzw. hieraus gebildeten
mehrschichtigen Vliesstofflaminate durch Ultraschallschweien zu verbinden.
Ublicherweise werden hierbei durchgehende, linienférmige Schweifnéhte

oder auch unterbrochene linienférmige SchweilRnahte ausgebildet.

Nach wie vor stellen die zuvor ausgebildeten SchweilRnahte allerdings eine
permanente Schwachstelle derart konfektionierten Staubsaugerfilterbeutel
dar. Insbesondere bei bereits hohem Fillungsgrad mit Schmutzpartikeln (Ver-
stopfungsgrad) der Staubsaugerfilterbeutel kommt es dabei zum Aufplatzen
der Schweinaht bzw. zum Abriss des Vliesstoffmaterials an der SchweifSnaht,
so dass der Staubsaugerfilterbeutel beschadigt oder zerstort wird und bereits
enthaltener Schmutz unkontrolliert aus dem Staubsaugerfilterbeutel austritt.
Beim UltraschallschweilRen von Vliesstoffen mit einer flachenbezogenen Mas-
se von weniger als 200 g/m? wird dieses Problem heute recht gut beherrscht.
Schwierigkeiten gibt es insbesondere, wenn Vliesstoffe mit einer flichenbezo-
genen Masse von mehr als 200 g/m? verschweil3t werden sollen oder wenn
die SchweilRnaht mehr als zwei Filtermateriallagen verbinden muss (z.B. im
Bereich einer Seitenfalte) und die flaichenbezogene Masse der z.B. vier Vlies-

stofflagen dann in Summe bei tiber 400 g/m? liegt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine SchweiRnaht in einem aus
thermisch verschweifSbaren Materialien, insbesondere aus Vliesstoffmateria-
lien gebildeten Staubsaugerfilterbeutel bereitzustellen, die eine verbesserte
Reil¥festigkeit (Hochstzugkraft) aufweist, so dass die zuvor erwdhnten Prob-
lematiken beim erfindungsgemafen Staubsaugerfilterbeutel unterbleiben. Die
vorliegende Erfindung stellt sich somit die Aufgabe, einen entsprechenden
Staubsaugerfilterbeutel mit hochfester SchweilRnaht anzugeben. Ebenso ist es
Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines ent-
sprechenden Staubsaugerfilterbeutels sowie ein Werkzeug, das sich im zuvor
genannten Verfahren einsetzen lasst sowie eine UltraschallschweilRanlage, die

dieses Werkzeug beinhaltet, anzugeben.

Diese Aufgabe wird hinsichtlich eines Staubsaugerfilterbeutels mit einer spe-
ziell ausgebildeten SchweilRnaht mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1,
bezliglich eines Verfahrens zur Herstellung des erfindungsgemafBen Staubsau-

gerfilterbeutels mit den Merkmalen des Patentanspruchs 12, hinsichtlich ei-
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nes Werkzeugs zur Ausbildung der Schweilsnaht mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 14 sowie hinsichtlich einer Ultraschallschweianlage mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 24 gel6st. Die jeweiligen abhdngigen Patent-

anspriiche stellen dabei vorteilhafte Weiterbildungen dar.

Die vorliegende Erfindung betrifft somit einen Staubsaugerfilterbeutel aus
einem thermisch verschweiRbaren Filtermaterial, wobei durch das Filtermate-
rial ein abgeschlossener Innenraum des Staubsaugerfilterbeutels definiert
wird. Der erfindungsgemaRe Staubsaugerfilterbeutel umfasst dabei mindes-
tens eine linienférmig verlaufende SchweilRnaht, mittels der der Innenraum
des Staubsaugerfilterbeutels zumindest an einer Seite gegeniiber der Umge-
bung abgeschlossen ist. Die Schweillnaht verbindet dabei zumindest zwei La-
gen des Filtermaterials miteinander, wobei die Schweillnaht in Richtung des
linienférmigen Verlaufs alternierend verschweilSte und unverschweilSte Berei-
che der zumindest zwei Lagen aufweist. Erfindungswesentlich ist dabei, dass
die verschweiBten Bereiche eine in Richtung des linienférmigen Verlaufs ge-
messene Dimensionierung (Lange der verschweiften Bereiche) von 1,0 mm
bis 10,0 mm und die unverschweiBten Bereiche eine in Richtung des linien-
formigen Verlaufs gemessene Dimensionierung (Lange der unverschweilSten

Bereiche) von > 1,0 mm bis 5,0 mm aufweisen.

Der Staubsaugerfilterbeutel gemaB der vorliegenden Erfindung zeichnet sich
dadurch aus, dass er durch ein thermisch verschweiSbares Filtermaterial, z.B.
aus Vliesstoffmaterialien gebildet ist. Der Staubsaugerfilterbeutel weist dabei
zumindest eine Schweillnaht auf, bei der mindestens zwei Lagen des ther-
misch verschweilSbaren Filtermaterials miteinander verschweifSt sind, so dass
ein Innenraum des Staubsaugerfilterbeutels ausgebildet ist, in den das
Staubmaterial aufgenommen wird. Der Innenraum des Staubsaugerfilterbeu-
tels ist dabei gegenliber dem AulBenraum abgetrennt. Zusatzlich ist eine Ein-
trittsoffnung fir zu reinigende Luft vorhanden. Die Schweiflnaht ist dabei li-
nienférmig ausgebildet und kann beispielsweise geradlinig aber auch kurvig
verlaufen. In Richtung des linienférmigen Verlaufs weisen die SchweilRndhte

alternierend verschweildte und unverschweifSte Bereiche auf.

Insbesondere stellt die Schweillnaht eine randseitig umlaufende SchweiBnaht

des Staubsaugerfilterbeutels dar.
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Uberraschenderweise hat sich nunmehr herausgestellt, dass durch das Ein-
bringen von relativ langen unverschweifSten Bereichen im Bereich der
SchweiBnaht mit einer Lange von > 1,0 mm bis 5,0 mm, d.h. das Einfligen von
Unterbrechungen von mehr als 1,0 mm Lange in die SchweiRnaht, eine hohe-
re Reillfestigkeit der SchweiBnaht verglichen mit aus dem Stand der Technik
bekannten Schweindhten resultiert, so dass der Staubsaugerfilterbeutel auch
bei hohen mechanischen Beanspruchungen nicht im Bereich der SchweiRnaht
aufplatzt. Zudem {iberrascht, dass trotz der relativ langen unverschweifSten
Bereiche die Dichtigkeit des Filterbeutels nicht negativ beeinflusst wird, also
der Abscheidegrad genau so gut ist wie bei einem Filterbeutel mit durchge-

hend verschweilRter Schweil3naht.

GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform weisen die unverschweifSten Be-
reiche eine in Richtung des linienférmigen Verlaufs gemessene Dimensionie-
rung von 1,2 mm bis 3,0 mm, besonders bevorzugt von 1,4 mm bis 2,5 mm

auf.

Alternativ oder zusatzlich hierzu ist es vorteilhaft, wenn die verschweifSten
Bereiche eine in Richtung des linienférmigen Verlaufs gemessene Dimensio-
nierung von 1,5 mm bis 7,5 mm, bevorzugt von 1,75 mm bis 5,0 mm, beson-

ders bevorzugt von 2,0 mm bis 3,5 mm aufweisen.

Vorteilhaft ist weiter, dass in Richtung des linienformigen Verlaufs der
SchweiBnaht die Dimensionierung der unverschweillten Bereiche kleiner ist
als die Dimensionierung der verschweifSten Bereiche, d. h. es ist bevorzugt
wenn die verschweillten Bereiche langer ausgebildet sind als die

unverschweillten Bereiche.

Insbesondere ist die alternierende Anordnung der verschweifSten und
unverschweilSten Bereiche dquidistant, d.h. die verschweifSten und
unverschweilSten Bereiche weisen stets die gleiche Lange auf bzw. werden mit
derselben Periode in Richtung des Langsverlaufes der SchweilBnaht wieder-
holt.

Lotrecht zum linienférmigen Verlauf weist die Schweinaht insbesondere eine
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Dimensionierung (Breite der Schweilsnaht) von 0,8 mm bis 10,0 mm, bevor-
zugt von 1,3 mm bis 5,0 mm, besonders bevorzugt von 1,4 mm bis 3,0 mm
auf, d.h. die verschweifSten Bereiche haben die zuvor genannte bevorzugte
Breite.

Die verschweiRten Bereiche sind dabei insbesondere im wesentlichen recht-
eckig oder rechteckig ausgebildet. Hierunter fallt beispielsweise eine quadra-
tische Ausfiihrungsform, besonders vorteilhaft sind jedoch Ausfiihrungsfor-
men, bei denen die Dimensionierung des Rechtecks in Langsrichtung der
SchweiBnaht grofer ist als in der lotrecht zum linienférmigen Verlauf vorhan-
denen Dimensionierung (rechteckige Ausbildung der verschweiRten Bereiche).
Denkbar sind allerdings auch hiervon abweichende geometrische Ausgestal-
tungen der verschweiRten Bereiche, z.B. runde, kreisférmige, elliptische, ova-
le, sternchen- oder kreuzférmige Ausgestaltungen der verschweilSten Berei-
che. In diesem Fall wird als Lange bzw. Breite der verschweiSten Bereiche die
jeweilige maximale Ausdehnung der verschweilSten Bereiche in Verlaufsrich-
tung der linienférmigen SchweiRnaht bzw. in lotrechter Richtung hierzu ange-

nommen.

Weiter bevorzugt ist es, wenn jede Lage des Filtermaterials ein ein- oder
mehrschichtiges Vliesstoffmaterial ist, bevorzugt mit einem Flachengewicht
von mindestens 150 g/m?, bevorzugt mindestens 200 g/m?, weiter bevorzugt
mindestens 250 g/mz, insbesondere mindestens 300 g/mz. Das Gesamtfla-
chengewicht des zu verschweiflenden Materials hangt nun vom Flachenge-
wicht des Filtermediums und der Anzahl {ibereinander angeordneter Lagen ab
(Abbildung?).

Hierbei ist es moglich, dass das Filtermaterial ein einschichtiges Vliesstoffma-
terial ist und somit aus lediglich einer Schicht eines Vliesstoffes gebildet ist.
Bevorzugt sind die Filtermaterialien jedoch mehrschichtige Vliesstoffmateria-
lien, so dass mindestens 3, bevorzugt 4 bis 8, insbesondere 4 oder 5 Schichten
eines Vliesstoffmaterials vorhanden sind. Zu diesen Filtermaterialien zdhlen
auch die Filtermaterialien, wie sie fiir den Staubsaugerfilterbeutel gemal der
EP 1 795 247 Al beschrieben sind. Samtliche Ausfiihrungen dieser Patentan-
meldung hinsichtlich der eingesetzten Filtermaterialien werden auch zum Ge-

genstand der vorliegenden Patentanmeldung gemacht.
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Der Staubsaugerfilterbeutel gemal der vorliegenden Erfindung kann dabei
Wandungen aufweisen, die aus einer oder mehreren, z. B. zwei Lagen eines
Filtermaterials besteht, wobei das Filtermaterial selbst ein ein- oder mehr-

schichtiges Vliesstoffmaterial darstellen kann.

Die SchweiRnaht gemaR der vorliegenden Erfindung weist eine hohe Festig-
keit auf. Die ZerreiRkraft wird dabei gemaR DIN EN 29073-3 bestimmt. Die
Ermittlung der Hochstzugkraft wird dort eindeutig definiert. Die Norm bezieht
sich allgemein auf Vliesstoffe. Die zu priifende SchweiRnaht wird zur Priifung
mittig zwischen den Backen der Zugpriifmaschine eingespannt.Beim ZerreilRen
eines Priiflings bei dem 4 Lagen eines Vliestoffes mit einer SchweilRnaht mitei-
nander verbunden worden sind werden jeweils 2 Lagen in die eine Backe ein-
gespannt werden und 2 Lagen in die andere Backe.

Diese ZerreiRkraft weist dabei bevorzugt mindestens 30 N, bevorzugt mindes-
tens 50 N, besonders bevorzugt mindestens 80 N auf (Bei einer Einspannbrei-

te nach Norm von 5 cm).

GemaR einer ersten bevorzugten Ausfithrungsform ist der Staubsaugerfilter-
beutel in Form eines Flachbeutels ausgebildet. Hierbei sind mindestens zwei
Lagen des Filtermaterials randseitig umlaufend miteinander verschweifRt, wo-
bei die VerschweiRung zumindest bereichsweise, bevorzugt komplett als
SchweiBnaht wie voranstehend beschrieben ausgebildet ist. Der Flachbeutel
weist dabei eine Vorder- und eine Riickseite auf, wobei sowohl die Vorder- als
auch die Riickseite des Flachbeutels jeweils zumindest aus einer Lage eines
Filtermaterials gebildet ist. Jede Seite des Flachbeutels, d. h. z. B. Vorder- und
Riickseite kbnnen dabei z. B. auch jeweils aus zwei Lagen eines Filtermaterials
gebildet sein. Jede Lage des Filtermaterials kann fir sich genommen wiede-

rum aus ein- oder mehrschichtigen Vliesstoffmaterialien gebildet sein.

Ebenso ist es moglich, dass der Staubsaugerfilterbeutel gemaR der vorliegen-
den Erfindung die Form eines Seitenfaltenbeutels aufweist. Der Seitenfaltbeu-
tel entspricht dabei im wesentlichen dem zuvor beschriebenen Flachbeutel.
Auch der Seitenfaltbeutel weist eine Vorder- und Riickseite auf, die wie vor-

anstehend beschrieben ausgestaltet sein kann. Im Gegensatz zum Flachbeutel
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ist der Seitenfaltbeutel auf zwei gegeniiberliegenden Seiten eingeschlagen
und weist somit Seitenfalten auf. An den Stirnseiten ist der Seitenfaltbeutel
wie der Flachbeutel ausgestaltet. Bei einem derartigen Seitenfaltenbeutel sind
somit zwei Ldngs- und zwei Querseiten vorhanden, wobei mindestens zwei
Lagen des Filtermaterials l[angsseitig miteinander verschweiRt und in den
Staubsaugerfilterbeutel eingeschlagen und querseitig miteinander ver-
schweiBt sind, wobei zumindest die querseiteigen SchweiBnahte vorzugsweise

samtliche SchweilBnahte, wie voranstehend beschrieben, ausgebildet sind.

Alternativ und ebenso bevorzugt ist es auch méglich, dass der Staubsaugerfil-
terbeutel gemal der vorliegenden Erfindung die Form eines 3D-Beutels oder
Block- oder Klotzbodenbeutels aufweist, wobei mindestens zwei Lagen des

Filtermaterials mit einer in einem der vorhergehenden Anspriiche definierten

Schweilnaht verschweilt sind.

Die vorliegende Erfindung betrifft ebenso ein Verfahren zur Herstellung eines
zuvor beschriebenen Staubsaugerfilterbeutels, bei dem mindestens eine li-
nienférmig verlaufende Schweifnaht durch thermisches Verschweien, insbe-
sondere durch UltraschallverschweiRen zumindest zweier Lagen des Filterma-
terials erzeugt wird, wobei die Schweifnaht in Richtung des linienférmigen
Verlaufs alternierend verschweilSte und unverschweifRte Bereiche der zumin-
dest zwei Lagen aufweist, wobei die verschweilten Bereiche eine in Richtung
des linienférmigen Verlaufs gemessene Dimensionierung (Ladnge der ver-
schweiBten Bereiche) von 1,0 mm bis 10,0 mm und die unverschweifSten Be-
reiche eine in Richtung des linienférmigen Verlaufs gemessene Dimensionie-

rung (Lange der verschweiRten Bereiche) von > 1,0 mm bis 5,0 mm aufweisen.

Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren kann auf einfache Art und Weise eine
Verbindung der mindestens zwei Lagen des thermisch verschweiBRbaren Fil-
termaterials, insbesondere der Vliesstofflagen des Staubsaugerfilterbeutels
bewerkstelligt werden, so dass mit einfachsten Mitteln eine duBerst reilfeste
SchweiBnaht entsteht.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform wird die linienférmige
SchweiBnaht durch Ultraschallverschweien erzeugt, wobei ein Werkzeug

eingesetzt wird, das einen Grundkdrper sowie mindestens eine erste sich in
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eine x-Richtung langs erstreckende, in eine y-Richtung eine Breite aufweisen-
de und in eine z-Richtung erhabene Leiste mit in z-Richtung abschlieRender
planer Arbeitsflache, die eine Mehrzahl von in y-Richtung parallel verlaufen-
den und ausgehend von der Arbeitsflache in z-Richtung vertieften Einkerbun-
gen, die eine Mehrzahl von Schweil3flichen definiert, aufweist. Hierbei be-
tragt die Langsdimensionierung der Einkerbungen in x-Richtung von > 1,0 mm
bis 5,0 mm und die Langsdimensionierung der SchweiRflachen in x-Richtung
1,0 mm bis 10,0 mm. Beim erfindungsgemaBen Verfahren wird zudem ein
Gegenstiick zum Werkzeug eingesetzt, das beim Schweillvorgang tiber der
ersten Leiste angeordnet ist. Zur Erzeugung der SchweilBnaht werden die min-
destens zwei Lagen des Filtermaterials zwischen Werkzeug und Gegenstlick
angeordnet, anschlieflend erfolgt ein Verpressen der Lagen des Filtermateri-
als, indem Gegenstiick und Werkzeug aufeinander zubewegt werden wobei
die zu verschweilRenden Lagen des Filtermaterials aneinander angepresst
werden. Zum Verschweilen wird Ultraschall in das Gegenstiick und/oder in

das Werkzeug eingekoppelt.

Als Gegenstiick kann beispielsweise eine plan ausgebildete Metallleiste einge-
setzt werden, die hinsichtlich ihrer Breite beispielsweise die gleiche Dimen-
sionierung aufweisen kann wie die Breite der SchweiRflachen. Ebenso ist es
denkbar, dass das Gegenstlick eine Arbeitsoberflache aufweist, die spiegel-
bildlich zur Arbeitsflache des Werkzeugs ausgebildet ist, d.h. ebenso erhabene
SchweiRflachen und dazwischen ausgebildete Einkerbungen aufweist. In die-
sem Fall ist das Gegenstliick so zum Werkzeug anzuordnen, dass die Schweil3-
flachen des Werkzeugs tGbereinander zum Liegen kommen. Entsprechendes
gilt fur die Einkerbungen.

Beim Verpressen der Lagen des Filtermaterials findet somit eine Komprimie-
rung des Filtermaterials im Bereich der erhabenen Schweilflachen statt, wah-
rend das weiche Filtermaterial in die Einkerbungen eindringen kann. Wenn in
diesem Zustand Ultraschall in das Werkzeug und/oder das Gegenstiick
eingekoppelt wird, findet im verpressten Bereich des Filtermaterials, d.h. im
Bereich der SchweiRflachen ein kurzzeitiges Aufschmelzen des Filtermaterials
statt, so dass in diesem Bereich die verschweil3ten Bereiche der SchweifSnaht
entstehen. Im Bereich der Einkerbungen, d.h. in den Bereichen, in denen kei-

ne Verpressung des Filtermaterials gegeben ist, findet keine VerschweiRung
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statt.

Die vorliegende Erfindung betrifft zudem ein Werkzeug fiir eine Ultraschall-
schweiBanlage umfassend einen Grundkdrper sowie mindestens eine erste
sich in eine x-Richtung langs erstreckende, in eine y-Richtung eine Breite auf-
weisende und in eine z-Richtung erhabene Leiste mit in z-Richtung abschlie-
Render planer Arbeitsflache, die eine Mehrzahl von in y-Richtung parallel ver-
laufenden und ausgehend von der Arbeitsflache in z-Richtung vertieften Ein-
kerbungen, die eine Mehrzahl von Schweil3flichen definiert, aufweist, wobei
die Langsdimensionierung der Einkerbungen in x-Richtung von > 1,0 mm bis
5,0 mm und die Langsdimensionierung der Schweifl3flachen in x-Richtung 1,0
mm bis 10,0 mm betragt. Mit diesem Werkzeug lasst sich das zuvor beschrie-
bene erfindungsgemale Verfahren durchfiihren und die eingangs beschriebe-
nen erfindungsgemafen Staubsaugerfilterbeutel durch Verschweiflen mindes-

tens zweier Lagen von Filtermaterialien herstellen.

Die x-, y- und z-Koordinaten bzw. —Richtungen bezeichnen hierbei die Achsen

eines dreidimensionalen kartesischen Koordinatensystems.

Bevorzugt beim Werkzeug ist hierbei, dass die Langsdimensionierung der Ein-
kerbungen in x-Richtung von 1,2 mm bis 3,0 mm, besonders bevorzugt von 1,4

mm bis 2,5.

Alternativ oder zusatzlich zu der zuvor genannten Ausfiihrungsform ist es vor-
teilhaft, wenn die Langsdimensionierung der Schweilflachen in x-Richtung
von 1,5 mm bis 7,5 mm, bevorzugt von 1,75 mm bis 5,0 mm, besonders be-

vorzugt von 2,0 mm bis 3,5 mm betragt.

Ebenso ist es vorteilhaft, dass in x-Richtung die Langsdimensionierung der

SchweiBflachen gréBer ist als die Langsdimensionierung der Einkerbungen.

Insbesondere sind die Einkerbungen in x-Richtung dquidistant angeordnet.

Weiter bevorzugt ist hierbei, dass die Breite der Schweil3flachen in y-Richtung
von 0,8 mm bis 10,0 mm, bevorzugt von 1,3 mm bis 5,0 mm, besonders be-

vorzugt von 1,4 mm bis 3,0 mm betragt.
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Die SchweiRflachen des Werkzeugs weisen vorteilhafterweise einen im We-

sentlichen rechteckigen oder rechteckigen Umriss auf.

Zudem ist es moglich, dass die Einkerbungen in Projektion auf eine xz-Ebene
ein dreieckiges oder trapezoidales Profil aufweisen, wobei bevorzugt die das
Dreiecksprofil oder das trapezoidale Profil bildenden Flanken der Einkerbun-
gen einen Winkel a von 30 ° bis 120 °, bevorzugt 40 ° bis 100 ° zueinander

aufweisen.

GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Grundkorper
mindestens eine zweite sich in eine x-Richtung langs erstreckende, in eine y-
Richtung eine Breite aufweisende und in eine z-Richtung erhabene Leiste mit
in z-Richtung abschlieBender planer Arbeitsflache, die eine Mehrzahl von in y-
Richtung parallel verlaufenden und ausgehend von der Arbeitsflache in z-
Richtung vertieften Einkerbungen, die eine Mehrzahl von SchweiRflachen de-
finiert, auf. Hierbei betragt die Langsdimensionierung der Einkerbungen in x-
Richtung von > 1,0 mm bis 5,0 mm und die Langsdimensionierung der
SchweiBflachen in x-Richtung 1,0 mm bis 10,0 mm. Die mindestens eine zwei-
te Leiste ist in x-Richtung parallel und in einem Abstand zur mindestens einen
ersten Leiste angeordnet. Bevorzugt weist die Arbeitsflache der mindestens
einen zweiten Leiste die gleiche Dimensionierung d. h. die gleiche H6he in z-

Richtung auf wie die der mindestens eine erste Leiste.

Insbesondere ist die mindestens eine zweite Leiste identisch ausgestaltet wie
die erste Leiste, d. h. die Einkerbungen und Arbeitsflichen weisen jeweils die

gleiche Dimensionierung und den gleichen Abstand zueinander auf.

Mit einem wie voranstehend beschriebenen bevorzugt ausgebildeten Werk-
zeug lassen sich somit beispielsweise gleichzeitig zwei SchweilRndhte durch
VerschweilRen mehrerer Lagen von Filtermaterialien erzeugen. Diese
SchweiBndhte verlaufen bevorzugt parallel oder im wesentlichen parallel zu-
einander. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn eine kontinuierliche
Herstellung von Filterbeuteln aus endlos ausgebildeten Bahnen von Filterma-
terialien erzeugt wird. Durch die gleichzeitige Einbringung von zwei Schweil3-

nahten kann somit mit der ersten Leiste eine abschlieende Schweillnaht ei-
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nes ersten Staubsaugerfilterbeutels, mit der zweiten Leiste eine weitere ab-
schlieBende Schweinaht eines zweiten Staubsaugerfilterbeutels erzeugt
werden. Nach erfolgtem SchweiRvorgang kann die nunmehr stellenweise ver-
schweiBRte Bahn aus mehreren Lagen des Filtermaterials im Bereich des Ab-
standes zwischen den beiden Leisten abgeldangt werden, so dass zwei separate

Filterbeutel entstehen.

Bei der zuvor genannten bevorzugten Ausfiihrungsform kann es ferner vorge-
sehen sein, dass zwischen der ersten Leiste und der zweiten Leiste mindestens
eine dritte in eine z-Richtung erhabene Leiste mit in z-Richtung abschlieBen-
der planer Arbeitsflache mit in z-Richtung verlaufenden Aussparungen, die
eine Mehrzahl von Schweil3flachen definiert, angeordnet ist, wobei die Ar-
beitsflaiche der mindestens einen dritten Leiste die gleiche Dimensionierung,

d. h. H6he in z-Richtung aufweist wie die der mindestens eine erste Leiste.

Mit dieser dritten Leiste kann ein weiteres SchweiRprofil mit verschweilSten
und unverschweildten Bereichen in einen Staubsaugerfilterbeutel eingebracht
werden. Wie bereits zuvor beschrieben, ist dieses SchweilSprofil zwischen den
beiden entstehenden Schweillndhten, die jeweils einen Staubsaugerfilterbeu-
tel abschlieBen, eingebracht. Das mit dieser dritten Leiste entstehende
SchweiBprofil liegt somit auBerhalb des Innenraums des Staubsaugerfilterbeu-
tels. Dieses SchweilRprofil dient dazu, Bestandteile des Filtermaterials zu ver-
festigen, um zu verhindern, dass das Filtermaterial ausfranst oder aus dem
Staubsaugerfilterbeutel austreten kann. Insbesondere bei Einsatz von mehr-
schichtigen VlieRstoffmaterialien oder Faservliesmaterialien im Sinne der EP 1
795 247 Al kann es vorkommen, dass einzelne Fasern des Vliesstoffmaterials
bzw. des Faservliesmaterials an der Seitenkante des Staubsaugerfilterbeutels
herausstehen und bei Handhabung des Staubsaugerfilterbeutels aus dem Be-
reich des Staubsaugerfilterbeutels herausgezogen werden, wodurch gegebe-
nenfalls das Filtermaterial im Bereich der SchweilRnaht beschadigt werden
kann. Durch diese dritte Leiste und entsprechende Einbringung eines
SchweilBmusters aullerhalb der Schweillnaht werden diese Einzelfasern der
entsprechenden Filtermaterialien zusatzlich fixiert und somit gesichert. Wird
ein wie zuvorstehend beschriebenes kontinuierliches Verfahren zur Herstel-
lung der Staubsaugerfilterbeutel durchgefiihrt (d.h. es werden quasi endlose

Bahnen des Filtermaterials eingesetzt), ist es bevorzugt, wenn das Ablangen
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der dann verschweilRten Bahnen des Filtermaterials im Bereich dieser dritten
Leiste erfolgt. Das Ablangen erfolgt besonders bevorzugt spiegelsymmetrisch

zum Verlauf der beiden duReren Leisten.

Zudem betrifft die vorliegende Erfindung eine Ultraschallschweianlage, die

ein Werkzeug wie voranstehend beschrieben aufweist.

GemaR einer ersten Ausfiihrungsform ist das Werkzeug dabei als Amboss aus-
gebildet. In diesem Falle weist die UltraschallschweiRanlage als Gegenstlick
zum Werkzeug mindestens eine Sonotrode mit insbesondere durchgangig
ausgebildeter Arbeitsoberflache auf. Die Sonotrode und das als Amboss fun-
gierende Werkzeug sind dabei beweglich zueinander angeordnet, so dass
beim Schweilvorgang die Sonotrode und die mindestens eine erste Leiste
Ubereinander angeordnet sind. Fiir den Fall, dass das Werkzeug mehrere Leis-
tungen aufweist, umfasst die Ultraschallschweianlage eine der Anzahl der
Leisten entsprechende Anzahl an Sonotroden, die jeweils einer Leiste zuord-
net sind, so dass beim SchweiRvorgang die mindestens eine zweite Leiste und
gef. die mindestens eine dritte Leiste mit der jeweiligen Sonotrode {iberei-

nander angeordnet sind.

Gemal einer weiteren alternativen Ausfiihrungsform hierzu ist das Werkzeug
dabei als Sonotrode ausgebildet und wird beim SchweiRvorgang als solche
betrieben. In diesem Falle umfasst die UltraschallschweiBanlage als Gegen-
stick zum Werkzeug mindestens einen Amboss mit z. B. durchgingig ausge-
bildeter Arbeitsoberflache. Hierbei sind Amboss und Werkzeug beweglich so
zueinander angeordnet, dass beim SchweiBvorgang der Amboss und die min-
destens eine erste Leiste (ibereinander angeordnet sind, ggf. die mindestens
eine zweite Leiste und ggf. die mindestens eine dritte Leiste libereinander

angeordnet sind.

Fiir den Fall, dass das Werkzeug mehrere Leistungen aufweist, umfasst die
Ultraschallschweilanlage eine der Anzahl der Leisten entsprechende Anzahl
an Ambossen, die jeweils einer Leiste zuordnet sind, so dass beim SchweiR-

vorgang die mindestens eine zweite Leiste und ggf. die mindestens eine dritte
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Leiste mit dem jeweiligen Ambossen libereinander angeordnet sind.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der nachfolgend beigefligten Figuren
naher beschrieben, ohne die Erfindung auf die speziell hergestellten Ausfiih-

rungsformen zu beschranken.

Figur 1 zeigt die Aufsicht auf die Arbeitsoberflache eines erfindungsgeméalRen

Werkzeugs in z-Richtung.

Figur 2 zeigt die Seitenansicht eines erfindungsgemaRen Werkzeugs in y-

Richtung.

Figur 3 zeigt die Aufsicht auf ein erfindungsgemafies Werkzeug in x-Richtung.

Figur 4 zeigt die komplette Ansicht eines erfindungsgemaen Werkzeugs in y-

Richtung.

Figur 5 zeigt einen erfindungsgemafien Staubsaugerfilterbeutel, der als Flach-

beutel ausgestaltet ist.

Figur 6 zeigt einen erfindungsgemafien Staubsaugerfilterbeutel, der als Sei-

tenbeutel ausgestaltet ist.

Figur 1 zeigt einen Ausschnitt einer Aufsicht auf einen Ausschnitt der Arbeits-
oberflache eines erfindungsgemafen Werkzeugs 1. Das Werkzeug 1 weist
dabei einen Grundkorper G auf sowie zwei Leisten 2 und 2°, die in z-Richtung
aus dem Grundkdrper G herausragen. Die Leisten 2 und 2 verlaufen dabei in
x-Richtung. Die Leisten 2 bzw. 2‘ weisen dabei Einkerbungen 3 bzw. 3‘ auf,
hierbei ist die Oberflache der Leisten 2 bzw. 2° in z-Richtung nach unten ein-
gekerbt und ausgespart. Durch die Einkerbungen 3 und 3 entstehen dabei die
erhabenen Schweilflachen 4 bzw. 4/, die in z-Richtung aus der Arbeitsoberfla-

che des Werkzeugs 1 herausragen.

Die Einkerbungen 3 und 3 sind dabei in x-Richtung dquidistant angeordnet, so

dass die dabei entstehenden Schweiliflachen 4 bzw. 4° gleichlang (und ebenso
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gleich breit) ausgebildet sind. Die beiden Leisten 2 und 2‘ des Werkzeugs 1

sind dabei bezliglich einer x-Achse spiegelsymmetrisch ausgebildet. Der mini-
male Abstand dieser beiden Leisten d ist liber die gesamte x-Dimensionierung
des Werkzeugs 1 gleich ausgebildet, so dass die Leisten 2 und 2‘ parallel zuei-

nander verlaufen.

In x-Richtung betragt die Lange der Schweillflachen 4 und 4 dabei zwischen
1,0 und 10 mm, wahrend die Lange der Einkerbungen in x-Richtung 3 bzw. 3*

zwischen > 10mm bis 10 mm betragt.

Die SchweiRflachen 4 bzw. 4 der jeweiligen Leisten 2 bzw. 2 weisen dabei

eine Breite B bzw. B* auf, d.h. eine Dimensionierung in y-Richtung.

Zwischen den Leisten 2 und 2° ist dabei eine weitere Leiste 2 angeordnet, die
ebenso in Z-Richtung erhabene Schweiltflaichen 4* aufweist. Die jeweiligen
SchweiRflachen 4 sind dabei durch Einkerbungen 3 voneinander getrennt.
Die Leiste 2 weist verglichen mit den Leisten 2 bzw. 2* lediglich halb so viele
Einkerbungen auf, so dass die Schweil3flachen 4 in x-Richtung lediglich halb

so oft auftreten, wie in den Leisten 2 bzw. 2°.

An den Stellen, an denen in x-Richtung eine Schweilflache 4 mit einer
SchweiBflache 4 bzw. 4 koinzidiert, sind diese durch Einkerbungen 5 bzw. 5°

voneinander getrennt.

Wahrend die Einkerbungen 3 bzw. 3‘ der Leiste 2 bzw. 2 beispielsweise drei-
ecksformig ausgebildet sein kénnen (siehe hierzu auch Figur 2), so dass die
Einkerbungen entsprechende Flanken F aufweisen, kdnnen die Einkerbungen
3" bzw. die zwischen den Leisten vorhandenen Einkerbungen 5 bzw. 5 auch
anders ausgestaltet sein und beispielsweise keine Kanten aufweisen, bei-

spielsweise rundes Profil aufweisen (siehe hierzu auch Figur 3).

Figur 2 zeigt eine Aufsicht auf die xz-Ebene des Werkzeugs 1. Erkennbar sind
hierbei die regelmaRig angeordneten dreieckig ausgebildeten Einkerbungen 3,
die jeweils Flanken F aufweisen. Die Flanken sind dabei in einem Winkel a
zueinander angeordnet. In Figur 2 ist ebenso das Zusammenspiel der Schweil3-

flachen 4 und der Schweil3flichen 4 erkennbar, die Wiederholungsrate der
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SchweiBflachen 4 in x-Richtung ist dabei lediglich halb so hoch wie die
Wiederholungsrate der Schweil3flachen 4 beispielsweise der ersten Leiste 2,
so dass lediglich auf Hohe jeder zweiten Schweiltflache 4 der Leiste 2 Schweil3-

flachen 4* der Leiste 2* vorhanden sind.

Figur 3 zeigt eine Aufsicht auf das erfindungsgemaRe Werkzeug in x-Richtung,
d.h. auf die yz-Ebene. Die Figur 3 entspricht einem Schnitt in der yz-Ebene
durch Figur 1 an einer Stelle, an der sowohl Schweil3flachen 4, 4 als auch 4
ausgebildet sind. In Figur 3 sind die jeweiligen Schweilflachen 4, 4 und 4 als
in z-Richtung erhaben erkennbar dargestellt, diese Schweiltflaichen sind dabei
durch Einkerbungen 5 bzw. 5‘ voneinander getrennt, die im Falle der Ausfiih-

rungsform der Figur 3 halbkreisformige Einkerbungen darstellen.

Figur 4 stellt schliefSlich die gesamtperspektivische Ansicht eines erfindungs-
gemdRen Schweillwerkzeugs 1 dar, hierbei ist insbesondere die vergréBerte
Dimensionierung des Grundkérpers G dargestellt. Das erfindungsgemaRe
SchweiBwerkzeug weist fir den beispielhaften Fall der in Figur 4 dargestellten
Ausfihrungsform 80 Einkerbungen 3 bzw. eine entsprechende Anzahl an

Schweil¥flaichen 4 auf.

Die Figuren 5a bis 5c zeigen einen erfindungsgemaRen Staubsaugerfilterbeu-
tel 10, der als Flachbeutel ausgeschaltet ist. Figur 5a zeigt dabei eine perspek-
tivische Aufsicht auf die Vorderseite V des erfindungsgemafBen Staubsaugerfil-
terbeutels 10 in Form eines Flachbeutels, wahrend Figur 5b den Schnitt durch
den Staubsaugerfilterbeutel an der in Figur 5a dargestellten Schnittlinie A-B
zeigt. Figur 5c¢ zeigt einen Schnitt durch die in Figur 5a dargestellte Linie A’-B’,
d. h. durch die umlaufende Schweif3naht S.

Der Staubsaugerfilterbeutel 10 in Form eines Flachbeutels gemaR Figur 5a
weist dabei eine Vorderseite V sowie eine Riickseite R auf. Vorder- wie Riick-
seite V bzw. R sind dabei jeweils aus einem thermisch verschweiBbaren Fil-
termaterial gebildet, beispielsweise einem ein- oder mehrschichtigem Vlies-
stoffmaterial. Die Vorderseite V weist dabei eine Einstrom&ffnung E auf, durch
die der Ausblasstutzen eines nicht dargestellten Staubsaugers mit dem Staub-
saugerfilterbeutel 10 verbunden werden kann. Die Vorderseite V und die

Ruckseite R sind umlaufend mit einer SchweifSnaht S miteinander verbunden.
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Der Schnitt durch den Staubsaugerfilterbeutel, wie in Figur 5b dargestellt,
zeigt die Verbindung der Vorderseite V und der Riickseite R des Staubsauger-
filterbeutels iber die Schweilnaht S. Vorder- und Riickseite werden durch

verschweilSte Bereiche 40 der SchweiRnaht S zusammengehalten.

In Figur 5c ist die erfindungsgemaBe Ausgestaltung der SchweilRnaht an Stelle
des Schnittes A’-B‘, wie in Figur 5a gezeigt, dargestellt. Die SchweiRnaht S
weist dabei alternierend und aquidistant unverschweifSte Bereiche 30 sowie
verschweildte Bereiche 40 auf. Im Bereich der verschweif3ten Bereiche 40 ist
das Filtermaterial der Vorderseite V und der Riickseite R miteinander verbun-
den. Beim SchweiBvorgang kommt es hierbei zum Aufschmelzen und Verkle-
ben des thermisch verschweiRbaren Filtermaterials sowohl der Vorderseite V
als auch der Riickseite R. Im Bereich der unverschweil3ten Bereiche 30 findet
hierbei kein Verschmelzen der Lagen des Filtermaterials statt. Hier bleibt das
Filtermaterial sowohl der Vorderseite V als auch der Riickseite R erhalten. Die
Lagen des Filtermaterials V und R liegen hierbei allerdings formschlissig tiber-
einander und sind zu Wiilsten verformt. Die erfindungsgemaRe Ausgestaltung
der SchweiRnaht sieht dabei vor, dass die unverschweiRten Bereiche 30 ent-
lang der SchweiRnaht, d. h. fiir den beispielhaften Fall der Darstellung in Figur
5c entlang der Schnittlinie A‘-B‘, eine Dimensionierung von >1,0 mm bis 5,0
mm aufweisen. Die verschweillten Bereiche 40 weisen dabei eine Langsdi-
mensionierung entlang der Schnittlinie A-B von 1,0 mm bis 10,0 mm auf.
Bevorzugt sind die unverschweiRten Bereiche 30 und die verschweillten Be-
reiche 40 alternierend und adquidistant angeordnet, d. h. unverschweil3te Be-
reiche 40 und verschweiRte Bereiche 30 wechseln sich mit der gleichen

Wiederholungsrate ab.

Figur 6a stellt einen erfindungsgemalen Staubsaugerfilterbeutel 10 in Form
eines Seitenfaltenbeutels dar. Dieser Staubsaugerfilterbeutel 10 weist zwei
Langsseiten L sowie zwei Querseiten Q sowie ebenso eine Vorderseite V wie
eine Riickseite R auf. Vorderseite V und Riickseite R sind ebenso aus einem
thermisch verschweilSten Filtermaterial, beispielsweise einem ein- oder mehr-
schichtigem Vliesstoffmaterial gebildet. Auf der Vorderseite V ist eine
Einstrom&ffnung E vorhanden. Im Bereich der Langsseiten L ist das Filtermate-

rial sowohl der Vorderseite V und der Riickseite R eingeschlagen, sodass an
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der Langsseite zwei Seitenkanten K1 und K2 vorhanden sind. Die Seitenkante
K1 ist dabei im Filtermaterial der Vorderseite V vorhanden, wahrend die Sei-
tenkante K2 der Filtermaterialbahn der Riickseite R zugeordnet ist. Vordersei-
te V und Riickseite R sind dabei stirnseitig, d. h. im Bereich der Querseite Q
mittels einer Schweillnaht S1 verbunden, im Bereich des Einschlags sind Vor-

derseite V und Riickseite R mittels einer Schweillhaht S2 verbunden.

Figur 6b stellt einen Schnitt durch den erfindungsgemaRen Staubsaugerfilter-
beutel 10 in Form eines Flachbeutels entlang der Schnittlinie A-B, wie in Figur
6a dargestellt, dar. Erkennbar ist, wie das Filtermaterial der Vorderseite V wie
auch der Riickseite R eingeschlagen vorliegt und dort mittels einer Schweil3-
naht S2 verbunden ist. Durch das Einschlagen entstehen dabei die Seitenkan-
ten K1 in der Vorderseite V bzw. K2 in der Riickseite R. Durch die Einfaltung
der Vorderseite V und der Riickseite R entstehen im Staubsaugerfilterbeutel
10 als Flachbeutel dabei zwei Bereiche | und I, wobei denen — in Projektions-
richtung von Vorderseite V auf Riickseite R — beispielsweise vier Lagen des
Filtermaterials tibereinander angeordnet sind (Bereich 1) bzw. zwei Lagen des

Filtermaterials (ibereinander angeordnet sind (Bereich Il).

Figur 6¢ zeigt einen Schnitt entlang der Schnittlinie A‘-B gemaR Figur 6a, d. h.
durch eine stirnseitig angeordnete SchweilRnaht S1 des erfindungsgemaRen
Staubsaugerfilterbeutels 10 in Form eines Seitenfaltenbeutels. Diese
SchweilRnaht S1 weist dabei unverschweil3te Bereiche 30 bzw. verschweildte
Bereiche 40 auf, an denen die jeweils libereinander zum liegenden kommen-
den Lagen des Filtermaterials der Vorderseite und der Riickseite R miteinan-
der verbunden sind. Sdmtliche Lagen des Filtermaterials sind innerhalb der
verschweilBbaren Bereiche 40 miteinander verschmolzen. Im Bereich |, in
dem, wie in Figur 6b dargestellt, vier Lagen des Filtermaterials libereinander
zum liegen kommen, sind im Bereich der verschweilRten Bereiche 40 samtliche
der vier Lagen miteinander verschmolzen. Im Bereich Il sind bei innerhalb der
verschweilSten Bereiche 40 lediglich zwei Lagen des Filtermaterials miteinan-
der verbunden, d. h. liegen miteinander verschmolzen vor. Die
unverschweiten Bereiche 30 sind dabei innerhalb der Bereiche | derart aus-
geschaltet, das die dort vorhandenen vier Lagen des Filtermaterials unver-
bunden miteinander vorliegen, jedoch formschliissig aneinander angepresst

vorliegen. Hierbei entstehen die in Figur 6¢ dargestellten Willste. Innerhalb



10

WO 2015/172995 PCT/EP2015/058999
18

des Bereichs Il sind lediglich zwei Lagen des Filtermaterials vorhanden, sodass
hier eine identische Ausgestaltung der SchweilRnaht wie in Figur 5¢ dargestellt
ist. Die SchweiRnaht S2, d. h. die innerhalb des Staubsaugerfilterbeutels lie-
gende Schweillnaht an der Verbindungsstelle der Vorderseite V und der Riick-
seite R kann dabei auf identische Art und Weise wie in Figur 5c ausgestaltet

sein.

Tabelle 1 zeigt Versuchsergebnisse, die bei Staubsaugerfilterbeuteln mit er-

findungsgemal ausgestalteten SchweiRndhten erzielt werden kénnen.
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Tabelle 1 zeigt die Resultate der ZerreiRkraftmessungen anhand verschweil3-
ter Filtermaterialien gemaR DIN EN29073-3. Die zu untersuchenden ver-
schweildten Filtermaterialien werden dabei derart zwischen die Backen der
Zugprifmaschine eingespannt, das die zu priifende SchweiBnaht mittig zwi-
schen den Backen angeordnet ist. Die Priiflinge weisen dabei 4 verschweilSte
Materiallagen auf, hierbei werden jeweils zwei Lagen des Materials in je eine
Backe der Zugpriifmaschine eingespannt. Die Schweilndhte der untersuchten
Priiflinge weisen dabei alternierend angeordnete verschweiBte und
unverschweilte Bereiche auf. Beim Vergleichsbeispiel 1* betragt der Abstand
zwischen den SchweiRflachen jeweils lediglich 0,8 mm, wahrend bei den er-
findungsgemaRen Beispielen 2-4 der Abstand zwischen den Schweil3flachen

grofler gewahlt ist.

Vergleichsbeispiel 1* zeigt deutlich, dass ein kleiner Abstand zwischen den
SchweiBflachen schlechte Ergebnisse, insbesondere bei hohem Gesamtfla-
chengewicht der verschweil3ten Materiallagen liefert. Die hierzu vergleichba-
ren erfindungsgemalRen Beispiele 2, 3 sowie 4 zeigen liberraschenderweise
allesamt deutlich hohere ZerreiRkrafte der resultierenden Schweilnaht, ob-
wohl die Dichte der SchweiRpunkte aufgrund des gréReren Abstandes der
verschweilSten Bereiche zueinander geringer ausfillt, als beim Vergleichsbei-
spiel 1*,

Beispiel 2 zeigt, dass die Erh6hung des Abstandes zwischen den SchweiRfla-
chen auf beispielsweise 1,5 mm hervorragende Auswirkungen auf die maxi-
male Zerreillkraft der Probe innehat. Insbesondere bei vier verschweiten
Materiallagen ist eine Steigerung der ZerreiBkraft um ca. 300 % zu erkennen.
Die Erhéhung des Abstandes zwischen en Schweilflachen beeinflusst das Er-
gebnis somit lGiberraschenderweise deutlich positiv. Auch eine weitere Erhé-
hung des Abstandes zwischen den Schweiliflichen (siehe beispielsweise Bei-
spiele 3 und 4) zeigt deutlich, dass Giberraschenderweise insbesondere bei
hohen Gesamtflachen gewichten, d. h. beispielsweise vier verschweifiten La-

gen eine deutliche Steigerung der ZerreilRkraft zu beobachten ist.
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Patentanspriiche

Staubsaugerfilterbeutel aus einem thermisch verschweillbaren Filter-
material, wobei durch das Filtermaterial ein abgeschlossener Innen-
raum des Staubsaugerfilterbeutels definiert wird, wobei der Innen-
raum zumindest an einer Seite des Staubsaugerfilterbeutels mittels ei-
ner linienférmig verlaufenden Schweillnaht verschlossen ist, bei der
zumindest zwei Lagen des Filtermaterials miteinander verschweif3t

sind,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Schweillnaht in Richtung des linienférmigen Verlaufs alternierend
verschweite und unverschweiBte Bereiche der zumindest zwei Lagen
aufweist, wobei die verschweilSten Bereiche eine in Richtung des li-
nienférmigen Verlaufs gemessene Dimensionierung von 1,0 mm bis
10,0 mm und die unverschweifSten Bereiche eine in Richtung des li-
nienférmigen Verlaufs gemessene Dimensionierung von > 1,0 mm bis

5,0 mm aufweisen.

Staubsaugerfilterbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die unverschweiBten Bereiche eine in Richtung des linienférmigen
Verlaufs gemessene Dimensionierung von 1,2 mm bis 5,0 mm, bevor-
zugt von 1,2 mm bis 3,0 mm, besonders bevorzugt von 1,4 mm bis 2,5

mm aufweisen.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die verschweifSten Bereiche eine in
Richtung des linienférmigen Verlaufs gemessene Dimensionierung von
1,5 mm bis 7,5 mm, bevorzugt von 1,75 mm bis 5,0 mm, besonders

bevorzugt von 2,0 mm bis 3,5 mm aufweisen.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass in Richtung des linienférmigen Verlaufs
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der SchweiBnaht die Dimensionierung der verschweiRten Bereiche

grofer ist als die Dimensionierung der unverschweiten Bereiche.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die alternierende Anordnung der ver-

schweillten und unverschweilSten Bereiche dquidistant ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die SchweilRnaht eine lotrecht zum li-
nienférmigen Verlauf gemessene Dimensionierung von 0,8 mm bis
10,0 mm, bevorzugt von 1,3 mm bis 5,0 mm, besonders bevorzugt von

1,4 mm bis 3,0 mm aufweist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die verschweil$ten Bereiche im wesent-

lichen rechteckig oder rechteckig ausgebildet sind.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das jede Lage des Filtermaterials ein
ein- oder mehrlagiges Vliesstoffmaterial ist, bevorzugt mit einem Ge-
samtflachengewicht von mindestens 400 g/m?, bevorzugt mindestens
500 g/mz, weiter bevorzugt mindestens 600 g/mz, insbesondere min-
destens 700 g/m”.

Staubsaugerfilterbeutel nach vorhergehendem Anspruch, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vliesstoffmaterial mindestens 3 Lagen, bevor-

zugt mindestens 4 bis 8 Lagen, insbesondere 4 Lagen aufweist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die SchweilRnaht einer Zerreiflkraft, ge-
messen nach DIN EN 29073-3 von mindestens 30 N, bevorzugt min-

destens 50 N, besonders bevorzugt mindestens 70 N aufweist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

a) in Form eines Flachbeutels, bei dem mindestens zwei Lagen des
Filtermaterials randseitig umlaufend miteinander verschweiRt sind

wobei die VerschweilRung zumindest bereichsweise, bevorzugt
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komplett als SchweilRnaht wie in einem der vorhergehenden An-

spriiche definiert ausgebildet ist, oder

b) in Form eines Seitenfaltenbeutels, bei dem der Staubsaugerfilter-
beutel zwei Langs- und zwei Querseiten aufweist, wobei mindes-
tens zwei Lagen des Filtermaterials langsseitig miteinander ver-
schweiRt und in den Staubsaugerfilterbeutel eingeschlagen und
querseitig miteinander verschweiRt sind, wobei zumindest die
querseiteigen SchweilRndhte wie in einem der vorhergehenden

Anspriiche definiert ausgebildet sind, oder

c) in Form eines 3D-Beutels oder Block- oder Klotzbodenbeutels, bei
dem mindestens zwei Lagen des Filtermaterials mit einer in einem
der vorhergehenden Anspriiche definierten SchweilRnaht ver-

schweil3t sind.

Verfahren zur Herstellung eines Staubsaugerfilterbeutels nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, bei dem mindestens eine linienférmig
verlaufende Schweillnaht durch thermisches VerschweiRen, insbeson-
dere durch UltraschallverschweiRen zumindest zweier Lagen des Fil-
termaterials erzeugt wird, wobei die SchweiBnaht in Richtung des li-
nienférmigen Verlaufs alternierend verschweiRte und unverschweifSte
Bereiche der zumindest zwei Lagen aufweist, wobei die verschweiRten
Bereiche eine in Richtung des linienformigen Verlaufs gemessene Di-
mensionierung von 1,0 mm bis 10,0 mm und die unverschweil3ten Be-
reiche eine in Richtung des linienférmigen Verlaufs gemessene Dimen-

sionierung von > 1,0 mm bis 10,0 mm aufweisen.

Verfahren nach vorhergehendem Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass die linienférmige Schweifnaht durch Ultraschallverschweilen er-
zeugt wird, wobei ein Werkzeug (1), umfassend einen Grundkdérper (G)
sowie mindestens eine erste sich in eine x-Richtung langs erstrecken-
de, in eine y-Richtung eine Breite (B) aufweisende und in eine z-
Richtung erhabene Leiste (2) mit in z-Richtung abschlieBender planer
Arbeitsflache, die eine Mehrzahl von in y-Richtung parallel verlaufen-
den und ausgehend von der Arbeitsflache in z-Richtung vertieften Ein-

kerbungen (3), die eine Mehrzahl von SchweiRflachen (4) definiert,
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wobei die Langsdimensionierung der Einkerbungen (3) in x-Richtung
von > 1,0 mm bis 10,0 mm und die Langsdimensionierung der SchweiR-
flachen (4) in x-Richtung 1,0 mm bis 10,0 mm betragt, sowie eine Ge-
genstiick zum Werkzeug (1), das beim SchweilRvorgang tUiber der Leiste
(2) angeordnet ist, eingesetzt wird, wobei die mindestens zwei Lagen
des Filtermaterials zur Erzeugung der Schweillnaht zwischen Werkzeug
(1) und Gegenstiick angeordnet werden, Werkzeug (1) und Gegenstiick
aufeinander zubewegt werden, so dass die mindestens zwei Lagen des
Filtermaterials angepasst werdenund zum VerschweiRen Ultraschall in
das Gegenstiick und/oder in das Werkzeug (1) eingekoppelt wird.

Werkzeug (1) fur eine Ultraschallschweillanlage, umfassend einen
Grundkorper (G) sowie mindestens eine erste sich in eine x-Richtung
langs erstreckende, in eine y-Richtung eine Breite (B) aufweisende und
in eine z-Richtung erhabene Leiste (2) mit in z-Richtung abschlieRender
planer Arbeitsflache, die eine Mehrzahl von in y-Richtung parallel ver-
laufenden und ausgehend von der Arbeitsflache in z-Richtung vertief-
ten Einkerbungen (3), die eine Mehrzahl von Schweiflachen (4) defi-
niert, aufweist, wobei die Langsdimensionierung der Einkerbungen (3)
in x-Richtung von > 1,0 mm bis 10,0 mm und die Langsdimensionierung

der Schweilflachen (4) in x-Richtung 1,0 mm bis 10,0 mm betragt.

Werkzeug (1) nach vorhergehendem Anspruch, dadurch gekennzeich-
net, dass die Langsdimensionierung der Einkerbungen (3) in x-Richtung
von 1,2 mm bis 8,0 mm, bevorzugt von 1,3 mm bis 5,0 mm, besonders

bevorzugt von 1,4 mm bis 3,0 mm betragt.

Werkzeug (1) nach einem der beiden vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Langsdimensionierung der Schweilfla-
chen (4) in x-Richtung von 1,5 mm bis 7,5 mm, bevorzugt von 1,75 mm

bis 5,0 mm, besonders bevorzugt von 2,0 mm bis 3,5 mm betragt.

Werkzeug (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in x-Richtung die Langsdimensionierung der SchweiRfla-

chen (4) groRer ist als die Langsdimensionierung der Einkerbungen (3).
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Werkzeug (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einkerbungen (3) in x-Richtung dquidistant angeord-

net sind.

Werkzeug (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Breite (B) der SchweiRflachen (4) in y-Richtung von
0,8 mm bis 10,0 mm, bevorzugt von 1,3 mm bis 5,0 mm, besonders

bevorzugt von 1,4 mm bis 3,0 mm betragt.

Werkzeug (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die SchweiBflachen (4) einen im Wesentlichen recht-

eckigen oder rechteckigen Umriss aufweisen.

Werkzeug (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einkerbungen (3) in Projektion auf eine xz-Ebene ein
dreieckiges oder trapezoidales Profil aufweisen, wobei bevorzugt die
das Dreiecksprofil oder das trapezoidale Profil bildenden Flanken der
Einkerbungen (3) einen Winkel (a) von 30 ° bis 120 °, bevorzugt 40 ° bis
100 ° zueinander aufweisen.

Werkzeug (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Grundkoérper (G) mindestens eine zweite sich in eine
x-Richtung langs erstreckende, in eine y-Richtung eine Breite (B‘) auf-
weisende und in eine z-Richtung erhabene Leiste (2‘) mit in z-Richtung
abschlieRender planer Arbeitsflache, die eine Mehrzahl von in y-
Richtung parallel verlaufenden und ausgehend von der Arbeitsflache in
z-Richtung vertieften Einkerbungen (3‘), die eine Mehrzahl von
Schweilflachen (4‘) definiert, aufweist, wobei die Langsdimensionie-
rung der Einkerbungen (3‘) in x-Richtung von > 1,0 mm bis 10,0 mm
und die Langsdimensionierung der Schweil3flaichen (4‘) in x-Richtung
1,0 mm bis 10,0 mm betragt, die mindestens eine zweite Leiste (2) in
x-Richtung parallel und in einem Abstand (d) zur mindestens einen ers-
ten Leiste (2) angeordnet ist, und die Arbeitsflaiche der mindestens ei-
nen zweiten Leiste (2‘) die gleiche Dimensionierung in z-Richtung auf-

weist wie die der mindestens eine erste Leiste (2).
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Werkzeug (1) nach vorhergehendem Anspruch, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen der ersten Leiste (2) und der zweiten Leiste (2°)
mindestens eine dritte in eine z-Richtung erhabene Leiste (2) mit in z-
Richtung abschlieBender planer Arbeitsflaiche mit in z-Richtung verlau-
fenden Aussparungen (3“), die eine Mehrzahl von SchweiRflachen (4“)
definiert, angeordnet ist, wobei die Arbeitsflache der mindestens ei-
nen dritten Leiste (2*‘) die gleiche Dimensionierung in z-Richtung auf-

weist wie die der mindestens eine erste Leiste (2).

Ultraschallschweiflanlage, umfassend

ein Werkzeug (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 23 sowie mindes-
tens eine Sonotrode mit durchgéngig ausgebildeter Arbeitsoberflache,
wobei Sonotrode und Werkzeug (1) beweglich so zueinander angeord-
net sind, dass beim SchweiRvorgang die Sonotrode und die mindestens
eine erste Leiste (2), ggf. die mindestens eine zweite Leiste (2°) und
gef. die mindestens eine dritte Leiste (2‘‘) Ubereinander angeordnet

sind, oder

einen Amboss mit durchgangig ausgebildeter Arbeitsoberflache und
ein Werkzeug (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 23, das als
Sonotrode betrieben wird, wobei Amboss und Werkzeug (1) beweglich
so zueinander angeordnet sind, dass beim Schweilvorgang der Am-
boss und die mindestens eine erste Leiste (2), ggf. die mindestens eine
zweite Leiste (2°) und ggf. die mindestens eine dritte Leiste (2“) Gber-

einander angeordnet sind.
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