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(54) Verfahren zum Herstellen eines Staubsaugerfilterbeutels

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines Staubsaugerfilterbeutels mit den Schritten: Be-
reitstellen einer Filtermaterialbahn, wobei das Filterma-
terial eine außen angeordnete Vliesstofflage umfasst,
Aufbringen einer grenzflächenaktiven Substanz auf die
Vliesstofflage an einem vorherbestimmten Bereich, Aus-

bilden einer Schlauchbahn aus der Filtermaterialbahn,
sodass die Vliesstofflage im Innern der Schlauchbahn
angeordnet ist, Zerschneiden der Schlauchbahn, sodass
ein Schlauchabschnitt erhalten wird, wobei der Schnitt
in dem vorherbestimmten Bereich verläuft, Verarbeiten
des Schlauchabschnitts zu einem Staubsaugerfilterbeu-
tel.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Staubsaugerfilterbeutels, insbesondere auf
einer Staubsaugerbeutelmaschine.
[0002] Staubsaugerfilterbeutel, insbesondere Klotz-
bodenbeutel, deren Herstellung beispielsweise in der DE
103 48 375 beschrieben wird, bestehen üblicherweise
aus Filterpapier und lassen sich auf Klotzbodenbeutel-
maschinen herstellen. Auf derartigen Maschinen, z. B.
von Fischer & Krecke oder Koni, wird das Filtermaterial,
das die Beutelwand bilden soll, in Form einer Filterma-
terialbahn bereitgestellt, die in Laufrichtung durch die
Klotzbodenbeutelmaschine läuft. Diese Filtermaterial-
bahn wird während der Herstellung zu einem Schlauch
geformt, der ebenfalls in Laufrichtung bzw. Längsrich-
tung der Bahn verläuft. Dazu werden die beiden in Längs-
richtung verlaufenden Kanten der Filtermaterialbahn mit-
einander verbunden, beispielsweise miteinander ver-
klebt oder verschweißt.
[0003] Nach der Schlauchbildung wird die Schlauch-
bahn quer zur Laufrichtung geschnitten, um auf diese
Weise Schlauchabschnitte zu erhalten. Diese Schlauch-
abschnitte bzw. Schlauchstücke werden an den beiden
offenen Seiten dann verschlossen. Beispielsweise wird
auf einer Seite ein Wickelfalz und auf der anderen Seite
ein Klotzboden ausgebildet. In einem solchen Fall wird
auf der Seite des Klotzbodens im Allgemeinen noch eine
Halteplatte angebracht, die ein Anordnen des Staubsau-
gerfilterbeutels im Staubsauger in vordefinierter Stellung
ermöglicht.
[0004] Bei dem Zerschneiden der Schlauchbahn wer-
den die aufeinander liegenden Seiten der Bahn aufein-
ander gepresst. Weist die innerste Lage der Schlauch-
bahn einen hohen Zelluloseanteil auf, beispielsweise bei
der Verwendung von Tissue, lösen sich diese Innensei-
ten der Schlauchbahn (und damit des späteren Beutels)
nach dem Schneiden wieder voneinander, sodass der
Schlauchabschnitt dann zwei Öffnungen aufweist.
[0005] Es hat sich jedoch herausgestellt, dass bei der
Verwendung einer Vliesstoffinnenlage insbesondere mit
einem hohen Kunstfaser- bzw. Chemiefaseranteil eine
Verbindung der beiden Seiten der Vliesstoffinnenlage
entlang der Schnittkante erfolgt. Dabei werden die bei-
den ursprünglich offenen Enden des Schlauchstücks mit-
einander verbunden und verhindern eine weitere Verar-
beitung auf der Staubsaugerbeutelanlage. Aus diesem
Grund werden üblicherweise Vliesstoffinnenlagen, bei-
spielsweise aus Spunbond oder Meltblown, bei der bei
einem solchen Herstellungsverfahren nicht verwendet.
Stattdessen wird als innerste Lage Tissuematerial oder
Ähnliches eingesetzt.
[0006] Angesichts dessen ist es die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen eines
Staubsaugerfilterbeutels bereitzustellen, bei dem auch
auf Staubsaugerbeutelmaschinen, insbesondere Kotz-
bodenbeutelmaschinen, ein Vliesstoffmaterial, insbe-
sondere mit verhältnismäßig hohem Chemiefaseranteil,

als innerste Lage des Staubsaugerfilterbeutels verwen-
det werden kann. Diese Aufgabe wird gelöst durch ein
Verfahren gemäß Patentanspruch 1.
[0007] Erfindungsgemäß wird somit ein Verfahren
zum Herstellen eines Staubsaugerfilterbeutels mit den
Schritten bereitgestellt:

(a) Bereitstellen einer Filtermaterialbahn, wobei das
Filtermaterial eine außen angeordnete Vliesstoffla-
ge umfasst;
(b) Aufbringen einer grenzflächenaktiven Substanz
auf die Vliesstofflage auf einem vorherbestimmten
Bereich;
(c) Ausbilden einer Schlauchbahn aus der Filterma-
terialbahn, sodass die Vliesstofflage im Innern der
Schlauchbahn angeordnet ist;
(d) Zerschneiden der Schlauchbahn, sodass ein
Schlauchabschnitt erhalten wird, wobei der Schnitt
in dem vorherbestimmten Bereich verläuft;
(e) Verarbeiten des Schlauchabschnitts zu einem
Staubsaugerfilterbeutel.

[0008] Es hat sich überraschenderweise herausge-
stellt, dass ein Aufbringen einer grenzflächenaktiven
Flüssigkeit auf die außen angeordnete Vliesstofflage das
weitere Verarbeiten des Schlauchabschnitts zu einem
Staubsaugerfilterbeutel wesentlich vereinfacht. Insbe-
sondere verhindert die grenzflächenaktive Substanz ein
Verbinden der Innenvliesstofflage im Schnittbereich. So-
mit öffnen sich die beiden Enden des Schlauchabschnitts
nach dem Schneiden wieder, was eine Weiterverarbei-
tung ohne größeren Aufwand, insbesondere die Bildung
eines Klotzbodens, erlaubt.
[0009] Hinsichtlich der Filtermaterialbahn bedeutet
"außen", dass die außen angeordnete Vliesstofflage auf
wenigstens einer Seite nicht von einer weiteren Materi-
allage bedeckt ist und somit an der Oberfläche der Fil-
termaterialbahn angeordnet ist. Nach Ausbilden der
Schlauchbahn kann eine solche außen angeordnete
Vliesstofflage dann im Innern der Schlauchbahn ange-
ordnet sein.
[0010] Eine grenzflächenaktive Substanz ist eine Sub-
stanz, die sich aus ihrer Lösung an Grenzflächen stark
anreichert und dadurch die Grenzflächenspannung her-
absetzt.
[0011] Der Begriff Vliesstoff (Nonwoven) wird gemäß
der Definition nach ISO-Standard ISO 9092:1988 bzw.
CEN-Standard EN 29092 verwendet. Ein Vliesstoff kann
insbesondere trocken- oder nassgelegt oder ein Extrusi-
onsvliesstoff, insbesondere ein Meltblown (schmelzge-
sponnener Mikrofaservliesstoff) oder ein Spunbond (Fi-
lamentspinnvliesstoff), sein. Die Abgrenzung zwischen
nassgelegten Vliesstoffen bzw. Nonwoven und her-
kömmlichem nassgelegtem Papier erfolgt gemäß der
oben genannten Definition, wie sie auch von der Inter-
national Association Serving the Nonwovens and Rela-
ted Industries EDANA (www.edana.org) verwendet wird.
Wenn also im Folgenden von Papier die Rede ist, ist
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damit (herkömmliches) nassgelegtes Papier gemeint,
das in der oben genannten Definition von Vliesstoff aus-
genommen ist.
[0012] Der Vliesstoff kann wenigstens 60 Gew.-%, ins-
besondere wenigstens 80 Gew.-%, insbesondere 100
Gew.-% Chemiefasern bzw. Kunststofffasern umfassen.
Insbesondere bei höheren Anteilen an Chemiefasern
wird eine besonders vorteilhafte Wirkung des erfindungs-
gemäßen Verfahrens erzielt.
[0013] Die Chemie- bzw. Kunstfasern des Vliesstoffes
können Mono- und/oder Bikomponentenfasern umfas-
sen. Die Chemiefasern können insbesondere Polypro-
phylen (PP) und/oder Polyethylen (PE) umfassen. Der
Vliesstoff kann Endlosfasern (Filamente) und/oder Sta-
pelfasern umfassen. Weiterhin kann der Vliesstoff elek-
trostatisch geladene Fasern umfassen.
[0014] Die Vliesstofflage kann eine nass- oder trok-
kengelegte Vliesstofflage oder eine Extrusionsvliesstoff-
lage, insbesondere eine Meltblownlage oder ein Spun-
bondlage, umfassen. Unabhängig vom Konfektionierver-
fahren kann somit die Innenlage des Beutels gewählt
werden, um angestrebte filtertechnische Eigenschaften
zu realisieren.
[0015] Das Filtermaterial der Bahn kann prinzipiell nur
eine Materiallage umfassen; in diesem Fall ist die Vlies-
stofflage die einzige Lage und somit immer auch außen
angeordnet. Alternativ kann das Filtermaterial wenig-
stens zwei Materiallagen umfassen. Dies ermöglicht ins-
besondere eine spezifische Einstellung verschiedener
Filterparameter, wie Luftdurchlässigkeit, Staubspeicher-
kapazität, Stabilität etc. Dabei soll jede Materiallagen je-
weils die gesamte Breite und Länge der Filtermaterial-
bahn einnehmen.
[0016] Die wenigstens zwei Materiallagen können mit-
einander verbunden, insbesondere laminiert, sein.
[0017] Das Filtermaterial kann insbesondere eine Pa-
pierlage oder eine naßgelegte Vliesstofflage umfassen.
Dies erlaubt die Herstellung des Staubsaugerfilterbeu-
tels auf einer Staubsaugerbeutelmaschine, insbesonde-
re einer Klotzbodenbeutelmaschine.
[0018] Die Papierlage oder die naßgelegte Vliesstoff-
lage kann insbesondere außen an der Filtermaterialbahn
angeordnet sein. Dies bedeutet, dass dann die Vliesstoff-
und die Papierlage oder die naßgelegte Vliesstofflage
jeweils die Außenlagen des Filtermaterials bilden.
[0019] Das Filtermaterial kann, insbesondere zwi-
schen der Vliesstofflage und der Papierlage oder der
naßgelegten Vliesstofflage, wenigstens eine weitere
Vliesstofflage, insbesondere wenigstens eine Extrusi-
onsvliesstofflage wie eine Meltblownlage (schmelzge-
sponnene Mikrofaservliesstofflage) und/oder eine Spun-
bondlage (Filamentspinnvliesstofflage), umfassen. Ins-
besondere kann das Filtermaterial eine Mehrzahl von La-
gen mit der folgenden Reihenfolge umfassen: eine Pa-
pierlage oder naßgelegte Vliesstofflage, eine Meltblown-
lage, optionale eine oder mehrere weitere Meltblownla-
gen, eine Spunbondlage, optionale eine oder mehrere
weitere Spunbondlagen. Dabei können die genannten

Lagen in der Filtermaterialbahn derart vorgesehen sein,
dass nach der Schlauchbildung die Papierlage oder die
naßgelegte Vliesstofflage außen und eine Spunbondla-
ge im Innern der Schlauchbahn angeordnet sind. Alter-
nativ kann die Papier- oder die naßgelegte Vliesstofflage
auch an einer anderen Stelle im Filtermaterialaufbau,
beispielsweise zwischen zwei Extrusionsvliesstoffen,
angeordnet sein. Mit derartigen Filtermaterialstrukturen
lassen sich besonders vorteilhafte Filterparameter ein-
stellen.
[0020] Die Vliesstofflage kann ein Flächengewicht von
5 bis 200 g/m2, insbesondere 30 bis 150 g/m2, aufweisen.
Insbesondere kann eine Spunbondlage ein Flächenge-
wicht von 5 bis 50 g/m2, insbesondere 10 bis 20 g/m2,
aufweisen. Eine Meltblownlage kann ein Flächengewicht
von 10 bis 200 g/m2, insbesondere 20 bis 80 g/m2, auf-
weisen.
[0021] Sind bei einem Filtermaterial mehrere Melt-
blown- und/oder Spunbondlagen vorgesehen, so können
diese jeweils unterschiedliche Flächengewichte und/
oder Materialien aufweisen.
[0022] In Schritt (b) der oben beschriebenen Verfahren
kann das Aufbringen ein Aufdrucken oder ein Aufsprühen
umfassen. Damit lässt sich die grenzflächenaktive Sub-
stanz in präziser und genau dosierter Form aufbringen.
[0023] Die grenzflächenaktive Substanz kann insbe-
sondere in Form einer Flüssigkeit vorliegen; sie kann als
Lösung, Dispersion oder Emulsion ausgebildet sein. Der
Gehalt an grenzflächenaktiver Substanz in der Formu-
lierung kann zwischen 1 und 50 Gew.-% betragen. Als
Lösemittel kann bevorzugt Wasser verwendet werden.
Alternativ kann ein Zusatz von Alkohol die Löslichkeit
verbessern. Weitere Inhaltsstoffe können Konservie-
rungsmittel oder Farbstoffe sein. Die Farbstoffe können
die Positionierung des Aufdrucks erleichtern. Die grenz-
flächenaktive Substanz kann ein Tensid, insbesondere
ein kationisches Tensid und/oder ein Siliconderivat, ins-
besondere ein kationisches Silicionderivat, umfassen.
[0024] Unter Tensiden werden amphiphile Verbindun-
gen mit mindestens einem hydrophoben und einem hy-
drophilen Molekülteil verstanden. Kationische Tenside
sind aus einem Kohlenwasserstoff-Gerüst mit einer oder
mehreren kationischen Kopfgruppen.
[0025] Mögliche kationische Tenside sind beispiels-
weise quartäre Ammoniumsalze mit einem oder zwei hy-
drophoben Alkyl-Resten, insbesondere Distearyldime-
thylammoniumchlorid (DSDMAC) oder Esterquats, quar-
täre Phosphonium- und tertiäre Sulfonium-Salze).
[0026] Mögliche kationische Siliconderivate sind bei-
spielsweise Polydimethylsiloxane diquat). Andere Sili-
conderivate sind aminofunktionelle Siliconemulsionen
oder aminofunktionelle Siliconöle.
[0027] In den zuvor beschriebenen Verfahren kann
Schritt (b) ein Aufbringen an einem oder an einer Mehr-
zahl von vorherbestimmten Bereichen umfassen. Schritt
(b) kann ein Aufbringen in Form von Streifen, insbeson-
dere quer zur Bahnlängsrichtung, umfassen.
[0028] Wenn die vorherbestimmten Bereiche streifen-
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förmig ausgebildet sind, lässt sich die Materialbehand-
lung insbesondere auf die Bereiche reduzieren, in denen
in einem nachfolgenden Schritt ein Verbinden der Innen-
lage zu erwarten und somit zu verhindern ist. Insbeson-
dere kann jeder vorherbestimmte Bereich einen Schnitt-
bereich, d.h. einen Bereich, in dem in einem nachfolgen-
den Schritt geschnitten wird, umfassen. Das streifenför-
mige Aufbringen quer zur Bahnlängsrichtung, d. h. quer
zur Laufrichtung, erlaubt die Konzentrierung der grenz-
flächenaktiven Substanz auf möglichst kleine Bereiche.
Die Streifen können eine Breite von höchstens 6 cm, ins-
besondere höchstens 4 cm, insbesondere höchstens 2
cm, aufweisen.
[0029] Schritt (d) der zuvor beschriebenen Verfahren
kann insbesondere ein Pressen der Schlauchbahn um-
fassen. Das Zerschneiden kann insbesondere quer zur
Bahnlängsrichtung oder zur Laufrichtung erfolgen.
[0030] Schritt (a) kann ein Bereitstellen auf einer
Staubsaugerbeutelmaschine, insbesondere einer Klotz-
bodenbeutelmaschine, umfassen. Dies ermöglicht ein
Herstellen der Staubsaugerfilterbeutel in besonders ein-
facher Weise, insbesondere wie sie zu Beginn beschrie-
ben wurde.
[0031] Bei den zuvor beschriebenen Verfahren kann
Schritt (e) ein Ausbilden eines Klotzbodens umfassen.
Bei der Herstellung von Klotzbodenbeuteln erweisen
sich die zuvor beschriebenen Verfahren als besonders
vorteilhaft.
[0032] Weiterhin kann Schritt (e) einen Trockenschritt
umfassen. Dabei kann insbesondere ein Schlauchab-
schnitt, gegebenenfalls in bereits wenigstens teilweise
verarbeiteter Form, durch einen Ofen geführt werden.
Damit wird insbesondere die grenzflächenaktive Sub-
stanz getrocknet. Gleichzeitig kann in diesem Schritt
auch ein während der zuvor durchgeführten Schritte ver-
wendeter Klebstoff, beispielsweise Dispersionskleber,
der zum Ausbilden der Längsnaht bei der Schlauchbil-
dung eingesetzt wird, getrocknet werden.
[0033] Weitere Merkmale und Vorteile werden nach-
folgend anhand der Figuren näher erläutert. Dabei zeigt:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Bei-
spiels einer Lagenstruktur für ein Filtermate-
rial zur Verwendung in dem erfindungsgemä-
ßen Verfahren;

Figur 2 eine schematische Darstellung einer Filter-
materialbahn mit Streifen einer grenzflächen-
aktiven Substanz;

Figur 3 eine schematische Darstellung einer
Schlauchbahn aus einer Filtermaterial bahn.

[0034] Bei der Herstellung eines Staubsaugerfilter-
beutels nach dem erfindungsgemäßen Verfahren wird
zunächst eine Filtermaterialbahn bereitgestellt. Diese
Bahn aus Filtermaterial durchläuft eine Konfektionierma-
schine, beispielsweise eine Klotzbodenbeutelmaschine,
zum Konfektionieren eines Staubsaugerfilterbeutels.
Dabei läuft die Filtermaterialbahn in Bahnlängsrichtung

bzw. Laufrichtung durch die Maschine.
[0035] Das Filtermaterial der Bahn kann eine oder
mehrere Materiallagen umfassen. An einer der Außen-
seiten ist jedenfalls eine Vliesstofflage, insbesondere mit
wenigstens 60 Gew.-% Chemiefasern, angeordnet.
[0036] Ein Beispiel eines mehrlagigen Aufbaus des Fil-
termaterials ist in Figur 1 schematisch dargestellt. Das
Filtermaterial weist eine Papierlage 101, eine Meltblown-
lage (schmelzgesponnene Mikrofaservliesstofflage) 102
sowie zwei Spunbondlagen (Filamentspinnvliesstoffla-
gen) 103 und 104 auf. Einige oder alle dieser Lagen kön-
nen miteinander verbunden sein, beispielsweise durch
Anwendung von Wärme, Druck und/oder eines Klebst-
offes. Die Vliesstofflagen können beispielsweise wie in
W. Albrecht, H. Fuchs, W. Kittelmann, Vliesstoffstoffe,
Wiley-VCH, 2000, beschrieben, hergestellt und/oder
miteinander verbunden werden.
[0037] Auf die Vliesstofflage der Filtermaterialbahn
wird an vorherbestimmten Bereichen eine grenzflächen-
aktive Substanz, beispielsweise ein kationisches Tensid
oder ein kationisches Siliconderivat, aufgebracht. Das
Aufbringen kann beispielsweise durch Aufsprühen oder
Aufdrucken erfolgen.
[0038] In Figur 2 ist schematisch eine Filtermaterial-
bahn 201 gezeigt, wobei die in der Darstellung oben an-
geordnete Lage eine Vliesstofflage, beispielsweise eine
Spunbondlage, ist. Auf die Filtermaterialbahn ist die
grenzflächenaktive Substanz in Form von Streifen 202
aufgebracht worden. Diese Streifen sind derart angeord-
net, dass in den durch sie definierten Bereichen anschlie-
ßend das Zerschneiden der gebildeten Schlauchbahn er-
folgt. Sie haben daher beispielsweise eine Breite von we-
nigen cm, um einerseits sicherzustellen, dass der Schnitt
im Bereich der grenzflächenaktiven Substanz erfolgt,
und um andererseits die Filtereigenschaften des Filter-
materials nicht übermäßig zu beeinflussen.
[0039] Anschließend wird das Filtermaterial entlang
der Bahnlängsrichtung bzw. der Laufrichtung derart zu-
sammengelegt, dass eine Schlauchbahn 301, wie sie in
Figur 3 gezeigt ist, ausgebildet wird. Beim Ausbilden der
Schlauchbahn werden die Längskanten der Filtermate-
rialbahn miteinander verbunden, sodass eine Längsnaht
302 entsteht. Die Verbindung kann beispielsweise mit-
tels eines Dispersionsklebstoffes erfolgen.
[0040] Anschließend wird die Schlauch bahn entlang
der Streifen mit der grenzflächenaktiven Substanz 202
zerschnitten. Dabei wird die Schlauch bahn zusammen-
gepresst. Bei dem Zusammendrücken und Schneiden
wird die innen angeordnete Vliesstofflage 104 gefaltet
und in den Schnittbereichen, die den Streifen 202 ent-
sprechen, zusammengedrückt. Aufgrund der in diesen
Bereichen vorhandenen grenzflächenaktiven Substanz
wird jedoch ein Aneinanderhaften verhindert.
[0041] Durch das Zerschneiden entstehen Schlauch-
abschnitte bzw. Schlauchstücke, die an zwei Enden offen
sind. Bei der weiteren Konfektionierung werden diese
Öffnungen verschlossen. Eine Öffnung kann beispiels-
weise mit einem Wickelfalz versehen werden; bei der
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anderen Öffnung kann beispielsweise ein Klotzboden
ausgebildet werden. Vor oder nach der weiteren Konfek-
tionierung werden die Schlauchbeutel getrocknet, so-
dass insbesondere der Dispersionskleber entlang der
Längsnaht und die grenzflächenaktive Substanz ge-
trocknet werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen eines Staubsaugerfilter-
beutels mit den Schritten:

(a) Bereitstellen einer Filtermaterialbahn, wobei
das Filtermaterial eine außen angeordnete
Vliesstofflage umfasst;
(b) Aufbringen einer grenzflächenaktiven Sub-
stanz auf die Vliesstofflage auf einem vorherbe-
stimmten Bereich;
(c) Ausbilden einer Schlauchbahn aus der Fil-
termaterialbahn, sodass die Vliesstofflage im In-
nern der Schlauchbahn angeordnet ist;
(d) Zerschneiden der Schlauchbahn, sodass ein
Schlauchabschnitt erhalten wird, wobei der
Schnitt in dem vorherbestimmten Bereich ver-
läuft;
(e) Verarbeiten des Schlauchabschnitts zu ei-
nem Staubsaugerfilterbeutel.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Vliesstofflage
wenigstens 60 Gew.-% Chemiefasern umfasst;

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Vlies-
stofflage eine naßgelegte oder trockengelegte Vlies-
stofflage oder eine Extrusionsvliesstofflage, insbe-
sondere eine Meltblownlage oder eine Spunbondla-
ge, umfasst.

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das Filtermaterial wenigstens zwei
Materiallagen umfasst.

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei die wenigstens
zwei Materiallagen miteinander verbunden, insbe-
sondere laminiert, sind.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, wobei das Fil-
termaterial eine Papierlage oder eine naßgelegte
Vliesstofflage umfasst.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Papierlage
oder die naßgelegte Vliesstofflage außen an der Fil-
termaterialbahn angeordnet ist.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, wobei das Fil-
termaterial, insbesondere zwischen der Vliesstoffla-
ge und der Papierlage oder der naßgelegten Vlies-
stofflage, wenigstens eine weitere Vliesstofflage,

insbesondere eine Extrusionsvliesstofflage, vor-
zugsweise eine Meltblownlage und/oder eine Spun-
bondlage, umfasst.

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das Aufbringen ein Aufdrucken oder
ein Aufsprühen umfasst.

10. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei die grenzflächenaktive Substanz ein
Tensid, insbesondere ein kationisches Tensid und/
oder ein Siliconderivat, insbesondere ein kationi-
sches Siliconderivat, umfasst.

11. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei Schritt (b) ein Aufbringen in Form
von Streifen, insbesondere quer zur Bahnlängsrich-
tung, umfasst.

12. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei Schritt (a) ein Bereitstellen auf einer
Staubsaugerbeutelmaschine umfasst.

13. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei Schritt (e) ein Ausbilden eines Klotz-
bodens umfasst.
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