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(54) Halteplatte für einen Staubsaugerfilterbeutel

(57) Die Erfindung umfasst eine Halteplatte für einen
Staubsaugerfilterbeutel mit einer Beutelwand, die Halte-
platte umfassend eine Grundplatte aus einem ersten
Kunststoffmaterial, wobei die Grundplatte eine Durch-
gangsöffnung aufweist, und ein mit der Grundplatte stoff-

schlüssig verbundenes Verbindeelement aus einem
zweiten Kunststoffmaterial zum stoffschlüssigen Verbin-
den der Grundplatte mit der Beutelwand, insbesondere
mittels Ultraschallschweißens, wobei das Verbinde-
element auf der mit der Beutelwand zu verbindenden Sei-
te der Grundplatte angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Halteplatte für einen
Staubsaugerfilterbeutel mit einer Beutelwand.
[0002] Bei Staubsaugern werden zum Filtern der an-
gesaugten Luft häufig Staubsaugerfilterbeutel verwen-
det. Diese Staubsaugerfilterbeutel umfassen eine Beu-
telwand aus einem Filtermaterial, welches die in der an-
gesaugten Luft enthaltenen Staub- und Schmutzpartikel
ausfiltert, sowie eine an der Beutelwand befestigte Hal-
teplatte zum Positionieren des Staubsaugerfilterbeutels
im Staubsauger. Geräteseitig ist der Halteplatte im
Staubsauger meist eine Aufnahme zugeordnet, mit wel-
cher die Halteplatte in Eingriff gebracht werden kann,
wodurch wiederum die Positionierung des Staubsauger-
filterbeutels im Staubsauger erreicht wird. Über einen An-
schlussstutzen wird die zu filternde Luft üblicherweise
durch eine Durchgangsöffnung in der Halteplatte und in
der Beutelwand in das Innere des Filterbeutels geleitet.
[0003] Als Material für die Halteplatte wird meistens
Kunststoff verwendet. Es sind auch Halteplatten be-
kannt, die aus zwei unterschiedlichen Kunststoffen be-
stehen und in einem Zweikomponentenspritzgießverfah-
ren hergestellt werden. So beschreibt beispielsweise die
DE 10 2007 040 417 eine Kunststoffhalteplatte mit einer
Verschlussklappe, wobei der Öffnungsrand aus einem
weicheren Kunststoff als die Halteplatte selbst besteht.
Verschlussklappen werden häufig verwendet, um die
Durchgangsöffnung in der Beutelwand und der Halteplat-
te zu verschließen, wenn der Staubsauger nicht betrie-
ben wird.
[0004] Aus der DE 02 005 041 811 ist eine Halteplatte
mit einer angespritzten Elastomerdichtung bekannt. Der-
artige Dichtlippen sind üblicherweise im Bereich der
Durchgangsöffnung der Halteplatte vorgesehen und sol-
len das Austreten von Staub aus dem Staubsaugerfilter-
beutel vermeiden, indem sie den Bereich zwischen dem
inneren Rand der Durchgangsöffnung und der Außen-
seite eines Anschlussstutzens des Staubsaugers ab-
dichten. Derartige Dichtlippen sind auch aus der DE 21
16 579, der DE 10 2006 029059 oder der DE 10 2005
027 078 bekannt. Aus der DE 10 2007 057 171 ist au-
ßerdem eine Kunststoffdichtung mit radial verlaufenden
Verstärkungen bekannt.
[0005] Die Halteplatte wird häufig mit der Beutelwand
des Staubsaugerfilterbeutels mittels Ultraschallschwei-
ßens stoffschlüssig verbunden. Aus der DE 102 03 436
ist beispielsweise eine Halteplatte aus Pappe bekannt,
die mit einem Kunststoff beschichtet wird, welcher eine
Verschweißung der Halteplatte mit der Beutelwand er-
möglicht. Die DE 20 2004 008 971 beschreibt eine Ultra-
schallschweißverbindung zwischen einer Kunststoffhal-
teplatte und einer Beutelwand, die wenigstens teilweise
aus einem thermoplastischen Kunststofffiltermaterial be-
steht, wobei zwischen Halteplatte und Beutelwand au-
ßerdem eine Dichtmembran aus Kunststoffmaterial an-
geordnet ist. Ein ähnliche Lösung mit einer gummielasti-
schen Lage ist aus der DE 10 2007 062 028 bekannt. In

beiden Fällen wird das Verbinden der Halteplatte mit der
Beutelwand durch die zusätzliche Dichtmembran bzw.
gummielastische Lage verkompliziert.
[0006] Das Verbinden bekannter Halteplatten mit an-
gespritzter Dichtlippe mit der Beutelwand mittels Ultra-
schallschweißens erweist sich häufig als problematisch,
da die eingeleitete Ultraschallenergie zu Beschädigun-
gen der Halteplatte, beispielsweise der Dichtlippe, führen
kann. Um dies zu verhindern wird die eingebrachte En-
ergie minimiert, was jedoch den Nachteil hat, dass die
so gebildete Verbindung zwischen der Halteplatte und
der Beutelwand verhältnismäßig einfach zu lösen ist. Mit
anderen Worten kann die Halteplatte nach dem Ver-
schweißen mit verhältnismäßig geringem Kraftaufwand
wieder von der Beutelwand getrennt werden. Insbeson-
dere wenn der volle Staubsaugerfilterbeutel aus dem
Staubsauger entfernt wird, besteht damit die Gefahr,
dass sich die Verbindung zwischen der Halteplatte und
der Beutelwand ungewollt löst und damit Staub aus dem
Staubsaugerfilterbeutel austritt.
[0007] Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Halteplatte für einen Staubsaugerfilterbeutel
mit einer Beutelwand bereitzustellen, welche auf einfa-
che Weise eine festere Verbindung mit der Beutelwand
erlaubt. Diese Aufgabe wird durch eine Halteplatte nach
Anspruch 1 gelöst.
[0008] Die Erfindung stellt eine Halteplatte für einen
Staubsaugerfilterbeutel mit einer Beutelwand bereit, die
Halteplatte umfassend eine Grundplatte aus einem er-
sten Kunststoffmaterial, wobei die Grundplatte eine
Durchgangsöffnung aufweist, und ein mit der Grundplat-
te stoffschlüssig verbundenes Verbindeelement aus ei-
nem zweiten Kunststoffmaterial zum stoffschlüssigen
Verbinden der Grundplatte mit der Beutelwand, insbe-
sondere mittels Ultraschallschweißens, wobei das Ver-
bindeelement auf der mit der Beutelwand zu verbinden-
den Seite der Grundplatte angeordnet ist.
[0009] Eine solche Halteplatte erlaubt es, das zweite
Kunststoffmaterial so zu wählen, dass die Grundplatte in
vorteilhafter Weise mit der Beutelwand verbunden wer-
den kann. Insbesondere können die Parameter des zwei-
ten Kunststoffmaterials so gewählt werden, dass die
Grundplatte mittels Ultraschallschweißens fest mit der
Beutelwand verbunden werden kann, selbst wenn nur
eine relativ geringe Ultraschallenergie eingeleitet wird
und die Schweißzeit somit sehr kurz ausfällt. Dadurch
kann eine festere Verbindung zwischen der Halteplatte
und der Beutelwand des Staubsaugerfilterbeutels her-
gestellt werden.
[0010] Die Beutelwand des Staubsaugerfilterbeutels
kann eine oder mehrere Filtermateriallagen, insbeson-
dere eine oder mehrere Vliesstofflagen umfassen.
Staubsaugerfilterbeutel mit einer derartigen Beutelwand
aus mehreren Filtermateriallagen sind beispielsweise
aus der EP 2 011 556 oder der EP 0 960 645 bekannt.
Als Material für die Vliesstofflagen können verschieden-
ste Kunststoffe verwendet werden, beispielsweise Poly-
propylen und/oder Polyester. Insbesondere die mit der
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Halteplatte zu verbindende Lage der Beutelwand kann
eine Vliesstofflage sein.
[0011] Die Beutelwand kann eine Durchgangsöffnung
aufweisen, insbesondere wobei die Durchgangsöffnung
der Beutelwand fluchtend zur Durchgangsöffnung der
Grundplatte angeordnet ist. Durch die Durchgangsöff-
nung in der Grundplatte und die Durchgangsöffnung in
der Beutelwand kann eine Einströmöffnung gebildet wer-
den, durch welche die zu reinigende Luft in das Innere
des Staubsaugerfilterbeutels strömen kann.
[0012] Das erste Kunststoffmaterial kann insbesonde-
re unterschiedlich vom zweiten Kunststoffmaterial sein.
Als erstes und/oder zweites Kunststoffmaterial kommen
grundsätzlich unterschiedlichste Kunststoffe in Frage.
Insbesondere kann das erste und/oder das zweite Kunst-
stoffmaterial einen Thermoplast umfassen. Durch den
Thermoplast ist ein Verschweißen der Halteplatte, ins-
besondere der Grundplatte, mit der Beutelwand möglich.
[0013] Insbesondere das zweite Kunststoffmaterial
kann ein thermoplastisches Elastomer sein. Der Anmel-
der der vorliegenden Erfindung hat festgestellt, dass sich
in diesem Fall überraschenderweise eine besonders fe-
ste Verbindung von Halteplatte und Beutelwand errei-
chen lässt. Das thermoplastische Elastomer kann bei-
spielsweise thermoplastisches Polyamid-Elastomer
(TPA), thermoplastisches Urethan-Elastomer (TPU)
oder thermoplastisches Styrol-Elastomer (TPS) sein.
[0014] Das erste Kunststoffmaterial kann beispiels-
weise Polypropylen, Polystyrol, AcrylnitrilButadien-Sty-
rol (ABS) und/oder Polyamid umfassen.
[0015] Alternativ oder zusätzlich kann das zweite
Kunststoffmaterial einen höheren Schmelzflussindex als
das erste Kunststoffmaterial aufweisen, insbesondere
wobei das zweite Kunststoffmaterial einen um einen Fak-
tor 5 bis 40, insbesondere 10 bis 30, insbesondere 10
bis 20, höheren Schmelzflussindex als das erste Kunst-
stoffmaterial aufweist. Dies gilt insbesondere, wenn so-
wohl das erste als auch das zweite Kunststoffmaterial
ein Thermoplast ist.
[0016] Der Schmelzflussindex, auch als Schmelze-
Massefließrate bezeichnet, dient der Charakterisierung
des Fließverhaltens eines Thermoplasten bei vorherbe-
stimmten Druck- und Temperaturbedingungen. Mit an-
deren Worten ist der Schmelzflussindex ein Maß für das
Fließverhalten einer Kunststoffschmelze.
[0017] Das erste Kunststoffmaterial kann einen
Schmelzflussindex von 50 g/10min bis 200 g/10min, ins-
besondere von 50 g/10min bis 150 g/10min, aufweisen.
Das zweite Kunststoffmaterial kann einen Schmelzflus-
sindex von 1000 g/10min bis 2000 g/10min, insbeson-
dere von 1000 g/10min bis 1500 g/10min, aufweisen.
Dadurch weist das zweite Kunststoffmaterial eine gerin-
gere Viskosität als das erste Kunststoffmaterial auf und
kann eine festere Verbindung zwischen Grundplatte und
Beutelwand ermöglichen.
[0018] Alternativ oder zusätzlich kann das zweite
Kunststoffmaterial eine niedrigere Schmelztemperatur
oder einen niedrigeren Schmelzpunkt aufweisen als das

erste Kunststoffmaterial. Dadurch kann die für das Ver-
binden der Grundplatte mit der Beutelwand benötigte En-
ergie gesenkt werden.
[0019] Das Verbindeelement kann durchgehend oder
unterbrochen, insbesondere linienförmig, ausgebildet
sein. Das Verbindeelement kann insbesondere als Er-
hebung auf der Grundplatte ausgebildet sein.
[0020] Das Verbindeelement kann teilweise oder voll-
ständig die Durchgangsöffnung umgebend angeordnet
sein. Beispielsweise kann das Verbindeelement bezüg-
lich einer senkrechten Achse der Durchgangsöffnung der
Grundplatte rotationssymmetrisch angeordnet sein. Das
Verbindeelement kann bezüglich der Durchgangsöff-
nung auch achsen- und/oder punktsymmetrisch ange-
ordnet sein.
[0021] Die Grundplatte kann eine Vertiefung aufwei-
sen, wobei das Verbindeelement teilweise oder vollstän-
dig in der Vertiefung angeordnet ist. Die Vertiefung kann
in Form einer Nut, insbesondere einer länglichen, kreis-
förmigen oder ovalen Nut, oder in Form eines Sackloches
ausgebildet sein.
[0022] Das Verbindeelement kann auf der zum Ver-
binden mit der Beutelwand vorgesehenen Oberfläche
der Grundplatte angeordnet sein. Insbesondere kann
das Verbindeelement in einem oder mehreren Bereichen
der zum Verbinden mit der Beutelwand vorgesehenen
Oberfläche der Grundplatte angeordnet sein, die im Be-
trieb des Staubsaugers und/oder beim Entnehmen des
gefüllten Staubsaugerfilterbeutels aus dem Staubsau-
ger, den größten Beanspruchungen, insbesondere durch
Zugkräfte, ausgesetzt sind.
[0023] Die Grundplatte kann auf der mit der Beutel-
wand zu verbindenden Seite außerdem einen oder meh-
rere Richtungsgeber zum Ultraschallschweißen aufwei-
sen. Die Richtungsgeber oder Energierichtungsgeber
können spitze und/oder scharfkantige Erhöhungen auf
der zum Verschweißen mit der Beutelwand vorgesehe-
nen Oberfläche der Grundplatte sein, durch welche die
Ultraschallenergie konzentriert werden kann. Die Ver-
schweißung solcher Richtungsgeber gelingt üblicherwei-
se bei geringeren Ultraschallenergien als bei glatten Flä-
chen.
[0024] Das Verbindeelement kann insbesondere in
Form von einem oder mehreren Richtungsgebern aus-
gebildet sein.
[0025] Der Bereich der Grundplatte, in dem das Ver-
bindeelement angeordnet ist, kann teilweise oder voll-
ständig durch Richtungsgeber begrenzt oder umgeben
werden. Beispielsweise können zwei Reihen von Rich-
tungsgebern die Durchgangsöffnung in unterschiedli-
chem Abstand umgebend angeordnet sein, wobei das
Verbindeelement teilweise oder vollständig zwischen
den beiden Reihen von Richtungsgebern angeordnet ist.
[0026] Die Halteplatte kann außerdem eine Dichtlippe
für die Durchgangsöffnung in der Halteplatte, insbeson-
dere in der Grundplatte, umfassen, insbesondere wobei
die Dichtlippe aus demselben Material besteht wie das
Verbindelement. Mit anderen Worten kann die Dichtlippe
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aus dem zweiten Kunststoffmaterial bestehen oder das
zweite Kunststoffmaterial umfassen.
[0027] Die Halteplatte kann insbesondere ein Spritz-
gießteil sein, insbesondere ein Zwei-Komponenten-
Spritzgießteil. Die Halteplatte kann ein Zwei-Komponen-
ten-Spitzgießteil sein, wobei das Verbindeelement an die
Grundplatte angespritzt ist. Eine gegebenenfalls vorhan-
dene Dichtlippe kann gleichzeitig mit dem Verbinde-
element an die Grundplatte angespritzt werden. In die-
sem Fall kann die Dichtlippe und das Verbindeelement
insbesondere aus einem TPE bestehen.
[0028] Die Halteplatte kann außerdem eine Verschlus-
sklappe umfassen. Damit kann die Durchgangsöffnung
in der Beutelwand und der Grundplatte im Nicht-Betrieb
des Staubsaugers, d.h. wenn der Staubsauger ausge-
schalten ist, verschlossen werden.
[0029] Die Erfindung stellt außerdem einen Staubsau-
gerfilterbeutel mit einer oben beschriebenen Halteplatte
bereit. Mit anderen Worten stellt die Erfindung einen
Staubsaugerfilterbeutel mit einer Beutelwand und einer
Halteplatte bereit, die Halteplatte umfassend eine Grund-
platte aus einem ersten Kunststoffmaterial, wobei die
Grundplatte eine Durchgangsöffnung aufweist, und ein
mit der Grundplatte stoffschlüssig verbundenes Verbin-
deelement aus einem zweiten Kunststoffmaterial zum
stoffschlüssigen Verbinden der Grundplatte mit der Beu-
telwand, insbesondere mittels Ultraschallschweißens,
wobei das Verbindeelement auf der mit der Beutelwand
verbundenen Seite der Grundplatte angeordnet ist.
[0030] Insbesondere kann die Beutelwand mit der Hal-
teplatte, insbesondere mit der Grundplatte, stoffschlüs-
sig verbunden sein. Die Grundplatte kann insbesondere
über das Verbindeelement mit der Beutelwand stoff-
schlüssig verbunden sein.
[0031] Bei einer stoffschlüssigen Verbindung handelt
es sich um eine Verbindung, bei der die zu verbindenden
Elemente durch atomare oder molekulare Kräfte zusam-
mengehalten werden. Eine stoffschlüssige Verbindung
kann insbesondere eine nichtlösbare Verbindung, insbe-
sondere eine nicht zerstörungsfrei lösbare Verbindung,
sein.
[0032] Der Staubsaugerfilterbeutel kann ein Flach-
beutel sein. Alternativ kann der Staubsaugerfilterbeutel
auch ein Blockbodenbeutel sein. Der Staubsaugerfilter-
beutel kann insbesondere ein Wegwerfstaubsaugerfil-
terbeutel sein.
[0033] Der Staubsaugerfilterbeutel, insbesondere die
Beutelwand, kann eine Vorderseite und eine Rückseite
aufweisen, welche durch eine umlaufende Schweißnaht
miteinander verbunden sind. Die Vorderseite und Rück-
seite können rechteckig, quadratisch oder kreisförmig
ausgebildet sein. Die Vorderseite und Rückseite können
wenigstens eine Vliesstofflage, also eine Lage aus einem
Vliesstoffmaterial, umfassen.
[0034] Die Halteplatte und/oder die Beutelwand des
Staubsaugerfilterbeutels können eines oder mehrere der
oben beschriebenen Merkmale aufweisen.
[0035] Die Erfindung stellt außerdem ein Verfahren

zum Verbinden einer Halteplatte mit einer Beutelwand
bereit, umfassend die Schritte: Bereitstellen einer oben
beschriebenen Halteplatte, Bereitstellen einer Beutel-
wand und Verbinden der Halteplatte mit der Beutelwand
mittels Ultraschallschweißens.
[0036] Die Beutelwand und/oder die Halteplatte kön-
nen insbesondere eines oder mehrere der oben be-
schriebenen Merkmale aufweisen.
[0037] Das Verbinden mittels Ultraschallschweißens
kann ein Einleiten von Ultraschallenergie in die Halte-
platte mittels einer Sonotrode umfassen. Dabei kann die
Sonotrode mit der Halteplatte, insbesondere mit der
Grundplatte der Halteplatte, in Kontakt gebracht werden.
Typischerweise werden in 0,1 bis 0,5 Sekunden 50 bis
400 Joule Ultraschallenergie eingebracht.
[0038] Im Falle des Ultraschallschweißens kann das
Verbindelement ein Verschweißelement sein, insbeson-
dere wobei die Grundplatte mit der Beutelwand, insbe-
sondere über das Verschweißelement, verschweißt wird.
[0039] Durch das Verbindeelement kann mit geringer
Ultraschallenergie die Beutelwand fest mit der Grund-
platte verbunden werden.
[0040] Die Erfindung stellt außerdem ein Verfahren
zum Herstellen einer oben beschriebenen Halteplatte
bereit, umfassend die Schritte: Bereitstellen eines Spritz-
gießwerkzeugs zum Spritzgießen einer oben beschrie-
benen Halteplatte, in einem ersten Spritzgießschritt
Spritzgießen der Grundplatte und in einem zweiten
Spritzgießschritt Anspritzen des Verbindeelements an
die Grundplatte.
[0041] Gleichzeitig mit dem Verbindeelement kann
auch eine Dichtlippe an die Grundplatte angespritzt wer-
den. Gleichzeitig mit der Grundplatte kann auch eine,
insbesondere mit der Grundplatte verbundene, Ver-
schlussklappe gebildet werden.
[0042] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Beispielen und der Figuren näher beschrieben. Dabei
zeigt

Figur 1 schematisch den Aufbau eines beispielhaften
Staubsaugerfilterbeutels;

Figur 2 den schematischen Aufbau einer beispielhaf-
ten Halteplatte in einer Drauf- sicht;

Figur 3 eine Draufsicht auf die mit der Beutelwand zu
verbindenden Seite einer bei- spielhaften Hal-
teplatte; und

Figur 4 einen Querschnitt durch eine beispielhafte
Halteplatte.

[0043] Figur 1 zeigt den schematischen Aufbau eines
beispielhaften Staubsaugerfilterbeutels. Der Filterbeutel
umfasst eine Beutelwand 101, eine Halteplatte mit einer
Grundplatte 102, sowie eine Einströmöffnung, durch wel-
che die zu filternde Luft in den Filterbeutel strömt. Die
Einströmöffnung wird hier durch eine Durchgangsöff-
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nung 103 in der Grundplatte 102 und eine fluchtend dazu
angeordnete Durchgangsöffnung in der Beutelwand 101
gebildet. Die Halteplatte 102 dient der Fixierung des
Staubsaugerfilterbeutels in einer Kammer eines Staub-
saugers.
[0044] Die Beutelwand 101 umfasst wenigstens eine
Vliesstofflage, beispielsweise aus einem schmelzge-
sponnenen Feinfaserspinnvliesstoff (Meltblown Vlies-
stoff).
[0045] Die Halteplatte umfasst eine Grundplatte 102
aus einem ersten Kunststoffmaterial und ein mit der
Grundplatte 102 stoffschlüssig verbundenes Verbinde-
element aus einem zweiten Kunststoffmaterial, wobei
das Verbindeelement auf der mit der Beutelwand ver-
bundenen Seite der Grundplatte 102 angeordnet ist. Die
Grundplatte 102 ist mit der Beutelwand 101 mittels Ul-
traschallschweißens stoffschlüssig verbunden.
[0046] Das erste Kunststoffmaterial der beispielhaften
Halteplatte 102 umfasst Polypropylen mit einem
Schmelzflussindex von 100 g/10min und das zweite
Kunststoffmaterial umfasst Polypropylen mit einem
Schmelzflussindex von 1000 g/10min.
[0047] Der Schmelzflussindex ist nach ISO 1133 defi-
niert und wird mittels eines Kapillarrheometers gemes-
sen. Der Schmelzflussindex gibt die Masse der Thermo-
plastschmelze an, die in 10 Minuten unter einer vorher-
bestimmte Druckbeaufschlagung durch eine vorherbe-
stimmte Düse gedrückt wird.
[0048] Als zweites Kunststoffmaterial kann auch ein
thermoplastisches Elastomer (TPE) verwendet werden.
Es können sowohl Blockcopolymere als auch Elastomer-
legierungen verwendet werden.
[0049] In Figur 2 ist eine Draufsicht auf eine Vorder-
seite einer beispielhaften Halteplatte mit einer Grundplat-
te 202 gezeigt. Die Vorderseite entspricht hierbei der
nicht zur Verbindung mit der Beutelwand vorgesehene
Seite der Halteplatte bzw. Grundplatte 202. Die Grund-
platte 202 umfasst eine Durchgangsöffnung 203. Durch
die Durchgangsöffnung 203 kann ein Anschlussstutzen
des Staubsaugers in oder an den Filterbeutel geführt
werden. Dadurch kann die zu filternde Luft in den Filter-
beutel eingeleitet werden. Um zu verhindern, dass zwi-
schen dem Anschlussstutzen und der Beutelwand des
Staubsaugerfilterbeutels Staub entweichen kann, ist ei-
ne Dichtlippe 204 vorgesehen.
[0050] Die Vorderseite der Grundplatte 202 kann auch
eine Aufsatzfläche für eine Sonotrode und/oder Positio-
nierelemente zum Positionieren einer Sonotrode umfas-
sen. Dadurch lässt sich eine präzisere Positionierung der
Sonotrode zum Ultraschallschweißen erreichen.
[0051] Die Grundplatte 202 umfasst ein erstes Kunst-
stoffmaterial umfassend einen Thermoplast, beispiels-
weise Polypropylen. Die Dichtlippe 204 umfasst ein ther-
moplastisches Elastomer, beispielsweise basierend auf
Polypropylen. Die Dichtlippe 204 ist hier aus einem wei-
cheren Kunststoffmaterial gefertigt als die Grundplatte
202.
[0052] Die beispielhafte Grundplatte 202 ist hier qua-

dratisch ausgebildet. Es sind jedoch unterschiedlichste
Geometrien bzw. Formen für die Grundplatte 202 denk-
bar.
[0053] Figur 3 zeigt eine Draufsicht auf die mit der Beu-
telwand zu verbindende Seite einer beispielhaften Hal-
teplatte. Die beispielhafte Halteplatte umfasst eine
Grundplatte 302 mit einer Durchgangsöffnung 303 und
eine die Durchgangsöffnung 303 umgebende Dichtlippe
304. Außerdem zeigt Figur 3 zwei Reihen von Richtungs-
gebern 305 beziehungsweise 306 zum Ultraschallver-
schweißen der Grundplatte 302 mit der Beutelwand. Au-
ßerdem zeigt Figur 3 ein Verbindelement 307, welches
zwischen den zwei Reihen von Richtungsgebern 305,
306 angeordnet ist.
[0054] Das Verbindeelement 307 umfasst dasselbe
Kunststoffmaterial wie die Dichtlippe 304 und wurde
gleichzeitig an die Grundplatte 302 in einem Zwei-Kom-
ponenten-Spritzgießverfahren angespritzt.
[0055] Insbesondere wird die beispielhafte Halteplatte
in einem Zwei-Komponenten-Spritzgießverfahren gebil-
det, wobei in einem ersten Spritzgießschritt die Grund-
platte 302 spritzgegossen wird und in einem zweiten
Spritzgießschritt das Verbindeelement 307 gleichzeitig
mit der Dichtlippe 304 für die Durchgangsöffnung 303 an
die Grundplatte 302 angespritzt wird.
[0056] Die Grundplatte 302 umfasst ein oben be-
schriebenes erstes Kunststoffmaterial und das Verbin-
deelement 307 ein oben beschriebenes zweites Kunst-
stoffmaterial.
[0057] Das erste Kunststoffmaterial umfasst Polypro-
pylen und das zweite Kunststoffmaterial entspricht einem
thermoplastischen Elastomer. Alternativ oder zusätzlich
kann das zweite Kunststoffmaterial auch einen tieferen
Schmelzpunkt aufweisen als das erste Kunststoffmate-
rial. Auf diesem Wege kann für die Grundplatte 302 ein
Kunststoffmaterial verwendet werden, das sich üblicher-
weise nur schlecht mit dem Material der Beutelwand ver-
binden lässt, beispielsweise Polyamid.
[0058] Figur 4 zeigt einen Querschnitt durch eine bei-
spielhafte Halteplatte mit einer Grundplatte 402 umfas-
send eine Durchgangsöffnung 403, einer die Durch-
gangsöffnung 403 umgebenden Dichtlippe 404 und ei-
nem an der Grundplatte 402 angeordneten Verbinde-
element 407. Das Verbindeelement 407 ist von Rich-
tungsgebern 405 beziehungsweise 406 umgebend an-
geordnet. Die Halteplatte umfasst außerdem eine Ver-
schlussklappe 409, welche über ein Filmscharnier 410
mit der Grundplatte 402 der Halteplatte verbunden ist.
Durch die Verschlussklappe 409 kann die Durchgangs-
öffnung 403 verschlossen werden, wenn der Staubsau-
ger nicht in Betrieb ist.
[0059] Die Verschlussklappe 409 kann gleichzeitig mit
der Grundplatte 402 in einem ersten Spritzgießschritt
spritzgegossen werden. Insbesondere kann die Ver-
schlussklappe 409 und das Filmscharnier 410 als ein Ele-
ment ausgebildet sein. Insbesondere können die Ver-
schlussklappe 409 und das Filmscharnier 410 das oben
beschriebene erste Kunststoffmaterial umfassen oder
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daraus bestehen.
[0060] In der beispielhaften Ausbildung der Figur 4, ist
das Verbindeelement 407 teilweise in einer Vertiefung
408 der Grundplatte 402 angeordnet und ragt über die
Oberfläche der Grundplatte 402 hinaus. Das Verbinde-
element kann auch bündig mit den Richtungsgebern 405,
406 über die Oberfläche der Grundplatte 402 hinausra-
gen.
[0061] Das Verbindeelement 407 kann auch vollstän-
dig in der Vertiefung 408 der Grundplatte 402 angeordnet
sein. In diesem Fall kann das Verbindelement 407 bündig
mit der Oberfläche der Grundplatte 402 abschließen.
[0062] Das Verbindeelement 407 ist die Durchgangs-
öffnung 403 vollständig umgebend angeordnet. Alterna-
tiv kann das Verbindeelement 407 auch nur im Bereich
des Filmscharniers 410 angeordnet sein.
[0063] In Figur 4 sind Richtungsgeber 405, 406 und
Verbindeelement 407 getrennt voneinander gezeigt. Die
Richtungsgeber 405, 406 können jedoch auch das Ver-
bindeelement 407 umfassen. Insbesondere kann das
Verbindeelement 407 im Bereich der Spitzen der Rich-
tungsgeber 405, 406 angeordnet sein. Dadurch kann die
für das Verbinden der Grundplatte 402 mit der Beutel-
wand benötigte Energie weiter gesenkt werden.
[0064] Durch das Verbindelement 407 lässt sich die
Grundplatte 402 mit geringerer Schweißenergie mit der
Beutelwand mittels Ultraschallschweißens verbinden.
Dadurch sinkt das Risiko von Beschädigungen an emp-
findlichen Bereichen der Halteplatte, beispielsweise der
Verschlussklappe 409 und dessen Filmscharnier 410
oder der Dichtlippe 404. Gleichzeitig wird die Abreißkraft,
also die Kraft die nötig ist, um die Grundplatte 402 von
der damit verbundenen Beutelwand zu lösen, deutlich
größer, etwa einen Faktor 2 größer, als ohne Verbinde-
element 407.
[0065] Es versteht sich, dass in den zuvor beschrie-
benen Ausführungsbeispielen genannte Merkmale nicht
auf diese speziellen Kombinationen beschränkt und
auch in beliebigen anderen Kombinationen möglich sind.
Weiterhin versteht es sich, dass in den Figuren weder
der gezeigte Staubsaugerfilterbeutel noch die Elemente
der Halteplatte in einer realistischen Dimensionierung
wiedergegeben sind. Außerdem sind auch die Geome-
trien bzw. Formen der gezeigten Elemente nicht auf die
gezeigten Beispiele beschränkt.

Patentansprüche

1. Halteplatte für einen Staubsaugerfilterbeutel mit ei-
ner Beutelwand, die Halteplatte umfassend:

eine Grundplatte aus einem ersten Kunststoff-
material, wobei die Grundplatte eine Durch-
gangsöffnung aufweist, und
ein mit der Grundplatte stoffschlüssig verbun-
denes Verbindeelement aus einem zweiten
Kunststoffmaterial zum stoffschlüssigen Verbin-

den der Grundplatte mit der Beutelwand, insbe-
sondere mittels Ultraschallschweißens,
wobei das Verbindeelement auf der mit der Beu-
telwand zu verbindenden Seite der Grundplatte
angeordnet ist.

2. Halteplatte nach Anspruch 1, wobei das erste und/
oder das zweite Kunststoffmaterial einen Thermo-
plast umfassen.

3. Halteplatte nach Anspruch 1 oder 2, wobei das zwei-
te Kunststoffmaterial einen höheren Schmelzflussin-
dex als das erste Kunststoffmaterial aufweist, insbe-
sondere wobei des erste Kunststoffmaterial einen
um einen Faktor 10 bis 20 höheren Schmelzflussin-
dex als das erste Kunststoffmaterial aufweist.

4. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das zweite Kunststoffmaterial eine
geringere Schmelztemperatur aufweist als das erste
Kunststoffmaterial.

5. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das Verbindeelement durchgehend
oder unterbrochen, insbesondere linienförmigen,
ausgebildet ist.

6. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das Verbindeelement teilweise oder
vollständig die Durchgangsöffnung umgebend an-
geordnet ist.

7. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei die Grundplatte eine Vertiefung auf-
weist und das Verbindeelement teilweise oder voll-
ständig in der Vertiefung angeordnet ist.

8. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei die Grundplatte auf der mit der Beu-
telwand zu verbindenden Seite außerdem einen
oder mehrere Richtungsgeber zum Ultraschall-
schweißen aufweist.

9. Halteplatte nach Anspruch 8, wobei das Verbinde-
element in einem Bereich der Grundplatte angeord-
net ist, der wenigstens teilweise oder vollständig
durch Richtungsgeber begrenzt oder umgeben wird.

10. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, außerdem umfassend eine Dichtlippe für
die Durchgangsöffnung in der Halteplatte, insbeson-
dere wobei die Dichtlippe aus demselben Material
besteht wie das Verbindeelement.

11. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei die Halteplatte ein Spritzgießteil, ins-
besondere ein Zweikomponentenspritzgießteil, ist.
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12. Staubsaugerfilterbeutel mit einer Halteplatte nach
einem der vorangegangenen Ansprüche.

13. Staubsaugerfilterbeutel nach Anspruch 12, wobei
die Beutelwand mit der Halteplatte, insbesondere
mit der Grundplatte der Halteplatte, stoffschlüssig
verbunden ist.

14. Verfahren zum Verbinden einer Halteplatte mit einer
Beutelwand umfassend die Schritte:

Bereitstellen einer Halteplatte nach einem der
Ansprüche 1 bis 11;
Bereitstellen einer Beutelwand; und
Verbinden der Halteplatte mit der Beutelwand
mittels Ultraschallschweißens.

15. Verfahren zum Herstellen einer Halteplatte nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 11, umfassend die Schritte:

Bereitstellen eines Spritzgießwerkzeuges zum
Spritzgießen einer Halteplatte nach einem der
Ansprüche 1 bis 11;
in einem ersten Spitzgießschritt, Spritzgießen
der Grundplatte; und
in einem zweiten Spritzgießschritt, anspritzen
des Verbindeelements an die Grundplatte.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Halteplatte für einen Staubsaugerfilterbeutel mit
einer Beutelwand (101), die Halteplatte umfassend:

eine Grundplatte (102; 202; 302; 402) aus einem
ersten Kunststoffmaterial, wobei die Grundplat-
te (102; 202; 302; 402) eine Durchgangsöffnung
(103; 203; 303; 403) aufweist, und
ein mit der Grundplatte (102; 202; 302; 402)
stoffschlüssig verbundenes Verbindeelement
(307; 407) aus einem zweiten Kunststoffmate-
rial zum stoffsühlüssigen Verbinden der Grund-
platte (102; 202; 302; 402) mit der Beutelwand
(101), insbesondere mittels Ultraschallschwei-
ßens,
wobei das Verbindeelement (307; 407) auf der
mit der Beutelwand (101) zu verbindenden Seite
der Grundplatte (102; 202; 302; 402) angeord-
net ist; und
wobei das erste Kunststoffmaterial vom zweiten
Kunststoffmaterial unterschiedlich ist.

2. Halteplatte nach Anspruch 1, wobei das erste und/
oder das zweite Kunststoffmaterial einen Thermo-
plast umfassen.

3. Halteplatte nach Anspruch 1 oder 2, wobei das

zweite Kunststoffmaterial einen höheren Schmelz-
flussindex als das erste Kunststoffmaterial aufweist,
insbesondere wobei des erste Kunststoffmaterial ei-
nen um einen Faktor 10 bis 20 höheren Schmelz-
flussindex als das erste Kunststoffmaterial aufweist.

4. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das zweite Kunststoffmaterial eine
geringere Schmelztemperatur aufweist als das erste
Kunststoffmaterial.

5. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das Verbindeelement (307; 407)
durchgehend oder unterbrochen, insbesondere lini-
enförmigen, ausgebildet ist.

6. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das Verbindeelement (307; 407) teil-
weise oder vollständig die Durchgangsöffnung (103;
203; 303; 403) umgebend angeordnet ist.

7. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei die Grundplatte eine Vertiefung
(408) aufweist und das Verbindeelement teilweise
oder vollständig in der Vertiefung (408) angeordnet
ist.

8. Halteplatte nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei die Grundplatte auf der mit der Beu-
telwand zu verbindenden Seite außerdem einen
oder mehrere Richtungsgeber (405) zum Ultra-
schallschweißen aufweist.

9. Halteplatte nach Anspruch 8, wobei das Verbin-
deelement in einem Bereich der Grundplatte ange-
ordnet ist, der wenigstens teilweise oder vollständig
durch Richtungsgeber begrenzt oder umgeben wird.

10. Halteplatte nach einem der vorangegangenen
Ansprüche, außerdem umfassend eine Dichtlippe
(204; 304; 404) für die Durchgangsöffnung in der
Halteplatte, insbesondere wobei die Dichtlippe (204;
304; 404) aus demselben Material besteht wie das
Verbindeelement.

11. Halteplatte nach einem der vorangegangenen
Ansprüche, wobei die Halteplatte ein Spritzgießteil,
insbesondere ein Zweikomponentenspritzgießteil,
ist.

12. Staubsaugerfilterbeutel mit einer Halteplatte
nach einem der vorangegangenen Ansprüche.

13. Staubsaugerfilterbeutel nach Anspruch 12, wo-
bei die Beutelwand mit der Halteplatte, insbesonde-
re mit der Grundplatte der Halteplatte, stoffschlüssig
verbunden ist.
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14. Verfahren zum Verbinden einer Halteplatte mit
einer Beutelwand umfassend die Schritte:

Bereitstellen einer Halteplatte nach einem der
Ansprüche 1 bis 11;
Bereitstellen einer Beutelwand; und
Verbinden der Halteplatte mit der Beutelwand
mittels Ultraschallschweißens.

15. Verfahren zum Herstellen einer Halteplatte nach
einem der Ansprüche 1 bis 11, umfassend die Schrit-
te:

Bereitstellen eines Spritzgießwerkzeuges zum
Spritzgießen einer Halteplatte nach einem der
Ansprüche 1 bis 11;
in einem ersten Spitzgießschritt, Spritzgießen
der Grundplatte; und
in einem zweiten Spritzgießschritt, anspritzen
des Verbindeelements an die Grundplatte.
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