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(54) Staubsaugerfilterbeutel mit Seitenfalte
(57)  Die Erfindung umfasst einen Staubsaugerfilter-
beutel mit wenigstens einer durch zwei Faltenschenkel
gebildeten Seitenfalte, wobei der Staubsaugerfilterbeu-
tel als Schlauchbeutel ausgebildet ist, wobei die wenig-

stens eine Seitenfalte in einem eingestilpten Zustand
wenigstens drei Kanten aufweist, wobei zwei der Kanten
durch je eine Schweillnaht gebildet werden, und wobei
die Seitenfalte mit den durch eine Schweil3naht gebilde-
ten Kanten ausstulpbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Staubsaugerfilter-
beutel mit wenigstens einer durch zwei Faltenschenkel
gebildeten Seitenfalte.

[0002] Staubsaugerfilterbeutel werden haufig aus
Vliesstoffen gefertigt. Augrund ihrer hervorragenden
Staubspeicherfahigkeit haben die Staubsaugerfilterbeu-
tel aus Vliesstoffen Filterbeutel aus Papier praktisch ver-
drangt. Die Herstellung der Beutel aus Vliesstoffen un-
terscheidet sich grundlegend von der Herstellung von
Papierbeuteln. Gebrauchlich sind bisher rechteckige
Flachbeutel, die aus einer oberen und einer unteren Lage
gebildet werden, die am Rand umlaufend verschweil3t
sind. Derartige Filterbeutel sind beispielsweise aus der
EP 0161 790, der EP 0 639 061, der EP 1 059 056 oder
der EP 1 661 500 bekannt.

[0003] Um ein gréReres Fullvolumen im Vergleich zu
einem reinen Flachbeutel bei gleichzeitig geringer Pack-
groRe zu erhalten, werden Flachbeutel mit umlaufender
Schweifltnaht und ausstiilpbaren Seitenfalten verwen-
det. Derartige Filterbeutel sind beispielsweise aus der
DE 20 2005 000 918 bekannt. Flachbeutel mit Seitenfal-
ten sind auch aus der DE 10 2008 006 769, der DE 20
2009 012 839 oder der DE 10 2006 023 707 bekannt.
[0004] Neben Flachbeuteln finden gelegentlich auch
Blockbodenbeutel, auch Klotzbodenbeutel genannt,
Verwendung. Blockbodenbeutel aus Vliesstoff sind auf-
wendig in der Herstellung. Blockbodenbeutel sind bei-
spielsweise aus der DE 20 2005 016 309, der DE 20
2007 000 198, der DE 20 2007 017 064, der DE 20 2009
004 433 oder der EP 1 677 660 bekannt.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
Nachteile bekannter Staubsaugerfilterbeutel zu vermei-
den, insbesondere einen Staubsaugerfilterbeutel bereit-
zustellen, der kostenglinstig und einfach herstellbar ist.
[0006] Die Erfindung stellt einen Staubsaugerfilter-
beutel nach Anspruch 1 bereit. Insbesondere wird ein
Staubsaugerfilterbeutel mit wenigstens einer durch zwei
Faltenschenkel gebildeten Seitenfalte bereitgestellt, wo-
bei der Staubsaugerfilterbeutel als Schlauchbeutel aus-
gebildet ist, wobei die wenigstens eine Seitenfalte in ei-
nem eingestllpten Zustand wenigstens drei Kanten auf-
weist, wobei zwei der Kanten durch je eine Schweil3naht
gebildet werden, und wobei die Seitenfalte mit den durch
eine Schweilinaht gebildeten Kanten ausstulpbarist. Da-
durch, dass der Staubsaugerfilterbeutel als Schlauch-
beutel ausgebildet ist, kann der Staubsaugerfilterbeutel
einfacher und kostengtinstiger hergestellt werden als be-
kannte Staubsaugerfilterbeutel aus einer umlaufend ver-
schweilten oberen und unteren Lage. Insbesondere
kann ein zuséatzlicher Aufwand flr doppelte Abwicklung,
Bahnsteuerung, Verschweilung und Rollenwechsel, der
bei der Fertigung aus zwei umlaufend verschweif3ten La-
gen entsteht, entfallen.

[0007] Der Staubsaugerfilterbeutel kann eine Beutel-
wand umfassen. Die Beutelwand kann aus einer Filter-
materiallage gefertigt werden, wobei zwei, insbesondere

10

20

25

30

35

40

45

50

55

gegenuberliegende, Rander der Filtermateriallage ver-
bunden werden, wodurch ein Schlauch gebildet wird.
Durch VerschlieRen der offenen Enden des Schlauches
durch QuerschweilRnéhte wird ein Schlauchbeutel erhal-
ten. Das Verbinden der Rander bei der Bildung des
Schlauches und/oder das VerschlieRen der offenen En-
den des Schlauches kann durch Ultraschallverschwei-
Ren und/oder durch thermisches Verschweillen gesche-
hen.

[0008] Die Seitenfalte kann an einer Seite des Staub-
saugerfilterbeutels angeordnet sein, insbesondere an ei-
ner Seite des Staubsaugerfilterbeutels, die nicht vollstan-
dig durch eine Schweif3naht gebildet wird.

[0009] Die Seitenfalte kann einer Einfaltung des
Staubsaugerfilterbeutels, insbesondere einer Einfaltung
der Beutelwand des Staubsaugerfilterbeutels, entspre-
chen. Insbesondere kénnen Teile der Beutelwand des
Staubsaugerfilterbeutels unter Ausbildung zweier Fal-
tenschenkel zum Staubsaugerfilterbeutelinneren hin ein-
gefaltet sein.

[0010] Die Seitenfalte umfasst also zwei Faltenschen-
kel, durch deren Verbindung wenigstens drei Kanten ge-
bildet werden. Zwei der Kanten werden jeweils durch ei-
ne SchweilRnaht gebildet. Die durch Schweillnahte ge-
bildeten Kanten kdnnen insbesondere gegeniberliegen-
de Kanten sein.

[0011] Mitanderen Worten kdnnen die Faltenschenkel
Teilflachen der Beutelwand des Staubsaugerfilterbeu-
tels entsprechen, die in einem eingestllpten Zustand der
Seitenfalte zwischen also Uberlappend mit anderen Tei-
len der Beutelwand angeordnet sind beziehungsweise
von Teilen der Beutelwand eingefasst sind.

[0012] Teile der Beutelwand kénnen eine Vorderwand
und eine parallele Rickwand bilden, wobei wenigstens
eine Seitenwand zwischen der Vorderwand und der
Rickwand von der wenigstens einen Seitenfalte gebildet
wird.

[0013] Die wenigstens eine Seitenfalte kann wenig-
stens zwei Zustdnde annehmen, namlich einen einge-
stiilpten oder eingefalteten Zustand, in dem die Falten-
schenkel mit den Kanten der Faltenschenkel zwischen
anderen Teilen der Beutelwand angeordnet sind und ei-
nen ausgestulpten oder ausgefalteten Zustand, in dem
die Faltenschenkel mit den Kanten der Faltenschenkel
nicht zwischen anderen Teilen der Beutelwand angeord-
net sind. Die Seitenfalte kann auch einen teilweise aus-
gestllpten oder ausgefalteten Zustand annehmen, in
demdie Faltenschenkel mitden Kanten der Faltenschen-
kel nur teilweise zwischen anderen Teilen der Beutel-
wand angeordnet sind.

[0014] Im ausgestilpten Zustand konnen die Falten-
schenkel der ausgestilpten Seitenfalte seitliche Verbrei-
terungen der Vorderwand und der Rickwand bilden.
[0015] Der eingestiilpte Zustand kann vor dem Ge-
brauch des Staubsaugerfilterbeutels verwendet werden,
um ein einfaches Einlegen des Staubsaugerfilterbeutels
in einen Staubsauger zu erméglichen. Der ausgestulpte
Zustand kann im Betrieb des Staubsaugerfilterbeutels in
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einem Staubsauger vorliegen, um das verfiigbare Fll-
volumen zu vergrofRern. Abhangig von dem verfligbaren
Innenraum des Staubsaugergehauses kann im Betrieb
des Staubsaugerfilterbeutels auch nur ein teilweise aus-
gestlilpter Zustand der Seitenfalte vorliegen.

[0016] "Ausstlipbar" bedeutet, dass die Seitenfalte
derart ausgebildet ist, dass sie vom eingestilpten in den
ausgestilpten Zustand bringbar ist, insbesondere durch
Ausfalten oder Ausstiilpen der Seitenfalte. Die Seitenfal-
te kann insbesondere durch eine im Staubsaugergehau-
se erzeugte Druckdifferenz zwischen dem Inneren und
dem AuReren des Staubsaugerfilterbeutels ausstiilpbar
sein.

[0017] Die Seitenfalte kann insbesondere gemeinsam
mit den durch eine Schweifltnaht gebildeten Kanten aus-
stilpbar sein. Mit &ndern Worten kann die Seitenfalte
vollstandig ausstilpbar sein.

[0018] Die durch Schweilndhte gebildeten Kanten
kénnen in einem eingestulpten oder eingefalteten Zu-
stand der Seitenfalte nach innen, also zum Beutelinneren
hin, weisen oder verlaufen, wobei die Seitenfalte derart
ausstilpbar ist, dass die Faltenschenkel und die durch
Schweilindhte gebildeten Kanten in einem ausgestulp-
ten oder ausgefalteten Zustand der Seitenfalte nach au-
Ren, also nicht zum Beutelinneren hin, weisen oder ver-
laufen.

[0019] Die Seitenfalte kann Uber die gesamte Breite
der Seite des Staubsaugerfilterbeutels, an der die Sei-
tenfalte angeordnet ist, ausstilpbar sein.

[0020] Eine erste Seite, insbesondere eine erste
Langsseite, des Staubsaugerfilterbeutels kann durch ei-
ne erste Querschweil3naht und eine zweite gegeniber-
liegende Seite, insbesondere eine zweite Langsseite,
des Staubsaugerfilterbeutels kann durch eine zweite
Querschweifinaht gebildet werden. Eine durch eine
Schweilinaht gebildete Kante der wenigstens einen Sei-
tenfalte kann an die erste Querschweifnaht anschlieRen
und die zweite durch eine Schweillnaht gebildete Kante
der wenigstens einen Seitenfalte kann an die zweite
Querschweilnaht anschlieRen. Die durch eine
Schweifnaht gebildeten Kanten der wenigstens einen
Seitenfalte kdnnen teilweise, insbesondere an einem En-
de, mit der jeweiligen Querschweil3naht verbunden sein.
[0021] Diedurch Schweilnéhte gebildeten Kanten der
wenigstens einen Seitenfalte kdnnen im eingestilpten
Zustand mit den QuerschweilRndhten jeweils einen Win-
kel gréRer 0° und kleiner 90°, insbesondere gréfier 10°,
20° oder 30° und kleiner 80°, 70° oder 60°, einschlielen.
Mit anderen Worten kdnnen die durch Schweilnahte ge-
bildeten Kanten der wenigstens einen Seitenfalte und die
jeweiligen Querschweillndhte einen spitzen Winkel ein-
schlielRen.

[0022] Der Winkel kann hierbei von der jeweiligen
Querschweifinaht in Richtung zum Staubsaugerfilter-
beutelinneren hin gemessen werden. Wenn die durch
Schweiflnahte gebildeten Kanten nicht geradlinig aus-
gebildet sind, kann der Winkel zwischen der jeweiligen
Querschweifinaht und einer Gerade, die durch Verbin-
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dung der Endpunkte der durch Schweif3nahte gebildeten
Kanten entsteht, gemessen werden. Alternativ kann
auch der Winkel zwischen der jeweiligen
Querschweillnaht und einer mittleren Tangente an der
jeweiligen durch eine Schweilinaht gebildeten Kante der
Seitenfalte gemessen werden. Als mittlere Tangente
kann eine Tangente am Mittelpunkt zwischen den beiden
Endpunkten einer durch Schwei3nahte gebildeten Kante
verwendet werden.

[0023] Die durch Schweilndhte gebildeten Kanten
kénnen relativ zu den Querschweilinahten beweglich
ausgebildet sein. Insbesondere koénnen die durch
Schweiflnahte gebildeten Kanten derart bewegbar sein,
dass der Winkel zwischen den durch Schweil3nahte ge-
bildeten Kanten und der jeweiligen Querschweil3naht
veranderbar ist. Insbesondere kann in einem ausgesttlp-
ten oder ausgefalteten Zustand der Seitenfalte der Win-
kel zwischen der jeweiligen Querschweifinaht und der
zugehdrigen durch eine Schweilnaht gebildeten Kante
der wenigstens einen Seitenfalte, insbesondere gemes-
sen von der Querschweilinaht aus in Richtung Staub-
saugerfilterbeutelinneres, groRer als 90° und kleiner als
180°, insbesondere gréRer als 100°, 110° oder 120° und
kleiner als 150°, 160° oder 170°, sein.

[0024] Die durch Schwei3ndhte gebildeten Kanten der
wenigstens einen Seitenfalte kénnen gerade und/oder
gekrimmt ausgebildet sein. Beispielsweise kdnnen bei-
de durch SchweilRnahte gebildeten Kanten gerade, beide
gekrimmt oder eine der beiden Kanten gerade und die
andere Kante gekrimmt ausgebildet sein. Es kdnnen
auch eine oder beide der durch Schweil3néhte gebildeten
Kanten teilweise gerade und teilweise gekrimmt ausge-
bildet sein. Dadurch, dass die durch Schweil3nahte ge-
bildeten Kanten der Seitenfalte unterschiedliche Formen
oder Geometrien aufweisen kdnnen, kann der ausgefal-
tete oder ausgestiilpte Zustand der Seitenfalte, der im
Betrieb eines Staubsaugers vorliegt, an den verfligbaren
Innenraum des Staubsaugergehauses angepasst wer-
den.

[0025] Die durch Schweillndhte gebildeten Kanten
koénnen unterschiedliche Langen aufweisen. Dadurch ist
eine weitere Anpassung an den verfligbaren Innenraum
des Staubsaugergehduses mdglich.

[0026] Die durch SchweiRnahte gebildeten Kanten der
wenigstens einen Seitenfalte kdnnen derart ausgebildet
sein, dass sie, insbesondere im Inneren des Staubsau-
gerfilterbeutels, nicht mit der Beutelwand verbunden
und/oder verschweildt sind. Die durch Schweil3nahte ge-
bildeten Kanten der wenigstens einen Seitenfalte kénnen
jedoch je mit einer Querschweil’naht verbunden sein,
also an eine Querschweifnaht anschlieRen.

[0027] Eine der Kanten der wenigstens einen Seiten-
falte, insbesondere eine Kante zwischen den zwei durch
Schweiflnahte gebildeten Kanten, kann derart ausgebil-
det sein, dass sie nicht durch eine SchweilRnaht gebildet
wird. Insbesondere kann die wenigstens eine Seitenfalte
genau drei Kanten aufweisen. Bei drei Kanten kann bei-
spielsweise die mittlere Kante derart ausgebildet sein,
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dass sie nicht durch eine Schwei3naht gebildet wird.
[0028] Insbesondere kann eine Kante der wenigstens
einen Seitenfalte durch eine Falzlinie gebildet werden.
Dadurch kann eine bessere Anpassung an den Innen-
raum des Staubsaugergehauses ermdglicht werden. Ins-
besondere kann eine durch eine Falzlinie gebildete Sei-
tenfalte weicher und flexibler als eine durch eine
Schweilinaht gebildete Kante sein. Dadurch kann die
Ausfaltung der Seitenfalte verbessert werden und eine
verbesserte Anpassung des Beutels an die Staubsau-
gerform erreicht werden.

[0029] Die Kante der wenigstens eine Seitenfalte, die
nicht durch eine SchweilRnaht gebildet wird kann insbe-
sondere langer sein als die durch eine Schwei3naht ge-
bildeten Kanten.

[0030] Der Staubsaugerfilterbeutel kann zwei Seiten-
falten, insbesondere an gegenuberliegenden Seiten des
Staubsaugerfilterbeutels, aufweisen. Dadurch kann eine
weitere VergréRerung Flllvolumens erreicht werden.
[0031] Die zwei Seitenfalten kénnen insbesondere
gleich oder ungleich ausgebildet sein. Beispielsweise
kann eine der Seitenfalten in einem eingefalteten Zu-
stand weiter in das Beutelinnere hineinreichen als die
zweite Seitenfalte. Alternativ oder zusatzlich kénnen die
durch Schweillnahte gebildeten Kanten der zwei Seiten-
falten unterschiedliche Ladngen und/oder Formen aufwei-
sen.

[0032] DiezweiSeitenfalten kbnnen symmetrisch oder
asymmetrisch angeordnet sein.

[0033] Der Staubsaugerfilterbeutel kann auch mehr
als zwei Seitenfalten aufweisen. Insbesondere kann jede
Seitenfalte des Staubsaugerfilterbeutels eine oder meh-
rere der hier beschriebenen Eigenschaften oder Merk-
male der wenigstens einen Seitenfalte aufweisen.
[0034] Die Beutelwand des Staubsaugerfilterbeutels
kann ein mindestens eine Vliesstoffschicht aufweisen-
des Beutelmaterial umfassen.

[0035] Der Begriff Vliesstoff ("nonwoven") wird geman
der Definition nach ISO-Standard 1S09092:1988 bezie-
hungsweise CEN-Standard EN29092 verwendet. Ins-
besondere sind die Begriffe Faservlies oder Vlies und
Vliesstoff auf dem Gebiet der Herstellung von Vliesstof-
fen wie folgt gegeneinander abgegrenzt und auch im
Sinne der vorliegenden Erfindung so zu verstehen. Zur
Herstellung eines Vliesstoffes werden Fasern und/oder
Filamente verwendet. Die lockeren oder losen und noch
unverbundenen Fasern und/oder Filamente werden als
Vlies oder Faservlies (web) bezeichnet. Durch einen
sogenannten Vliesbindeschritt entsteht aus einem der-
artigen Faservlies schlieRlich ein Vliesstoff, der eine aus-
reichende Festigkeit aufweist, um zum Beispiel zu Rollen
aufgewickelt zu werden. Mit anderen Worten wird ein
Vliesstoff durch die Verfestigung selbsttragend ausge-
bildet. (Details zur Verwendung der hierin beschriebenen
Definitionen und/oder Verfahren lassen sich auch im
Standardwerk "Vliesstoffe", W. Albrecht, H. Fuchs, W.
Kittelmann, Wiley-Vch, 2000 entnehmen.)

[0036] Der Vliesstoff kann ein trocken- oder nassge-
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legter Vliesstoff oder ein Extrusionsvliesstoff, insbeson-
dere ein schmelzgesponnener Mikrofaserspinnvliesstoff
("Meltblown"-Vliesstoff) oder Filamentspinnvliesstoff
("Spunbond") sein. Die Abgrenzung zwischen nassge-
legten Vliesstoffen beziehungsweise Nonwovens und
herkdémmlichem nassgelegtem Papier erfolgt gemass
der oben genannten Definition, wie sie auch von der In-
ternational Association Serving the Nonwovens and Re-
lated Industries EDANA (www.edana.org) verwendet
wird. Ein herkdmmliches (Filter-) Papier ist also kein
Vliesstoff.

[0037] Der Vliesstoff kann Stapelfasern oder Endlos-
fasern umfassen. Fertigungstechnisch kénnen auch
mehrere Schichten an Stapelfasern oder Endlosfasern
vorgesehen werden, die zu genau einer Lage Vliesstoff
verfestigt werden.

[0038] Der Staubsaugerfilterbeutel kann insbesonde-
re ein Flachbeutel sein. Mit anderen Worten kann der
Staubsaugerfilterbeutel derart ausgebildet sein, dass er
keinen Klotzboden oder Blockboden aufweist. Als Klotz-
boden wird ein gefalteter Boden bezeichnet, dessen Auf-
gabe Ublicherweise darin besteht, den Filterbeutel zu sta-
bilisieren und einen dreidimensionalen Beutel zu bilden.
Ein Beispiel fur einen Blockbodenfilterbeutel ist aus der
der DE 20 2005 016 309 bekannt.

[0039] Der Staubsaugerfilterbeutel kann insbesonde-
re ein Wegwerfstaubsaugerfilterbeutel sein.

[0040] Der Staubsaugerfilterbeutel kann eine Langs-
schweiflnaht aufweisen, die flach oder stehend ausge-
bildet ist. Die LangsschweilRnaht kann in Folge der Bil-
dung des Staubsaugerfilterbeutels als Schlauchbeutel
ausgebildet werden. Insbesondere kann die Langs-
schweiflnaht zwei Rander einer Filtermaterialbahn ver-
binden, aus der der Schlauchbeutel geformt wurde. Die
Langsschweillnaht kann insbesondere senkrecht zu den
beiden Querschweilndhten, welche die Enden des
Schlauchbeutels verschlieen, ausgebildet sein oder
verlaufen. Der Staubsaugerfilterbeutel kann insbeson-
dere genau eine Langsschweiflnaht aufweisen.

[0041] Im Falle einer flachen oder liegenden Langs-
schweiflnaht sind die Raénder der Filtermateriallage in
einer Richtung senkrecht zur Oberflache des Staubsau-
gerfilterbeutels Uberlappend verschweil3t. Im Falle einer
stehenden Langsschweifinaht sind die Rander in einer
Richtung parallel zur Oberflache des Staubsaugerfilter-
beutels lberlappend verschweillt.

[0042] Die Langsschweiflnaht kann insbesondere ro-
tativ verschweil}t sein.

[0043] Der Staubsaugerfilterbeutel kann auflerdem
ein Durchgangsloch, insbesondere in der Beutelwand,
aufweisen. Das Durchgangsloch kann einer Einstromoff-
nung entsprechen, durch welche im Betrieb des Staub-
saugerfilterbeutels zu reinigende Luft in den Filterbeutel
stromt.

[0044] Der Filterbeutel kann auf3erdem eine Halteplat-
te, die zur Fixierung des Staubsaugerfilterbeutels in einer
Kammer eines Staubsaugers dient und im Bereich der
Einstromoffnung angeordnet ist, umfassen. Die Halte-
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platte kann insbesondere aus einem Kunststoff gefertigt
sein. Die Halteplatte kann mit der Beutelwand verbunden
sein und im Bereich der Einstromdéffnung ein Durch-
gangsloch aufweisen.

[0045] Die Einstromdéffnung und die Halteplatte kon-
nen beliebig auf der Oberflaiche der Beutelwand des
Staubsaugerfilterbeutels positioniert werden. Beispiels-
weise kdnnen die Einlass6ffnung und die Halteplatte zen-
triert auf dem Staubsaugerfilterbeutel angeordnet wer-
den.

[0046] Die Einlassoffnung, die Halteplatte und/oder
die Langsschweilinaht kdnnen insbesondere derart po-
sitioniert werden, dass der in den Beutel einstrdomende
Luftstrahl oder Freistrahl auf die LAngsschweil3naht trifft.
Mit anderen Worten kann die Langsschweil3naht gegen-
Uber der Einlasséffnung verlaufen oder angeordnet sein.
Dadurch kann die Beutelwand des Staubsaugerfilterbeu-
tels wenigstens teilweise vor Beschadigungen durch im
Luftstrom befindliche Teilchen geschiitzt werden.
[0047] Insbesondere kann die Breite einer liegenden
oder flachen Langsschweillnaht zwischen 1 cm und 3
cm, insbesondere zwischen 1,5 cm und 3 cm oder zwi-
schen 2 cm und 3 cm, betragen. Dadurch kann ein vor-
teilhafter Schutz der Beutelwand des Staubsaugerfilter-
beutels vor Beschadigungen durch im Luftstrom befind-
liche Teilchen erreicht werden. Die Langsschweifl3naht
kann insbesondere durch eine Vielzahl von
Schweilipunkten gebildet sein. Die liegende Schweil3-
naht entspricht dann also keiner durchgehenden Folie.
[0048] Die Erfindung stellt auflerdem ein Verfahren
zum Herstellen eines Staubsaugerfilterbeutels, insbe-
sondere eines oben beschriebenen Staubsaugerfilter-
beutels, mit wenigstens einer durch zwei Faltenschenkel
gebildeten Seitenfalte bereit, umfassend die Schritte:

Bereitstellen einer Filtermateriallage,

Bilden eines Schlauches aus der Filtermateriallage,
umfassend Schweillen einer Langsschweillnaht,

Schweil’en von Schweildlinien, die Kanten der we-
nigstens einen Seitenfalte bilden werden,

Ausstanzen von Filtermaterial zum Bilden der Kan-
ten der wenigstens einen Seitenfalte,

Schweillen von Querschweillnahten zum Verschlie-
Ren eines oberen und unteren Endes des Schlau-
ches,

Einstlilpen der wenigstens einen Seitenfalte und

Abtrennen des Staubsaugerfilterbeutels im Bereich
der Querschweil3nahte.

[0049] Aufdiese Weise kann in einfacher und kosten-
glinstiger Weise ein Staubsaugerfilterbeutel, insbeson-
dere ein Flachbeutel, mit ausstilpbarer Seitenfalte her-
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gestellt werden. Insbesondere kann durch die Bildung
als Schlauchbeutel ein zusatzlicher Aufwand fiir doppel-
te Abwicklung, Bahnsteuerung, Verschweifung und Rol-
lenwechsel entfallen, der bei der Bildung eines Staub-
saugerfilterbeutels aus einer Oberbahn und einer Unter-
bahn, die am Rand umlaufend verschweif’t sind, ent-
steht.

[0050] Es kdnnen insbesondere auch zwei Seitenfal-
ten, insbesondere an gegeniberliegenden Seiten des
Staubsaugerfilterbeutels gebildet werden.

[0051] Die Léangsschweiflnacht kann rotativ ge-
schweillt werden. In diesem Fall kénnen die Sonotrode
und der Amboss radférmig oder ringfémig ausgebildet
sein, wodurch das zu verschweiltende Material zwischen
Sonotrode und Amboss durchgezogen wird. Damitist ein
durchgehendes also ununterbrochenes Schweillen
moglich.

[0052] Die Langsschweilnaht kann als stehende oder
liegende Schweifinaht ausgebildet werden. Das Schwei-
Ren der Langsschweifnaht, der Querschwei3ndhte und/
oder der Schweilinahte der wenigstens einen Seitenfalte
kann Ultraschallverschweilen und/oder thermisches
VerschweilRen umfassen.

[0053] Die Form der Ausstanzung und der korrespon-
dierenden SchweilRung der Schweillinien kénnen tra-
pezférmig, insbesondere mit unterschiedlichen Winkeln,
U-férmig oder halbkreisférmig ausgebildet sein. Dadurch
kann die Form und/oder die Lange der durch
Schweiflndhte gebildeten Kanten der wenigstens einen
Seitenfalte bestimmt werden. Dadurch ist eine Anpas-
sung an den Bauraum des Staubsaugers mdglich.
[0054] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
werden nachfolgend anhand der beispielhaften Figuren
erlautert. Dabei zeigt

Figur 1 einen beispielhaften Staubsaugerfilterbeutel
in einem eingestlilpten Zustand zweier Sei-
tenfalten;

Figur 2  einen beispielhaften Staubsaugerfilterbeutel
in einem ausgestilpten Zustand zweier Sei-
tenfalten;

Figur 3  einen weiteren beispielhaften Staubsaugerfil-
terbeutel in einem eingestilpten Zustand
zweier Seitenfalten;

eine lllustration eines Verfahrens zum Her-
stellen eines Staubsaugerfilterbeutels; und

Figur 4

Figur 5 einen beispielhaften Staubsaugerfilterbeutel

mit Einlass6ffnung und Halteplatte.

[0055] Figur 1 zeigt schematisch eine Draufsicht auf
einen beispielhaften Staubsaugerfilterbeutel. Der bei-
spielhafte Staubsaugerfilterbeutel ist dabei rechteckig
ausgebildet und weist zwei durch jeweils zwei Falten-
schenkel gebildete Seitenfalten 101 und 102 auf. Die
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zwei Seitenfalten sind hier in einem eingefalteten oder
eingestulpten Zustand gezeigt. In diesem Zustand kann
der Staubsaugerfilterbeutel einfach in einen Staubsau-
ger eingelegt werden. Auflerdem ermdglicht dieser Zu-
stand eine geringe Packungsgrofie und ein leichtes Aus-
falten des Staubsaugerfilterbeutels im Betrieb des
Staubsaugers.

[0056] Wenn der Staubsaugerfilterbeutel in einen
Staubsauger eingebracht wird und dort einem Luftstrom
der zu reinigenden Luft ausgesetzt wird, kbnnen die Sei-
tenfalten 101 beziehungsweise 102 insbesondere durch
die Druckdifferenz zwischen dem Inneren und dem Au-
Reren des Staubsaugerfilterbeutels im Staubsaugerge-
hause nach auflen gestiilpt werden und damit das ver-
figbare Fullvolumen vergrof3ern.

[0057] Figur 1 zeigt aufl’erdem eine
Langsschweilnaht 103. Diese entstehtdurch die Bildung
des Staubsaugerfilterbeutels als Schlauchbeutel. Insbe-
sondere wird zur Herstellung des beispielhaften Filter-
beutels eine Filtermateriallage zu einem Schlauch ge-
formt und die Rander der Filtermateriallage entlang der
Langsschweilnaht 103 verbunden, insbesondere ver-
schweil3t.

[0058] Die Filtermateriallage kann insbesondere eine
oder mehrere Vliesstofflagen umfassen. Um die ge-
wilinschten Eigenschaften hinsichtlich Abscheidelei-
stung, Staubspeicherfahigkeit (Kapazitat) und mechani-
scher Festigkeit zu erreichen kénnen unterschiedliche
Vliesstofflagen kombiniert werden. Die unterschiedli-
chen Vliesstofflagen kénnen dabei miteinander verbun-
den sein. Eine Verbindung der Lagen kann beispielswei-
se durch Kleben, Schweilen (Kalandrieren) oder Verna-
deln erfolgen.

[0059] Figur2 zeigteinen beispielhaften Staubsauger-
filterbeutel in einem ausgefalteten oder ausgestulpten
Zustand der Seitenfalten. In diesem Zustand kann der
Staubsaugerfilterbeutel beispielsweise im Betrieb eines
Staubsaugers vorliegen.

[0060] Insbesondere zeigt Figur 2 neben einer Langs-
schweil3naht 203 auch Schweifinahte, welche als Quer-
schweillnahte 204 und 205 das obere beziehungsweise
untere Ende des als Schlauchbeutel ausgebildeten
Staubsaugerfilterbeutels verschlief3en.

[0061] Die Bezeichnungen langs beziehungsweise
quer beziehen sich auf die Maschinenrichtung bei der
Produktion des Staubsaugerfilterbeutels. Die Langs-
schweil3naht 203 verlauft dabei senkrecht zu den beiden
Querschweifindhten 204 und 205. Die Schweillverbin-
dungen werden in dieser Figur durch schraffierte Linien
angedeutet.

[0062] AuRerdem zeigt Figur 2 durch SchweilRnéhte
gebildete Kanten 206 der Seitenfalten. Insbesondere
sind jeweils zwei gegeniberliegende Kanten der Seiten-
falten durch Schweil3néhte gebildet. Die dazwischen lie-
gende Seite wird nicht durch eine Schweiflnaht gebildet,
sondern beispielsweise durch eine Falzlinie. Dadurch
kann eine bessere Ausfaltung der Seitenfalten und eine
verbesserte Anpassung des Beutels an die Staubsau-
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gerform erreicht werden.

[0063] In Figur 2 schliefen die durch Schweiflnahte
gebildete Kanten 206 der Seitenfalten je an eine der
Querschweilinahte 204 bzw. 205 an, sind also an einem
Ende mit der jeweiligen Querschweif3naht verbunden.
Die durch Schweilindhte gebildete Kanten 206 sind je-
doch nicht mit der Gbrigen Beutelwand, insbesondere im
Inneren des Staubsaugerfilterbeutels verbunden. Da-
durch koénnen die Seitenfalten mit den durch
Schweillndhte gebildete Kanten 206, also vollstandig,
ausgestulpt werden.

[0064] Figur 3 zeigt einen weiteren beispielhaften
Staubsaugerfilterbeutel schematisch in Draufsicht. Da-
bei sind zwei Seitenfalten 301 und 302 gezeigt, welche
ungleich ausgebildet sind. Insbesondere reicht eine erste
Seitenfalte 301 tiefer in das Beutelinnere hinein als eine
zweite Seitenfalte 302.

[0065] AufRerdem sind die vier durch Schweil3nahte
gebildeten Kanten 306 der Seitenfalten 301 und 302 zu-
einander unterschiedlich ausgebildet. Beispielsweise
sind die durch Schweil3néhte gebildeten Kanten 306 der
ersten Seitenfalte 301 unterschiedlich lang ausgebildet,
wahrend die durch Schwei3nahte gebildeten Kanten 306
der zweiten Seitenfalte 302 unterschiedlich gekrimmt
ausgebildet sind. Die durch Schweilndhte gebildeten
Kanten 306 unterscheiden sich also sowohl fur eine Sei-
tenfalte 301, 302 untereinander als auch von den durch
Schweiflndhte gebildeten Kanten 306 der anderen Sei-
tenfalte 301, 302.

[0066] Die durch Schweillndhte gebildeten Kanten
306 kdnnen jedoch auchin gleicher Lange und/oder Geo-
metrie in einer oder beiden Seitenfalten 301, 302 ausge-
bildet sein.

[0067] Obwohl die Langsschweillnaht 303 hier bei-
spielhaft zentriert auf dem Staubsaugerfilterbeutel dar-
gestelltist, kann die Langsschwei3naht 303 auch anders
positioniert werden. Insbesondere kann die Langs-
schweiflnaht 303 in einem Bereich des Staubsaugerfil-
terbeutels, insbesondere in einem Bereich der Beutel-
wand des Staubsaugerfilterbeutels, positioniert werden,
der nicht eine Seitenfalte des Staubsaugerfilterbeutels
bildet.

[0068] Figur 4 illustriert ein Verfahren zur Herstellung
eines oben beschriebenen beispielhaften Staubsauger-
filterbeutels.

[0069] Dabei wird eine Filtermateriallage 400 bereit-
gestellt, in die zunachst ein Durchgangsloch 411 ge-
stanzt wird, das im fertigen Staubsaugerfilterbeutel eine
Einlasséffnung fur die zu reinigende Saugluft bildet. In
einem nachsten Schritt wird im Bereich des Durchgangs-
lochs 411 eine Halteplatte 412 zum Anordnen des Staub-
saugerfilterbeutels im Staubsauger aufgebracht.

[0070] Danach wird die Filtermateriallage 400 zu ei-
nem Schlauch geformt, wobei gegeniberliegende Ran-
der der Filtermateriallage 400 durch eine in Maschinen-
richtung verlaufende Lé&ngsschweilRnaht 403 ver-
schweil3t werden.

[0071] Danach werden Schweillinien zur spateren Bil-
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dung von Kanten der zu bildenden Seitenfalten 401 und
402 gebildet. Filtermaterial, welches sich im Bereich 413
befindet, wird daraufhin ausgestanzt, um durch
Schweilindhte gebildete Kanten 406 der Seitenfalten
401, 402 zu bilden.

[0072] Danach werden QuerschweilRndhte 404 und
405 quer zur Maschinenrichtung geschweif3t und die Sei-
tenfalten 401 und 402 eingefaltet beziehungsweise ein-
gestilpt.

[0073] AbschlieRend wird im Bereich der Quer-
schweillndhte 404 beziehungsweise 405 der Staubsau-
gerfilterbeutel abgetrennt.

[0074] Das Schweillen der Langsschweillnaht 403
kann insbesondere rotativ geschehen.

[0075] Die in Figur 4 gezeigten Ausstanzungen sind
trapezférmig. Die Ausstanzungen kdnnen jedoch auch
beliebige andere Formen aufweisen, beispielsweise U-
férmig, halbkreisféormig, oder trapezférmig mit beliebi-
gen, vorherbestimmten Winkeln. Dadurch I&sst sich die
Form der Seitenfalten, insbesondere in einem ausge-
stiilpten oder ausgefalteten Zustand, bestimmen, und an
die Geometrie des Bauraums des Staubsaugers anpas-
sen.

[0076] Der Pfeilin Figur 4 zeigt die Maschinenlaufrich-
tung an, auf die sich die Begriffe "langs" und "quer" be-
ziehen.

[0077] Figur5 zeigtillustrativ eine Draufsicht auf einen
Staubsaugerfilterbeutel mit einem Durchgangsloch 511
als Einstrémoffnung und eine im Bereich der Einstréom-
6ffnung angeordneten Halteplatte 512. AuRerdem weist
der Staubsaugerfilterbeutel zwei Seitenfalten 501 und
502 auf.

[0078] In Figur 5 ist die Durchgangséffnung 511 und
die Halteplatte 512 in der oberen Halfte des Staubsau-
gerfilterbeutels gezeigt. Die Durchgangséffnung 511 und
die Halteplatte 512 kénnen jedoch auch an einer anderen
Stelle des Staubsaugerfilterbeutels, beispielsweise zen-
triert, positioniert werden.

[0079] Die Durchgangso6ffnung kann beispielsweise
so angeordnet werden, dass der durch die Durchgangs-
6ffnung 511 eintretende Luftstrom oder Freistrahl auf die
feste und luftundurchléassige LangsschweilRnaht ftrifft.
Insbesondere kann die Langsschweinaht flach (lie-
gend) ausgebildet sein und eine Breite von beispielswei-
se 2 cm aufweisen. Die Langsschweil3naht kann insbe-
sondere durch eine Vielzahl von, insbesondere gleich-
malig verteilten, Schweillpunkten gebildet sein. Da-
durch kann die Beutelwand des Staubsaugerfilterbeutels
vor Beschadigungen geschiitzt werden.

[0080] Die in Figur 5 gezeigte beispielhafte Draufsicht
kann beispielsweise eine Vorderwand eines Staubsau-
gerfilterbeutels zeigen, wahrend die Figuren 1 bis 3 bei-
spielsweise Rickwande darstellen.

[0081] Es versteht sich, dass in den zuvor beschrie-
benen Ausfiihrungsbeispielen genannte Merkmale nicht
auf diese speziellen Kombinationen beschrankt und
auch in beliebigen anderen Kombinationen méglich sind.
Insbesondere kénnen die Seitenfalten in unterschiedli-
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chen Geometrien und Gréflen ausgebildet sein. Der
Staubsaugerfilterbeutel kann auch nur eine oder mehr
als zwei Seitenfalten aufweisen. Der Staubsaugerfilter-
beutel kann in unterschiedlichen Geometrien und Gro-
en ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Staubsaugerfilterbeutel mit wenigstens einer durch
zwei Faltenschenkel gebildeten Seitenfalte (101;
102; 301; 302; 401; 402; 501; 502),
wobei der Staubsaugerfilterbeutel als Schlauchbeu-
tel ausgebildet ist,
wobei die wenigstens eine Seitenfalte (101; 102;
301; 302;401;402; 501; 502) in einem eingestllpten
Zustand wenigstens drei Kanten aufweist, wobei
zwei der Kanten durch je eine SchweilRnaht gebildet
werden, und
wobei die Seitenfalte (101; 102; 301; 302; 401; 402;
501; 502) mit den durch eine Schweillnaht gebilde-
ten Kanten (206; 306) ausstlpbar ist.

2. Staubsaugerfilterbeutel nach Anspruch 1, wobei die
durch Schweiflnahte gebildeten Kanten (206; 306)
gerade und/oder gekrimmt ausgebildet sind.

3. Staubsaugerfilterbeutel nach Anspruch 1 oder 2, wo-
bei die durch Schwei3néhte gebildeten Kanten (206;
306) unterschiedliche Langen aufweisen.

4. Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, wobei zwei Seiten, insbeson-
dere gegeniberliegende Seiten, des Staubsauger-
filterbeutels durch Querschweilnahte (204; 205;
404; 405) gebildet werden, und wobei die durch
Schweilnahte gebildeten Kanten der wenigstens ei-
nen Seitenfalte (101; 102; 301; 302; 401; 402; 501;
502) im eingestllpten Zustand mit den Quer-
schweillndhten (204; 205; 404; 405) jeweils einen
Winkel gréfRer 0° und kleiner 90°, insbesondere gré-
Ber 20° und kleiner 70°, einschlielen.

5. Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, wobei eine Kante der wenig-
stens einen Seitenfalte (101; 102; 301; 302; 401;
402; 501; 502) durch eine Falzlinie gebildet wird.

6. Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, wobei der Staubsaugerfilter-
beutel zwei Seitenfalten (101; 102; 301; 302; 401;
402; 501; 502), insbesondere an gegenuberliegen-
den Seiten des Staubsaugerfilterbeutels, aufweist.

7. Staubsaugerfilterbeutel nach Anspruch 6, wobei die
zwei Seitenfalten (101; 102; 301; 302; 401; 402; 501;
502) gleich oder ungleich ausgebildet sind.
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Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, wobei der Staubsaugerfilter-
beutel eine Beutelwand umfasst, die ein mindestens
eine Vliesstoffschicht aufweisenden Beutelmaterial
umfasst.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, wobei der Staubsaugerfilter-
beutel ein Flachbeutel ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, wobei der Staubsaugerfilter-
beutel eine LangsschweilRnaht (103; 203; 303; 403)
aufweist, die flach oder stehend ausgebildet ist.

Verfahren zum Herstellen eines Staubsaugerfilter-
beutels mit wenigstens einer durch zwei Falten-
schenkel gebildeten Seitenfalte (101; 102; 301; 302;
401; 402; 501; 502), umfassend die Schritte:

Bereitstellen einer Filtermateriallage (400),
Bilden eines Schlauches aus der Filtermaterial-
lage (400), umfassend Schweil3en einer Langs-
schweillnaht (103; 203; 303; 403),

Schweilten von Schweillinien, die Kanten der
wenigstens einen Seitenfalte (101; 102; 301;
302; 401; 402; 501; 502) bilden werden,
Ausstanzen von Filtermaterial zum Bilden der
Kanten der wenigstens einen Seitenfalte (101;
102; 301; 302; 401; 402; 501; 502),
Schweifllen von QuerschweilRnédhten (204; 205;
404; 405) zum Verschlief3en eines oberen und
unteren Endes des Schlauches,

Einstllpen der wenigstens einen Seitenfalte
(101; 102; 301; 302; 401; 402; 501; 502); und
Abtrennen des Staubsaugerfilterbeutels im Be-
reich der Querschweillnahte (204; 205; 404;
405).

Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Langs-
schweil3naht (103; 203; 303; 403) rotativ geschweil3t
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
wobei die Langsschweillnaht (103; 203; 303; 403)
als stehende oder liegende Schweil3naht ausgebil-
det wird.
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