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STAUBSAUGERBEUTEL

(57) Bei einem Verfahren zum Herstellen eines
Staubsaugerbeutels wird eine Feder (10) bereitgestellt,
die zu einer Bahn (20) aus Filtermaterial zugefiihrt wird,

wobei ein Band oder eine weitere Bahn aus Filtermaterial

aufgelegt wird, um die Feder (10) in einer Tasche anzu-
ordnen. Die Bahn (20) aus Filtermaterial und die in der
Tasche angeordnete Feder (10) werden dann gefaltet,
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um dann die Tasche an den freien Enden der Feder (10)
zu verbinden, um dann einen Staubsaugerbeutel (1) mit
einem Saum (8) um eine Einstromdéffnung (3) fertigzu-
stellen. Ferner wird eine Vorrichtung zum Herstellen ei-
nes Staubsaugerbeutels (1) und ein solcher Staubsau-
gerbeutel (1) bereitgestellt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen eines Staubsauger-
beutels sowie einen Staubsaugerbeutel mit zwei Lagen
aus Filtermaterial, die einen Innenraum umgeben und an
einer Einstromdéffnung unverbunden sind, wobei um die
Einstrémoffnung eine Feder in einem Saum angeordnet
ist.

[0002] Die DE 10 2019 103 908 A1 offenbart einen
Staubsaugerbeutel, bei dem zwei Lagen aus Filtermate-
rial im Bereich einer Einstroméffnung unverbunden sind,
wobei um die Einstroméffnung ein Saum mit einem Fe-
derelement vorgesehen ist. Dadurch kann die Einstrom-
6ffnung in eine geschlossene Position vorgespannt wer-
den. Die Herstellung eines Staubsaugerbeutels mit zwei
Lagen aus Filtermaterial, die an drei Seiten miteinander
verschweiflt sind und an einer vierten Seite eine Ein-
stromd&ffnung mit einem Saum ausbilden, ist vergleichs-
weise aufwandig.

[0003] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen
eines Staubsaugerbeutels sowie einen Staubsauger-
beutel bereitzustellen, die eine effektive Herstellung ei-
nes Staubsaugerbeutels auch in berwiegend automa-
tisierten Verfahren ermdglichen.

[0004] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruches 1, einer Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruches 10 und einem Staub-
saugerbeutel mit den Merkmalen des Anspruches 12 ge-
18st.

[0005] Beidem erfindungsgemalen Verfahren wird ei-
ne Feder bereitgestellt, die zu einer Bahn aus Filterma-
terial zugefiihrt wird. Auf die Bahn aus Filtermaterial wird
ein Band oder eine weitere separat hergestellte oder in-
tegral ausgebildete Bahn aus Filtermaterial aufgelegt,
wobeidie Feder aufder Bahn aus Filtermaterial liegt oder
Uber die weitere Bahn aus Filtermaterial oder das Band
zugefihrt wird. Die Feder wird somit in einer Tasche an-
geordnet, die vorzugsweise durch einen geschlossenen
Innenraum ausgebildet ist, um dann die Bahn aus Filter-
material und die Tasche, in der die Feder angeordnet ist,
zu falten. AnschlieBend wird die Taschen an den freien
Enden der Feder verbunden, um dann einen Staubsau-
gerbeutel mit einem Saum und einer Feder um eine Ein-
stromoéffnung fertigzustellen. Dadurch kann die Konfek-
tionierung des Staubsaugerbeutels effektiv erfolgen, da
beim Falten sowohl die Bahn aus Filtermaterial als auch
die Feder gefaltet wird, die dann spéater in dem Saum um
eine Einstromoffnung des Staubsaugerbeutels angeord-
net ist und diesen in eine geschlossene Position vor-
spannt.

[0006] Vorzugsweise ist die Feder als langliche Blatt-
feder ausgebildet, insbesondere aus Metall, die senk-
recht zu ihrer Langsrichtung gefaltet wird. Dann umgibt
die gefaltete Blattfeder die Einstromoéffnung an dem
Staubsaugerbeutel.

[0007] Die Tasche fiir die Feder kann durch Ver-
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schweiflen oder Verkleben der Bahn aus Filtermaterial
entlang von Nahten, insbesondere Schweil3- oder Kle-
benahten, mit dem Band oder der weiteren Bahn aus
Filtermaterial erfolgen. Die weitere Bahn aus Filtermate-
rial kann dabei integral mit der Bahn aus Filtermaterial
zur Herstellung des Staubsaugerbeutels ausgebildet
sein oder als separate Bahn zugeflihrt werden, um eine
Tasche auszubilden. Dadurch wird die Bahn aus Filter-
material mit der Tasche zusammenhangend ausgebil-
det, was fiir eine automatisierte Fertigung vorteilhaft ist,
um die Bahn aus Filtermaterial mit der in der Tasche
angeordneten Feder weiterzuverarbeiten.

[0008] Die Feder weist vorzugsweise eine Profilierung
auf, die zum Ausrichten der Feder beim Falten der Feder
und der Bahn aus Filtermaterial dient. Die Profilierung
kann beispielsweise als Wolbung oder V-formige Krim-
mung ausgebildet sein, in die ein Fihrungselement, bei-
spielsweise ein Gleitelement, eingefiihrt wird. Dadurch
kanndie Profilierung die Faltkante definieren,um die eine
Faltung des Filtermaterials und der Feder vorgenommen
wird. Diese Ausrichtung der Faltkante anhand der Profi-
lierung ermoglicht eine reproduzierbare Positionierung
der Feder an dem Staubsaugerbeutel.

[0009] Das Falten der Feder erfolgt vorzugsweise
durch zwei drehbare Walzen, zwischen denen die vor-
gefaltete Feder durchgefiihrt wird. Dadurch kann die Fe-
der beim Falten plastisch verformt werden, um beim spa-
teren Staubsaugerbeutel die Einstrémoffnung in die ge-
schlossene Position vorzuspannen. Dabei kann die Fe-
der beim Zufiihren bis auf die Profilierung im Wesentli-
chen flach und langlich ausgebildet sein, bevor die bei-
den Schenkel der Feder beim Falten aufeinander ge-
klappt angeordnet sind.

[0010] Fdr eine effektive Fertigung kann beim Falten
der Bahn aus Filtermaterial eine Faltkante parallel zur
Transportrichtung verlaufen. Dadurch kann durch Fih-
rungsmittel, wie Gleitelemente oder Rollen, eine Vorfal-
tung der Bahn vorgenommen werden, um dann die vor-
gefaltete Bahn mit der Feder zu falten. Alternativ kann
sich die Faltkante auch senkrecht zur Langsrichtung der
Bahn aus Filtermaterial erstrecken, so dass dann Uber
eine Faltstation die Bahn auf Filtermaterial zusammen
mit der Feder gefaltet und durch eine Schneidstation ein
Rohling vereinzelt wird. Der Rohling wird dann zu dem
Staubsaugerbeutel fertig konfektioniert, insbesondere
durch Einbringen von Schweilndhten und Zuschneiden.
[0011] Beim Schritt des Fertigstellens des Staubsau-
gerbeutels kdnnen die noch offenen Seiten, insbeson-
dere die Seiten ohne die Tasche mit der Feder, durch
Nahte zur Ausbildung eines Beutels geschlossen wer-
den, beispielsweise durch Kleben oder Schweillen. Die
Nahte kdnnen im Wesentlichen linienférmig mit oder oh-
ne Unterbrechungen ausgebildet sein. Die Naht kann in
Form einer gestrichelten oder gepunkteten Linie ausge-
bildet sein. Auch Nahte mit zwei oder mehr parallelen
linienférmigen Schweilfmusters kénnen vorgesehen
werden. Nach dem Herstellen der Nahte kann ein tber-
sténdiges Filtermaterial entfernt werden, beispielsweise
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durch Stanzen oder Schneiden.

[0012] Bei der erfindungsgemaflen Vorrichtung zum
Herstellen eines Staubsaugerbeutels ist eine Transport-
station zum Transportieren einer Bahn aus Filtermaterial
vorgesehen und eine Zufiihrstation zum Zuflihren einer
Feder auf die Bahn aus Filtermaterial. Fener ist eine Sta-
tion zum Auflegen eines Bandes oder einer weiteren
Bahn aus Filtermaterial auf die Feder vorgesehen, um
die Feder in einer Tasche anzuordnen. Die Tasche kann
dabei vor dem Auflegen konfektioniert werden, wahrend
des Auflegens oder nach dem Auflegen. Ferner umfasst
die Vorrichtung eine Faltstation zum Falten der Bahn aus
Filtermaterial und die in der Tasche angeordnete Feder
und eine Verbindungsstation zum Verbinden der freien
Enden der Taschen gegeniiber einer Faltkante zum Aus-
bilden eines Saums um eine Einstromoéffnung des Staub-
saugerbeutels. Durch das gemeinsame Falten der Bahn
aus Filtermaterial mit der Feder |&sst sich der Staubsau-
gerbeutel effektiv und mit einem hohen Mal an Automa-
tisierung herstellen.

[0013] Vorzugsweise ist eine Schweill- und Schneid-
station hinter der Faltstation vorgesehen, um aus derge-
falteten Bahn aus Filtermaterial und Feder Staubsauger-
beutel zu konfektionieren und zu vereinzeln.

[0014] Ein erfindungsgemaler Staubsaugerbeutel
umfasst zwei Lagen aus Filtermaterial, die einen Innen-
raum umgeben und an einer Einstromoéffnung unverbun-
den sind, wobei um die Einstrémdéffnung eine Feder in
einem Saum angeordnet ist und die zwei Lagen aus Fil-
termaterial an einer Seite Uber eine Faltkante miteinan-
der verbunden sind, die sich auch Giber den Saum er-
streckt, wobei die Feder benachbart zu der Faltkante des
Filtermaterials eine Faltung aufweist. Dabei sind die Falt-
kante an dem Filtermaterial und die Faltung der Feder
bevorzugtin einem gemeinsamen Verfahrensschritt her-
gestellt worden, um den Saum Uber die Feder in eine
geschlossene Position vorzuspannen.

[0015] Die Feder ist vorzugsweise als Blattfeder aus-
gebildet, die zwei Schenkel aufweist, die Uiber die Faltung
miteinander verbunden sind. Die Schenkel kdnnen dabei
bombiert ausgebildet sein, um eine optimierte Vorspan-
nung in die SchlieBposition zu bewirken. Die Feder kann
aus einem dinnen Metallblech hergestellt sein, insbe-
sondere einem Metallstreifen, der mittig gefaltet ist.
[0016] Der Staubsaugerbeutel kann in Draufsicht im
Wesentlichen rechteckférmig ausgebildet sein, wobeidie
Faltkante bevorzugt an einer Langsseite ausgebildet ist.
Die Faltkante kann sich dann bis tGber den Saum erstre-
cken, wobei die Einstrémdéffnung bevorzugt schmaler
ausgebildet ist als die Breite des Staubsaugerbeutels.
Die Einstrémdéffnung kann beispielsweise nur eine Er-
streckung in Breitenrichtung zwischen 20 % bis 80 %,
insbesondere 30 % bis 70 % der Gesamtbreite des
Staubsaugerbeutels in Draufsicht aufweisen.

[0017] Das Filtermaterial ist vorzugsweise aus einem
ein- oder mehrlagigen Vliesstoff hergestellt, der ver-
schweiflbar ist, um den Staubsaugerbeutel auerhalb
der Einstroméffnung und der Faltkante durch
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SchweilRnahte verschlieRen zu kdénnen.

[0018] Die Erfindung wird nachfolgend anhand meh-
rerer Ausfiihrungsbeispiele mit Bezug auf die beigefiig-
ten Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine Ansicht eines erfindungsgema-
Ren Staubsaugerbeutels;
Figur 2 eine Ansicht einer Feder fur den

Staubsaugerbeutel der Figur 1;

mehrere schematische Ansichten
zum Herstellungsverfahren fir den

Figur 3a bis 3c

Staubsaugerbeutel;

Figur 4 einer Ansicht vorkonfektionierter
Staubsaugerbeutel nach dem Falten;

Figur 5 eine Ansicht beim Fixieren von Fe-
dern an einem Band;

Figur 6 eine Ansicht zu einem modifizierten
Verfahren zum Herstellen von Staub-
saugerbeuteln mit dem Band der Fi-
gur 5;

Figur 7 eine Ansicht zum Herstellen eines
Bandes mit Federn;

Figur 8 eine Ansicht zum Herstellungsverfah-
ren mit dem Band der Figur 7;

Figur 9 eine schematische Ansicht eines wei-
teren Herstellungsverfahrens fir ei-
nen Staubsaugerbeutel;

Figur 10 eine Ansicht einer Faltstation;

Figur 11 eine Ansicht eines Rohlings fir einen
Staubsaugerbeutel, und

Figur 12 eine Ansicht eines Rohlings zur Her-
stellung eines Staubsaugerbeutels.

[0019] Ein Staubsaugerbeutel 1 umfasst zwei im We-

sentlichen deckungsgleiche Lagen 2 aus einem Filter-
material, insbesondere aus einem ein- oder mehrlagigen
Vliesstoff. Die beiden Lagen 2 umgeben einen Innen-
raum, der Uber eine Einstromoéffnung 3 zuganglich ist,
wobei die beiden Lagen 2 im Bereich der Einstromoff-
nung nicht miteinander verbunden sind.

[0020] Die beiden Lagen 2 sind an einer Faltkante 4
miteinander verbunden, die sich an einer Langsseite des
in Draufsicht im Wesentlichen rechteckigen Staubsau-
gerbeutels 1 befindet, wobei an einer oder mehreren
Ecken eine Abrundung vorgesehen sein kann, wie dies
auch dargestellt ist. Die Lagen 2 sind ferner an einer
Stirnseite tUber eine Naht 5 und auf der Faltkante 4 ge-
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genuberliegenden Seite iber eine Naht 6 miteinander
verbunden, wobei die Nahte 5 und 6 als Schweil3- oder
Klebenaht ausgebildet sein kénnen.

[0021] Die Einstroméffnung 3 kann sich optional Giber
die gesamte Breite des Staubsaugerbeutels 1 erstre-
cken, ist aber in Figur 1 schmaler ausgebildet und er-
streckt sich nur ber einen Teil der Breite des Staubsau-
gerbeutels 1, insbesondere tiber 30 % bis 70 % der Breite
des Staubsaugerbeutels. Dadurch ist der Bereich in Brei-
tenrichtung, an dem keine Einstromoffnung 3 vorgese-
hen ist, tber eine weitere Naht 7 verschlossen, die par-
allel zu der Naht 5 an der gegeniiberliegenden Stirnseite
angeordnet ist.

[0022] An der Einstromoffnung 3 ist ein Saum 8 vor-
gesehen, also ein schlauchférmiger Abschnitt, in dem
eine Feder 10 angeordnet ist. Der Saum 8 ist dabei an
einem Ende durch eine Naht 9 verschlossen, insbeson-
dere eine SchweilR- oder Klebenaht. Der Saum 8 steht
dabei von der Stirnseite des Staubsaugerbeutels 1 her-
vor, kann jedoch auch innerhalb der rechteckigen Kontur
angeordnet sein. Die Naht 7 erstreckt sich dabei nicht
Uber die gesamte Breite des Staubsaugerbeutels 1, son-
dern nur zu der Naht 9 an dem Saum 8, um an der Ein-
stroméffnung 3 einen Zugang zu dem Innenraum des
Staubsaugerbeutels 1 schaffen zu kénnen.

[0023] Figur 2 zeigt die Feder 10 in einer Ausgangs-
position vor der Anordnung in dem Saum 8. Die Feder
10 ist als Blattfeder ausgebildet und umfasst zwei strei-
fenférmige Schenkel 11 und 12, die an den Enden ab-
gerundet sein kénnen, um eine Beschadigung bei der
Verarbeitung des Filtermaterials zu vermeiden. In einem
mittigen Bereich ist eine Profilierung 13 in Form einer
Wdlbung vorgesehen, die U- oder V-férmig die beiden
Schenkel 11 und 12 miteinander verbindet, die sich im
Wesentlichen in einer Ebene erstrecken. Die Feder 10
kann aus einem streifenformigen Metallblech hergestellt
sein, vorzugsweise mit einer Bombierung an dem Schen-
keln 11 und 12.

[0024] In Figur 3a bis 3cist das Herstellungsverfahren
fur den Staubsaugerbeutel 1 schematisch dargestellt. Ei-
ne Bahn 20 aus Filtermaterial, beispielsweise einem
Spunbond mit einer zusatzlichen Lage Meltblown
und/oder Krempelvlies und einem Flachengewicht zwi-
schen 20 g/m2 bis 100 g/m2, wird an einer Transportsta-
tion in eine Langsrichtung der Bahn 20 transportiert. Auf
die Bahn 20 aus Filtermaterial wird eine Feder 10 aufge-
legt, optional auch mit einem Klebemittel, um ein Verrut-
schen der Feder 10 zu verhindern. Auf die Bahn 20 mit
den Federn 10 wird eine weitere Bahn 21 aus Filterma-
terial aufgelegt, beispielsweise einem ein- oder mehrla-
gigen Vliesstoff mit einer Lage Spunbond mit dem obigen
Flachengewicht.

[0025] Der so gebildete Verbund der Bahn 20 aus Fil-
termaterial mit der weiteren Bahn 21 aus Filtermaterial
wird zu einer schematisch dargestellten Schweil3station
30 gefordert, die einen oberen Schweillbalken 31 und
einen unteren Schweillbalken 32 umfasst, um die strei-
fenformige Feder 10 mit einem Rahmen zu verschwei-
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Ben und so eine Tasche 15 auszubilden, in der die Feder
10 zwischen der Bahn 20 und 21 lagefixiert angeordnet
ist. Statt der Schweiltbalken 31 und 32 kénnen auch sich
drehende SchweiBwalzen an der Schweilstation vorge-
sehen sein.

[0026] Die in regelmafRigen Abstanden angeordneten
Taschen 15 mit der Feder 10 werden nun zu einer Falt-
station gefiihrt, in der die zunachst flache Bahn tiber Fiih-
rungselemente V-férmig angeordnet wird. Hierfir sind
entsprechende Fiihrungselemente an der Faltstation 40
vorgesehen, insbesondere ein Schwert 41, das die Po-
sition der spateren Faltkante vorgibt. Das Schwert 41
wird dabei in die Profilierung 13 eingefiihrt, so dass die
Feder 10 lagezentriert an der Faltstation 40 angeordnet
ist. Die im Querschnitt V-férmig gefaltete Bahn wird nun
drehbaren Walzen oder einer anderen Biegeeinrichtung
zugefihrt, um die vorgefaltete Kontur mit der Feder 10
falten, wobei die Feder 10 im Bereich der Profilierung 13
zwischen den Walzen durchgefiihrt wird, um die Feder
10 plastisch zu verformen und die beiden Schenkel 11
und 12 aufeinander zu klappen. Die Schenkel 11 und 12
liegen nicht unmittelbar aneinander auf, sondern Uber
die Bahn 20 aus Filtermaterial.

[0027] InFigur4sind die einzelnen Staubsaugerbeutel
1 schon erkennbar, die noch zusammenhangend ange-
ordnet sind, wobei die Faltkante 4 parallel zur Transpor-
trichtung ausgerichtet ist.

[0028] In einem nachsten Schritt wird an den freien
Enden der Schenkel 11 und 12 eine Naht 9 angebracht,
um den so gebildeten Saum 8 zu verschlieRen. Ferner
wird benachbart zu dem Saum 8 ein Abschnitt des Fil-
termaterials abgetrennt, wobei dieses Abtrennen an ei-
ner beliebigen Stelle des Herstellungsverfahrens erfol-
gen kann, insbesondere vor oder nach der Faltstation 40.
[0029] Die Staubsaugerbeutel 1 kdnnen nun noch mit
den Nahten 5, 6 und 7 versehen werden und dann zur
Vereinzelung abgetrennt werden, damit der Staubsau-
gerbeutel 1 gemaR Figur 1 hergestellt wird.

[0030] In Figur 5 ist eine modifizierte Gestaltung des
Herstellungsverfahrens schematisch dargestellt, da eine
in Figur 2 dargestellte Feder 10 auf ein Band 25 aufge-
brachtwird, insbesondere mitdem Band 25 verklebt oder
verschweilt wird. Dieses Band 25 mit den Federn 10
kann statt der in Figur 3a gezeigten weiteren Bahn 21
aus Filtermaterial zu der Bahn 20 aus Filtermaterial zu-
gefiihrt werden.

[0031] In Figur 6 ist eine Bahn 22 aus Filtermaterial
gezeigt, die schon teilweise geschnitten wurde, und es
ist ein in Langsrichtung hervorstehender Abschnitt 23 in
regelmaRigen Abschnitten ausgebildet, der spater zu-
mindest einen Teil des Saums 8 ausbildet. An dem Ab-
schnitt 23 wird das Band 25 mit einer Feder 10 angeord-
net, wie dies in dem mittleren Bereich der Figur 6 gezeigt
ist. Das Band 25 mit der Feder 10 wird nun mit dem Ab-
schnitt 23 verbunden, insbesondere durch Schweil’en
oder Kleben, um eine Tasche 15’ auszubilden. Anschlie-
Rend wird das Filtermaterial der Bahn 22 entsprechend
der Achse 24 gefaltet und an den Nahten 5, 6, 7 und 9
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miteinander verschweil’t, um einen Staubsaugerbeutel
1 gemal Figur 1 herzustellen. Ein solcher Staubsauger-
beutel 1ist somit nurim Bereich des Saums 8 doppellagig
ausgebildet.

[0032] In Figur 7 ist eine weitere Ausfiihrungsform flr
das Herstellungsverfahren gezeigt, bei dem ein Band 26
vorgesehen ist, auf das einzelne Federn 10 gelegt wer-
den, die in Figur 2 dargestellt sind. Die streifenférmigen
Federn 10 werden lose auf das Band 26 aufgelegt oder
optional mit Klebemittel fixiert, wobei das Band 26 dann
gefaltet und verschweildt wird, damit jede Feder 10 in
einer Tasche 27 angeordnet ist. Die so gebildete Tasche
27 mit der Feder 10 wird nun gemaR Figur 8 einer Bahn
22’ zugeflhrt, die aus Filtermaterial hergestellt ist, wobei
nur ein Verbindungsabschnitt 23’ vorgesehen ist, der kir-
zer ausgebildet ist als der Abschnitt 23 in Figur 6. An
dem Verbindungsabschnitt 23’ wird nun die Tasche 27
mit der Feder 10 fixiert, insbesondere Uber eine
Schweillnaht 28, damit die Bahn 22’ aus Filtermaterial
und die Tasche 27 mit der Feder eine Einheit bilden.
[0033] Anschlielend wird die Bahn 22’ entlang der
Achsen 24 gefaltet, um die Feder 10 mittig mit der Bahn
22’ zu falten und einen Staubsaugerbeutel 1 herzustel-
len, wie er in Figur 1 dargestellt ist.

[0034] In Figur 9 ist ein weiteres Verfahren zur Her-
stellung eines Staubsaugerbeutels 1 dargestellt. Eine
Bahn 20 aus Filtermaterial, insbesondere aus einem ein-
oder mehrlagigen Vliesstoff, wird von links nach rechts
gefoérdert, und in einem ersten Schritt wird eine streifen-
férmige Feder 10 auf der Bahn 20 positioniert. Die Bahn
20 wird zusammen mit der Feder 10 zu einer Faltstation
70 bewegt, um eine Kante 16 der Bahn 20 auf das Fil-
termaterial aufzulegen und somit eine Faltkante 14 her-
zustellen. Hinter der Faltstation 17 ist somit die Feder 10
von dem Filtermaterial umhdillt.

[0035] In einem nachsten Schritt wird eine
Schweildvorrichtung 18 neben der Feder 10 eingesetzt,
um eine Schweiltnaht 50 parallel zur Langsrichtung der
Bahn 20 herzustellen. Die SchweilRvorrichtung 18 kann
beispielsweise eine Rolle oder Walze mit einer Schweil3-
flache umfassen, um die Schwei3naht 50 herzustellen.
Ferner wird Uiber Schweilvorrichtungen 19 an gegeni-
berliegenden Stirnseiten der Feder 10 jeweils eine wei-
tere Schweil’naht 51 hergestellt, so dass die Feder 10
in einer Tasche 52 angeordnet ist, die durch einen Ab-
schnitt der Faltkante 14, die Schweillnaht 50 und die
Schweil’inahte 51 gebildet wird. Optional kénnen die
Schweilinahte 50 und 51 auch Uber ein einziges rotatives
oder taktweise arbeitendes Schweilwerkzeug herge-
stellt werden, das die beiden Lagen nach dem Falten der
Bahn 20 aneinander fixiert.

[0036] Im Bereich der Faltstation 17 ist ferner noch ei-
ne Haltevorrichtung 35 vorgesehen, mittels der die Feder
10 auf der Bahn 20 aus Filtermaterial gehalten wird. Die
Haltevorrichtung 35 kann beispielsweise einen Magne-
ten umfassen, mittels dem die Feder 10 auf der Bahn 20
fixiert wird und die dafir sorgt, dass die Feder 10 sich
nichtrelativzu derBahn 20 bewegt, sondern mitder Bahn
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mitbewegt wird. Die Haltevorrichtung 35 kann beispiels-
weise einen Magneten umfassen, der zusammen mit der
Feder 10 durch die Faltstation 17 bis zu mindestens einer
Schweilvorrichtung 18 oder 19 bewegt wird, um eine
exakte Positionierung der Feder 10 beim Herstellen der
Tasche 52 zu gewahrleisten.

[0037] In Figur 10 ist eine Faltstation gezeigt, in der
die Bahn 20 mit der Tasche 52 und der Feder 10 verar-
beitet wird. Die Bahn 20 wird zu der Faltstation geférdert,
an der ein verschwenkbares Klappelement 45 vorgese-
hen ist, wie dies durch den Pfeil schematisch dargestellt
ist. Uber das Klappelement 45 wird die Bahn 20 senk-
recht zur Langsrichtung um eine Faltkante 4 gefaltet, so
dass eine erste Lage 2 auf eine zweite Lage 2’ gefaltet
wird. Bei dem Falten entlang der Faltkante 4 wird die
Feder 10 umgebogen, wie dies oben schon beschrieben
wurde. Die Lagen 2 und 2’ werden nun uber eine sche-
matisch dargestellte Schneidvorrichtung 48 von der
Bahn 20 getrennt und lber Férderbander 46 und 47 in
vereinzelter Anordnung weitergeférdert und einer
Schweilstation zugefihrt. In der Schweiflstation kénnen
weitere Nahte zum Konfektionieren des Staubsauger-
beutels 1 hergestellt werden.

[0038] In Figur 11 ist ein Rohling 60 zur Herstellung
des Staubsaugerbeutels 1 gezeigt, bei dem die zwei de-
ckungsgleichen Lagen 2 und 2’ aufeinander angeordnet
sind und Uber eine Faltkante 4 miteinander integral aus-
gebildet sind. Die Lagen 2 und 2’ sind ferner Uber die
Naht 5 und die Naht 6 aneinander fixiert. Die Feder 10
istdurch die Faltstation umgebogen worden und befindet
sich immer noch in der Tasche 52, die durch die
Schweillnahte 50 und 51 begrenzt wird. Aus diesem
Rohling 60 Iasst sich nun der Staubsaugerbeutel 1 ferti-
gen, wie er in Figur 1 dargestellt ist. Dabei kann optional
auf die abgerundeten Ecken auch verzichtet werden.
[0039] Statt der in Figur 10 dargestellten Faltstation
kénnen auch andere Faltstationen eingesetzt werden,
beispielsweise Uiber Faltstationen mit einem Rundtisch,
um dann von der Bahn 20 einzelne gefaltete Rohlinge
60 zu vereinzeln und um SchweilRnahte einzubringen.
[0040] Figur 12 zeigt einen Rohling 60 zur Herstellung
eines Staubsaugerbeutels 1, wie er in Figur 1 gezeigt ist.
Der Rohling 60 besteht aus einem ein- oder mehrlagigen
Filtermaterial und besitzt eine Form wie der Staubsau-
gerbeutel der Figur 1, der um die Faltkante 4 aufgeklappt
ist. Die Faltkante 4 ist in Figur 12 gestrichelt eingezeich-
net, dadiese erst spater eingebracht wird. Um die spatere
Einstrémd&ffnung umfasstder Rohling 60 eineim Wesent-
lichen rechteckférmigen Vorsprung 63, der aus zwei
Streifen 63a und 63b gebildet ist. Zur Herstellung eines
Staubsaugerbeutels wird eine Feder 10 als Blattfeder auf
den Streifen 63b gelegt. Anschlielend wird der hervor-
stehende Streifen 63a auf die Feder 10 umgeklappt, so
dass die Feder 10 in einer durch die Streifen 63a und
63b gebildeten Tasche aufgenommen ist. AnschlielRend
kann dann die so gebildete Tasche verschlossen wer-
den, beispielsweise durch Kleben oder Schweilten des
Filtermaterials im Bereich des freien Endes des Streifens
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63a, der auf dem Filtermaterial des Rohlings 60 aufliegt.
In einem nachsten Schritt kann dann der Rohling 60 um
die Faltkante 4 gefaltet werden, so dass auch die Feder
10 in der Tasche gefaltet wird, wobei die Streifen 63a
und 63b aneinander fixiert werden, so dass der Staub-
saugerbeutel die in Figur 1 gezeigt Ausgestaltung erhalt.
[0041] Beidem in Figur 12 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel ist der Schnitt des Rohlings 60 so ausgebildet,
dass der Vorsprung 63 integral mit dem Filtermaterial
ausgebildet ist. Es ist naturlich auch moglich, die Tasche
zur Aufnahme der Feder 10 separat herzustellen und an
dem Filtermaterial zu befestigen oder nur eine Lage der
Tasche separat herzustellen und dann an dem Filterma-
terial zu befestigen. Zur Herstellung der Nahte 5, 6 und
7 kann beispielsweise ein Rundtakter eingesetzt werden,
der nacheinander jeweils eine Naht oder mehrere Nahte
an dem Staubsaugerbeutel herstellt, insbesondere durch
Schweilden.

[0042] Der Rohling 60 kann wahlweise durch Stanzen
oder Schneiden eines Filtermaterials hergestellt sein.
Optional kann der Rohling 60 bei der Faltung auch noch
an einer Materialbahn héangen und vor oder nach der
Faltung abgetrennt werden.

Bezugszeichenliste

[0043]

1 Staubsaugerbeutel
2,2 Lage

3 Einstromoffnung

4 Faltkante

5 Naht

6 Naht

7 Naht

8 Saum

9 Naht

10 Feder

11 Schenkel

12 Schenkel

13 Profilierung

14 Faltkante

15,15 Tasche

16 Kante

17 Faltstation

18 Schweilvorrichtung
19 Schweilvorrichtung
20 Bahn

21 Bahn

22,22 Bahn

23 Abschnitt

23 Verbindungsabschnitt
24 Achse

25 Band

26 Band

27 Tasche

28 Schweillnaht

30 Schweil}station
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31 Schweillbalken
32 SchweilRbalken
35 Haltevorrichtung
40 Faltstation

41 Schwert

45 Klappelement
46 Forderband

47 Forderband

48 Schneidvorrichtung
50 Schweil’naht

51 Schweil’naht

52 Tasche

60 Rohling

70 Faltstation
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Staubsaugerbeu-
tels (1), mit den folgenden Schritten:

- Bereitstellen einer Feder (10);

- Zufihren der Feder (10) zu einer Bahn (20)
aus Filtermaterial;

- Auflegen eines Bandes (25, 26) oder einer
Bahn (21) aus Filtermaterial auf die Feder (10)
und Anordnen der Feder (10) in einer Tasche;
- Falten der Bahn (20) aus Filtermaterial und der
in der Tasche angeordneten Feder (10);

- Verbinden der Tasche an den freien Enden der
Feder (10) zu einem Saum (8), und

- Fertigstellen des Staubsaugerbeutels (1) mit
dem Saum (8) um eine Einstrémdoffnung (3)

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Feder (10) als Iangliche Blattfe-
der ausgebildetist, die senkrecht zu ihrer Langsrich-
tung gefaltet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tasche fir die Feder (10)
durch Verschweil3en der Bahn (20) aus Filtermate-
rial mit dem Band (25, 26), durch das Band (25, 26)
oder der weiteren Bahn (21) aus Filtermaterial her-
gestellt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Feder (10)
eine Profilierung (13) aufweist, die zum Ausrichten
der Feder (10) beim Falten der Feder (10) und der
Bahn (20) aus Filtermaterial dient.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Profilierung (13) als Wdélbung
ausgebildet ist, in die ein Fiihrungselement vor dem
Falten eingefiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass das Falten
der Feder (10) durch zwei drehbare Walzen erfolgt,
zwischen denen die vorgefaltete Feder (10) durch-
gefuhrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beim Falten
der Bahn (20) aus Filtermaterial eine Faltkante par-
allel zur Transportrichtung verlauft.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beim Schritt
des Fertigstellens des Staubsaugerbeutels die noch
offenen Seiten durch Nahte (5, 6, 7) zur Ausbildung
eines Beutels geschlossen werden, und ein uber-
sténdiges Filtermaterial entfernt wird.

Vorrichtung zum Herstellen eines Staubsaugerbeu-
tels, mit

- einer Transportstation zum Transportieren ei-
ner Bahn (20) aus Filtermaterial;

- einer Zufuhrstation zum Zufiihren einer Feder
(10) auf die Bahn (20) aus Filtermaterial;

- einer Station zum Auflegen eines Bandes (25,
26) oder einer Bahn (21) aus Filtermaterial auf
die Feder (10) zum Anordnen der Feder (10) in
einer Tasche;

- einer Faltstation zum Falten der Bahn (20) aus
Filtermaterial und derin der Tasche angeordne-
ten Feder (10), und

- einer Verbindungsstation zum Verbinden der
freien Enden einer Tasche gegeniber einer
Faltkante (4) zum Ausbilden eines Saums (8)
um eine Einstroméffnung (3) des Staubsauger-
beutels (1)

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Schweil’- und Schneidstation
hinter der Faltstation vorgesehen ist, um aus der ge-
falteten Bahn (20) aus Filtermaterial und der Feder
(10) einen Staubsaugerbeutel (1) zu konfektionieren
und zu vereinzeln.

Staubsaugerbeutel (1) mit zwei Lagen aus Filterma-
terial, die einen Innenraum umgeben und an einer
Einstrémoffnung (3) unverbunden sind, wobei um
die Einstromoffnung (3) eine Feder (10) in einem
Saum (8) angeordnet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die zwei Lagen aus Filtermaterial an einer
Seite Uber eine Faltkante (4) miteinander verbunden
sind, die sich auch tber den Saum (8) erstreckt und
die Feder (10) benachbart zu der Faltkante (4) des
Filtermaterials eine Faltung aufweist.

Staubsaugerbeutel nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Feder (10) als Blattfeder
ausgebildet ist, die zwei Schenkel (11, 12) aufweist,
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13.

14.

15.

16.

die Uber die Faltung miteinander verbunden sind.

Staubsaugerbeutel nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet,dass die Schenkel (11,12)der Feder
(10) bombiert bzw. gewdlbt ausgebildet sind.

Staubsaugerbeutel nach einem der Anspriiche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Staub-
saugerbeutel (1) in Draufsicht im Wesentlichen
rechteckférmig ausgebildet ist und die Faltkante (4)
an einer Langskante angeordnet ist.

Staubsaugerbeutel nach einem der Anspriiche 11
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Filter-
material aus einem ein- oder mehrlagigen Vliesstoff
hergestellt ist.

Staubsaugerbeutel nach einem der Anspriiche 11
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
stroméffnung (3) eine Erstreckung in eine Breiten-
richtung zwischen 20 % bis 80 %, insbesondere 30
% bis 70 % der Gesamtbreite des Staubsaugerbeu-
tels (1) in Draufsicht aufweist.
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