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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung stellt einen Staubsaugerfilterbeutel bereit, umfassend einen Innenraum umschlielende Wan-
dung aus einem luftdurchléssigen Material sowie eine in die Wandung eingebrachte Einlasséffnung, wobei das luftdurchlissige Mate-
rial mindestens eine Lage eines Vliesstoffes und/oder eine Lage aus einem Faservlies umfasst, der bzw. das Fasern umfasst oder hieraus
besteht, die aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen gebildet sind, wobei der recyclierte Kunststoff
oder die mehreren recyclierten Kunststoffe chemisch recycliertes Polypropylen umfassen oder sind.
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Staubsaugerfilterbeutel aus recyclierten Kunststoffen

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Staubsaugerfilterbeutel, der vornehmlich aus Kunststoff-

Recyclaten gebildet ist.

Filterbeutel aus Vliesstoffen haben Papierfilterbeutel in den letzten 10 Jahren wegen der erheb-
lich besseren Gebrauchseigenschaften praktisch vollstdndig verdrangt. Insbesondere die Ab-
scheideleistung, die Verstopfungsneigung und die mechanische Festigkeit wurden kontinuierlich
verbessert. Die hierfur verwendeten Vliesstoffe sind dabei in der Regel aus thermoplastischen

Kunststoffen, insbesondere Polypropylen (PP) und/oder Polyester (PET) gebildet.

Auch wenn noch weiter Bedarf an Verbesserung dieser Eigenschaften besteht, ist trotzdem
schon zu spuren, dass die hohen Kosten fur die aufwendigen Filterkonstruktionen immer weni-

ger Akzeptanz beim Endkunden finden.

Aulerdem wird die Verwendung hochwertiger und schwerer Vliesstoffe fur ein Wegwerfprodukt

aus 6kologischen Griinden immer kritischer gesehen.

Biologisch abbaubare Filterbeutel wie sie in der EP 2 301 404 und der WO 2011/047764 vorge-
schlagen werden, scheinen auch kein erfolgversprechender Ansatz zur Verbesserung der 6ko-
logischen Eigenschaften zu sein, da Filterbeutel oft Uber die Mullverbrennung entsorgt werden
und eine Kompostierung alleine schon wegen des vornehmlich nicht biologisch abbaubaren

Sauggutes nicht in Frage kommt.

Vliesstoff-Filterbeutel fur Staubsauger bestehen heute immer aus mehreren Lagen (EP 1 198
280, EP 2 433 695, EP 1 254 693). Zum Einsatz kommen Stltzlagen, um die notwendige me-
chanische Festigkeit zu erreichen, Grobfilterlagen, die eine hohe Speicherkapazitat far Staub
aufweisen, ohne dass sich der Luftwiderstand zu stark erhéht und Feinfilterlagen zur Filtration

von Partikeln < 1 pm.

Zur Erhéhung der Staubspeicherfahigkeit werden seit einigen Jahren zuséatzlich Diffusoren und
Trennwénde in Filterbeuteln eingesetzt, die die Strémungsverhéltnisse im Filterbeutel optimie-

ren sollen, um so die Standzeit zu erhéhen.

Zur Fertigung dieser unterschiedlichen Materialien kommen verschiedenste Technologien zum
Einsatz. Als Feinfilterlage werden meist Meltblown Mikrofaservliesstoffe verwendet. Diese Melt-
blownvliesstoffe sind Extrusionsvliesstoffe, bestehen meist aus Polypropylen und weisen Fila-

mentdurchmesser im Bereich von unter 1 ym bis zu wenigen ym auf. Um hohe Abschei-
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deleistungen zu erreichen, werden diese Materialien elektrostatisch aufgeladen (z. B. mittels
Coronaentladung). Zur weiteren Verbesserung der Abscheideleistung wurde vorgeschlagen, im
Elektrospinnverfahren hergestellte Nanofasern auf Vliesstofftragermaterialien aufzubringen (DE
199 19 809).

Far die Kapazitatslage kommen sowohl Stapelfaservliesstoffe, Extrusionsvliesstoffe, aber auch
Faservliese (EP 1 795 247) aus Stapelfasern oder Filamenten zum Einsatz. Als Materialien flr
Kapazitatslagen werden meist Polypropylen oder Polyester, aber auch Fluff Pulp (EP 0 960
645, EP 1 198 280) verwendet.

Der Einsatz recycelter Kunststoffe (z. B. recyceltes Polyethylenterephthalat (rPET)) fur Gewebe
wurde in der WO 2013/106392 vorgeschlagen.

Die Verwendung von rPET als Rohstoff fur Meltblown-Vliesstoffe wurde bereits untersucht
(Handbook of Nonwovens, Woodhead Publishing Ltd., Ed. by S.J. Russelt, Kapitel 4.10.1).

Die CN101747596 beschreibt die Verwendung von recyclierten PET bzw. recyclierten PBT
(rPET/rPBT) als Material fur Microfilamente.

Ausgehend hiervon ist es somit Aufgabe der vorliegenden Erfindung, Staubsaugerfilterbeutel
anzugeben, die den auf dem Markt befindlichen Staubsaugerfilterbeuteln in den Punkten Stau-
babscheideleistung und Standzeit in Nichts nachstehen und somit hervorragende Gebrauchsei-
genschaften aufweisen, jedoch vorwiegend aus wiederverwerteten Materialien oder aus Abfall-
materialien bestehen. Insbesondere ist es daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 6kolo-
gisch wie auch 6konomisch besonders vorteilhafte Staubsaugerfilterbeutel zu realisieren. Es
soll vorzugsweise ein Anteil an wiederverwerteten Materialien im Filterbeutel von 40% bis zu
95% realisiert werden. Ein solcher Filterbeutel wirde somit den Global Recycled Standard
(GRS), v3 erfillen.

Diese Aufgabe wird mit dem Staubsaugerfilterbeutel gemaflk Patentanspruch 1 gelost. Die ab-
héngigen Patentanspriche stellen hierbei vorteilhafte Ausgestaltungen dar. Patentanspruch 14
gibt ferner die Verwendungsmdglichkeit von recyclierten Kunststoffen fir Staubsaugerfilterbeu-

tel an.

Die Erfindung betrifft somit einen Staubsaugerfilterbeutel, der eine einen Innenraum umschlie-
Rende Wandung aus einem luftdurchldssigen Material umfasst. In die Wandung ist eine Ein-
lasséffnung eingebracht, Uber die beispielsweise ein Staubsaugerstutzen in den Staubsaugerfil-
terbeutel eingebracht werden kann. Das luftdurchlassige Material der Wandung umfasst dabei

mindestens eine Lage eines Vliesstoffs und/oder eine Lage aus einem Faservlies, wobei der
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Vliesstoff bzw. das Faservlies Fasern umfassen bzw. hieraus bestehen, die aus einem recyc-

lierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen gebildet sind.

Der fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung verwendete Begriff recyclierter Kunststoff* ist
dabei synonym zu verstehen zu Kunststoff-Recyclaten. Zur begrifflichen Definition wird hierbei
auf die Norm DIN EN 15347:2007 verwiesen.

Der Staubsaugerfilterbeutel gemaR der vorliegenden Erfindung umfasst dabei eine Wandung
aus einem luftdurchlassigen Material, das beispielsweise mehrlagig aufgebaut sein kann. Min-
destens eine dieser Lagen ist dabei ein Vliesstoff bzw. ein Faservlies, das recyclierte Kunststof-
fe umfasst und insbesondere aus recyclierten Kunststoffen gebildet ist. Im Unterschied zum aus
dem Stand der Technik bekannten Staubsaugerfilterbeuteln wird somit weniger oder gar kein
frisches/reines (virgin) Kunststoffmaterial zur Herstellung der der Wandung des Staubsaugerfil-
terbeutels zugrundeliegenden Vliesstoffen bzw. Faservliesen verwendet, sondern es gelangen
Uberwiegend oder ausschlielich Kunststoffe zum Einsatz, die bereits in Verwendung waren
und durch entsprechende Recycling-Verfahren wiedergewonnen wurden. Derartige Filterbeutel
sind in dkologischer Hinsicht deutlich vorteilhaft, da sie in hohem MaRe rohstoffneutral herge-
stellt werden kénnen. Diese Filterbeutel bieten ebenso ékonomische Vorteile, da die meisten
recyclierten Kunststoffmaterialien deutlich glinstiger bezogen werden kénnen, als die entspre-

chenden Rohstoffe, die nicht recycliert sind (,virgin“ Kunststoffe).

Im Sinne der vorliegenden Erfindung bezeichnet ein Vliesstoff dabei ein Wirrgelege, das einen
Verfestigungsschritt durchlaufen hat, so dass es eine ausreichende Festigkeit aufweist, um zum
Beispiel maschinell (also in industriellem MaRstab) zu Rollen auf- bzw. abgewickelt zu werden.
Die far ein Aufwickeln minimal erforderliche Bahnspannung betragt 0,25 PLI oder 0,044 N/mm.
Die Bahnspannung sollte nicht héher als 10% bis 25% der Mindesthéchstzugkraft (gemai DIN
EN 29073-3:1992-08) des aufzuwickelnden Materials betragen. Daraus resultiert eine Mindest-

héchstzugkraft far ein aufzuwickelndes Material von 8,8 N pro 5 cm Streifenbreite.

Ein Faservlies entspricht einem Wirrgelege, das jedoch keinen Verfestigungsschritt durchlaufen
hat, so dass im Gegensatz zu einem Vliesstoff ein derartiges Wirrgelege keine ausreichende
Festigkeit aufweist, um zum Beispiel maschinell zu Rollen auf- bzw. abgewickelt zu werden.
Bezlglich der Definition dieser Terminologie wird auf die EP 1 795 427 A1 verwiesen, deren
Offenbarungsgehalt diesbezlglich mit zum Gegenstand der vorliegenden Patentanmeldung
gemacht wird.

Der eine recyclierte Kunststoff bzw. die mehreren recyclierten Kunststoffe bilden dabei das

Ausgangsmaterial, aus dem die Fasern gesponnen, insbesondere schmelzgesponnen werden.
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Die Bildung der Fasern erfolgt also durch Spinnen aus dem einen oder den mehreren recyclier-

ten Kunststoff.

GemanR einer bevorzugten Ausfihrungsform sind die Fasern des Vliesstoffs bzw. des Faservlie-
ses, das im luftdurchlassigen Material der Wandung des erfindungsgemaRen Staubsaugerfilter-

beutels beinhaltet ist, aus einem einzigen recyclierten Kunststoffmaterial gebildet.

Alternativ ist es jedoch ebenso bevorzugt, wenn die Fasern des Vliesstoffes bzw. des Faserv-
lieses aus unterschiedlichen Materialien gebildet sind, von denen zumindest eines einen recyc-
lierten Kunststoff darstellt. Die Fasern kénnen also zu einem Teil auch aus einem Virgin-

Kunststoff gesponnen sein. Hierbei sind insbesondere zwei Ausfuhrungsformen denkbar:

Einerseits kann es sich um ein Gemisch mindestens zweier Fasertypen handeln, beispielsweise
um Fasergemische, die aus zumindest zwei unterschiedlichen recyclierten Kunststoffen gebildet

sind.

Andererseits ist es ebenso moglich, dass das Faservlies bzw. der Vliesstoff Bikomponentenfa-
sern (BiKo-Fasern) beinhaltet oder hieraus gebildet ist, die aus einem Kern, sowie einem den
Kern umhullenden Mantel bestehen. Kern und Mantel sind dabei aus unterschiedlichen Materia-
lien gebildet. Neben Kern/Mantel Bikomponentenfasern kommen auch die anderen gebrauchli-

chen Varianten von Bikomponentenfasern (z. B. Side by Side) in Frage.

Die Bikomponentenfasern kdnnen als Stapelfasern vorliegen oder als Extrusionsvliesstoff (bei-
spielsweise aus Meltblownvliesstoff) ausgebildet sein, so dass die Bikomponentenfasern theo-
retisch unendliche Lange aufweisen und sogenannte Filamente darstellen. Bei derartigen Bi-
komponentenfasern ist es von Vorteil, wenn zumindest der Kern aus einem recyclierten Kunst-
stoff gebildet ist, fur den Mantel kann beispielsweise auch ein Virgin-Kunststoff, aber alternativ

ebenso ein anderer recyclierter Kunststoff eingesetzt werden.

Far die Vliesstoffe bzw. Faservliese fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung ist es maéglich,
dass es sich hierbei um trockengelegte, nassgelegte oder Extrusionsvliesstoffe bzw. -Vliese
handelt. Demzufolge kdnnen die Fasern der Vliesstoffe bzw. Faservliese endliche Lédnge auf-

weisen (Stapelfasern), aber auch theoretisch unendliche Lange aufweisen (Filamente).

Des Weiteren ist es moglich, dass die luftdurchlassigen Materialien der Wandung des Staub-
saugerfilterbeutels mindestens eine Lage eines Vliesstoffes umfassen, der staub- und/oder fa-
serférmiges recycliertes Material aus der Herstellung von Textilien, insbesondere Baumwolltex-

tilien, und/oder aus der Wollschur und/oder Samenfasern umfasst. Das staub- und/oder faser-
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féormige recyclierte Material kann dabei insbesondere Baumwollstaub sein. Die Samenfasern

kénnen Baumwolllinters oder Kapokfasern sein.

Ein derartiger Vliesstoff ist dabei mittels Bindefasern, beispielsweise ,Fusion Fibers® oder Bi-
componentenfasern gebunden, so dass das staub- und/oder faserformige recyclierte Material
bzw. die Samenfasern gebunden vorliegen. Die Fusion Fibers oder die Bikomponentenfasern
umfassen dabei vorzugsweise zumindest einen recyclierten Kunststoff. Entsprechende
Vliesstoffmaterialien sind z.B. aus der WO 2011/057641 A1 bekannt. Auch die erfindungsge-
maéafken Viiesstoffmaterialien kbnnen entsprechend ausgestaltet sein.

Beispielsweise kann das luftdurchl&ssige Material mindestens eine Lage eines Vliesstoffes um-
fassen, die staub- und/oder faserfdrmiges recycliertes Material aus der Herstellung von Textili-
en, insbesondere Baumwolltextilien, und/oder aus der Wollschur und/oder Samenfasern um-

fasst.

Das staub- und/oder faserformige recyclierte Material aus der Herstellung von Textilien fallt ins-
besondere bei der Prozessierung von Textiimaterialien (insbesondere Textilfasern und -
filamenten, sowie damit hergestellte linienfdrmige, flachenférmige und raumliche textile Gebil-
de), wie beispielsweise der Herstellung (umfassend Kardieren, Spinnen, Schneiden und Trock-
nen) oder dem Recyceln von Textilmaterialien an. Diese staub- und/oder faserférmigen Materia-
lien stellen Abfallmaterialien dar, die sich auf den zur Verarbeitung der Textilien verwendeten
Maschinen oder Filtermaterialien absetzen kdénnen. Die Stdube bzw. Fasern werden normaler-
weise entsorgt und thermisch verwertet.

Bei dem staub- und/oder faserférmigen recyclierten Material handelt es sich also beispielsweise
um Produktionsabfall; dies gilt insbesondere fur Material, das beim Kardieren, Spinnen, Schnei-
den oder Trocknen von Textilmaterialien als Abfallprodukt anféllt. Man spricht in diesem Fall

auch von ,pre-consumer waste".

Bei dem Recycling von Textilmaterialien, also der Verarbeitung (bspw. dem Zerkleinern) von
gebrauchten Textilmaterialien oder Textilien (bspw. Altkleidern) entsteht ebenfalls staub-

und/oder faserformiges recycliertes Material; hier spricht man von ,post-consumer waste”.

Das staub- und/oder faserférmige recyclierte Material aus der Herstellung von Textilien umfasst
also insbesondere Fasern, die aus Abfallmaterialien aus der Textil- und Bekleidungsindustrie,
aus Post-Consumer-Abfall (Textilien und dhnliches) und aus Produkten, die fir das Recycling

gesammelt wurden, gewonnen wurden.

Bei der Schafschur zur Gewinnung von Wolle fallen kurze Wollfasern als Abfallprodukt an, die
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eine weitere Variante eines erfindungsgeméaRen staub- und/oder faserférmigen recyclierten Ma-

terials darstellen.

Baumwolllinters sind kurze Baumwollfasern, die am Baumwollsamenkern anhaften, nachdem
das lange Samenhaar (Baumwolle) vom Kern entfernt worden ist. Baumwolllinters sind in der
Faserlange (typischerweise 1 bis 6 mm) und im Reinheitsgrad stark verschieden, nicht spinnbar
und stellen in der Textilindustrie normalerweise einen nicht verwertbaren Reststoff und somit
ein Abfallprodukt dar. Man kann zwischen First Cut (FC-Linters), Second Cut (SC-Linters) und
Mill Run unterscheiden. Linters kdnnen gereinigt und gebleicht werden, um Cotton Linters Cel-
lulose (CLC) zu gewinnen. Auch Baumwolllinters kénnen fir die Vliesstoffe, die in luftdurchlas-
sigen Materialien fur die erfindungsgeméRen Staubsaugerfilterbeutel eingesetzt werden kodn-
nen, verwendet werden. Insbesondere kdnnen ungereinigte und ungebleichte FC- und/oder SC-

Linters verwendet werden.

Das staub- und/ oder faserférmige recyclierte Material kann vor der Verwendung weiter zerklei-
nert werden (z.B. durch die bekannten Mahlverfahren (Hammermdudhle, Prallmihle) oder

Schneidverfahren), um die gewlinschte Faserlangenverteilung einzustellen.

In der Vliesstofflage, die im luftdurchlassigen Material enthalten ist, ist das staub- und/oder fa-
serférmige recyclierte Material bzw. sind die Samenfasern gebunden. Das Vliesstoffmaterial hat
insofern einen Bindeschritt durchlaufen. Die Bindung des staub- und/oder faserférmigen recyc-
lierten Materials und/oder der Samenfasern erfolgt dabei bevorzugt darlber, dass der Vliesstoff-
lage Bindefasern zugesetzt sind, die beispielsweise thermisch aktiviert werden kdénnen (Ther-

mofusion).

Die Herstellung einer entsprechenden Vliesstofflage kann somit dadurch erfolgen, dass bei-
spielsweise das staub- und/oder faserférmige recyclierte Material und/oder die Samenfasern
zusammen mit den Bindefasern in einem aerodynamischen Verfahren abgelegt werden und
anschlieRend eine Bindung zum fertigen Vliesstoff durch thermische Aktivierung der Bindefa-

sern erfolgt.

Unter aerodynamischen Verfahren sind Trockenverfahren gemeint, wie sie in Abschnitt 4.1.3
des Handbuchs ,Vliesstoffe* von H. Fuchs und W. Albrecht, Wiley-VCH, 2. Auflage 2012 erldu-
tert und definiert sind. Dieser Abschnitt wird hier durch Bezugnahme aufgenommen. Die Ablage
des staub- und/oder faserféormige recyclierten Materials und/oder der Samenfasern zusammen
mit den Bindefasern kann insbesondere mittels des Airlay- oder des Airlaid-Verfahrens erfolgen.

Die Airlay-Vliesbildung kann beispielsweise mittels eines Rando Webbers erfolgen.
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In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass die mindestens eine staub-
und/oder faserférmiges recycliertes Material und/oder Samenfasern umfassende Lage des
Vliesstoffes bis zu 95 Gew.-%, bevorzugt 70 bis 90 Gew.-% des staub- und/oder faserférmigen
recyclierten Materials und/oder Samenfasern und mindestens 5 Gew.-%, bevorzugt 10 bis 50

Gew.-% an Bindefasern, insbesondere Bikomponentenfasern umfasst oder hieraus besteht.

Die Bindefasern kénnen dabei z.B. sogenannte ,Fusing Fibers® (Schmelzfasern) darstellen, die
aus thermoplastischen, schmelzbaren Materialien gebildet sind. Diese Fusing Fibers schmelzen
bei der thermischen Aktivierung auf und binden das staub- und/oder faserformige recyclierte
Material bzw. die Samenfasern.

Die bevorzugt als Bindefasern eingesetzten Fusing Fibers oder Bikomponentenfasern kénnen
dabei teilweise oder vollstandig aus recyclierten Kunststoffen bestehen. Die Bindefasern kén-
nen gekrauselt (,crimped”) oder glatt (ungekréuselt) sein. Die gekrauselten Bindefasern kdnnen
mechanisch gekrauselt sein oder selbstkrduselnd (bspw. in Form von Bikomponentenfasern mit
exzentrischem Querschnitt) ausgebildet sein.

Insbesondere vorteilhaft sind Bikomponentenfasern, deren Kern aus recycliertem Polyethylen-
terephthalat (rPET) oder recycliertem Polypropylen (rPP) besteht, die Hulle besteht dabei aus
Polypropylen, bei dem es sich um ,virgin“ oder ebenso um ein recycliertes Material handeln

kann.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die Bindefasern Stapelfasern, insbesondere mit
einer Ldnge von 1 bis 100 mm, bevorzugt 2 bis 40 mm. Die Faserlange kann geméaR DIN
53808-1:2003-01 bestimmt werden.

Grundséatzlich kann der recyclierte Kunststoff dabei ausgewahlt sein aus der Gruppe bestehend
aus recyclierten Polyestern, insbesondere recycliertem Polyethylenterephthalat (rPET), recyc-
liertem Polybutylenterephthalat (rPBT), recylcierter Polymilchsaure (rPLA), recycliertem Poly-
glycolid und/oder recycliertem Polycaprolacton; recyclierten Polyolefinen, insbesondere recyc-
liertem Polypropylen (rPP), recycliertem Polyethylen und/oder recycliertem Polystyrol (rPS);
recycliertem Polyvinylchlorid (rPVC), recyclierten Polyamiden sowie Mischungen und Kombina-
tionen hiervon.

Far viele Kunststoff-Recyclate bestehen einschlagige internationale Normen. Fur PET-
Kunststoff-Recyclate ist beispielsweise die DIN EN 15353:2007 einschlagig. PS-Recyclate wer-
den in DIN EN 15342:2008 naher beschrieben. PE-Recyclate werden in DIN EN 15344:2008
behandelt. PP-Recyclate werden in DIN EN 15345:2008 charakterisiert. PVC-Recyclate sind in
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DIN EN 15346:2015 ndher bezeichnet. Zum Zwecke der entsprechenden speziellen Kunststoff-
recyclate macht sich die vorliegende Patentanmeldung die Definitionen dieser internationalen
Normen zu Eigen. Die Kunststoff-Recyclate kdnnen dabei unmetallisiert sein. Ein Beispiel hier-
fur sind aus PET-Getrankeflaschen zurlickgewonnene Kunststoffflakes oder —chips. Ebenso
kdnnen die Kunststoff-Recyclate metallisiert sein, z.B. wenn die Recyclate aus metallischen
Kunststofffolien erhalten wurden, insbesondere metallisierten PET-Folien (MPET).

Bei dem recyclierten Kunststoff kann es sich um recycliertes Polyethylenterephthalat (rPET)
handeln, das beispielsweise aus Getrdnkeflaschen, insbesondere aus sog. Bottleflakes, also
Stlicke gemahlener Getrankeflaschen, erhalten wurde.

Bevorzugt ist der recyclierte Kunststoff recycliertes Polypropylen (rPP). Das rPP kann grund-
satzlich sowohl ein physikalisch als auch ein chemisch recycliertes rPP Material sein. Physika-
lisch recyclierte rPP Materialien werden z.B. durch physikalisches Abrennen von PP-Material

aus Mull, wie Haushaltsmull, gewonnen.

Insbesondere ist es aber bevorzugt, dass das rPP Material ein chemisch recycliertes Material
ist. Dabei wird in Ausfuhrungsformen das rPP durch Depolymersiation von ,virgin“ PP in Pro-
pan, Dehydrierung von Propan in Propen und anschlieRender Polymerisation des so hergestell-
ten Propens hergestellt. Chemisch recycliertes rPP-Material hat im Vergleich zu physikalisch
hergestelltem rPP Material den Vorteil, dass die chemischen und mechanischen Eigenschaften
wie beim ,virgin“ PP gezielt einstellbar sind. Insbesondere kdnnen bei chemisch recycliertem
rPP Material Eigenschaften erzielt werden, die mit denen von ,virgin“ PP vergleichbar sind.
Auch kénnen im Gegensatz zu physikalisch recycliertem rPP Materialverunreinigungen vermie-

den werden.

Verfahren zum Herstellen von chemisch recycliertem rPP werden in der Regel grof3technisch
umgesetzt und sind im Stand der Technik bekannt. Beim Depolymerisationsprozess wird in
Ausfihrungsformen ,virgin® PP aus Kunststoffabfallen (wie z.B. Verpackungsmaterialien) oder
Altdl thermisch und/oder chemisch aufbereitet und zu Propan umgewandelt. Insbesondere kann
das durch Depolymerisation hergestellte Propan Uber die NEXBTL™ Technologie der Fa. Neste
hergestellt werden. Beim anschlieBenden Dehydrierungsprozess wird das erhaltene Propan
katalytisch dehydriert und zu Propen umgewandelt. Zum Beispiel kann in AusfUhrungsformen
die Dehydrierung uUber den Oleflex-Prozess der Fa. UOP erfolgen. Dabei wird ein propanhalti-
ges Gas auf 600-700 °C vorgeheizt und in einem FlieRbett-Dehydrierreaktor an einem Platin-
Katalysator mit Aluminiumoxid als Trager dehydriert. Beim Polymerisationsschritt wird das Pro-
pen zu Polypropylen, d.h. rPP, polymerisiert. Dabei kébnnen herkdmmliche katalytische Prozes-

se, wie z.B. Ziegler-Natta-Verfahren oder Metallocen-katalysierte Verfahren eigesetzt werden.
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Beispielsweise kann das rPP ein kommerziell erhaltliches Polypropylen sein, das gemaR der

Ever Minds™ Technologie der Fa. Borealis produziert wurde.

Die recyclierten Kunststoffe, insbesondere das recyclierte PET und das recyclierte PP, sowohl
in der metallisierten, als auch in der nicht metallisierten Fassung, kdénnen zu den entsprechen-
den Fasern versponnen werden, aus denen die entsprechenden Stapelfasern bzw. Meltblown-
oder Spunbond-Vliesstoffe flr die Zwecke der vorliegenden Erfindung hergestellt werden kon-
nen. Die Verwendung von chemisch recycliertem rPP hat insbesondere den Vorteil, dass es
sich zu Meltblown- oder Spunbond-Vliesstoffen verarbeiten l&sst, die hervorragende Eigen-
schaften besitzen. In diesem Zusammenhang ist zum Beispiel sehr vorteilhaft, dass Meltblown-
oder Spunbond-Vliesstoffe, die aus diesem rPP Material hergestellt wurden, sich besonders
gunstig elektrostatisch aufladen lassen. Ein derart erhaltenes rPP-Material weist nach einer
Corona-Behandlung eine hervorragende Haftung zu allen anderen Schichten/Materialien der
vorliegenden Erfindung auf. Dies ist insbesondere dadurch erklérbar, dass die Aufladbarkeit
und die Ladungspersistenz eines solchen rPP-basieren Materials gut sind und mit den Eigen-

schaften eines Materials vergleichbar sind, das aus ,virgin® PP hergestellt wurde.

Weiterhin kdnnen insbesondere auch die oben beschriebenen Bikomponentenfasern einen

Mantel aus chemisch recycliertem Polypropylen aufweisen.

Die Lage des Vliesstoffes, der Fasern umfasst oder hieraus besteht, die aus einem recyclierten
Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen gebildet sind, kann elektrostatisch aufgela-
den sein. Das elektrostatische Aufladen der Vliesstofflage kann durch Coronaladung oder Hyd-
rocharging erfolgen. Insbesondere Fasern, die aus dem oben beschriebenen chemisch recyc-
liertem rPP-Material gebildet, also schmelzgesponnen wurden, erlauben damit eine ékologisch

vorteilhafte Ausfuhrungsform bei exzellenten Filtereigenschaften.

Bevorzugt ist es, wenn das luftdurchlassige Material mehrlagig aufgebaut ist, wobei mindestens
eine, mehrere oder samtliche der Lagen einen Vliesstoff und/oder ein Faservlies umfassen oder
hieraus gebildet sind, wobei der Vliesstoff bzw. das Faservlies Fasern umfasst oder hieraus
besteht, die aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen gebildet

sind.

Insgesamt kann der Aufbau der Wandung des Filterbeutels gemai der vorliegenden Erfindung
ebenso ausgestaltet sein, wie in der EP 1 795 247 beschrieben. Eine derartige Wandung um-
fasst somit mindestens drei Lagen, wobei mindestens zwei Lagen aus mindestens einer
Vliesstofflage und mindestens einer Faservlieslage, enthaltend Stapelfasern und/oder Filamen-

te bestehen. Die Wandung des Staubsaugerfilterbeutels zeichnet sich demnach zuséatzlich
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durch eine Schweillverbindung aus, bei der samtliche Lagen des Filtermaterials durch
Schweillverbindungen miteinander verbunden sind. Der Pressflachenanteil des Schweifmus-
ters betragt dabei maximal 5 % der Oberflache der durchstrombaren Flache des Filtermaterials
bzw. Staubsaugerfilterbeutels. Bezogen auf die gesamte durchstrémbare Flache des Filterbeu-

tels liegen durchschnittlich maximal 19 SchweiRverbindungen pro 10 cm? vor.

Beispielsweise kann das luftdurchldssige Material in einer Weise ausgestaltet sein, wie es im
einleitenden Teil der vorliegenden Patentanmeldung beschrieben ist, also z.B. wie in EP 1 198
280, EP 2 433 695, EP 1 254 693, DE 199 19 809, EP 1 795 247, WO 2013/106 392 oder CN
101747596 beschrieben, solange ein Kunststoff-Recyclat fur die Herstellung dieser Filtermate-
rialien verwendet wurde. Bezlglich des detaillierten Aufbaus dieser Filtermaterialien wird auf
den Offenbarungsgehalt dieser Druckschriften verwiesen, die in dieser Hinsicht auch zum Of-

fenbarungsgehalt der vorliegenden Erfindung zu zahlen sind.

Die vorliegende Erfindung erfasst mehrere besonders bevorzugte Mdéglichkeiten der mehrlagi-
gen Ausgestaltung des luftdurchlassigen Materials, die nachfolgend vorgestellt werden. Die
Mehrzahl dieser Lagen kann mittels SchweiRverbindungen, insbesondere wie in der EP 1 795
427 A1 beschrieben, miteinander verbunden sein. Die Lagen kénnen untereinander auch ver-
klebt oder wie in WO 01/003802 beschrieben gebondet sein.

Die Erfindung stellt insbesondere einen Staubsaugerfilterbeutel mit einer Wandung aus [uft-
durchlassigem Material bereit, wobei das Material eine Kapazitatslage und eine Feinfilterlage

umfasst,

wobei die Kapazitatslage ein mittels eines aerodynamischen Verfahrens erzeugter Vliesstoff
aus Stapelfasern ist, wobei die Stapelfasern aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren

recyclierten Kunststoffen gebildet sind, und

wobei die Feinfilterlage ein Meltblown-Vliiesstoff aus virgin PP oder rPP ist, der insbesondere
elektrostatisch geladen ist, oder ein Meltblown-Vliesstoff aus Bikomponentenfasern mit einem
rPET- oder einem rPP-Kern und einer Hulle aus virgin PP, rPP oder virgin PMP ist oder eine
Tragerschicht aus recyclierten Kunststofffasern mit einer darauf aufgebrachten Schicht aus Na-

nofasern ist.

Die Kapazitatslage kann also der bereits oben beschriebenen Lage aus Vliesstoff bzw. Faserv-

lies entsprechen.

Die Stapelfasern der Kapazitatslage kénnen insbesondere rPET oder rPP umfassen oder dar-
aus bestehen.
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Der Begriff ,Nanofaser* wird gemaR der Terminologie der DIN SPEC 1121:2010-02 (CEN
ISO/TS 27687:2009) verwendet.

Die Feinfilterlage kann in Luftstrémungsrichtung (von der Dreckluftseite zur Reinluftseite hin)

hinter der Kapazitatslage angeordnet sein.

Optional kann der Staubsaugerfilterbeutel eine (zusatzliche) Verstarkungslage bzw. Stitzlage in
Form einer trockengelegten Vliesstofflage oder in Form einer Extrusions-Vliesstofflage aufwei-
sen. Die trockengelegte Viiesstofflage kann — wie oben beschrieben — staub- und/oder faser-
féormiges recycliertes Material aus der Herstellung von Textilien, insbesondere Baumwolltextili-
en, und/oder aus der Wollschur und/oder Samenfasern umfassen; alternativ kann die trocken-
gelegte Vliesstofflage Stapelfasern aus rezykliertem Kunststoff, inbesondere rPET oder rPP,
umfassen. Die Extrusions-Vliesstofflage kann Mono- oder Bikomponenten-Filamente aus rezyk-

liertem Kunststoff, inbesondere rPET oder rPP, umfassen.
Die Verstarkungslage kann in Luftstromungsrichtung hinter der Feinfilterlage angeordnet sein.

Gemam einer Ausflihrungsform umfasst das luftdurchldssige Material mindestens eine Stutzlage
und mindestens eine Feinfilterlage, wobei mindestens eine oder samtliche der Stitzlagen
und/oder mindestens eine oder samtliche der Feinfilterlagen Vliesstoffe, die aus einem recyc-

lierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen gebildet sind, darstellen.

Gemal einer alternativen AusfUuhrungsform umfasst das luftdurchldssige Material mindestens
eine Stitzlage und mindestens eine Kapazitatslage, wobei mindestens eine oder samtliche der
Stutzlagen Vliesstoffe und/oder mindestens eine oder samtliche der Kapazitatslagen Vliesstoffe
oder Faservliese, die aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen
gebildet sind, darstellen.

Eine weitere Ausfihrungsform sieht vor, dass das luftdurchldssige Material mindestens eine
Stutzlage, mindestens eine Feinfilterlage und mindestens eine Kapazitatslage wobei mindes-
tens eine oder sédmtliche der Stltzlagen und/oder mindestens eine oder sadmtliche der Feinfilter-
lagen Vliesstoffe, die aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen
gebildet sind und/oder mindestens eine oder samtliche der Kapazitatslagen Vliesstoffe oder
Faservliese, die aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen ge-

bildet sind, darstellen.

Bei den genannten Ausflhrungsfihrungsformen ist es ebenso méglich, dass mindestens eine,
bevorzugt samtliche der Kapazitatslagen einen Vliesstoff, der staub- und/oder faserférmiges

recycliertes Material und/oder Samenfasern umfasst, umfassen oder hieraus gebildet sind.
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Durch die erfolgte Vliesbindung weist die als Kapazitatslage ausgebildete Vliesstofflage dabei

eine derart hohe mechanische Festigkeit auf, dass sie auch als Stutzlage fungieren kann.

Ebenso ist es méglich die AuRenlage auf der Reinluftseite aus einem relativ dinnen Material

auf Basis Baumwollstaub zu machen.
Die einzelnen Lagen sind dabei entsprechend ihrer Funktion naher bezeichnet.

Eine Stutzlage (manchmal auch ,Verstarkungslage® genannt) im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung ist dabei eine Lage, die dem mehrlagigen Verbund des Filtermaterials die notwendige me-
chanische Festigkeit verleiht. Hierunter wird ein offener, poréser Vliesstoff bzw. ein Nonwoven
mit leichtem Flachengewicht bezeichnet. Eine Stiutzlage dient unter anderem dazu, andere La-
gen oder Schichten zu stitzen und/oder vor Abrasion zu schitzen. Die Stltzlage kann auch die
grokten Partikel filtern. Die Stutzlage, wie auch jede andere Lage des Filtermaterials kann ge-
gebenenfalls auch elektrostatisch aufgeladen sein, unter der Voraussetzung, dass das Material

geeignete dielektrische Eigenschaften aufweist.

Eine Kapazitatslage bietet einen hohen Widerstand gegeniber StoRRbelastung, Filtern von gro-
Ren Schmutzpartikeln, Filtern eines signifikanten Anteils von kleinen Staubpartikeln, Speichern
bzw. Zurlckhalten von grolzen Mengen an Partikeln, wobei der Luft ein einfaches Durchstréomen
erlaubt wird und somit ein geringer Druckabfall bei hoher Partikelbeladung resultiert. Dies wirkt

sich insbesondere auf die Standzeit eines Staubsaugerfilterbeutels aus.

Eine Feinfilterlage dient der Erhdhung der Filtrationsleistung des mehrlagigen Filtermaterials
durch Einfangen von Partikeln, die beispielsweise durch die Stutzlage und/oder die Kapazitats-
lage hindurch gelangen. Zur weiteren Erhdhung der Abscheideleistung kann die Feinfilterlage
bevorzugt elektrostatisch (z.B. durch Coronaentladung oder Hydrocharging) aufgeladen wer-

den, um insbesondere die Abscheidung von Feinstaubpartikeln zu erhéhen.

Einen Uberblick Uber die einzelnen Funktionslagen innerhalb mehrlagiger Filtermaterialien far
Staubsaugerfilterbeutel bietet die WO 01/003802. Das luftdurchldssige Material der Wandung
des erfindungsgeméfRen Staubsaugerfilterbeutels kann hinsichtlich seiner Konstruktion bei-
spielsweise wie in diesem Patentdokument aufgebaut sein mit der Maligabe, dass zumindest
eine der Lagen des dort beschriebenen mehrlagigen Filtermaterials fUr den Staubsaugerfilter-
beutel aus einem recyclierten bzw. mehreren recyclierten Kunststoffen gebildet ist. Der Offen-
barungsgehalt der WO 01/003802 wird hinsichtlich des Aufbaus der luftdurchlassigen Filterma-

terialien ebenso in die vorliegende Anmeldung mit aufgenommen.
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Bei den zuvor genannten Ausfihrungsformen ist es vorteilhaft, dass jede Stutzlage ein
Spinnvlies oder Scrim ist, vorzugsweise mit einer Grammatur von 5 bis 80 g/m?, weiter bevor-
zugt von 10 bis 50 g/m?, weiter bevorzugt von 15 bis 30 g/m? und/oder vorzugsweise mit einem

Titer der das Spinnvlies bzw. das Scrim bildenden Fasern im Bereich von 0,5 dtex bis 15 dtex.
Das luftdurchlassige Material kann dabei vorzugsweise ein bis drei Stltzlagen umfassen.

Im Falle des Vorhandenseins mindestens zweier StUtzlagen betragt die Gesamtgrammatur der
Summe aller Stitzlagen vorzugsweise 10 bis 240 g/m?, weiter bevorzugt 15 bis 150 g/m?, weiter

bevorzugt 20 bis 100 g/m?, weiter bevorzugt 30 bis 90 g/m?, insbesondere 40 bis 70 g/m?.

Insbesondere ist es bevorzugt, dass samtliche Stltzlagen aus einem recyclierten Kunststoff

oder mehreren recyclierten Kunststoffen, insbesondere aus rPET oder rPP, gebildet sind.

Geman einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltungsform ist jede Feinfilterlage ein Extrusions-
vliesstoff, insbesondere ein Meltblown-Vliesstoff, vorzugsweise mit einer Grammatur von 5 bis

100 g/m?, weiter bevorzugt 10 bis 50 g/m?, insbesondere 10 bis 30 g/m?.
Hierbei ist es mbglich, dass das luftdurchlassige Material 1 bis 5 Feinfilterlagen umfasst.

Im Falle des Vorhandenseins mindestens zweier Feinfilterlagen betragt die Gesamtgrammatur
der Summe aller Feinfilterlagen vorzugsweise 10 bis 300 g/m?, weiter bevorzugt 15 bis 150

g/m?, insbesondere 20 bis 50 g/m?.

Insbesondere ist es bevorzugt, wenn mindestens eine, bevorzugt samtliche Feinfilterlagen aus
einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen, insbesondere aus rPET
oder rPP, gebildet sind.

Zur Erhdhung der Staubabscheideleistung, insbesondere mit Hinblick auf Feinststdube ist es
besonders bevorzugt, wenn mindestens eine, bevorzugt sédmtliche Feinfilterlagen elektrosta-

tisch aufgeladen sind.

Weiter vorteilhaft ist es, wenn jede Kapazitédtslage ein Stapelfaservliesstoff, ein Faservlies oder
ein Vliesstoff, der staub- und/oder faserférmiges recycliertes Material aus der Herstellung von
Textilien, insbesondere Baumwolltextilien, und/oder aus der Wollschur und/oder Samenfasern
umfasst ist, wobei jede Kapazitatslage vorzugsweise eine Grammatur von 5 bis 200 g/m?, wei-
ter bevorzugt von 10 bis 150 g/m?, weiter bevorzugt von 20 bis 100 g/m?, insbesondere 30 bis

50 g/m? aufweist.
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Hierbei kann es gegeben sein, dass das luftdurchlassige Material 1 bis 5 Kapazitdtslagen um-

fasst.

Im Falle des Vorhandenseins mindestens zweier Kapazitatslagen betragt die Gesamtgramma-
tur der Summe aller Kapazitétslagen vorzugsweise 10 bis 300 g/m?, weiter bevorzugt 15 bis 200

g/m?, weiter bevorzugt 20 bis 100 g/m?, insbesondere 50 bis 90 g/m?.

Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform des Aufbaus des luftdurchldssigen Materials far
den erfindungsgeméBRen Staubsaugerfilterbeutel sieht den nachfolgend beschriebenen mehrla-
gigen Aufbau vor mit einer vom Innenraum des Staubsaugerfilterbeutels (Dreckluftseite) nach

aulRen (Reinluftseite) verlaufenden Lagenfolge:

Eine Stltzlage, mindestens eine, vorzugsweise mindestens zwei Feinfilterlagen sowie eine wei-

tere Stutzlage.

Insbesondere fur den Fall, dass die Stutzlage als Spunbond-Vliesstoff und die Feinfilterlage als
Meltblown-Vliesstoff aufgebaut ist, entspricht dieser Aufbau dem aus dem Stand der Technik
bekannten SMS- bzw. SMMS-Aufbau flr luftdurchlassige Filtermaterialien flr Staubsaugerfilter-

beutel.

Alternativ und insbesondere ist der folgende Aufbau bevorzugt: Eine Stltzlage, mindestens ei-
ne, vorzugsweise mindestens zwei Kapazitatslagen, vorzugsweise eine weitere Stitzlage, min-
destens eine vorzugsweise mindestens zwei Feinfilterlagen sowie eine weitere Stltzlage. Fur
den Fall, dass die Kapazitatslage eine wie voran beschrieben hohe mechanische Festigkeit

aufweist, kann dabei auch auf die innerste Stltzlage verzichtet werden

Eine oder zwei Kapazitatslagen, eine oder zwei Feinfilterlagen (Meltblownlagen), eine Stltzlage

(Spinnvlies).

Eine oder zwei Kapazitétslagen, eine oder zwei Feinfilterlagen (Meltblownlagen), eine oder zwei

Kapazitatslagen.

Mindestens eine der Lagen umfasst dabei mindestens ein recycliertes Kunststoffmaterial, ins-
besondere rPET oder rPP. Besonders bevorzugt sind zumindest sadmtliche Stitzlagen aus re-

cyclierten Kunststoffen gebildet.

Jede der zuvor genannten Lagen (Stlutzlage, Kapazitatslage, Feinfilterlage) kann dabei auch

aus einem Vliesstoffmaterial gebildet sein, das staub- und/oder faserférmiges recycliertes Mate-
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rial aus der Herstellung von Textilien, insbesondere Baumwolltextilien, und/oder aus der Woll-

schur und/oder Samenfasern umfasst.

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform bildet dieses Vliesstoffmaterial die mindes-
tens eine Kapazitatslage, wahrend die anderen Lagen kein staub- und/oder faserférmiges re-
cycliertes Material aus der Herstellung von Textilien, insbesondere Baumwolltextilien und/oder
Samenfasern umfassen.

Es kénnen samtliche Lagen bei den zuvor genannten AusfUhrungsformen auch mittels
Schweilverbindungen, insbesondere wie in EP 1 795 427 A1 beschrieben, miteinander ver-

bunden sein. Schweilverbindungen sind allerdings nicht zwingend notwendig.

Geman einer weiter bevorzugten Ausflhrungsform weist der Staubsaugerfilterbeutel eine die
Einlass6ffnung einfassende Halteplatte auf, die aus einem oder mehreren recycelten Kunststof-
fen gebildet ist oder einen oder mehrere recycelte Kunststoffe umfasst. Insbesondere ist die
Halteplatte dabei aus rPET oder rPP gebildet oder umfasst rPET oder rPP zu einem sehr hohen
Anteil, beispielsweise zu mindestens 90 Gew.%. GemaR dieser bevorzugten Ausfihrungsform
ist somit eine weitere Erhdhung des Anteils an recyclierten Kunststoffen im Staubsaugerfilter-

beutel moéglich.

Weiterhin ist es méglich, dass im Innenraum mindestens ein Strémungsverteiler und/oder min-
destens ein Diffusor angeordnet sind, wobei bevorzugt der mindestens einen Stromungsvertei-
ler und/oder der mindestens eine Diffusor aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren re-
cyclierten Kunststoffen gebildet ist. Derartige Stromungsverteiler bzw. Diffusoren sind z.B. in
den Patentanmeldungen EP 2 263 508, EP 2 442 703, DE 20 2006 020 047, DE 20 2008 003
248, DE 20 2008 005 050 bekannt. Auch die erfindungsgemaénren Staubsaugerfilterbeutel, in-

klusive Stromungsverteiler kdnnen entsprechend ausgestaltet sein.

Stromungsverteiler und Diffusoren werden vorzugsweise ebenfalls aus Vliesstoffen oder Lami-
naten von Vliesstoffen gefertigt. FUr diese Elemente kommen bevorzugt die gleichen Materia-

lien in Frage, wie fur die Kapazitéts- und Verstarkungslagen.

Eine weitere besonders bevorzugte Ausfihrungsform sieht vor, dass der Gewichtsanteil aller
recycelten Materialien, bezogen auf das Gesamtgewicht des Staubsaugerfilterbeutels mindes-
tens 25 %, bevorzugt mindestens 30 %, weiter bevorzugt mindesten 40 %, weiter bevorzugt
mindestens 50 %, weiter bevorzugt mindestens 60 %, weiter bevorzugt mindestens 70 %, wei-

ter bevorzugt mindestens 80 %, weiter bevorzugt mindestens 90 %, insbesondere mindestens
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95 % betragt. Somit kdnnen die Anforderungen des Global Recycled Standard (GRS), v3 (Au-

gust 2014) von Textile Exchange erreicht werden.

Der Staubsaugerfilterbeutel gemaR der vorliegenden Erfindung kann beispielsweise in Form
eines Flachbeutels, eines Seitenfaltenbeutels, eines Blockbodenbeutels oder eines 3D-Beutels,
wie beispielsweise eines Staubsaugerfilterbeutels fur einen Upright-Staubsauger ausgebildet
sein. Ein Flachbeutel weist dabei keine Seitenwande auf und ist aus zwei Materiallagen gebil-
det, wobei die beiden Materiallagen entlang ihres Umfangs unmittelbar miteinander verbunden,
beispielsweise verschweilt oder verklebt sind. Seitenfaltenbeutel stellen eine modifizierte Form
eines Flachbeutels dar und umfassen festgelegte oder ausstllpbare Seitenfalten. Blockboden-
beutel umfassen einen sogenannten Block- oder Klotzboden, der zumeist die Schmalseite des

Staubsaugerfilterbeutels bildet; an dieser Seite ist in der Regel eine Halteplatte angeordnet.

Zudem betrifft die vorliegende Erfindung die Verwendung von recyclierten Kunststoffen, insbe-
sondere den voranstehend beschriebenen recyclierten Kunststoffen, beispielsweise in Form
von Vliesstoffen und/oder Faservliesen fur Staubsaugerfilterbeutel. Hinsichtlich der hierflr ver-
wendbaren recyclierten Kunststoffe oder der moglichen Ausgestaltung der Vliesstoffe bzw. Fa-

servliese wird diesbezlglich auf die voranstehenden Ausflhrungen verwiesen.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der nachfolgenden beispielhaften Ausfuhrungen néher

beleuchtet, ohne die Erfindung auf die speziellen dargestellten Ausfihrungen zu beschréanken.

Es werden Filterbeutel konzipiert, die eine oder mehrere Lagen rPET- oder rPP-Filamente oder
rPET- oder rPP-Stapelfasern aufweisen. Zuséatzlich kdnnen die nachfolgend beschriebenen
erfindungsgemafen Filterbeutel eine oder mehrere Lagen aus einem aerodynamisch gebildeten
Vliesstoff, beispielsweise einen Airlaid- oder einen Airlay-Vliesstoff aufweisen, der aus Baum-
wollstaub, Samenfasern oder Wollfasern aus Schurabfallen und Bicomponentenfasern gebildet
wird. Die unterschiedlichen Vliesstoffe sind dabei nur fir bestimmte Materiallagen geeignet. Um
den Anteil an wiederverwerteten Rohstoffen noch weiter zu steigern, ist zuséatzlich noch der
Einsatz einer Halteplatte moglich, die aus rPET oder rPP besteht oder zumindest rPET oder

rPP aufweist.
Zu den einzelnen Filterlagen:

Als Stutzlagen kommen insbesondere Spinnvlieslagen aus rPET oder rPP mit einem Flachen-
gewicht von 5 bis 50 g/m? und einem Titer von 1 dtex bis 15 dtex in Frage. Als Rohstoff werden
beispielsweise PET-Abfalle (z. B. Stanzabfélle) und sogenannte Bottleflakes, also Stlicke ge-

mahlener Getrankeflaschen verwendet. Um die unterschiedliche Farbung der Abfélle zu Uber-
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decken, ist es moglich, das Recyclat einzuférben. Als thermisches Bindeverfahren fur die Ver-
festigung des Spinnvlieses zu einem Spunbond ist insbesondere das HELIX® (Comerio Ercole)

Verfahren vorteilhaft.

Als Feinfilterlagen werden eine oder mehrere Lagen Meltblown aus rPET oder rPP mit einem
Flachengewicht von jeweils 5 bis 30 g/m? eingesetzt. Zusatzlich kénnen noch eine oder mehre-
re Meltblown Vliesstofflagen aus virgin PP vorhanden sein. Zumindest diese Lage(n) werden
durch eine Coronaentladung elektrostatisch aufgeladen. Die Lagen aus rPET oder rPP kdnnen
ebenfalls elektrostatisch geladen werden. Dabei ist lediglich zu beachten, dass dann keine me-
tallisierten PET-Abfalle flr die Fertigung verwendet werden. Alternativ kbnnen die Meltblown-
filamente auch aus Bicomponentenfasern bestehen, bei denen der Kern aus rPET oder rPP und
die Hulle aus einem Kunststoff, der sich besonders gut elektrostatisch aufladen lasst (z. B. vir-
gin PP, PC, PET, oder rPP), gebildet wird.

Eine oder mehrere Kapazitdtslagen enthalten rPET- oder rPP-Stapelfasern oder rPET- oder
rPP-Filamente oder werden auf Basis von Baumwollstaub (oder Samenfasern) und Bicompo-
nentenfasern hergestellt. Zur Herstellung von Kapazitatslagen sind unterschiedliche Verfahren
geeignet. Gebrduchlich sind Kardierverfahren, Airlay-Verfahren oder Airlaidverfahren, bei denen
zunéchst Stapelfasern abgelegt werden, die dann flr gewdhnlich in einem Vliesbindeschritt (z.
B. durch Vernadelung, Wasserstrahlverfestigung, Ultraschallkalandrierung, mittels thermischer
Verfestigung im Durchstréomofen auch mittels Bikomponentenfasern oder Bindefasern, oder
durch chemische Verfestigung, beispielsweise mit Latex, Hotmelt, Schaumbinder, ...) zu einem
Vliesstoff verfestigt werden. Zur Kalandrierung ist insbesondere das HELIX® (Comerio Ercole)
Verfahren vorteilhaft. Bei einem Airlay-Verfahren kann insbesondere eine Rando-Webber-

Anlage verwendet werden.

Ebenfalls eingesetzt wird ein Verfahren, bei dem das priméar entstandene Faservlies nicht ver-
festigt wird, sondern mit moglichst wenigen SchweiRpunkten an einen Vliesstoff gebunden wird.
Bei beiden Verfahren ist es moglich, Stapelfasern aus rPET oder rPP zu verwenden. Kapazi-
tatslagen kénnen auch als Extrusionsvliesstoffe oder Extrusionsfaservliese gefertigt werden.
Fur diese Vliesstoffe ist ein Einsatz von rPET oder rPP ebenfalls problemlos realisierbar.

Die Filamente oder Stapelfasern kénnen auch aus Bikomponentenmaterialien bestehen, bei
denen der Kern aus rPET oder rPP und die Hulle aus einem Kunststoff, der sich besonders gut
elektrostatisch aufladen lasst (z. B. virgin PP, PC, PET, oder rPP) gebildet wird.
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Alternativ oder erganzend kdnnen auch eine oder mehrere Lagen eines aerodynamisch gebil-
deten Vliesstoffes vorhanden sein, der aus Bikomponentenfasern und Baumwollstaub oder

Samenfasern gebildet wird.
Das Flachengewicht der einzelnen Kapazitatslagen liegt bevorzugt zwischen 10 und 100 g/m?.

Die unterschiedlich hergestellten Kapazitatslagen kdnnen selbstverstandlich auch miteinander
kombiniert werden.

Um den Anteil an Recyclaten weiter zu erhdhen, ist die Verwendung einer Halteplatte aus rPET
moglich. Wenn die Abdichtung zum Staubsaugerstutzen durch das Beuteilmaterial Gbernom-
men wird, kann die Halteplatte ausschliel3lich aus rPET oder rPP bestehen. Fur den Fall, dass
die Halteplatte die Dichtfunktion GUbernehmen muss, kann eine TPE-Dichtung angespritzt oder
angeklebt werden.

Bei Ausnutzung aller Mdéglichkeiten wird so ein Anteil an Recyclaten bzw. Abfallstoffen von bis
zu 96 % moglich. Die folgenden Tabellen geben einige konkrete AusfUhrungsbeispiele mit ei-
nem Recyclatanteil von 41 % bis 96 %.

Aus den verschiedenen Recyclat-haltigen Vliesstoffen bzw. Faservliesen wurden die nachfol-
gend dargestellten Staubsaugerfilterbeutel unter Verwendung der angegebenen Materialien
konzipiert, deren genaue Zusammensetzung bzw. deren Aufbau in den nachfolgenden Tabellen
wiedergegeben ist. Die Staubsaugerfilterbeutel stellen dabei Flachbeutel von rechteckiger Ge-

ometrie dar, die eine Abmessung von 300 mm x 280 mm aufweisen.

Beispiel 1

Grammatur Gewicht pro | Anteil

[g/m?] Beutel [g] Recyclat [%)]
Stutzlagen auen 25 4,2 100
Meltblown 15 2,5 0
Meltblown 15 2,5 0]
Stutzlage innen 17 2,9 100
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Halteplatte 50 0
Filterbeutel gesamt 17,1 41,3

Das luftdurchlassige Material des Staubsaugerfilterbeutels gemaR Beispiel 1 weist einen vierla-

gigen Aufbau auf, wobei die duRerste Lage (reinluftseitig) eine Stltzlage mit einer Grammatur

von 25 g/m? aufweist. Die innerste Lage ist ebenso eine Stutzlage mit einer Grammatur von 17

g/m?. Zwischen den beiden Stitzlagen sind zwei Lagen einer Feinfilterlage (Meltblown aus Vir-

gin-Polypropylen, jeweils durch Coronaentladung elektrostatisch aufgeladen) mit einer jeweili-

gen Grammatur von 15 g/m? angeordnet. Die Stitzlagen sind dabei jeweils aus 100 % recycel-

tem PET gebildet. Die dritte Spalte gibt das Absolutgewicht der jeweiligen Lage im Staubsau-

gerfilterbeutel an. Der Staubsaugerfilterbeutel weist dabei eine Halteplatte auf, die 5,0 g schwer

ist und mit dem Staubsaugerfilterbeutel verschweilt ist.

Mit einem derartigen Aufbau kann ein Anteil an einem

Staubsaugerfilterbeutel von 41,3 % erzielt werden.

recycliertem Material im gesamten

Beispiel 2

Grammatur Gewicht pro | Anteil

[9/m?] Beutel [g] Recyclat [%)]
Stutzlagen auen 25 4,2 100
Meltblown 15 2,5 0]
Meltblown 15 2,5 0]
Stutzlage innen 17 2,9 100
Halteplatte 50 100
Filterbeutel gesamt 171 70,5
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Der Staubsaugerfilterbeutel gemaf Beispiel 2 ist identisch aufgebaut, wie der Staubsaugerfil-
terbeutel gemafR Beispiel 1 mit dem Unterschied, dass die Halteplatte zu 100 % aus recyceltem
Polyethylenterephthalat (rPET) gebildet ist. Durch diese MalRnahme kann der Anteil an Recyclat

im gesamten Staubsaugerfilterbeutel auf 70,5 % erhdht werden.

Beispiel 3

Grammatur Gewicht pro | Anteil

[9/m?] Beutel [g] Recyclat [%]
Stutzlagen auken 25 4,2 100
Meltblown 15 2,5 0]
Meltblown 15 2,5 100
Stutzlage innen 17 2,9 100
Halteplatte 50 100
Filterbeutel gesamt 171 85,3

Der Staubsaugerfilterbeutel gemar Beispiel 3 ist identisch aufgebaut, wie Beispiel 2. Eine Fein-
filterlage (innere Meltblownlage) ist im Unterschied zum Ausfihrungsbeispiel gemaR Beispiel 2
oder Beispiel 1 nunmehr ebenso aus 100 % recyceltem PET gebildet. Das verwendete rPET
kann dabei metallisiert oder unmetallisiert sein. FUr den Fall, dass unmetallisiertes rPET ver-
wendet wird, ist es ebenso moglich, dieses Meliblown elektrostatisch aufzuladen, beispielswei-

se mittels Coronaentladung.

Beispiel 4

Grammatur Gewicht pro | Anteil

[9/m?] Beutel [g] Recyclat [%)]

Stutzlagen auen 25 4,2 100
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Meltblown 15 2,5 85
Meltblown 15 2,5 85
Stutzlage innen 17 2,9 100
Halteplatte 50 100
Filterbeutel gesamt 171 95,6

Der Staubsaugerfilterbeutel gemaf Beispiel 4 ist dabei identisch aufgebaut, wie der Staubsau-
gerfilterbeutel nach Beispiel 2, bis auf die Tatsache, dass die beiden Feinfilterlagen (Meltblown)
aus BiKo-Filamenten gebildet sind. Der Kern dieser Meltblown-Filamente besteht dabei aus
recycliertem PET, die Hulle aus neuem (virgin) Polypropylen. Der Kern macht dabei einen Ge-

wichtsanteil von 85 % aus.

Mit derartigen MaRnahmen wird ein Recyclat-Anteil von 95,6 Gew.-%, bezogen auf den gesam-

ten Staubsaugerfilterbeutel erreicht.

Beispiel 5

Grammatur Gewicht pro | Anteil

[9/m?] Beutel [g] Recyclat [%]
Stutzlagen aulRen 25 4.2 100
Meltblown 15 2,5 0]
Meltblown 15 2,5 0
Stutzlage mittig 17 29 100
Kapazitatslage A 35 59 50
Kapazitéatslage B 35 59 50
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Stutzlage innen 15 2,5 100
Halteplatte 50 0]
Filterbeutel gesamt 31,4 49,3

Das Wandungsmaterial des Staubsaugerfilterbeutels gemaR Beispiel 5 weist einen 7-lagigen
Aufbau auf. An eine auf der Reinluftseite angeordnete duRere Stltzlage schlielBen sich zwei
Feinfilterlagen (jeweils Meltblownlagen, wie in Beispiel 1) an. Eine mittig angeordnete Stltzlage
separiert diese Feinfilterlagen von zwei Kapazitatslagen A und B, die jeweils einen kardierten
Vliiesstoff aus Bicomponenten-Stapelfasern darstellen. Diese Stapelfasern bestehen z.B. zu 50
% aus recycliertem Polyethylenterephthalat (rPET), das den Kern dieser Fasern bildet. Der
Kern ist von einer Hulle aus ,vigin® PP umgeben. Abschlielzend folgt eine auf der Dreckluftseite

angeordnete Stltzlage.

Beim Aufbau nach Beispiel 5 sind sé&mtliche Stutzlagen des luftdurchldssigen Materials aus re-
cycliertem PET (rPET) gebildet. Die Kapazitatslagen sind zu 50 % aus recycliertem PET gebil-
det. Mit einem derartigen Aufbau wird ein Anteil von 49,3 Gew.-% an Recyclat, bezogen auf den

Gesamtstaubsaugerfilterbeutel erreicht.

Beispiel 6

Grammatur Gewicht pro | Anteil

[9/m?] Beutel [g] Recyclat [%]
Stutzlagen aulen 25 42 100
Meltblown 15 2,5 0]
Meltblown 15 2,5 0]
Stutzlage mittig 17 29 100
Kapazitatslage A 35 59 100
Kapazitatslage B 35 59 100




WO 2022/029071 PCT/EP2021/071555
23
Stutzlage innen 15 2,5 100
Halteplatte 50 0]
Filterbeutel gesamt 31,4 68,0

Der Staubsaugerfilterbeutel gemaR Beispiel 6 ist dabei identisch aufgebaut, wie Beispiel 5. Im

Unterschied zur Ausflhrungsform gemafR Beispiel 5 sind nunmehr auch die Kapazitatslagen A

und B zu 100 % aus einem kardierten Stapelfaservliesstoff aus rPET-Stapelfasern gebildet.

Mit einer derartigen Ausfihrungsform wird ein Anteil an Recyclat von 68,0 Gew.-%, bezogen

auf den gesamten Staubsaugerfilterbeutel erzielt.

Beispiel 7

Grammatur Gewicht pro | Anteil

[9/m?] Beutel [g] Recyclat [%]
Stutzlagen auken 25 4,2 100
Meltblown 15 2,5 0
Meltblown 15 2,5 0
Stutzlage mittig 17 2,9 100
Kapazitatslage A 35 59 100
Kapazitéatslage B 35 59 100
Stutzlage innen 15 2,5 100
Halteplatte 50 100
Filterbeutel gesamt 31,4 83,9
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Beim Staubsaugerfilterbeutel geman Beispiel 7 ist nunmehr ebenso die Halteplatte zu 100 %
aus recycliertem PET gebildet. Im Ubrigen ist der Staubsaugerfilterbeutel dabei identisch auf-

gebaut wie Beispiel 6.

Bei einem derartigen Aufbau wird ein Gesamtgehalt an Recyclat, bezogen auf den gesamten
Staubsaugerfilterbeutel von 83,9 Gew.-% erzielt.

Beispiel 8
Volumenvlies 70 Grammatur Gewicht pro | Anteil
[9/m?] Beutel [g] Recyclat [%]
300 mm x 280 mm
Stutzlagen auRen 25 4.2 100
Meltblown 15 2,5 80
Meltblown 15 2,5 80
Stutzlage mittig 17 2,9 100
Kapazitatslage A 35 59 100
Kapazitatslage B 35 59 100
Stutzlage innen 15 2,5 100
Halteplatte 50 100
Filterbeutel gesamt 31,4 96,8

Der Staubsaugerfilterbeutel gemaR Beispiel 8 ist dabei identisch aufgebaut wie der von Beispiel
7, bis auf die Tatsache, dass auch die beiden Feinfilterlagen (Meltblownlagen) zu hohem Anteil
aus recycliertem PET gebildet sind. Das Meltblown ist hierbei aus einem Bicomponenten-
Meltblown gebildet mit einem Kern aus rPET, umhullt von neuem Polypropylen. Der Anteil von
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rPET betragt hierbei 80 Gew.-%, bezogen auf die Gesamtmasse des Meltblowns, das die jewei-

lige Feinfilterlage bildet.

Mit einer derartigen Ausgestaltungsform kann ein Gesamtgehalt von recyclierten Materialien,

bezogen auf den gesamten Filterbeutel von 96,8 Gew.% erzielt werden.

Beispiel 9

Grammatur Gewicht pro | Anteil

[9/m?] Beutel [g] Recyclat [%]
Stutzlagen aulRen 25 4.2 100
Meltblown 15 2,5 0]
Meltblown 15 2,5 0
Stutzlage mittig 17 29 100
Kapazitatslage C 35 59 80
Kapazitatslage D 35 59 80
Stutzlage innen 15 2,5 100
Halteplatte 50 0
Filterbeutel gesamt 31,4 60,5

Der Staubsaugerfilterbeutel geméaR Beispiel 9 ist dabei ebenso aus einem 7-lagigen luftdurch-
lassigen Material gebildet. Der Staubsaugerfilterbeutel weist dabei einen &hnlichen Aufbau wie
der Staubsaugerfilterbeutel gemaR Beispiel 5 auf. Die Stutzlagen sowie die Feinfilterlagen
(Meltblownlagen) sind dabei identisch wie in Beispiel 5 ausgebildet. Die Kapazitatslage C und D
ist dabei aus einem Vliesstoffmaterial gebildet, das zu 80 Gew.-% aus Baumwollstaub oder
Samenfasern und zu 20 % aus BiCo-Bindefaser gebildet ist. Dieses Vliesstoffmaterial ist detail-
liert in der WO 2011/057641 A1 beschrieben. Der Anteil des Baumwollstaubs bzw. der Samen-

fasern in den Kapazitétslagen wird dabei zum Gesamtanteil ein Recyclat hinzugezahlt.
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Mit einer derartigen Ausfuhrungsform wird ein Anteil von recycliertem Material, d. h. der Summe
an recyclierten Kunststoffen, sowie Baumwollstaub bzw. Samenfasern von 60,5 Gew.-%, bezo-

gen auf den gesamten Staubsaugerfilterbeutel erzielt.

Beispiel 10

Grammatur Gewicht pro | Anteil

[g/m?] Beutel [g] Recyclat [%)]
Stutzlagen auen 25 4,2 100
Meltblown 15 2,5 0
Meltblown 15 2,5 0]
Stutzlage mittig 17 2,9 100
Kapazitatslage A 35 59 100
Kapazitatslage D 35 59 80
Stutzlage innen 15 2,5 100
Halteplatte 50 0
Filterbeutel gesamt 314 64,3

Der Staubsaugerfilterbeutel gemalk Beispiel 10 ist dabei in Analogie zum Staubsaugerfilterbeu-
tel geman Beispiel 9 aufgebaut. Die auRere Kapazitédtslage entspricht dabei einer Kapazitatsla-
ge geman den Beispielen 6 bis 8, d. h. einem kardierten Stapelfaservliesstoff, der zu 100 % aus
Fasern aus recyceltem PET gebildet ist. Der Recyclat-Anteil eines fertigen Staubsaugerfilter-

beutels entspricht 64,3 Gew.-%.

Beispiel 11
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Grammatur Gewicht pro | Anteil

[g/m?] Beutel [g] Recyclat [%)]
Stutzlagen auen 25 4,2 100
Meltblown 15 2,5 0
Meltblown 15 2,5 0]
Stutzlage mittig 17 2,9 100
Kapazitatslage C 35 59 80
Kapazitatslage D 35 59 80
Stutzlage innen 15 2,5 100
Halteplatte 5,0 100
Filterbeutel gesamt 314 76,4

Der Staubsaugerfilterbeutel geman Beispiel 11 entspricht einem Staubsaugerfilterbeutel geman
Beispiel 9, mit dem Unterschied, dass die Halteplatte zu 100 % aus rPET gebildet ist. Der Ge-

samtanteil an recyclierten Materialien in diesem Staubsaugerfilterbeutel betragt 76,4 Gew.-%.

Beispiel 12

Grammatur Gewicht pro | Anteil

[9/m?] Beutel [g] Recyclat [%]
Stutzlagen aulen 25 4.2 100
Meltblown 15 2,5 80
Meltblown 15 2,5 80
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Stutzlage mittig 17 29 100
Kapazitatslage C 35 59 80
Kapazitatslage D 35 59 80
Stltzlage innen 15 2,5 100
Halteplatte 50 100
Filterbeutel gesamt 31,4 89,3

Der Staubsaugerfilterbeutel gemaf Beispiel 12 entspricht dem Staubsaugerfilterbeutel geman
Beispiel 11, mit dem Unterschied, dass die beiden Feinfilterlagen entsprechend den Feinfilterla-
gen nach Beispiel 8 ausgestaltet sind und somit aus einem Bicomponenten-Meltblown mit ei-
nem Kern aus rPET und einer Hulle aus Polypropylen gebildet sind. Der Gesamtanteil an Re-

cyclat eines derartigen Staubsaugerfilterbeutels betragt 89,3 Gew.-%.
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Anspriche

Staubsaugerfilterbeutel, umfassend einen Innenraum umschlieRende Wandung aus ei-
nem luftdurchlassigen Material sowie eine in die Wandung eingebrachte Einlassdffnung,

wobei das luftdurchlassige Material mindestens eine Lage eines Vliesstoffes und/oder
eine Lage aus einem Faservlies umfasst, der bzw. das Fasern umfasst oder hieraus be-
steht, die aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen ge-
bildet sind,

wobei der recyclierte Kunststoff oder die mehreren recyclierten Kunststoffe chemisch re-
cycliertes Polypropylen umfassen oder sind.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Lage des
Vliesstoffes, der Fasern umfasst oder hieraus besteht, die aus einem rezyklierten Kunst-
stoff oder mehreren rezyklierten Kunststoffen gebildet sind, elektrostatisch aufgeladen

ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei das Iuft-
durchlassige Material mehrlagig aufgebaut ist, wobei mindestens eine, mehrere oder
samtliche der Lagen einen Vliesstoff und/oder ein Faservlies umfassen oder hieraus ge-
bildet sind, wobei der Vliesstoff bzw. das Faservlies Fasern umfasst oder hieraus be-
steht, die aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen ge-
bildet sind.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei das luft-

durchlassige Material eine Kapazitatslage und eine Feinfilterlage umfasst,

wobei die Kapazitatslage ein mittels eines aerodynamischen Verfahrens erzeugter
Vliesstoff aus Stapelfasern ist, wobei die Stapelfasern aus einem recyclierten Kunststoff

oder mehreren recyclierten Kunststoffen gebildet sind, und

wobei die Feinfilterlage ein Meltblown-Vliesstoff aus virgin PP ist, der insbesondere
elektrostatisch geladen ist, oder ein Meltblown-Vliesstoff aus Bikomponentenfasern mit
einem rPET- oder einem rPP-Kern und einer Hille aus virgin PP oder virgin PMP ist o-
der eine Tragerschicht aus recyclierten Kunststofffasern mit einer darauf aufgebrachten
Schicht aus Nanofasern ist
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Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das luft-
durchlassige Material

mindestens eine Stutzlage und mindestens eine Feinfilterlage, wobei mindestens eine
oder samtliche der Stitzlagen und/oder mindestens eine oder samtliche der Feinfilterla-
gen Vliesstoffe, die aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunst-
stoffen gebildet sind, darstellen,

oder

mindestens eine Stitzlage und mindestens eine Kapazitatslage, wobei mindestens eine
oder samtliche der Stutzlagen Vliesstoffe und/oder mindestens eine oder samtliche der
Kapazitatslagen Vliesstoffe oder Faservliese, die aus einem recyclierten Kunststoff oder
mehreren recyclierten Kunststoffen gebildet sind, darstellen,

oder

mindestens eine Stltzlage, mindestens eine Feinfilterlage und mindestens eine Kapazi-
tatslage wobei mindestens eine oder samtliche der Stutzlagen und/oder mindestens eine
oder samtliche der Feinfilterlagen Vliesstoffe, die aus einem recyclierten Kunststoff oder
mehreren recyclierten Kunststoffen gebildet sind und/oder mindestens eine oder samtli-
che der Kapazitatslagen Vliesstoffe oder Faservliese, die aus einem recyclierten Kunst-
stoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen gebildet sind, darstellen,

umfasst.

Staubsaugerfilterbeutel nach vorhergehendem Anspruch, wobei

a) jede Stutzlage ein Spinnvlies oder Scrim ist, vorzugsweise mit einer Grammatur von
5 bis 80 g/m?, weiter bevorzugt von 10 bis 50 g/m?, weiter bevorzugt von 15 bis 30
g/m? und/oder vorzugsweise mit einem Titer der das Spinnvlies bzw. das Scrim bil-
denden Fasern im Bereich von 0,5 dtex bis 15 dtex,

b) das luftdurchléssige Material 1 bis 3 Stutzlagen umfasst,

¢) im Falle des Vorhandenseins mindestens zweier Stutzlagen die Gesamtgrammatur
der Summe aller Stutzlagen 10 bis 240 g/m?, bevorzugt 15 bis 150 g/m?, weiter be-
vorzugt 20 bis 100 g/m?, weiter bevorzugt 30 bis 90 g/m?, insbesondere 40 bis 70
g/m? betragt, und/oder

d) samtliche Stitzlagen aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten
Kunststoffen, insbesondere aus rPET oder rPP, gebildet sind.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der beiden vorhergehenden Anspriiche, wobei
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jede Feinfilterlage ein Extrusionsvliesstoff, insbesondere ein Meltblown-Vliesstoff ist,
vorzugsweise mit einer Grammatur von 5 bis 100 g/m?, bevorzugt 10 bis 50 g/m?,
insbesondere 10 bis 30 g/m?,

das luftdurchldssige Material 1 bis 5 Feinfilterlagen umfasst,

im Falle des Vorhandenseins mindestens zweier Feinfilterlagen die Gesamt-
grammatur der Summe aller Feinfilterlagen 10 bis 300 g/m?, bevorzugt 15 bis 150
g/m?, insbesondere 20 bis 50 g/m? betragt,

mindestens eine, bevorzugt samtliche Feinfilterlagen aus einem recyclierten Kunst-
stoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen, insbesondere aus rPET oder rPP,
gebildet sind und/oder

mindestens eine, bevorzugt samtliche Feinfilterlagen elektrostatisch aufgeladen
sind.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei

a)

b)

c)

jede Kapazitétslage ein Stapelfaservliesstoff, ein Faservlies oder ein Vliesstoffes,
der staub- und/oder faserférmiges recycliertes Material aus der Herstellung von Tex-
tilien, insbesondere Baumwolltextilien und/oder Samenfasern umfasst ist, wobei je-
de Kapazitatslage vorzugsweise eine Grammatur von 5 bis 200 g/m?, weiter bevor-
zugt von 10 bis 150 g/m?, weiter bevorzugt von 20 bis 100 g/m?, insbesondere 30
bis 50 g/m? aufweist,

das luftdurchlassige Material 1 bis 5 Kapazitatslagen umfasst, und/oder

im Falle des Vorhandenseins mindestens zweier Kapazitatslagen die Gesamt-
grammatur der Summe aller Kapazitétslagen 10 bis 300 g/m?, bevorzugt 15 bis 200
g/m?, weiter bevorzugt 20 bis 100 g/m?, insbesondere 50 bis 90 g/m? betragt.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Iuft-

durchléssige Material mehrlagig ausgebildet ist mit einer vom Innenraum des Staubsau-

gerfilterbeutels aus gesehenen Lagenfolge:

eine Stltzlage, mindestens eine, vorzugsweise mindestens zwei Feinfilterlagen sowie

eine weitere Stutzlage,

oder

eine Stutzlage, mindestens eine, vorzugsweise mindestens zwei Kapazitatslagen, vor-

zugsweise eine weitere Stutzlage, mindestens eine vorzugsweise mindestens zwei Fein-

filterlagen sowie eine weitere Stltzlage.
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Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Staub-
saugerfilterbeutel eine die Einlassoéffnung einfassende Halteplatte aufweist, die aus ei-
nem oder mehreren recycelten Kunststoffen gebildet ist oder einen oder mehrere recy-
celte Kunststoffe umfasst.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei im Innen-
raum mindestens ein Strémungsverteiler und/oder mindestens ein Diffusor angeordnet
sind, wobei bevorzugt der mindestens eine Stromungsverteiler und/oder der mindestens
eine Diffusor aus einem recyclierten Kunststoff oder mehreren recyclierten Kunststoffen
gebildet ist.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der Ge-
wichtsanteil aller recycelten Materialien, bezogen auf das Gesamtgewicht des Staub-
saugerfilterbeutels mindestens 25 %, bevorzugt mindestens 30 %, weiter bevorzugt
mindesten 40 %, weiter bevorzugt mindestens 50 %, weiter bevorzugt mindestens 60 %,
weiter bevorzugt mindestens 70 %, weiter bevorzugt mindestens 80 %, weiter bevorzugt
mindestens 90 %, insbesondere mindestens 95 % betragt.

Staubsaugerfilterbeutel nach einem der vorhergehenden Anspriche, in Form eines
Flachbeutels, eines Blockbodenbeutels oder eines 3D-Beutels.

Verwendung von recyclierten Kunststoffen, insbesondere in Form von Vliesstoffen
und/oder Faservliesen fur Staubsaugerfilterbeutel.
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