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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Diese Erfindung betrifft ein Laminat aus einem thermoplastischen Textil, das dauerhaft an die Kontur
eines Tragers anpassbar ist, durch Verstrecken, falls erforderlich, in der Richtung quer zur Maschinenlaufrich-
tung, um sich an die Kontur des Tragers anzupassen, und im Wesentlichen Verbleiben in seinem gedehnten
oder verstreckten Zustand, auch nachdem eine Verstreckungskraft aufgehért hat, wahrend in der Maschinen-
laufrichtung Verstreckung und Erholung durch gesonderte elastische Filamente bereitgestellt wird.

GEBIET DER ERFINDUNG

[0002] Laminate, insbesondere jene, die atmungsaktiv sind, jedoch im Wesentlichen fur flissiges Wasser
nicht durchlassig sind, sind auf dem Fachgebiet bekannt und werden Ublicherweise in Windelstltzlagen, an-
deren absorptionsfahigen Korperpflegebekleidungen, medizinischen Bekleidungen und dergleichen verwen-
det. Diese Laminate kdnnen aus einem atmungsaktiven, gefullten, in der Dicke vermindernd gereckten Film
und einer Spunbond-Bahn zusammengesetzt sein. Der atmungsaktive Film kann durch Vermischen von einem
oder mehreren Polyolefinen mit einem anorganischen teilchenférmigen Fullstoff, Bilden eines Films aus dem
Gemisch, und Verstrecken des Films, um Hohlraumbildung um die Flllstoffteilchen zu verursachen, gebildet
werden. Der erhaltene Film kann diinne Polymermembranen um die Fullstoffteilchen herum aufweisen, die Mo-
lekulardiffusion von Wasserdampf erlauben, wahrend der gesamte Film die Durchlassigkeit von flissigem
Wasser im Wesentlichen blockiert, oder kann Mikroporen aufweisen, die durch den Film gehen. Der atmungs-
aktive Film kann auf eine Vliesstoffbahn, z.B. eine Spunbond-Bahn, durch thermisches oder Klebstoffbinden
laminiert werden. Die Spunbond-Bahn fiigt dem atmungsaktiven Laminat Festigkeit und Integritat zu und stellt
ein weiches, bekleidungsartiges Gefuihl bereit.

[0003] Ein Trend, der die Industrie fur absorptionsfahige Kérperpflegebekleidung und die Industrie fir medi-
zinische Bekleidung beeinflusst, beinhaltet die Forderung und den Bedarf fir Produkte mit héherer Atmungs-
aktivitat fir Wasserdampf, welche die Sperre gegen Wasser, Blut und andere flissige Substanzen beibehalten
oder erhdhen. Dieser Trend reflektiert die Forderung nach erhéhtem Komfort fur den Trager, ohne Verlust an
Sperrleistung. Ein weiterer Trend, der diese Industrien betrifft, beinhaltet die Forderung und den Bedarf fir Pro-
dukte mit besserer Passung, welche sich den Kérperkonturen des Tragers anschmiegen. Derzeit hat ein Grol3-
teil der Forschung auf diesem Gebiet die Anwendung elastischer Materialien einbezogen.

[0004] Eine Herausforderung, die die Verwendung von elastischen Materialien beinhaltet, besteht darin, dass
viele von den Produkten, einschlief3lich absorptionsfahiger Bekleidungsstlicke, eine komplexe Schichtstruktur
aufweisen. Absorptionsfahige Bekleidungsstlicke schlieRen typischerweise mindestens eine fur Flissigkeit
permeable Deckschicht, eine absorptionsfahige Kernschicht und ein atmungsaktives, im Wesentlichen fir
Flussigkeit undurchlassiges auReres Decklaminat ein. Wenn eines von diesen Materialien elastisch hergestellt
ist, wird die absorptionsfahige Bekleidung nicht notwendigerweise elastisch sein. Damit das absorptionsfahige
Bekleidungsstuck elastische Eigenschaften aufweist, muss jede Schicht entweder a) einen gewilinschten mi-
nimalen Anteil an Verstrecken und Rickstellung zeigen, oder b) ,frei schwimmend" sein und nicht an den elas-
tischen oder dehnbaren Schichten anhaften.

[0005] Wann immer ein elastisches Bekleidungsstiick in ausgewahlten Bereiche verstreckt wird, um sich dem
Korper des Tragers anzuschmiegen, wird das Bekleidungsstlick einen festeren Sitz in den verstreckten Berei-
chen zeigen. Hautwellen, rote Markierungen und auch Ausschlage kénnen sich bilden, wo das elastische Ma-
terial die starkste Rickstellkraft gegen die Haut des Tragers zeigt. Die Probleme werden akuter, wenn die Be-
kleidung mehr als eine elastische Schicht enthalt. In einigen Fallen kann jedoch die Elastizitat oder Verstre-
ckung und Erholung des Textils mindestens in einer Achse der Bekleidung stark erwlinscht sein.

[0006] Es gibtin der Industrie fir absorptionsfahige Korperpflegebekleidungsstiicke und medizinische Beklei-
dungssticke einen Bedarf fir oder Wunsch nach kostengtinstigere(n) Materialien, die sich unter Anschmiegen
an die Konturen des Korpers des Tragers strecken. Es gibt auch einen Bedarf fir oder Wunsch nach Materia-
lien, die keine wesentlichen Mengen an potenzieller Energie speichern, wenn sie verstreckt werden, und die
keine UbermaRige Ruckstellkraft gegen den Kérper des Tragers austiben. Kurz gefasst, es gibt einen Bedarf
fur oder Wunsch nach Materialien und Bekleidungsstiicke(n), die sich durch eine Kombination von Verstrecken
ohne Erholung und Verstrecken mit Erholung auf ausgewahlten Bereichen des Bekleidungsstiicks dauerhaft
an die Konturen des Korpers des Tragers anschmiegen.
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KURZDARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0007] Die vorliegende Erfindung ist auf ein Laminat, einschlief3lich mindestens einer Vliesstoffbahn aus ther-
moplastischen Filamentfaden, gerichtet. Die Bahn kann auf andere Bahnen oder mindestens einen Film, vor-
zugsweise einen atmungsaktiven, fur Flissigkeiten im Wesentlichen undurchlassigen Film, laminiert werden.
Das Laminat (das vorzugsweise auch atmungsaktiv ist) hat eine Maschinenlaufrichtung (Richtung zur Bildung
wahrend der Materialherstellung), die einer Primarrichtung der Orientierung von Vliesstofffilamentfaden ent-
spricht, und eine Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung, die rechtwinklig zu der Maschinenlaufrichtung ist.
Das Laminat schlie3t elastische Filamente, die an das Laminat der Lange nach in der Maschinenlaufrichtung,
jedoch getrennt von einem In-Kontakt-Bringen miteinander in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung ge-
bunden sind, sodass sie keine wesentliche elastische oder Ruckstellkraft in Richtung der Maschinenlaufrich-
tung zeigen, ein.

[0008] Das atmungsaktive Laminat ist nach Anwendung einer Verstreckungskraft in der Richtung zur Maschi-
nenlaufrichtung zu einer verstreckten Breite, die mindestens 25 % grofler als eine urspriingliche, unverstreckte
Breite ist, dehnbar. Wenn die Verstreckungskraft nicht mehr vorliegt, zieht sich das Laminat entweder nicht zu-
sammen, oder zieht sich um nicht mehr als 30 % des Unterschieds zwischen der verstreckten Breite und der
urspriinglichen Breite zusammen.

[0009] Wenn kein atmungsaktiver Film erwiinscht ist, kann eine Ausfiihrungsform hergestellt werden, worin
die gedehnten elastischen Filamente zwischen zwei Schichten von Vliesstoffbahnen gebunden sind, die sich
in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung verengen und ausdehnen. Das Laminat kann einen atmungs-
aktiven, fur Flussigkeit im Wesentlichen undurchléassigen, mikroporésen Film einschlieRen, der eine Dehnbar-
keit quer zur Maschinenlaufrichtung von mindestens jener des Laminats, und eine faserférmige Vliesstoffbahn
ausweist, die an den Film gebunden ist, die auch eine Dehnbarkeit quer zur Maschinenlaufrichtung aufweist,
welche mindestens so groB ist wie jene vom Laminat. Der Film kann alternativ aus einem inharent atmungs-
aktiven Polymer hergestellt werden. Die Komponente, die die kleinste Dehnbarkeit quer zur Maschinenlaufrich-
tung (ob der Film oder die Bahn) aufweist, wird die nutzbare Dehnbarkeit quer zur Maschinenlaufrichtung be-
grenzen. In anderen Worten, das Laminat wird sich zu demselben oder einem gréReren Ausmal als die kleins-
te dehnbare Schicht bzw. Lage strecken bzw. recken.

[0010] In &hnlicher Weise sollten weder der Film noch die Bahn eine wesentliche Rickstellkraft zeigen, als
sie fur das Laminat im Allgemeinen erwinscht ist. Wenn entweder der Film oder die Bahn sich um mehr als 30
% des Unterschieds zwischen seiner oder ihrer verstreckten Breite und urspriinglichen unverstreckten Breite,
wie in der Maschinenlaufrichtung, zusammenziehen muss, um eine bessere Anpassung fir den Schritt einer
Windel, die in der Maschinenlaufrichtung gestaltet wurde, bereitzustellen, dann wird das gesamte Laminat mit
elastischen Filamenten in der Maschinenlaufrichtung versehen und nicht in der Querrichtung verbunden, um
Ruckstellkraft gegen den Kérper des Tragers nur in einer Achse aufzubringen.

[0011] In einer Ausflihrungsform ist die thermoplastische Vliesstofffilamentbahn eine unter gleichzeitiger Ein-
schnirung verstreckte Vliesstoffbahn, z.B. eine unter gleichzeitiger Einschniirung verstreckte Spunbond-Bahn.
Die Vliesstoffbahn, die aus einem relativ unelastischen Polymermaterial hergestellt ist, erstreckt sich in die Ma-
schinenlaufrichtung unter Erzielung einer Verengung oder gleichzeitiger Einschniirung der Bahn in der Rich-
tung quer zur Maschinenlaufrichtung. Eine Reihe von verstreckten elastischen Filamenten, die in der Richtung
quer zur Maschinenlaufrichtung beabstandet sind, sind in oder an die Bahn gebunden. Die Bahn wird laminiert
und zu einem atmungsaktiven mikropordésen Film gebunden, wahrend die Bahn im unter gleichzeitiger Ein-
schnirung hergestellten Zustand ist. Der Film schlieRt mindestens ein thermoplastisches Polymer ein, das den
Film in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung verstreckbar (jedoch nicht elastisch oder stark rickstel-
lend) macht. Das Laminat wird dann entspannt und die Riickstellung der elastischen Filamente in der Maschi-
nenlaufrichtung verklrzt das Laminat und erzeugt Furchen oder Falten in dem Laminat, das sich in der Rich-
tung quer zur Maschinenlaufrichtung erstrecken. Wenn somit das Laminat in der Richtung quer zur Maschi-
nenlaufrichtung verstreckt wird, wird der Film verstreckt, und die Vliesstoffbahn kehrt zu ihrem urspriinglichen,
nicht unter gleichzeitiger Einschniirung hergestellten Zustand zurlick. Das verstreckte Laminat zeigt wenig
oder keine Ruckstellkraft in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung, nachdem es fiir eine Minute im ver-
streckten Zustand gehalten wurde. In dieser Ausfliihrungsform hat das Laminat Dehnbarkeit in der Richtung
quer zur Maschinenlaufrichtung und Maschinenlaufrichtungselastizitat.

[0012] In einer weiteren Ausfihrungsform wird die thermoplastische Vliesstoffbahn nicht notwendigerweise

unter gleichzeitiger Einschniirung verstreckt, sondern wird unter Verwendung eines dehnbaren (jedoch nicht
elastischen oder stark rickstellenden) Polymermaterials hergestellt. Der Film schlief3t auch mindestens ein
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thermoplastisches Polymer ein, das den Film in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung dehnbar (jedoch
nicht elastisch oder stark rickstellend) macht. Elastische Filamente werden in dem Laminat nach der vorste-
henden Ausflihrungsform angeordnet. Wenn das Laminat in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung ver-
streckt wird, wird der Film verstreckt, und die Fasern in der Vliesstoffbahn werden auch verstreckt. Das ver-
streckte Laminat zeigt wenig oder keine Ruckstellkraft in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung. Das
Laminat wird aufgrund der Filamente Elastizitat in der Maschinenlaufrichtung aufweisen.

[0013] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist die thermoplastische Bahn nicht notwendigerweise unter gleich-
zeitiger Einschnlirung unter Verwendung eines streckbaren Polymers verstreckt oder hergestellt. Stattdessen
wird die Vliesstoffbahn durch Krauseln der Filamente verstreckbar gemacht. Die gekrauselten Filamente ha-
ben Wellen und/oder Spiralen entlang ihrer Lange, die in der Regel ausglatten, wenn eine Verstreckungskraft
angewendet wird, was somit die Filamente dehnbar macht. Wiederum schlief3t der Film mindestens ein ther-
moplastisches Polymer ein, das den Film in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung verstreckbar (jedoch
nicht elastisch oder stark riickstellend) macht. Wenn das Laminat in der Richtung quer zur Maschinenlaufrich-
tung verstreckt ist, wird der Film verstreckt, und die gekrauselten Filamente der Vliesstoffbahn werden sich in
der Regel ausglatten. Wiederum werden die elastischen Filamente wie in den vorstehenden Beispielen ange-
ordnet. Somit zeigt das verstreckte Laminat wenig oder keine Ruckstellkraft in der Richtung quer zur Maschi-
nenlaufrichtung und Elastizitat in der Maschinenlaufrichtung.

[0014] In einer noch weiteren Ausfiihrungsform ist die thermoplastische Vliesstoffbahn teilweise unter gleich-
zeitiger Einschnirung hergestellt oder gedehnt, auf z.B. die Halfte seines Dehnungsvermégens in Maschinen-
laufrichtung. Ein dehnbarer Polymerfilm, wie ein flexibles Polyolefin (FPO) oder anderer weicher Polymerfilm,
wird auch in der Maschinenlaufrichtung z.B. bis zu seinem Dehnungsvermogen verstreckt. Das Laminat wird
dann durch Bindung von der teilweise verstreckten Vliesstoffoahn und dem teilweise verstreckten Film und Bin-
dung von elastischen Filamenten der Maschinenlaufrichtung darin hergestellt. Das Laminat unterliegt dann
weiterem Verstrecken in der Maschinenlaufrichtung, wodurch somit Furchen oder Falten auf dem Filmteil des
Laminats erzeugt und fixiert werden. Wenn das verstreckte Laminat dann in der Richtung quer zur Maschinen-
laufrichtung gespannt ist, kdnnen die Falten von dem Film leicht durch sehr geringe Drehkraft geglattet werden,
unter Bereitstellen von Ausdehnung des Laminats in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung. Es wird er-
kannt, dass, obwohl ,leicht" ein relativer Begriff ist, in diesem allgemeinen Zusammenhang er auf den Grad an
Zugkraft, der normalerweise durch Anwendung des Kérpers des Tragers in einem oberflachenbehandelten Be-
kleidungsstiick unter Anwendung des Laminats ausgelbt wird, angewendet wird. Eine zweite starkere Kraft
wird dann benétigt, um zusatzliche Dehnung quer zur Maschinenlaufrichtung durch Verstrecken fiir den din-
nen Film Uber die Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung Gber den Punkt hinaus, wo die Furche vollstandig
ausgeebnet wurde, zu verstrecken. Wiederum zeigt das verstreckte Laminat wenig oder keine Ruckstellkraft
in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung und Elastizitat in der Maschinenlaufrichtung. Bei dieser Aus-
fuhrungsform kann das Ausdehnungskraftprofil des erhaltenen Laminats bei entweder dem Vorlaminierungs-
oder dem Nachlaminierungs-Ausdehnungsvorgang oder beiden beliebig eingestellt werden.

[0015] Vor diesem Hintergrund ist es ein Merkmal und Vorteil der Erfindung, ein (vorzugsweise im Wesentli-
chen fur Flissigkeit undurchlassiges und atmungsaktives) Laminat bereitzustellen, das sich verstreckt, wo er-
forderlich, und Elastizitat in der Maschinenlaufrichtung und geringe Riickstellkraft in der Richtung quer zur Ma-
schinenlaufrichtung zeigt, wodurch es sich dauerhaft an die Kontur des Koérpers des Tragers anschmiegt.

[0016] Es ist ebenfalls ein Merkmal und Vorteil der Erfindung, ein Laminat bereitzustellen, das sich an die
Kontur des Korper des Tragers anschmiegt und das relativ kostengtinstig in der Herstellung ist, verglichen mit
elastischen Laminaten des Standes der Technik.

[0017] Es ist ebenfalls ein Merkmal und Vorteil der Erfindung, verschiedene Korperpflege- und medizinische
Bekleidungssticke bereitzustellen, die das erfindungsgemafe Laminat enthalten, und die (aufgrund ihrer
Dehnbarkeit quer zur Maschinenlaufrichtung und Rickstellung in der Maschinenlaufrichtung des Laminats)
sich dauerhaft der Kontur des Kérpers des Tragers anschmiegen.

[0018] Die vorangehenden und andere Merkmale und Vorteile werden weiter aus der nachstehenden Be-
schreibung im Einzelnen der gegenwartig bevorzugten Ausflihrungsformen deutlich, die in Verbindung mit den
beigefugten Zeichnungen zu lesen sind. Die Beschreibung im Einzelnen und die Zeichnungen sind erlauternd,
und sollen den Umfang der Erfindung, der durch die beigefiigten Anspriiche und Aquivalente davon definiert
ist, nicht begrenzen.
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DEFINITIONEN

[0019] Der hierin verwendete Begriff ,dehnbar" bedeutet ein Material, das bei Anwendung einer Streckkraft in
einer besonderen Richtung zu einer verstreckten Abmessung (z.B. Breite), die mindestens 25 % grofier als
seine urspringliche, unverstreckte Abmessung ist, gedehnt werden kann. Wenn die Verstreckungskraft nach
einem einminutigen Haltezeitraum entlastet wird, zieht sich das Material nicht zusammen, oder zieht sich um
nicht mehr als 30 % des Unterschieds zwischen der verstreckten Abmessung und der urspriinglichen Abmes-
sung zusammen. Somit kann ein Material mit einer Breite von einem Meter, das in der Richtung quer zur Ma-
schinenlaufrichtung dehnbar ist, auf eine Breite von mindestens 1,25 Metern verstreckt werden. Wenn die Ver-
streckungskraft nach Halten der Verstreckungsbreite fur eine Minute entlastet wird, wird sich ein Material, das
auf eine Breite von 1,25 Metern verstreckt ist, nicht zusammenziehen oder wird sich zu einer Breite von weni-
ger als 1,175 Metern zusammenziehen bzw. zuriickstellen. Dehnbare Materialien sind von elastischen Materi-
alien verschieden, wobei das Letztere sich in der Regel tber die meiste Strecke zu ihrer urspriinglichen Ab-
messung zusammenzieht, wenn eine Verstreckungskraft entlastet wird. Die Verstreckungskraft kann jede Kraft
sein, die ausreichend ist, um das Material zwischen 125 % von seiner urspringlichen Abmessung und seiner
maximal verstreckten Abmessung in der ausgewahlten Richtung (z.B. der Richtung quer zur Maschinenlauf-
richtung), ohne Zerstéren derselben, ausdehnen zu kdnnen.

[0020] Der ,Prozentsatz Ruckstellung" wird bestimmt, wenn die Riickstellkraft unter 10 Gramm fiir eine Pro-
be, die 7,62 cm (3 inch) breit ist, fallt, unter Verwendung des in den Beispielen angeflihrten Verfahrens. ,Pro-
zentsatz dauerhafte Fixierung" ist 100 minus ,Prozentsatz Rickstellung".

[0021] Der Begriff ,unelastisch" bezieht sich sowohl auf Materialien, die sich nicht um 25 % oder mehr ver-
strecken lassen, und auf Materialien, die sich um jenen Grad oder mehr verstrecken lassen, jedoch nicht um
mehr als 30 % zusammenziehen. Unelastische Materialien schlieBen dehnbare Materialien, wie vorstehend
definiert, sowie Materialien, die sich nicht ausdehnen, z.B. die reilten, wenn sie einer Verstreckungskraft un-
terzogen werden, ein.

[0022] Der Begriff ,elastisch" bezieht sich auf ein biegsames Material, das Verstreckungs- und Erholungsei-
genschaften zeigt, die tber jene des definierten unelastischen Materials hinausgehen.

[0023] Der Begriff ,Maschinenlaufrichtung", wie fir eine Vliesstoffbahn angewendet, bezieht sich auf die Rich-
tung des Verlaufs eines Forderbands, das unter der Spinnerette lauft, oder ahnlicher Extrusions- oder Form-
vorrichtung fur die Filamente, was die Filamente veranlasst, Primarorientierung in der gleichen Richtung auf-
zuweisen. Obwohl die Filamente wellenférmig erscheinen kénnen, oder auch statistisch in dem 6rtlichen Ab-
schnitt der Vliesstoffbahn orientiert sind, haben sie gewdhnlich insgesamt eine Maschinenlaufrichtung der Ori-
entierung, die parallel zu der Bewegung des Férderbandes ist, das dieselben weg von der Extrusions- oder
Formvorrichtung tragt.

[0024] Der Begriff ,Maschinenlaufrichtung”, wie firr einen Film angewendet, bezieht sich auf die Richtung hin-
sichtlich des Films, der parallel zu der Richtung des Verlaufs des Films war, wenn er die Extrusions- oder For-
mungsvorrichtung verlie3. Wenn der Film zwischen den Kneifwalzen oder Kihlwalzen z.B. hindurchgelangt ist,
ist die Maschinenlaufrichtung die Richtung auf dem Film, die parallel zu der Oberflachenbewegung der Walzen
war, wenn Kontakt mit dem Film vorgelegen hat.

[0025] Der Begriff ,Maschinenlaufrichtung”, wie auf ein Laminat angewendet, einschlief3lich mindestens eines
Films und mindestens einer Vliesstoffbahn, bezieht sich auf die Maschinenlaufrichtung der Vliesstoffbahnkom-
ponente des Laminats.

[0026] Der Begriff ,Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung" fir eine Vliesstoffbahn, einen Film oder ein La-
minat, bezieht sich auf die Richtung rechtwinklig zu der Maschinenlaufrichtung. Abmessungen, die in der Rich-
tung quer zur Maschinenlaufrichtung gemessen werden, beziehen sich auf die ,Breiten"-Abmessungen, wah-
rend Abmessungen, die in der Maschinenlaufrichtung gemessen werden, sich auf die ,Langs" Abmessungen
beziehen.

[0027] Die Begriffe ,atmungsaktiver Film", ,atmungsaktives Laminat" oder ,atmungsaktives auf3eres Bede-
ckungsmaterial" beziehen sich auf einen Film, ein Laminat oder dufReres Bedeckungsmaterial mit einer Was-
serdampfdurchléssigkeitsrate (,WVTR") von mindestens etwa 300 g/m?-24 Stunden, unter Verwendung des
hierin beschriebenen WVTR-Testverfahrens. Der Begriff ,h6here Atmungsaktivitat" bedeutet einfach, dass es
ein zweites Material eine hohere WVTR als ein erstes Material aufweist. Atmungsaktive Materialien basieren
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typischerweise auf der molekularen Diffusion eines Dampfes oder auf dem Dampfdurchgang durch Mikroporen
und sind im Wesentlichen Flissigkeits-undurchlassig.

[0028] Der Begriff ,flissiges Wasser-permeables Material" bezieht sich auf ein Material, das in einer Schicht
oder mehreren Schichten, wie Vliesstoffbahntextil, vorliegt, welches porés ist und welches aufgrund des Was-
serstroms und anderer wassriger Flissigkeiten durch die Poren fir flissiges Wasser permeabel ist. Die Raume
zwischen den Fasern oder Filamenten in einer Vliesstoffbahn kénnen grof3 genug und haufig ausreichend sein,
um Auslaugen und Strom von fliissigem Wasser durch das Material zu erlauben.

[0029] Der Begriff ,Vliesstofftextil oder -bahn" bedeutet eine Bahn mit einer Struktur von einzelnen Fasern
oder Faden, die ineinander gelegt sind, jedoch nicht in einer regelmafRligen oder identifizierbaren Weise, wie
ein geknupftes Textil. Vliesstofftextilien oder -bahnen wurden mit vielen Verfahren gebildet, wie z.B. Meltblo-
wing-Verfahren, Spunbond-Verfahren, Airlaid-Verfahren, Coforming-Verfahren und Bonded-Carded-Bahn-Ver-
fahren. Das Flachengewicht von Vliesstofftextilien wird gewdhnlich in Ouncen von Material pro Quadrat-Yard
(osy) oder Gramm pro Quadratmeter (gsm) ausgedrickt und die verwendbaren Faserdurchmesser werden ge-
wohnlich in Mikrometern ausgedriickt. (Anmerkung, um osy in gsm pro Quadratmeter umzurechnen, multipli-
ziert man osy mit 33,91.)

[0030] Der Begriff ,Mikrofasern" bedeutet Fasern mit kleinem Durchmesser, typischerweise mit einem mittle-
ren Faserdenier von etwa 0,005-10. Faser-Denier wird als Gramm pro 9000 Meter einer Faser definiert. Fir
eine Faser mit einem kreisférmigen Querschnitt kann Denier als Faserdurchmesser in Quadratmikrometern
berechnet werden, multipliziert mit der Dichte in Gramm/cm?®, multipliziert mit 0,00707. Fur Fasern, die aus dem
gleichen Polymer hergestellt wurden, weist ein niedrigerer Denier eine feinere Faser aus und ein héherer De-
nier weist eine dickere oder schwerere Faser aus. Zum Beispiel kann der Durchmesser einer Polypropylenfa-
ser, die als 15 pm angegeben ist, zu Denier durch Quadrieren, Multiplizieren des Ergebnisses mit 0,89 g/cm?,
und Multiplizieren mit 0,00707 umgewandelt werden. Somit hat eine Polypropylenfaser mit 15 ym einen Denier
von etwa 1,42, berechnet als (15% x 0,89 x 0,00707 = 1,415). AuRerhalb der Vereinigten Staaten ist die MaRR-
einheit Ublicherweise das , Tex", das als die Gramm pro Kilometer der Faser definiert wird. Tex kann als De-
nier/9 berechnet werden.

[0031] Der Begriff ,Spunbond-Fasern" bezieht sich auf Fasern mit geringem Durchmesser, die durch Extru-
dieren von geschmolzenem thermoplastischem Material als Filamente aus einer Vielzahl von feinen Kapillaren
von einer Spinnerette mit einer kreisférmigen oder anderen Konfiguration gebildet werden, wobei der Durch-
messer der extrudierten Filamente dann schnell vermindert wird, wie z.B. in US-Patent 4 340 563, Appel et al.,
und US-Patent 3 692 618, Dorschner et al., US-Patent 3 802 817, Matsuki et al., US-Patente 3 338 992 und 3
341 394, Kinney, US-Patnt 3 502 763, Hartmann, US-Patent 3 502 538, Petersen, und US-Patent 3 542 615,
Dobo et al. Spunbondfasern werden abgeschreckt und sind im Allgemeinen nicht klebrig, wenn sie auf einer
Sammeloberflache abgelegt werden. Spunbondfasern sind im Allgemeinen kontinuierlich und haben haufig
mittlere Deniers groRer als etwa 0,3, insbesondere zwischen etwa 0,6 und 10.

[0032] Der Begriff ,Meltblown-Fasern" bedeutet Fasern, gebildet durch Extrudieren eines geschmolzenen
thermoplastischen Materials, durch eine Vielzahl von feinen, gewdhnlich kreisférmigen, Disenkapillaren, als
geschmolzene Faden oder Filamente, in zusammenlaufenden heiRen Gasstrdomen hoher Geschwindigkeit
(z.B. Luft), die die Filamente des geschmolzenen thermoplastischen Materials aufnehmen, um deren Durch-
messer zu vermindern, welcher ein Mikrofaserdurchmesser sein kann. AnschlieRend werden die Melt-
blown-Fasern durch den Hochgeschwindigkeitsgasstrom getragen und werden auf einer Sammeloberflache
abgeschieden, um eine Bahn von statistisch verteilten Meltblown-Fasern zu bilden. Ein solches Verfahren wird
zum Beispiel in US-Patent 3 849 241, Butin et al., offenbart. Meltblown-Fasern sind Mikrofasern, die kontinu-
ierlich oder diskontinuierlich sein kdnnen, sind im Allgemeinen kleiner als etwa 1,0 Denier, und sind im Allge-
meinen selbst bindend, wenn auf einer Sammeloberflache abgelegt.

[0033] Der Begriff ,Film" bezieht sich auf einen thermoplastischen Film, der unter Verwendung eines Filmex-
trusionsverfahrens, wie ein Gussfilm- oder Blasfilm-Extrusionsverfahren, hergestellt wird. Der Begriff schlief3t
Filme ein, die durch Vermischen von Polymer mit Fullstoff, Formen eines Films aus dem Gemisch und Verstre-
cken des Films mikroporés gemacht wurden.

[0034] Der Begriff ,mikroporés" bezieht sich auf Filme mit Hohlraumen, getrennt durch diinne Polymermem-
branen, und Filme mit Mikroporen, die durch die Filme gelangen. Die Hohlrdume oder Mikroporen kdnnen ge-
bildet werden, wenn ein Gemisch von Polymer und Fullstoff zu einem Film extrudiert wird und der Film, vor-
zugsweise uniaxial in der Maschinenlaufrichtung, verstreckt wird. Mikroporése Filme haben aufgrund der Mo-
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lekulardiffusion von Wasserdampf durch die Membranen oder Mikroporen in der Regel Wasserdampfdurchlas-
sigkeit, blockieren jedoch im Wesentlichen den Durchgang von wassrigen Flissigkeiten.

[0035] Der Begriff ,Polymer" schliet Homopolymere, Copolymere, wie z.B. Block-, Pfropf-, statistische oder
alternierende Copolymere, Terpolymere, usw., und Blends und Modifizierungen daraus, ein, ist jedoch nicht
darauf begrenzt. Weiterhin, sofern nicht anderweitig begrenzt, soll der Begriff ,Polymer" alle mdglichen geo-
metrischen Konfigurationen des Materials einschlie3en. Diese Konfigurationen schlielen isotaktische, syndi-
otaktische und ataktische Symmetrien ein, sind jedoch nicht darauf begrenzt.

[0036] Der Begriff ,absorptionsfahiger Gegenstand bzw. Artikel" schlie3t absorptionsfahige Kérperpflegepro-
dukte und absorptionsfahige medizinische Produkte ein. Der Begriff ,absorptionsfahiges Korperpflegeprodukt”
schliet ohne Begrenzung Windeln, Trainingshosen, Schwimmkleidung, absorptionsfahige Unterhosen, Baby-
wischtlicher, Erwachsenen-Inkontinenzprodukte und Frauenhygieneprodukte ein.

[0037] Der Begriff ,absorptionsfahiges medizinisches Produkt" schliet ohne Begrenzung absorptionsfahige
Bekleidungen, Unterlagen, Bandagen, Gesichtsmasken, absorptionsfahige Vorhange und medizinische
Wischtlicher ein.

[0038] Der Begriff ,Einschniirung" oder ,Verstreckung unter gleichzeitiger Einschniirung" bedeutet unterein-
ander austauschbar, dass das Textil, die Vliesstoffbahn oder das Laminat derart gezogen werden, dass sie/es
unter Bedingungen, die ihre Breite oder ihre Querabmessung durch Verstrecken der Lange nach oder durch
Erhdhen der Lange des Textils gedehnt wird. Das gesteuerte Ziehen kann unter kalten Temperaturen, Raum-
temperatur oder héheren Temperaturen stattfinden, und ist auf eine Erhéhung der Gesamtabmessung in der
Richtung, die gezogen wurde, zu der erforderlichen Ausdehnung, um das Textil, die Vliesstoffbahn oder das
Laminat auszudehnen, begrenzt, was in den meisten Fallen etwa 1,2- bis 1,6-fach ist. Wenn entspannt, kehrt
das Textil, die Vliesstoffbahn oder das Laminat nicht vollig zu seinen/ihren urspringlichen Abmessungen zu-
rick. Das Verfahren unter gleichzeitiger Einschnirung beinhaltet typischerweise das Aufwickeln einer Folie
von einer Zufihrungswalze und Durchleiten derselben durch eine Bremsquetschwalzenanordnung, die bei ei-
ner linearen Geschwindigkeit betrieben wird. Eine Aufnahmewalze oder Quetschwalze, die bei linearer Ge-
schwindigkeit héher als die Bremsquetschwalze arbeitet, zieht das Textil und erzeugt den Zug, der bendtigt
wird, das Textil auszudehnen und einschniren. US-Patent Nr. 4 965 122, erteilt fiUr Morman, und auf den An-
melder der vorliegenden Erfindung Ubertragen, offenbart ein reversibel unter gleichzeitiger Einschnirung her-
gestelltes Vliesstoff-Material, das durch gleichzeitige Einschniirung des Materials gebildet werden kann, dann
Erhitzen des unter gleichzeitiger Einschnirung hergestellten Materials, gefolgt von Kuhlen. Das Erhitzen des
unter gleichzeitiger Einschniirung hergestellten Materials veranlasst zusatzlich Kristallisation des Polymers,
was eine teilweise Thermofixierung ergibt. Wenn das unter gleichzeitiger Einschniirung hergestellte Material
eine Spunbond-Bahn ist, kénnen einige der Fasern in der Bahn wahrend des Verfahrens unter gleichzeitiger
Einschniirung, wie in US-Patent 4 965 122 erlautert, gekrauselt werden.

[0039] Der Begriff ,unter gleichzeitiger Einschniirung hergestelltes Material" oder ,unter gleichzeitiger Ein-
schniirung hergestellte Schicht oder Lage" bedeutet ein beliebiges Material oder eine beliebige Schicht,
das/die durch einen Vliesstoff, ein gewebtes oder geknlipftes Material, oder ein Laminat, das eines derselben
enthalt, unter gleichzeitiger Einschniirung hergestellt werden kann. Wie hierin verwendet, bezieht sich der Be-
griff ,unter gleichzeitiger Einschnlrung hergestelltes Material" auf jedes Material, das mindestens in eine Rich-
tung (z.B. der Lange nach) gezogen wird, unter Vermindern der Querrichtung (z.B. Breite), sodass, wenn die
Zugkraft entlastet wird, das Material zu seiner urspriinglichen Breite zuriickgezogen werden kann. Das unter
gleichzeitiger Einschnirung hergestellte Material hat im Allgemeinen ein hdheres Flachengewicht pro Einheits-
flache, als ein nicht unter gleichzeitiger Einschniirung hergestelltes Material. Wenn das unter gleichzeitiger Ein-
schnirung hergestellte Material zu seiner Ursprungsbreite zurlickgezogen wird, sollte es das gleiche Flachen-
gewicht wie das nicht unter gleichzeitiger Einschnirung hergestellte Material aufweisen. Dieses unterscheidet
sich von Strecken/Orientieren (Recken) der Filmschicht, wahrend der Film verdiinnt bzw. in der Dicke vermin-
dert und das Flachengewicht vermindert wird. Bevorzugte Vliesstoffbahnen zur Verwendung in der Erfindung
werden aus einem nichtelastischen Polymer hergestellt.

[0040] Der Begriff ,Prozent Neckdown" bezieht sich auf das Verhaltnis, bestimmt durch Messen des Unter-
schiedes zwischen der Abmessung bei nicht gleichzeitiger Einschniirung und der Abmessung bei nicht gleich-
zeitiger Einschnirung von einem einschnurfahigen Material und dann Teilen des Unterschiedes durch die Ab-
messung bei nicht gleichzeitiger Einschniirung von dem einschnirfahigen Material.

[0041] Relativierende Worter wie ,etwa", ,im Wesentlichen" und der gleichen werden hierin im Sinne von ,bei,
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oder nahezu bei, unter Berticksichtigung der Herstellungs- und Materialtoleranzen, die den ausgewiesenen
Umstanden innewohnen" verwendet, und werden verwendet, um bedenkenlose Verletzer daran zu hindern, in
unfairer Weise den Vorteil der erfindungsgemafen Offenbarung, wo exakte oder absolute Zahlen oder Aussa-
gen als Hilfe zum Verstandnis der Erfindung ausgewiesen sind, in Anspruch zu nehmen.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0042] Fig. 1 erlautert eine Draufsicht einer faserférmigen Vliesstoffbahn, die eine Spunbond-Bahn sein kann,
die nicht unter gleichzeitiger Einschnirung hergestellt wurde.

[0043] Fig. 2 erlautert eine Draufsicht von einer faserférmigen Vliesstoffbahn, die eine Spunbond-Bahn sein
kann, die unter gleichzeitiger Einschnurung hergestellt wurde.

[0044] Fig. 3 erlautert eine Seitenansicht eines atmungsfahigen, mikroporésen Films, der auf die Vliesstoff-
bahn von Fig. 1 oder Fig. 2 laminiert werden kann.

[0045] Fig. 4 erlautert schematisch ein Verfahren, das angewendet werden kann, um die erfindungsgemafen
Laminate zu bilden.

[0046] Fig. 5 erlautert eine verstreckte Vliesstoffoahn mit getrennten elastischen Filamenten darauf.

[0047] Fig. 6 erlautert die Bahn von Fig. 5 mit einer Falte, die sich aus der Rickstellung in Maschinenlauf-
richtung ergibt.

[0048] Fig. 7-Fig. 9 erlautern verschiedene Ausfihrungsformen des Laminatkomponentenaufbaus gemaf
der vorliegenden Erfindung.

BESCHREIBUNG VON DEN GEGENWARTIG BEVORZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN IM EINZELNEN

[0049] Bezug nehmend auf Fig. 1, schlie3t eine Vliesstoffbahn 10, die eine Spunbond-Bahn sein kann, eine
Vielzahl von einzelnen thermoplastischen Faserelementen 12 ein, die unterbrechend unter Verwendung eines
Bindungsmusters miteinander verbunden sind, das in diesem Fall eine Vielzahl von Punktbindungen 14 ein-
schlie3t. Die einzelnen Fasern 12 scheinen, im mikroskopischen Malstab betrachtet, eine wellenférmige oder
etwas statistische Orientierung aufzuweisen. Im makroskopischen Maf3stab betrachtet, sodass die gesamten
Langen der Fasern 12 sichtbar sind, haben die Fasern 12 eine gesamte Primarrichtung der Orientierung, die
parallel zu der Maschinenlaufrichtung verlauft, die durch Pfeil 16 wiedergegeben wird. Wenn die Vliesstoffbahn
spunbonded ist, kann sie absichtlich mit hoher Maschinenlaufrichtung Filamentorientierung hergestellt werden
und thermisches Binden orientiert vorwiegend in der Maschinenlaufrichtung. Dies wird die Spunbond-Bahn mit
innewohnender Dehnbarkeit quer zur Maschinenlaufrichtung versehen, ahnlich jener, die in einer herkdmmli-
chen Bonded-Carded-Bahn vorliegt.

[0050] Die Vliesstoffbahn 10 ist vorzugsweise eine Spunbond-Bahn, kann jedoch auch eine Meltblown-Bahn,
eine Bonded-Carded-Bahn, eine Airlaid-Bahn, oder ein Laminat oder Composit, einschlie3lich einer oder meh-
rere Vliesstoffbahnen, sein. Die Vliesstoffbahn kann auch unter Verwendung eines hydraulischen Verwirrungs-
verfahrens gebildet oder modifiziert werden. In einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Vliesstoffbahn oder
das Laminat, das dasselbe einschlief’t, einschniirfahig, wie vorstehend definiert. Fig. 2 erlautert eine Drauf-
sicht eines unter gleichzeitiger Einschniirung hergestellten Vliesstoffmaterials 20, das die Vliesstoffoahn 10
sein kann, verstreckt in der Maschinenlaufrichtung 16, um Dehnung der Bahn in der Maschinenlaufrichtung 16
zu verursachen, und Verengen oder Einschniren in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung 18.

[0051] Wie in Fig. 2 gezeigt, verursacht gleichzeitige Einschniirung der einzelnen Filamente 12, dass sie
mehr aneinander geordnet werden und naher aneinander liegen. Wenn eine einschnurfahige Vliesstoffbahn
oder Laminat angewendet wird, sollte es einen Prozentsatz an Neck-down von mindestens etwa 15 %, bevor-
zugter etwa 25-75 %, besonders bevorzugt etwa 35-65 %, aufweisen. Vor der Herstellung unter gleichzeitiger
Einschniirung sollte die Vliesstoffbahn 10 ein Flachengewicht von etwa 1,7 g/m?>-136 g/m? (0,05-4,0 Ouncen
pro Quadrat-Yard (,0sy")), vorzugsweise etwa 10,2 g/m?>-68 g/m? (0,3—,0 osy) und bevorzugter etwa 13,6
g/m?-34 g/m? (0,4-1,0 osy) aufweisen.

[0052] Wenn eine einschnirfahige Vliesstoffbahn verwendet wird, kann die Vliesstoffbahn aus entweder ei-
nem nicht dehnbaren oder einem dehnbaren Polymer aufgebaut sein. Beispiele fiir geeignete nicht dehnbare
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Polymere schlieRen ohne Begrenzung Polyolefine, Polyamide und Polyester ein. Bevorzugte Polymere schlie-
Ren Polyolefine, wie Polypropylen und/oder Polyethylen, ein. Andere geeignete Polymere schliefen Copoly-
mere von hauptséchlich Ethylen und C,-C,,-a-Olefine, mit einer Dichte von etwa 0,900-0,935 g pro cm?, (ibli-
cherweise bekannt als linear niederdichte Polyethylene, ein. Auch eingeschlossen sind Copolymere von min-
destens 90 Gewichtsprozent Propylen, mit nicht mehr als 10 Gewichtsprozent C,- oder C,-C,,-a-Olefine. Dehn-
bare Polymere (wie nachstehend beschrieben), die bevorzugt sind, wenn die Vliesstoffbahn 10 nicht unter
gleichzeitiger Einschnurung verstreckt ist oder die Fasern gekrauselt sind, kdnnen auch verwendet werden,
wenn unter gleichzeitiger Einschnlrung verstreckt wird. Single-site-katalysierte Polyolefine (d.h. Metallo-
cen-katalysierte oder in gezwungener Geometrie katalysierte) sind auch verwendbar. Diese Polyolefine kén-
nen in Abhangigkeit von ihrer Dichte und ihrem Monomergehalt dehnbar oder nicht dehnbar sein. Single-si-
te-katalysierte Polyolefine werden in US-Patenten 5 571 619; 5 322 728 und 5 272 236 beschrieben.

[0053] Unter Verwendung von single-site-Katalysatoren hergestellte Polymere haben einen sehr engen Mo-
lekulargewichtsbereich. Polydispersitatszahlen (Mw/Mn) von unter 4 und auch unter 2 sind fur Metallocen-her-
gestellte Polymere mdglich. Diese Polymere haben auch eine gesteuerte Kurzkettenverzweigungsverteilung,
verglichen mit anderen ahnlichen Polymeren, die vom Ziegler-Natta-Typ hergestellt wurden. Es ist auch még-
lich, unter Verwendung eines Metallocen-Katalysatorsystems, die Isotaktizitat des Polymers sehr schmal zu
steuern. Im Allgemeinen sind Polyethylenpolymere und -Copolymere mit einer Dichte von 0,900 g/cm?® oder
gréRer in der Regel weniger dehnbar oder nicht dehnbar, wahrend jene mit einer Dichte unter 0,900 g/cm?®
dehnbarer sind. Im Allgemeinen sind Polypropylenpolymere oder -Copolymere, die 0-10 % von einem Ethylen-
oder anderem a-Olefin-Comonomer enthalten, in der Regel wenig dehnbar oder nicht dehnbar, wahrend Pro-
pylen-a-Olefin-Comonomere, die mehr als 10 % Comonomer enthalten, dehnbarer sind.

[0054] Die kommerzielle Herstellung von single-site-katalysierten Polymeren ist etwas eingeschrankt, jedoch
anwachsend. Solche Polymere sind von Exxon Chemical Company of Baytown, Texas, unter dem Handelsna-
men ACHIEVE, fir auf Polypropylen basierende Polymere, und EXACT und EXCEED, fir auf Polyethylen ba-
sierende Polymere erhaltlich. Dow Chemical Company of Midland, Michigan, hat Polymere, die unter dem Na-
men AFFINITY kommerziell erhaltlich sind. Von diesen Materialien wird angenommen, dass sie unter Verwen-
dung von nicht stereoselektiven Metallocen-Katalysatoren hergestellt werden. Exxon bezieht sich im Allgemei-
nen auf deren Katalysatortechnologie als singlesite- oder Metallocen-Katalysatoren, wahrend Dow sich auf
ihre ,erzwungene Geometrie"-Katalysatoren unter dem Namen INSITE bezieht, um dieselben von herkémmli-
chen Ziegler-Natta-Katalysatoren, die mehrfache Reaktionsstellen aufweisen, zu unterscheiden. Andere Her-
steller, wie Fina Oil, BASF, Amoco, Hoechst und Mobil, sind auf diesem Gebiet aktiv, und es wird angenommen,
dass die Verfiigbarkeit von gemafR dieser Technologie hergestellten Polymeren im nachsten Jahrzehnt wesent-
lich anwachsen wird.

[0055] In einer zweiten Ausflhrungsform ist die quer zur Maschinenlaufrichtung dehnbare Vliesstoffbahn 10
nicht unter gleichzeitiger Einschnirung verstreckt. In dieser Ausfuhrungsform wird die Vliesstoffbahn 10 aus
einem dehnbaren Polymermaterial hergestellt; d.h. eines, das den einzelnen Fasern 12 erlaubt, sich um min-
destens 25 % ihrer Anfangslange zu erstrecken, und sich um nicht mehr als 30 % des Unterschiedes zwischen
der verstreckten Lange und der unverstreckten Lange, wenn die Verstreckungskraft entfernt wird, zusammen-
zuziehen. Vorzugsweise ist das dehnbare Polymer eines, das den einzelnen Fasern 12 erlaubt, sich um min-
destens 35 % (z.B. 35-300 %) ihrer Anfangslange zu erstrecken, und sich um nicht mehr als 30 % des Unter-
schiedes zwischen der verstreckten Lange und der unverstreckten Lange, wenn die Verstreckungskraft ent-
fernt wird, zusammenzuziehen. Bevorzugter erlaubt das dehnbare Polymer den einzelnen Fasern 12, sich um
mindestens 50 % (z.B. 50-200 %) von deren anfanglichen, unverstreckten Lange zu verstrecken, und sich um
nicht mehr als 30 % des Unterschiedes zusammenzuziehen. Die dehnbaren Fasern 12 kénnen aus einem Ge-
misch oder anderer Kombination von einem dehnbaren und nicht dehnbaren Polymer zusammengesetzt sein,
solange das dehnbare Polymer in ausreichender Menge vorliegt, um die Fasern dehnbar zu machen.

[0056] Beispiele fir dehnbare Polymere schlielen bestimmte biegsame Polyolefine, z.B. auf Propylen basie-
rende Polymere mit sowohl ataktischen als auch isotaktischen Propylengruppen in der Hauptpolypropylenkette
ein. Biegsame Polyolefine (FPO's) werden von der Rexene Corporation vertrieben. Auch eingeschlossen sind
heterophasige Propylen-Ethylen-Copolymere, die als ,Catalloys" von der Himont Corporation vertrieben wer-
den. Heterophasenpolymere sind Reaktorblends, die durch Zusetzen verschiedener Anteile von Propylen und
Ethylen bei verschiedenen Stufen in dem Reaktor gebildet werden. Heterophasenpolymere schlie3en typi-
scherweise etwa 10-90 Gewichtsprozent von einem ersten Polymersegment A, etwa 10-90 Gewichtsprozent
von einem zweiten Polymersegment B und 0-20 Gewichtsprozent von einem dritten Polymersegment C ein.
Polymersegment A ist mindestens etwa 80 % kristallin und schlief3t etwa 90-100 Gewichtsprozent Propylen
als ein Homopolymer oder statistisches Copolymer mit bis zu 10 Gewichtsprozent Ethylen ein. Polymerseg-
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ment B ist weniger als etwa 50 % kristallin und schlie3t etwa 30-70 Gewichtsprozent Propylen, statistisch co-
polymerisiert mit etwa 30-70 Gewichtsprozent Ethylen, ein. Wahlweises Polymersegment C enthalt etwa
80-100 Gewichtsprozent Ethylen und 0-20 % statistisch copolymerisiertes Propylen.

[0057] Andere dehnbare Polymere schlielen sehr niederdichtes Polyethylen (VLDPE) ein, das ein Ethy-
len-a-Olefin-Copolymer mit einer Dichte von weniger als 0,900 g/cm?®, vorzugsweise etwa 0,870-0,890 g/cm?®,
darstellt. Bevorzugte VLDPE sind single-site-katalysiert. Andere dehnbare Polymere schlielen statistische
Propylen-a-Olefin-Copolymere, die mehr als 10 Gewichtsprozent von einem C,- oder C,-C,,-Comonomer, vor-
zugsweise etwa 15-85 Gewichtsprozent von dem Comonomer, enthalten, wobei Ethylen ein bevorzugtes Co-
monomer ist, ein.

[0058] In einer dritten Ausfihrungsform wird die in Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung dehnbare Vlies-
stoffbahn 10 aus Fasern 12 hergestellt, die gekrauselt sind. Eine breite Vielzahl von Krauselungsverfahren sind
auf dem Fachgebiet bekannt. Gefaltete Fasern sind akkordeonartige oder federartige Wellenbewegungen oder
Mikrowellenbewegungen, sodass, wenn die Fasern gedehnt werden, sie sich glatten und/oder die Wellenbe-
wegungen in der Amplitude vermindert werden. Wenn gefaltete Fasern verwendet werden, muss der Aufbau
des Polymers nicht dehnbar sein; d.h. er kann dehnbar sein oder nicht dehnbar sein.

[0059] In einer noch weiteren Ausfihrungsform wird der Vliesstoff derart gebildet, dass die Fasern eine sehr
hohe Maschinenlaufrichtung (MD)- und sehr wenig Orientierung quer zur Maschinenlaufrichtung (CD) aufwei-
sen. Die Fasern werden dann gebunden, um die CD-Bindung der Fasern zu minimieren. Dadurch kann das
Material in der CD gedehnt werden. Ein Beispiel fur ein solches Material ist ein Bonded-Carded-Bahn
(BCW)-Vliesstoff, der eine hohe CD-Dehnbarkeit und niedrige MD-Dehnbarkeit aufweist. Andere Vliesstoffe,
wie Spunbonds, kdnnen hergestellt werden, um wie BCW durch Bilden der spunbonded Fasern zu wirken, so-
dass die Fasern stark in der MD orientiert sind, und die Filamente mit einem Bindungsmuster gebunden sind,
sodass das Material sich leicht in der CD ausdehnen kann. Ein solches Bindungsmuster wiirde einen geringe-
ren Prozentsatz an Bindungsflache (weniger als 25 %) mit den Bindungen, die vorwiegend in der MD liegen,
aufweisen. Somit gibt es Saulen von Fasern in der MD, die nicht benachbart zu den Saulen der Fasern, die in
der MD vorliegen, gebunden sind. Die ungebundenen Fasern erlauben den Vliesstoffen, sich leicht in der CD
auszustrecken, wahrend die gebundenen Fasern die Materialfestigkeit und Abriebbestandigkeit ergeben.
BCW-Materialien werden weiterhin in Encyclopedia of Polymer Science and Engineering, Band 10, Seiten
211-212, Wiley & Sons (1987), das hierin durch Hinweis einbezogen ist, beschrieben.

[0060] Fig. 3 erlautert eine Ausflihrungsform von einem dehnbaren Film, in diesem Fall einem atmungsfahi-
gen, dehnbaren mikroporésen Film, der auf eine unter gleichzeitiger Einschnurung verstreckte Vliesstoffbahn,
eine dehnbare, auf Polymer basierende Vliesstoffbahn, eine faltige Vliesstoffbahn, oder ein stark gerichtetes
spunbonded Material mit HA-Fasern, die Fasern in einer bonded cardierten Bahn oder dergleichen, laminiert
sein kann. Der atmungsaktive, mikroporése Film 100 kann eine primare mikropordse Kernschicht 112, die
sandwichartig zwischen zwei diinneren Hautschichten 122 und 124 angeordnet sind, welche zur Bindung ver-
wendet werden, einschlieRen. Alternativ kann der Film 100 eine primare mikroporése Kernschicht 112 und nur
eine Hautschicht 122 oder 124 oder keine Hautschichten einschlie3en.

[0061] Die mikroporése Schicht 112 schliel3t eine Polymermatrix 111, eine Vielzahl von Hohlraumen 114 in-
nerhalb der Matrix, umgeben von relativ dinnen mikropordsen Membranen 113, die kurvenreiche Wege defi-
nieren, und einen oder mehrere Fllstoffteilchen 116 in jedem Hohlraum 114 ein. Die Schicht 112 ist mikropords
und atmungsaktiv, worin die mikroporésen Membranen 113 zwischen den Hohlraumen leicht Molekulardiffusi-
on von Wasserdampf von einer ersten Oberflache 118 zu einer zweiten Oberflache 120 von dem Film 100 er-
lauben. Alternativ kdnnen einige oder alle der Mikroporen durch den Film gelangen oder kdnnen untereinander
verbunden sein, um Durchgange bereitzustellen.

[0062] Die Polymermatrix 111 kann aus jedem dehnbaren, filmbildenden thermoplastischen Polymer gebildet
werden. Beispiele fur geeignete Polymere schlielen ohne Begrenzung jedes eine oder mehrere von den dehn-
baren Polymeren, die vorstehend fir die zweite Ausfihrungsform von der Vliesstoffbahn mit dehnbaren Fasern
genannt wurden, ein. Das dehnbare Polymer sollte von einer Art und Menge sein, damit der Film 100 quer zur
Maschinenlaufrichtung gerichtete Dehnbarkeit von mindestens etwa 25 % von einer anfanglichen unverstreck-
ten Breite aufweist, wenn eine Verstreckungskraft angelegt wird. Wenn die Verstreckungskraft entspannt wird,
sollte der Film sich nicht genug zurtickstellen, um das Laminat zu veranlassen, sich um mehr als 30 % des
Unterschiedes zwischen der verstreckten Breite und der anfanglichen unverstreckten Breite zusammenzuzie-
hen. Vorzugsweise sollte der Film 100 in einer Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung eine Dehnbarkeit von
mindestens etwa 35 % (beispielsweise 35-300 %) der anfanglichen Breite, bevorzugter mindestens etwa 50
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% (z.B. 50-200 %) aufweisen. Das dehnbare Polymer kann mit einem nicht dehnbaren Polymer vermischt wer-
den, solange der Film die bendtigte Dehnbarkeit aufweist. Bevorzugte Polymere flr die Matrix 111 sind sing-
le-site-katalysierte Ethylen-Copolymere und flexible Polyolefine (FPO's), wie vorstehend beschrieben.

[0063] Die Fullstoffteilchen 116 kdnnen jeden geeigneten anorganischen oder organischen Fllstoff einschlie-
Ren. Die Fullstoffteilchen 116 kdnnen vorzugsweise klein sein, um Mikroporen herzustellen, um flissige Was-
sersperre des Films 100 zu halten. Im Allgemeinen sollten die Fullstoffteilchen einen mittleren Teilchendurch-
messer von etwa 0,1-7,0 ym, vorzugsweise etwa 0,5-5,0 ym, besonders bevorzugt etwa 0,8-2,0 ym, aufwei-
sen. Geeignete Flllstoffe schlielen ohne Begrenzung Calciumcarbonat, nicht quellbare Tone, Siliziumdioxid,
Aluminiumoxid, Bariumsulfat, Natriumcarbonat, Talkum, Magnesiumsulfat, Titandioxid, Zeolithe, Aluminiumsul-
fat, Diatomeenerde, Magnesiumsulfat, Magnesiumcarbonat, Bariumcarbonat, Kaolin, Glimmer, Kohlenstoff,
Calciumoxid, Magnesiumoxid, Aluminiumhydroxid und Polymerteilchen ein. Calciumcarbonat ist ein gegen-
wartig bevorzugter Fllstoff.

[0064] Die Fullstoffteilchen 116 kénnen mit einer geringen Menge (z.B. bis zu 2 Gewichtsprozent) von einer
Fettsaure oder anderem Material beschichtet werden, um ihre Dispersion in der Polymermatrix zu erleichtern.

[0065] Geeignete Fettsauren schliefen ohne Begrenzung Stearinsaure, oder eine langerkettige Fettsaure,
wie Behensdure, ein. Die Menge an Fullstoffteilchen 116 in der Kernschicht 112 des Films 100 sollte im Bereich
von etwa 10-55 % insgesamt (Polymer und Flillstoff) Volumen der Schicht 112, vorzugsweise etwa 1545 Vo-
lumenprozent, bevorzugter etwa 25-40 Volumenprozent, liegen. In ahnlicher Weise sollte die Polymermatrix
111 etwa 45-90 Volumenprozent der Kernschicht 112, vorzugsweise etwa 55-85 Volumenprozent, bevorzugter
etwa 60-75 Volumenprozent, ausmachen. Der Begriff ,Volumen" bezieht sich auf das Gesamtvolumen, das
durch Polymer und Fullstoff eingenommen wird, und schlie3t Luftraum in den Hohlrdumen oder Mikroporen
aus.

[0066] Die Polymerzusammensetzung, der Flillstoffgehalt, die FlillstoffteilchengréRe und der Verstreckungs-
grad sind Faktoren, die helfen, um die Beatmungsfahigkeit und Fliissigkeitssperre des dehnbaren mikroporo-
sen Films 100 in dem Laminat zu bestimmen. Im Allgemeinen wird der orientierte mikropordse Film 100 weni-
ger als etwa 50 pym dick, vorzugsweise weniger als etwa 30 pm dick, besonders bevorzugt weniger als etwa
20 pm dick, sein. Der Film 100 kann bis etwa 1,1-7,0-fach von seiner urspriinglichen Lange uniaxial verstreckt
sein, um Beatmungsfahigkeit zu verursachen, vorzugsweise etwa 1,5-6,0-fach seiner urspriinglichen Lange,
besonders bevorzugt etwa 2,5-5,0-fach seiner urspriinglichen Lange. Der Film kann alternativ biaxial ver-
streckt werden, unter Verwendung herkdmmlicher Techniken, die dem Fachmann bekannt sind. Vorzugsweise
wird der Film uniaxial in seiner Maschinenlaufrichtung verstreckt und wird auf die Vliesstoffbahn laminiert, wo-
bei die Maschinenlaufrichtung des Films in Maschinenlaufrichtung der Bahn angeordnet wird. Die Verstreck-
temperaturen kdnnen im Bereich von etwa 38-150°C, in Abhangigkeit von den angewendeten spezifischen
Polymeren, liegen und sind vorzugsweise etwa 70-95°C. Der atmungsaktive, dehnbare Film 100 kann durch
Giel3- oder Blasfilm-Coextrusion der Schichten, durch Extrusionsbeschichten oder durch ein beliebiges her-
kdmmliches Schichtungsverfahren hergestellt werden.

[0067] In der Ausfihrungsform von Fig. 3 ist die mikroporése atmungsaktive Filmschicht 112 benachbart zu
einer oder zwei relativ diinnen &ufleren Hautschichten 122 und 124 in einem dehnbaren Zwei- oder
Drei-Schicht-Film 100. Der Einschluss von einer oder zwei Hautschichten verbessert die Filmverarbeitbarkeit
und kann auch zu Warmeverschlusseigenschaften fiir den atmungsaktiven dehnbaren Film 100 beitragen. Die
Polymere in den auferen Schichten 122 und 124 kénnen die gleichen Polymere wie in der mikroporésen
Schicht 112 oder verschieden davon sein. Vorzugsweise sind die Polymere in der daul3eren Schicht oder
Schichten dehnbar, haben einen niedrigeren Erweichungspunkt als in der mikroporésen Schicht 112 und tra-
gen zu der Warmeversiegelungsbarkeit des Films 100 bei. Um die Atmungsaktivitat zu erleichtern, kénnen die
Hautschichten 122 und 124 einen teilchenférmigen Fillstoff in beliebiger Menge bis zu der gleichen Menge wie
die mikropordse Kernschicht 112 enthalten, und die Hautschichten kénnen auch mikropords sein, nachdem der
Film orientiert bzw. gereckt wurde.

[0068] Auch sollten die Dicke und Zusammensetzung der duf3eren Schichten 122 und 124 so ausgewahlt
sein, dass die Feuchtigkeitsdampfdurchlassigkeit durch den atmungsaktiven Film 100 im Wesentlichen nicht
beeintrachtigt ist. Auf diese Art kann die mikroporése Kernschicht 112 die Atmungsaktivitdt des gesamten
Films bestimmen. Schlieflich ist die Hautschicht 122 und 124 im Allgemeinen weniger als etwa 10 ym dick,
vorzugsweise weniger als etwa 5 ym dick. Die kombinierten Hautschichten sollten nicht mehr als 25 % der ge-
samten Filmdicke ausmachen und vorzugsweise etwa 2-15 % der Filmdicke, bevorzugter 3-5 % der Gesamt-
filmdicke ausmachen. Bevorzugte dehnbare Hautschichtpolymere mit niedrigen Erweichungspunkten schlie-
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Ren amorphe Metallocen- oder Ziegler-Natta-katalysierte Copolymere von Ethylen mit einem C;-C,;,-a-Ole-
fin-Comonomer mit einer Dichte von weniger als etwa 0,89 g/cm? ein. Auch geeignet sind amorphe Poly-a-Ole-
fin-(APAQO)-Polymere, die statistische Copolymere oder Terpolymere von Ethylen, Propylen und Buten, und an-
deren, im Wesentlichen amorphen oder halbkristallinen Propylen-Ethylen-Polymeren, sein kénnen. Auch ein-
geschlossen sind Ethylenvinylacetate, Propylenvinylacetate, Ethylenmethylacrylate und Blends von beliebigen
der vorangehenden Polymere.

[0069] Der mikropordse Film 100, der in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung dehnbar ist, sollte eine
Wasserdurchlassigkeitsrate (,WVTR") von mindestens 300 g/m?-24 Stunden nach Verstrecken, gemessen un-
ter Verwendung des nachstehend beschriebenen Verfahrens, aufweisen. Vorzugsweise sollte Film 100 eine
WVTR von mindestens 1200 g/m?24 Stunden, bevorzugter mindestens 2000 g/m?24 Stunden, aufweisen.

[0070] Fig. 4 erlautert ein integriertes Verfahren zum Bilden eines Mehrschichtlaminats mit den geforderten
Maschinenlaufrichtungs-Elastomer-Filamenten und einschlieRlich eines atmungsfahigen Films. Film 100 wird
aus einer Film-Coextrusionsvorrichtung 40, wie einer GuR- oder Blaseinheit, gebildet, die inline oder offline
sein konnte. Typischerweise wird die Apparatur 40 zwei oder drei Extruder 41 einschlieRen. Um die Kern-
schicht herzustellen, wird gefllltes Harz, einschlielich des Polymermatrixmaterials, und Fullstoff in einem
Mischer (nicht gezeigt) hergestellt und zu einem Extruder 41 geschickt. Um jede Hautschicht herzustellen,
kann eine ahnliche zusatzliche Mischvorrichtung (nicht gezeigt) und Extrusionsvorrichtung 41 verwendet wer-
den, um die nichtkompatiblen Polymerkomponenten zu vermischen und dieselben als Hautschichten auf einer
oder beiden Seiten der Kernschichten zu extrudieren. Der Mehrschichtfilm 100 wird auf eine Kihlwalze 42 ex-
trudiert, die den Film 100 kihlt. Ein Unterdruckraum 43, benachbart zu der Kiihlwalze, erzeugt ein Vakuum an
der Oberflache der Kiihlwalze, um das Halten des Films nahe der Oberflache der Kuhlwalze zu unterstitzen.
Luftrakel oder elektrostatische Vorrichtungen (pinners) 44 zwangen den Film 100 auch gegen die Walzenober-
flache.

[0071] Aus der Filmextrusionsvorrichtung 40 oder offline-Walzen zugefihrt, wird der Mehrschichtfiim 100 zu
einer Filmverstreckungseinheit 47 gerichtet, die eine Reckvorrichtung in Maschinenlaufrichtung, die tblicher-
weise von Anbietern, einschliellich Marshall and Williams Co. von Providence, Rhode Island, erhaltlich sein
kann. Apparatur 47 hat eine Vielzahl von Verstreckungswalzen 46a—e, die fortschreitend verstrecken und den
Film in der Maschinenlaufrichtung, die die Richtung des Transports des Films ist, in der Dicke vermindern. Die
Walzen 46a-e, die auf die erwiinschte Verstrecktemperatur erhitzt werden, wenden eine Belastungsmenge an
und verstrecken den Mehrschichtfilm 100 fortschreitend zu einer verstreckten Lange, bei der die Kernschicht
112 mikropords und atmungsaktiv wird, und die Hautschichten 122 und 124 ausreichend dinn und méglicher-
weise mikroporés werden, sodass man nicht auf die Gesamtfiimbeatmungsfahigkeit begrenzt ist. Wahrend die
Vorrichtung 47 mit funf Verstreckungswalzen 46a—e gezeigt wird, kann die Anzahl der Walzen in Abhangigkeit
von dem gewiinschten Verstreckungsgrad und der Verstreckungsmenge zwischen jedem Walzenpaar grofier
oder geringer sein.

[0072] In vorteilhafter Weise kann der Film 100 uniaxial auf etwa 1,1-7,0-fach seiner Ursprungslange, vor-
zugsweise etwa 1,5-6-fach seiner Ursprungslange, geeigneter Weise etwa 2,5-5-fach seiner Ursprungslange,
unter Verwendung einer erhdhten Verstreckungstemperatur, wie vorstehend erlautert, verstreckt werden. Die
erhdhte Verstreckungstemperatur kann durch Erhitzen von einigen oder allen der Verstreckungswalzen 46a—e
verzogert werden. Die optimale Verstreckungstemperatur variiert mit den Polymeren der Kernschicht und der
Hautschicht von Film 100 und liegt im Allgemeinen unter der Schmelztemperatur des Matrixpolymers in der
Kernschicht 112.

[0073] Eine Zufuhrungswalze 102, stromaufwarts von der Filmzuflihrungsvorrichtung, speist eine Bahn 104
oder Schicht von einzelnen elastischen Elementen, z.B. Strangen oder Filamenten, die sich in der Maschinen-
laufrichtung und getrennt davon in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung erstrecken, zu einer elasti-
schen Zugwalze 106, die die elastischen Elemente verstreckt und dieselben in klebendem Kontakt mit einer
ersten Vliesstoffbahn 20 anordnet, welche in dieser Ausfihrungsform einschnurféahig ist, wenn sie in der wie
vorstehend erérterten Maschinenlaufrichtung verstreckt wird. Die elastischen Glieder oder Elemente kénnen
elastische Strange von z.B. Spandex, KRATON®, usw.; diinne elastische Bander oder Schaume, z.B. Isopren,
Naturkautschuk, KRATON®, usw. sein, die so gelegt werden, dass sie in der Richtung quer zur Maschinenlauf-
richtung getrennt sind, um nicht die Elastizitat in der Richtung des Laminats zu beeintrachtigen. In einem Ver-
suchsbeispiel wurden 470 Dezitex LYCRA®-Faden bei 100 % Verstreckung, anhaftend zwischen zwei Schich-
ten von unter gleichzeitiger Einschniirung hergestelltem Vliesstoff, laminiert, die zueinander zeigten, und zeig-
ten die gewlinschten Eigenschaften der vorliegenden Erfindung von Dehnbarkeit in der Richtung quer zur Ma-
schinenlaufrichtung und Elastizitat in der Maschinenlaufrichtung. Bezug nehmend auf Fig. 5, erstrecken sich
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die elastischen Elemente, insgesamt 108, in diesen Ausfiihrungsformfilamenten, in Zug in der Maschinenlauf-
richtung (MD) auf der unter gleichzeitiger Einschniirung hergestellten Bahn 20, und werden in der Richtung
quer zur Maschinenlaufrichtung (CD) getrennt, sodass keine Elastizitat des erhaltenen Laminats in der Rich-
tung quer zur Maschinenlaufrichtung verliehen wird.

[0074] In einer Ausfuhrungsform (siehe Fig. 4) wird die einschnurfahige Vliesstoffbahn 20, die eine Spun-
bond-Bahn sein kann, von einer Zufiihrungswalze 62 abgewickelt. Das einschnurfahige Material 20 gelangt
dann durch die Quetschwalze 64 der S-Walzen-Anordnung 66, die durch ein Gerist von Walzen 68-70, in ei-
nem Umkehr-S-Wickelweg, wie durch die Pfeile gezeigt, gebildet wird. Walzen 68 und 70 drehen bei einer
schnelleren Umdrehungsgeschwindigkeit als die stromaufwarts gelegene Zufiihrungswalze 62, was Spannung
und Einschnirung der Bahn 20 verursacht. Das gespannte, unter gleichzeitiger Einschniirung hergestellte Ma-
terial kann unter Sprihausristung 72 (z.B. einer Schmelzblasdise), die Klebstoff 73 durch den Diisenkopf 74
auf die Oberflache von Bahn 20 spriiht, geleitet werden. Mit oder ohne die Klebstoffbehandlung, kann die unter
gleichzeitiger Einschnlrung hergestellte Bahn 20 dann mit dem verstreckten, elastischen Material 104 und
dem Mehrschichtfiim 100 verbunden werden, und zwischen Kalanderwalzen 58 verbunden werden, die, falls
erforderlich, erhitzt werden kénnen.

[0075] Der Mehrschichtfilm 100, wenn er eine gewlinschte Komponente des erhaltenen Laminats darstellt,
kann an eines oder mehrere Substrate, wie eine Vliesstoffbahn, unter Verwendung von herkdmmlichem Kleb-
stoffbinden oder thermischen Bindungstechniken, die auf dem Fachgebiet bekannt sind, laminiert werden. Die
Art von Substrat oder Binden wird in Abhangigkeit von der besonderen Endverwendungsanwendung variieren.
Erneut Bezug nehmend auf Fig. 4, kann Film 100 an die Vliesstoffbahn 20 mit elastischen Filamenten 108, un-
mittelbar nachdem der Film verstreckt wurde, laminiert werden. Der Film 100 in Fig. 4 wird gleichzeitig an seine
andere Seite zu einem zweiten CD-dehnbaren Material 30, das aus Zufuhrungswalze 63 stammt, gebunden.
Das zweite dehnbare Material 30 kann eine zweite Vliesstoffbahn oder eine weitere Filmschicht sein. Das er-
haltene Laminat 32 wird umwunden und auf einer Zuflihrungswalze 60 gelagert. Zusatzlich zu der beschriebe-
nen Bindungstechnik, kdnnen andere Bindungstechniken (z.B. anderes thermisches, Klebe- oder Ultraschall-
binden) angewendet werden. Wenn die atmungsaktive Filmkomponente nicht in dem erhaltenen Laminat er-
wunscht ist, kann sie naturlich auch weggelassen werden.

[0076] Die gewilinschte Dehnbarkeit des Laminats 32 quer zur Maschinenlaufrichtung wird vorzugsweise
durch Ausrichten des dehnbaren atmungsaktiven Films 100 mit verstreckbaren Bahnen 20 und 30 in der Rich-
tung quer zur Maschinenlaufrichtung erreicht, sodass beide in deren entsprechenden Maschinenlaufrichtun-
gen wahrend der Bindung laufen, und die Maschinenlaufrichtungen des Films und der Bahn im Wesentlichen
parallel zueinander sind. Wenn die Vliesstoffbahn 20 eine unter gleichzeitiger Einschnirung hergestellte Bahn
ist, wird die Dehnbarkeit des Laminats quer zur Maschinenlaufrichtung durch Zurtickkehren der Bahn zu ihrem
anfanglichen, nicht unter gleichzeitiger Einschniirung hergestelltem Zustand erreicht, wenn der Film und die
Bahn sich quer zur Maschinenlaufrichtung erstrecken. Wenn die Vliesstoffbahn nicht unter gleichzeitiger Ein-
schnirung hergestellt ist, jedoch aus einem expandierbaren Polymer hergestellt ist, dann werden sich ihre Fa-
sern, wenn der Film gestreckt wird, in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung erstrecken. Wenn die Vlies-
stoffbahn aus gekrauselten Fasern hergestellt ist, dann werden ihre Fasern nur wenig gekrauselt oder entkrau-
selt, wenn sich der Film quer zur Maschinenlaufrichtung erstreckt. Die Fasern kénnen sowohl gekrauselt sein,
als auch aus einem dehnbaren Polymer hergestellt sein, oder in einer gebundenen cardierten Bahn vorliegen.
Weil der atmungsaktive Film in seiner Maschinenlaufrichtung vor der Laminierung bereits verstreckt wurde, hat
der Film eine gréRere Tendenz, sich quer zur Maschinenlaufrichtung nach Laminierung auszudehnen, als sich
weiter in der Maschinenlaufrichtung auszudehnen.

[0077] Bezug nehmend auf Fig. 6, wenn die Spannung aus dem Laminat 32 entfernt wird, wird sich die Ma-
schinenlaufrichtung verkirzen, wenn sich die elastischen Filamente erholen. Dies fiihrt zum Sammeln des La-
minats 32 unter Bildung von Furchen oder Falten 110, die sich quer zur Maschinenlaufrichtung (CD) erstrecken
und in der Maschinenlaufrichtung (MD) beabstandet sind.

[0078] Bezug nehmend auf Fig. 7, Fig. 8 und Fig. 9, kann aus diesen Querschnittsansichten, die entlang der
Richtung quer zur Maschinenlaufrichtungsachse der Laminate genommen werden, ersichtlich werden, dass
verschiedene Anordnungen der Laminatkomponententeile gemaf der vorliegenden Erfindung mdglich sind.
Fig. 7 zeigt die elastischen Filamente 108, die sandwichartig zwischen zwei Vliesstoffoahnen 20 angeordnet
sind. Fig. 8 zeigt ein Laminat mit dem atmungsaktiven Film 100, eine einzelne Vliesstoffbahn 20 und elastische
Filamente 108. Eig. 9 zeigt eine einzelne Vliesstoffbahn 20 mit elastischen Filamenten 108.

[0079] Das Gesamtlaminat 32 hat eine Dehnbarkeit quer zur Maschinenrichtung, die durch die Dehnbarkeiten
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des Films und der Vliesstoffbahn beeinflusst sind. Insbesondere hat das Laminat eine Dehnbarkeit quer zur
Maschinenrichtung von mindestens 25 % von seiner Anfangsbreite, vorzugsweise mindestens 35 % von seiner
Anfangsbreite, bevorzugter mindestens 50 % von seiner Anfangsbreite, wenn eine Verstreckungskraft ange-
legt wird, ohne das Laminat oder beliebige von seinen Komponenten zu zerreiRen. Wenn die Verstreckungs-
kraft entfernt wird, wird sich das Laminat nicht erholen oder sich um mehr als 30 % des Unterschiedes zwi-
schen der vollstandig verstreckten Breite und der urspriinglichen Breite nach einem Haltezeitraum von einer
Minute zuriickstellen. In der Maschinenlaufrichtung wird das Laminat einen Elastizitatsgrad, wie durch den Auf-
bau und die Anordnung der elastischen Elemente, die in der Maschinenlaufrichtung angeordnet sind, be-
stimmt, aufweisen.

[0080] Ein weiterer Weg, um das erfindungsgemafe Laminat zu charakterisieren, erfolgt bezlglich des Pro-
zentsatzes an Abfallen in der Rickstellkraft, die wahrend eines Haltezeitraums von einer Minute in dem ver-
streckten Zustand wahrgenommen wird. Das Verfahren zum Messen des Prozentsatzes an Abfall in der Rick-
stellkraft ist wie nachstehend in den Beispielen angefiihrt. Kurz gefasst, wird eine Probe des Laminatmaterials
in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung um 50 % seiner urspriinglichen Breite gedehnt. Die Rickstell-
kraft wird unmittelbar nach dem Ausdehnen des Materials um 50 % und nach einem Haltezeitraum von einer
Minute in dem gedehnten Zustand gemessen. Der Prozentsatz an Kraftabfall wird berechnet als:

% Kraftabfall = 100x [ Ruckstellkraft (Zeit = 0) Riickstellkraft (Zeit =60s)]
Rickstellkraft (Zeit = 0)

[0081] Um innerhalb der begrenzten, durch die Erfindung geforderten Riickstellung zu bleiben, sollte das La-
minat einen Prozentsatz an Kraftabfall von mindestens etwa 35 %, vorzugsweise mindestens etwa 45 %, zei-
gen.

WVTR Testverfahren

[0082] Das nachstehende Verfahren wird zum Testen der Wasserdampf Durchlassigkeitsrate (WVTR) 10 flr
die erfindungsgemalfen Filme, durchgeflihrt bei typischen Raumbedingungen von Temperatur und Feuchtig-
keit, beschrieben. Die WVTR wird in einer Weise, ahnlich zu dem ASTM Standard Testverfahren fir Wasser-
dampfdurchlassigkeit von Materialien, Bezeichnung E-96-80, wie nachstehend gemessen. Fur die erfindungs-
gemalen Zwecke werden kreisformige Proben mit 3 inch (76 mm) Durchmesser aus dem Testmaterial und aus
einem Kontrollmaterial, CELGARD® 2500 (Hoechst Celanese Corporation), geschnitten. CELGARD® 2500 ist
ein 0,0025 cm dicker Film, zusammengesetzt aus mikropordsem Polypropylen. Zwei oder drei Proben werden
aus jedem Material hergestellt. Zum Testen verwendete Testbecher sind aus Gussaluminium, geflanscht, 5,1
cm tief, und kommen mit einem mechanischen Verschluss und Neoprenmanschette. Die Becher werden von
Thwing-Albert Instrument Company, Philadelphia, Pennsylvania, unter der Bezeichnung Vapometer Cup Nr.
68-1, vertrieben. Einhundert Milliliter destilliertes Wasser werden in jeden Vapometerbecher gegossen, und
jede der einzelnen Proben der Testmaterialien und des Kontrolimaterials wird Gber die Deckflache des jeweili-
gen Bechers gelegt. Anschraubflansche werden befestigt, um einen Verschluss entlang der Kanten der Becher
zu bilden, wobei das zugehdrige Testmaterial oder Kontrollmaterial der Umgebungsatmosphére Uber eine
Kreisflache von 62 Millimeter im Durchmesser (eine offene, exponierte Flache von etwa 30 cm?) ausgesetzt
wird. Die Becher werden dann gewogen, auf ein Tablett gestellt und in einen Umluftofen, Einstellung bei 100°F
(38°C), gestellt. Der Ofen ist ein Konstanttemperaturofen mit Auenluft, durch die Wasserdampfakkumulation
nach Innen verhindert wird. Ein geeigneter Umluftofen ist z.B. ein Blue M Power-O-Matic 60-0fen, vertrieben
von Blue M Electric Co., Blue Island, lllinois. Nach 24 Stunden werden die Becher aus dem Ofen entfernt und
gewogen. Der vorangehende Test WVTR-Wert wird wie nachstehend berechnet:

Test WVTR = [(Gramm Gewichtsverlust (iber 24 Stunden) x 7571] + 24

[0083] Die relative Luftfeuchtigkeit innerhalb des Ofens wird nicht speziell gesteuert. Unter vorbestimmten
Einstellungsbedingungen von 38°C und relativer Umgebungsluftfeuchtigkeit war die WVTR fir CELGARD®
2500 als 5000 g/m?-24 Stunden definiert. Folglich lief CELGARD® 2500 als eine Kontrollprobe mit jedem Test
mit, und die erhaltenen Werte werden gemaR der Variation der Kontrolle, bezogen auf seine bekannte WVTR,
korrigiert.

Verfahren fur Ein-Zyklus-/Haltezugtest

[0084] Eine Probe von Laminatmaterial wird in 7,62 cm (3") Lange (MD) und 15,24 cm (6") Breite (CD) ge-
schnitten. Ein MTS Sintec Modell 1/S (Serien Nr. 1S/062196/197) wird verwendet, um die Permanentfixie-
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rungseigenschaften des Materials zu bewerten. Die Messlange ist 7,62 cm (3") und die Flache des zu testen-
den Materials war 58 cm? (9 Quadratinches (3" x 3"). Die Kreuzkopfgeschwindigkeit wird auf 1000 mm/min ein-
gestellt, um die Ausdehnung, die das Material bei einer Wischtuchbenutzung erfahren wiirde, zu simulieren.
Das Material wird bei voller Dehnung fiir 60 Sekunden gehalten. Die Zyklusdehnung wird auf die verschiede-
nen Ausdehnungen von Interesse eingestellt. Die Ausdehnung wird 3 % unter dem tatsachlichen Ziel einge-
stellt, weil gefunden wurde, dass der Sintec aufgrund der hohen Kreuzkopfgeschwindigkeit etwas tber die Ein-
stellungsdehnung hinausschieen wird. Zum Beispiel, wenn eine 50 %ige Ausdehnung und Halten erwiinscht
sind, wird die Zyklusdehnung auf 47 % eingestellt.

[0085] Das Material wird in den Backen festgeklammert. Das Material wird in der Probenlénge verstreckt
(Richtung quer zu der Maschinenlaufrichtung des Materials) zu der gewiinschten Ausdehnung (25 %, 50 %,
100 %, 150 % oder 200 %) und in dem gedehnten Zustand fiir 60 Sekunden gehalten. Die Backen werden
dann zu ihrer urspriinglichen Startposition zurtickgefihrt.

[0086] Die Datenpunkte werden gesammelt und durch den Computer fir jedes der drei Schrittverfahren auf-
gezeichnet: 1) Dehnung, 2) Halten und 3) Zurtickkehren zu null. Die Daten, die typischerweise analysiert wer-
den:

1) die Kraft auf die Probe fiir den letzten Datenpunkt, bevor der Kreuzkopf wahrend des Ausdehnungsschritts
gestoppt wurde, 2) die Kraft auf die Probe, kurz bevor der Kreuzkopf zu null zuriickzukehren begann, 3) tat-
sachliche Dehnung der Probe und 4) die Dehnung der Probe, wenn die Kraft auf die Probe auf 10 g oder we-
niger wahrend des Schritts ,Rickkehr zu null" zuriickgefuhrt wird.

[0087] Das in Richtung quer zu der Maschinenlaufrichtung dehnbare atmungsaktive Laminat kann fir eine
breite Vielzahl von absorptionsfahigen Kérperpflegegegenstanden und medizinischen Gegenstanden verwen-
det werden. Absorptionsfahige Gegenstadnde schlieBen ohne Begrenzung Windeln, Trainingshosen,
Schwimmkleidung, absorptionsfahige Unterhosen, Erwachsenen-Inkontinenzprodukte, Frauenhygienepro-
dukte und dergleichen ein. Medizinische Produkte schlieRen medizinische Anziige, Gesichtsmasken, Unterla-
gen, Bandagen, Drapierungen, medizinische Tiicher und dergleichen ein.

[0088] Das quer zu der Maschinenlaufrichtung dehnbare atmungsaktive Laminat hat den Vorteil, dass es se-
lektiv nur in Bereiche gedehnt wird, wo das Verstrecken bendtigt ist, um sich den Konturen des Korpers des
Tragers anzuschmiegen. Zum Beispiel kann eine Windel oder hosenartige absorptionsfahige Bekleidung, die
das Laminat als einen Uberzug ausmacht, unter Verwendung von weniger Material als eine Windel, die nicht
verstreckbar ist, kleiner gemacht werden. Wenn die absorptionsfahige Bekleidung fiir einen Trager angewen-
det wird, verstreckt sie sich in der Richtung quer zu der Maschinenlaufrichtung nur falls benétigt (z.B. in der
Vorder- und Rickseite des Tragers), um ein perfektes Passen zu sichern. Weil Zurtickstellkrafte und zur Langs-
achse minimal gestattet werden kénnen, wird das Problem von Hautflecken und Rétungen, die in Bereichen
von grofter Ausdehnung auftreten, im Wesentlichen Gberwunden.

[0089] Die Erfindung ist in den beigefligten Anspriichen ausgewiesen.
Patentanspriiche

1. Laminat, das in Maschinenlaufrichtung elastisch ist und quer zur Maschinenlaufrichtung dehnbar, aber
nicht elastisch ist, wobei das Laminat umfasst:
eine erste Vliesstoffbahn, die durch Anlegen einer Verstreckungskraft in der Richtung quer zur Maschinenlauf-
richtung bis zu einer verstreckten Breite dehnbar ist, die um mindestens 25 % grofer ist als die nicht verstreck-
te Breite, und die beim Wegnehmen der Verstreckungskraft nach 60 s sich um 0 bis nicht mehr als 30 % der
Differenz zwischen der verstreckten Breite und der nicht verstreckten Breite wieder zusammenziehen kann;
und
eine Vielzahl von elastischen, im Wesentlichen in der Maschinenlaufrichtung dehnbaren Elementen, die auf
die Vliesstoff-Bahn auflaminiert sind;
wobei die elastischen Elemente in dem Laminat an einer Vielzahl von im Abstand voneinander angeordneten
Stellen gebunden sind, wenn die elastischen Elemente sich in einem verstreckten Zustand befinden;
um dadurch dem Laminat in der Maschinenlaufrichtung Elastizitat zu verleihen, ohne dem Laminat in der Rich-
tung quer zur Maschinenlaufrichtung Elastizitat zu verleihen.

2. Laminat nach Anspruch 1, das aul3erdem eine zweite Vliesstoffbahn umfasst, in der die elastischen Ele-

mente zwischen der ersten Vliesstoffbahn und der zweiten Vliesstoffbahn an einer Vielzahl von im Abstand
voneinander angeordneten Stellen gebunden sind, wenn die elastischen Elemente sich im verstreckten Zu-
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stand befinden.

3. Laminat nach Anspruch 1, das auRerdem umfasst einen Film als eine Komponente des Laminats, der
in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung durch Anlegen einer Verstreckungskraft dehnbar ist bis zu ei-
ner verstreckten Breite, die mindestens um 25 % grofer ist als die nicht verstreckte Breite, und der sich bei
Wegnahme der Verstreckungskraft nach 60 s um 0 bis nicht mehr als 30 % der Differenz zwischen der ver-
streckten Breite und der nicht verstreckten Breite wieder zusammenziehen kann.

4. Laminat nach Anspruch 1, in dem die Vliesstoffbahn in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung
durch Anlegen einer Verstreckungskraft dehnbar ist bis zu verstreckten Breiten, die um mindestens 35 % gro-
Rer sind als ihre urspriinglichen, nicht verstreckten Breiten.

5. Laminat nach Anspruch 1, in dem die Vliesstoffbahn in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung
durch Anlegen einer Verstreckungskraft dehnbar ist bis zu verstreckten Breiten, die um mindestens 50 % gro-
Rer sind als ihre urspriinglichen, nicht verstreckten Breiten.

6. Laminat nach Anspruch 1, bei dem die Vliesstoffbahn unter gleichzeitiger Einschnirung verstreckt wird
zur Erzielung einer Dehnung in der Maschinenlaufrichtung und einer Verengung in der Richtung quer zur Ma-
schinenlaufrichtung, bevor sie auf die elastischen Elemente auflaminiert wird.

7. Laminat nach Anspruch 1, in dem die Vliesstoffbahn Fasern umfasst, die aus einem dehnbaren Polymer
hergestellt sind.

8. Laminat nach Anspruch 1, in dem die Vliesstoffbahn gekrauselte Fasern umfasst.
9. Laminat nach Anspruch 3, in dem der Film einen atmungsaktiven Film umfasst.
10. Laminat nach Anspruch 3, in dem der Film ein atmungsaktives, dehnbares Polymer umfasst.

11. Laminat nach Anspruch 3, in dem der Film eine Mischung aus einem anorganischen teilchenférmigen
Fullstoff und einem dehnbaren Polymer umfasst.

12. Laminat nach Anspruch 1, in dem die Vliesstoffbahn eine Spunbond-Bahn umfasst.

13. Laminat nach Anspruch 1, in dem die Vliesstoffbahn eine Meltblown-Bahn umfasst.

14. Laminat nach Anspruch 1, in dem die Vliesstoffbahn eine Bonded-Carded-Bahn umfasst.
15. Laminat nach Anspruch 1, in dem die Vliesstoffbahn eine Airlaid-Bahn umfasst.

16. Laminat nach Anspruch 1, in dem die Vliesstoffbahn mehr als eine Schicht umfasst.

17. Laminat nach Anspruch 6, in dem die Vliesstoffbahn umfasst ein Polymer, ausgewahlt aus der Gruppe,
die besteht aus nicht-dehnbaren Polyolefinen, Polyamiden, Polyestern, linearen Polyethylenen mit einer nied-
rigen Dichte, die eine Dichte von 0,900 bis 0,935 g/cm?® aufweisen, Propylen-a-Olefin-Copolymeren, die min-
destens 90 Gew.-% Propylen enthalten, und Kombinationen davon.

18. Laminat nach Anspruch 7, in dem die Vliesstoffbahn umfasst ein dehnbares Polymer, ausgewahlt aus
der Gruppe, die besteht aus dehnbaren Polyolefinen, Ethylen-a-Olefin-Copolymeren mit einer Dichte von we-
niger als 0,900 g/cm?®, Propylen-a-Olefin-Copolymeren, die mehr als 10 Gew.-% eines a-Olefin-Comonomers
enthalten, heterophasigen Propylen-Ethylen-Copolymeren, Propylen-Polymeren, die sowohl ataktische als
auch isotaktische Propylen-Gruppen enthalten, und Kombinationen davon.

19. Laminat nach Anspruch 3, in dem der Film umfasst ein dehnbares Polymer, ausgewahlt aus der Grup-
pe, die besteht aus dehnbaren Polyolefinen, Ethylen-a-Olefin-Copolymeren mit einer Dichte von weniger als
0,900 g/cm?®, Propylen-a-Olefin-Copolymeren, die mehr als 10 Gew.-% eines a-Olefin-Comonomers enthalten,
heterophasigen Propylen-Ethylen-Copolymeren, Propylen-Polymeren, die sowohl ataktische als auch isotakti-
sche Propylen-Gruppen enthalten, und Kombinationen davon.

20. Absorptionsfahiger Koérperpflegeartikel, der das Laminat nach Anspruch 1 umfasst.
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21. Absorptionsfahiger Koérperpflegeartikel, der das Laminat nach Anspruch 3 umfasst.
22. Absorptionsfahiger medizinischer Artikel, der das Laminat nach Anspruch 1 umfasst.
23. Absorptionsfahiger medizinischer Artikel, der das Laminat nach Anspruch 3 umfasst.

24. Laminat nach Anspruch 3, in dem der Film eine Wasserdampfdurchlassigkeitsrate von mindestens 300
g/m?24 h aufweist.

25. Laminat nach Anspruch 3, in dem der Film und die Vliesstoffbahn in der Maschinenlaufrichtung vor dem
Binden teilweise verstreckt worden sind und in der Maschinenlaufrichtung nach dem Binden weiter verstreckt
worden sind.

26. Windel, die das Laminat nach Anspruch 1 umfasst.

27. Trainingshosen, die das Laminat nach Anspruch 1 umfassen.

28. Schwimmkleidung, die das Laminat nach Anspruch 1 umfasst.

29. Absorptionsfahige Unterhosen, die das Laminat nach Anspruch 1 umfassen.

30. Erwachsenen-Inkontinenzprodukt, welches das Laminat nach Anspruch 1 umfasst.
31. Frauenhygieneprodukt, welches das Laminat nach Anspruch 1 umfasst.

32. Medizinisches Produkt, welches das Laminat nach Anspruch 1 umfasst.

33. Laminat nach Anspruch 1, in dem die Vliesstoffbahn umfasst eine Vliesstoffbahn mit einer starkeren
Orientierung in der Maschinenlaufrichtung als in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung und mit Fasern,
die gebunden sind, um das Binden in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung zu minimieren.

34. Laminat, das in der Maschinenlaufrichtung elastisch ist und in der Richtung quer zur Maschinenlauf-
richtung dehnbar, aber nicht elastisch ist, wobei das Laminat umfasst:
einen Film, der in der Richtung quer zur Maschinenlaufrichtung durch Anlegen einer Verstreckungskraft dehn-
bar ist bis zu einer verstreckten Breite, die um mindestens 25 % groRer ist als die nicht verstreckte Breite, und
der sich bei der Wegnahme der Verstreckungskraft nach 60 s um 0 bis nicht mehr als 30 % der Differenz zwi-
schen der verstreckten Breite und der nicht verstreckten Breite wieder zusammenziehen kann; und
eine Vielzahl von elastischen Elementen, die im Wesentlichen in der Maschinenlaufrichtung dehnbar sind, die
auf den Film auflaminiert sind;
wobei die elastischen Elemente in dem Laminat an einer Vielzahl von im Abstand voneinander angeordneten
Stellen gebunden sind, wenn die elastischen Elemente sich in einem gestreckten Zustand befinden;
um dadurch dem Laminat in der Maschinenlaufrichtung Elastizitat zu verleihen, ohne dem Laminat in der Rich-
tung quer zur Maschinenlaufrichtung Elastizitat zu verleihen.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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