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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines absorbierenden Gegenstandes in der
Form einer Héschenwindel oder einer Hoschenbin-
de, ausgehend von einem flachen Windelzuschnitt,
der einen langlichen Absorptionskérper umfasst, der
zwischen zwei Hillenlage eingeschlossen ist, die an
entgegengesetzten Vorder- und Hinterendteilen des
Absorptionskorpers Seitenteile aufweisen, die sich
auf beiden Seiten des Absorptionskdrpers seitlich
Uber diesen hinaus erstrecken, wobei das Verfahren
den Schritt umfasst: Falten des Zuschnitts um eine
Querachse, so dass die Endkanten der besagten Sei-
tenteile Kante auf Kante liegen.

[0002] Heutige einteilige Windeln werden in immer
gréRerem Mald durch Traininghdschen flr geringfi-
gig altere, Windel tragende Kinder ersetzt. Hoschen-
windeln weisen eine Vielzahl guter Merkmale auf. Sie
passen dem Trager gut, sind dem Kind in einer ste-
henden Position leicht anzulegen und abzunehmen,
sie sitzen fest in Stellung, nachdem sie am Kind an-
gelegt wurden und passen sich der Anatomie des
Kindes auf komfortable Art und Weise an, wenn sich
das Kind bewegt. Darltiber hinaus ahneln Héschen-
windeln herkdmmlicher Unterwasche und es ist leicht
zu verstehen, wie sie verwendet werden sollen, was
in vielen Fallen die etwas alteren, Windel tragenden
Kinder in die Lage versetzt, den einfachen Vorgang,
der zum Anlegen der Héschenwindel erforderlich ist,
selbst durchzufihren.

[0003] Die EP-A2-0,320,991 beschreibt eine Hos-
chenwindel, die durch Falten eines Zuschnitts der
vorgenannten Art auf die in der Einleitung beschrie-
bene Art und Weise hergestellt wird, wonach die an-
grenzenden Seitenkanten der Seitenteile durch Ultra-
schallschweiflen oder Kleben aneinander befestigt
werden. Eine Hoschenwindel, die auf diese Art und
Weise hergestellt wird, wird notwendigerweise we-
nigstens zwei nach aufen vorragende Seitennahte
aufweisen, die wenn die Windel getragen wird, Belas-
tungen oder Kraften ausgesetzt werden, die im We-
sentlichen in rechten Winkeln zu den geklebten FIa-
chen gerichtet sind, d. h. sogenannten Abldskraften.
Folglich mussen die Seitennahte ausreichend stark
sein, um den Kraften standzuhalten, denen sie aus-
gesetzt werden, was bedeutet, dass ein hohes Maf}
an Prazision erforderlich ist, wenn die Oberflachen
miteinander verbunden werden und auch wenn die
Materialien, die zu verbinden sind, ausgewahlt wer-
den. Gleichermalen sind die Nahte aus asthetischen
Gesichtspunkten nicht attraktiv, was aus kommerziel-
ler Sich ein negatives Merkmal ist.

[0004] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es, eine Hoschenwindel oder ein Bindenhdschen mit
Seitennahten bereitzustellen, die aus Sicht der Bean-
spruchung vorteilhafter sind als die Seitennahte, die
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den Abloskraften ausgesetzt werden und welche as-
thetisch attraktive Seitenteile aufweist.

[0005] Diese Aufgabe wird gemal der Erfindung
mittels eines Verfahrens gemals Patentanspruch 1
gelost.

[0006] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung werden die gefalteten Bander vor dem
Falten des Zuschnitts auf dem Vorder- oder Hinter-
seitenteil des Zuschnitts platziert und daran befestigt
und das Band wird in einer Ziehharmonika-ahnlichen
Art und Weise gefaltet, bevor es an den Seitenteilen
befestigt wird.

[0007] Dieses Verfahren kann selbst dann einge-
setzt werden, wenn die Zuschnitte eine kontinuierli-
che Bahn bilden, d. h. vor dem Trennen der einzelnen
Zuschnitte aus der Bahn.

[0008] Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme
auf die begleitenden Zeichnungen genauer beschrie-
ben, in denen

[0009] Eig. 1 eine Anlage zum Herstellen einer Hos-
chenwindel gemaR der Erfindung und mittels eines
erfinderischen Verfahrens schematisch darstellt;

[0010] Fig. 2 eine Darstellung von oberhalb eines
Teils der in Eig. 1 dargestellten Bahn in einem Her-
stellungsstadium unmittelbar vor dem Falten und
Verbinden der Zuschnitte zum Bilden von Héschen-
windeln ist;

[0011] FEig. 3 eine Querschnittsansicht entlang der
Linie IlI-11l in Fig. 2 ist;

[0012] Fig.4 eine perspektivische Ansicht einer
Hoschenwindel ist, die gemal des erfinderischen
Verfahrens hergestellt wurde;

[0013] Eig.5 ein Ziehharmonika-ahnlich gefaltetes
Band darstellt, das zum Einsatz in einem erfinderi-
schen Héschenwindelzuschnitt geeignet ist, der mit-
tels des Querproduktionsverfahrens hergestellt wur-
de, d. h. die Absorptionskoérper wurden mit ihren
Langsachsen in rechten Winkeln zur Richtung der
Bahnbewegung auf einem sich bewegenden Bahn-
material platziert;

[0014] Fig. 6 ein Ziehharmonika-ahnlich gefaltetes
Band darstellt, das zum Aufbringen auf einem erfin-
derischen Hoschenwindelzuschnitt geeignet ist, der
mittels dem Langsproduktionsverfahren hergestellt
ist, d. h. die Absorptionskérper wurden mit ihren
Langsachsen parallel zur Richtung der Bahnbewe-
gung auf einer sich bewegenden Bahn platziert;

[0015] Fig. 7 und Fig. 8 gefaltete Bander darstellen,
die eine lésbare und wiederbefestigbare Befesti-
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gungseinrichtung umfassen, die zum Aufbringen auf
einem erfinderischen Hoschenwindelzuschnitt geeig-
net sind, und

[0016] Fig.9 perspektivisch eine zweite Ausfih-
rungsform einer Hdschenwindel darstellt, die die
Bander aus Fig. 7 in ihren Seitenteilen umfasst.

[0017] Fig.1 stellt schematisch die Anlage zum
Herstellen von Héschenwindeln, umfassend ein For-
derband 1 dar, mittels dem Hullenmaterial 2 von einer
Lagerspule 3 in Fig. 1 von links nach rechts geférdert
wird. Der Spule 3 nachgeschaltet ist eine Einrichtung
4, die Absorptionskoérper 5 in gleichmafliigen Interval-
len auf die darunter liegende Bahn aus Hullenmateri-
al 2 legt. Der Einrichtung 4 nachgeschaltet ist eine
Einrichtung 6, die elastische Elemente in einem spe-
ziellen Muster auf oder unmittelbar Gber die Bahn aus
Hullenmaterial 2 legt. Diese elastischen Elemente,
von denen eines 7 in Fig. 1 schematisch dargestellt
ist und die vorzugsweise aus elastischen Faden oder
Bandern aufgebaut sind, bilden die Taillen- und Bei-
nelastik der hergestellten Hoschenwindel. Der Ein-
richtung 6 nachgeschaltet sind Fihrungswalzen 8,
um eine zweite Bahn aus Hillenmaterial 9 auf die
erste Bahn 2 zu fuhren, wahrend den Fihrungswalze
8 nachgeschaltet eine Einrichtung 11 angeordnet ist,
die die Bahnen aus Hillenmaterial zusammenbringt
und die Bahnen an den Teilen davon aneinander be-
festigt, die aulRerhalb der Absorptionskdrper 5 liegen.
Die bisher beschriebene Anlage weist die gleiche
Funktionsweise auf wie die Anlage, die verwendet
wurde, um herkdmmliche einteilige Windeln herzu-
stellen und das Verbundprodukt, das die Einrichtung
11 verlasst, wird aus einer kontinuierlichen Bahn aus
Hdschenwindelzuschnitten aufgebaut sein, die ahn-
lich der einteiligen Windeln, die in herkdbmmlichen An-
lagen hergestellt werden, einen Absorptionskdrper
umfassen, der zwischen zwei Hullenlagen einge-
schlossen ist und sie werden ebenso elastische Ele-
mente aufweisen. In dieser Herstellungsstufe unter-
scheiden sich die Hoschenwindelzuschnitte von ei-
nem herkdmmlichen Windelzuschnitt hauptséachlich
dadurch, dass die Taillenelastik eine andere Form
aufweist als die Taillenelastik, mit der ein Windelzu-
schnitt bisher versehen sein kann, wie es aus dem
Folgenden ersichtlicher werden wird. Die Einrichtun-
gen 4, 6, 8 und 12 sind vorzugsweise bekannte Ein-
richtungen, die zum Herstellen eines Héschenwindel-
zuschnitts der vorgenannten Art geeignet sind. Da
eine genaue Beschreibung des Aufbaus dieser Ein-
richtungen nicht erforderlich ist, um ein Verstéandnis
der Erfindung zu erlangen, werden diese Einrichtun-
gen nicht weiter beschrieben.

[0018] Der Einrichtung 11 nachgeschaltet ist eine
Einrichtung 12, die fungiert, um gefaltete Bander 13
an der darunter liegenden sich bewegenden Bahn
gegenseitig verbundener Zuschnitte anzubringen.
Die Einrichtung 12 wird vorzugsweise Kolben umfas-
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sen, um mit Klebemittel beschichtete Bander 13 ge-
gen die Hullenlage 9 zu dricken.

[0019] Fig. 2 stellt einen Abschnitt der Bahn mitein-
ander verbundener Zuschnitte nachfolgend dem
Austritt der Bahn aus der Einrichtung 12 von oben
dar. Der Abschnitt, der in der Figur dargestellt ist, um-
fasst einen vollstdndigen Héschenwindelzuschnitt B
und Teile von zwei benachbarten Zuschnitten A und
C. Wie es aus der Figur ersichtlich ist, legt die Einrich-
tung 6 mehrere elastische Faden 7 aus, die sich im
Wesentlichen in der Querrichtung des Zuschnitts er-
strecken und die die Taillenelastik einer hergestellten
Héschenwindel bilden und sie legt ferner um Offnun-
gen 15, die aus der Bahn ausgeschnitten sind, elas-
tische Faden 14 aus, die die Beinelastik einer herge-
stellten Héschenwindel bilden. Die Offnungen wer-
den vorzugsweise aus der Bahn geschnitten, wenn
die Hullenlagen mit Hilfe einer geeigneten Einrich-
tung miteinander verbunden werden und zwar z. B.
mittels einer Stanze, die in der Einrichtung 11 enthal-
ten oder unmittelbar dieser nachgeschaltet angeord-
net ist.

[0020] Die Zuschnitte A, B, C umfassen eine Vor-
derkante 16, eine Hinterkante 17 und ein Mittelteil 18,
der durch die gegenilberliegenden langen Kanten
des Absorptionskdrpers 5 und die Erstreckung der
langen Kanten begrenzt ist, Vorderseitenteile 19, 20
auf beiden Seiten des Mittelteils 18 und Hinterseiten-
teile 21, 22, die durch die entsprechende Vorderkante
16 und Hinterkante 17 begrenzt sind, Offnungen 15,
die auf entsprechenden Seiten des Mittelteils liegen,
und imaginaren Trennlinien zwischen den einzelnen
Zuschnitten A, B und C, die in Strichpunktlinien in
Eig. 2 dargestellt sind. Wenn moglich, wurden die
Teile 19-22 der verschiedenartigen Windeln in Eig. 2
ferner mit Hilfe der Zusatze A—C gekennzeichnet, um
zwischen entsprechenden Teilen unterschiedlicher
Zuschnitte klar zu unterscheiden. Wie es in Eig. 3
dargestellt ist, sind die Bander 13, die in den Seiten-
teilen 19, 20 angebracht sind, einmalig gefaltet und
mit entsprechenden Falten angeordnet, die sich par-
allel zu den Seitenkanten der Seitenteile erstrecken,
so dass solche Kanten des Bandes, die in den besag-
ten Seitenteilen in Richtung zueinander gefaltet sind,
einander zugewandt sein werden.

[0021] Hoschenwindeln werden aus den in den
Fig. 2 und Fig. 3 dargestellten Zuschnitten einfach
durch Falten der Zuschnitte in der durch den Pfeil in

[0022] Fig. 3 angedeuteten Richtung, so dass die
Kanten 16 und 17 gegenuber voneinander liegen
werden, und durch Befestigen der Hullenlage 9 an
den Bandern 13 in Verbindung damit hergestellt. Kle-
bewulste 23 werden geeigneter Weise auf die einmal
gefalteten Bander 13 in Verbindung mit dem Zusam-
menbringen der Kanten 16, 17 aufgebracht. Natirlich
kénnen die Klebewulste stattdessen vor dem Falten
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der Zuschnitte auf den Ruckseitenteilen 21, 22 auf
die Hillenlage 9 aufgebracht werden.

[0023] Die in Fig. 1 dargestellte Anlage umfasst der
Einrichtung 11 nachgeschaltet eine Einrichtung 24,
mittels derer die Bahn aus Zuschnitten zusammen-
gefaltet wird und die Vorder- und Hinterseitenteile der
Zuschnitte miteinander verbunden werden. Die Ein-
richtung 24 kann eine feststehende Fuhrungseinrich-
tung 25 mit sukzessive zusammenlaufenden Seiten-
wanden, eine Kolbeneinrichtung 26, die die Rucksei-
tenteile der Zuschnitte intermittierend gegen die Vor-
derseitenteile davon drilckt, eine Applikatoreinrich-
tung 27 zum Aufbringen von Klebemittel auf die ge-
falteten Bander oder auf die Ruckseitenteile und eine
feststehende Flhrungseinrichtung 28 mit Seitenwan-
den, die sukzessive auseinanderlaufen, umfassen.

[0024] Die Bahn, die sich durch die Fihrungsein-
richtung 28 bewegt, ist aus einer Bahn miteinander
verbundener Hoéschenwindeln aufgebaut, die nach
dem Austritt aus der Fiihrungseinrichtung 28 mittels
eines geeigneten Schneidwerkzeuges 29 voneinan-
der getrennt werden und durch eine geeignete For-
dereinrichtung 30 zu einer Verpackungsstation gefor-
dert werden.

[0025] Fig. 4 ist eine perspektivische Ansicht einer
Hdéschenwindel, die gemal dem vorstehenden Ver-
fahren hergestellt wurde. Eine Hdschenwindel ist
dazu gedacht, auf die gleiche Weise angelegt zu wer-
den wie eine Unterhose und sie ist gekennzeichnet
durch einen elastischen Taillenteil, der gedehnt wer-
den kann, so dass die Windel leicht Gber die Hiften
des Tragers gezogen werden kann, wenn die Hos-
chenwindel angelegt oder abgelegt wird und die Elas-
tizitat davon ist derart, dass eine getragene Hoschen-
windel durch die Kontraktionskrafte, die auf den Tail-
lenteil der Windel wirken, sicher in Position gehalten
wird. Um diese funktionellen Erfordernisse zu erfil-
len, wahrend gleichzeitig die Anzahl an Produktions-
grélRen begrenzt ist, wird die Hoschenwindel vor-
zugsweise eine Dehnbarkeit aufweisen, die groRer
als 80% ist, i. e. der Umfang des Taillenteils sollte 1,8
mal der Dimension des Umfangs des Taillenteils ei-
ner abgelegten Héschenwindel in einem ungedehn-
ten Zustand entsprechen. Die gesamte Kontraktions-
kraft im Taillenteil, i. e. die Summe der Krafte, die
durch die Elastik im Vorderteil, dem Hinterteil und den
Seitenteilen bewirkt wird, wird vorzugsweise 3 N
Uberschreiten.

[0026] Die in Fig. 4 dargestellte Hoschenwindel ist
auf die gleiche Art und Weise wie die in der schwedi-
schen Patentanmeldung Nr. 9200663-4 beschriebe-
ne Héschenwindel aufgebaut und umfasst einen Ab-
sorptionskérper 5, der zwischen einer inneren und ei-
ner aulleren Hullenlage 9 bzw. 2 eingeschlossen ist.
Die innere Hullenlage 9 ist flissigkeitsdurchlassig
und z. B. aus einem Vliesstoff, gebildet aus Fasern
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aus Polyethylen, Polypropylen, Polyester oder Mi-
schungen davon gebildet ist, aufgebaut. Baumwollfa-
sern kdnnen ebenso verwendet werden. Es ist auch
denkbar, die innere Hillenlage aus einer perforierten
Kunststoffschicht, z. B. einer perforierten Polyethy-
lenschicht, zu bilden. Die auRere Hillenlage 2 ist flis-
sigkeitsundurchlassig oder wenigstens hydrophob
und kann z. B. eine Lage aus Polyethylen oder Vlies-
stoff umfassen, die mit Polyolefinen beschichtet oder
verbunden wurde, so dass sie flissigkeitsundurch-
I&ssig oder wenigstens hydrophob wird. Aus astheti-
schen und psychologischen Griinden kann die aule-
re Hullenlage 2 aus zwei Lagen bestehen, einer inne-
ren flissigkeitsundurchlassigen Lage und einer Lage
aus textilahnlichem Material, die auf der Aul3enseite
der inneren Lage angeordnet ist. Der Trager wird
dann die Héschenwindel als ein Bekleidungsstlick
aus Textil ansehen statt als ein Kleidungsstiick aus
Kunststoff. Weist die duf3ere Hillenlage den letzteren
Aufbau auf, ist es nicht notwendig, dass die flissig-
keitsundurchlassige Lage die gleiche Dimension wie
die textilahnliche Lage aufweist, sondern sie kann
schmaler als diese Lage sein, z. B. kann die flissig-
keitsundurchlassige Hillenlage in den Seitenteilen
der Héschenwindel weggelassen werden.

[0027] Der Absorptionskérper 5 kann Zellulo-
se-Fluff-Faserstoff mit oder ohne Zusatz von Parti-
keln eines sogenannten superabsorbierenden Mate-
rials und/oder thermoplastischer Schmelzfasern ent-
halten und er kann aus einer oder mehreren Lagen
gebildet sein.

[0028] Der Taillenteil 41 der in Fig. 4 dargestellten
Hoschenwindel umfasst eine Vielzahl sequentiell an-
gebrachter elastischer Faden 7, die sich jeweils quer
um den Umfang des Taillenteils erstrecken. Auf diese
Art und Weise wird ein relativ breiter elastischer Tail-
lenteil ausgebildet. Es versteht sich, dass elastische
Bandel, Bander oder Ahnliches anstelle der elasti-
schen Faden verwendet werden kdnnen oder andere
elastische dehnbare Materialien kénnen verwendet
werden, wie beispielsweise elastisch dehnbare
Kunststofffolien und elastisch dehnbarer Vliesstoff
oder ahnliches Material.

[0029] Ahnlich einer Unterhose weist die Hoschen-
windel in Fig. 4 eine Taillenéffnung und zwei Beinoff-
nungen auf, die mit einer Beinelastik auf herkdmmli-
che Art und Weise versehen sind. Die Hoschenwin-
del wird durch Einfuhren der Beine des Tragers durch
die Beindffnungen und dann Ziehen der Windel nach
oben Uber die Hifte des Tragers angelegt. Die Kon-
traktionskrafte, die durch die elastischen Elemente
an der Taillen6ffnung ausgelbt werden, d. h. am
obersten Teil des Taillenteils 41, sind vorzugsweise
groRer als die Kontraktionskrafte, die im verbleiben-
den Teil des Taillenteils ausgelibt werden. Dies si-
chert, dass die Hoschenwindel in ihrer gedachten Po-
sition verbleibend sitzt, selbst wenn der Absorptions-
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korper voll mit Urin ist.

[0030] Somit wird, wenn die Hoschenwindel getra-
gen wird, die Verbindung zwischen den Bandern 13
und der Hillenlage 9 im Wesentlichen nur durch Kraf-
te beeinflusst, die in Umfangsrichtung des Taillenteils
wirken, wobei die besagten Verbindungen dadurch
nur Scherkraften ausgesetzt sind. Als eine Folge des
Aufbaus der erfinderischen Héschenwindel werden
die Verbindungen keinen Abldskraften ausgesetzt,
die bezuglich einer Beanspruchung unvorteilhaft
sind. Folglich sind die Anforderungen, die an die Ei-
genschaften dieser Verbindungen gestellt werden,
wesentlich weniger streng als die Erfordernisse, die
an die Verbindungen bekannter Héschenwindeln ge-
stellt werden. Die durch das erfinderische Verfahren
erzeugten Verbindungen sind auch aus einem asthe-
tischen Gesichtspunkt attraktiv und erflillen den
Zweck, herkdbmmliche Unterhosen zu imitieren, we-
sentlich besser als die vorbekannten Héschenwin-
deln.

[0031] Das erfinderische Verfahren stellt ferner ge-
wisse technische Herstellungsvorteile gegentber
dem bekannten Verfahren des Verbindens der Sei-
tenteile einer Hoschenwindel, die durch die vorge-
nannte EP-A2-0,320,991 gelehrt wird, bereit. Beim
Herstellen der bekannten Héschenwindel ist ein gro-
Reres Mal} an Prazision erforderlich, wenn die Kan-
ten der Seitenteile miteinander verbunden werden,
sowohl in Bezug auf das Falten der Zuschnitte, so
dass die Seitenkanten des Vorder- und Hinterseiten-
teils Kante auf Kante liegen werden und als auch in
Bezug auf den tatsachlichen Verbindungsvorgang,
bei dem eine Schweil3- oder Klebeeinheit mit der glei-
chen Prazision gefuhrt werden muss. Beim Praktizie-
ren des erfinderischen Verfahrens ist es aus einem
funktionellen Aspekt unwesentlich, ob die Bander in
ihrer gedachten Position auf dem Vorderseitenteil ge-
ringflgig versetzt sind oder nicht, wenn die Bander
auf der darunter liegenden Bahn oder Reihung aus
Zuschnitten angebracht werden oder ob die Klebe-
mittelwulste 23 (Fig. 3) aus ihrer gedachten Position
nachfolgend dem besagten Aufbringen geringfligig
seitlich versetzt sind oder nicht, vorausgesetzt selbst-
verstandlich, dass die Bander derart dimensioniert
sind, dass sie derartige Abweichungen zulassen. Die
gleichen Vorteile werden selbstverstandlich erzielt,
wenn andere Verfahren wie beispielsweise Ultra-
schall oder Heillsiegelverfahren verwendet werden,
um die Bander und das Hillenmaterial miteinander
zu verbinden, anstelle der Verwendung von Klebe-
mittel. Weil die Verbindungen nur Scherkraften aus-
gesetzt werden, besteht grof3e Freiheit bezliglich des
gewahlten Verbindungstyps, z. B. kann die verwen-
dete Verbindung eine mechanische Verbindung ei-
nes Selbstbefestigungstyps sein.

[0032] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die
Dimension der Bander 13 in grolkem Mal} variiert
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werden kann und diese Erstreckung, wenn es ge-
wlinscht wird, ausreichend grof3 gestaltet werden
kann, um zu erméglichen, dass die Seitenteile der
Windel nahezu vollstandig aus den besagten Ban-
dern gebildet sind. Dieser Aufbau wird die Ver-
schwendung von Hillenmaterial reduzieren, da die
seitliche Erstreckung der Offnungen 15 in der Rei-
hung oder Bahn aus Zuschnitten auf ein entspre-
chendes Mal reduziert werden wird. Im Falle dieses
Aufbaus ist es jedoch nicht mdéglich, die Bander in ei-
nem einmal gefalteten Zustand an dem Héschenwin-
delzuschnitt anzubringen, da die Bander dann ge-
trennt wirden, wenn die einzelnen Zuschnitte aus der
Zuschnittbahn herausgeschnitten werden. Um das
Anbringen von Bandern mit gréerer Erstreckung in
Umfangsrichtung der herzustellenden Windel zu er-
moglichen, ist es notwendig, die Bander vor dem Auf-
bringen in einer Ziehharmonika-ahnlichen Art und
Weise zu falten, um so die Erstreckung der Bander in
Querrichtung der Zuschnitte zu begrenzen. Fig.5
stellt ein Beispiel eines Ziehharmonika-gefalteten
Bandes 31 dar, das auf die gleiche Art und Weise wie
die Bander 13 auf einem Hdschenwindelzuschnitt
aufgebracht werden kann.

[0033] Das vorstehende Verfahren des Anbringens
der Bander auf den Seitenteilen eines Héschenwin-
delzuschnitts kann sowohl bei der Quer- als auch der
Langsproduktion von Hoéschenwindeln eingesetzt
werden, jedoch mit dem Unterschied, dass es im Fal-
le der Langsproduktion notwendig ist, die einzelnen
Zuschnitte aus der Zuschnittbahn zu schneiden, be-
vor die Rickseitenteile auf die Vorderseitenteile ge-
faltet werden.

[0034] Werden die Zuschnitte in Form einzelner Zu-
schnitte geférdert, konnen die Bander auf der Hiillen-
lage 2 aufgebracht werden statt auf der Hllenlage 9
und zwar durch zunachst Befestigen eines freien En-
des der Bander an den Vorderseitenteilen des Zu-
schnitts und danach Falten des Zuschnitts. Die Ban-
der, die urspriinglich nicht gefaltet und flach sind,
werden dann nach innen Uber die Hinterseitenteile
des gefalteten Zuschnitts gefaltet und daran befes-
tigt.

[0035] Diesbezuglich wird herausgehoben, dass die
Bander selbstverstandlich an den Vorder- und Hinter-
seitenteilen in einer umgekehrten Art und Weise zu
der beschriebenen befestigt sein kénnen, d. h. die
Bander kénnen zuerst an den Rickseitenteilen und
dann den Vorderseitenteilen befestigt werden.

[0036] Fig. 6 stellt ein Band 32 dar, das an einem
bereits gefalteten Zuschnitt befestigt werden kann
und zwar durch Durchfihren der Zuschnittsseitentei-
le, die aufeinander gefaltet wurden zwischen den frei-
en Kanten des Bands 32 und Pressen dieser Kanten
fest auf die Seitenteile durch Aufbringen einer exter-
nen Kraft.
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[0037] Gemal einer Variante des in Bezug auf die
Fig. 1-Fig. 4 beschriebenen Verfahrens kénnen die
gefalteten Bander zwischen den Vorder- und Hinter-
seitenteilen im finalen Stadium des Faltens der Zu-
schnitte und Befestigens daran in einer einzigen Stu-
fe gefihrt werden.

[0038] Wie es erwahnt wurde, weisen die vorste-
henden Hdschenwindeln eine Vielzahl guter Merk-
male, aber auch einige Nachteile auf. Es ist schwie-
rig, eine Héschenwindel zu wechseln, wenn sich der
Trager in einer liegenden Position befindet und es ist
notwendig, ein Bekleidungsstick, das aulierhalb der
Hoschenwindel getragen wird, zu entfernen, wenn
der Wechsel vorgenommen wird. Auch kann eine be-
nutzte Hoschenwindel nicht zusammengerollt und
auf die gleiche Art und Weise wie eine einteilige Win-
del versiegelt werden. Ferner besteht eine gréRere
Neigung, dass der Windeltrager schmutzig wird,
wenn die benutzte Hoschenwindel von mit Fakalien
entfernt wird.

[0039] Diese Nachteile kdnnen in einer besonders
einfachen Art und Weise bei einer erfinderischen
Hoschenwindel gelést werden und zwar einfach
durch Verwendung von Bandern, die aus zwei Teilen
aufgebaut sind, die mittels einer |6sbaren und wieder-
befestigbaren Befestigungseinrichtung verbunden
sind. Die Fig.7 und Fig. 8 sind entsprechend ein
Querschnitt und eine Seitenansicht zweier derartiger
Bander 33 und 34, wahrend Fig. 9 eine Héschenwin-
del darstellt, die mit einem Band 33 versehen ist. Das
Band 33 besteht aus zwei Teilen 35, 36, die durch
eine Reihe von Vorspriingen 37, die von dem Teil 35
vorragen und durch eine Reihe an Offnungen in dem
Teil 36 ausgebildet sind, treten, aneinander befestigt
sind. Dies ermdglicht es, die in Eig. 9 dargestellte
Hoschenwindel zu entfernen und zu ersetzen, ohne
eine Hose, eine Unterhose oder ein dhnliches Beklei-
dungsstiick, das aufierhalb der Hoschenwindel ge-
tragen wird, vollstandig entfernen zu missen und
zwar durch Lésen der Bandteile 35, 36 voneinander,
so dass entweder der Hinterteil oder der Vorderteil
zwischen die Beine des Tragers durchgefihrt werden
kénnen. Eine Ersatz-Héschenwindel kann danach
durch Lésen der Bandteile der besagten Héschen-
windel voneinander und nachfolgendes Einfiihren
des Vorder- oder Hinterteils der Ersatz-Héschenwin-
del zwischen den Beinen des Tragers angelegt wer-
den. Die zwei Bandteile werden dann aneinander be-
festigt, und zwar durch Einfihren der Reihe an Vor-
spriingen auf dem einen Bandteil in die Reihe an Off-
nungen in dem anderen Teil, wonach die Hoschen-
windel in der gleichen Art und Weise wie eine Unter-
hose nach oben in ihre korrekte Trageposition gezo-
gen wird, es sei denn, dies wurde bereits beim Wie-
derbefestigen der Ersatz-Héschenwindel durchge-
fuhrt.

[0040] Fig. 8 stellt schematisch ein Band 34 dar,
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das aus zwei Teilen 38, 29 aufgebaut ist, die mittels
einer mechanischen Befestigungseinrichtung 40 z. B.
einem selbstbefestigenden oder einem Kilettver-
schlussband miteinander verbunden sind. Die Befes-
tigungseinrichtungen, die in den Fig. 7-Fig. 9 darge-
stellt sind, stellen lediglich Beispiele geeigneter Be-
festigungseinrichtungen dar und es versteht sich,
dass die in Fig. 9 dargestellte Hoschenwindel mit ei-
ner Vielzahl anderer Typen an Befestigern versehen
werden kann, die innerhalb des Fachwissens eines
Ublichen Fachmanns liegen. Zum Beispiel kénnen
Klebemittelbefestiger verwendet werden und auch
andere Typen mechanischer Befestiger als die die
beschrieben wurden, wie beispielsweise Kndpfe und
Knopflécher, Haken und Osen etc., kénnen verwen-
det werden.

[0041] Obwohl die Erfindung nur unter Bezugnah-
me auf Hoschenwindeln beschrieben und dargestellt
wurde, versteht sich, dass die Erfindung auch auf Hy-
gienehdschen, d. h. Héschen in denen Absorptions-
kérper zum Absorbieren von Menstrualfluid oder ge-
ringem Inkontinenzausfluss integriert sind, angewen-
det werden kann.

[0042] Es versteht sich, dass die beschriebenen
Ausfuhrungsformen innerhalb des Umfangs der Er-
findung modifiziert werden kdnnen. Zum Beispiel
kénnen die Absorptionskorper eine Form aufweisen
anders als die beschriebene und sie kdnnen mehrere
Lagen umfassen, was wiederum bedeutet, dass die
beschriebene Anlage zum Herstellen von Héschen-
windeln gemaR der Erfindung entsprechend modifi-
ziert werden wird. Ferner kdnnen die Héschenwindel-
zuschnitte mit Hilfe einer anderen Einrichtung als der
beschriebenen gefaltet und die Vorder- und Hinter-
seitenteile der Zuschnitte zusammengebracht wer-
den. Die einzelnen Héschenwindeln kdnnen aus der
kontinuierlichen Bahn aus Zuschnitten in Verbindung
mit dem Zusammenbringen der Vorder- und Hinter-
seitenteile der Zuschnitte ausgeschnitten werden,
statt in einem separaten nachfolgenden Stadium.
Ferner kann mehr als ein Band verwendet werden,
um die gegenlberliegenden Vorder- und Hintersei-
tenteile aneinander zu befestigen. Die Erfindung ist
daher lediglich durch den Umfang der folgenden Pa-
tentanspriiche begrenzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines absorbieren-
den Gegenstandes in Form einer HOschenwindel
oder eines Hygienehdschens, ausgehend von einem
flachen Zuschnitt (A-C), der einen langlichen Ab-
sorptionskérper (5) umfasst, der zwischen zwei Hul-
lenlagen (2, 9) eingeschlossen ist, die an entgegen-
gesetzten Vorder- und Hinterteilen des Absorptions-
korpers Seitenteile (19, 20 bzw. 21, 22) aufweisen,
die sich auf beiden Seiten des Koérpers seitlich tber
diesen hinaus erstrecken, wobei das Verfahren den
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Schritt umfasst: Falten des Zuschnitts um eine Quer-
achse, so dass die Endkanten (16, 17) der Seitenteile
Kante an Kante liegen, gekennzeichnet durch Plat-
zieren wenigstens eines einfach gefalteten oder zieh-
harmonikaartig gefalteten Bands (13; 31, 32) aus fle-
xiblem Material zwischen jedes Paar Vorder- und
Ruckseitenteile (19, 21 bzw. 20, 22), die im gefalteten
Zustand des Zuschnitts einander gegenuberliegen
oder durch Falten wenigstens eines Bands aus flexib-
lem Material um jedes Paar Vorder- und Rickseiten-
teile (19, 21 bzw. 20, 22), die im gefalteten Zustand
des Zuschnitts einander gegenuiiberliegen, und durch
Befestigen der freien Enden der Bander an benach-
barten Seitenteilen, so dass die Bander derart ange-
ordnet sind, dass sich entsprechende Falten parallel
zu den Seitenkanten der Seitenteile erstrecken, so
dass solche Kanten des Bands, die in den Seitentei-
len in Richtung zueinander gefaltet werden, einander
zugewandt sein werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch Platzieren der gefalteten Bander (13) und Be-
festigen der Bander an den Vorder- oder Hinterteilen
(19, 20 bzw. 21, 22) vor dem Falten des Zuschnitts
(A-C).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch Falten der Bander (31, 32) in einer
Ziehharmonika-ahnlichen Art und Weise vor ihrem
Anbringen an den Seitenteilen.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, gekenn-
zeichnet durch die Verwendung von Bandern (33;
34), die aus zwei Teilen (35, 36; 38, 39) aufgebaut
sind, die mittels einer I6sbaren und wiederbefestigba-
ren Befestigungseinrichtung miteinander verbunden
sind.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen

7/9



DE 69535058 T3 2010.12.09

Anhangende Zeichnungen
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