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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0001] Diese Erfindung bezieht sich allgemein auf
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen
absorbierender Elemente, wie beispielsweise eines
absorbierenden Kerns, der flir Gegenstande, wie bei-
spielsweise Einwegwindeln, Trainingshosen fir Kin-
der, Vorsorgeprodukte fur Frauen, Inkontinenzgegen-
stéande, und dergleichen, verwendet wird, und insbe-
sondere auf ein solches absorbierendes Element,
das aus einem fasrigen Material aufgebaut ist und
eine verstarkende Bahn besitzt, die darin eingesetzt
ist.

[0002] Ein herkdbmmliches Verfahren, um fasrige,
absorbierende Elemente zu bilden, setzt herkémmli-
che Luftformungstechniken ein, bei denen eine fasri-
ge Bahn aus zelluloseartigem oder anderem, geeig-
netem, absorbierendem Material in einem herkdmm-
lichen Zerfaserer oder einer anderen Schredder-
oder Zerkleinerungsvorrichtung zerfasert wird, um ei-
nen fluidisierten Fluss aus diskreten Fasern zu bil-
den. Teilchen aus super-absorbierendem Material
kénnen auch mit den diskreten Fasern vermischt
werden. Die Mischung der Fasern und der super-ab-
sorbierenden Teilchen werden in einem Luftstrom in-
nerhalb einer Formungskammer mitgerissen und
durch einen Luftstrom zu einer mit kleinen Offnungen
versehenen Formungsflache gerichtet, die sich inner-
halb der Formungskammer bewegt. Die Luft fuhrt
durch die Formungsflache hindurch, wahrend die Fa-
sern und die superabsorbierenden Teilchen auf der
formenden Oberflache gesammelt werden, um ein
fasriges, absorbierendes Element zu bilden. Zusatz-
lich kénnen Bindemittel oder andere verfestigende
Komponenten eingesetzt werden, um ein stabilisier-
tes, absorbierendes Element zu erzielen. Das absor-
bierende Element kann dann auch bevorratet werden
oder kann unmittelbar fur eine weitere Verarbeitung
und einen Zusammenbau mit anderen Komponen-
ten, um einen absorbierenden Gegenstand herzu-
stellen, weitergeleitet werden.

[0003] Andere herkdbmmliche Techniken, wie bei-
spielsweise Trockenformungstechniken, Nasslege-
techniken, Schaumbildungstechniken, und verschie-
dene Nassformungstechniken, sind auch eingesetzt
worden, um stabilisierte, absorbierende Elemente zu
bilden. Die sich ergebenden, absorbierenden Ele-
mente haben absorbierende Fasern, naturliche Fa-
sern, synthetische Fasern, super-absorbierende Ma-
terialien, Bindemittel, verfestigende Komponenten, in
erwlinschten Kombinationen, enthalten.

[0004] Absorbierende Elemente kdnnen durch Hin-
zufligen von Verstarkungsmaterialien, wie Verstar-
kungsfilamente, Gewebeschichten, Vliesschichten
und Netzmaterialien zu dem fasrigen Material, ver-
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festigt werden. Zum Beispiel offenbart die gemein-
sam Ubertragene US-Patentanmeldung Serial No.
10/306,086 mit dem Titel "Absorbent Article with Re-
inforced Absorbent Structure", angemeldet am
27.11.2002 von David W. Heyn et al (Attorney Docket
No. K-C 16836B), ein verstarktes, fasriges, absorbie-
rendes Element, das aus einem fasrigen Material und
einem Baumwollstoff (z. B. Netz- oder Maschenmate-
rial), das innerhalb des fasrigen Materials eingesetzt
ist, um das absorbierende Element zu verfestigen
und das Risiko eines ReilRens davon wahrend der
Benutzung zu verringern, aufgebaut ist.

[0005] Die Europaische Patentanmeldung EP
0467409 A1 offenbart auch ein absorbierendes Kis-
sen, das eine verstarkende Bahn darin besitzt. Die
verstarkende Bahn weist langs und seitlich sich
schneidende Einzelfaden (Strands) auf. Einige oder
alle der Einzelfaden sind aus einem inneren, ersten
polymeren Material, das einen ersten Schmelzpunkt
besitzt, und einem &ufieren, zweiten polymeren Ma-
terial, das einen zweiten Schmelzpunkt, niedriger als
der erste Schmelzpunkt, besitzt, gebildet. Die ver-
starkende Bahn wird in eine Formungskammer ein-
gefuhrt, die fluidisiertes, fasriges Material enthalt, das
auf einer Trommel niedergeschlagen ist. Die Offnun-
gen, die durch die sich schneidenden Einzelfaden der
Bahn definiert sind, sind ausreichend grof3 dimensio-
niert, um zu ermdglichen, dass das fasrige Material
durch die Bahn zu einer formenden Oberflache hin-
durchfahrt, um eine erste Schicht des Kissens zu bil-
den. Die Bahn wird dann auf die erste Kissenschicht
aufgelegt und eine zweite Schicht wird tiber der Bahn
gebildet. Das gesamte Kissen wird dann erwarmt, um
das zweite, allerdings nicht das erste, polymere Ma-
terial der Bahn-Einzelfaden zu schmelzen, um die
Bahn zwischen der ersten und der zweiten Schicht
des absorbierenden Kissens zu verschmelzen.

[0006] Allerdings sind geeignete Verfahren und Vor-
richtungen zum Bilden eines verstarkten, fasrigen,
absorbierenden Elements, ohne das Erfordernis ei-
nes Bondens oder eines in sonstiger Weise klebema-
Rigen Verbindens einer verstarkenden Bahn inner-
halb des absorbierenden Elements bisher unbekannt
gewesen. Insbesondere ist ein Bedarf nach einem
Verfahren und einer Vorrichtung vorhanden, die eine
fortlaufende Bahn aus Baumwollstoff (Scrim) bzw.
Mull in eine luftformende Vorrichtung in einer solchen
Art und Weise zuflihrt, die eine geeignete Ausrich-
tung und Befestigung des Baumwollistoffs innerhalb
des fasrigen, absorbierenden Elements erleichtert,
um eine Trennung des fasrigen Materials von dem
Baumwollstoff bzw. dem Mull zu unterbinden.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG
[0007] Allgemein weist eine Ausflihrungsform eines

Verfahrens zum Herstellen eines verstarkten, absor-
bierenden Elements ein Ansammeln von fasrigem
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Material auf einer formenden Oberflache, um zumin-
dest teilweise das absorbierende Element zu bilden,
auf. Fasriges Material wird mit einer verstarkenden
Bahn verschlungen, die auf zumindest einem Bereich
des teilweise gebildeten, absorbierenden Elements
Uberlegt wird. Zusatzliches fasriges Material wird auf
der formenden Oberflache angesammelt, um weiter-
hin das absorbierende Element zu bilden, wodurch
zumindest ein Bereich des fasrigen Materials, das
das absorbierende Element bildet, mit mindestens
entweder der verstarkenden Bahn oder dem fasrigen
Material, verschlungen mit der verstarkenden Bahn,
verschlungen wird, um die verstarkende Bahn inner-
halb des absorbierenden Elements zu sichern.

[0008] In einer anderen Ausflihrungsform weist das
Verfahren zum Herstellen eines verstarkten, absor-
bierenden Elements allgemein ein Fluidisieren eines
fasrigen Materials innerhalb einer formenden Kam-
mer und Bewegen einer formenden Oberflache in-
nerhalb der formenden Kammer entlang eines Wegs
im Wesentlichen von einem Eingang zu einem Aus-
gang der formenden Kammer, wodurch die formende
Oberflache dem flieRenden, fasrigen Material im We-
sentlichen entlang des Wegs ausgesetzt wird, auf.
Fasriges Material sammelt sich auf der sich bewe-
genden, formenden Oberflache, um teilweise das ab-
sorbierende Element zu bilden. Eine verstarkende
Bahn wird von einer Quelle der verstarkenden Bahn,
angeordnet aulenseitig der formenden Kammer, in
den Innenraum der formenden Kammer Uber eine
Offnung darin beférdert, wodurch innere und duRere
Oberflachen der Bahn dem flieRenden, fasrigen Ma-
terial innerhalb der formenden Kammer ausgesetzt
werden. Die verstarkende Bahn uberlegt das teilwei-
se gebildete, absorbierende Element innerhalb der
formenden Kammer, wobei die verstarkende Bahn ei-
nen Weg innerhalb des Innenraums der formenden
Kammer von der Offnung der formenden Kammer zu
dem teilweise geformten, absorbierenden Element in
einem Bereich von ungefahr 1 cm bis ungeféhr 10 cm
durchquert. Zusatzliches fasriges Material wird auf
der formenden Oberflache angesammelt, um weiter-
hin das absorbierende Element zu bilden und allge-
mein die verstarkende Bahn innerhalb des absorbie-
renden Elements zu befestigen.

[0009] In einer anderen Ausfiihrungsform weist ein
Verfahren zum Herstellen eines verstarkten, fasrigen,
absorbierenden Elements allgemein ein Verschlin-
gen von fasrigem Material mit einer verstarkenden
Bahn, die miteinander verbundene Filamente besitzt,
die zusammen eine Vielzahl von Offnungen in der
Bahn definieren, auf. Die verstarkende Bahn wird
Uber eine ein absorbierendes Element bildenden
Oberflache gelegt. Das fasrige Material wird auf der
formenden Oberflache angesammelt, um das absor-
bierende Element zu bilden und das fasrige Material,
das das absorbierende Element bildet, mit entweder
der verstarkenden Bahn oder dem fasrigen Material,
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verschlungen mit der verstarkenden Bahn, zu ver-
schlingen, um die verstarkende Bahn an dem absor-
bierenden Element zu befestigen.

[0010] In einer anderen Ausfuhrungsform weist ein
Verfahren zum Herstellen eines verstarkten, fasrigen,
absorbierenden Elements allgemein ein Beférdern
einer verstarkenden Bahn in Langsrichtung von ei-
nem Vorrat der Bahn zu einer formenden Oberflache
hin auf, auf der das absorbierende Element gebildet
wird. Die Querposition der verstarkenden Bahn wird
kontrolliert, wenn sie in Langsrichtung von ihrer Quel-
le zu der formenden Oberflache hin beférdert wird.
Das fasrige Material wird mit der verstarkenden Bahn
verschlungen, wenn die Bahn zu der formenden
Oberflache hin beférdert wird, und die Bahn wird tUber
die formende Oberflache uberlegt. Fasriges Material
wird auf der formenden Oberflache angesammelt,
um das absorbierende Element zu bilden und um all-
gemein die verstarkende Bahn an dem absorbieren-
den Element zu befestigen.

[0011] In einer anderen Ausfihrungsform weist ein
Verfahren zum Herstellen eines verstarkten, absor-
bierenden Elements, das ein fasriges Material und
eine verstarkende Bahn umfasst, allgemein ein An-
sammeln von fasrigem Material auf einer formenden
Oberflache, um zumindest teilweise das absorbieren-
de Element zu bilden, auf. Die verstarkende Bahn
wird auf zumindest einem Bereich des teilweise gebil-
deten, absorbierenden Elements Uberlegt. Zusatzli-
ches fasriges Material wird auf der formenden Ober-
fliche angesammelt, um weiterhin das absorbieren-
de Element zu bilden, wodurch die verstarkende
Bahn allgemein innerhalb des absorbierenden Ele-
ments angeordnet wird. Das absorbierende Element
wird im Wesentlichen einem Abschabvorgang unter-
worfen, um fasriges Material von dem absorbieren-
den Element zu entfernen.

[0012] Eine andere Ausfihrungsform eines Verfah-
rens zum Herstellen eines verstarkten, absorbieren-
den Elements, das ein fasriges Material und eine ver-
starkende Bahn umfasst, weist allgemein ein Ansam-
meln von fasrigem Material auf einer formenden
Oberflache, um zumindest teilweise das absorbieren-
de Element zu bilden, auf. Die verstarkende Bahn
wird auf zumindest einem Bereich des teilweise gebil-
deten, absorbierenden Elements Uberlegt. Zusatzli-
ches fasriges Material wird auf der formenden Ober-
fliche angesammelt, um weiterhin das absorbieren-
de Element zu bilden, wodurch die verstarkende
Bahn allgemein innerhalb des absorbierenden Ele-
ments angeordnet ist. Das absorbierende Element
wird so gebildet, dass es eine Dicke, die im Wesent-
lichen nicht gleichférmig entlang zumindest eines Be-
reichs der Lange des absorbierenden Elements ist,
besitzt.

[0013] In einer noch anderen Ausflihrungsform ei-
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nes Verfahrens zum Herstellen eines verstarkten, ab-
sorbierenden Elements, das ein fasriges Material und
eine verstarkende Bahn umfasst, wird das fasrige
Material auf einer formenden Oberflache angesam-
melt, um zumindest teilweise das absorbierende Ele-
ment zu bilden. Die verstarkende Bahn wird auf zu-
mindest einem Bereich des teilweise gebildeten, ab-
sorbierenden Elements Uiberlegt, so dass die Position
der verstarkenden Bahn relativ zu der Dicke des ab-
sorbierenden Elements im Wesentlichen ungleichfor-
mig entlang zumindest eines Bereichs der Lange des
absorbierenden Elements ist. Zusatzliches fasriges
Material wird auf der formenden Oberflache ange-
sammelt, um weiterhin das absorbierende Element
zu bilden, wodurch die verstarkende Bahn im We-
sentlichen innerhalb des absorbierenden Elements
angeordnet wird.

[0014] Eine Ausflhrungsform der Vorrichtung zum
Herstellen eines verstarkten, absorbierenden Ele-
ments, das ein fasriges Material und eine verstarken-
de Bahn umfasst, weist allgemein eine Formungs-
kammer, die so angepasst ist, um ein flieRendes, fas-
riges Material darin aufzunehmen, und eine formen-
de Oberflache, die innerhalb der formenden Kammer
bewegbar ist und so angepasst ist, um fasriges Ma-
terial darauf anzusammeln, um das absorbierende
Element zu bilden, auf. Eine Quelle der verstarken-
den Bahn ist im Wesentlichen auRerhalb der formen-
den Kammer angeordnet. Ein Zufihrrohr besitzt ein
Einlassende, das zu der AulRenseite der formenden
Kammer hin offen ist, ein Auslassende, das zu der In-
nenseite der formenden Kammer hin offen ist, und ei-
nen zentralen Durchgangsweg, der sich zwischen
dem Einlassende und dem Auslassende erstreckt.
Zumindest ein Teil des Zuflihrrohrs, benachbart zu
dem Auslassende davon, erstreckt sich innerhalb
des Innenraums der formenden Kammer. Das Zu-
fuhrrohr ist so angeordnet, um die verstarkende Bahn
von der Quelle der verstarkenden Bahn in den zen-
tralen Durchgangsweg des Rohrs hinein an dem Ein-
lassende davon aufzunehmen und um die Bahn zu
dem Auslassende davon, fir ein Befordern innerhalb
der formenden Kammer zu der formenden Oberfla-
che hin, zu flhren.

[0015] In einer anderen Ausfiihrungsform weist die
Vorrichtung zum Herstellen eines verstarkten, absor-
bierenden Elements ein fasriges Material und eine
porose, verstarkende Bahn, die innere und aullere
Oberflachen, allgemein, besitzt, eine formende Kam-
mer, die so angepasst ist, um ein flieBendes, fasriges
Material zu enthalten, und eine formende Oberflache,
die innerhalb der formenden Kammer entlang eines
gekrimmten Wegs, im Wesentlichen von einem Ein-
gang der formenden Kammer zu einem Ausgang da-
von, zu enthalten, auf. Die formende Oberflache ist
so angepasst, um fasriges Material darauf anzusam-
meln, um das absorbierende Element zu bilden. Eine
Quelle der verstarkenden Bahn ist allgemein auf der
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AuBenseite der formenden Kammer angeordnet. Die
formende Kammer besitzt eine Offnung, durch die die
verstarkende Bahn in die formende Kammer hinein
fur eine darauf folgende Beférderung innerhalb der
formenden Kammer zu der formenden Oberflache
hin aufgenommen wird. Die Offnung ist auslaufseitig
des Eingangs der formenden Kammer, im Wesentli-
chen in der Richtung der Bewegung der formenden
Oberflache entlang des Wegs, angeordnet.

[0016] In einer noch anderen Ausfiihrungsform
weist die Vorrichtung zum Herstellen eines verstark-
ten, absorbierenden Elements, aufgebaut aus einem
fasrigen Material und einer verstarkenden Bahn, eine
formende Kammer, die so angepasst ist, um ein flie-
Rendes, fasriges Material in das Innenvolumen der
Kammer aufzunehmen, und eine formende Oberfla-
che, die innerhalb der formenden Kammer bewegbar
ist und so angepasst ist, um fasriges Material darauf
anzusammeln, um das absorbierende Element zu bil-
den, auf. Eine Quelle der verstarkenden Bahn ist im
Wesentlichen auen zu der formenden Kammer an-
geordnet und die formende Kammer besitzt eine Off-
nung, durch die die verstarkende Bahn in Langsrich-
tung von der Quelle der verstarkenden Bahn in das
Innenvolumen der formenden Kammer, fiir ein darauf
folgendes Einsetzen in das absorbierende Element
hinein, beférdert wird. Die Offnung der formenden
Kammer ist von der formenden Oberflache so beab-
standet, dass die innere und die duflere Oberflache
der verstarkenden Bahn zu dem flieRenden, fasrigen
Material in der formenden Kammer hin freigelegt
sind, wenn sich die Bahn von der Offnung der for-
menden Kammer zu der formenden Oberflache hin
bewegt. Eine Prufvorrichtung, zwischen der Quelle
der verstarkenden Bahn und der formenden Kam-
mer, ist so betreibbar, um die Querposition der ver-
stéarkenden Bahn zu bestimmen, wenn die Bahn in
Langsrichtung dazwischen beférdert wird.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0017] Fig.1 zeigt einen schematischen Seiten-
aufriss einer Vorrichtung zum Bilden eines verstark-
ten, fasrigen, absorbierenden Elements;

[0018] Fig. 2 zeigt einen vergroRerten Seitenaufriss
eines Teils der Vorrichtung der Fig. 1;

[0019] Fig. 3 zeigt eine schematische, perspektivi-
sche Ansicht einer formenden Trommel der Vorrich-

tung der Fig. 1;

[0020] Fig. 4 zeigt einen Teilquerschnitt der Vorrich-
tung der Fig. 1;

[0021] Fig. 5 zeigt einen vergroRerten Seitenaufriss
des mit Kreis versehenen Teils der Vorrichtung der

Fig. 2;
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[0022] Fig. 6 zeigt einen Querschnitt, der entlang
der Ebene der Linie 6-6 der Fig. 5 vorgenommen ist;

[0023] Fig. 7 zeigt einen vergroRerten Seitenaufriss
eines Kontrollsystems zum Kontrollieren der Querpo-
sition einer verstarkenden Bahn wahrend der Befor-
derung der Bahn in Langsrichtung;

[0024] Fig. 8 zeigt eine Draufsicht des Kontrollsys-
tems der Fig. 7;

[0025] Fig. 9 zeigt eine vergrofRerte Draufsicht ei-
nes Teils des Kontrollsystems der Fig. 8;

[0026] Fig. 10 zeigt einen vergrolRerten Seiten-
aufriss eines Teils einer zweiten Ausfihrungsform
der Vorrichtung zum Bilden eines verstarkten, fasri-
gen, absorbierenden Elements;

[0027] Fig. 11 zeigt einen perspektivischen Schnitt
eines Teils der formenden Trommel der Fig. 3, wobei
ein verstarktes, absorbierendes Element gerade auf
der Trommel gebildet wird;

[0028] Fig. 12 zeigt einen Langsquerschnitt eines
absorbierenden Elements, das in der Vorrichtung der
Eig. 1 gebildet ist; und

[0029] Fig. 13 zeigt einen schematischen Schnitt ei-
nes verstarkten, absorbierenden Elements, das
durch Verdichtungswalzen hindurchfahrt.

[0030] Entsprechende Bezugszeichen geben ent-
sprechende Teile durch die verschiedenen Ansichten
der Zeichnungen hinweg an.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUN-
GEN

[0031] Die vorliegende Erfindung ist allgemein auf
ein Verfahren und eine Vorrichtung, allgemein be-
zeichnet mit 1 in Fig. 1, zum Herstellen eines ver-
starkten, fasrigen, absorbierenden Elements, allge-
mein mit 3 bezeichnet, umfassend fasriges Material
und/oder ein anderes, teilchenférmiges Material und
eine verstarkende Bahn, die das absorbierende Ele-
ment verstarkt, gerichtet. Unter besonderen Aspek-
ten kann das absorbierende Element 3 weiter als ein
absorbierender Kern innerhalb von Einwegeproduk-
ten fur die personliche Vorsorge, wie beispielsweise
Windeln, Trainingshosen fiir Kinder, Inkontinenzpro-
dukte fir Erwachsene, Vorsorgeprodukte fiir Frauen,
medizinische Bekleidungsstiicke, Bandagen, und
dergleichen, verwendet werden.

[0032] Wie insbesondere die Fig. 1 und Fig. 2 zei-
gen, und fur den Zweck, die vorliegende Erfindung zu
beschreiben, besitzt die Vorrichtung 1 eine angezeig-
te Maschinenrichtung MD, die sich im Wesentlichen
in einer Richtung erstreckt, in der das absorbierende
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Element, oder eine bestimmte Komponente oder ein
Material davon, in Langsrichtung entlang einer und
durch eine bestimmte lokale Position der Vorrichtung
transportiert wird. Eine Quer-Maschinenrichtung CD
(Fig. 3 und Fig. 4) der Vorrichtung 1 liegt allgemein
innerhalb der Ebene des absorbierenden Elements
3, oder einer bestimmten Komponenten oder eines
Materials davon, und liegt quer zu der Maschinen-
richtung MD. Eine Z-Richtung ZD der Vorrichtung 1
liegt im Wesentlichen senkrecht zu sowohl der Ma-
schinenrichtung MD als auch der Quer-Maschinen-
richtung CD, und erstreckt sich allgemein entlang ei-
ner in die Tiefe weisenden Dicken-Dimension des ab-
sorbierenden Elements 3, das durch die Vorrichtung
gebildet ist.

[0033] Die Vorrichtung 1 weist eine bewegbare,
durchlécherte, formende Oberflache 5 auf, die sich
um den Umfang einer Trommel 7 herum erstreckt (die
Bezugszeichen bezeichnen allgemein deren Gegen-
stande). Die Trommel 7 ist an einer Welle 9 befestigt,
die durch Lager 11 mit einem Trager 13 befestigt ist.
Wie in Fig. 4 dargestellt ist, umfasst die Trommel
eine kreisférmige Wand 15, die mit der Welle 9, fir
eine Drehung zusammen damit, verbunden ist. Die
Welle 9 wird drehend durch einen geeigneten Motor
oder eine Langswelle (nicht dargestellt) in einer Ge-
genuhrzeigerrichtung in der dargestellt Ausfiihrungs-
form der Eig. 1 angetrieben. Die kreisférmige Wand
15 halt frei tragend die formende Oberflache 5 und
die gegentberliegende Seite der Trommel 7 ist offen.
Ein Vakuumkanal 17, der radial nach innen zu der for-
menden Oberflache 5 angeordnet ist, erstreckt sich
Uber einen Bogen des Innenraums der Trommel. Der
Vakuumkanal 17 besitzt eine gebogene, langliche
Eintritts6ffnung 19 unter der durchlécherten, formen-
den Oberflache 5, wie in weiterem Detail nachfolgend
beschrieben werden wird, fur eine Flissigkeits-Ver-
bindung zwischen dem Vakuum-Kanal und der for-
menden Oberflache. Der Vakuumkanal 17 ist an ei-
nem Vakuumkanal 21, der mit einer Vakuumquelle 23
verbunden ist, befestigt und steht in einer Flissig-
keits-Verbindung damit (schematisch in Fig. 4 darge-
stellt). Die Vakuumquelle 23 kann, zum Beispiel, ein
Absauggeblase sein.

[0034] Der Vakuumkanal 17 ist mit dem Vaku-
um-Zufihrkanal 21 entlang einer duReren Umfangs-
flache des Kanals verbunden und erstreckt sich in
Umfangsrichtung des Kanals. Der Vakuumkanal 17
steht radial nach aufen von dem Vakuumkanal 21 zu
der formenden Oberflache 5 hin vor und umfasst seit-
lich beabstandete Seitenwande 17A und winkelma-
Rig beabstandete Endwande 178. Die Welle 9 er-
streckt sich durch die Wand 15 und in den Vakuum-
zufthrkanal 21 hinein, wo sie in einem Lager 25 in-
nerhalb des Kanals aufgenommen ist. Das Lager 25
ist gegen den Vakuumzufuhrkanal 21 so abgedichtet,
dass keine Luft um die Welle 9 herum angesaugt
wird, wo sie in den Kanal eintritt. Der Vakuumkanal 17
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und der Kanal 21 sind durch eine oben liegende Be-
festigung 29 gehalten.

[0035] Ein Trommelrand 31 ist an der Wand 15 der
Trommel 7 montiert und besitzt eine Vielzahl von L6-
chern uber deren Oberflachenbereich verteilt, um so
eine im Wesentlichen freie Bewegung des Fluids, wie
beispielsweise Luft, durch die Dicke des Rands zu er-
zielen. Der Rand 31 ist allgemein in seiner Form rohr-
férmig und erstreckt sich um die Drehachse der Welle
9 nahe des Umfangs der Wand 15 herum. Der Rand
31 ist frei von der Trommelwand 15 weg hangend und
besitzt eine radial nach innen weisende Flache, die
eng benachbart zu der Eintritts6ffnung 19 des Vaku-
umkanals 17 positioniert ist. Um eine luftbestandige
Dichtung zwischen dem Rand 31 und der Eintrittsoff-
nung 19 des Vakuumkanals 17 zu erreichen, sind
Randdichtungen 33 an der nach innen weisenden
Oberflache des Rands 31 fiir einen gleitenden, dich-
tenden Eingriff mit den Wanden 17A des Vakuumka-
nals befestigt. Dichtungen (nicht dargestellt) sind
auch an den Endwéanden 178 des Vakuumkanals 17
fur einen gleitenden, dichtenden Eingriff mit der nach
innen weisenden Oberflache des Rands 31 befestigt.
Die Dichtungen kénnen aus einem geeigneten Mate-
rial, wie beispielsweise Filz, gebildet sein, um die
gleitenden, dichtenden Eingriffe zu ermdglichen.

[0036] Die Vorrichtung 1 weist weiterhin eine for-
mende Kammer 41 auf, durch die die formende Ober-
flache 5 gemeinsam mit der Trommel 7 und der Dre-
hung davon bewegbar ist. Die formende Kammer 41
ist durch eine vordere Wand 43, eine hintere Wand 45
und gegenuberliegende Seitenwande 47 (nur eine
davon ist in den Eig. 1 und Eig. 2 dargestellt), die zu-
sammengebaut sind und in einer herkémmlichen Art
und Weise so angeordnet sind, um ein Innenvolumen
zu definieren, dem die formende Oberflache 5 unter
Bewegung der formenden Oberflache innerhalb der
formenden Kammer ausgesetzt wird, definiert. Ge-
nauer gesagt bewegt sich, in der dargestellten Aus-
fuhrungsform, die formende Oberflache 5 in einer
Gegenuhrzeigerrichtung entlang eines gebogenen
Wegs P innerhalb der formenden Kammer 41 im We-
sentlichen von einem Eingang 51, uber den die for-
mende Oberflache in die formende Kammer, im We-
sentlichen frei von fasrigem Material, eintritt, zu ei-
nem Ausgang 53, durch den die formende Oberfla-
che die formende Kammer, mit dem absorbierenden
Element darauf gebildet, verlasst. Alternativ kann
sich die Trommel 7 in einer Uhrzeigerrichtung relativ
zu der formenden Kammer 41 drehen. Der Weg P ei-
ner Bewegung der formenden Oberflache 5 innerhalb
der formenden Kammer 41 besitzt eine Lange, die
durch den Bogen der formenden Oberflache, die sich
von dem Eingang 51 zu dem Ausgang 53 der formen-
den Kammer erstreckt, definiert ist. Zum Beispiel ist
in der dargestellten Ausfiihrungsform die Lange des
formenden Wegs P ungefahr zwei Drittel des gesam-
ten, duBeren Umfangs der Trommel 7 und entspricht
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einem Winkel von ungeféhr 240 Grad.

[0037] Eine herkémmliche Quelle an fasrigem Ma-
terial, wie beispielsweise ein Faservorrat-Reservoir
(nicht dargestellt) oder ein Zerfaserer 55, liefert ein
flieBendes, fasriges Material (z. B. eine Strémung
diskreter Fasern) in die formende Kammer 41 hinein.
Der Zerfaserer 55, der in den Fig. 1 und Fig. 2 darge-
stellt ist, ist betriebsmaRig oberhalb der formenden
Kammer 41 positioniert und kann eine Drehhammer-
muhle oder eine drehbare Pflickerwalze sein. Aller-
dings sollte verstandlich sein, dass der Zerfaserer 55
anstelle davon entfernt von der formenden Kammer
41 angeordnet sein kann und dass das flieRende,
fasrige Material zu dem Innenraum der formenden
Kammer auf andere Wege durch andere geeignete
Vorrichtungen zugefiihrt werden kann und innerhalb
des Schutzumfangs der Erfindung verbleibt. Als ein
Beispiel sind geeignete Zerfaserer von Paper Con-
verting Machine Company, mit Buros in Green Bay,
Wisconsin, USA, erhaltlich.

[0038] Das fasrige Material kann natirliche Fasern,
synthetische Fasern, und Kombinationen davon, um-
fassen. Beispiele von naturlichen Fasern umfassen
Zellulosefasern (z. B. Holzpulpefasern), Baumwollfa-
sern, Wollfasern, Seidefasern, und dergleichen,
ebenso wie Kombinationen davon. Synthetische Fa-
sern kdnnen Rayon-Fasern, Polyolefin-Fasern, Poly-
ester-Fasern, und dergleichen, und Kombinationen
davon, umfassen. Das fasrige Material, das in der
Vorrichtung der Eig. 1 eingesetzt ist, wird von einer
Fasermatte B aus Holzpulpe-Zellulosefasern, zuge-
fuhrt zu dem Zerfaserer 55, zugefiihrt, wobei der Zer-
faserer die Fasermatte in diskrete Fasern umwandelt
und fluidisiertes, fasriges Material in den Innenraum
der formenden Kammer 41 zufiihrt.

[0039] Anderes fasriges oder teilchenférmiges Ma-
terial zum Bilden des absorbierenden Elements 3
kann zusatzlich in die formende Kammer 41 zuge-
fuhrt werden. Zum Beispiel kénnen Teilchen oder Fa-
sern aus einem superabsorbierenden Material in die
formende Kammer 41, unter Einsetzen herkdmmli-
cher Mechanismen, wie beispielsweise Rohren, Ka-
nalen, Spritzgeraten, Dusen und dergleichen, eben-
so wie Kombinationen davon, eingefuhrt werden. In
der dargestellten Ausfiihrungsform wird das superab-
sorbierende Material in die formende Kammer 41
durch ein Zufihrkanal- und Dusensystem (das sche-
matisch in Fig. 1 dargestellt und mit dem Bezugszei-
chen 57 bezeichnet ist) zugefluhrt. Superabsorbieren-
de Materialien sind ausreichend im Stand der Technik
bekannt und sind einfach von verschiedenen Liefe-
ranten erhaltlich. Zum Beispiel ist das superabsorbie-
rende Material FAVOR SXM 880 von Stockhausen,
Inc. mit Buros in Greensboro, North Carolina, USA,
erhaltlich; und DRYTECH 2035 ist von Dow Chemical
Company, mit Buros in Midland, Michigan, USA ha-
ben, erhaltlich. Die Fasern, die Teilchen und ein an-
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deres erwlnschtes Material kdnnen in irgendeinem
geeigneten fluiden Medium innerhalb der formenden
Kammer 41 mitgefiihrt werden. Dementsprechend
sollte irgendeine Bezugnahme hier auf Luft, die das
mitfhrende Medium ist, dahingehend verstanden
werden, dass sie eine allgemeine Bezugnahme ist,
die irgendein anderes, operatives, mitfihrendes Fluid
einschlieft.

[0040] Die formende Kammer 41 ist durch einen ge-
eigneten Tragerahmen (nicht dargestellt) gehalten,
der an irgendwelchen anderen, geeigneten Bauteilen
so, wie dies notwendig oder erwilinscht ist, verankert
und/oder verbunden sein kann. Die formende Ober-
flache 5 ist hier so dargestellt, dass sie ein Teil der
formenden Trommel 7 ist, allerdings sollte verstand-
lich werden, dass andere Techniken, um die formen-
de Oberflache 5 zu erhalten, eingesetzt werden kon-
nen, ohne den Schutzumfang der vorliegenden Erfin-
dung zu verlassen. Zum Beispiel kann die formende
Flache 5 durch ein endloses, formendes Band (nicht
dargestellt) bereitgestellt werden. Ein formendes
Band dieses Typs ist in dem US-Patent Nr.
5,466,409, mit dem Titel FORMING BELT FOR
THREE-DIMENSIONAL FORMING APPLICATIONS
von M. Partridge et al., das am 14. November 1995
herausgegeben ist, dargestellt.

[0041] Die durchlécherte, formende Oberflache 5 ist
in der dargestellten Ausfiihrungsform durch eine Rei-
he von Formelementen 61 definiert, die Ende an
Ende um den Umfang der formenden Trommel 7 he-
rum angeordnet sind und unabhangig an der Trom-
mel befestigt sind. Wie anhand der Fig. 3 zu sehen
ist, definieren die Formelemente 61 eine im Wesent-
lichen identische Form oder ein Muster 63, in dem
fasriges Material gesammelt wird. Die Muster 63 ent-
sprechen einer erwlinschten Form einzelner, absor-
bierender Elemente 3, die sich Gber den Umfang der
Trommel 7 wiederholt. Allerdings kdnnen sich teilwei-
se wiederholende oder nicht wiederholende Mus-
ter-Formen in Verbindung mit der vorliegenden Erfin-
dung verwendet werden. Es sollte auch verstandlich
sein, dass ein fortlaufendes, nicht gemustertes, ab-
sorbierendes Element auf der formenden Flache ge-
bildet werden kann, wie beispielsweise dort, wo die
formende Oberflache flach ist, oder wo das geformte,
absorbierende Element allgemein rechtwinklig ist,
und es wird darauf folgend zu einer erwlinschten
Form verarbeitet (z. B. geschnitten oder in anderer
Weise geformt).

[0042] Wie am bestenin Fig. 11 zu sehen ist, besitzt
das Muster 63 der dargestellten Ausflihrungsform
eine nicht gleichférmige Tiefe, oder Dicke, entlang
seiner Lange. Genauer gesagt besitzt die formende
Flache eine zentrale Tasche 65 so, dass ein absor-
bierendes Element, das auf der formenden Flache 5
gebildet ist, in der Dicke (z. B. in der Z-Richtung) va-
riiert, wie dies in den Fig. 11 und Fig. 12 dargestellt
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ist. Allerdings kann das Muster 63, das zumindest
teilweise durch die Formelemente 61 definiert ist, al-
ternativ von einer gleichférmigen Tiefe sein, ohne
den Schutzumfang dieser Erfindung zu verlassen. Es
ist auch verstandlich, dass die Tiefe des Musters 63
auch ungleichférmig tGber die gesamte Breite oder ei-
nen Teil der Breite des Musters anstelle davon sein
kann.

[0043] Im Betrieb erzeugt die Vakuumquelle 23
(Fig. 4) ein Vakuum in dem Vakuumkanal 17 relativ
zu dem Innenraum der formenden Kammer 41. Wenn
die formende Flache 5 in die formende Kammer 41
eintritt und sich dann durch diese entlang des for-
menden Wegs P zu dem Ausgang 53 der Kammer
hin bewegt, werden die fluidisierten, fasrigen Materi-
alien und andere Teilchen innerhalb der formenden
Kammer betriebsmafig durch einen mitreiRenden
Luftstrom getragen und transportiert und nach innen
durch das Vakuum zu der durchlécherten, formenden
Flache 5 gezogen. Die Luft fihrt nach innen durch die
formende Flache 5 hindurch und wird darauf folgend
aus der Trommel 7 durch den Vakuumzufiihrkanal 21
heraus gefuhrt. Fasern und andere Teilchen werden
durch die formende Flache 5 gesammelt, wenn Luft
dort hindurchfahrt, so dass das Sammeln des fasri-
gen Materials ein absorbierendes Element 3 auf der
formenden Oberflache bildet.

[0044] Darauf folgend fihrt die Trommel 7, die das
absorbierende Element 3 tragt, aus der formenden
Kammer 41 durch den Auslass 53 zu einem abscha-
benden System, das allgemein mit 71 in Eig. 1 be-
zeichnet ist, heraus, wo die Uberschussige Dicke des
absorbierenden Elements getrimmt und in einem vor-
gegebenen Umfang entfernt werden kann. Das ab-
schabende System 71 umfasst eine abschabende
Kammer 73 und eine abschabende Walze 75, die in-
nerhalb der abschabenden Kammer positioniert ist.
Die abschabende Walze 75 schabt Uberschissiges,
fasriges Material von dem absorbierenden Element 3
ab und die entfernten Fasern werden von der ab-
schabenden Kammer 73 innerhalb eines geeigneten
Auslasskanals (nicht dargestellt) abtransportiert, wie
dies ausreichend im Stand der Technik bekannt ist.
Das entfernte, fasrige Material kann, zum Beispiel,
zurlck in die formende Kammer 41 oder zu dem Zer-
faserer 55 so, wie dies erwiinscht wird, recycelt wer-
den. Zusatzlich kann die abschabende Walze 75 das
fasrige Material entlang der Maschinenrichtung MD
des absorbierenden Elements 3 und/oder entlang der
seitlichen oder Quermaschinenrichtung CD des ab-
sorbierenden Elements umordnen oder umverteilen.

[0045] Die drehbare Abschabwalze 75 ist betriebs-
maRig mit einem geeigneten Wellenelement (nicht
dargestellt) verbunden und daran angebracht und
wird durch ein geeignetes Antriebssystem (nicht dar-
gestellt) angetrieben. Das Antriebssystem kann ir-
gendeine herkdmmliche Vorrichtung umfassen, wie
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beispielsweise einen entsprechenden Motor, oder
eine Verbindung, ein Zahnrad bzw. Getriebe oder ei-
nen anderen Ubertragungsmechanismus, der be-
triebsmaRig mit dem Motor oder einem anderen An-
triebsmechanismus, der dazu verwendet wird, die
formende Trommel 7 zu drehen, verbunden ist. Das
System 71 mit der abschabenden Walze kann einen
herkdmmlichen Trimm-Mechanismus zum Entfernen
oder Umverteilen irgendeiner ubermafRigen Dicke
des absorbierenden Elements 3, das aus der formen-
den Oberflache 5 gebildet ist, darstellen. Der abscha-
bende Vorgang kann zu einem absorbierenden Ele-
ment 3 flhren, das eine ausgewahlte Kontur auf einer
Hauptflachenseite davon besitzt, die durch die ab-
schabende Walze 75 berihrt worden ist. Die Oberfla-
che der abschabenden Walze 75 kann so eingestellt
werden, um eine erwlinschte Kontur entlang der ab-
geschabten Oberflache des absorbierenden Ele-
ments 3 zu erhalten. In der dargestellten Ausfih-
rungsform kann die abschabende Walze 75 zum Bei-
spiel so aufgebaut sein, um eine im Wesentlichen fla-
che Oberflache entlang der abgeschabten Oberfla-
che des absorbierenden Elements 3 zu erzielen. Die
abschabende Walze 75 kann optional so aufgebaut
sein, um eine nicht flache Oberflache bereitzustellen.
Die abschabende Walze 75 ist in einer beabstande-
ten Beziehung angrenzend zu der formenden Flache
5 angeordnet und die formende Flache wird hinter die
abschabende Walze unter Drehen der Trommel 7
Uberfihrt.

[0046] In der dargestellten Ausfiihrungsform dreht
sich die abschabende Walze 75 in derselben Rich-
tung (z. B. Gegenuhrzeigerrichtung) wie die Trommel
7, um fasriges Material von dem absorbierenden Ele-
ment in einer Richtung entgegengesetzt zu der Rich-
tung einer Bewegung (z. B. Maschinenrichtung MD)
des absorbierenden Elements mit der Trommel zu
entfernen. Alternativ kann die abschabende Walze
75 in der entgegengesetzten Richtung (z. B. Uhrzei-
gerrichtung) zu der Drehung der formenden Trommel
7 gedreht werden. In jedem Fall sollte die Drehge-
schwindigkeit der abschabenden Walze 75 geeignet
so ausgewahlt werden, um eine effektive Abschab-
wirkung gegen die berihrte Oberflache des geform-
ten, absorbierenden Elements 3 zu erzielen. In ahnli-
cher Weise kann irgendein anderer geeigneter
Trimm-Mechanismus anstelle des Systems 71 mit
abschabender Walze eingesetzt werden, um eine
schneidende oder abschabende Wirkung an dem
fasrigen, absorbierenden Element 3 durch eine rela-
tive Bewegung zwischen dem absorbierenden Ele-
ment und dem ausgewahlten Trimm-Mechanismus
zu erzielen.

[0047] Nach dem abschabenden Vorgang kann der
Bereich der formenden Flache 5, auf der das absor-
bierende Element 3 gebildet ist, zu einer Freigabezo-
ne der Vorrichtung 1, angeordnet auf der AufRenseite
der formenden Kammer 41, bewegt werden. In der
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Freigabezone wird das absorbierende Element 3 von
der formenden Flache 5 auf eine Fdrdereinrichtung
abgezogen, die allgemein mit 81 bezeichnet ist. Die
Freigabe kann dann durch das Anlegen eines Luft-
drucks von der Innenseite der Trommel 7 aus unter-
stutzt werden. Die Foérdereinrichtung 81 nimmt das
geformte, absorbierende Element 3 von der formen-
den Trommel 7 auf und beférdert das absorbierende
Element zu einem Sammelbereich oder zu einer Stel-
le fur eine weitere Verarbeitung (nicht dargestellt).
Geeignete Fordereinrichtungen kénnen zum Beispiel
Forderbander, Vakuumtrommeln, Transportrollen,
elektromagnetische Aufhangungs-Foérdereinrichtun-
gen, Fluidaufhangungs-Foérdereinrichtungen, oder
dergleichen, ebenso wie Kombinationen davon, um-
fassen.

[0048] In der dargestellten Ausfihrungsform um-
fasst die Fordereinrichtung 81 ein endloses Foérder-
einrichtungsband 83, das um Rollen 85 herum ange-
ordnet ist. Ein Vakuumsaugkasten 87 ist unterhalb
des Forderbands 83 angeordnet, um das absorbie-
rende Element 3 von der formenden Flache 5 wegzu-
ziehen. Das Band 83 ist perforiert und der Vakuum-
kasten 87 definiert ein Plenum unterhalb des Be-
reichs des Bands in enger Nahe zu der formenden
Oberflache, so dass das Vakuum innerhalb des Va-
kuumkastens auf das absorbierende Element 3 auf
der formenden Trommel 7 einwirkt. Ein Entfernen des
absorbierenden Elements 3 von der formenden FIa-
che 5 kann alternativ durch das Gewicht des absor-
bierenden Elements, durch eine Zentrifugalkraft,
durch einen mechanischen Auswurf, durch einen po-
sitiven Luftdruck, oder durch irgendeine Kombination
davon oder durch irgendein anderes geeignetes Ver-
fahren, ohne den Schutzumfang dieser Erfindung zu
verlassen, vorgenommen werden.

[0049] Die Vorrichtung 1 und das Verfahren, wie sie
hier zum Luftformen eines fasrigen, absorbierenden
Elements 3 beschrieben sind, sind allgemein her-
kdmmlicher Art und ausreichend im Stand der Tech-
nik bekannt. Siehe zum Beispiel US-Patent Nr.
4,666,647 mit dem Titel APPARATUS AND METHOD
FOR FORMING A LAID FIBROUS WEB, von K. En-
loe et al., das am 19. Mai 1987 herausgegeben ist;
und US-Patent Nr. 4,761,258 mit dem Titel CONT-
ROLLED FORMATION OF LIGHT AND HEAVY
FLUFF ZONES, von K. Enloe, das am 2. August
1988 herausgegeben ist. Andere solche Vorrichtun-
gen sind in dem US-Patent Nr. 6,330,735, mit dem Ti-
tel APPARATUS AND PROCESS FOR FORMING A
LAID FIBROUS WEB WITH ENHANCED BASIS
WEIGHT CAPABILITY, von J.T. Hahn et al., das am
18. Dezember 2001 herausgegeben ist, und US-Pa-
tentanmeldung Serial No. 09/947,128, mit dem Titel
MULTI-STAGE FORMING DRUM COMMUTATOR,
von D. P. Murphy et al., angemeldet am 4. September
2001, beschrieben.
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[0050] Beispiele von Techniken zum Einfihren einer
ausgewahlten Menge an superabsorbierenden Teil-
chen in eine formende Kammer 41 sind in dem
US-Patent Nr. 4,927,582 mit dem Titel METHOD
AND APPARATUS FOR CRATING A GRADUATED
DISTRIBUTION OF GRANULE MATERIALS IN A FI-
BER MAT, von R. E. Bryson, das am 22. Mai 1990 he-
rausgegeben ist, beschrieben. Deshalb werden der
Aufbau und die Betriebsweise der Vorrichtung 1 nicht
weiter hier mit Ausnahme des Umfangs, der notwen-
dig ist, um die vorliegende Erfindung anzugeben, be-
schrieben werden.

[0051] Wie wiederum die Fig. 1 und Fig. 2 zeigen,
weist die formende Kammer 41 der Vorrichtung 1
weiterhin ein Zufuhrrohr, allgemein bezeichnet mit
101, auf, durch das eine verstarkende Bahn 103 in
den Innenraum der formenden Kammer zum Einbau-
en in das absorbierende Element 3 eingefuhrt wird.
Die verstarkende Bahn 103 ist bevorzugt eine fortlau-
fende Bahn, die aus einem Material aufgebaut ist,
das ausreichend porés ist, um eine mitreiRende Luft-
strdmung innerhalb der formenden Kammer 41 zu
der formenden Oberflache 5 hin, um dort hindurchzu-
fuhren, zu ermdglichen. Noch bevorzugter ist die ver-
starkende Bahn 103 zumindest fiir die diskreten Fa-
sern halbdurchlassig, die innerhalb der formenden
Kammer 41 flieRen.

[0052] Zum Beispiel ist die verstarkende Bahn 103
der dargestellten Ausfiihrungsform ein Baumwollstoff
bzw. Mull (z. B. Netz- oder Maschenmaterial), der aus
langs (z. B. in der Maschinenrichtung MD) und seit-
lich (z. B. in der Quer-Maschinenrichtung CD) orien-
tierten Filamenten, jeweils bezeichnet mit 103a und
103b in Eig. 9, angeordnet in einem allgemeinen Git-
termuster und miteinander verbunden, gebildet ist,
wie beispielsweise dadurch, dass sie, an Schnitt-
punkten, aneinander gebondet sind, um ein offenes
Netz zu bilden (d. h. das eine Vielzahl von im We-
sentlichen rechteckig- oder quadratisch geformten
Offnungen besitzt), durch das das flieRende, fasrige
Material in der formenden Kammer hindurchdringen
kann. Alternativ kénnen die Baumwoll-Filamente
103a, 103b anders als in einer langs- oder seitlichen
Orientierung orientiert sein, um Offnungen zu definie-
ren, die anders als rechteckig oder quadratisch ge-
formt sind, wie beispielsweise diamantférmig, drei-
eckférmig, oder andere geeignet geformte Offnun-
gen.

[0053] In einer Ausfiihrungsform sind die Offnun-
gen, die durch die Filamente 103a, 103b des Baum-
wollstoffs definiert sind, ausreichend relativ zu den
diskreten Fasern, die innerhalb der formenden Kam-
mer 41 flieBen, dimensioniert, um eine Verschlingung
von Fasern mit dem Baumwollstoff unter Eintritt des
Baumwollstoffs in die formende Kammer zu erleich-
tern. Als ein Beispiel sind die in Langsrichtung orien-
tierten Filamente 103a seitlich zueinander um einen
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Abstand von ungefahr 2 mm bis ungeféahr 30 mm be-
abstandet und die seitlich orientierten Filamente
103b sind in Langsrichtung zueinander mit einem Ab-
stand von ungefahr 2 mm bis ungefahr 30 mm beab-
standet. Die Breite des Baumwollstoffs liegt bevor-
zugt bei ungefahr 25 Prozent bis ungefahr 100 Pro-
zent der Breite des absorbierenden Elements, noch
bevorzugter bei ungefahr 25 Prozent bis ungefahr 75
Prozent, und am bevorzugtesten bei ungefahr 50
Prozent bis ungefahr 75 Prozent. Als ein weiteres
Beispiel kann die Breite des Baumwollstoffs in dem
Bereich von ungefahr 20 mm bis ungeféahr 400 mm
liegen.

[0054] Die Baumwoll-Filamente 103a, 103b kénnen
aus einem transparenten, oder zumindest durch-
scheinenden, Material aufgebaut sein, um so allge-
mein dann unsichtbar zu sein, wenn das absorbieren-
de Element 3, das den Baumwollstoff einsetzt, in ei-
nem Gegenstand, wie beispielsweise eine Windel,
Trainingshose, usw., eingesetzt wird. Der Baumwoll-
stoff kann optional weil} sein, um so im Wesentlichen
unsichtbar zu sein, allerdings noch optisch durch eine
geeignete Erfassungsvorrichtung erfassbar zu sein,
oder kann gefarbt sein, um fir den Verbraucher sicht-
bar zu sein. Der Baumwollstoff ist oftmals mit seitlich
orientierten Filamenten 103b gebildet, die seitlich
Uber die auRersten, in Langsrichtung orientierten Fi-
lamente 103a hinaus vorstehen, wie dies in Fig. 9
dargestellt ist. Allerdings ist verstandlich, dass der
Baumwollstoff seitlich durch die auf3ersten, in Langs-
richtung orientierten Filamente 103a angebondet
sein kann, ohne den Schutzumfang dieser Erfindung
zu verlassen. Es ist auch vorgesehen, dass die ver-
starkende Bahn 103 anstelle davon einen mit Offnun-
gen versehenen oder perforierten Film, eine luft-
durchlassige gewebte oder nicht gewebte Bahn, oder
irgendein anderes, geeignetes Material, aufweisen
kann, ohne den Schutzumfang dieser Erfindung zu
verlassen.

[0055] Es ist vorgesehen, obwohl nichtin den Zeich-
nungen dargestellt ist, dass der Baumwollstoff auch
ein einzelnes, in Langsrichtung orientiertes Filament
103a mit einem oder mehreren seitlich orientierten Fi-
lament(en) 103b, oder Barten, die sich nach auf3en
von dem in Langsrichtung orientierten Filament in ei-
ner Langsrichtung beabstandeten Beziehung zuein-
ander erstrecken, aufweisen. Es ist auch vorgese-
hen, dass der Baumwollstoff zwei oder mehr diskrete
oder in sonstiger Weise nicht verbundene, in Langs-
richtung orientierte Filamente 103a, z. B. in einer seit-
lich beabstandeten Beziehung zueinander, wobei je-
des in Langsrichtung orientierte Filament jeweilige
seitlich orientierte Filamente 103b oder Barte haben
kann, die sich nach auf’en davon in einer in Langs-
richtung beabstandeten Beziehung zueinander er-
strecken, aufweisen kann. Geeignete absorbierende
Elemente 3, die Baumwollstoff als eine verstarkende
Bahn 103 einsetzen, sind in der gleichzeitig Ubertra-
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genden US-Patentanmeldung Serial No. 10/306,086,
mit dem Titel ,Absorbent Article with Reinforced Ab-
sorbent Structure", angemeldet am 27.11.2002 von
David W. Heyn et al.,, (attorny docket no. K-C
168368), offenbart.

[0056] Das Zufihrrohr 101 erstreckt sich durch die
vordere Wand 43 der formenden Kammer 41 und ist
darin gehalten und besitzt einen zentralen Durch-
gangsweg 105, der sich von einem Einlassende 107
des Rohrs, angeordnet auf der Aulienseite der for-
menden Kammer, zu einem Auslassende 109, ange-
ordnet innerhalb der formenden Kammer in einer im
Wesentlichen angrenzenden, radial beabstandeten
Beziehung zu der formenden Oberflache 5, auf der
das absorbierende Element 3 gebildet ist, erstreckt.
Das Einlassende 107 des Zufuhrrohrs 101 ist zu der
AuRenseite der formenden Kammer 41 zum Aufneh-
men der verstarkenden Bahn 103 in den zentralen
Durchgangsweg 105 des Rohrs und in die formende
Kammer hinein offen. Der Bereich des Zufiihrrohrs
101 angrenzend an das Auslassende 109 davon er-
streckt sich innerhalb der formenden Kammer, um die
Bahn gegen einen Kontakt durch fasriges Material in-
nerhalb der formenden Kammer abzuschirmen, bis
die Bahn das Auslassende des Rohrs erreicht. Das
Auslassende 109 ist zu dem Innenraum der formen-
den Kammer 41 hin offen und definiert ungefahr eine
Offnung in der formenden Kammer, durch die die ver-
starkende Bahn 103 in das Innere der formenden
Kammer eingefiihrt wird und dem flieBenden, fasri-
gen Material ausgesetzt wird.

[0057] Es ist vorgesehen, dass das Auslassende
109 des Zuflhrrohrs 101 bindig mit der vorderen
Wand 43 der formenden Kammer 41 vorliegen kann,
anstelle davon, sich in das Innenvolumen davon hin-
ein zu erstrecken, oder dass das Einlassende 107
des Rohrs biindig mit der Wand der formenden Kam-
mer vorliegen kann, oder dass das Zufuhrrohr insge-
samt weggelassen werden kann, so dass die verstar-
kende Bahn 103 einfach in die formende Kammer
tber eine Offnung, die in der vorderen Wand (oder ei-
ner anderen Wand) der formenden Kammer gebildet
ist, eintritt, ohne den Schutzumfang dieser Erfindung
zu verlassen. Eine herkdmmliche Abwickeleinrich-
tung 111 tragt eine Vorratsrolle 113 der verstarken-
den Bahn 103 (eine Quelle der verstarkenden Bahn)
auf der AuRenseite der formenden Kammer 41, und
eine Fihrungsanordnung, allgemein bezeichnet mit
115, ist zwischen der Abwickeleinrichtung und dem
Einlassende 107 des Zuflhrrohrs 101 positioniert,
um die verstarkende Bahn in das Rohr hinein zu fih-
ren.

[0058] Wieinden Fig. 1 und Fig. 2 dargestelltist, ist
das Zufihrrohr 101 bevorzugt so orientiert, um sich in
Langsrichtung, im Gegensatz zu radial, relativ zu der
formenden Trommel 7 aus Griinden, die hier spater
noch beschrieben werden, zu erstrecken. Zum Bei-

spiel ist, in der dargestellten Ausfliihrungsform, das
Zufuhrrohr 101 nach oben relativ zu der vorderen
Wand 43 der formenden Kammer 41 angewinkelt,
und genauer gesagt ist die Langsachse des Rohrs
unter einem Winkel von ungefahr 90 Grad bis unge-
fahr 270 Grad relativ zu einer radialen Linie R (Fig. 2)
orientiert, die sich von der Mitte der Trommel 7 zu
dem Auslassende 109 des Rohrs 101 erstreckt. Das
Rohr 101 ist auch mit seinem Auslassende 109 so
orientiert, dass es allgemein in die Bewegungsrich-
tung der formenden Flache 5 weist. Es ist allerdings
verstandlich, dass das Zuflihrrohr 101 mit seinem
Auslassende 109 so orientiert sein kann, dass es in
einer Richtung im Wesentlichen entgegengesetzt zu
der Bewegungsrichtung der formenden Flache 5 wei-
sen kann. Es ist auch vorgesehen, dass das Rohr
101 anstelle davon so orientiert sein kann, um sich
radial relativ zu der formenden Trommel 7 zu erstre-
cken (z. B. kolinear zu dem Radius der Trommel),
ohne den Schutzumfang dieser Erfindung zu verlas-
sen.

[0059] Das Zuflihrrohr 101 der dargestellten Aus-
fuhrungsform ist im Wesentlichen aus klarem Poly-
carbonat aufgebaut, um dem Bediener zu ermogli-
chen, visuell die Ausrichtung und die Bewegung der
verstarkenden Bahn 103 innerhalb des zentralen
Durchgangswegs 105 des Rohrs wahrend des Be-
triebs der Vorrichtung 1 zu tUberwachen. Allerdings
kann das Rohr 101 alternativ aus anderen, geeigne-
ten Materialien aufgebaut sein, wie beispielsweise
Stahl oder anderen Metallen, Kunststoffen, und der-
gleichen. Wie am besten in Eig. 6 zu sehen ist, ist
das Zufuhrrohr 101 im Querschnitt diamantférmig,
um ein im Wesentlichen aerodynamisches Profil in-
nerhalb der formenden Kammer 41 zu erzielen, um
dadurch zu verhindern, dass sich fasriges Material
auf der aulReren Flache des Rohrs ansammelt und
um irgendeine Unterbrechung des Luft- und Faser-
flusses innerhalb der formenden Kammer zu mini-
mieren. Es ist allerdings vorgesehen, dass der Quer-
schnitt des Zufiihrrohrs 101 im Wesentlichen von ir-
gendeiner Form sein kann, einschlieBlich kreisfor-
mig, polygonal, tropfenférmig, tragflachenférmig oder
einer anderen geeigneten Form. Eine im Wesentli-
chen flache Platte 117 Uberspannt seitlich den zen-
tralen Durchgangsweg 105 des Zufiihrrohrs 101 und
erstreckt sich langs von dem Einlassende 107 zu
dem Auslassende 109 des Rohrs. Allerdings ist vor-
gesehen, dass sich die Platte 117 nur teilweise ent-
lang der Lange des Rohrs 101 erstrecken kann, so-
lange wie die Platte an oder im Wesentlichen be-
nachbart zu dem Auslassende des Rohrs endet.

[0060] Die Breite der Platte 117, und demzufolge die
Querschnittsbreite des Zuflhrrohrs 101, ist leicht gro-
Rer als die Breite der verstarkenden Bahn 103, um
ein Aufprallen, ein Falten, oder ein in sonstiger Weise
Springen der Bahn gegen die Seite des Rohrs zu un-
terbinden. Allerdings ist die Breite der Platte 117 be-
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vorzugt ausreichend so begrenzt, um eine Fehlaus-
richtung der verstarkenden Bahn 103 relativ zu dem
absorbierenden Element 3 in der Querrichtung CD zu
unterbinden, wenn die Bahn von dem Auslassende
109 des Zuflhrrohrs 101 zu der formenden Flache 5
hin fuhrt. Zum Beispiel liegt die Breite der Platte 117
(und die Querschnittsbreite des Zuflhrrohrs 101) be-
vorzugt in dem Bereich von ungefahr 0,1 Prozent bis
ungefahr 35 Prozent gréRer als die Breite der verstar-
kenden Bahn 103. In der dargestellten Ausflihrungs-
form betragt die Breite der verstarkenden Bahn 103,
wie sie in Fig. 6 dargestellt ist, ungefahr 52 mm, und
die Breite der Platte 117 und die Querschnittsbreite
des Rohrs 101 betragen ungefahr 68 mm (z. B. unge-
fahr 31 Prozent groRer als die Breite der verstarken-
den Bahn). Als ein zusatzliches Beispiel besitzt das
absorbierende Element, in das die verstarkende
Bahn eingesetzt ist, eine Breite von ungefahr 76 mm,
wahrend deren Bildung innerhalb der formenden
Kammer 41. Das Vakuum innerhalb der formenden
Kammer 41 zieht im Wesentlichen die verstarkende
Bahn 103 durch den zentralen Durchgangsweg 105
des Zufuihrrohrs 101 zu dem Auslassende 109 davon
und dann Uber das Ende der Platte 117 zu der for-
menden Flache hin, um die verstarkende Bahn in das
absorbierende Element 3, das auf der formenden
Flache gebildet wird, einzubringen.

[0061] Um ein verstarktes, fasriges, absorbierendes
Element herzustellen, wird fluidisiertes, fasriges Ma-
terial in die formende Kammer 41 eingefihrt und auf
der formenden Flache 5 angesammelt (z. B. als eine
Folge davon, dass das fasrige Material durch das Va-
kuum zu der formenden Flache hingezogen wird),
wenn sich die formende Flache innerhalb der formen-
den Kammer von dem Eingang 51 zu dem Ausgang
53 davon bewegt, wie dies zuvor beschrieben ist.
Gleichzeitig zieht das Vakuum die verstarkende Bahn
103 durch das Zuflhrrohr 101 von dessen Einlassen-
de 107 zu dessen Auslassende 109 und dann Uber
das Ende der Platte 117 zu der formenden Flache 5
hin. Um eine Bewegung der verstarkenden Bahn 103
innerhalb des Zufiihrrohrs 101 einzuleiten, wird ein
Teil eines Bands (nicht dargestellt) an der voranfiih-
renden Kante der verstdrkenden Bahn 103 ange-
klebt, um einige der Offnungen, die sich angrenzend
an die voranfihrende Kante befinden, zu verschlie-
Ren. Das voranfuhrende Ende der Bahn 103 wird
dann mit der Hand von der Vorratsrolle 113 abgewi-
ckelt und in das Einlassende 107 des Zufihrrohrs
101 zugefihrt, wodurch die Bahn einfacher mittels
des Vakuums durch das Rohr in die formende Kam-
mer 41 und zu der formenden Flache 5 hin gezogen
wird. Auf diese Art und Weise fadelt sich die Bahn im
Wesentlichen selbst in dem Sinne ein, dass keine zu-
satzliche, mechanische Vorrichtung erforderlich ist,
um zu Anfang die Bahn in die formende Kammer 41
einzufadeln.

[0062] Es ist auch vorgesehen, dass die verstarken-

de Bahn anstelle davon, die verstarkende Bahn 103
durch das Rohr 101 und die formende Kammer 41
mittels Vakuum zu ziehen, oder zusatzlich dazu, in
die formende Kammer mechanisch durch ein geeig-
netes Antriebssystem (nicht dargestellt) gezogen
werden kann, oder dass die Bahn uber das Rohr in
die formende Kammer durch eine antreibende (z. B.
positiver Druck) Luftstromung (nicht dargestellt) oder
durch ein geeignetes, mechanisches Antriebssystem
(nicht dargestellt), angeordnet auf der AuRenseite
der formenden Kammer, zugefihrt werden kann.

[0063] Der Bereich des Zufiihrrohrs 101, benach-
bart zu dem Auslassende 109, und der sich innerhalb
des Innenraums der formenden Kammer 41 er-
streckt, schirmt die verstarkende Bahn 103 gegen
das fasrige Material ab, bis die Bahn das Auslassen-
de des Rohrs erreicht. Anstelle davon fuhrt fasriges
Material um das Zufihrrohr 101 herum zu der for-
menden Flache 5, so dass der Fluss des fasrigen Ma-
terials zu der formenden Flache im Wesentlichen
gleichférmig ist, oder in sonstiger Weise frei oder
nicht unterbrochen ist, und den unteren Bereich eines
teilweise geformten, absorbierenden Elements 3 bil-
den kann.

[0064] Wenn die verstarkende Bahn 103 den Weg
von dem Auslassende 109 des Zuflhrrohrs 101 zu
der formenden Oberflache 5 durchlauft, werden die
gegenuberliegenden (z. B. inneren und aulieren) Fla-
chen der verstarkenden Bahn dem flieRenden, fasri-
gen Material innerhalb der formenden Kammer aus-
gesetzt. Wahrend ein Teil des fasrigen Materials
durch die verstarkende Bahn 103 hindurchdringt, un-
terstutzt die GroRe der Bahnoéffnungen relativ zu den
diskreten, fluidisierten Fasern des fasrigen Materials
eine Verschlingung der Fasern mit der Bahn. Zum
Beispiel kdnnen die Fasern mit der Bahn 103 durch
ein Verweben der Bahn-Filamente 103a, 103b mit-
einander, oder durch Wickeln um die Filamente, ver-
schlungen werden. Es wird angenommen, dass die
Kraft des Vakuums den Impuls fiir den Verschlin-
gungsvorgang der Fasern liefert. Zusatzlich kdnnen
diese Fasern, die mit der Bahn 103 verschlungen
sind, auch mit anderen Fasern verschlungen werden,
was weiterhin eine strukturelle Vereinheitlichung der
Fasern und der Bahn unterstitzt. Die verstarkende
Bahn 103, mit fasrigem Material damit verschlungen,
wird dann Uber die formende Flache 5 gelegt, und ge-
nauer gesagt wird sie Uber das teilweise geformte,
absorbierende Element 3 gelegt, um sich gemeinsam
mit dem absorbierenden Element entlang des Bewe-
gungswegs P der formenden Flache zu bewegen.

[0065] Ein Verschlingen des fasrigen Materials mit
der verstarkenden Bahn 103, bevor die Bahn das teil-
weise geformte, absorbierende Element tberlegt, er-
leichtert ein Ziehen der verstarkenden Bahn durch
das Vakuum zu der formenden Flache 5 hin, um da-
durch die verstarkende Bahn im Wesentlichen mit der
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Kontur der formenden Flache, und insbesondere mit
der Kontur des teilweise geformten, absorbierenden
Elements, wie dies in Fig. 11 dargestellt ist, in Uber-
einstimmung zu bringen. Allerdings ist verstandlich,
dass die Bahn 103 ausreichend unter Zufiuhrung in
die formende Kammer 41 gespannt sein kann, um zu
verhindern, dass die Bahn mit der Kontur der formen-
den Flache 5 in Ubereinstimmung gelangt, wodurch
auf eine Anderung in der Tiefe der formenden Flache
hin die Bahn anstelle davon die Tiefenanderung (z. B.
die Tasche 65 in Fig. 11) in einer schnurahnlichen Art
und Weise Uberspannt.

[0066] Unter weiterer Bewegung der formenden
Flache 5 innerhalb der formenden Kammer 41 zu
dem Ausgang 53 hin wird zuséatzliches fasriges Mate-
rial zu der formenden Flache hin gezogen und sam-
melt sich auf dem teilweise geformten, absorbieren-
den Element 3 und der verstarkenden Bahn 103 an,
um weiterhin die Dicke des absorbierenden Elements
zu erhdéhen und die verstarkende Bahn darin zu um-
schlieBen oder in sonstiger Weise zu sichern, wie
dies in Fig. 11 dargestellt ist. Wenn die verstarkende
Bahn 103 Baumwollstoff ist, wie in der dargestellten
Ausfuhrungsform, sammelt sich das zuséatzliche, fas-
riges Material, innerhalb der verstarkenden Bahn
und/oder mit dem fasrigen Material an, und ist zuvor
mit dem ersteren verschlungen und/oder mit dem
letzteren verschlungen worden, um weiterhin die
Bahn innerhalb des absorbierenden Elements 3 zu
sichern. Die Verschlingung des fasrigen Materials ist
bevorzugt so ausreichend, dass der Baumwollstoff
nicht von dem absorbierenden Element entfernt wer-
den kann, ohne dass fasriges Material zusammen mit
dem Baumwollstoff entfernt wird.

[0067] Die Position in Z-Richtung ZD der verstar-
kenden Bahn 103 innerhalb der Dicke des absorbie-
renden Elements 3 ist allgemein eine Funktion der
Position des Auslassendes 109 des Zufiihrrohrs 101
entlang des formenden Wegs P der formenden Ober-
flache 5 und der Variationen in der Tiefe der formen-
den Oberflache. Zum Beispiel wird ungefahr
80%—-90% der Dicke des absorbierenden Elements 3
innerhalb ungefahr der ersten 50% des formenden
Wegs P gebildet. Es ist allerdings verstandlich, dass
dies in Abhangigkeit von der Drehgeschwindigkeit
der Trommel 7 und der Flussrate des flieRenden, fas-
rigen Materials innerhalb der FlieRkammer 41 variie-
ren kann. Bevorzugt ist die verstarkende Bahn inner-
halb eines Bereichs von ungefahr 5% bis ungefahr
95% der Dicke des absorbierenden Elements positi-
oniert. Fur ein absorbierendes Element 3 einer un-
gleichférmigen Dicke ist die verstarkende Bahn 103
bevorzugter innerhalb eines Bereichs von ungefahr
5% bis ungefahr 75% der Dicke des absorbierenden
Elements, und noch erwlinschter innerhalb des Be-
reichs von ungefahr 25% bis ungefahr 75% der Dicke
des absorbierenden Elements, angeordnet.

[0068] Das Auslassende 109 des Zufiihrrohrs 101
befindet sich bevorzugt an einer Position relativ zu
dem Weg P auslaufseitig des Eintritts 51 der formen-
den Kammer so, dass die verstarkende Bahn 103
das teilweise gebildete absorbierende Element 3 un-
ter einem Abstand auslaufseitig des Eingangs der
formenden Kammer in dem Bereich von ungefahr 5%
bis ungefahr 66% der gesamten Lange des Wegs
Uberlegt. Noch genauer ist, fur ein absorbierendes
Element einer ungleichférmigen Dicke, wie dies in
den Fig. 11 und Fig. 12 dargestellt ist, das Auslas-
sende 109 des Zufuhrrohrs 101 bevorzugter so posi-
tioniert, dass die verstarkende Bahn das absorbie-
rende Element 3 einen Weg auslaufseitig des Eintritts
51 der formenden Kammer in dem Bereich von unge-
fahr 5% bis ungefahr 25% der Gesamtlange des
Wegs P uberlegt, um so die verstarkende Bahn 103
im Wesentlichen zentral innerhalb der Dicke (z. B. in
der Z-Richtung ZD) des absorbierenden Elements 3,
und noch bevorzugter in dem Bereich von ungefahr
10% bis ungefahr 25%, zu positionieren. Da die Tiefe
der formenden Flache 5 variiert, kann die Platzierung
in Z-Richtung ZD der verstarkenden Bahn 103 inner-
halb des absorbierenden Elements auch variieren.

[0069] Fur ein absorbierendes Element 3 mit einer
im Wesentlichen gleichférmigen Dicke ist das Auslas-
sende 109 des Zufuhrrohrs 101 noch bevorzugter so
positioniert, dass die verstarkende Bahn 103 das teil-
weise gebildete, absorbierende Element 3 Uiber einen
Weg auslaufseitig des Eintritts 51 der formenden
Kammer in dem Bereich von ungefahr 20% bis unge-
fahr 66% der gesamten Lange des Wegs P, und noch
bevorzugter in dem Bereich von ungefahr 20% bis
ungefahr 40%, Uberlegt. Es sollte allerdings ver-
standlich werden, dass das Auslassende 109 des Zu-
fuhrrohrs 101 allgemein irgendwo entlang des for-
menden Wegs P der formenden Flache 5 auslaufsei-
tig des Eingangs 51 der formenden Kammer positio-
niert werden kann, einschlielich Uber 66% der Ge-
samtlange des formenden Wegs hinaus, um die ver-
starkende Bahn 103 an im Wesentlichen irgendeiner
Position in der Z-Richtung ZD innerhalb der Dicke
des absorbierenden Elements 3 anzuordnen, solan-
ge wie die verstarkende Bahn ausreichend innerhalb
des absorbierenden Elements positioniert ist, um so
nicht den Betrieb der Abschabwalze 75, um das fas-
rige Material von dem absorbierenden Element zu
entfernen, zu stdren.

[0070] Es ist deshalb verstandlich, dass sich das
Zufihrrohr 101 anders als durch die vordere Wand 43
der formenden Kammer 41 erstrecken kann und sich
im Wesentlichen unter irgendeinem Winkel relativ zu
dem Radius der formenden Trommel 7 erstrecken
kann, um das Auslassende 109 des Zuflihrrohrs an
der erwlinschten Position und unter der erwilinschten
Orientierung entlang des formenden Wegs P der for-
menden Flache 5 zu positionieren und innerhalb des
Schutzumfangs dieser Erfindung zu verbleiben.
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[0071] Die Uberspannung, oder der Abstand, mit
der die verstarkende Bahn 103 einen im Wesentli-
chen offenen Raum innerhalb der formenden Kam-
mer 41 Uberquert, wenn die Bahn von dem Auslas-
sende 109 des Zufuhrrohrs 101 zu der formenden
Flache 5 hin lauft, ist zumindest teilweise eine Funk-
tion der radialen Beabstandung zwischen dem Aus-
lassende des Rohrs und der formenden Flache 5.
Eine Erhdhung dieses Abstands legt die duf3ere und
innere Flache der verstarkenden Bahn 103 fiir das
flieRende, fasrige Material in der formenden Kammer
41 fur eine langere Dauer frei, bevor die Bahn auf der
formenden Flache 5, oder genauer auf dem absorbie-
renden Element 3, niedergeschlagen wird. Dort, wo
die verstarkende Bahn 103 Baumwollstoff ist, erleich-
tert eine Erhohung dieses Abstands eine erhdhte
Verschlingung des fasrigen Materials mit dem Baum-
wollstoff, bevor der Baumwollstoff Giber die formende
Flache 5, und insbesondere Uber das absorbierende
Element 3, gelegt wird.

[0072] Allerdings ist dieser Abstand bevorzugt aus-
reichend klein, um ein Flattern, Biegen, oder eine
sonstige Fehlausrichtung in der Quer-Maschinenrich-
tung CD und/oder der Z-Richtung ZD der verstarken-
den Bahn 103 innerhalb der formenden Kammer 41
zu unterbinden. Ansonsten kann die verstarkende
Bahn 103 nicht geeignet das teilweise gebildete, ab-
sorbierende Element Uiberlegen und kann demzufol-
ge aus der Seite des absorbierenden Elements her-
vorstehen oder kann an einer nicht erwiinschten Tie-
fe innerhalb des absorbierenden Elements angeord-
net werden. Als ein Beispiel ist das Auslassende 109
des Zufluhrrohrs 101 bevorzugt radial von der formen-
den Flache 5 um einen Abstand so beabstandet,
dass die Uberspannung der verstiarkenden Bahn
103, die dem fasrigen Material innerhalb der formen-
den Kammer 41 ausgesetzt ist, wenn die Bahn von
dem Auslassende des Rohrs auf dem teilweise ge-
formten, absorbierenden Element 3 Uberquert, in
dem Bereich von ungefahr 1 cm bis ungefahr 100 cm,
noch bevorzugter in dem Bereich von ungeféhr 1 cm
bis ungefahr 50 cm, noch bevorzugter in dem Bereich
von ungefahr 1 cm bis ungefahr 20 cm, und am be-
vorzugtesten in dem Bereich von ungefahr 1 cm bis
ungefahr 10 cm liegt.

[0073] In der dargestellten Ausfiihrungsform fihrt
die verstarkende Bahn 103 durch das Zufihrrohr 101
innerhalb der unteren Halfte des zentralen Durch-
gangswegs 105 hindurch, um allgemein auf der unte-
ren Oberflache der Platte 117 zu laufen, wie dies in
Fig. 5 dargestellt ist. Unter Erreichen des Auslassen-
des 109 des Zufuhrrohrs 101 wird die verstarkende
Bahn 103 Uber das Ende der Platte 117 zu der for-
menden Flache 5 hin gezogen, um das Risiko eines
seitlichen Faltens oder Biindelns bzw. Anstauens der
Bahn zu verringern und um leicht die Bahn zu span-
nen, um dabei zu unterstitzen, dass die Bahn flach
auf dem absorbierenden Element 3 aufliegt. Dort, wo

sich die Trommel 7 anstelle davon in Uhrzeigerrich-
tung dreht, fihrt die verstarkende Bahn 103 bevor-
zugt durch das Rohr innerhalb der oberen Halfte des
zentralen Durchgangswegs 105 und dber das Ende
der Platte 117 zu der formenden Flache 5 hindurch.

[0074] Wenn die Trommel 7, die das verstarkte, ab-
sorbierende Element 3 tragt, aus der formenden
Kammer 41 durch den Auslass 43 zu dem Abschab-
system 71 herausfuhrt, wird eine Uberschussige Di-
cke von der aulieren Flache des absorbierenden Ele-
ments entfernt. Zum Beispiel entfernt, in der darge-
stellten Ausfuhrungsform, das Abschabsystem 71
eine ausreichende Dicke von der aufderen Flache das
absorbierenden Elements 3, so dass die aullere Fla-
che im Wesentlichen flach wird, wie dies in Fig. 12
dargestellt ist. Als eine Folge ist die Position der ver-
starkenden Bahn 103 innerhalb der Dicke des ver-
starkten, absorbierenden Elements 103, merkbar
gleichférmig entlang zumindest eines Teils der Lange
des absorbierenden Elements.

[0075] Es wird ersichtlich werden, dass verschiede-
ne zusatzliche Vorrichtungen und Techniken einge-
setzt werden kénnen, um weiterhin das absorbieren-
de Element 3 zu verarbeiten, wenn es die formende
Kammer 41 verlasst. Zum Beispiel kann das absor-
bierende Element 3 an einer Verdichtungsstation, die
Verdichtungswalzen 125 aufweist, wie dies in Fig. 13
dargestellt ist, komprimiert werden. Eine Verschlin-
gung der Fasern mit der verstarkenden Bahn 103
kann weiterhin dadurch unterstiitzt werden, dass das
verstarkte, absorbierende Element 3 durch die Ver-
dichtungswalzen 125 fiihrt. Die Verdichtungswalzen
125 definieren bevorzugt einen Spalt, der wesentlich
kleiner als die Dicke des verstarkten, absorbierenden
Elements 3 ist. Demzufolge wird das absorbierende
Element 3 komprimiert und merkbar in der Dicke
durch den Betrieb der Verdichtungswalzen 125 kom-
primiert. Die Fasern der Bahn 108 unterliegen einer
wesentlichen Deformation, wenn sie durch den Spalt
der Walzen 125, insbesondere unter hohen Ge-
schwindigkeiten und einer ausreichenden Kompres-
sion, hindurchfiihren. Es wird angenommen, dass
dieser Vorgang bewirkt, dass zumindest einige zu-
satzliche Fasern miteinander verwebt bzw. verwirkt
werden und/oder um die Filamente 103a, 103b der
verstarkenden Bahn 103 gewickelt werden, um da-
durch eine Verschlingung zu verbessern. Weiterhin
kénnen Fasern, die bereits etwas mit den Filamenten
103a, 103b verschlungen sind, weiterhin an den Fila-
menten befestigt werden.

[0076] Zusatzlich kénnen verschiedene herkdmmli-
che Vorrichtungen und Techniken eingesetzt werden,
um das absorbierende Element 3 in die vorbestimm-
ten Langen zu unterteilen, um diskrete, durch Luft ge-
formte, verstarkte, fasrige, absorbierende Elemente
zu bilden. Das Unterteilungssystem kann zum Bei-
spiel ein Stanzmesser, eine Wasserschneideinrich-
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tung, sich drehende Messer, sich hin und her bewe-
gende Messer, Energiestrahl-Schneideinrichtungen,
Teilchenstrahl-Schneideinrichtungen, oder derglei-
chen, ebenso wie Kombinationen davon, umfassen.
Auch kdnnen, nach einem Unterteilen, die diskreten,
absorbierenden Elemente 3 fiir weitere Verarbei-
tungsvorgange so, wie dies erwunscht ist, transpor-
tiert und weitergefiihrt werden.

[0077] Wie nun die Fig. 1 und Fig. 7-Fig. 9 zeigen,
wird ein Kontrollsystem zum Kontrollieren der Quer-
position (z. B. die Quer-Maschinenrichtung ZD oder
ansonsten seitliche oder in seitlicher Richtung) der
verstarkenden Bahn 103, wenn die Bahn in Langs-
richtung (z. B. in der Maschinenrichtung MD oder an-
sonsten in Langsrichtung) beférdert wird, allgemein
mit 201 bezeichnet, und weist die Fihrungsanord-
nung 115 auf. Die Fuhrungsanordnung 115 der dar-
gestellten Ausfihrungsform ist eine herkbmmliche
Flhrungsanordnung, die fir eine Schwenkbewegung
relativ zu der Langsbeférderung der Bahn 103 im
Wesentlichen in der Ebene der Bahn, wie dies durch
die gebogenen Richtungspfeile, dargestellt in Fig. 8,
angezeigt ist, geeignet ist. Als ein Beispiel ist eine ge-
eignete Fuhrungsanordnung 115 von Erhardt + Lei-
mer Inc., Spartanburg, South Carolina, USA, unter
der Modell-Bezeichnung DRS 1202 DCS Narrow
Web Pivot Guider erhaltlich.

[0078] Die Flihrungsanordnung 115 weist allgemein
eine rechtwinklige Basis 221, die gegen eine Bewe-
gung gesichert ist, und einen rechtwinkligen Rahmen
223, der schwenkbar an der Basis durch geeignete
Lager (nicht dargestellt) fiir eine Schwenkbewegung
relativ zu der Basis und der verstarkenden Bahn 103
montiert ist, auf. Zwei Fuhrungsrollen 225a, 225b
sind fur eine Drehung an dem Rahmen 223 in einer
parallelen, beabstandeten Beziehung zueinander so
montiert, dass sich, in einer nicht geschwenkten Po-
sition des Rahmens, die Rollen im Wesentlichen quer
zu der Langsrichtung einer Beférderung der verstar-
kenden Bahn 103 erstrecken. Die verstarkende Bahn
103 fuhrt Gber die Leerlaufrollen 225a, 225b in einem
Kontakt damit. Es sollte allerdings verstandlich sein,
dass die Bahn 103 unter beiden Rollen 225a, 225b
hindurchfiihren kann oder unter einer Rolle und tber
der anderen in einer serpentinenartigen Weise hin-
durchfihren kann, solange wie die Bahn in Kontakt
mit den Rollen steht. Eine Schwenkbewegung des
Rahmens 223 relativ zu der Basis 221 und der ver-
starkenden Bahn 103 druckt, wie fur Fachleute auf
dem betreffenden Fachgebiet bekannt ist, die Bahn
so, um sich quer relativ zu der Langsrichtung der Be-
foérderung der Bahn in der Richtung, in der der Rah-
men geschwenkt wird, zu bewegen. Der Rahmen 223
ist betriebsmafig mit einem geeigneten Antriebsmo-
tor (nicht dargestellt) zum Antreiben der Schwenkbe-
wegung des Rahmens an der Basis 221 verbunden.
Eine geeignete Steuereinheit (schematisch in den
Eig. 7 und Eiq. 8 dargestellt und mit 227 bezeichnet),

wie beispielsweise eine digitale Positions-Steuerein-
heit, steht in einer elektrischen Verbindung mit dem
Antriebsmotor, um eine wahlweise Einstellung der
Querposition der verstarkenden Bahn 103 zu ermdg-
lichen.

[0079] Das Steuersystem 201 weist weiterhin eine
Begutachtungsvorrichtung, allgemein bezeichnet mit
231, auf, um intermittierend oder kontinuierlich die
verstarkende Bahn 103 zu begutachten, um die
Querposition davon zu bestimmen, wenn die Bahn in
Langsrichtung von der Vorratsrolle 113 zu dem Ein-
lassende 107 des Zufuhrrohrs 101 beférdert wird. In
der dargestellten Ausfiihrungsform ist die Begutach-
tungsvorrichtung 231 ein optischer Sensor 233, der
oberhalb einer Fihrungsrolle 225a der Fuhrungsan-
ordnung 115 in einer beabstandeten Beziehung dazu
und an einer Querposition relativ zu der Bahn 103,
die im Wesentlichen einer Soll-Querposition (z. B. er-
wiinscht oder vorbestimmt) einer der in Langsrich-
tung orientierten Filamente 103a der verstarkenden
Bahn entspricht. Zum Beispiel ist der Sensor 233, der
in den Fig. 7 und Fig. 8 dargestellt ist, ungefahr 24 +
2 mm oberhalb der Fuhrungsrolle 225a positioniert
und ist im Wesentlichen unter einem Winkel relativ zu
der Langsrichtung der Beférderung der Bahn 103 ori-
entiert, wie beispielsweise ungefahr 14 + 2 Grad. Es
ist vorgesehen, dass der Sensor 233 anstelle davon
benachbart der anderen Fihrungsrolle 225b oder an
einer Stelle zwischen den Fuhrungsrollen, oder an ei-
ner Stelle einlaufseitig oder auslaufseitig der Fuh-
rungsanordnung 115, positioniert sein kann, ohne
den Schutzumfang dieser Erfindung zu verlassen.

[0080] Ein anderer, geeigneter, optischer Sensor
233 ist von Erhardt + Leimer Inc., Spartanburg, South
Carolina, USA, unter der Modellbezeichnung FE
5002 Color Line Sensor erhaltlich. Der optische Sen-
sor 233 bestrahlt (z. B. in der dargestellten Ausfuh-
rungsform beleuchtet er) die verstarkende Bahn 103,
wenn die Bahn unterhalb des Sensors hindurchfahrt,
und erfasst Strahlung (z. B. Licht in der dargestellten
Ausfuhrungsform), die durch die Bahn und die dufe-
re Oberflache der Fuhrungsrolle 225a (ungefahr hier
angesehen als ein Hintergrundelement fir die Bahn)
reflektiert ist, um die Querposition des in Langsrich-
tung orientierten Filaments, das Uberwacht wird, ba-
sierend auf dem Kontrast der Strahlung, die durch die
Bahn und die dulRere Oberflache der Walze reflektiert
ist, zu bestimmen. Der Aufbau und die Betriebsweise
eines solchen optischen Sensors 233 sind im Stand
der Technik bekannt und werden deshalb hier nicht
weiter beschrieben mit Ausnahme in dem Umfang,
der notwendig ist, um die vorliegende Erfindung dar-
zustellen.

[0081] Wie zuvor beschrieben ist, ist die verstarken-
de Bahn 103 der dargestellten Ausfiihrungsform ein
Baumwollstoff bzw. Mull, der Filamente 103a, 103b,
aufgebaut aus einem transparenten oder zumindest
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teilweise durchscheinenden Material, aufweist. Da
das meiste des Baumwollstoffs 103 ein offener Raum
ist (z. B. die Maschendéffnungen) und die Filamente
103a, 103b durchscheinend sind, muss die Fuh-
rungsrolle 225a (z. B. das Hintergrundelement) aus-
reichend dunkel in der Farbe sein, um einen Hinter-
grund mit hohem Kontrast fir die durchscheinenden
bzw. lichtdurchlassigen Filamente zu erzielen. Ge-
nauer gesagt ist die FUhrungsrolle 225a bevorzugt
aus einem schwarzen Kohlenstoff-Material aufge-
baut, um einen schwarzen Hintergrund fir die Baum-
wollstoff-Filamente 103a, 103b zu erzielen. Es ist al-
lerdings verstandlich, dass die Fuhrungsrolle 225a
aus einem anderen Material aufgebaut und angestri-
chen oder in anderer Weise schwarz oder mit einer
anderen, geeigneten, dunklen Farbe gefarbt sein
kann. Es ist auch vorgesehen, dass nur ein Querseg-
ment der Fuhrungsrolle 225a, Gber das ein Uber-
wachtes, in Langsrichtung orientiertes Filament 103
fuhrt, von schwarzer Farbe sein muss. Weiterhin
kann, anstelle einer Flihrungsrolle 225a, der Baum-
wollstoff 103 Uber irgendein geeignetes Hintergrund-
element, wie beispielsweise eine flache Platte (nicht
dargestellt), die eine ausreichend dunkle, aulere
Oberflache besitzt, um einen Kontrast-Hintergrund
fur die Baumwollstoff-Filamente 103a, 103b zu erzie-
len, befordert werden.

[0082] Der Sensor 233 ist bevorzugt dazu geeignet,
eine eingestellte Breite, die ansonsten hier als Ab-
tastbereich oder Abtastbreite W, (Eig. 9) des Sen-
sors bezeichnet wird, zu Uberwachen. Die Abtastbrei-
te W, des Sensors 233 der dargestellten Ausfih-
rungsform ist bevorzugt geringer als die seitliche Be-
abstandung W,, zwischen benachbarten, in Langs-
richtung orientierten Filamenten 103a des Baumwoll-
stoffs 103, so dass nur ein in Langsrichtung orientier-
tes Filament bzw. ein Einzelfaden durch den Sensor
Uberwacht werden kann. Das bedeutet, dass zwei in
Langsrichtung orientierte Filamente 103a nicht
gleichzeitig innerhalb der Abtastbreite W, des Sen-
sors 233 liegen kdnnen. Als ein Beispiel betragt, fir
einen Baumwollstoff, bei dem die seitliche Beabstan-
dung zwischen in Langsrichtung orientierten Fila-
menten 103a ungefahr 12,5 mm betragt, die Abtast-
breite W, des Sensors 233 bevorzugt ungeféhr 10
mm, wobei das Uberwachte, in Langsrichtung orien-
tierte Filament bevorzugt im Wesentlichen zentral in-
nerhalb der Abtastbreite positioniert ist.

[0083] Im Betrieb des Kontrollsystems 201 wird der
Baumwollstoff 103 in Langsrichtung von der Vorrats-
rolle 113 hinter die Fuhrungsanordnung 115, z. B. im
Gegensatz zu den Fuhrungsrollen 225a, 225b und
zwischen die Fuhrungsrolle 225a und den Sensor
233, zu dem Einlassende 107 des Zufihrrohrs 101
geflhrt. Der Sensor 233 wird so betrieben, um inter-
mittierend die Querposition eines der in Langsrich-
tung orientierten Filamente 103a des Baumwollstoffs,
wie beispielsweise eines der seitlich am weitesten

auflen in Langsrichtung orientierten Filamente, inner-
halb der Abtastbreite W, des Sensors zu bestimmen.
Als ein Beispiel ist der Sensor 233 der dargestellten
Ausfihrungsform so betreibbar, um die Querposition
des Filaments 103a ungeféahr 200 Mal pro Sekunde
zu erfassen. Als ein zusatzliches Beispiel kann der
Baumwollstoff 103 von der Vorratsrolle 113 zu dem
Zufuhrrohr 101 unter einer Rate von ungefahr 508
cm/s (z. B. 16 ft/s) befordert werden. In einem sol-
chen Beispiel wirde der Sensor 233 deshalb so ar-
beiten, um die Querposition des in Langsrichtung ori-
entierten Filaments 103a ungefahr einmal alle 25,1
mm der Beférderung in Langsrichtung des Baumwoll-
stoffs 103 zu erfassen.

[0084] Zu jedem Zeitpunkt, zu dem der Sensor 233
die Querposition des in Langsrichtung orientierten Fi-
laments 103a innerhalb der Abtastbreite W, des Sen-
sors bestimmt, wird die Querposition elektronisch der
Fuhrungsanordnung-Steuereinheit 227 Ubermittelt.
Die Steuereinheit 227 vergleicht (z. B. bestimmt die
Differenz dazwischen) die Querposition des Fila-
ments 103a mit der Soll-(z. B. in erwlnschter Weise
oder in sonstiger Weise bestimmt)-Querposition des
Filaments, wie beispielsweise die Mitte der Sen-
sor-Abtastbreite W,. Zum Beispiel entspricht die
Soll-Querposition des Uberwachten, in Langsrichtung
orientierten Filaments 103a der erwinschten Quer-
ausrichtung des Baumwollstoffs 103 innerhalb des
absorbierenden Elements 3, das innerhalb der for-
menden Kammer 41 gebildet werden soll. Wenn die
bestimmte Differenz eine vorgegebene Toleranz
Ubersteigt, signalisiert die Steuereinheit zu dem An-
triebsmotor der Fihrungsanordnung 115, betriebs-
maRig den Rahmen 223 relativ zu der Basis 221 und
dem Baumwollstoff 103 zu verschwenken, um die
Querbewegung des Baumwollstoffs im Wesentlichen
zu der Soll-Querposition des Uiberwachten, in Langs-
richtung orientierten Filaments 103a zu dricken.

[0085] Wahrend in der dargestellten Ausfiihrungs-
form ein einzelnes, in Langsrichtung orientiertes Fila-
ment 103a Uberwacht wird, um die Querposition des
Baumwollstoffs 103 zu Uberwachen, ist vorgesehen,
dass zwei oder mehr in Langsrichtung orientierte Fi-
lamente, wie beispielsweise die seitlich duersten, in
Langsrichtung orientierten Filamente des Baumwoll-
stoffs, durch entsprechende Sensoren 233 uber-
wacht werden kénnen, ohne den Schutzumfang die-
ser Erfindung zu verlassen. Es ist auch verstandlich,
dass ein in Langsrichtung orientiertes Filament 103a,
ein anderes als die seitlich am weitesten aullenlie-
genden Filamente, berwacht werden kann, um die
Querposition des Baumwollstoffs 103 zu Uberwa-
chen. Auch kann die Steuereinheit 227 einen Teil der
Fihrungsanordnung 115, oder einen Teil der Begut-
achtungsanordnung 231, aufweisen, oder sie kann
unabhangig von der Flihrungsanordnung und der Be-
gutachtungsvorrichtung aufgebaut sein, ohne den
Schutzumfang dieser Erfindung zu verlassen.
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[0086] Fig. 10 stellt eine zweite Ausflihrungsform
einer Vorrichtung 301 zum Bilden eines verstarkten,
absorbierenden Elements dar. Die Vorrichtung 301
ist im Wesentlichen dieselbe wie die Vorrichtung 1
der ersten Ausfihrungsform, mit dem Zusatz einer
Schneidvorrichtung 319 (schematisch in Fig. 10 dar-
gestellt), um die verstarkende Bahn 103 in diskrete,
in Langsrichtung orientierte Filamente 103a zu
schneiden, wobei sich die seitlich orientierten Fila-
mente 103b oder die Barte nach aufien davon erstre-
cken, bevor die Bahn das absorbierende Element in-
nerhalb der formenden Kammer 41 (berlegt und da-
rin eingebracht wird. Die Schneidvorrichtung 319
kann irgendeine geeignete Schneidvorrichtung sein,
wie beispielsweise eine Doktorrakel oder mehrere
Doktorrakeln (nicht dargestellt), die in einer seitlich
beabstandeten Beziehung zueinander angeordnet
sind. Die Messer sind so positioniert, dass die in
Langsrichtung orientierten Filamente 103a zwischen
den Rakeln hindurchfiihren, wodurch die Rakeln die
in Langsrichtung orientierten Filamente der Bahn
103b im Wesentlichen zentral zwischen den in
Langsrichtung orientierten Filamenten schneiden. In
der dargestellten Ausflihrungsform ist die Schneid-
vorrichtung 319 unmittelbar auslaufseitig des Zufihr-
rohrs 101 angeordnet. Allerdings kann die Vorrich-
tung 319 weiter einlaufseitig des Zufthrrohrs 101, in-
nerhalb des Zufuhrrohrs, an dem Auslassende 109
des Zufihrrohrs, oder innerhalb der formenden Kam-
mer 41 zwischen dem Zuflhrrohr und der formenden
Oberflache 5, angeordnet sein, ohne den Schutzum-
fang dieser Erfindung zu verlassen.

[0087] Es wird ersichtlich werden, dass Details der
vorstehenden Ausfiihrungsformen, die zu Zwecken
einer Erlauterung angegeben sind, nicht dahinge-
hend auszulegen sind, dass sie den Schutzumfang
dieser Erfindung beschranken. Obwohl nur ein paar
beispielhafte Ausflihrungsformen dieser Erfindung im
Detail vorstehend beschrieben worden sind, werden
Fachleute auf dem betreffenden Fachgebiet leicht er-
kennen, dass viele Modifikationen in den beispielhaf-
ten Ausflihrungsformen mdglich sind, ohne materiell
die neuen Lehren und Vorteile dieser Erfindung zu
verlassen. Zum Beispiel kbnnen Merkmale, die in Be-
zug auf eine Ausfiihrungsform beschrieben sind, in ir-
gendeine andere Ausfiihrungsform der Erfindung
eingesetzt werden. Dementsprechend ist vorgese-
hen, dass alle solche Modifikationen innerhalb des
Schutzumfangs dieser Erfindung, der in den nachfol-
genden Anspriichen definiert ist, und alle Aquivalente
davon, enthalten sind. Weiterhin wird erkannt wer-
den, dass viele Ausfiihrungsformen vorgesehen wer-
den koénnen, die nicht alle Vorteile einiger Ausfih-
rungsformen, insbesondere der bevorzugten Ausfih-
rungsformen, erreichen, allerdings sollte dennoch
das Nichtvorhandensein eines bestimmten Vorteils
nicht dahingehend ausgelegt werden, dass dies not-
wendigerweise bedeutet, dass eine solche Ausfiih-
rungsform auRerhalb des Schutzumfangs der vorlie-

genden Erfindung liegt.

[0088] Wenn Elemente der vorliegenden Erfindung
oder der bevorzugten Ausflhrungsform(en) davon
eingefiihrt werden, sind die Artikel ,ein", ,eine", ,der"
und ,dieser" dazu vorgesehen, zu bedeuten, dass
dort ein Element oder mehrere Elemente vorhanden
sind. Die Ausdriicke ,aufweisend", ,umfassend" und
.besitzen" bzw. ,haben" sind dazu vorgesehen, dass
sie einschlieRlich bedeuten und dass sie bedeuten,
dass dort zusatzliche Elemente, andere als die auf-
gelisteten Elemente, vorhanden sein kénnen.

[0089] Da verschiedene Anderungen in den vorste-
henden Anordnungen vorgenommen werden konn-
ten, ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlas-
sen, ist vorgesehen, dass alle Gegenstande, die in
der vorstehenden Beschreibung enthalten oder in
den beigefugten Zeichnungen dargestellt sind, als er-
lauternd, und nicht in einem einschrankenden Sinne,
interpretiert werden sollten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines verstarkten,
absorbierenden Elements, wobei das Verfahren auf-
weist:

Ansammeln von fasrigem Material auf einer formen-
den Oberflache, um zumindest teilweise das absor-
bierende Element zu bilden;

Verschlingen des fasrigen Materials mit einer verstar-
kenden Bahn;

Uberlegen der verstarkenden Bahn auf zumindest ei-
nem Bereich des teilweise gebildeten, absorbieren-
den Elements; und

Ansammeln von zusatzlichem, fasrigem Material auf
der formenden Oberflache, um weiterhin das absor-
bierende Element zu bilden, wodurch zumindest ein
Bereich des fasrigen Materials, das das absorbieren-
de Element bildet, mit zumindest entweder der ver-
starkenden Bahn oder dem fasrigen Material, ver-
schlungen mit der verstarkenden Bahn, verschlun-
gen wird, um die verstarkende Bahn innerhalb des
absorbierenden Elements zu sichern.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt
eines Verschlingens des fasrigen Materials mit der
verstarkenden Bahn vor einem Uberlegen der Bahn
auf dem teilweise gebildeten, absorbierenden Ele-
ment durchgefuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, das weiterhin den
Schritt eines Beférderns der verstarkenden Bahn von
einem Vorrat der verstarkenden Bahn zu der formen-
den Oberflache hin, um das teilweise gebildete, ab-
sorbierende Element zu Uberlegen, aufweist, wobei
der Schritt eines Verschlingens des fasrigen Materi-
als mit der verstarkenden Bahn ein Aussetzen inne-
rer und aulerer Oberflachen der Bahn einer Stro-
mung des fasrigen Materials, wenn die Bahn von
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dem Vorrat zu der formenden Oberflache hin befor-
dert wird, so dass das fasrige Material mit der verstar-
kenden Bahn verschlungen wird, bevor die Bahn
Uber das teilweise gebildete, absorbierende Element
gelegt wird, aufweist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei die verstar-
kende Bahn einen Weg in dem Bereich von ungefahr
1 cm bis ungefahr 100 cm Uberquert, entlang dem die
innere und die aulere Flache der Bahn der Stromung
des fasrigen Materials ausgesetzt sind.

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei die verstar-
kende Bahn einen Weg in dem Bereich von ungefahr
1 cm bis ungefahr 50 cm Uberquert, entlang dem die
innere und die aulere Flache der Bahn der Stromung
des fasrigen Materials ausgesetzt sind.

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei die verstar-
kende Bahn einen Weg in dem Bereich von ungefahr
1 cm bis ungefahr 20 cm Uberquert, entlang dem die
innere und die aulere Flache der Bahn der Stromung
des fasrigen Materials ausgesetzt sind.

7. Verfahren nach Anspruch 3, wobei der Schritt
eines Ansammelns von fasrigem Material auf einer
formenden Oberflache ein Fluidisieren des fasrigen
Materials innerhalb einer formenden Kammer und
Bewegen der formenden Oberflache innerhalb der
formenden Kammer entlang eines Wegs, um die for-
mende Oberflache dem flieRenden, fasrigen Material
auszusetzen, wodurch sich das fasrige Material auf
der formenden Oberflache ansammelt, aufweist, wo-
bei der Schritt eines Beférderns der verstarkenden
Bahn zu der formenden Oberflache hin ein Beférdern
der verstarkenden Bahn von einem Vorrat der ver-
starkenden Bahn, angeordnet aulenseitig der for-
menden Kammer, nach innen durch eine Offnung in
der formenden Kammer und zu der formenden Fla-
che hin, aufweist, wobei die Offnung der formenden
Kammer im Wesentlichen auslaufseitig eines Ein-
gangs der formenden Kammer, wo die formende FIa-
che in die formende Kammer eintritt, angeordnet ist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei das flieen-
de, fasrige Material durch einen Fluiddruck innerhalb
der formenden Kammer so bewegt wird, um sich auf
der formenden Flache anzusammeln, wobei der
Schritt eines Beférderns der verstarkenden Bahn zu
der formenden Flache hin ein Aussetzen der verstar-
kenden Bahn dem Fluiddruck innerhalb der formen-
den Kammer, wodurch die verstarkende Bahn durch
den Fluiddruck zu der formenden Flache hin zum Ein-
schliefen in das absorbierende Element gedriickt
wird, aufweist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei die formen-
de Oberflache durchléchert ist, wobei der Fluiddruck
innerhalb der formenden Kammer ein Vakuum ist,
das so angepasst ist, um fasriges Material in der for-

menden Kammer zu der formenden Flache hin fiir ein
Ansammeln auf der Flache, um das absorbierende
Element zu bilden, zu ziehen, wobei das Vakuum
auch die verstarkende Bahn von dem Vorrat der ver-
starkenden Bahn aul3en zu der formenden Kammer
durch die Offnung der formenden Kammer zu der for-
menden Flache hin zieht.

10. Verfahren nach Anspruch 7, das weiterhin
den Schritt eines Abschirmens eines Bereichs der
verstarkenden Bahn innerhalb der formenden Kam-
mer, um ein Verschlingen des fasrigen Materials in-
nerhalb der formenden Kammer mit dem abge-
schirmten Bereich der Bahn zu vermeiden, bevor die
verstarkende Bahn der Strdomung des fasrigen Mate-
rials ausgesetzt wird, aufweist.

11. Verfahren nach Anspruch 1, das weiterhin
den Schritt eines Bildens des absorbierenden Ele-
ments so, um eine im Wesentlichen nicht gleichformi-
ge Dicke entlang zumindest eines Bereichs der Lan-
ge des absorbierenden Elements zu haben, aufweist.

12. Verfahren nach Anspruch 1, das weiterhin ein
Unterwerfen des absorbierenden Elements einem
Abschabvorgang aufweist, um fasriges Material von
dem absorbierenden Element zu entfernen, wobei
der Abschabvorgang nach dem Schritt eines Ansam-
melns von zusatzlichem, fasrigem Material auf der
formenden Oberflache durchgefihrt wird, um die ver-
starkende Bahn innerhalb des absorbierenden Ele-
ments zu sichern.

13. Verfahren nach Anspruch 1, das weiterhin ein
Komprimieren des absorbierenden Elements, um
weiterhin das Verschlingen des fasrigen Materials mit
der verstarkenden Bahn zu unterstitzen, aufweist,
wobei der komprimierende Schritt nach dem Schritt
eines Ansammelns von zusatzlichem, fasrigem Ma-
terial auf der formenden Oberflache, um die verstar-
kende Bahn innerhalb des absorbierenden Elements
zu sichern, durchgefihrt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 1, das weiterhin ein
Ansammeln von superabsorbierendem Material auf
der formenden Oberflache, um weiterhin das absor-
bierende Element zu bilden, aufweist.

15. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die ver-
starkende Bahn zumindest halb durchlassig fir das
fasrige Material ist und wobei das Verfahren weiterhin
aufweist:

Fluidisieren eines fasrigen Materials innerhalb einer
formenden Kammer;

Bewegen der formenden Oberflache innerhalb der
formenden Kammer entlang eines Wegs im Wesent-
lichen von einem Eingang zu einem Ausgang der for-
menden Kammer, wobei die formende Oberflache
dem flieBenden, fasrigen Material im Wesentlichen
entlang des Wegs ausgesetzt wird;
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Beférdern der verstarkenden Bahn von einem Vorrat
der verstarkenden Bahn, angeordnet auf der Aul3en-
seite der formenden Kammer, in den Innenraum der
formenden Kammer Uber eine Offnung darin, wo-
durch innere und auf3ere Oberflachen der Bahn dem
flieBenden, fasrigen Material innerhalb der formen-
den Kammer ausgesetzt werden;

wobei der Schritt eines Uberlegens der verstarken-
den Bahn umfasst, dass die Bahn einen Weg inner-
halb des Innenraums der formenden Kammer von
der Offnung der formenden Kammer zu dem teilwei-
se gebildeten, absorbierenden Element in dem Be-
reich von ungefahr 1 cm bis ungefahr 10 cm durch-
quert.

16. Verfahren nach Anspruch 1, das weiterhin
aufweist:
Beférdern einer verstarkenden Bahn in Langsrich-
tung von einem Vorrat der Bahn zu einer formenden
Flache hin, auf der das absorbierende Element gebil-
det ist; und
Kontrollieren der Querposition der verstarkenden
Bahn, wenn sie in Langsrichtung von dem Vorrat zu
der formenden Flache hin befordert wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, wobei der
Schritt eines Kontrollierens der Querposition der ver-
starkenden Bahn aufweist:

Beférdern der Bahn in Langsrichtung hinter eine Be-
gutachtungsvorrichtung;

Betreiben der Begutachtungsvorrichtung so, um die
Querposition der Bahn zu bestimmen;

Vergleichen der bestimmten Querposition der Bahn
mit einer Soll-Querposition der Bahn; und

Bewegen der Bahn quer in Abhangigkeit von dem
Vergleich der bestimmten Querposition der Bahn mit
der Soll-Querposition der Bahn.

18. Verfahren nach Anspruch 17, wobei die ver-
starkende Bahn ein in Langsrichtung orientiertes Fi-
lament umfasst, wobei das Begutachtungssystem
eine Abtastbreite besitzt, wobei die Bahn in Langs-
richtung hinter die Begutachtungsvorrichtung so be-
fordert wird, dass das in Langsrichtung orientierte Fi-
lament quer innerhalb der Abtastbreite der Begutach-
tungsvorrichtung positioniert ist, wobei die Begutach-
tungsvorrichtung so betrieben wird, um die Querposi-
tion des in Langsrichtung orientierten Filaments in-
nerhalb der Abtastbreite der Vorrichtung zu bestim-
men, wobei der Bewegungsschritt ein Bewegen der
Bahn quer in Abhangigkeit der Differenz zwischen
der bestimmten Querposition des Filaments und der
Soll-Querposition des Filaments aufweist.

19. Verfahren nach Anspruch 18, wobei die ver-
starkende Bahn mindestens zwei in Langsrichtung
orientierte Filamente in einer quer beabstandeten
Beziehung zueinander aufweist, wobei die Abtast-
breite der Begutachtungsvorrichtung im Wesentli-
chen geringer als die Querbeabstandung zwischen

zumindest zwei in Langsrichtung orientierten Fila-
menten der verstarkenden Bahn ist, so dass nur ein
sich in Langsrichtung erstreckendes Filament quer
innerhalb der Abtastbreite positioniert ist.

20. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt
eines Uberlegens der verstarkenden Bahn ein Uber-
legen der verstarkenden Bahn so, dass die Position
der verstarkenden Bahn relativ zu der Dicke des ab-
sorbierenden Elements im Wesentlichen nicht gleich-
férmig entlang mindestens eines Bereichs der Léange
des absorbierenden Elements ist, aufweist.

21. Vorrichtung zum Herstellen eines verstark-
ten, absorbierenden Elements, das ein fasriges Ma-
terial und eine verstarkende Bahn umfasst, wobei die
verstarkende Bahn innere und aufiere Oberflachen
besitzt, wobei die Vorrichtung aufweist:
eine Formungskammer, die so angepasst ist, um ein
flieBendes, fasriges Material darin aufzunehmen;
eine formende Oberflache, die sich um den Umfang
einer Trommel herum, die innerhalb der formenden
Kammer bewegbar ist und so angepasst ist, um fas-
riges Material darauf zu sammeln, um das absorbie-
rende Element zu bilden, erstreckt;
einen Vorrat einer verstarkenden Bahn, die im We-
sentlichen aufierhalb der formenden Kammer ange-
ordnet ist; und
ein Zufuhrrohr, das ein Einlassende, das zu der Au-
Renseite der formenden Kammer hin offen ist, ein
Auslassende, das zu dem Innenraum der formenden
Kammer offen ist, und einen zentralen Durchgangs-
weg, der sich zwischen dem Einlassende und dem
Auslassende erstreckt, und wobei sich mindestens
ein Bereich des Zufuhrrohrs angrenzend an das Aus-
lassende davon innerhalb des Innenraums der for-
menden Kammer erstreckt, wobei das Zuflihrrohr so
angeordnet ist, um die verstarkende Bahn von dem
Vorrat der verstarkenden Bahn in den zentralen
Durchgangsweg des Rohrs an dem Einlassende da-
von aufzunehmen und die Bahn zu dem Auslassende
davon flr ein Beférdern innerhalb der formenden
Kammer zu der formenden Oberflache hin zu fihren.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, die weiterhin
eine Vakuumaquelle zum Anlegen eines Vakuums in-
nerhalb der formenden Kammer aufweist, um fasri-
ges Material zu der formenden Oberflache zum An-
sammeln darauf zu ziehen, wobei das Vakuum aus-
reichend ist, um die verstarkende Bahn durch den
zentralen Durchgangsweg des Zuflhrrohrs zu dem
Auslassende davon und zu der formenden Flache hin
zu ziehen.

23. Vorrichtung nach Anspruch 21, wobei das Zu-
fuhrrohr weiterhin eine Platte aufweist, die sich in
Langsrichtung innerhalb zumindest eines Bereichs
des zentralen Durchgangswegs des Rohrs erstreckt
und an dem Auslassende des Rohrs endet, wobei die
Platte so angeordnet ist, dass sich die verstarkende
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Bahn Uber mindestens einen Bereich der Platte in
Kontakt damit bewegt, wenn die Bahn durch den zen-
tralen Durchgangsweg des Rohrs zu dem Auslassen-
de davon fuhrt.

24. Vorrichtung nach Anspruch 21, wobei das Zu-
fuhrrohr im Wesentlichen diamantférmig im Quer-
schnitt ist.

25. Vorrichtung nach Anspruch 21, wobei das Zu-
fuhrrohr eine Querschnittsbreite in dem Bereich von
ungefahr 0,1 % bis ungefahr 35% groRer als die Brei-
te der verstarkenden Bahn besitzt.

26. Vorrichtung nach Anspruch 21, wobei die for-
mende Oberflache entlang eines gebogenen Wegs
im Wesentlichen von einem Eingang der formenden
Kammer zu einem Ausgang davon bewegbar ist und
wobei die formende Kammer eine Offnung besitzt,
durch die die verstarkende Bahn in die formende
Kammer fir ein darauf folgendes Beférdern innerhalb
der formenden Kammer zu der formenden Oberfla-
che hin aufgenommen wird, wobei die Offnung aus-
laufseitig des Eingangs der formenden Kammer im
Wesentlichen allgemein in der Richtung einer for-
mendenden Oberflache entlang des Wegs angeord-
net ist.

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, wobei die Off-
nung der formenden Kammer, durch die die verstar-
kende Bahn in die formende Kammer aufgenommen
wird, eine Querschnittsbreite in dem Bereich von un-
gefahr 0,1% bis ungefahr 35% grof3er als die Breite
der verstarkenden Bahn besitzt.

28. Vorrichtung nach Anspruch 21, wobei die for-
mende Kammer eine Offnung besitzt, durch die die
verstarkende Bahn in Langsrichtung von dem Vorrat
der verstarkenden Bahn in das Innenvolumen der for-
menden Kammer fur ein darauf folgendes Einsetzen
in das absorbierende Element beférdert wird, wobei
die Vorrichtung weiterhin aufweist:
eine Begutachtungsvorrichtung zwischen dem Vorrat
der verstarkenden Bahn und der formenden Kam-
mer, und die so betreibbar ist, um die Querposition
der verstarkenden Bahn zu bestimmen, wenn die
Bahn in Langsrichtung dazwischen befdrdert wird.

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, die weiterhin
eine Fuhrungsanordnung zwischen dem Vorrat der
verstarkenden Bahn und der formenden Kammer
und fur einen Kontakt mit der verstarkenden Bahn,
wenn die verstarkende Bahn in Langsrichtung dazwi-
schen befordert wird, aufweist, wobei die Fihrungsa-
nordnung weiterhin so angepasst ist, um die verstar-
kende Bahn quer relativ zu der Beférderung in Langs-
richtung davon zu bewegen.

30. Vorrichtung nach Anspruch 21, wobei sich
das Zufuhrrohr durch die vordere Wand der formen-

den Kammer erstreckt und durch diese getragen ist.

31. Vorrichtung nach Anspruch 21, wobei sich
das Zufihrrohr unter einem Winkel relativ zu dem Ra-
dius der formenden Trommel erstreckt.

32. Vorrichtung nach Anspruch 21, wobei zumin-
dest ein Bereich des Zufiihrrohrs aus im Wesentli-
chen klarem Polycarbonat aufgebaut ist, so dass die
verstarkende Bahn sichtbar durch das Rohr beob-
achtet werden kann.

33. Vorrichtung nach Anspruch 21, wobei das Zu-
fuhrrohr so dimensioniert und aufgebaut ist, um einen
Durchgang der Bahn dort hindurch mit der Bahn in ei-
ner im Wesentlichen ebenen Anordnung zu ermdgli-
chen.

34. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
20, wobei sich die formende Flache um die Flache ei-
ner Trommel herum erstreckt.

Es folgen 12 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG. 5
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FIG. 7
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FIG. 10
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FIG. 13
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