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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Absorp-
tionsprodukt, umfassend eine Packung (100) mit einem In-
nenraum (102) und einer AuRenoberflache (112) und mehre-
re doppelt gefaltete Einwegabsorptionsartikel (10), die inner-
halb des Innenraums (102) der Packung (100) so angeord-
net sind, dass sie einen Stapel (106) bilden, wobei der Sta-
pel (106) entlang einer Kompressionsstapelachse (110) der-
art komprimiert ist, dass die Packung (100) eine Packungs-
breite (108) aufweist, die als der maximale Abstand zwi-
schen den zwei héchsten Wolbungspunkten entlang dersel-
ben Kompressionsstapelachse (110) der Packung (100) de-
finiert ist, wobei jeder der Einwegabsorptionsartikel (10) eine
Oberschicht (18), eine Unterschicht (26), einen im Wesentli-
chen cellulosefreien Absorptionskern (14), der zwischen der
Oberschicht (18) und der Unterschicht (26) angeordnet ist,
einen ersten Taillenbereich (30), einen zweiten Taillenbe-
reich (32), einen Schrittbereich (34), der sich in Langsrich-
tung zwischen dem ersten (30) und dem zweiten Taillenbe-
reich (32) erstreckt, und ein Befestigungselement (46), das
sich in Seitenrichtung aus dem zweiten Taillenbereich (32)
heraus erstreckt und dazu ausgelegt ist, I6sbar mit einem
Anlegebereich im ersten Taillenbereich (30) verbunden zu
werden, aufweist, wobei das Absorptionsprodukt eine Sta-
pelhéhe im Beutel von weniger als 80 mm aufweist und sich
die Stapelhohe im Beutel errechnet aus der Packungsbreite,
geteilt durch die Anzahl der Einwegabsorptionsartikel (10)
pro Stapel, multipliziert mit 10.
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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Offenbarung betrifft generell absorbierende Produkte und insbesondere Packungen,
die flexible Einwegabsorptionsartikel enthalten und die eine verbesserte Packungseffizienz aufweisen, was zu
kleineren, umweltfreundlicheren Produkten flihrt.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Absorptionsartikel, wie Einwegwindeln, Windelhéschen, Ubungshdschen, Inkontinenzunterwésche fiir
Erwachsene, Absorptionseinsatze und dergleichen, absorbieren und enthalten Kérperausscheidungen. Sol-
che Absorptionsartikel sollen verhindern, dass Kérperausscheidungen Kleidung oder andere Artikel, wie Bett-
wasche, die mit einem Trager der Absorptionsartikel in Kontakt kommen, verschmutzen, benassen oder an-
derweitig verunreinigen. Absorptionsartikel kénnen fiir mehrere Stunden in einem trockenen Zustand oder in
einem mit Urin (oder anderen Kdrperausscheidungen) beladenen Zustand getragen werden. Es werden An-
strengungen unternommen, den Sitz und Komfort solcher Absorptionsartikel sowohl im nassen als auch im
trockenen Zustand konstant zu verbessern.

[0003] Viele derzeitige Absorptionsartikel, besonders jene mit Airfelt (oder Cellulose-)Absorptionskernen sind
weich und flexibel, wenn sie anfangs in Unterwdsche gelegt werden, werden jedoch steifer, wenn sie nass
sind. Solche Eigenschaften der Flexibilitdt und anschlieRenden Steifheit sind auch bei Absorptionsartikeln mit
anderen Arten von Kernen zu finden. Au3erdem sind solche Airfelt- (oder Cellulose-)Absorptionsartikel in der
Regel voluminds. Insgesamt sind herkdmmliche Absorptionsartikel, die Airfelt (oder Cellulose) verwenden,
voluminds und etwas unkomfortabel zu tragen.

[0004] Aufierdem sind solche Airfelt- (oder Cellulose-)Absorptionsartikel ineffizient zu transportieren, da die
groRe Menge an Luftraum in solchen Artikeln (zum Beispiel zwischen den Cellulosefasern) weniger Absorpti-
onsartikel pro Packung und weniger Packungen pro Schachtel ergibt. Obwohl eine Produktkompression die
Packungseffizienz von Airfelt- (oder Cellulose-)Absorptionsartikeln erhéhen kann, senkt ibermaRige Kompres-
sion das Absorptionsvermdgen solcher Absorptionsartikel. Aulerdem kann Gbermaflige Kompression die as-
thetische Attraktivitat solcher Absorptionsartikel reduzieren, indem sie das Produkt steif und unkomfortabel zu
tragen macht oder die scheinbare Weichheit einzelner Bestandteile des Absorptionsartikels, wie des Absorpti-
onskerns reduziert. Wenn cellulosehaltige absorbierende Windeln zusammengedriickt werden, um eine diinne
Form zu erreichen, bilden sich recht oft harte Stellen innerhalb der Windeln, was zu einer steiferen Windel und
einem Mangel an GleichmaRigkeit in dem Absorptionsmaterial flhrt.

[0005] Aufgrund des hohen Volumen/Gewicht-Verhaltnisses herkdmmlicher Airfelt-Absorptionsartikel, werden
Transport und Verpackung solcher Artikel aufgrund des Volumens statt des Gewichts beschrankt. Mit anderen
Worten wird bei Verpackung und/oder Transport der herkémmlichen Airfelt-Absorptionsartikel ein maximales
Container- oder Fahrzeugvolumen erreicht, bevor eine maximale Container- oder Fahrzeug-Gewichtskapazitat
bzw. Nutzlast erreicht wird. Dies flihrt zu einer Transportineffizienz aufgrund der Tatsache, dass die maximale
Nutzlast des Containers oder Fahrzeugs nicht vollstandig ausgenutzt wird. Im Wesentlichen geht Transport-
kapazitat aufgrund der Luftmenge innerhalb der transportierten Absorptionsartikel verloren.

[0006] Es wurden Verbesserungen an Absorptionsartikeln, wie Einwegwindeln, vorgenommen, indem ein ab-
sorbierendes Polymermaterial (gelegentlich als superabsorbierende Polymere bekannt), wie ein partikelférmi-
ges polymeres Absorptionsmaterial, verwendet wird. Partikelformiges polymeres Absorptionsmaterial absor-
biert Flissigkeit und blaht sich auf und kann besonders effektiv sein, wenn das partikelférmige absorbierende
Polymer in einem bestimmten Muster, einer bestimmten Anordnung oder Matrix, die das Absorptionsvermo-
gen, den Sitz und/oder den Komfort optimieren, angeordnet ist. Kombinationen von Airfelt-Kernen und absor-
bierenden Polymermaterialien ergeben Windeln, die diinner, flexibler und stéarker absorbierend sind als vorhe-
rige Windeln. Diese Art von Windelkonstruktion ist nun vorherrschend und wird seit einiger Zeit verwendet.
Jedoch werden diese Windeln immer noch in gewissem Male als voluminds, bei Nasse steif und ineffizient
fur den Transport zu verschiedenen Lagerstandorten angesehen.

[0007] Es ist deshalb wiinschenswert, eine noch diinnere, weniger voluminése Windel zu haben, die komfor-
tabler zu benutzen ist, bei Nasse flexibel bleibt und kosteneffektiver zu verschiedenen Lagerstandorten zu
transportieren ist. Eine Mdglichkeit zur Reduzierung des Volumens ist das Reduzieren oder Beseitigen von
Airfelt aus dem Absorptionskern. Die Schwierigkeit bei dieser Herangehensweise besteht darin, dass es auch
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notwendig ware, dass das partikelférmige polymere Absorptionsmaterial an der beabsichtigten Stelle inner-
halb des Absorptionsartikels bleibt, ohne dass der Airfelt-Kern dazu beitragt, das Material zu immobilisieren,
unabhéangig davon, ob der Absorptionsartikel trocken oder nass ist. Mehrere neuere Verdéffentlichungen haben
Windeln mit reduzierten oder beseitigten Airfelt-Kernen, kombiniert mit immobilisierten partikelférmigen poly-
meren Absorptionsmaterialien, offenbart. Zum Beispiel ist ein Absorptionsartikel mit einem im Wesentlichen
Airfelt-freien Absorptionskern im US-Patent mit der Verdffentlichungsnr. 2008/0312617 offenbart.

[0008] Obwohl die vorstehend genannte Anmeldung einen Absorptionskern fiir einen Absorptionsartikel mit
einem im Wesentlichen Airfelt-freien Absorptionskern offenbart, besteht immer noch die Notwendigkeit eines
Mechanismus, um harte, steife Stellen in dem Artikel als Folge der Komprimierung um in eine Packung zu
passen, zu vermeiden. Ferner besteht die Notwendigkeit eines Mechanismus, um Produktauslieferung und -
transport fir solche Artikel vollstdndig zu optimieren (Optimierung vom Standpunkt aus mehr Artikel pro Vo-
lumeneinheit und weniger Verpackung pro Anzahl verpackter Artikel). Diese Arten von Transporteffizienzen
senken die Umweltauswirkungen des Transports solcher Artikel, indem die Anzahl an Paletten und die Anzahl
an LKWs, die zum Transportieren der Artikel zu verschiedenen Lagerstandorten und Geschaften bendétigt wer-
den, reduziert werden.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0009] Die Erfindung betrifft ein Absorptionsprodukt nach Anspruch 1. Optionale Merkmale sind in den abhan-
gigen Anspriichen enthalten.

[0010] Offenbart ist ferner ein weiteres Absorptionsprodukt, das eine Packung mit einem Innenraum und einer
Aulenoberflache umfasst; und mehrere Einwegabsorptionsartikel, die innerhalb des Innenraums der Packung
angeordnet sind. Jeder der Einwegabsorptionsartikel hat eine Oberschicht; eine Unterschicht; einen im We-
sentlichen cellulosefreien Absorptionskern, der zwischen der Oberschicht und der Unterschicht angeordnet ist;
einen ersten Taillenbereich; einen zweiten Taillenbereich; einen Schrittbereich, der in Langsrichtung zwischen
dem ersten und dem zweiten Taillenbereich verlauft; und ein Befestigungselement, das sich in Seitenrichtung
aus dem zweiten Taillenbereich heraus erstreckt und darauf ausgelegt ist, I6sbar mit einem Anlegebereich
im ersten Taillenbereich verbunden zu werden. Das Absorptionsprodukt weist eine Stapelh6he im Beutel von
weniger als ungefahr 80 mm auf, wie gemaf einem Test der Stapelhdéhe im Beutel gemessen.

[0011] Offenbart ist ferner ein weiteres Absorptionsprodukt, das eine Packung mit einem Innenraum und einer
Aulenoberflache umfasst; und mehrere Einwegabsorptionsartikel, die innerhalb des Innenraums der Packung
angeordnet sind. Jeder der Einwegabsorptionsartikel hat eine Oberschicht; eine Unterschicht; einen im We-
sentlichen cellulosefreien Absorptionskern, der zwischen der Oberschicht und der Unterschicht angeordnet ist;
einen ersten Taillenbereich; einen zweiten Taillenbereich; einen Schrittbereich, der in Langsrichtung zwischen
dem ersten und dem zweiten Taillenbereich verlauft; und ein Befestigungselement, das sich in Seitenrichtung
aus dem zweiten Taillenbereich heraus erstreckt und dazu ausgelegt ist, I6sbar mit einem Anlegebereich im
ersten Taillenbereich verbunden zu werden. Das Absorptionsmittelprodukt weist einen berechneten Beutelnut-
zungsfaktor von weniger als ungefahr 0,030 m*Windel/m auf.

[0012] Offenbart ist ferner ein weiteres Absorptionsprodukt, das eine Packung mit einem Innenraum und einer
AuBenoberflache umfasst; und mehrere Einwegabsorptionsartikel, die innerhalb des Innenraums der Packung
angeordnet sind. Jeder der Einwegabsorptionsartikel weist eine Grundeinheit auf, die eine Oberschicht; eine
Unterschicht; einen ersten Taillenbereich; einen zweiten Taillenbereich; und einen Schrittbereich, der in Langs-
richtung zwischen dem ersten und dem zweiten Taillenbereich verlauft, umfasst. Das Absorptionsprodukt weist
eine Stapelhdéhe im Beutel von weniger als ungefahr 80 mm auf, wie mittels eines Tests zur Stapelhdhe im
Beutel gemessen wurde, und die Einwegabsorptionsartikel weisen eine Léangsbiegesteifigkeit von weniger als
ungefahr 355 N/m auf, wie mittels eines Steifigkeitstests gemessen.

[0013] Offenbart ist ferner ein weiteres Absorptionsprodukt, das eine Packung mit einem Innenraum und einer
AuRenoberflache umfasst; und mehrere Einwegabsorptionsartikel, die innerhalb des Innenraums der Packung
angeordnet sind. Jeder der Einwegabsorptionsartikel weist eine Grundeinheit auf, bestehend aus einer Ober-
schicht; einer Unterschicht; einen im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, der zwischen der Ober-
schicht und der Unterschicht angeordnet ist; einen ersten Taillenbereich; einen zweiten Taillenbereich; und
einen Schrittbereich, der in Langsrichtung zwischen dem ersten und dem zweiten Taillenbereich verlguft. Das
Absorptionsprodukt weist eine Stapelhéhe im Beutel von weniger als ungefahr 80 mm auf, wie gemaf einem
Test zur Stapelhdhe im Beutel gemessen wurde.
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[0014] Offenbart ist ferner ein weiteres Absorptionsprodukt, das eine Packung mit einem Innenraum und einer
AulRenoberflache umfasst; und mehrere Einwegabsorptionsartikel, die innerhalb des Innenraums der Packung
angeordnet sind. Jeder der Einwegabsorptionsartikel weist eine Grundeinheit auf, die eine Oberschicht; eine
Unterschicht; einen im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, der zwischen der Oberschicht und der
Unterschicht angeordnet ist; einen ersten Taillenbereich; einen zweiten Taillenbereich; und einen Schrittbe-
reich, der in Langsrichtung zwischen dem ersten und dem zweiten Taillenbereich verlauft, umfasst. Das Ab-
sorptionsprodukt weist einen berechneten Beutelnutzungsfaktor von weniger als ungefahr 0,030 m2/Windel/
m auf.

[0015] Offenbart ist ferner ein weiteres Absorptionsprodukt, das eine Packung mit einem Innenraum und einer
AuBenoberflache umfasst; und mehrere Einwegabsorptionsartikel, die innerhalb des Innenraums der Packung
angeordnet sind. Jeder der Einwegabsorptionsartikel hat eine Oberschicht; eine Unterschicht; einen ersten
Taillenbereich; einen zweiten Taillenbereich; einen Schrittbereich, der in Langsrichtung zwischen dem ersten
und dem zweiten Taillenbereich verlauft; und ein Befestigungselement, das sich in Seitenrichtung aus dem
zweiten Taillenbereich heraus erstreckt und dazu ausgelegt ist, |6sbar mit einem Anlegebereich im ersten Tail-
lenbereich verbunden zu werden. Die Absorptionsartikel sind ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus Ba-
by- und Kleinkindwindeln. Das Absorptionsprodukt weist eine Stapelhdhe im Beutel von weniger als ungefahr
80 mm auf, wie mittels eines Tests zur Stapelhéhe im Beutel gemessen wurde.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN
[0016] Obwohl die Patentschrift mit Anspriichen schlie3t, die den behandelten Gegenstand, der als die Erfin-
dung angesehen wird, besonders herausstellen und deutlich beanspruchen, wird angenommen, dass die ver-
schiedenen Ausfiuhrungsformen anhand der folgenden Beschreibung zusammen mit den beigefligten Zeich-
nungen besser verstanden werden, wobei Folgendes gilt:

[0017] Fig. 1 ist eine Draufsicht eines Absorptionsartikels mit einem im Wesentlichen Airfelt-freien Absorpti-
onskern;

[0018] Fig. 2 ist eine Querschnittsansicht des Absorptionsartikels von Fig. 1;

[0019] Fig. 3 ist eine Teilquerschnittsansicht einer Absorptionskernschicht des Absorptionsartikels von Fig. 1
und Fig. 2;

[0020] Fig. 4 ist eine Teilquerschnittsansicht eines Absorptionskerns gemaf einer anderen Ausfihrungsform;

[0021] Fig. 5A ist eine Seitenansicht einer Packung von Absorptionsartikeln gemaf einer Ausfihrungsform,
die die Packungsbreite zeigt. Die Aulenoberflache ist zur Verdeutlichung transparent dargestellt;

[0022] Fig. 5B ist eine Seitenansicht einer Packung von Absorptionsartikeln gemaf einer Ausfihrungsform,
die die Packungshodhe zeigt. Die Aufdenoberflache ist zur Verdeutlichung transparent dargestellt;

[0023] Fig. 5C ist eine perspektivische Ansicht einer Packung von Absorptionsartikel geman einer Ausfih-
rungsform, die die Packungstiefe zeigt;

[0024] Fig. 6A ist eine Draufsicht von vorne, die eine Steifigkeitstestvorrichtung mit einer oberen Befestigungs-
vorrichtung und einer unteren Befestigungsvorrichtung zeigt.

[0025] Fig. 6B ist eine Draufsicht von vorne, die die Steifigkeitstestvorrichtung zeigt, wobei die obere Befes-
tigungsvorrichtung einen Prifkérper halt.

[0026] Fig. 6C ist eine detailgenaue Draufsicht von vorne auf die obere Halterung;
[0027] Fig. 6D ist eine detailgenaue Ansicht des Plungerblatts der Fig. 6C;

[0028] Fig. 6E ist eine detailgenaue rechtsseitige Ansicht der oberen Halterung;
[0029] Fig. 6F ist eine detailgenaue Draufsicht auf die untere Halterung;

[0030] Fig. 7A ist eine Seitenansicht eines Absorptionsartikels, der doppelt gefaltet ist;
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[0031] Fig. 7B ist eine Seitenansicht eines Absorptionsartikels, der dreifach gefaltet ist;
[0032] Die Darstellungen hierin sind nicht notwendigerweise mafistabsgetreu.
AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0033] ,Absorptionsartikel” bezieht sich auf Vorrichtungen, die Kérperausscheidungen absorbieren und zu-
rickhalten, und bezieht sich genauer auf Vorrichtungen, die gegentiber dem Kérper oder in der Nahe des
Kdérpers des Tragers platziert werden, um die verschiedenen vom Kdérper abgegebenen Ausscheidungen zu
absorbieren und zuriickzuhalten. Zu Absorptionsartikeln kénnen Windeln, Ubungshéschen und Inkontinenz-
unterwasche fur Erwachsene gehéren.

[0034] ,Absorptionskern” bezeichnet eine Struktur, die in der Regel zwischen einer Oberschicht und Unter-
schicht eines Absorptionsartikels angeordnet ist, um Flussigkeit, die vom Absorptionsartikel empfangen wird,
zu absorbieren und einzubehalten, und kann ein oder mehrere Substrate, absorbierendes Polymermaterial,
das auf dem einen oder den mehreren Substraten angeordnet ist, und eine thermoplastische Zusammenset-
zung auf dem partikelfdrmigen polymeren Absorptionsmaterial und mindestens einen Teil des einen oder der
mehreren Substrate zum Immobilisieren des partikelférmigen polymeren Absorptionsmaterials auf dem einen
oder den mehreren Substraten umfassen. In einem Mehrschicht-Absorptionskern kann der Absorptionskern
auch eine Deckschicht einschliefen. Das eine oder die mehreren Substrate und die Deckschicht kénnen ein
Vlies umfassen. Ferner kann der Absorptionskern im Wesentlichen cellulosefrei sein. Der Absorptionskern
umfasst das eine oder die mehreren Substrate, das Absorptionspolymermaterial, die thermoplastische Zusam-
mensetzung, wahlweise die Deckschicht und wahlweise Leim als Hilfsstoff.

[0035] ,Absorbierendes Polymermaterial”, ,Absorptionsgeliermaterial”, ,Superabsorber” und ,Superabsorber-
Material” werden hierin austauschbar verwendet und beziehen sich auf im Wesentlichen wasserunlésliche
Polymerteilchen, die mindestens das 5-fache ihres Gewichts an einer wassrigen 0,9%-igen Salzlésung Uber
einen osmotischen Mechanismus absorbieren kénnen.

[0036] ,Partikelfdrmiges polymeres Absorptionsmaterial” wird hierin verwendet, um ein polymeres Absorpti-
onsmaterial zu bezeichnen, das in Partikelform vorliegt, so dass es im trockenen Zustand fliel3¢féhig ist.

[0037] ,Bereich aus partikelférmigem polymerem Absorptionsmaterial”, wie hierin verwendet, bezeichnet den
Bereich des Kernes, in dem das erste Substrat und das zweite Substrat durch eine Vielzahl von superabsor-
bierenden Partikeln voneinander getrennt sind. Eine Grenze des Bereichs aus partikelférmigem polymerem
Absorptionsmaterial wird vom Umfang Gberlappender Formen definiert. Es kénnen einige unerhebliche super-
absorbierende Partikel auRerhalb dieses Umfangs zwischen dem ersten Substrat und dem zweiten Substrat
vorliegen.

[0038] ,Aufnahmesystem” bedeutet eine Struktur, die als temporarer Behalter fir Korperflissigkeiten dient,
bis der Absorptionskern die Flissigkeiten absorbieren kann. Das Aufnahmesystem kann in direktem Kontakt
mit dem Absorptionskern sein und befindet sich zwischen der Oberschicht und der Unterschicht. Das Aufnah-
mesystem kann eine einzelne Schicht oder mehrere Schichten, wie eine obere Aufnahmeschicht, die auf die
Haut des Tragers gerichtet ist, und eine untere Aufnahmeschicht, die auf die Kleidung des Tragers gerichtet ist,
umfassen. Das Aufnahmesystem kann so funktionieren, dass es einen Flissigkeitsschwall, wie einen Strahl
Urin, aufnimmt.

[0039] ,Airfelt” oder ,Cellulose” werden hierin austauschbar verwendet und beziehen sich auf zerriebenen
Holzzellstoff, der eine Form von Cellulosefaser ist.

[0040] ,Einweg-" wird in seinem Ublichen Sinn verwendet und bedeutet einen Artikel, der nach einer begrenz-
ten Anzahl von Verwendungen Uber variierende Zeitraume hinweg, beispielsweise nach weniger als etwa 20
Verwendungen, weniger als etwa 10 Verwendungen, weniger als etwa 5 Verwendungen oder weniger als etwa
2 Verwendungen, weggeworfen oder entsorgt wird.

[0041] ,Windel” bezieht sich auf einen Absorptionsartikel, der im Allgemeinen von Babys und inkontinenten
Personen so um den Unterleib herum getragen wird, dass er die Taille und die Beine des Tragers umschlieft,
und der speziell angepasst ist, um Urin- und Fakalexkremente aufzunehmen und einzubehalten. Wie hier
verwendet, umfasst der Begriff ,Windel” auch ,Windelhosen”, wie nachstehend definiert.

5/48



DE 11 2010 004 364 TS 2013.03.28

[0042] ,Faser” und ,Faden” werden austauschbar verwendet.

[0043] Ein,Vlies”istein Folien-, Bahnen- oder Mattenprodukt aus richtungsmaRig oder zufallig ausgerichteten
Fasern, die durch Reibung und/oder Kohasion und/oder Adhasion aneinander gebunden sind, und schlief3t
Papier und Produkte, die gewebt, gestrickt, getuftet, durch Stiche unter Verwendung von Bindegarnen oder -
faden verbunden, oder durch Nassmahlen gefilzt sind, aus, ob nun zuséatzlich genadelt oder nicht. Die Fasern
kénnen nattrlichen oder synthetischen Ursprungs sein und kénnen gestapelte oder kontinuierliche Filamente
sein oder in situ hergestellt werden. Im Handel erhéltliche Fasern haben Durchmesser im Bereich von kleiner
als ungefahr 0,001 mm bis mehr als ungefahr 0,2 mm und kommen in mehreren unterschiedlichen Formen
vor: kurze Fasern (als Stapel- oder geschnittene Fasern bekannt), kontinuierliche einzelne Fasern (Filamente
oder Monofilamente), unverdrillte Biindel kontinuierlicher Filamente (Seil) und verdrillte Blindel kontinuierlicher
Filamente (Garn). Vliesstoffe kbnnen anhand vieler Verfahren hergestellt werden, wie Schmelzblasen, Spun-
bonden, Lésungsmittelspinnen, Elektrospinnen und Kardieren. Das Basisgewicht der Vliesstoffe wird tblicher-
weise in Gramm pro Quadratmeter ausgedrtickt.

[0044] ,S&uglingswindel” bezieht sich auf einen Absorptionsartikel, der generell fiir Babys von ungefahr 0 bis
6 Monate vorgesehen ist. Innerhalb dieser Gruppe von Windeln sind 4 GroRen gebrauchlich; Frihgeborene
(bis zu ungefahr 6 Pfund), Neugeborene (bis zu ungefahr 10 Pfund), Sduglinge Gréfe 1 (generell von ungefahr
8 bis 14 Pfund) und Sauglinge GroéRe 2 (generell von ungefahr 12 bis 18 Pfund). Es ist Ublich, dass sich
Gestaltungsmerkmale dieser Art von Windel auf Vorteile wie Weichheit und/oder Sanftheit zur Haut richten.

[0045] ,Babywindel” bezieht sich auf einen Absorptionsartikel, der generell fir Babys von ungefahr 6 bis 12
Monate vorgesehen ist. Innerhalb dieser Gruppe von Windeln sind 5 Gréf3en gebrauchlich; Grée 3 (von un-
geféhr 16 bis 28 Pfund), GréRe 4 (von ungeféhr 22 bis 37 Pfund), Gréle 5 (mehr als ungeféhr 27 Pfund),
Grolke 6 (mehr als ungefahr 35 Pfund) und GréRe 7 (mehr als ungefahr 41 Pfund). Es ist Ublich, dass sich
Gestaltungsmerkmale dieser Art von Windel auf Vorteile wie Sitz und Dehnung richten, wodurch dem Baby
mehr Flexibilitdt beim Krabbeln oder Laufen gelassen wird.

[0046] ,Kleinkindwindeln” bezieht sich auf einen Absorptionsartikel, der generell fir Babys vorgesehen ist, die
alter als ungefahr 12 Monate sind und in einem Stadium sein kénnen, in dem sie lernen, eine Toiletteneinrich-
tung zu benutzen. Innerhalb dieser Gruppe gibt es 3 gebrauchliche GréRRen; GréRRe 4 (von ungefahr 16 bis 34
Pfund), GréRRe 5 (von ungefahr 30 bis 40 Pfund) und Gré3e 6 (mehr als ungeféhr 37 Pfund). Es ist tblich, dass
sich Gestaltungsmerkmale dieser Art von Windel auf Vorteile wie Sitz und Leichtigkeit des Anlegens/Entfer-
nens richten, wodurch dem Kind mehr Bequemlichkeit gelassen wird, wenn es lernt, eine Toiletteneinrichtung
zu benutzen. Diese Windeln kénnen als Héschen oder Ubungshéschen, wie nachstehend definiert, gestaltet
sein oder kénnen einfach gréRere Windeln sein. Die Uberlappenden Gewichtsbereiche fiur die vorstehend be-
schriebenen verschiedenen Grolien dienen der Passform der verschiedenen GréRen und Formen von Babys
innerhalb jedes Entwicklungsstadiums.

[0047] ,Hoschen” oder ,Ubungshdschen”, wie hierin verwendet, bezeichnet Einwegkleidungsstiicke mit einer
Taillen6ffnung und Beindffnungen, die fur kleinkindliche oder erwachsene Trager entworfen werden. Ein HOs-
chen kann dadurch an den Trager angelegt werden, dass die Beine des Tragers in die Beindffnungen gesteckt
werden und das Héschen an seinen Platz um den unteren Torso des Tragers geschoben wird. Ein Héschen
kann anhand eines geeigneten Verfahrens vorgeformt werden, was, ohne jedoch darauf beschrénkt zu sein,
das Aneinanderfiigen von Abschnitten des Artikels unter Verwendung von wiederverschliellbaren und/oder
nicht wiederverschlieBbaren Verbindungen (z. B. Naht, VerschweiRung, Haftmaterial, kohasive Verbindung,
Verschluss, usw.) einschlielft. Ein Hoschen kann irgendwo am Umfang des Artikels vorgeformt (z. B. seit-
lich befestigt, an der vorderen Taille befestigt) sein. Obwohl hierin der Begriff ,Hoschen” verwendet wird, wer-
den Hdschen allgemein auch als ,geschlossene Windeln”, ,vorbefestigte Windeln”, ,Windeln zum Anziehen”,
,Ubungshdschen” und ,Windelhéschen” bezeichnet. Geeignete Hdschen sind in US-Patent Nr. 5,246,433, er-
teilt an Hasse et al. am 21. Sep. 1993; US-Patent Nr. 5,569,234, erteilt an Buell et al. am 29. Okt. 1996; US-
Patent Nr. 6,120,487, erteilt an Ashton am 19. Sep. 2000; US-Patent Nr. 6,120,489, erteilt an Johnson et al.
am 19. Sep. 2000; US-Patent Nr. 4,940,464, erteilt an Van Gompel et al. am 10. Jul. 1990; US-Patent Nr. 5,
092,861, erteilt an Nomura et al. am 3. Méar. 1992; US-Patent Veroffentlichungsnr. 2003/0233082 A1 mit dem
Titel ,Highly Flexible And Low Deformation Fastening Device”, eingereicht am 13. Jun. 2002; US-Patent Nr. 5,
897,545, erteilt an Kline et al. am 27. Apr. 1999; US-Patent Nr. 5,957,908, erteilt an Kline et al. am 28. Sep.
1999, die jeweils hiermit durch Bezugnahme eingeschlossen sind, offenbart.

[0048] ,Im Wesentlichen cellulosefrei” oder ,im Wesentlichen Airfelt-frei” wird hierin verwendet, um einen Ar-
tikel, beispielsweise einen Absorptionskern, zu beschreiben, der weniger als 10 Gew.-% Cellulosefasern, we-
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niger als 5% Cellulosefasern, weniger als 1% Cellulosefasern, keine Cellulosefasern oder nicht mehr als eine
immaterielle Menge an Cellulosefasern enthalt. Eine immaterielle Menge an Cellulosematerial wirde die Din-
ne, die Flexibilitdt oder das Absorptionsvermédgen eines Absorptionskerns nicht materiell beeinflussen. Zum
Beispiel wird der Gewichtsprozentsatz an Cellulosefasern fir einen Absorptionskern auf der Grundlage des
Gesamtgewichts an partikelférmigen polymeren Absorptionsmaterial und Cellulosefasern, die im Absorptions-
kern zu finden sind, berechnet.

[0049] ,Im Wesentlichen kontinuierlich verteilt”’, wie hierin verwendet, zeigt an, dass innerhalb des Bereichs
aus partikelférmigem polymerem Absorptionsmaterial das erste Substrat und das zweite Substrat durch eine
Vielzahl von superabsorbierenden Partikeln voneinander getrennt sind. Es wird anerkannt, dass unbedeutende
zuféllige Kontaktbereiche zwischen dem ersten Substrat und dem zweiten Substrat innerhalb des Bereichs
aus partikelférmigem polymerem Absorptionsmaterial vorhanden sein kénnen. Bereiche, in denen es zu einem
zufélligen Kontakt zwischen dem ersten Substrat und dem zweiten Substrat kommt, kénnen beabsichtigt oder
unbeabsichtigt sein (z. B. Fertigungsartefakte), sie bilden aber keine Geometrien wie Kissen, Taschen, Réhren,
Quiltmuster und dergleichen.

[0050] ,Thermoplastisches Haftmaterial”, wie hierin verwendet, soll eine Polymerzusammensetzung umfas-
sen, aus der Fasern gebildet und auf das Superabsorptionsmaterial aufgebracht werden, mit der Absicht, das
Superabsorptionsmaterial sowohl im trockenen als auch im nassen Zustand zu immobilisieren. Das thermo-
plastische Haftmaterial der vorliegenden Erfindung bildet ein Fasernetz iber dem superabsorbierenden Ma-
terial.

[0051] ,Dicke” und ,Starke” werden hierin austauschbar verwendet.

[0052] ,Kompression im Beutel”, wie hier verwendet, ist eins minus die Hohe eines Stapels von 10 Windeln
in Millimetern, gemessen unter Kompression innerhalb eines Mehrfachbeutels (Stapelhdhe im Beutel), geteilt
durch die H6he eines Stapels von 10 Windeln derselben Art vor der Kompression, multipliziert mit 100; d. h.
(1 — Stapelhéhe im Beutel/Stapelhéhe vor Kompression) x 100, angegeben als Prozentsatz.

[0053] Ein Absorptionsartikel mit einem im Wesentlichen Airfelt-freien Absorptionskern ist in US-Patent Ver-
offentlichungsnr. 2008/0312617 von The Procter and Gamble Company und hiermit durch Bezugnahme hierin
eingeschlossen, offenbart. Ein Absorptionsartikel mit einem im Wesentlichen Airfelt-freien Absorptionskern,
wie eine Windel, ist in Fig. 1 dargestellt. Die Windel 10 ist in ihrem flach ausgebreiteten, nicht zusammenge-
zogenen Zustand (d. h. ohne elastisch induzierte Kontraktion) dargestellt, und Abschnitte der Windel 10 sind
weggeschnitten, um die darunter liegende Struktur der Windel 10 deutlicher zu zeigen. Ein Abschnitt der Win-
del 10, der einen Trager beruhrt, weist in Fig. 1 zum Betrachter. Die Windel 10 kann generell eine Grundeinheit
12 und einen Absorptionskern 14, der in der Grundeinheit angeordnet ist, umfassen.

[0054] Die Grundeinheit 12 der Windel 10 in Fig. 1 kann den Hauptkdrper der Windel 10 umfassen. Die Grund-
einheit 12 kann eine dulRere Abdeckung 16 einschlief3lich einer Oberschicht 18, die flissigkeitsdurchlassig sein
kann, und/oder einer Unterschicht 20, die fliissigkeitsundurchlassig sein kann, umfassen. Der Absorptionskern
14 kann zwischen der Oberschicht 18 und der Unterschicht 20 angeordnet sein. Die Grundeinheit 12 kann
auch Seitenfelder 22, elastifizierte Beinblindchen 24 und ein elastisches Taillenelement 26 umfassen.

[0055] Die Beinbiindchen 24 und das elastische Taillenelement 26 kénnen jeweils in der Regel elastische
Elemente 28 umfassen. Ein Endabschnitt der Windel 10 kann als ein erster Taillenbereich 30 der Windel 10
konfiguriert sein. Ein gegenilberliegender Endabschnitt der Windel 10 kann als ein zweiter Taillenbereich 32
der Windel 10 konfiguriert sein. Ein Zwischenabschnitt der Windel 10 kann als Schrittbereich 34 konfiguriert
sein, der in Langsrichtung zwischen dem ersten und dem zweiten Taillenbereich 30 und 32 verlauft. Die Tail-
lenbereiche 30 und 32 kdnnen elastische Elemente enthalten, die um die Taille des Tragers positioniert wer-
den, um somit eine verbesserte Passform und Einbehaltung zu gewahrleisten (elastisches Taillenelement 26).
Der Schrittbereich 34 ist der Teil der Windel 10, der, wenn die Windel 10 getragen wird, generell zwischen den
Beinen des Tragers angeordnet ist.

[0056] Die Windel 10 ist in Fig. 1 mit ihrer LAngsachse 36 und ihrer Querachse 38 abgebildet. Ein Umfang 40
der Windel 10 wird von den Aufienrandern der Windel 10 definiert, wobei die Langsrander 42 generell parallel
zur Langsachse 36 der Windel 10 verlaufen und die Endrénder 44 zwischen den Langsrandern 42 generell
parallel zur Querachse 38 der Windel 10 verlaufen. Die Grundeinheit 12 kann auch ein Befestigungssystem
umfassen, das mindestens ein Befestigungselement 46 und mindestens einen vorgehaltenen Anlegebereich
48 aufweisen kann.
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[0057] Die Windel 10 kann auch solche anderen Merkmale einschliel3en, wie sie dem Stand der Technik ent-
sprechen, einschliel3lich vorderer und hinterer Fligelfelder, Taillenverschlussmerkmalen, Gummibandern und
dergleichen, um fiir bessere Sitz-, Einbehaltungs- und Asthetikeigenschaften zu sorgen. Solche zusétzlichen
Merkmale sind in der Technik gut bekannt und sind z. B. in US-Patent Nr. 3,860,003 und US-Patent Nr. 5,
151,092 beschrieben.

[0058] Um die Windel 10 an Ort und Stelle um den Trager zu halten, kann mindestens ein Abschnitt des ers-
ten Taillenbereichs 30 durch die Befestigungselemente 46 an mindestens einem Abschnitt des zweiten Tail-
lenbereichs 32 befestigt werden, um Beinéffnung(en) und eine Taille des Artikels zu bilden. Bei Befestigung
tragt das Befestigungssystem eine Zuglast um die Artikeltaille herum. Das Befestigungssystem kann es dem
Anwender eines Artikels erméglichen ein Element des Befestigungssystems, wie das Befestigungselement
46, zu halten und die Taillenregion 30 an mindestens zwei Stellen mit der zweiten Taillenregion 32 zu ver-
binden. Dies kann durch Manipulation der Bindungsstarken zwischen den Befestigungseinrichtungselemen-
ten erreicht werden. In einer Ausfihrungsform kann das Befestigungselement 46 Klebebandstreifen-Befesti-
gungsmittel, Klettverschluss-Befestigungsmittel, Knopf-und-Schlaufe-Befestigungsmittel, Druckkndpfe, Stifte,
Gurtel und dergleichen und Kombinationen davon umfassen. In der Regel ist das Befestigungselement 46 so
konfiguriert, dass es wieder befestigbar oder wiederverschlielbar ist. In einigen Ausfiihrungsformen kann das
Befestigungselement 46 so ausgelegt sein, dass es mit einem Befestigungselement, zum Beispiel der dulieren
Abdeckung 16, zusammenwirkt oder anderweitig verbunden wird. In anderen Ausfihrungsformen kann das
Befestigungselement ein Befestigungsmittel-Anlegebereich 48 sein. Der Befestigungsmittel-Anlegebereich 48
kann ein Stlick Schlaufenmaterial sein, das auf der dufleren Abdeckung 16 im vorderen Taillenbereich 30 an-
geordnet ist, und ist dazu ausgelegt, mit einem hakenartigen Befestigungselement 46 zusammenzuwirken. In
alternativen Ausfiihrungsformen kann der Anlegebereich 48 eine Folie sein, die dazu ausgelegt ist, mit einem
Klebebandstreifen-Befestigungselement 46 zusammenzuwirken.

[0059] Die Windel 10 kann mit einem wiederverschliebaren Befestigungssystem versehen sein oder kann
als Alternative in der Form einer Héschenwindel bereitgestellt sein. Wenn der Absorptionsartikel eine Windel
ist, kann er ein wiederverschlieBbares Befestigungssystem umfassen, das an das Chassis angefligt ist, um
die Windel am Trager zu befestigen. Wenn der Absorptionsartikel eine Windel vom Héschentyp ist, kann der
Artikel mindestens zwei Seitenfelder aufweisen, die an das Chassis und aneinander angefligt werden, um ein
Hoéschen zu bilden. Das Befestigungssystem und jede seiner Komponenten kann jedes Material einschlief3en,
das sich flr eine solche Verwendung eignet, was, ohne jedoch darauf beschrankt zu sein, Kunststoffe, Folien
bzw. Filme, Schaumstoffe, Vliesstoffe, Gewebe, Papier, Laminate, faserverstarkte Kunststoffe und dergleichen
oder Kombinationen davon einschlief3t. Die Materialien, aus denen die Befestigungseinrichtung besteht, kén-
nen flexibel sein. Die Flexibilitdt kann es dem Befestigungssystem ermdglichen, sich der Form des Koérpers
anzupassen und somit die Wahrscheinlichkeit, dass das Befestigungssystem die Haut des Tragers reizt oder
verletzt, verringern.

[0060] Fir einstlickige Absorptionsartikel knnen das Chassis 12 und der Absorptionskern 14 die Hauptstruk-
tur der Windel 10 bilden, zu denen andere Merkmale hinzugefligt werden, um die Windelverbundstruktur zu
bilden. Obwohl die Oberschicht 18, die Unterschicht 20 und der Absorptionskern 14 in einer Reihe von gut
bekannten Konfigurationen zusammengefiigt werden kénnen, sind einige Windelkonfigurationen generell in
US-Patent Nr. 5,554,145 mit dem Titel ,Absorbent Article With Multiple Zone Structural Elastic-Like Film Web
Extensible Waist Feature”, erteilt an Roe et al. am 10. Sep. 10, 1996; US-Patent Nr. 5,569,234 mit dem Titel
,Disposable Pull-On Pant”, erteilt an Buell et al. am 29. Okt. 1996; und US-Patent Nr. 6,004,306 mit dem Titel
»+Absorbent Article With Multi-Directional Extensible Side Panels”, erteilt an Robles et al. am 21. Dez. 1999,
beschrieben.

[0061] Die Oberschicht 18 in Fig. 1 kann vollstandig oder teilweise elastifiziert sein oder kann verkirzt sein,
um einen Hohlraum zwischen der Oberschicht 18 und dem Absorptionskern 14 bereitzustellen. Beispielhafte
Strukturen, die elastifizierte oder verkiirzte Oberschichten umfassen, sind ausfiihrlicher in US-Patent Nr. 5,037,
416 mit dem Titel ,Disposable Absorbent Article Having Elastically Extensible Topsheet”, erteilt an Allen et al.
am 6. Aug. 1991; und US-Patent Nr. 5,269,775 mit dem Titel ,Trisection Topsheets for Disposable Absorbent
Articles and Disposable Absorbent Articles Having Such Trisection Topsheets”, erteilt an Freeland et al. am
14. Dez. 1993, beschrieben.

[0062] Die Unterschicht 26 kann mit der Oberschicht 18 verbunden sein. Die Unterschicht 20 kann verhindern,
dass die Ausscheidungen, die vom Absorptionskern 14 absorbiert wurden und innerhalb der Windel 10 ent-
halten sind, andere externe Artikel verschmutzen, die die Windel 10 berihren konnen, wie Bettlaken und Un-
terwasche. Die Unterschicht 26 kann im Wesentlichen undurchlassig fir Flussigkeiten (z. B. Urin) sein und ein
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Laminat aus einem Vliesstoff und einer dinnen Kunststofffolie, wie einer thermoplastischen Folie mit einer Di-
cke von ungefahr 0,012 mm (0,5 mil) bis ungeféhr 0,051 mm (2,0 mil), umfassen. Zu geeigneten Unterschicht-
folien gehdren jene, die von Tredegar Industries Inc., Terre Haute, Ind., USA hergestellt und unter den Han-
delsnamen X15306, X10962 und X10964 vertrieben werden. Zu anderen geeigneten Unterschichtmaterialien
kdnnen atmungsaktive Materialien gehdren, die das Entweichen von Dampfen aus der Windel 10 ermdglichen
und gleichzeitig immer noch verhindern, dass flissige Ausscheidungen durch die Unterschicht 10 gelangen.
Beispielhafte atmungsaktive Materialien kdnnen Materialien wie Gewebebahnen, Vliesbahnen, Verbundmate-
rialien wie folienbeschichtete Vliesbahnen, und mikroporése Folien, wie die von Mitsui Toatsu Comicroporous.,
in Japan unter der Bezeichnung ESPOIR NO und von EXXON Chemical Co. in Bay City, Tex., unter der Be-
zeichnung EXXAIRE hergestellten, einschlieBen. Geeignete atmungsaktive Verbundstoffe, die Polymerblends
umfassen, sind von Clopay Corporation, Cincinnati, Ohio, USA unter der Bezeichnung HYTREL Blend P18-
3097 erhéltlich. Solche atmungsaktiven Verbundstoffe sind in PCT-Anmeldung Nr. WO 95/16746, verdffentlicht
am 22. Jun. 1995 im Namen von E. |. DuPont ausfuhrlicher beschrieben. Andere atmungsaktive Unterschich-
ten, die Vliesbahnen und geformte Lochfolien umfassen, sind in US-Patent Nr. 5,571,096, erteilt an Dobrin et
al. am 5. Nov. 1996 beschrieben.

[0063] Die Unterschicht kann eine Wasserdampfiibertragungsrate (WVTR) von mehr als ungeféahr 2000 g/24
h/m?2, mehr als ungefahr 3000 g/24 h/m?2, mehr als ungefahr 5000 g/24 h/m?, mehr als ungefahr 6000 g/24 h/
m?2, mehr als ungefahr 7000 g/24 h/m?, mehr als ungefahr 8000 g/24 h/m?, mehr als ungefahr 9000 g/24 h/
m?2, mehr als ungefahr 10000 g/24 h/m?, mehr als ungefahr 11000 g/24 h/m?, mehr als ungefahr 12000 g/24
h/m2, mehr als ungefahr 15000 g/24 h/m? aufweisen, gemessen gemal WSP 70.5 (08) bei 37,8°C und 60%
relativer Feuchtigkeit.

[0064] Fig. 2 zeigt einen Querschnitt der Windel 10 von Fig. 1, vorgenommen entlang der Schnittlinie 2-2
von Fig. 1. Ausgehend von der tréagerseitigen Seite kann die Windel 10 die Oberschicht 18, die Bestandteile
des Absorptionskerns 14 und die Unterschicht 20 umfassen. Die Windel 10 kann auch ein Aufnahmesystem
50 umfassen, das zwischen der fllissigkeitsdurchlassigen Oberschicht 18 und der Unterschicht 20 angeordnet
ist. In einer Ausfuhrungsform kann die Windel 10 ein Aufnahmesystem 50 umfassen, das zwischen der flis-
sigkeitsdurchlassigen Oberschicht 18 und einer tragerseitigen Seite des Absorptionskerns 14 angeordnet ist.
Das Aufnahmesystem 50 kann in direktem Kontakt mit dem Absorptionskern 14 sein. Das Aufnahmesystem
50 kann eine einzelne Schicht oder mehrere Schichten, wie eine obere Aufnahmeschicht 52, die zur Haut
des Tragers weist, und eine untere Aufnahmeschicht 54, die zur Kleidung des Tragers weist, umfassen. Das
Aufnahmesystem 50 kann so funktionieren, dass es einen Flussigkeitsschwall, wie einen Urinstrahl, aufnimmt.
Anders ausgedriickt, das Aufnahmesystem 50 kann als voriibergehender Speicher flr Flissigkeit dienen, bis
der Absorptionskern 14 die FlUssigkeit absorbieren kann.

[0065] Die untere Aufnahmeschicht 54 kann eine hohe Flissigkeitsaufnahmekapazitat aufweisen. Die Fluid-
aufnahme wird in Gramm absorbiertes Fluid pro Gramm Absorptionsmaterial gemessen und wird durch den
Wert der ,maximalen Aufnahme” ausgedriickt. Eine hohe Fluidaufnahme entspricht daher einer hohen Kapa-
zitat des Materials und ist vorteilhaft, da sie die vollstindige Aufnahme von Fluiden, die von einem Aufnahme-
material absorbiert werden sollen, sicherstellt. Die untere Aufnahmeschicht 54 kann eine maximale Aufnahme
von ungefahr 10 g/g aufweisen.

[0066] Ein relevantes Attribut der oberen Aufnahmeschicht 54 ist ihr mittlerer Desorptionsdruck, MDP. Der
MDP ist ein MaB fur den Kapillardruck, der erforderlich ist, um die untere Aufnahmeschicht 54 auf ungefahr
50% ihrer Kapazitat bei 0 cm Héhe der Kapillarsaugwirkung unter einem angelegten mechanischen Druck von
0,3 psi zu entwéassern. Im Allgemeinen kann ein relativ niedriger MDP nutzlich sein. Der niedrigere MDP kann
es ermoglichen, dass die untere Aufnahmeschicht 54 das obere Aufnahmematerial effizient entwassert. Die
Fahigkeit der unteren Aufnahmeschicht 54, Flissigkeit vertikal Gber Kapillarkrafte zu bewegen, wird direkt von
der Schwerkraft und den entgegengesetzten Kapillarkraften, die mit der Desorption der unteren Aufnahme-
schicht in Zusammenhang stehen, beeinflusst. Ein Minimieren dieser Kapillarkrafte kann die Leistung der un-
teren Aufnahmeschicht 54 positiv beeinflussen. Jedoch kann die untere Aufnahmeschicht auch eine adaqua-
te Kapillarsaugleistung aufweisen, um die dartber liegenden Schichten (insbesondere die obere Aufnahme-
schicht 52 und die Oberschicht 18) zu entwéssern und Flussigkeit voriibergehend zu halten, bis die Flissigkeit
von den Absorptionskernbestandteilen weggebracht werden kann. Deshalb kann die untere Aufnahmeschicht
54 einen minimalen MDP von mehr als 5 cm aufweisen. Ferner hat die untere Aufnahmeschicht 54 einen MDP-
Wert von weniger als ungefahr 20,5 cm H,O oder weniger als ungefahr 19 cm H,O oder weniger als ungefahr
18 cm H,O, um fiur eine schnelle Aufnahme zu sorgen.
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[0067] In einer Ausfuhrungsform ist der Absorptionskern 14, wie in Fig. 1, Fig. 2 und Fig. 4 dargestellt, gene-
rell zwischen der Oberschicht 18 und der Unterschicht 20 angeordnet und umfasst zwei Schichten, eine erste
Absorptionsschicht 60 und eine zweite Absorptionsschicht 62. Wie am besten in Fig. 3 dargestellt, umfasst
die erste Absorptionsschicht 60 des Absorptionskerns 14 ein Substrat 64, ein partikelférmiges polymeres Ab-
sorptionsmaterial 66 auf dem Substrat 64 und eine thermoplastische Zusammensetzung 68 auf dem partikel-
férmigen polymeren Absorptionsmaterial 66 und mindestens Abschnitte des ersten Substrats 64 als Klebstoff
zum Abdecken und Immobilisieren des partikelférmigen polymeren Absorptionsmaterials 66 auf dem ersten
Substrat 64. Die erste Absorptionsschicht 60 des Absorptionskerns 14 kann auch eine Deckschicht (nicht dar-
gestellt) auf der thermoplastischen Zusammensetzung 68 aufweisen.

[0068] Wie am besten in Fig. 2 und Fig. 4 dargestellt ist, kann die zweite Absorptionsschicht 62 des Absorp-
tionskerns 14 gleichermalden auch ein Substrat 72, ein partikelformiges polymeres Absorptionsmaterial 74 auf
dem zweiten Substrat 72 und eine thermoplastische Zusammensetzung 76 auf dem partikelférmigen polyme-
ren Absorptionsmaterial 74 und mindestens einen Abschnitt des zweiten Substrats 72 zum Immobilisieren des
partikelfdrmigen polymeren Absorptionsmaterials 74 auf dem zweiten Substrat 72 umfassen. Obwohl es nicht
dargestellt ist, kann die zweite Absorptionsschicht 62 eine Deckschicht umfassen.

[0069] Das Substrat 64 der ersten Absorptionsschicht 60 kann als Staubeschicht bezeichnet werden und weist
eine erste Oberflache 78 (Fig. 3), die zur Unterschicht 20 der Windel 10 weist, und eine zweite Oberflache 80,
die zum partikelférmigen polymeren Absorptionsmaterial 66 weist, auf. Gleichermafien kann das Substrat 72
der zweiten Absorptionsschicht 62 als Kernabdeckung bezeichnet werden und weist eine erste Oberflache,
die zur Oberschicht 18 der Windel 10 weist, und eine zweite Oberflache, die zum partikelférmigen polymeren
Absorptionsmaterial 74 weist, auf. Das erste und das zweite Substrat 64 und 72 kénnen mit Klebstoff um den
Umfang herum aneinander befestigt werden, um eine Umhullung um die partikelférmigen polymeren Absorpti-
onsmaterialien 66 und 74 zu bilden, um das partikelférmige polymere Absorptionsmaterial 66 und 74 innerhalb
des Absorptionskerns 14 zu halten.

[0070] Die Substrate 64 und 72 der ersten und der zweiten Absorptionsschichten 60 und 62 kénnen ein Vlies-
material sein. Die Vliesstoffe kénnen porés sein und kénnen eine Porengrélie von ungefahr 32 Mikrometer
aufweisen.

[0071] Wie in Fig. 2 und Fig. 4 dargestellt, ist das partikelférmige polymere Absorptionsmaterial 66 und 74
auf den jeweiligen Substraten 64 und 72 der ersten und zweiten Absorptionsschicht 60 und 62 in Clustern 90
von Teilchen angelagert, um ein Gittermuster zu bilden, das Stegflachen 94 und Verbindungsflachen 96 zwi-
schen de Stegflachen 94 umfasst. Wie hierin definiert, sind Stegflachen 94 Flachen, wo das thermoplastische
Klebstoffmaterial das Vliessubstrat oder den Hilfsklebstoff nicht direkt berihrt; Verbindungsflachen 96 sind
Flachen, wo das thermoplastische Klebstoffmaterial das Vliessubstrat oder den Hilfsklebstoff direkt berihrt.
Die Verbindungsflachen 96 in dem Gittermuster enthalten wenig oder kein partikelférmiges polymeres Absorp-
tionsmaterial 66 und 74. Die Stegflachen 94 und Verbindungsflachen 96 kénnen eine Vielfalt von Formen auf-
weisen, einschlielich, jedoch nicht beschrankt auf kreisférmig, oval, quadratisch, rechteckig, dreieckig, jede
Vieleckform und dergleichen.

[0072] Die GroRe der Stegflachen 94 kann variieren. Die Breite der Stegflachen 94 kann im Bereich von
ungefahr 8 mm bis ungeféahr 12 mm liegen. Die Verbindungsflachen 96 kénnen andererseits eine Breite oder
gréRere Spannweite von weniger als ungefahr 5 mm, kleiner als ungefahr 3 mm, kleiner als ungefahr 2 mm,
kleiner als ungefahr 1,5 mm, kleiner als ungefahr 1 mm oder weniger als ungefahr 0,5 mm aufweisen.

[0073] Die Verbindungsflachen 96 kénnen in einem regelmafigen oder unregelmafligen Muster angeordnet
sein. In einer Ausfihrungsform bildet die Anordnung von Stegflachen 94 und Verbindungsflachen 96 einen
Winkel, der 0 Grad, mehr als 0 Grad oder 15 bis 30 Grad oder von ungefahr 5 bis ungefahr 85 Grad oder von
ungefahr 10 bis ungefahr 60 Grad oder von ungefahr 15 bis ungefahr 30 Grad betragen kann.

[0074] Die erste und die zweite Absorptionsschicht 60 und 62 kénnen zum Bilden des Absorptionskerns 14
so miteinander kombiniert werden, so dass die Schichten versetzt sind und das Absorptionspolymermaterial
66 und 74 im Wesentlichen kontinuierlich Gber die Absorptionspolymerflache verteilt ist. In einer bestimmten
Ausfiihrungsform ist das Absorptionspolymermaterial 66 und 74 im Wesentlichen kontinuierlich tiber die Ab-
sorptionspolymermaterialflache verteilt, obwohl Absorptionspolymermaterial 66 und 74 diskontinuierlich tber
das erste und zweite Substrat 64 und 72 in Clustern 90 verteilt ist. In einer bestimmten Ausfiihrungsform kén-
nen die Absorptionsschichten so versetzt sein, dass die Stegflachen 94 der ersten Absorptionsschicht 60 zu
den Verbindungsflachen 96 der zweiten Absorptionsschicht 62 weisen und die Stegflachen der zweiten Ab-
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sorptionsschicht 62 zu den Verbindungsflachen 96 der ersten Absorptionsschicht 60 weisen. Wenn die Steg-
flachen 94 und die Verbindungsflachen 96 eine geeignete GréRe und Anordnung aufweisen, ist die resultie-
rende Kombination von Absorptionspolymermaterial 66 und 74 eine im Wesentlichen kontinuierliche Schicht
aus Absorptionspolymermaterial auf der Absorptionspolymermaterialflache des Absorptionskerns 14 (d. h. das
erste und zweite Substrat 64 und 72 bilden nicht mehrere Taschen, die jeweils ein Cluster 90 von partikelfor-
migem polymerem Absorptionsmaterial 66 dazwischen enthalten).

[0075] In einer bestimmten Ausfiihrungsform kann die Menge an Absorptionspolymermaterial 66 und 74 ent-
lang der Lange des Kerns variieren. Die Menge an Polymer-Absorptionsmaterial 66 und 74, das im Absorpti-
onskern 14 vorhanden ist, kann variieren, jedoch ist es in bestimmten Ausfiihrungsformen im Absorptionskern
in einer Menge von mehr als ungefahr 80 Gew.-% des Absorptionskerns oder mehr als ungefahr 85 Gew.-
% des Absorptionskerns oder mehr als ungefédhr 90 Gew.-% des Absorptionskerns oder mehr als ungefahr
95 Gew.-% des Kerns vorhanden. In einer speziellen Ausfihrungsform umfasst der Absorptionskern 14 das
erste und zweite Substrat 64 und 72, das Absorptionspolymermaterial 66 und 74 und die thermoplastische
Zusammensetzung 68 und 76. In einer solchen Ausfiihrungsform ist der Absorptionskern 14 im Wesentlichen
cellulosefrei.

[0076] Es hat sich gezeigt, dass fiir die meisten Absorptionsartikel, wie Windeln, die Flissigkeitsabgabe vor-
wiegend in der vorderen Halfte der Windel stattfindet. Die vordere Halfte des Absorptionskerns 14 sollte daher
die groRte Absorptionsleistung des Kernes aufweisen. Somit kann gemaf bestimmten Ausfiihrungsformen die
vordere Halfte des Absorptionskerns 14 zu mehr als etwa 60% des superabsorbierenden Materials oder zu
mehr als 65%, 70%, 75%, 80%, 85% oder 90% des superabsorbierenden Materials umfassen. Die vordere
Halfte ist als der Bereich zwischen dem Mittelpunkt auf der Langsachse 36 und dem Endrand 44, der im ersten
Taillenbereich 30 angeordnet ist, definiert.

[0077] In bestimmten Ausfiihrungsformen kann der Absorptionskern 14 ferner jedes Absorptionsmaterial um-
fassen, das im Allgemeinen komprimierbar ist, sich einer Form anpassen kann, die Haut des Tragers nicht
reizt und in der Lage ist, Flissigkeiten wie Urin und andere Kérperausscheidungen zu absorbieren und zu-
rickzuhalten. In solchen Ausfihrungsformen kann der Absorptionskern 14 eine Vielfalt an Flissigkeit absor-
bierenden Materialien, die in Einwegwindeln und anderen Absorptionsartikeln verwendet werden, umfassen,
wie schmelzgeblasene Polymere, einschlief3lich von Co-Form-, Absorptionsschaumen, Absorptionsschwam-
men oder jedem anderen bekannten Absorptionsmaterial oder Materialkombinationen. Der Absorptionskern
14 kann ferner geringe Mengen (in der Regel weniger als etwa 10%) an Materialien wie Haftmitteln, Wachsen,
Olen und dergleichen umfassen.

[0078] Beispielhafte Absorptionsstrukturen zum Gebrauch als die Absorptionsmittel sind in US-Patent Nr. 4,
610,678 (Weisman et al.); US-Patent Nr. 4,834,735 (Alemany et al.); US-Patent Nr. 4,888,231 (Angstadt); US-
Patent Nr. 5,260,345 (DesMarais et al.); US-Patent Nr. 5,387,207 (Dyer et al.); US-Patent Nr. 5,397,316 (LaVon
et al.); und US-Patent Nr. 5,625,222 (DesMarais et al.) beschrieben.

[0079] In einer Ausflihrungsform kann das thermoplastische Klebstoffmaterial 68 und 76 zum Abdecken und
mindestens teilweisen Immobilisieren des Absorptionspolymermaterials 66 und 74 dienen. In einer Ausfiih-
rungsform kann das thermoplastische Klebstoffmaterial 68 und 76 im Wesentlichen gleichmafig innerhalb des
Absorptionspolymermaterials 66 und 74 zwischen den Polymeren angeordnet sein. Jedoch kann in einer be-
stimmten Ausfiihrungsform das thermoplastische Klebstoffmaterial 68 und 76 als Faserschicht bereitgestellt
sein, die mindestens teilweise in Kontakt mit dem Absorptionspolymermaterial 66 und 74 und teilweise in Kon-
takt mit den Substratschichten 64 und 72 der ersten und der zweiten Absorptionsschicht 60 und 62 ist. Fig. 4
zeigt eine solche Struktur, und in dieser Struktur ist das Absorptionspolymermaterial 66 und 74 als diskonti-
nuierliche Schicht bereitgestellt, und eine Schicht aus faserigem thermoplastischen Klebstoffmaterial 68 und
76 wird so auf die Schicht aus Absorptionspolymermaterial 66 und 74 gelegt, dass das thermoplastische Kleb-
stoffmaterial 68 und 76 in direktem Kontakt mit dem Absorptionspolymermaterial 66 und 74, jedoch auch in
direktem Kontakt mit den zweiten Oberflachen 80 und 84 der Substrate 64 und 72 ist, wobei die Substrate nicht
von dem Absorptionspolymermaterial 66 und 74 bedeckt werden. Dies verleiht der Faserschicht aus thermo-
plastischem Klebstoffmaterial 68 und 76 eine im Wesentlichen dreidimensionale Struktur, die an sich im We-
sentlichen eine zweidimensionale Struktur relativ kleiner Dicke im Vergleich zur Abmessung in Langen- und
Breitenrichtung ist. Mit anderen Worten wellt sich das thermoplastische Klebstoffmaterial 68 und 76 zwischen
dem Absorptionspolymermaterial 68 und 76 und den zweiten Oberflachen der Substrate 64 und 72.

[0080] Dadurch kann das thermoplastische Klebstoffmaterial 68 und 76 Hohlraume bereitstellen, um das Ab-
sorptionspolymermaterial 66 und 74 abzudecken, und immobilisiert dadurch dieses Material. Unter einem wei-
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teren Gesichtspunkt bindet sich das thermoplastische Klebstoffmaterial 68 und 76 an die Substrate 64 und 72
und befestigt somit das Absorptionspolymermaterial 66 und 74 an den Substraten 64 und 72. Einige thermo-
plastische Klebstoffmaterialien dringen auch sowohl in das Absorptionspolymermaterial 66 und 74 als auch
die Substrate 64 und 72 ein, wodurch weitere Immobilisierung und Fixierung bereitgestellt wird. Naturlich lie-
fern die thermoplastischen Haftmaterialien, die hierin offenbart sind, zwar eine stark verbesserte Nassimmo-
bilisierung (d. h. eine Immobilisierung von Absorptionsmaterial wenn der Artikel nass oder zumindest teilweise
beladen ist), aber diese thermoplastischen Haftmaterialien kénnen auch eine sehr gute Immobilisierung von
Absorptionsmaterial liefern, wenn der Absorptionskern 14 trocken ist. Das thermoplastische Haftmaterial 68
und 76 kann auch als Schmelzkleber bezeichnet werden.

[0081] Ohne an eine Theorie gebunden sein zu wollen, hat es sich gezeigt, dass jene thermoplastischen
Klebstoffmaterialien, die zum Immobilisieren des Absorptionspolymermaterials 66 und 74 am besten geeignet
sind, gutes Kohasions- und gutes Adhasionsverhalten kombinieren. Eine gute Adhasion kann guten Kontakt
zwischen dem thermoplastischen Klebstoffmaterial 68 und 76 und dem partikelférmigen polymeren Absorpti-
onsmaterial 66 und 74 und den Substraten 64 und 72 fordern. Gute Kohasion senkt die Wahrscheinlichkeit,
dass der Klebstoff bricht, insbesondere infolge externer Krafte und zwar infolge von Dehnung. Wenn der Ab-
sorptionskern 14 Flissigkeit absorbiert, quillt das Absorptionspolymermaterial 66 und 74 und setzt das ther-
moplastische Klebstoffmaterial 68 und 76 externen Kraften aus. In bestimmten Ausfiihrungsformen kann das
thermoplastische Klebstoffmaterial 68 und 76 solche Quellung zulassen, ohne zu brechen und ohne zu viele
Druckkrafte zu verleihen, die das Absorptionspolymermaterial 66 und 74 am Quellen hindern wirden.

[0082] Gemal bestimmten Ausflihrungsformen kann das thermoplastische Klebstoffmaterial 68 und 76 insge-
samt ein einzelnes thermoplastisches Polymer oder eine Mischung aus thermoplastischen Polymeren umfas-
sen, die einen Erweichungspunkt, wie nach der ASTM-Methode D-36-95 ,Ring and Ball” bestimmt, im Bereich
zwischen 50°C und 300°C aufweisen, oder als Alternative kann das thermoplastische Klebstoffmaterial ein
Schmelzkleber sein, der mindestens ein thermoplastisches Polymer in Kombination mit anderen Verdiinnungs-
mitteln, wie klebrig machenden Harzen, Weichmacher und Zusatzstoffe wie Antioxidationsmittel umfasst. In
bestimmten Ausfihrungsformen weist das thermoplastische Polymer in der Regel ein Molekulargewicht (MG)
von Uber 10.000 und eine Glaslibergangstemperatur (Tg) von Ublicherweise unter Raumtemperatur oder —-6°C
> Tg < 16°C auf. In bestimmten Ausfiihrungsformen liegen typische Konzentrationen des Polymers in einem
Schmelzkleber im Bereich von etwa 20 bis etwa 40 Gew.-%. In bestimmten Ausfihrungsformen kdnnen die
thermoplastischen Polymere unempfindlich gegeniiber Wasser sein. Beispielhafte Polymere sind (styrolische)
Blockcopolymere, einschlieRlich A-B-A-Triblockstrukturen, A-B-Diblockstrukturen und (A-B)n-Radialblockco-
polymerstrukturen, wobei die A-Blécke nichtelastomere Polymerblécke sind, die in der Regel Polystyrol um-
fassen, und die B-Blécke ungesattigtes konjugiertes Dien oder (teilweise) hydrierte Versionen davon sind. Der
B-Block ist in der Regel Isopren, Butadien, Ethylen/Butylen (hydriertes Butadien), Ethylen/Propylen (hydriertes
Isopren) und Mischungen davon.

[0083] Andere geeignete thermoplastische Polymere, die verwendet werden kénnen, sind Metallocenpolyo-
lefine, die Ethylenpolymere sind, die mit Single-Site- oder Metallocenkatalysatoren hergestellt werden. Darin
kann mindestens ein Comonomer mit Ethylen polymerisiert werden, um ein Copolymer, Terpolymer oder ho-
heres Polymer herzustellen. Ebenso verwendbar sind amorphe Polyolefine oder amorphe Polyalphaolefine
(APAO), bei denen es sich um Homopolymere, Copolymere oder Terpolymere von C2- bis C8-Alphaolefinen
handelt.

[0084] In Ausfiihrungsbeispielen weist das klebrigmachende Harz in der Regel ein MG von unter 5.000 und
eine Tg von Ublicherweise Giber Raumtemperatur auf, typische Konzentrationen des Harzes in einem Schmelz-
kleber liegen im Bereich von etwa 30 bis etwa 60%, und der Weichmacher weist ein niedriges MG von in der
Regel unter 1.000 und eine Tg von unter Raumtemperatur auf, mit einer typischen Konzentration von etwa
0 bis etwa 15%.

[0085] In bestimmten Ausfihrungsformen liegt das thermoplastische Haftmaterial 68 und 76 in Form von Fa-
sern vor. In einigen Ausfiihrungsformen haben die Fasern eine durchschnittliche Dicke von ungefahr 1 bis
ungefahr 50 Mikrometer oder von ungefahr 1 bis ungefahr 35 Mikrometer und eine durchschnittliche Lange
von ungefahr 5 mm bis ungefahr 50 mm oder von ungefdhr 5 mm bis ungefahr 30 mm. Um die Haftung des
thermoplastischen Haftmaterials 68 und 76 an den Substraten 64 oder 72 oder irgendeiner anderen Schicht,
insbesondere an einer anderen Vliesschicht zu verbessern, kénnen solche Schichten mit einem Hilfshaftmittel
vorbehandelt werden.
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[0086] Der Absorptionskern 14 kann auch ein Hilfshaftmittel umfassen, das in den Figuren nicht dargestellt
ist. Der Hilfsklebstoff kann an dem ersten und zweiten Substrat 64 und 72 der jeweiligen ersten und zweiten
Absorptionsschicht 60 und 62 angelagert werden, bevor das partikelférmige polymere Absorptionsmaterial 66
und 74 aufgebracht wird, um die Adhasion der partikelférmigen polymeren Absorptionsmaterialien 66 und 74
und des thermoplastischen Klebstoffmaterials 68 und 76 an den jeweiligen Substraten 64 und 72 zu verbes-
sern. Der Hilfsklebstoff kann auch beim Immobilisieren des partikelférmigen polymeren Absorptionsmaterials
66 und 74 helfen und kann das gleiche thermoplastische Klebstoffmaterial wie vorstehend beschrieben um-
fassen oder kann auch andere Klebstoffe umfassen, einschlief3lich, jedoch nicht beschrankt auf spriihfahige
Schmelzkleber, wie H. B. Fuller Co. (St. Paul, MN) Produktnummer HL-1620-B. Der Hilfsklebstoff kann anhand
jedes geeigneten Mittels auf die Substrate 64 und 72 aufgetragen werden, aber gemaf bestimmten Ausfih-
rungsformen kdnnen sie in etwa 0,5 bis etwa 1 mm breiten Nuten, die etwa 0,5 bis etwa 2 mm voneinander
beabstandet sind, aufgetragen werden.

[0087] Zusatzlich dazu, dass sie dlinn, flexibel, absorbierend und komfortabler zu tragen sind, haben diese Ar-
ten von Absorptionsartikeln einen unerwarteten Vorteil. Diese Absorptionsartikel kénnen wahrend der Herstel-
lung, Verpackung und Lagerung starker zusammengedrickt werden als vorherige Airfelt-Kern-Absorptionsar-
tikel, ohne zu einer Erhéhung der Produktsteifigkeit bei Gebrauch aufgrund von Uberkompression zu fiihren.
Die Erhéhung der Komprimierbarkeit stellt mehrere Vorteile der Kostenersparnis bereit; geringere Transport-
kosten, geringere Lager-/Warenhauskosten, reduzierte Verpackungskosten, reduzierte Regal-/Ausstellungs-
kosten, geringere Entsorgungskosten usw. Die Erhdhung der Komprimierbarkeit stellt auch kleinere Packungs-
gréRen bereit, indem die Stapeldicke im Beutel oder die Stapelhéhe im Beutel fiir ungedffnete Packungen von
Absorptionsartikeln reduziert wird, was zu einer umweltfreundlicheren Verpackung fuhrt.

[0088] Absorbierende Produkte gemaf der vorliegenden Offenbarung weisen eine Stapelhdhe im Beutel von
weniger als ungefahr 80 mm gemaf dem hierin beschriebenen Test der Stapelhdhe im Beutel auf. In einer
Ausfihrungsform kénnen absorbierende Produkte gemaf der vorliegenden Offenbarung eine Stapelhéhe im
Beutel von weniger als ungefahr 78 mm und in einer anderen Ausfiihrungsform von weniger als 76 mm geman
dem hierin beschriebenen Test der Stapelhdhe im Beutel aufweisen. In einer anderen Ausfiihrungsform kénnen
absorbierende Produkte eine Stapelhdhe im Beutel von ungeféhr 72 mm bis ungefahr 80 mm und in noch einer
anderen Ausfihrungsform von ungefahr 74 mm bis ungefahr 78 mm aufweisen.

[0089] In der Regel werden Produkte wie Absorptionsartikel nicht einzeln verkauft, sondern werden in Packun-
gen verkauft, die mehrere Absorptionsartikel enthalten. Zum Beispiel kdnnen kleinere Absorptionsartikel, wie
Sé&uglingswindeln, in Packungen von dreilig oder mehr Windeln verkauft werden, wahrend Kleinkind-Ubungs-
hdschen in Verpackungen von zwdlf bis achtzehn Ubungshéschen verkauft werden kénnen. In einer Ausfiih-
rungsform sind die Absorptionsartikel in einem Mehrfachbeutel verpackt. In einer anderen Ausfiihrungsform
kann die Packung ein ,Schrumpffolienbehalter’ aus Kunststoff sein. Wie in Fig. 5a dargestellt, ist die Packung
100 ein Mehrfachbeutel. Die Packung 100 hat einen Innenraum 102, eine Aufenoberflache 112 und eine Ho-
hen-, Breiten- und Tiefenabmessung. Die Packung 100 kann jede in der Technik bekannte Form aufweisen.
Zum Beispiel kann die Packung eine polyedrische Form aufweisen, die eine polyedrische Umhillung definiert
oder bildet. Der Innenraum 102 definiert einen Innenraum, der Absorptionsartikel 104 enthalten soll. In einer
Ausfiihrungsform kénnen die Absorptionsartikel alle miteinander identisch sein.

[0090] Die Absorptionsartikel 104 sind so angeordnet, dass sie einen Stapel 106 innerhalb des Innenraums
102 bilden. Die Artikel kénnen in jeder Richtung gestapelt sein. Wie hier verwendet, bezeichnet der Ausdruck
~Stapel” einen geordneten StoRR. Zum Beispiel kdnnen die Artikel vertikal, horizontal oder in einem beliebigen
Winkel innerhalb des Innenraums der Packung gestapelt sein. Wie in Fig. 5a dargestellt, hat die Packung 100
eine Packungsbreite 108, die als der maximale Abstand zwischen den zwei héchsten Wolbungspunkten ent-
lang derselben Kompressionsstapelachse 110 der Packung definiert ist. Absorptionsartikel gemaR der vorlie-
genden Offenbarung sind doppelt gefaltet, wie in Fig. 7a dargestellt, und nicht dreifach gefaltet, wie in Fig. 7b
dargestellt. Andere geeignete Faltetechniken sind ebenfalls vorgesehen, zum Beispiel gerollt oder zweifach
doppelt gefaltet. Die Packung 100 kann auch einen Mechanismus oder ein Mittel fir den Zugang zum Innen-
raum aufweisen, zum Beispiel ein Winkelstiick, eine Perforationslinie, Laschen, Klebedffnungen oder jedes
andere in der Technik bekannte Mittel.

[0091] Die Packung 100 kann aus unterschiedlichen Materialien oder im Wesentlichen der gleichen Art von
Material bestehen. Die Packung 100 kann aus einer Schicht oder einem Laminat bestehen. Das Material
kann eine Schlauch- oder Gielfolie in einer Mischung aus Hochdruckpolyethylen und linearem Hochdruckpo-
lyethylen, Metallocenen, Ethylenvinylacetat, Surlyn, Polyethylenterephtalat, biaxial ausgerichtetem Polypropy-
len und/oder Nylon umfassen.
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[0092] Die Anzahl an Absorptionsartikeln in einer Packung héngt von verschiedenen Faktoren ab, einschliel3-
lich zum Beispiel gefaltete Abmessungen, Gewicht und ein Zielkomprimierbarkeitsbereich. Zum Beispiel wird
erwartet, dass sich Unterschichten von Sauglingswindeln (0—-6 Monate) fir Verbraucher sehr weich anfihlen,
wenn sie ihr Baby halten oder mit ihm kuscheln. Um eine Reduzierung der Weichheit der Unterschicht zu ver-
hindern, werden diese Windeln normalerweise nur zwischen 30-38% innerhalb der Produktpackung zusam-
mengedrickt, ebenfalls bekannt als Kompression im Beutel, basierend auf der Anzahl an in der Packung ent-
haltenen Windeln.

[0093] An Unterschichten von Babywindeln (6-12 Monate) und Kleinkindwindeln (12-24+ Monate) werden
nicht diese Weichheitsanforderungen gestellt, da die Mutter nicht so viel Zeit mit dem Halten und Kuscheln mit
Babys innerhalb dieser Altersgruppe verbringen. Innerhalb dieser Altersgruppe betreffen die Anforderungen an
die Windelleistung (auer dem Absorptionsvermégen) primar Dehnung, Flexibilitdt und Passform und hangen
damit zusammen, dass Babys lernen zu krabbeln und zu laufen. Windelsteifigkeit ist eine wichtige Produktei-
genschaft fiir diese Windeln und kann durch Uberkompression des Produkts innerhalb der Packung negativ
beeinflusst werden. Diese Windeln werden normalerweise auf zwischen ungeféhr 50 und 57% innerhalb der
Produktpackung komprimiert. Eine Kompression dieser Windeln tber 57% hinaus flhrt zu einer Steifigkeit der
Windel insgesamt, die mit einer Kernliberkompression verbunden ist.

[0094] Hoschen und Ubungshdschen (24+ Monate) sind mit einem Schwerpunkt auf Wechselbarkeit gestaltet.
Leichtes An- und Ausziehen sowie Seitenéffnungsmerkmale sind die zwei wichtigsten Elemente dieser Win-
deln. Absorptionsvermdgen und Weichheit werden vernachlassigt, um das Tépfchentraining zu férdern und die
Produktkosten zu minimieren. Deshalb werden Windeln in diesen Bereich gelegentlich Uber 57% hinaus uber-
komprimiert, um Material- und Transportkosten zu reduzieren. Jedoch werden die Rauigkeit der Unterschicht
und die Steifigkeit der gesamten Windel in der Héschenkategorie als Produktnachteile angesehen.

[0095] Wir haben Uberraschend herausgefunden, dass bei Baby- und Kleinkindgré3e im Wesentlichen Air-
felt-freie Windeln der Zielkomprimierbarkeitsbereich erhéht werden kann, ohne die fir Verbraucher wesentli-
chen &sthetischen Attribute der Windel (Steifigkeit/Flexibilitat, Weichheit usw.) zu beeintréchtigen. Zum Bei-
spiel kbénnen absorbierende Produkte gemaf der vorliegenden Offenbarung eine Kompression im Beutel von
mehr als ungefahr 58% aufweisen. In einer anderen Ausflihrungsform kénnen absorbierende Produkte eine
Kompression im Beutel von ungeféhr 58% bis ungefahr 62%, in einer anderen Ausfihrungsform von ungefahr
58,5% bis ungefahr 61,5% und in noch einer anderen Ausfihrungsform von ungefahr 59% bis ungefahr 61%
aufweisen. Ferner kann die Kompression im Beutel fiir absorbierende Produkte mit im Wesentlichen Airfelt-
freien Windeln erhdht werden, wéhrend gleichzeitig die Steifigkeit reduziert und die Flexibilitdt erhdht wird. In
einer Ausfiihrungsform kénnen absorbierende Produkte gemal der vorliegenden Offenbarung Absorptionsar-
tikel mit einer Langsbiegesteifigkeit von weniger als ungeféahr 355 N/m gemal dem hierin beschriebenen Stei-
figkeitstest einschlief3en. In einer anderen Ausflihrungsform kénnen absorbierende Produkte Absorptionsarti-
kel mit einer Langsbiegesteifigkeit von weniger als ungefahr 325 N/m und in einer anderen Ausfuhrungsform
von weniger als ungeféahr 310 N/m einschlie3en. In einer anderen Ausfuhrungsform kénnen absorbierende
Produkte Absorptionsartikel mit einer Langsbiegesteifigkeit von ungefahr 285 N/m bis ungefahr 355 N/m und
in einer anderen Ausfuhrungsform von ungefahr 295 N/m bis ungeféhr 345 N/m einschlief3en.

[0096] Die Auswirkungen von Uberkompression von Windeln mit Airfelt-Kernen, gemessen hinsichtlich der
Steifigkeit, sind in Tabelle 1 nachstehend veranschaulicht:

TABELLE

ERGEBNISSE DER LANGSBIEGESTEIFIGKEIT FUR BEISPIELWINDELN UND -HOSCHEN

Beispiel Langsbiegesteifigkeit (N/m)
699
530
619
641
554
470
507

N Ol ] Al W] N =~
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durchschn. 574

8 414

9 429

10 474

11 494

12 Aufgrund einer Funktionsstérung der Vorrichtung
nicht erfasst

13 392

14 437
durchschn. 440

15 528

16 579

17 582

18 427

19 539

20 446

21 553
durchschn. 522

22 286

23 325

24 325

25 355

26 299

27 285

28 286
durchschn. 309

[0097] Beispiele 1-7 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Ubungshéschen, vertrieben durch Kimberly-Clark Cor-
poration unter der Handelsmarke HUGGIES LEARNING DESIGN (GréRe 3/4T; Anzahl im Beutel 23; Charge
Nr. b1919719F 19.1).

[0098] Beispiele 8-14 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch The Procter & Gamble Com-
pany unter der Handelsmarke PAMPERS CRUISERS (Gré3e 5; Anzahl im Beutel 28; Charge Nr. 9200U01766
05:16)

[0099] Beispiele 15-21 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch The Procter & Gam-
ble Company unter der Handelsmarke PAMPERS CRUISERS (Grofie 5; Anzahl im Beutel 25; Charge Nr.
9242U01764 11:50). 10 dieser Windeln wurden aus dem Beutel entnommen und unter Bedingungen ahnlich
von Beispielen 22-28 komprimiert, d. h. eine Héhe von 40 mm flr 2 Sekunden (was die Kompression wahrend
der Ubertragung von der Fertigungsanlage zum Einpacker fiir Absorptionsartikel gemaR der vorliegenden Of-
fenbarung simulieren soll) und dann fur 24 Stunden bei einer H6he von 74 mm gehalten (was die Kompressi-
on im Beutel fur Absorptionsartikel gemaf der vorliegenden Offenbarung simulieren soll). Dies demonstriert,
dass derzeitige Airfelt-Windeln, die unter Bedingungen ahnlich von Beispielen 22-28 komprimiert werden, die
Produktsteifigkeit nachteilig beeinflussen.

[0100] Beispiele 22-28 sind Ausfihrungsformen von Absorptionsartikeln gemafn der vorliegenden Offenba-
rung (GréRe 5; Anzahl im Beutel 40; Charge Nr. 9244U01762X1504). Diese Beispiele waren weniger steif
und somit flexibler als die anderen Vergleichswindeln und -héschen mit Airfelt-Kernen aus den vorstehenden
Beispielen 1-21.
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[0101] Die Steifigkeit wird mit dem folgenden Test gemessen. Fig. 6a und Fig. 6b veranschaulichen eine Stei-
figkeitstestvorrichtung 300, die zum Messen der Steifigkeit verwendet wird. Die Steifigkeitstestvorrichtung 300
enthalt eine Zugprifmaschine 302 mit konstanter Dehnungsgeschwindigkeit mit Computer-Schnittstelle (ein
geeignetes Instrument ist MTS Alliance unter der Software Test Works 4, wie von MTS Systems Corp., Eden
Prairie, Minnesota, USA) erhaltlich, ausgestattet mit einer 25-N-Lastzelle. Die Testvorrichtung 300 enthalt auch
eine obere bewegliche Testeinrichtung 304 und eine untere stationare Testeinrichtung 306. Ein Plungerfllgel
308 wird als obere bewegliche Testeinrichtung 304 verwendet, und Basistragerplattformen 310 werden als
untere stationare Testeinrichtung 306 verwendet. Der gesamte Test wird in einem klimatisierten Raum bei
23°C = 2°C und 50% * 2% relativer Feuchtigkeit durchgefihrt. Wie nachstehend ausfihrlicher erértert, wird
wahrend des Steifigkeitstests die obere Befestigungsvorrichtung 304 von einer ersten Position, wie in Fig. 7a
dargestellt, in eine zweite Position, wie in Fig. 7b dargestellt, bewegt, um einen Prifkdrper 312, der in der
unteren stationdren Testeinrichtung 306 angeordnet ist, zu greifen und zu biegen.

[0102] Bestandteile des Plungerfliigels 308 bestehen aus Aluminium, um die verfigbare Lastzellenkapazitat
zu maximieren. Eine Welle 314 wird so bearbeitet, dass sie in die Zugprifmaschine passt, und weist einen
Spannring 316 auf, um den Plungerfligen 308 zu stabilisieren und die Ausrichtung senkrecht zu den Basistra-
gerplattformen 310 zu bewahren. Der Plungerfliigel hat eine Lange 318L von 300 mm, eine Héhe 318H von
65 mm und eine Dicke 318T von 3,25 mm und weist einen Materialkontaktrand 320 mit einem kontinuierlichen
Radius 322 von 1,625 mm auf. Eine mit Stellschrauben 326 versehene Klammer 324 wird verwendet, um den
Fligel zu nivellieren, und eine Hauptstellschraube 328, um den Plungerfligel 308 nach der Einstellung fest
an Ort und Stelle zu halten.

[0103] Wie in Fig. 6a und Fig. 6b dargestellt, ist die untere Testeinrichtung 306 mit einer Welle 330 und einem
Spannring 332 an der Zugprifmaschine 302 angebracht. Die zwei Tragerplattformen 310 sind beweglich auf
einer Schiene 334 angebracht. Die zwei Tragerplattformen haben jeweils eine Testoberflache 336 mit einer
Breite 336W von 85 mm und einer Lange von 300 mm (senkrecht zur Ebene der Zeichnung). Die Testoberfla-
chen 336 bestehen aus poliertem Edelstahl, so dass sie einen minimalen Reibungskoeffizienten aufweisen.
Jede Plattform 310 hat einen digitalen Positionsmonitor 338, der die einzelnen Plattformpositionen (auf die
nachsten 0,01 mm gerundet) liest, und Stellschrauben 340, um die Positionen der Plattformen 310 nach der
Einstellung zu arretieren. Die zwei Plattformen bilden einen Spalt 342 mit einer einstellbaren Spaltbreite 344.
Die zwei Plattformen 310 sind am Spaltrand quadratisch, und die Plattenrander miissen von vorn nach hinten
parallel sein. Die Oberflachen 364 missen sich auf derselben Hohe befinden, um innerhalb derselben Ebene
angeordnet zu sein.

[0104] Ein Prifkoérper 312 kann einen Absorptionsartikel einschlielRen, der zum Beispiel in Fig. 1 angeordnet
ist. Nachfolgend ist eine Beschreibung der Schritte bereitgestellt, die befolgt werden, um einen Steifigkeitstest
durchzufiihren, um die Langsbiegesteifigkeit eines Prifkdrpers 312 zu bestimmen. Zum Testen der Langsbie-
gesteifigkeit eines Prifkorpers wird der Plungerfliigel akkurat ausgerichtet (£0,02 mm), so dass der Plungerfli-
gel senkrecht zu den oberen Oberflachen 364 der Tragerplattformen 310 ist und keinen Versatz relativ zu den
Spaltréndern 366 aufweist. Mithilfe der Positionsmonitore 338 wird die Breite 344 des Spalts 342 genau auf
50,00 £ 0,02 mm zwischen den zwei Spaltrandern 366 der Tragerplattformen 310 eingestellt, wobei der Plun-
gerfligel 308 genau (0,02 mm) in dem Spalt 342 zentriert ist. Die Zugpriifmaschine ist fiir einen Kompressi-
onstest programmiert. Die Messlange ist vom Materialkontaktrand 320 des Plungerfliigels 308 zu den oberen
Oberflachen 364 der Tragerplattformen 310 auf 25 mm eingestellt. Der Umlenkkopf ist auf das Absenken bei
500 mm/min fir eine Strecke von 50 mm eingestellt. Die Datenerfassungsrate ist auf 200 Hz eingestellt.

[0105] Prifkdrper werden vor dem Test bei 23°C £ 2°C und 50% * 2% relative Feuchtigkeit fir 2 Stunden
vorkonditioniert. Wahrend der Vorkonditionierung sollten die Prifkorper bis kurz vor dem Test komprimiert und
innerhalb ihrer Packung versiegelt bleiben. Der Priitkérper wird in der gleichen gefalteten Konfiguration, die er
in der Packung hatte, getestet werden und sollte nicht mehr als ein Mal getestet werden.

[0106] Zum Testen der Langsbiegesteifigkeit wird der Prifkérper mit der Oberseite 358 nach oben flach auf
die oberen Oberflachen 364 der Tragerplattformen 310 Uber den Spalt 342 gelegt. Der Prifkdrper wird mit
der Langsachse 36 parallel zur Langenabmessung des Plungerfliigels 308 positioniert und in der Quer- 38
und der Langsrichtung 346 unter der Welle 314 des Plungerfliigels zentriert. Die Lastzelle wird tariert, und die
Zugprifmaschine und die Datenerfassung werden gestartet.

[0107] Die Software wird zum Berechnen der maximalen Spitzenkraft (N) und Steifigkeit (N/m) aus den Kurven

der Kraft (N) als Funktion zur Verschiebung (m) programmiert. Die Steifigkeit wird als die Linie der Kraft/Ver-
schiebung-Kurve fiir den linearen Bereich der Kurve berechnet, wobei eine minimale Strecke von mindestens
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25% der gesamten Spitzenkraft zum Berechnen der Linie verwendet wird. Die Steifigkeit wird auf die nachs-
ten 0,1 N/m gerundet erfasst. Mindestens fiinf Proben werden auf diese Weise flir ein gegebenes Produkt
gemessen, und die Steifigkeitswerte werden aggregiert, um einen Durchschnitt und eine Standardabweichung
zu berechnen.

[0108] Verbraucher bevorzugen generell eine kleinere, umweltfreundlichere Verpackung fir Produkte. Wie
vorstehend erwéhnt, stellt der Anstieg der Komprimierbarkeit kleinere Packungsgréfen bereit und reduziert
somit die Menge an Verpackungsmaterialien, zum Beispiel Folienmaterial, die pro Packung von Absorptions-
artikeln erforderlich sind. Ein Weg zum Vergleichen der Menge an Verpackungsmaterialien, die fiir Absorpti-
onsartikel verwendet werden, ist das Berechnen eines Beutel- oder Foliennutzungsfaktors durch das Messen
der Packungsbreite, -h6he und -tiefe und das Berechnen einer spezifischen Oberflache der Packung anhand
der Gleichung: spezifische Oberfldche = (Breite x Hohe x 2) + (Breite x Tiefe x 2) + (Hohe x Tiefe x 2). Diese
spezifische Oberflache der Packung wird dann durch die Anzahl der Windeln im Beutel, d. h. die Anzahl an
Absorptionsartikeln in der Packung, geteilt, um eine Flache pro Windel zu ergeben. Jedoch bericksichtigt eine
solche Berechnung keine Unterschiede in Verbindung mit der GrofRe von Windeln. Somit besteht ein Weg zum
Vergleichen des Beutelnutzungsfaktors fiir unterschiedliche Packungen darin, Unterschiede in der Faltstapel-
l&nge der Absorptionsartikel innerhalb der Packung zu normalisieren.

[0109] Wie in Fig. 5a dargestellt, ist die Packungsbreite 108 als der maximale Abstand zwischen den zwei
héchsten Wolbungspunkten entlang derselben Kompressionsstapelachse 110 einer Windelpackung definiert.
Wie in Fig. 5b dargestellt, ist die Packungshthe 120 als der maximale Abstand zwischen dem unteren Feld
und dem hochsten Punkt des oberen Felds definiert. Wie in Fig. 5¢ dargestellt, ist die Packungstiefe 130 als
der maximale Abstand zwischen dem vorderen und dem hinteren Feld einer Windelpackung definiert. Deshalb
kann der Beutelnutzungsfaktor anhand folgender Gleichung bestimmt werden:

Beutelnutzungsfaktor (m*Windel/m) =

Spezifische Oberfliche der Packung (cm”) / Anzahl im Beutel
=100

Faltstapellinge (cm)

[0110] Unter Verwendung der Durchschnitte der Beispiele 1-5 aus Tabelle 2 unten wird der Beutelnutzungs-
faktor folgendermafien bestimmt:

Beutelnutzungsfaktor (m*/ Windel/m) =

(16,3 cmx 40,1 cmx2)+(16,3cmx 11,0cm x 2) + (40,1 cm x 11,0 cm x 2)/ 36
=100

20,6 cm
=3,436/100

= 0,034 m*Windel/m

[0111] In einer Ausfiihrungsform kdnnen absorbierende Produkte gemass der vorliegenden Offenbarung ei-
nen Beutelnutzungsfaktor von weniger als 0,031 m?/Windel/m aufweisen. In einer anderen Ausfiihrungsform
konnen absorbierende Produkte einen Beutelnutzungsfaktor von weniger als ungefahr 0,030 m?/Windel/m und
in einer anderen Ausfiihrungsform von weniger als ungefahr 0,029 m?/Windel/m aufweisen. In einer anderen
Ausfuhrungsform kénnen absorbierende Produkte einen Beutelnutzungsfaktor von ungefahr 0,027 m%Windel/
m bis ungefahr 0,030 m?/Windel/m aufweisen.

BEISPIELE
[0112] Die folgenden Beispiele bieten einen Vergleich zwischen Windeln, die in den USA im Handel erhalt-

lich sind, mit Windeln mit optimierten Parametern gemaf der vorliegenden Offenbarung. Tabellen 2-6 zeigen
Daten fir verschiedene Windelpackungen (Faltstapellange, Stapelhéhe im Beutel und Beutelnutzungsfaktor),
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gemessen gemal dem Test der Faltstapellange und dem Test der Stapelhéhe im Beutel, wie nachstehend
ausfuhrlich beschrieben.

Tabelle 2

Stapelhdhe im Beutel/Ergebnisse des Beutelnutzungsfaktors fiir Probewindelpackungen (Gréle 3)

Beispiel | Héhe Breite Tiefe Anzahl Windel- | Gew.- Faltsta- | Stapel- | Beu-
(mm) (mm) (mm) im Beu- | zahl pro | Bereich | pellan- héhe im | telnut-
tel Stapel des Kin- | ge (mm) | Beutel zungs-
des (kg) (mm) faktor
(m2?/
Windel/
m)
1. 400 166 110 36 18 7-13 210 92 0,0340
2. 401 163 110 36 18 7-13 206 9 0,0344
3. 400 162 109 36 18 7-13 206 90 0,0340
4. 402 162 110 36 18 7-13 204 90 0,0346
5. 400 164 109 36 18 7-13 206 9 0,0343
Durch- 206 9 0,034
schnitt
6. 211 284 217 52 26 7-13 210 109 0,0306
7. 216 289 220 52 26 7-13 209 111 0,0319
8. 213 281 217 52 26 7-13 208 108 0,0309
9. 213 285 218 52 26 7-13 210 110 0,0310
10. 208 274 223 52 26 7-13 208 105 0,0304
Durch- 209 109 0,031
schnitt
11. 204 295 102 26 26 7-13 211 113 0,0405
12. 203 293 102 26 26 7-13 210 113 0,0403
13. 205 294 101 26 26 7-13 208 113 0,0409
14. 204 294 104 26 26 7-13 208 113 0,0413
15. 203 297 103 26 26 7-13 207 114 0,0415
Durch- 209 113 0,041
schnitt
16. 198 327 111 38 38 7-13 200 86 0,0324
17. 197 328 111 38 38 7-13 205 86 0,0316
18. 189 327 111 38 38 7-13 196 86 0,0320
19. 187 329 112 38 38 7-13 196 87 0,0320
20. 194 330 113 38 38 7-13 204 87 0,0318
21. 193 334 114 38 38 7-13 205 88 0,0320
Durch- 201 87 0,032
schnitt
22. 203 229 114 31 31 7-13 205 74 0,0301
23. 202 229 114 31 31 7-13 208 74 0,0296
24, 204 230 112 31 31 7-13 207 74 0,0298
25. 204 226 112 31 31 7-13 205 73 0,0297
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26. 204 226 113 31 31 7-13 206 73 0,0297
Durch- 206 74 0,030
schnitt

27. 393 203 113 52 26 7-13 206 78 0,0275
28. 396 209 111 52 26 7-13 206 80 0,0280
29. 392 207 110 52 26 7-13 204 80 0,0277
30. 391 206 112 52 26 7-13 202 79 0,0281
31. 392 207 110 52 26 7-13 204 80 0,0277
Durch- 204 79 0,028
schnitt

[0113] Beispiele 1-5 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES SNUG & DRY (GréRe 3; Anzahl im Beutel 36; Charge Nr. UT915306F 10:
09; UT915306F 09:50; UT916806B 06:17; UT915306F 09:50; bzw. UT9168068 06:17).

[0114] Beispiele 6-10 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES LITTLE MOVERS (Gréf3e 3; Anzahl im Beutel 52; Charge Nr. UT815001B
22:24; B1913412B 00:20; BI1913412B 00:20; BI913412B 00:19; bzw. BI913412B 00:20).

[0115] Beispiele 11-15 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES PURE & NATURAL (GréRe 3; Anzahl im Beutel 26; Charge Nr. BI914617B
23:58 — Bsp. 11 und 12; BI920317B 06:00 — Bsp. 13; und BI920317B 01:19 — Bsp. 14 und 15).

[0116] Beispiele 16-21 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch The Procter & Gam-
ble Company unter der Handelsmarke PAMPERS CRUISERS (Grofie 3; Anzahl im Beutel 76; Charge Nr.
9154U01142 02:35 15837 — Bsp. 16 und 17; 9192U01142 09:41 38287 — Bsp. 18 und 19; und 9095U01142
11:03 25875 — Bsp. 20 und 21).

[0117] Beispiele 22-26 sind Ausfiihrungsformen von Absorptionsprodukten geman der vorliegenden Offen-
barung (GréRe 3; Anzahl im Beutel 31; Charge Nr. 9242U01762X1028; 9242U01762X 1009 — Bsp. 23-26).

[0118] Beispiele 27-31 sind Ausfiihrungsformen von Absorptionsprodukten geman der vorliegenden Offenba-
rung (GréRRe 3; Anzahl im Beutel 52; Charge Nr. 9242U01762X1251 — Bsp. 27 und 28 und 9242U011762X1317
— Bsp. 29-31).

Tabelle 3

Stapelhdhe im Beutel/Ergebnisse des Beutelnutzungsfaktors fiir Probewindelpackungen (Gréle 4)

Beispiel | Héhe Breite Tiefe Anzahl Windel- | Gew.- Faltsta- | Stapel- | Beu-
(mm) (mm) (mm) im Beu- | zahl pro | Bereich | pellan- héhe im | telnut-
tel Stapel des Kin- | ge (mm) | Beutel zungs-
des () (mm) faktor
(m?/
Windel/
m)
32. 230 262 116 31 31 10-17 228 85 0,0332
33. 219 254 118 31 31 10-17 226 82 0,0318
34. 222 267 116 31 31 10-17 222 86 0,0337
35. 230 262 118 31 31 10-17 227 85 0,0336
36. 221 261 116 31 31 10-17 219 84 0,0335
Durch- 224 84 0,033
schnitt
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37. 212 340 220 32 32 10-17 218 106 0,0555
38. 220 336 222 32 32 10-17 223 105 0,0553
39. 215 339 224 32 32 10-17 221 106 0,0557
40. 209 337 218 32 32 10-17 215 105 0,0551
41. 211 337 219 32 32 10-17 215 105 0,0556
Durch- 218 106 0,055
schnitt

42. 218 255 109 23 23 10-17 226 111 0,0412
43. 217 258 108 23 23 10-17 227 112 0,0411
44, 216 255 109 23 23 10-17 222 111 0,0417
45, 217 257 108 23 23 10-17 226 112 0,0411
46. 216 254 108 23 23 10-17 226 110 0,0406
Durch- 225 111 0,041
schnitt

47. 218 233 110 27 27 10-17 225 86 0,0331
48. 218 233 111 27 27 10-17 222 86 0,0337
49. 218 232 111 27 27 10-17 225 86 0,0337
50. 217 239 111 27 27 10-17 219 89 0,0347
51. 219 233 114 27 27 10-17 221 86 0,0344
Durch- 222 87 0,034
schnitt

52. 217 211 112 27 27 10-17 220 78 0,0316
53. 216 208 112 27 27 10-17 216 77 0,0317
54. 216 210 112 27 27 10-17 220 78 0,0313
55. 216 209 112 27 27 10-17 220 77 0,0312
56. 212 212 112 27 27 10-17 219 79 0,0313
Durch- 219 78 0,031
schnitt

57. 212 344 121 46 46 10-17 221 75 0,0276
58. 213 344 117 46 46 10-17 220 75 0,0274
59. 213 345 120 46 46 10-17 220 75 0,0278
60. 214 349 118 46 46 10-17 221 76 0,0278
61. 211 348 119 46 46 10-17 222 76 0,0274
Durch- 221 75 0,028
schnitt

[0119] Beispiele 32-36 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES SNUG & DRY (GréRRe 4; Anzahl im Beutel 31; Charge Nr. PA913908B 20:
06; BI917716B 22:41; WP 920310 F; PA913908B 20:05; bzw. WP 920310 F).

[0120] Beispiele 37—41 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES LITTLE MOVERS (GroR3e 4; Anzahl im Beutel 64; Charge Nr. UT916502B
2049 #9917; BI916812X 10:15 82616; BI919112X 11:16 331403; UT917102F 10:01 4548; bzw. UT917102F

09:57).
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[0121] Beispiele 4246 sind im Handel erhéaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES PURE & NATURAL (GréfRRe 4; Anzahl im Beutel 23; Charge Nr. BI911212B
21:24 — Bsp. 42-44 und BI911212B 21:18 — Bsp. 45 und 46).

[0122] Beispiele 47-51 sind im Handel erhéaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch The Procter & Gamble
Company unter der Handelsmarke PAMPERS CRUISERS (GréRRe 4; Anzahl im Beutel 27; Charge Nr. 9200

UO1129 21:15 — Bsp. 47-49; 9194U01129 11:46; bzw. 9214 UO1754 19:30).

[0123] Beispiele 52-56 sind Ausfiihrungsformen von Absorptionsprodukten gemaf der vorliegenden Of-
fenbarung (GréfRe 4; Anzahl im Beutel 27; Charge Nr. 924762U01762X1755 — Bsp. 52, 53 und 55; und

924762U01762X1754 — Bsp. 54 und 56).

[0124] Beispiele 57-61 sind Ausfiihrungsformen von Absorptionsprodukten geman der vorliegenden Offen-
barung (Gro6Re 4; Anzahl im Beutel 46; Charge Nr. 9247U01762X10:36).

Tabelle 4

Stapelhdhe im Beutel/Ergebnisse des Beutelnutzungsfaktors fiir Probewindelpackungen (Gréle 5)

Beispiel | Héhe Breite Tiefe Anzahl Windel- | Gew.- Faltsta- | Stapel- | Beu-
(mm) (mm) (mm) im Beu- | zahl pro | Bereich | pellan- héhe im | telnut-
tel Stapel des Kin- | ge (mm) | Beutel zungs-
des () (mm) faktor
(m2?/
Windel/
m)
62. 235 304 120 35 35 12+ 232 87 0,0335
63. 234 304 121 35 35 12+ 229 87 0,0340
64. 234 295 119 35 35 12+ 236 84 0,0320
65. 235 294 118 35 35 12+ 230 84 0,0327
66. 234 302 122 35 35 12+ 232 86 0,0335
67. 235 305 121 35 35 12+ 233 87 0,0336
Durch- 232 86 0,033
schnitt
68. 224 256 111 23 23 12+ 230 111 0,0418
69. 230 258 112 23 23 12+ 231 112 0,0429
70. 221 254 111 23 23 12+ 223 110 0,0424
71. 223 255 111 23 23 12+ 223 111 0,0429
72. 224 253 111 23 23 12+ 226 110 0,0422
Durch- 227 111 0,042
schnitt
73. 215 261 104 20 20 12+ 221 131 0,0477
74. 217 264 102 20 20 12+ 221 132 0,0483
75. 215 261 102 20 20 12+ 224 130 0,0468
76. 222 269 95 20 20 12+ 227 134 0,0469
77. 214 262 104 20 20 12+ 223 131 0,0473
Durch- 223 132 0,047
schnitt
78. 212 268 117 28 28 12+ 220 96 0,0367
79. 211 269 118 28 28 12+ 218 96 0,0372
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80. 210 267 118 28 28 12+ 220 95 0,0365
81. 212 270 117 28 28 12+ 219 96 0,0371
82. 212 271 120 28 28 12+ 221 97 0,0373
83. 211 271 121 28 28 12+ 220 97 0,0375
Durch- 220 96 0,037
schnitt

84. 214 302 120 40 40 12+ 223 76 0,0284
85. 213 304 118 40 40 12+ 226 76 0,0278
86. 216 304 120 40 40 12+ 225 76 0,0285
87. 216 302 119 40 40 12+ 225 76 0,0282
88. 216 304 118 40 40 12+ 222 76 0,0286
Durch- 224 76 0,028
schnitt

[0125] Beispiele 62-67 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES SNUG & DRY (GréRe 5; Anzahl im Beutel 35; Charge Nr. PA919002B 04:
11 - Bsp. 62 und 63; BI907015X 02:03 16118 — Bsp. 64 und 65; und PA915502F 17:00 — Bsp. 66 und 67).

[0126] Beispiele 68-72 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES LITTLE MOVERS (GroRRe 5; Anzahl im Beutel 23; Charge Nr. PA914807X
17:15; PA914907X 02:04; bzw. PA917707B 04:55 — Bsp. 70-72).

[0127] Beispiele 73-77 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES PURE & NATURAL (Grof3e 5; Anzahl im Beutel 20; Charge Nr. UT918102F
16:33 — Bsp. 73-75; UT907802F 14:11; bzw. UT918102F 14:45).

[0128] Beispiele 78-83 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch The Procter & Gamble
Company unter der Handelsmarke PAMPERS CRUISERS (GréRe 5; Anzahl im Beutel 56; Charge Nr. 9208
UO1130 08:07 02501 — Bsp. 78-81 und 9292U01130 21:12 46676 — Bsp. 82 und 83).

[0129] Beispiele 84-88 sind Ausfiihrungsformen von Absorptionsprodukten gemanR der vorliegenden Offen-
barung (Grof3e 5; Anzahl im Beutel 40; Charge Nr. 9244U01762X 1504).

Tabelle 5

Stapelhéhe im Beutel/Ergebnisse des Beutelnutzungsfaktors flir Probewindelpackungen (Groke 6)

Beispiel | Hohe Breite Tiefe Anzahl | Windel- | Gew.- Faltsta- | Stapel- | Beu-
(mm) (mm) (mm) im Beu- | zahl pro | Bereich | pellan- héhe im | telnut-
tel Stapel des Kin- | ge (mm) | Beutel zungs-
des (g) (mm) faktor
(m?/
Windel/
m)
89. 233 253 218 40 20 16+ 233 127 0,0354
90. 241 252 216 40 20 16+ 235 126 0,0356
91. 227 259 223 40 20 16+ 233 130 0,0359
92. 232 256 212 40 20 16+ 239 128 0,0341
93. 227 261 217 40 20 16+ 237 131 0,0348
Durch- 235 128 0,035
schnitt
94, 237 219 108 20 20 16+ 238 110 0,0425
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95. 235 220 108 20 20 16+ 240 110 0,0420
96. 233 220 110 20 20 16+ 235 110 0,0430
97. 237 217 111 20 20 16+ 238 109 0,0428
98. 232 219 111 20 20 16+ 237 110 0,0426
Durch- 238 110 0,043
schnitt

99. 188 228 115 20 20 16+ 235 114 0,0386
100. 189 232 113 20 20 16+ 233 116 0,0392
101. 192 232 114 20 20 16+ 235 116 0,0395
102. 192 234 116 20 20 16+ 235 117 0,0401
103. 192 231 115 20 20 16+ 235 116 0,0396
Durch- 235 116 0,039
schnitt

[0130] Beispiele 89-93 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES SNUG & DRY (GréRe 6; Anzahl im Beutel 40; Charge Nr. PA901405B 03:
52; PA901405B 03:54; WP 823109F; PA8142055 15:17; bzw. PA901505F 14:41).

[0131] Beispiele 94-98 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch Kimberly-Clark Corporation
unter der Handelsmarke HUGGIES LITTLE MOVERS (GroRRe 6; Anzahl im Beutel 34; Charge Nr. PA913107X
11:39; PA913107X 11:37; PA913207X 01:32; PA919007F 10:19; bzw. PA910207X 23:21).
[0132] Beispiele 99-103 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Windeln, vertrieben durch The Procter & Gamble
Company unter der Handelsmarke PAMPERS CRUISERS (GréRe 6; Anzahl im Beutel 20; Charge Nr. 9141
UO17642235 — Bsp. 81-84 und 9155U017641647).

Tabelle 6

Stapelhéhe im Beutel/Ergebnisse des Beutelnutzungsfaktors fiir Probewindelpackungen (Ubungshdschen)

Beispiel | Hohe Breite Tiefe Anzahl | Windel- | Gew.- Faltsta- | Stapel- | Beu-
(mm) (mm) (mm) im Beu- | zahl pro | Bereich | pellan- héhe im | telnut-
tel Stapel des Kin- | ge (mm) | Beutel zungs-
des (kg) (mm) faktor
(m?/
Windel/
m)
104. 272 249 125 27 27 17-29 274 92 0,0359
105. 277 248 123 27 27 17-29 275 92 0,0359
106. 276 258 117 27 27 17-29 274 96 0,0361
107. 275 256 117 27 27 17-29 278 95 0,0353
108. 272 246 125 27 27 17-29 272 91 0,0359
Durch- 272 93 0,036
schnitt
109. 294 205 130 21 21 27-57+ | 293 98 0,0407
110. 295 206 129 21 21 27-57+ | 290 98 0,0412
111. 288 209 129 21 21 27-57+ | 286 100 0,0414
112. 291 205 129 21 21 27-57+ | 287 98 0,0410
113. 286 209 130 21 21 27-57+ | 286 100 0,0413

23/48



DE 11 2010 004 364 TS 2013.03.28

Durch- 288 98 0,041
schnitt

114, 266 166 124 15 15 17-29 268 111 0,0486
115. 268 169 121 15 15 17-29 268 113 0,0488
116. 269 170 122 15 15 17-29 270 113 0,0490
117. 269 169 122 15 15 17-29 268 113 0,0492
118. 270 167 122 15 15 17-29 269 111 0,0488
Durch- 269 112 0,049
schnitt

119. 300 205 121 21 21 27-57+ | 302 98 0,0387
120. 299 209 121 21 21 27-57+ | 298 100 0,0396
121. 291 205 126 21 21 27-57+ | 288 98 0,0404
122. 296 205 127 21 21 27-57+ | 295 98 0,0401
123. 291 207 127 21 21 27-57+ | 293 99 0,0401
Durch- 295 98 0,040
schnitt

124, 216 279 132 44 44 8-15 211 63 0,0271
125. 220 279 132 44 44 8-15 215 63 0,0269
126. 219 277 134 44 44 8-15 215 63 0,0269
127. 219 279 134 44 44 8-15 218 63 0,0267
128. 218 279 132 44 44 8-15 216 63 0,0266
Durch- 215 63 0,027
schnitt

129. 232 172 134 23 23 15-18 235 75 0,0348
130. 233 176 132 23 23 15-18 235 77 0,0352
131. 233 175 132 23 23 15-18 235 76 0,0350
132. 229 175 134 23 23 15-18 231 76 0,0355
133. 232 176 129 23 23 15-18 231 77 0,0352
Durch- 233 76 0,035
schnitt

134. 240 156 130 19 19 17-23 240 82 0,0390
135. 241 156 130 19 19 17-23 238 82 0,0395
136. 243 156 130 19 19 17-23 240 82 0,0394
137. 238 152 133 19 19 17-23 239 80 0,0388
138. 243 153 133 19 19 17-23 235 81 0,0402
Durch- 238 81 0,039
schnitt

139. 209 204 129 26 26 8-15 211 78 0,0350
140. 211 205 129 26 26 8-15 208 79 0,0358
141. 213 201 130 26 26 8-15 212 77 0,0351
142. 213 199 129 26 26 8-15 215 77 0,0342
143. 213 199 130 26 26 8-15 214 77 0,0345
Durch- 212 78 0,035
schnitt
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144, 227 176 131 23 23 15-18 228 77 0,0354
145. 227 174 132 23 23 15-18 228 76 0,0353
146. 231 175 131 23 23 15-18 229 76 0,0355
147. 230 172 132 23 23 15-18 227 75 0,0355
148. 226 178 133 23 23 15-18 230 77 0,0355
Durch- 228 76 0,035
schnitt

149. 238 158 130 19 19 17-23 238 83 0,0394
150. 237 158 131 19 19 17-23 236 83 0,0398
151. 238 157 131 19 19 17-23 238 83 0,0394
152. 239 158 132 19 19 17-23 238 83 0,0399
153. 240 158 132 19 19 17-23 241 83 0,0395
Durch- 238 83 0,040
schnitt

154, 214 196 129 26 26 8-15 219 75 0,0333
155. 215 196 128 26 26 8-15 218 75 0,0334
156. 218 195 128 26 26 8-15 218 75 0,0337
157. 215 196 129 26 26 8-15 218 75 0,0336
158. 210 202 126 26 26 8-15 217 78 0,0334
Durch- 218 76 0,033
schnitt

159. 230 182 124 23 23 15-18 233 79 0,0347
160. 230 182 128 23 23 15-18 232 79 0,0355
161. 231 182 126 23 23 15-18 231 79 0,0354
162. 226 170 131 23 23 15-18 233 74 0,0337
163. 230 171 131 23 23 15-18 233 74 0,0343
Durch- 232 77 0,035
schnitt

164. 236 160 130 19 19 17-23 237 84 0,0396
165. 235 161 131 19 19 17-23 236 85 0,0400
166. 236 160 131 19 19 17-23 238 84 0,0396
167. 235 160 135 19 19 17-23 240 84 0,0399
168. 236 163 133 19 19 17-23 239 86 0,0403
Durch- 238 85 0,040
schnitt

169. 212 197 124 26 26 8-15 215 76 0,0311
170. 213 190 123 26 26 8-15 215 73 0,0322
171. 214 190 122 26 26 8-15 215 73 0,0322
172. 211 194 127 26 26 8-15 215 75 0,0330
173. 211 202 125 26 26 8-15 214 78 0,0339
Durch- 215 75 0,033
schnitt

174. 230 172 131 23 23 15-18 235 75 0,0341
175. 232 173 131 23 23 15-18 233 75 0,0348
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176. 228 171 131 23 23 15-18 233 74 0,0341
177. 226 172 132 23 23 15-18 235 75 0,0338
178. 226 171 131 23 23 15-18 234 74 0,0337
Durch- 234 75 0,034
schnitt

179. 237 160 131 19 19 17-23 239 84 0,0396
180. 235 161 131 19 19 17-23 240 85 0,0393
181. 235 161 131 19 19 17-23 238 85 0,0397
182. 233 154 132 19 19 17-23 239 81 0,0383
183. 234 154 133 19 19 17-23 240 81 0,0384
Durch- 239 83 0,039
schnitt

184. 219 265 118 26 26 7-15 218 102 0,0406
185. 216 265 120 26 26 7-15 220 102 0,0402
186. 219 267 118 26 26 7-15 220 103 0,0405
187. 220 269 120 26 26 7-15 220 103 0,0412
188. 219 266 118 26 26 7-15 215 102 0,0413
Durch- 219 102 0,041
schnitt

189. 222 231 122 23 23 14-18 228 100 0,0406
190. 224 229 119 23 23 14-18 225 100 0,0407
191. 225 228 117 23 23 14-18 224 99 0,0405
192. 225 228 117 23 23 14-18 228 99 0,0398
193. 225 226 116 23 23 14-18 227 98 0,0395
Durch- 226 99 0,040
schnitt

194. 218 263 117 26 26 7-15 222 101 0,0394
195. 219 265 116 26 26 7-15 224 102 0,0392
196. 215 266 118 26 26 7-15 216 102 0,0406
197. 217 267 116 26 26 7-15 220 103 0,0399
198. 218 263 117 26 26 7-15 220 101 0,0397
Durch- 220 102 0,040
schnitt

199. 222 220 122 23 23 14-18 224 96 0,0399
200. 225 220 122 23 23 14-18 228 96 0,0396
201. 226 224 121 23 23 14-18 225 97 0,0406
202. 228 228 121 23 23 14-18 224 99 0,0416
203. 233 225 124 23 23 14-18 226 98 0,0420
Durch- 225 97 0,041
schnitt

204. 245 213 119 17 17 17-29 256 125 0,0490
205. 247 212 120 17 17 17-29 255 125 0,0496
206. 245 214 118 17 17 17-29 255 126 0,0492
207. 248 212 119 17 17 17-29 252 125 0,0501
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208. 241 215 119 17 17 17-29 247 126 0,0505
Durch- 253 125 0,050
schnitt

209. 260 171 119 13 13 26-39 265 132 0,0556
210. 258 171 121 13 13 26-39 263 132 0,0562
211. 249 170 120 13 13 26-39 252 131 0,0565
212. 249 171 120 13 13 26-39 255 132 0,0561
213. 249 171 118 13 13 26-39 254 132 0,0558
Durch- 258 131 0,056
schnitt

214, 248 216 118 17 17 17-29 256 127 0,0498
215. 244 214 119 17 17 17-29 253 126 0,0496
216. 250 212 118 17 17 17-29 255 125 0,0496
217. 245 213 120 17 17 17-29 247 125 0,0510
218. 245 214 121 17 17 17-29 245 126 0,0518
Durch- 251 126 0,050
schnitt

[0133] Beispiele 104—108 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshéschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES GOOD NITES (Madchen S-M; Anzahl im Beutel 27; Charge
Nr. PA19915B 23:25 — Bsp. 104, 105 und 108; PA916113X 17:29 — Bsp. 106; und PA916113X 17:31 — Bsp.
107).

[0134] Beispiele 109-113 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshéschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES GOOD NITES (Madchen L-XL; Anzahl im Beutel 21; Charge
Nr. PA920414F 17:46 — Bsp. 109 und 110; PA915614B 01:54; PA915414F 10:38; und PA915614B 01:52).

[0135] Beispiele 114-118 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshéschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES GOOD NITES (Junge S—-M; Anzahl im Beutel 15; Charge Nr.
PA917215F 15:09; PA917915F 16:02; PA917915F 16:04; PA916315F 10:44; bzw. PA917915F 16:04).

[0136] Beispiele 119-123 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshéschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES GOOD NITES (Junge L-XL; Anzahl im Beutel 21; Charge Nr.
PA919613F 14:33 — Bsp. 119 und 120; und PA920914F 18:05 — Bsp. 121-123).

[0137] Beispiele 124-128 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshéschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES LEARNING DESIGN (Madchen 2T/3T; Anzahl im Beutel 44;
Charge Nr. PA920017F 07:03; PA920910B 03:55; PA919917B 06:28; bzw. PA920910B 04:17 — Bsp. 127 und
128). Diese speziellen Beispiele weisen keinen im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin
definiert, auf.

[0138] Beispiele 129-133 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshéschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES LEARNING DESIGN (Madchen 3T/4T; Anzahl im Beutel 23;
Charge Nr. BI919619B 20:40; BI917919B 05:35 — Bsp. 130-132; bzw. PA917009X 19:14). Diese speziellen
Beispiele weisen keinen im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin definiert, auf.

[0139] Beispiele 134-138 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshéschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES LEARNING DESIGN (Madchen 4T/5T; Anzahl im Beutel 19;
Charge Nr. PA921018F 10:48). Diese speziellen Beispiele weisen keinen im Wesentlichen cellulosefreien Ab-
sorptionskern, wie hierin definiert, auf.

[0140] Beispiele 139-143 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshéschen, vertrieben durch Kimberly-Clark

Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES LEARNING DESIGN (Junge 2T/3T; Anzahl im Beutel 26;
Charge Nr. PA922610F08:48 — Bsp. 139 und 140; PA921210B23:28; PA92120B23:21; und PA92120B23:20).
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Diese speziellen Beispiele weisen keinen im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin definiert,
auf.

[0141] Beispiele 144-148 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES LEARNING DESIGN (Junge 3T/4T; Anzahl im Beutel 23;
Charge Nr. PA92189B02:00 — Bsp. 144-147 und PA919312B03:07). Diese speziellen Beispiele weisen keinen
im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin definiert, auf.

[0142] Beispiele 149-153 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES LEARNING DESIGN (Junge 4T/5T; Anzahl im Beutel 19;
Charge Nr. PA920718F 12:39 — Bsp. 139-142; und PA915818X 03:06). Diese speziellen Beispiele weisen
keinen im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin definiert, auf.

[0143] Beispiele 154-158 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES COOL ALERT (Mé&dchen 2T/3T; Anzahl im Beutel 26; Charge
Nr. PA914610X 01:46 — Bsp. 154-157; und UT911011F 09:25). Diese speziellen Beispiele weisen keinen im
Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin definiert, auf.

[0144] Beispiele 159-163 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES COOL ALERT (Mé&dchen 3T/4T; Anzahl im Beutel 23; Charge
Nr. UT911812B 23:34 — Bsp. 159 und 160; UT919412F07:36 — Bsp. 161; und BI917219B 03:11 — Bsp. 162 und
163). Diese speziellen Beispiele weisen keinen im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin
definiert, auf.

[0145] Beispiele 164-168 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES COOL ALERT (M&dchen 4T/5T; Anzahl im Beutel 19; Charge
Nr. UT909610B 23:35 — Bsp. 164-166; und BI912818F 08:46 — Ex. 167 und 168). Diese speziellen Beispiele
weisen keinen im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin definiert, auf.

[0146] Beispiele 169-173 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES COOL ALERT (Junge 2T/3T; Anzahl im Beutel 26; Charge Nr.
WP919510F — Bsp. 169-172; und PA914810X 18:23). Diese speziellen Beispiele weisen keinen im Wesentli-
chen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin definiert, auf.

[0147] Beispiele 174-178 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES COOL ALERT (Junge 3T/4T; Anzahl im Beutel 23; Charge Nr.
UT917312B 21:51 — Bsp. 174 und 175; UT917312B 17:43 — Bsp. 176 und 177; und UT917312F 17:42). Diese
speziellen Beispiele weisen keinen im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin definiert, auf.

[0148] Beispiele 179-183 sind im Handel erhéltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch Kimberly-Clark
Corporation unter der Handelsmarke HUGGIES COOL ALERT (Junge 4T/5T; Anzahl im Beutel 19; Charge
Nr. BI910818B 23:42 — Bsp. 179 und 180; PA911418X 02:48 — Ex. 181; und BI919918B 01:34 — Ex. 182 und
183). Diese speziellen Beispiele weisen keinen im Wesentlichen cellulosefreien Absorptionskern, wie hierin
definiert, auf.

[0149] Beispiele 184-188 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch The Procter &
Gamble Company unter der Handelsmarke PAMPERS EASY UPS (M&dchen Grofie 4; Anzahl im Beutel 26;
Charge Nr. 9215U0175512:45; 9214U0175516:19 — Bsp. 185-187; und 9214U175512:46).

[0150] Beispiele 189-193 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch The Procter &
Gamble Company unter der Handelsmarke PAMPERS EASY UPS (M&dchen Gréfie 5; Anzahl im Beutel 23;
Charge Nr. 914U0112806:15; 9205U0175520:33; und 918U0175517:44 — Bsp. 191-193).

[0151] Beispiele 194-198 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch The Procter &
Gamble Company unter der Handelsmarke PAMPERS EASY UPS (Junge GroRe 4; Anzahl im Beutel 26; Char-
ge Nr. 9109U01701R06:26 — Bsp. 194 und 195; 9191U0175503:59 — Bsp. 196 und 197; und 9109U1701RO06:
25).

[0152] Beispiele 199-203 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch The Procter &
Gamble Company unter der Handelsmarke PAMPERS EASY UPS (Junge Grdéle 5; Anzahl im Beutel 23;
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Charge Nr. 9227U0175510:51 — Bsp. 199 und 200; 9123U0175504:27; 9207U175519:34; und 9207U0175519:
30).

[0153] Beispiele 204-208 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch The Procter &
Gamble Company unter der Handelsmarke PAMPERS UNDERJAMS (Madchen Gréfie S/M; Anzahl im Beutel
17; Charge Nr. 9213U0112601:47 — Bsp. 204-207; und 9156U0112600:34).

[0154] Beispiele 209-213 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch The Procter &
Gamble Company unter der Handelsmarke PAMPERS UNDERJAMS (M&dchen Gro3e L/XL; Anzahl im Beutel
13; Charge Nr. 9030U0112620:06; 9030U0112616:52; und 9136U0112600:40 — Bsp. 211-213).

[0155] Beispiele 214-218 sind im Handel erhaltliche Airfelt-Ubungshdschen, vertrieben durch The Procter &
Gamble Company unter der Handelsmarke PAMPERS UNDERJAMS (Junge GrélRe S/M; Anzahl im Beutel
17; Charge Nr. 9091U0112623:43; 9147U0112621:33; 9212U0112618L54; und 9220U0112603:23 — Bsp. 217
und 218).

TESTVERFAHREN

[0156] Die Testverfahren und die Vorrichtung, die nachstehend beschrieben sind, kdnnen beim Testen der
Ausfihrungsformen der vorliegenden Offenbarung von Nutzen sein:

STEIFIGKEITSTEST
[0157] Der Steifigkeitstest ist vorstehend ausflhrlich beschrieben.
STAPELHOHE IM BEUTEL

[0158] Die Stapelhdhe im Beutel wird folgendermalien bestimmt: Vorrichtung

* Universal Diaper Packaging Tester (UDPT) (Modell-Nr. M-ROEL; Gerate-Nr. MK-1071) mit einer horizon-
talen Gleitplatte (horizontale Platte, die sich in einer vertikalen Ebene nach oben und unten bewegt) zum
Hinzufligen von Gewichten. Er wird stets durch ein angehangtes Gewicht ausbalanciert, um sicherzustellen,
dass keine Abwaértskraft von der horizontalen Gleitplattenanordnung zur Windelpackung hinzugefiigt wird.
Der UDPT ist erhaltlich von Matsushita Industry Co. LTD, 7-21-101, Midorigaokacho, Ashiya-city, Hyogo
JAPAN. Postleitzahl: 659-0014.

* Ein Gewicht von 850 g (£ 5 g).

Definitionen

» Wie in Fig. 5a dargestellt, ist die Packungsbreite 108 als der maximale Abstand zwischen den zwei hdchs-
ten Wélbungspunkten entlang derselben Kompressionsstapelachse 110 einer Windelpackung definiert.
« Stapelhdhe im Beutel = (Packungsbreite/Windelzahl pro Stapel) x 10 Windeleinlagen.

Kalibrierung der Vorrichtung

* Man zieht die horizontale Gleitplatte nach unten, bis ihr Boden die Grundplatte des Testers bertihrt.
» Man stellt das digitale Messgerat, das sich an der Seite der horizontalen Gleitskala befindet, auf null.
* Man hebt die horizontale Gleitplatte von der Grundplatte des Testers nach oben ab.

Testverfahren

» Man stellt ein Seitenfeld der Windelpackung entlang seiner Breite in die Mitte der Grundplatte des Testers.
Man stellt sicher, dass die vertikale Gleitplatte (vertikale Platte, die sich in einer horizontalen Ebene nach
links und rechts bewegt) nach rechts gezogen wird, so dass sie die zu testende Packung nicht berihrt.

» Man gibt das 850-g-Gewicht auf die vertikale Gleitplatte.

» Man l&sst die horizontale Gleitplatte langsam nach unten gleiten, bis ihr Boden den gewtinschten hdchsten
Punkt der Packung leicht berihrt.
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» Man misst die Packungsbreite in mm (Abstand von der Oberseite der Grundplatte zur Oberseite der Win-
delpackung). Man erfasst den auf dem digitalen Messgerat angezeigten Wert.

» Man entfernt das 850-g-Gewicht.

* Man hebt die horizontale Gleitplatte von der Windelpackung ab.

» Man entfernt die Windelpackung.

Berechnung/Erfassung

* Man berechnet und erfasst die ,Stapelhéhe im Beutel” = (Packungsbreite/Windelzahl pro Stapel) x 10.

* Man erfasst die Probenbestimmung, d. h. die vollstdndige Beschreibung des getesteten Produkts (Mar-
kenname/Grolie des Produkts).

» Man erfasst den ermittelten Wert fir jede Breitenmessung auf 1 mm genau.

Mindestens funf Windelpackungen mit der gleichen Windelzahl werden auf diese Weise fiir ein gegebenes
Produkt gemessen, und die Werte der Stapelhdhe im Beutel werden aggregiert, um einen Durchschnitt und
eine Standardabweichung zu berechnen.

* Man erfasst das Herstellungsdatum der gemessenen Packung (vom Packungscode).

* Man erfasst das Testdatum und das verwendete Analyseverfahren.

FALTSTAPELLANGE
[0159] Die Faltstapelldange wird folgendermaf3en bestimmt:
Vorrichtung

* Universal Diaper Packaging Tester (UDPT) (Modell-Nr. M-ROEL; Gerate-Nr. MK-1071) mit einer horizon-
talen Gleitplatte (horizontale Platte, die sich in einer vertikalen Ebene nach oben und unten bewegt) zum
Hinzufligen von Gewichten. Er wird stets durch ein angehangtes Gewicht ausbalanciert, um sicherzustellen,
dass keine Abwaértskraft von der horizontalen Gleitplattenanordnung zur Windelpackung hinzugefligt wird.
Der UDPT ist erhaltlich von Matsushita Industry Co. LTD, 7-21-101, Midorigaokacho, Ashiya-city, Hyogo
JAPAN. Postleitzahl: 659-0014.

* Ein Gewicht von 850 g (£ 5 g).

DEFINITIONEN

* Wie in Fig. 7a und Fig. 7b dargestellt, ist der Anfang 142 der Windel die dufiere Windelfaltung eines
Absorptionsartikels, und das Ende 140 der Windel ist das Ende des aulReren Endfliigels eines Absorpti-
onsartikels.

» Wie ferner in Fig. 7a und Fig. 7b dargestellt, ist die Stapellange die durchschnittliche Lange der gefalteten
Windel 144 von 10 Windeln.

Kalibrierung der Vorrichtung

» Man hebt die horizontale Gleitplatte von der Grundplatte des Testers ab, damit Stapel von Windeln auf
die Grundplatte des Testers gegeben werden kénnen.

* Man bewegt die vertikale Gleitplatte (vertikale Platte, die sich in einer horizontalen Ebene nach links und
rechts bewegt) nach links, bis sie die vertikale verankerte Platte berihrt.

* Man stellt das digitale Messgerat, das sich an der Seite der horizontalen Gleitplatte befindet, auf null.

» Man bewegt die vertikale Gleitplatte nach rechts, damit Stapel von Windeln auf die Grundplatte des Testers
gegeben werden kénnen.

Stapellange
Herstellung

* Man legt auf der Grundplatte des Testers 10 Windeln einzeln aufeinander. Bei Windeln mit Klebeband
weist die Seite des Anlegebereichs innerhalb des UDPT nach oben. Bei Héschen weist die Vorderseite
innerhalb des UDPT nach oben.

» Man legt den Stapel von 10 Windeln entlang der Lange der gefalteten Windel (,Anfang” weist zur vertikalen
verankerten Platte) auf die Grundplatte des Testers, so dass ein guter Kontakt zwischen dem Stapel und
der vertikalen verankerten Platte hergestellt ist.
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Testverfahren

» Man gibt das 850-g-Gewicht auf die horizontale Gleitplatte.

» Man lasst die horizontale Gleitplatte langsam nach unten gleiten, bis ihr Boden den Stapel von Windeln
leicht beriihrt. Man I&sst die Platte los, so dass die Platte auf dem Windelstapel zum Ruhen kommt.

* Man lasst den Stapel unter dem Gewicht fiir 15 Sekunden konditionieren.

» Man bewegt die vertikale Gleitplatte zur verankerten vertikalen Platte hin, bis die Platte das Ende der
ersten Windel berihrt. Man hélt die vertikale Platte an, sobald sie in Kontakt mit dem Ende der ersten
Windel kommt.

» Man erfasst den auf dem digitalen Messgerat angezeigten Wert.

» Man entfernt das 850-g-Gewicht.

* Man hebt die horizontale Gleitplatte vom Stapel von Windeln ab.

* Man entfernt den Stapel von Windeln.

Berechnung/Erfassung

» Man erfasst den fir die Stapelldnge bestimmten Wert. mindestens funf Proben (5 Windelpackungen mit
der gleichen Windelzahl) werden auf diese Weise fiir ein gegebenes Produkt gemessen, und die Werte der
Faltstapellange werden aggregiert, um einen Durchschnitt und eine Standardabweichung zu berechnen.

* Man erfasst die Probenbestimmung, d. h. die vollstdndige Beschreibung des getesteten Produkts (Mar-
kenname/Grofie des Produkts).

* Man erfasst das Herstellungsdatum der gemessenen Packung (vom Packungscode).

* Man erfasst das Testdatum und das verwendete Analyseverfahren.

[0160] Die Anmeldung offenbart auch Folgendes:
1. Absorptionsprodukt, umfassend:
eine Packung mit einem Innenraum und einer Aulienoberflache und
mehrere Einwegabsorptionsartikel, die innerhalb des Innenraums der Packung angeordnet sind, wobei je-
der der Einwegabsorptionsartikel eine Oberschicht, eine Unterschicht, einen im Wesentlichen cellulose-
freien Absorptionskern, der zwischen der Oberschicht und der Unterschicht angeordnet ist, einen ersten
Taillenbereich, einen zweiten Taillenbereich, einen Schrittbereich, der sich in Langsrichtung zwischen dem
ersten und dem zweiten Taillenbereich erstreckt, und ein Befestigungselement, das sich in Seitenrichtung
aus dem zweiten Taillenbereich heraus erstreckt und dazu ausgelegt ist, I6sbar mit einem Anlegebereich
im ersten Taillenbereich verbunden zu werden, aufweist,
wobei das Absorptionsprodukt eine Stapelhdhe im Beutel von weniger als ungefahr 80 mm aufweist, wie
gemal einem Test der Stapelhéhe im Beutel gemessen.
2. Absorptionsprodukt nach Anspruch 1, wobei das Absorptionsprodukt eine Stapelhéhe im Beutel von
weniger als ungefahr 78 mm aufweist.
3. Absorptionsprodukt nach Anspruch 1, wobei das Absorptionsprodukt eine Stapelhéhe im Beutel von
ungefahr 72 mm bis ungefahr 80 mm aufweist.
4. Absorptionsprodukt nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Absorptionsprodukt einen be-
rechneten Beutelnutzungsfaktor von weniger als ungefahr 0,030 m?/Windel/m aufweist.
5. Absorptionsprodukt nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei das Absorptionsprodukt einen berechneten
Beutelnutzungsfaktor von ungefahr 0,027 m2/Windel/m bis ungeféhr 0,030 m?/Windel/m aufweist.
6. Absorptionsprodukt nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei der Absorptionskern im Wesentli-
chen aus einem ersten und einem zweiten Substrat, partikelférmigem polymerem Absorptionsmaterial und
thermoplastischem Klebstoffmaterial besteht.
7. Absorptionsprodukt nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das partikelférmige polymere Ab-
sorptionsmaterial im Absorptionskern in einer Menge von mehr als ungeféahr 80 Gew.-% des Absorptions-
kerns vorhanden ist.
8. Absorptionsprodukt nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die Einwegabsorptionsartikel eine
Langsbiegesteifigkeit von weniger als ungeféahr 355 N/m, wie gemal einem Steifigkeitstestverfahren ge-
messen, aufweisen.
9. Absorptionsprodukt nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die Einwegabsorptionsartikel eine Langs-
biegesteifigkeit von weniger als ungeféhr 325 N/m, wie gemal einem Steifigkeitstestverfahren gemessen,
aufweisen.
10. Absorptionsprodukt nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die Einwegabsorptionsartikel eine Langs-
biegesteifigkeit von ungefahr 285 N/m bis ungefahr 355 N/m, wie gemal einem Steifigkeitstest gemessen,
aufweisen.
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Bezugszeichenliste

Windel

Grundeinheit

Absorptionskern

auflere Abdeckung

Oberschicht

Unterschicht

Seitenfelder

elastifiziertes Beinblndchen
elastisches Taillenelement
elastisches Elemente

erster Taillenbereich

zweiter Taillenbereich
Schrittbereich

Léngsachse

Querachse

Umfang

Langsrander

Endrander

Befestigungselement
Befestigungsmittel-Anlegebereich
Aufnahmesystem

obere Aufnahmeschicht

untere Aufnahmeschicht

erste Absorptionsschicht

zweite Absorptionsschicht

erstes Substrat

partikelfdrmiges polymeres Absorptionsmaterial
thermoplastische Zusammensetzung
zweites Substrat
partikelfdrmiges polymeres Absorptionsmaterial
thermoplastische Zusammensetzung
erste Oberflache

zweite Oberflache

Cluster

Stegflache

Verbindungsflache

Packung

Innenraum

Absorptionsartikel

Stapel

Packungsbreite
Kompressionsstapelachse
AuRenoberflache
Steifigkeitstestvorrichtung
Zugprufmaschine

bewegliche Testeinrichtung
untere stationare Testeinrichtung
Plungerfllgel
Basistragerplattformen
Prifkérper

Welle

Spannring

Hoéhe

Dicke

Materialkontaktrand

Radius

Klammer

Stellschrauben
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Hauptstellschraube
Welle

Spannring

Schiene
Testoberflache
Breite

digitaler Positionsmonitor
Stellschrauben
Spalt

Spaltbreite
Léngsrichtung
oberen Oberflachen
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Patentanspriiche

1. Absorptionsprodukt, umfassend:
eine Packung (100) mit einem Innenraum (102) und einer Aul3enoberflache (112) und
mehrere gefaltete Einwegabsorptionsartikel (10), die innerhalb des Innenraums (102) der Packung (100) so
angeordnet sind, dass sie einen Stapel (106) bilden, wobei der Stapel (106) entlang einer Kompressionssta-
pelachse (110) derart komprimiert ist, dass die Packung (100) eine Packungsbreite (108) aufweist, die als
der maximale Abstand zwischen den zwei héchsten Wélbungspunkten entlang derselben Kompressionssta-
pelachse (110) der Packung (100) definiert ist,
wobei jeder der Einwegabsorptionsartikel (10) eine Oberschicht (18), eine Unterschicht (26), einen im Wesent-
lichen cellulosefreien Absorptionskern (14), der zwischen der Oberschicht (18) und der Unterschicht (26) an-
geordnet ist, einen ersten Taillenbereich (30), einen zweiten Taillenbereich (32), einen Schrittbereich (34), der
sich in Langsrichtung zwischen dem ersten (30) und dem zweiten Taillenbereich (32) erstreckt, und ein Befes-
tigungselement (46), das sich in Seitenrichtung aus dem zweiten Taillenbereich (32) heraus erstreckt und dazu
ausgelegt ist, [6sbar mit einem Anlegebereich im ersten Taillenbereich (30) verbunden zu werden, aufweist,
wobei das Absorptionsprodukt eine Stapelhdhe im Beutel von weniger als 80 mm aufweist und sich die Sta-
pelhéhe im Beutel errechnet aus der Packungsbreite, geteilt durch die Anzahl der Einwegabsorptionsartikel
(10) pro Stapel, multipliziert mit 10, und
wobei die Einwegabsorptionsartikel (10) eine Langsbiegesteifigkeit von weniger als 355 N/m aufweisen.

2. Absorptionsprodukt nach Anspruch 1, wobei das Absorptionsprodukt eine Stapelhéhe im Beutel von
weniger als 78 mm aufweist.

3. Absorptionsprodukt nach Anspruch 1, wobei das Absorptionsprodukt eine Stapelhéhe im Beutel von
wenigstens 72 mm und weniger als 80 mm aufweist.

4. Absorptionsprodukt nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Absorptionsprodukt einen Beu-

telnutzungsfaktor von weniger als 0,030 m*Windel/m aufweist, wobei der Beutelnutzungsfaktor durch die fol-
gende Gleichung bestimmt wird:

Beutelnutzungsfaktor =

Oberflache der Packung / Anzahl im Beutel
+ 100

Faltstapelldnge

wobei die Anzahl im Beutel die Anzahl der Einwegabsorptionsartikel (10) in der Packung (100) und die Faltsta-
pellange die gefaltete Lange der Einwegabsorptionsartikel (10) innerhalb der Packung (100) ist.

5. Absorptionsprodukt nach Anspruch 4, wobei das Absorptionsprodukt einen Beutelnutzungsfaktor von
wenigstens 0,027 m?/Windel/m und weniger als 0,030 m?/Windel/m aufweist.

6. Absorptionsprodukt nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei der Absorptionskern im Wesentli-
chen aus einem ersten (64) und einem zweiten Substrat (72), partikelférmigem polymerem Absorptionsmate-
rial (66, 74) und thermoplastischem Klebstoffmaterial besteht.

7. Absorptionsprodukt nach Anspruch 6, wobei das partikelférmige polymere Absorptionsmaterial (66, 74)
im Absorptionskern (14) in einer Menge von mehr als 80 Gew.-% des Absorptionskerns (14) vorhanden ist.

8. Absorptionsprodukt nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die Einwegabsorptionsartikel (10) eine
Langsbiegesteifigkeit von weniger als 325 N/m aufweisen.

9. Absorptionsprodukt nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die Einwegabsorptionsartikel (10) eine
Langsbiegesteifigkeit von wenigstens 285 N/m und weniger als 355 N/m aufweisen.
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10. Absorptionsprodukt nach einem der vorstehenden Anspriche, wobei die Einwegabsorptionsartikel (10)
doppelt gefaltet sind.

Es folgen 12 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

i_h36

Fig. 1
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