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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a plurality of elastic disposable incontinence diapers (200) which
= absorb body fluids and are provided in the form of pants. Said method comprises the following steps: an elastic web of material (4)
that is continuous in a longitudinal direction (2) and is delimited by a first and a second longitudinal edge (16, 18) is produced by
means of a textile process during which openings (6) are formed successively in the longitudinal direction (2) in the web of material
(4) at a predefined distance from each other; the web of material (4) is fed in the longitudinal direction (2); suction elements (10)
are supplied and delivered; said suction elements (10) are successively applied to the web of material (4), and one respective suction
element (10) is fixed between two openings (6) on the web of material (4); the web of material (4) is folded over about an axis (20)
o extending in the longitudinal direction (2); the folded-over web of material (4) is fixed along a direction (24) that runs perpendicular
to the longitudinal direction (2); the disposable incontinence diapers (200) are singulated by cutting the folded-over web of material
(4) perpendicular to the longitudinal direction in predetermined sections.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zuver-  kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
dffentlichen nach Erhalt des Berichts des and Abbreviations") am Anfang jeder reguliren Ausgabe der
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Vielzahl von elastischen, Korperfliissigkeiten
absorbierenden Wegwerf inkontinenzwindeln (200) in geschlossener Form (Pantform), die folgenden Verfahrensschritte umfassend:
Herstellen einer in einer Langsrichtung (2) endlosen, durch einen ersten und einen zweiten Lingsrand (16, 18) begrenzten elastischen
Materialbahn (4) durch ein textiles Verfahren, wobei bei Ausfithrung des textilen Verfahrens in der Langsrichtung (2) aufeinanderfol-
gend und in vorgegebenem Abstand voneinander Offnungen (6) in der Materialbahn (4) gebildet werden, Zufithren der Materialbahn
(4) in der Lingsrichtung (2), Bereitstellen und Zufiihren von Saugkorpern (10), aufeinanderfolgendes Aufbringen der Saugk&rper
(10) auf die Materialbahn (4) und Fixieren eines jeweiligen Saugkérpers (10) zwischen zwei Offnungen (6) auf der Materialbahn
(4), Falten der Materialbahn (4) um eine in der Léangsrichtung (2) liegende Achse (20) auf sich selbst, Fixieren der auf sich selbst
gefalteten Materialbahn (4) entlang einer Richtung (24) quer zur Langsrichtung (2), Vereinzeln der Wegwerf inkontinenzwindeln
(200) durch Trennen der auf sich selbst gefalteten Materialbahn (4) in vorbestimmten Abschnitten quer zur Léngsrichtung.
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Titel: Verfahren zum Herstellen einer Vielzahl von
elastischen, K&érperfliissigkeiten absorbierenden

Wegwerfinkontinenzwindeln

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer
Vielzahl von elastischen, Kérperflissigkeiten absorbierenden
Wegwerfinkontinenzwindeln in geschlossener Form (Pantform),

hdufig auch als Windelhosen bezeichnet.

Wegwerfinkontinenzwindeln in geschlossener Form werden
bislang in bekannter Weise in Endlosfertigung unter
Verwendung von Vliesstoffbahnen dadurch hergestellt, dass die
Vliesstoffbahnen mit einem elastifizierenden Material, in der
Regel in Form elastischer Faden, versehen werden. Es werden
im Zuge der Endlosfertigung Abschnitte aus den
Vliesstoffbahnen herausgestanzt, um die Beindffnungen des
herzustellenden WindelhO6schens zu bilden. Die Vliesstoffbahn
wird dann auf sich selbst gefaltet, oder es werden
Vliesstoffbahnen (bereinander zugefihrt und zur Bildung der
Seitenndhte des Windelhdéschens abschnittsweise miteinander
verbunden. Dies kann vor oder nach einer Vereinzelung von der
endlosen Bahn erfolgen. Beispielhaft wird auf EP 0 048 011 Bl
und EP 0 405 575 Al als Stand der Technik hingewiesen.

Bei den bekannten Verfahren erweist es sich als nachteilig,
dass zur Elastifizierung des Fl&chenmaterials der
Vliesstoffbahn zusdtzliche Mittel vorgesehen und mit dem
Flachmaterial in geeigneter Weise verbunden werden miissen.
Aufierdem ist es als nachteilig anzusehen, dass Ausnehmungen
fiir die Beindffnungen des herzustellenden Windelh®tschens
ausgestanzt werden miussen. Hiermit ist ein im Zuge der
Endlosfertigung problematischer Schnittabfall verbunden, der
aus der Herstellungsmaschine abgefiihrt und entsorgt werden

muss. AuRerdem stellt dieser Schnittabfall auch einen nicht
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nutzbaren Materialverbrauch und damit einen nachteiligen

Kostenfaktor dar.

DE 80 03 143 Ul, DE 30 04 469 C2 und DE 37 40 845 C1
beschreiben gewirkte Netzhoéschen und Verfahren zu deren

Herstellung.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
auf wirtschaftliche Weise durchfihrbares Verfahren der
eingangs genannten Art anzugeben, bei welchem die

vorgenannten Nachteile nicht auftreten.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des

Anspruchs 1 erfindungsgemdf’ geldst.

Fiir die die &uRere Hille der Wegwerfinkontinenzwindel
bildende Materialbahn wird insbesondere ein textiles Material
gewdhlt, dass in Langsrichtung (entspricht Herstellrichtung)
elastisch ist. Vorteilhafterweise ist das textile Material
auch in Querrichtung, das heif’t quer zur Herstellrichtung
elastisch. Besonders vorteilhaft ist ein Material, dessen
elastische Eigenschaften, insbesondere in Bezug auf die
Kraft, die das Material der Dehnung entgegensetzt, sich in
Langsrichtung und Querrichtung unterscheiden. Insbesondere
kann die Kraft, die das Material der Dehnung entgegensetzt,

in Langsrichtung geringer sein als in Querrichtung.

Wenn im Sinne der Erfindung von einem textilen Verfahren zum
Herstellen der elastischen Materialbahn die Rede ist, so wird
hierbei ein Verfahren verstanden, bei dem unter Verwendung
von Faden textile Bindungen gebildet werden, d. h. ein

Webver fahren, Wirkverfahren, Strickverfahren oder dergleichen
Verfahren. Dies hat den Vorteil, dass bei Ausfihrung dieses
textilen Verfahrens Offnungen in der Materialbahn gebildet
werden konnen, welche die spdteren Bein®ffnungen des

Windelhdschens bilden, und zwar ohne dass dabei Schnittabfall
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resultiert, der abgefiihrt und entsorgt werden misste und

einen nachteiligen XKostenfaktor darstellt.

Da der Saugkdrper auf die noch ungefaltete ebene Materialbahn
aufgelegt wird, l&dsst er sich auch verfahrenstechnisch
einfach und erwlinschtenfalls liber seine gesamte Erstreckung
gleichmdRig mit der Flachmaterialbahn derart verbinden, dass
er im spdteren Gebrauch des Hygieneartikels seine
bestimmungsgemdRe Position nicht verdndert, und zwar auch
wenn infolge Kdrperbewegungen des Benutzers Krdfte auf den
saugkdrper ausgeilibt werden und Verwindungen des Saugkorpers
und der mit ihm verbundenen Materialbahn resultieren.
Gewiinschtenfalls kann die Herstellung eines hinreichend
widerstandsfdhigen Verbunds zwischen Saugkdrper und
Materialbahn durch geeignete Verfahrensmafnahmen, wie z.B.
das Andriicken durch Walzenpaare, unterstitzt werden. Erst
wenn ein hinreichender Verbund zwischen Saugkérper und
Materialbahn innerhalb der Herstellungsmaschine erreicht 1ist,
wird die Materialbahn auf sich selbst gefaltet und zur
Bildung der Seitennahtbereiche des Windelhoschens auf sich
selbst bzw. mit sich selbst fixiert und daran anschliefiend

vereinzelt.

Nach einer Variante des erfindungsgemdfen Verfahrens werden
die die Beinoffnungen einer Wegwerfinkontinenzwindel
bildenden Offnungen in der Liangsrichtung der Materialbahn
aufeinanderfolgend vorgesehen. Es wird also in der
Materialbahn eine einzige in La&ngsrichtung erstreckte
Aufeinanderfolge von Offnungen gebildet. Die herzustellenden
Wegwerfinkontinenzwindeln werden also in ihrer spédteren
Querrichtung in der Herstellungsmaschine gefdrdert

(Querforderung) .

Nach einer anderen Variante werden die die Beindéffnungen
einer Wegwerfinkontinenzwindel bildenden Offnungen paarweise

quer zur Langsrichtung der Materialbahn nebeneinander
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vorgesehen. Dies bedeutet, dass bei Draufsicht auf die
Materialbahn zwei in der Langsrichtung erstreckte und
parallel zueinander verlaufende Reihen von
aufeinanderfolgenden Offnungen gebildet werden, wobel die zu
einer betreffenden Wegwerfinkontinenzwindel gehdrenden
Offnungen quer zur Langsrichtung nebeneinander angeordnet
sind. Die Wegwerfinkontinenzwindeln werden also in ihrer

Langsrichtung gefordert (Langsforderung).

Bei der erstgenannten Verfahrensvariante werden folglich die
iblicherweise langgestreckten SaugkOrper mit ihrer
Lidngserstreckung quer zur Langsrichtung bzw.
Produktionsrichtung des Verfahrens auf der Materialbahn
angeordnet. - Es erweist sich bei der ersten
Verfahrensvariante als vorteilhaft, wenn die Saugkdrper
zwischen Gruppen von je zwel in L&ngsrichtung
aufeinanderfolgenden Offnungen angeordnet werden. Auf diese
Weise bildet jede Offnung in der Materialbahn eine
Beindffnung. Wenn hingegen beim Stand der Technik die
Beindffnungen durch Ausstanzungen beil Vliesstoffmaterialien
gebildet werden, so wurde der spédtere Trennschnitt zur
Vereinzelung der Hygieneartikel durch eine jeweilige
Ausstanzung hindurchgefiihrt, so dass eine jeweilige
Ausstanzung fir die Bildung zweier Beindéffnungen aneinander
angrenzender Artikel zustdndig war. Hierdurch wurde aber die
Hbhe oder Erstreckung des Seitennahtabschnitts der
Hoschenwindel reduziert. Dies ist nun nicht mehr der Fall.
Gleichwohl kann es sich auch als winschenswert erweisen, wenn
zwischen allen Offnungen in der Materialbahn, welche
Beindffnungen bilden, ein Saugkdrper angeordnet wird. Beil der
Herstellung in Querférderung resultiert dann eine
alternierende Reihenfolge von Offnung und Saugkdrper in der
Herstellrichtung. Der Trennschnitt zum Vereinzeln der Artikel

muss solchenfalls aber durch eine Beinéffnung verlaufen.
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Bei der zweiten Verfahrensvariante (Langsforderung) wird der
Saugkdrper jeweils zwischen zwel quer zur Langsrichtung
nebeneinander vorgesehenen Offnungen positioniert und in

dieser Position fixiert.

Die Positionierung und Fixierung der Saugkorper auf der noch
endlosen Materialbahn kann bei beiden Verfahrensvarianten
unmittelbar im Anschluss an die Fertigung der Materialbahn
erfolgen, gleichsam als ein einziges integriertes
Herstellverfahren. Denkbar und vorteilhaft ist aber auch die
Trennung dieser Verfahrensschritte, insbesondere derart, dass
nach Fertigung der mit den Offnungen versehenen Materialbahn,
diese zundchst zwischengelagert, insbesondere zu einer
Endlosrolle aufgewickelt wird. In einem nachgeschalteten
Prozess kann dann die Materialbahn wiederum endlos zugefihrt

und die Positionierung der Saugkdrper vorgenommen werden.

Fiir die Herstellung der Saugkdrper werden vorteilhafterweise
Vliesstoffmaterialien, insbesondere absorbierende
Vliesstoffmaterialien (Nonwoven-Materialien) und/oder
superabsorbierende Polymermaterialien verwendet. Es erweist
sich des Weiteren als vorteilhaft, wenn fir die
Bereitstellung des Saugkdrpers ein Absorptionskern verwendet
wird, der von einem flissigkeitsdurchldssigen Topsheet
(Deckblatt) iberfangen und von einem
flissigkeitsundurchldssigen Backsheet (Rickenblatt)
unterfangen wird, also zwischen Topsheet und Backsheet
angeordnet ist. Auf diese Weise kann ein optisch
ansprechender, weich anfihlender Saugkdrper geschaffen
werden, bei dem auch lose im Saugkdrper enthaltene
Materialien, insbesondere superabsorbierende
Polymermaterialien, innerhalb des Saugkérpers gehalten werden
und nicht nach aufen dringen. Aufderdem wird durch das
flissigkeitsundurchldssige Backsheet ein
Flissigkeitsabschluss erreicht. Das Backsheet erstreckt sich

vorteilhafterweise vollstdndig um den Saugkdrper herum und
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bildet ein vorzugsweise auch nach oben kragendes
Aufnahmebehdltnis fir den Absorptionskern. In einer welteren
erfindungsgemédfRen Ausfihrungsform werden Topsheet und
Backsheet zumindest abschnittsweise auflerhalb des
Absorptionskerns miteinander, insbesondere flissigkeitsdicht
verbunden, um eine Aufnahme flir den dazwischen angeordneten

Absorptionskern zu bilden.

In weiterer Ausbildung der Erfindung erweist es sich als
vorteilhaft, dass beidseits des Saugkoérpers und in dessen
Langsrichtung erstreckt aufstehende Biindchenelemente
vorgesehen werden, die einen Seitenauslaufschutz bewirken.
Diese Biindchenelemente sind vorzugsweise elastifiziert,
insbesondere mit fadenfdrmigen Elastifizierungsmitteln
versehen, welche die Biindchenelemente beim Tragen der
Wegwerfinkontinenzwindel gegen den Korper des Benutzers
anheben. Es werden so zu den Seiten hin Barrieren fir feste

und flissige Kdrperausscheidungen gebildet.

Wie vorausgehend bereits erwdhnt, erweist es sich als
vorteilhaft, dass im Zuge der Ausfihrung des
erfindungsgemédfien Verfahrens der Saugkdrper hinreichend
sicher auf der Materialbahn befestigt werden kann. Nach einer
Variante der Erfindung wird der Saugkdrper mit seiner
gesamten Auflagefldche mit der Materialbahn verbunden. Die
Verbindung kann thermisch iUber ein kontinuierliches oder
diskontinuierliches Filigemuster erfolgen. Insbesondere kann
die Verbindung iiber ein Klebemittel, insbesondere ein
HeifRschmelzklebemittel erfolgen. Das Heifdschmelzklebemittel
kann wiederum vollfldchig oder vorzugsweise in Form eines
offenen Musters, beispielsweise als Raster oder sich

iberlappender Spiralen angeordnet sein.

Nach einer anderen Verfahrensvariante wird der SaugkOrper nur
mit einer Fldche von hotchstens 95 %, insbesondere von

héchstens 90 % und weiter insbesondere von héchstens 80 % auf
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der Materialbahn fixiert. Wiederum werden vorteilhafterwelse
die zuvor genannten Flgeverfahren und Fligemuster verwendet.
Es erweist sich nach dieser Verfahrensvariante als besonders
vorteilhaft, wenn lediglich ein zentraler Bereich der
kérperabgewandten Seite des Saugkorpers auf der Materialbahn
fixiert wird. In einer besonders vorteilhaften
Ausfihrungsform bleiben die seitlichen L&ngsrandbereiche
und/oder die Querrandbereiche des Saugkdrpers unfixiert. Dies
hat bei der Verwendung eines Klebemittelfiigeverfahrens den
vVorteil, dass ein uber die Rander des Saugkdrpers
hinausgehender ungenutzter und bei der weiteren Verarbeitung
stdrender Klebemittelauftrag sicher vermieden werden kann.
Die unfixierten Ridnder des Saugkdrpers besitzen eine
Erstreckung, gemessen als klrzeste Entfernung vom
Saugkdrperrand zum Beginn der Fixierung, von insbesondere
mindestens 3 mm, weiter insbesondere von mindestens 8 mm,

weiter insbesondere von mindestens 15 mm.

Bei der Herstellung des Saugkdrpers werden vorteilhafter
Weise wenigstens 30 Gew.-%, insbesondere hdchstens 90 Gew.-%,
insbesondere héchstens 80 Gew.-% und weiter insbesondere
hdchstens 70 Gew.-% superabsorbierende Polymermaterialien

(SAP) bezogen auf die Masse des Absorptionskerns verwendet.

Es kann sich als vorteilhaft erweisen, dass die in der
Langsrichtung liegende Achse, um welche die Materialbahn auf
sich selbst gefaltet wird, entlang einer Léngsmittellinie der
Materialbahn verlauft, also denselben Abstand vom ersten und

zweilten Langsrand aufweist.

Obschon fiur die Auswahl der Materialien zur Herstellung der
textilen Materialbahn keine grundsdtzliche Beschrankung
besteht, erweist es sich als vorteilhaft, wenn hierfir
Baumwolle verwendet wird, also Fdden aus oder zumindest mit
Baumwolle. Es wire aber auch denkbar und fir bestimmte

Anwendungen vorteilhaft, wenn bei der Herstellung der
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Materialbahn ein thermoplastisches Material verwendet wird,
also Faden aus oder mit einem thermoplastischen Material.
Solchenfalls ist es nadmlich moglich, dass sich durch
Anwendung von Warme und/oder Druck eine Flgeverbindung

herstellen lé&sst.

Als ganz besonders vorteilhaft erweist es sich, wenn das
Fixieren der auf sich selbst gefalteten Materialbahn entlang
einer Richtung quer zur Langsrichtung durch thermisches

SchweiRen oder Ultraschallschweiflen durchgefihrt wird.

Beim Fixieren der auf sich selbst gefalteten Materialbahn,
also beim Ausbilden der in der Regel Seitennahtbereiche
bildenden Fiigestellen des Windelhtschens, erweist es sich als
vorteilhaft, wenn hierfiir ein haftvermittelndes Bindemittel
verwendet wird. Hierbei kann es sich beispielsweise um ein
warmeschmel zbares thermoplastisches Material handeln oder um
einen Kleber, insbesondere einen Heiflschmelzkleber, oder um
einen streifen- oder fadenfdrmigen Abschnitt, der eine
Haftvermittlung zwischen aufeinander gefalteten Bereichen der
Materialbahn auszubilden vermag, insbesondere bei Ausiibung

von Wé&rme und/oder Druck.

Nach einer weiteren Variante kann zum Fixieren der auf sich
selbst gefalteten Materialbahn entlang einer Richtung quer
zur Lidngsrichtung eine Seitennaht ausgebildet sein, unter

Verwendung wenigstens eines welteren Fadens.

Nach einem weiteren Erfindungsgedanken erweist es sich als
vorteilhaft, wenn die auf sich selbst fixierte Materialbahn
entlang dieser Fixierung wieder aufreifibar ist. Nach einem
noch weiteren Erfindungsgedanken kann es sich als vorteilhaft
erweisen, wenn die auf sich selbst fixierte Materialbahn

entlang der Fixierung &ffenbar und wieder verschlieffbar ist.
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Reim Herstellen des SaugkOrpers erweist es sich als
vorteilhaft, wenn ein atmungsaktives, jedoch gleichwohl
fliussigkeitsundurchlédssiges Backsheet verwendet wird. Die
Atmungsaktivitdt des Backsheets betrdgt solchenfalls
wenigstens 300 g/m2?/24h , insbesondere wenigstens

1000 g/m?/24nh, weiter insbesondere wenigstens 2000 g/m?2/24h,
weiter insbesondere wenigstens 3000 g/m?/24h, weiter
insbesondere wenigstens 4000 g/m?/24h, welter insbesondere
hochstens 6000 g/m2?2/24h gemessen nach DIN 53 122-1 (Ausgabe:
2001-08) .

Dessen ungeachtet erweist es sich als vorteilhaft, wenn beim
Herstellen des Saugkdrpers ein elastisches Backsheet

verwendet wird.

Weiter erweist es sich als vorteilhaft, wenn die elastische
Materialbahn mit einer wenigstens doppelt so grofien,
insbesondere wenigstens dreimal so grofden Atmungsaktivitdt

wie die des Backsheets des Saugkorpers ausgebildet wird.

Je nach Faltung der Materialbahn erweist es sich als
vorteilhaft, wenn die Wegwerfinkontinenzwindeln nach dem
Vereinzeln unter Verwendung einer Wendevorrichtung umgestilpt
werden, so dass sie herstellerseitig mit innen liegendem
Saugkdrper hergestellt und in dieser Form verpackt und an den

Letztverbraucher abgegeben werden.

Wenn die Wegwerfinkontinenzwindeln unter Querfdrderung
hergestellt werden, so kénnen die Offnungen auf einer
Langsmittellinie mit gleichem Abstand zu dem ersten und
zweiten Lidngsrand gebildet werden, oder sie kénnen nach einer
anderen Variante aufRermittig, also ndher an einem der beiden

Langsrénder gebildet werden.

Das Zufiihren der Materialbahn zum Zeitpunkt des

Positionierens des Saugkérpers erfolgt vorteilhafterweise beil
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einer Bahngeschwindigkeit von wenigstens 50 m/min,

insbesondere von wenigstens 100 m/min.

Nach einem weiteren vorteilhaften Erfindungsgedanken wird die
Materialbahn in gedehntem Zustand der Herstellungsmaschine
zugefihrt, und zwar betrdgt die Dehnung insbesondere
héchstens 20% und weiter insbesondere hoéchstens 10% ihrer
ungedehnten L&nge. Dies erdffnet die Mdéglichkeit, dass der
Saugkdrper im gedehnten Zustand der Materialbahn auf diese
aufgebracht und mit dieser fixiert werden kann, so dass
infolge des daran anschlieRenden elastischen Zusammenziehens
der Materialbahn eine Raffung und dadurch eine

Elastifizierung des Saugkérpers erhalten wird.

In Weiterbildung dieses Erfindungsgedankens weist die
Materialbahn Bereiche unterschiedlicher Elastizitdt, das
heifRt insbesondere Bereiche unterschiedlichen E-Moduls auf.
Insbesondere ist es denkbar und vorteilhaft, dass die
Materialbahn in dem Bereich in dem der Saugkdrper zu liegen
kommt zumindest abschnittsweise mit einem geringeren E-Modul
ausgebildet wird als in dem Bereich, der auflerhalb der

Saugkodrperkontur angeordnet ist.

Schutz beansprucht wird auferdem fir eine
Wegwerfinkontinenzwindel, die eine textile Auflenhille und
einen mit dieser herstellerseitig verbundenen Saugkdrper
aufweist und durch das erfindungsgemédfe Verfahren herstellbar

ist.

Nach einer weiteren Ausfihrungsform des erfindungsgeméfien
Verfahrens erweist es sich als vorteilhaft, wenn bei der
Ausfihrung des textilen Verfahrens zwischen zwei die
Beindffnungen bildenden Offnungen in der Materialbahn eine
weitere Offnung ausgebildet wird, die dann von dem Saugkdrper
Uberfangen wird. Auf diese Weise wird also quasi unterhalb

des Saugkérpers eine Offnung in der textilen Auf3enhille der
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herzustellenden Wegwerfinkontinenzwindel gebildet. Dies geht
mit einer Materialersparnis einher, hat aber auch weitere
Vorteile. Diese Offnung ist dann quasi durch den Saugkdrper
abgedeckt, der sich innen vorzugsweise vollumfénglich dber
die Offnung hinweg erstreckt. Beispielsweise widre es auch
denkbar, an den verbleibenden verhdltnismdffiig dinnen Stegen
zwischen den Beindffnungen und dieser zentralen Offnung eine
Materialverstdrkung vorzusehen. Es konnen hier beispielsweise
verstdrkende Mittel bei der Ausfihrung des textilen
Verfahrens eingebunden werden. Die Verstdrkung kann aber auch
einfach durch eine Materialanhdufung der Fdden in diesen

Stegbereichen erreicht werden.

AuRerdem wird Schutz beansprucht fir eine
Wegwerfinkontinenzwindel, die im Schrittbereich eine solche

Of fnung in der textilen Auflenhille aufweist.

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den beigefligten Patentanspriichen und der
zeichnerischen Darstellung und nachfolgenden Beschreibung
bevorzugter Ausfiihrungsformen des erfindungsgemdfien

Verfahrens. In der Zeichnung zeigt:

Figur 1 eine schematische Ansicht einer ersten Variante der

erfindungsgemédfRen Verfahrensfihrung;

Figur 2 eine Draufsicht auf die auf sich selbst gefaltete

Materialbahn nach der ersten Verfahrensvariante;

Figur 3 eine schematische Ansicht einer zweiten Variante der

erfindungsgemédfen Verfahrensfihrung;

Figur 4 eine Draufsicht auf die auf sich selbst gefaltete

Materialbahn nach der zweiten Verfahrensvariante;
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Figur 5 eine schematische Draufsicht auf die k&rperzugewandte
Seite einer Windel hergestellt nach der ersten
verfahrensvariante, mit wieder aufgetrennter

Seitennaht und aufgefaltet;

Figur 6 eine Schnittansicht der Windel nach Figur 5;

Figur 7 eine schematische Ansicht einer weiteren
Ausfihrungsform der ersten Variante der

erfindungsgemdften Verfahrensfihrung;

Figur 8 eine Draufsicht auf die auf sich selbst gefaltete

Materialbahn nach der Ausfihrungsform nach Figur 7;

Figur 9 eine schematische Ansicht einer weiteren
Ausfihrungsform der ersten Variante der

erfindungsgemédfRen Verfahrensfihrung und

Figur 10 eine Draufsicht auf die auf sich selbst getaltete

Materialbahn nach der Ausfihrungsform nach Figur 9.

Figur 1 verdeutlicht eine erste Variante eines Verfahrens zum
Herstellen einer Vielzahl von elastischen,
Kérperflissigkeiten absorbierenden Wegwerfinkontinenzwindeln
in geschlossener Form (Pantform), also von Wegwerf-
Windelhdschen. Hierfiir wird zundchst eine in einer
Langsrichtung 2 endlose Materialbahn 4 in einem textilen
Verfahren, also z. B. durch Weben, Wirken oder Stricken,
hergestellt. Im Zuge der Ausfihrung des textilen Verfahrens,
also im Zuge der Herstellung der endlosen, zumindest in
Langsrichtung 2 elastischen Materialbahn 4, werden in der
Liangsrichtung 2 aufeinanderfolgend und in vorgegebenem
Abstand voneinander Offnungen 6 in der Materialbahn gebildet,
welche Beindffnungen 8 der herzustellenden Windelhdschen
bilden. Im dargestellten beispielhaften Fall ist der Abstand

A zwischen Gruppen 9 von jeweils zwei Offnungen 6 grofer als
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der Abstand a zwischen den Offrnungen 6 innerhalb einer Gruppe
9.

Die so gebildete Materialbahn 4 wird entweder unmittelbar im
Anschluss an ihre endlose Herstellung oder beispielswelise von
einer Rolle in der Langsrichtung 2 (Produktionsrichtung)
einer Windelherstellungsmaschine zugefihrt. Des Weliteren
werden Saugkdrper 10 bereitgestellt und in der
Herstellungsmaschine zugefihrt und zwischen die bereits
erwdhnten Gruppen 9 von jeweils zwei Offnungen 6 auf die
Materialbahn aufgebracht. Der jeweilige Saugkérper 10 wird
also im Bereich des grdReren Abstands A im hier dargestellten
beispielhaften Fall zwischen je zwei Offnungen 6 auf der
Materialbahn 4 angeordnet, und zwar derart, dass seine
Ldngsrichtung 12 quer zur Langsrichtung 2, also der
Produktionsrichtung, verladuft. Im dargestellten Fall erkennt
man auRerdem, dass die Offnungen 6 auf’lerhalb einer
Langsmittellinie 14 der Materialbahn 4 ausgebildet sind, also
quer zur Langsrichtung 2 nédher an dem einen Lé&ngsrand 16 als

an dem anderen Langsrand 18 der Materialbahn 4.

Die Saugkdrper 10 werden unmittelbar nach dem Aufbringen autf
die Materialbahn 4 dauerhaft auf der Materialbahn 4 fixiert,
damit sich der Saugkdrper 10 beim spadteren Gebrauch nicht von
der Materialbahn 4 zu ldsen vermag. Hierfir konnen beliebige
Fugeverfahren sowie an sich beliebige Haftvermittler, Kleber,

HeifRschmelzkleber oder dergleichen verwendet werden.

Daran anschlieRBend wird die mit Saugkdrpern 10 bestickte
Materialbahn 4 um eine in der Langsrichtung liegende Achse
20, die vorliegend mit der Langsmittellinie 14 fluchtet, auf
sich selbst gefaltet, so dass die in Figur 2 dargestellte
Ansicht resultiert, wobei die Saugkérper 10 innen liegend
angeordnet sind. In diesem gefalteten Zustand wird die
Materialbahn 4 quer zur Langsrichtung 2 auf sich selbst

fixiert, d. h. es wird eine Verbindung der
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aufeinandergefalteten Abschnitte der Materialbahn 4 quer zur
Lingsrichtung 2 hergestellt, und zwar in Bereichen zwischen
Of fnungen 6, zwischen denen sich kein Saugkorper befindet. Es
resultieren quer zur Lingsrichtung erstreckte Figebereiche
22, einer bevorzugten Ausdehnung im Bereich von vorzugsweise
mehreren Millimetern, insbesondere 2 bis 12 mm, in der
Langsrichtung 2. Die Flugebereiche 22 koénnen vollfldchig oder
intermittierend, also rasterfdrmig, ausgebildet sein. Zur
Vereinzelung der erfindungsgemdfs herzustellenden
Wwindelhéschen wird in den Flugebereichen 22 und entlang der
Fligebereiche 22, also guer zur Langsrichtung 2, ein
Trennschnitt, der durch die strichpunktierte Linie 24
angedeutet ist, ausgefiihrt, so dass einzelne Windelh&schen

resultieren.

Die in den Figuren 3 und 4 dargestellte weitere Varilante des
erfindungsgemidRen Verfahrens unterscheidet sich von der in
den Figuren 1 und 2 dargestellten Variante dadurch, dass die
Windelhoéschen unter Langsforderung hergestellt werden.
Hierfiir wird eine Materialbahn 104 bendtigt und hergestellt,
bei der Beindffnungen 106 paarweise quer zur La&ngsrichtung 2
der Materialbahn 104 nebeneinander in der Materialbahn 104
ausgebildet sind. Es resultieren also in der Materialbahn 104
zwel parallele Reihen von in Lédngsrichtung 2
aufeinanderfolgenden Offnungen 106. Zwischen jeweils einem
Paar von Offnungen 106 wird, wie aus Figur 3 ersichtlich, je
ein Saugkdrper 110 angeordnet, wobei dessen Langsrichtung 112
mit der Langsrichtung 2 und der Langsmittellinie 114 der
Materialbahn 104 fluchtet.

Nach dem Fixieren der Saugkdrper 110 auf der Materialbahn 104
wird die Materialbahn 104 entlang ihrer La&ngsmittellinie 114
auf sich selbst gefaltet, so dass die in der Figur 4
dargestellte Anordnung resultiert. Man erkennt in der
Draufsicht der Figur 4 jeweils eine Beinéffnung 108 eines

herzustellenden Windelh®&schens. Wiederum wird die
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Materialbahn 104 an quer zur Langsrichtung 2 erstreckten
Fligebereichen 122 auf sich selbst fixiert, und durch einen
Trennschnitt 124 werden die herzustellenden Windelhdschen

vereinzelt.

Fig. 5 zeigt schematisch und nicht mafstabsgerecht in der
Aufsicht auf die kérperzugewandte Seite eine nach der ersten
Verfahrensvariante (Figuren 1,2) hergestellte
Wegwerfinkontinenzwindel 200, bei der die die Seitennaht der
windel bildenden Filigebereiche 22 aufgetrennt sind und die
windel aufgefaltet ist. Die Windel weist eine Ldngsachse L
und eine Querachse T auf. Die Querachse T entspricht hierbei
der Liangsachse 20 (Fig. 1), an der die Materialbahn 4
gefaltet wurde. Erkennbar ist die aus der Materialbahn 4
gebildete &ufRere, in Richtung der Querachse(T) elastische
Hille 210, die gleichsam das Chassis der Windel bildet, mit
einem vorderen Taillenrand 60 und einem hinteren Taillenrand
61 und mit Beinoéffnungen 8. Fig. 6 zeigt eine Schnittansicht
entlang A-A der Fig. 5. Der Saugkorper 10 weist
Langsrandbereiche 130 und Querrandbereiche 131 auf und
umfasst einen aus superabsorbierendem Material und Cellulose-
Fluff gebildeten Absorptionskern 201, der von einem
fliissigkeitsdurchldssigen Topsheet 202 Uberfangen und einem
fluissigkeitsundurchldssigen, jedoch atmungsaktiven Backsheet
203 unterfangen ist. Beidseits des Saugkorpers 10 sind in
Ldngsrichtung erstreckte, zumindest im Bereich der
Beinodffnungen (8) aufstehende, Bindchenelemente 204
vorgesehen, an deren distalen Enden 205
Elastifizierungsmittel 206 vorgespannt fixiert sind. Die
proximalen Enden 207 der Bindchenelemente sind lber ein
HeiRschmelzklebemittel 208 am Topsheet 202 festgelegt.
Topsheet 202 und Backsheet 203 sind auferhalb der Kontur des
Absorptionskerns 201 ebenfalls Uber ein

HeiRschmelzklebemittel flissigkeitsdicht verbunden.
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Der Saugkdrper ist mit etwa 85% der kOrperabgewandten Seite
seines Backsheets 203 mittels eines Heiflschmelzklebemittels
209 an der textilen, in Querrichtung elastischen Hulle 210
der Windel 200 festgelegt. Die Fixierung erfolgt hierbei
lediglich in einem zentralen Bereich. Die unfixierten
uflersten Seiten- 130 und Querrandbereiche 131 des
Saugkdrpers 10 verbleiben iber eine Breite von b = 10 mm
unfixiert, das heifst im vorliegenden Fall klebemittelfrei.
Die unfixierten Langsrdnder stehen, hervorgerufen durch die
Vorspannwirkung der Elastifizierungsmittel 206 der
Bindchenelemente 204 etwas auf (in Figuren 5,6 nicht
dargestellt), werden also in Gebrauch in Richtung des
windeltragers angehoben, so dass neben den Biundchenelementen
204 ein weitere seitlicher Auslaufschutzwall gebildet werden

kann.

Die Figuren 7 und 8 verdeutlichen eine weitere
ausfihrungsform der ersten Variante des erfindungsgemdfien
Verfahrens, das sich von demjenigen in den Figuren 1 und 2
dargestellten Verfahren dadurch unterscheidet, dass ein
jeweiliger Saugkdérper 10 nicht zwischen Gruppen von jeweils
zwei Offnungen, sondern alternierend zu den Offnungen 6 in
der Materialbahn 4 auf diese aufgebracht ist. Zwischen allen
aufeinanderfolgenden Offnungen 6, welche Beindffnungen 8 der
herzustellenden Windelh&schen bilden, ist ein Saugkdrper 10
angeordnet, was bedeutet, dass beim Vereinzeln im Bereich der
Fligebereiche 22 ein jeweiliger Trennschnitt, der durch die
strichpunktierte Line 24 in Figur 8 angedeutet ist, durch

eine jeweilige Offnung 6 bzw. 8 verlauft.

Die Figuren 9 und 10 verdeutlichen eine weitere
ausfihrungsform der ersten Variante des erfindungsgemdfien
Verfahrens, bei der wiederum, wie bei Figuren 7 und 8, im
Zuge der Herstellung eine alternierende Anordnung von Of fnung
6 und Saugkoérper 10 gebildet wird. Es wird jedoch zusdtzlich

zu den Offnungen 6, welche Beindoffnungen 8 der
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herzustellenden Windelhdéschen bilden, in der Materialbahn 4
jeweils eine weitere zentrale und im dargestellten Fall
unrunde Offnung 300 im Schrittbereich gebildet. Die Offnungen
300 werden wie die Offnungen 6 im Zuge der Ausflihrung des
textilen Verfahrens zur Herstellung der Materialbahn 4
ausgebildet. Im Zuge dessen resultieren im Schrittbereich
zwischen den Offnungen 6 bzw. spdteren Beindéffnungen 8 der
herzustellenden Windelhose jeweils zweil verhdltnisméfiig
schmale stegférmige Bereiche 302, die einerseits eine Offnung
6 und andererseits die weitere zentrale Offnung 300
begrenzen. Es ist durchaus mdglich, im Zuge der Herstellung
der Materialbahn 4 diese stegfdérmigen Bereiche 302 gegeniber
den Ubrigen Bereichen der Materialbahn 4 verstdrkt
auszubilden. Dies ist beispielsweise durch Einarbeiten von
Verstarkungsfdaden mdglich oder aber nur durch eine
Konzentration von Faden bzw. Material. In der gleichen Weise
kénnten die die Offnungen 6 begrenzenden Randbereiche der
Materialbahn 4 verstdrkt ausgebildet werden. Diese Mafnahme
ist nicht auf die vorliegende Ausfihrungsform nach Figuren 9
und 10 beschrédnkt, sondern koénnte auch bei den Ubrigen

dargestellten Verfahrensvarianten verwirklicht werden.

Die so beschriebene weitere zentrale Offnung 300 wird, wie
aus Figur 9 ersichtlich, von einem Saugkoérper 10 abgedeckt
bzw. von innen iuberfangen. Der Saugkdrper 10 ist dabeil so

ausgebildet, dass er die Offnung 300 vorzugsweise

vollstdndig, also allseits, Uberfangt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Vielzahl von elastischen,
Kérperflissigkeiten absorbierenden
Wegwerfinkontinenzwindeln (200) in geschlossener Form

(Pantform), die folgenden Verfahrensschritte umfassend:

- Herstellen einer in einer Langsrichtung (2)
endlosen, durch einen ersten und einen zweiten
Langsrand (16, 18) begrenzten elastischen

Materialbahn (4, 104) durch ein textiles Verfahren,

- wobei bei Ausfiithrung des textilen Verfahrens in der
Langsrichtung (2) aufeinanderfolgend und in
vorgegebenem Abstand voneinander Offnungen (6, 106)
in der Materialbahn (4, 104) gebildet werden,

- zufiihren der Materialbahn (4, 104) in der
Langsrichtung (2),

- Bereitstellen und zZufihren von Saugkdrpern (10,
110),

~ aufeinanderfolgendes Aufbringen der Saugkdrper (10,
110) auf die Materialbahn (4, 104) und Fixieren
eines jeweiligen Saugkdrpers (10, 110) zwischen
zwei Offnungen (6, 106) auf der Materialbahn (4,
104),

- Falten der Materialbahn (4, 104) um eine in der
Langsrichtung (2) liegende Achse (20) auf sich
selbst,

- Fixieren der auf sich selbst gefalteten
Materialbahn (4, 104) entlang einer Richtung (24,

124) quer zur Ladngsrichtung (2),
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- Vereinzeln der Wegwerfinkontinenzwindeln (200)
durch Trennen der auf sich selbst gefalteten
Materialbahn (4, 104) in vorbestimmten Abschnitten

qguer zur Langsrichtung (2).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die die Beindffnungen (8) einer Wegwerfinkontinenzwindel
bildenden Offnungen (6) in der Langsrichtung (2) der

Materialbahn (4) aufeinanderfolgend vorgesehen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die die Beindéffnungen (108) einer
Wegwerfinkontinenzwindel bildenden Offnungen (106)
paarweise quer zur Léngsrichtung (2) der Materialbahn

(104) nebeneinander vorgesehen werden.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Saugkdérper (10) zwischen Gruppen (9) von je zwel in
Ldngsrichtung (2) aufeinanderfolgenden Of fnungen (6)

angeordnet werden.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen allen Offnungen (6) in der Materialbahn (4),
welche Beinoffnungen (8) bilden, ein Saugkorper (10)

angeordnet wird.

€. Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fir die
Herstellung der Saugkdrper (10) Vliesstoffmaterialien

(Nonwoven-Materialien) verwendet werden.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fir die
Bereitstellung des Saugkdrpers (10) ein mittig
angeordneter Absorptionskern (201) verwendet wird, der
von einem flissigkeitsdurchldssigen Topsheet (Deckblatt)

(202) ilberfangen und von einem
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12.

13.
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flissigkeitsundurchléssigen Backsheet (Rickenblatt)

(203) unterfangen wird.

vVerfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass beidselts des
Saugkdrpers (10) und in dessen Langsrichtung (2)
erstreckt aufstehende Biindchenelemente (204) vorgesehen

werden, die einen Seitenauslaufschutz bewirken.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Saugkdrper
(10) nur mit einer Fl&che von hochstens 90%,
insbesondere von hdchstens 80%, insbesondere von

héchstens 60% auf der Materialbahn fixiert ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Saugkdrper
(10) lediglich mit einem zentralen Bereich auf der

Materialbahn (4) fixiert ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Saugkdrper
(10) unter Ausbildung unfixierter freier
Langsrandbereiche und/oder unfixierter freiler

Querrandbereiche auf der Materialbahn (4) fixiert ist

Verfahren nach Anspruch 11 dadurch gekennzeichnet, dass
die unfixierten Lingsrandbereiche und/oder
Querrandbereiche eine Erstreckung, gemessen als kirzeste
Entfernung vom Saugkdrperrand zum Beginn der Fixierung,
von insbesondere mindestens 3 mm, weiter insbesondere
von mindestens 8 mm, weiter insbesondere von mindestens

15 mm aufweisen.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 1-8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Saugkérper (10)

vollflachig auf der Materialbahn (4) fixiert wird.
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15.

16.

17.

18.

19.

21

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
Herstellung des Saugkdrpers (10) wenigstens 30 Gew.-%,
insbesondere héchstens 90 Gew.-%, insbesondere hdchstens
80 Gew.-% und weiter insbesondere hdéchstens 70 Gew.-%
superabsorbierende Polymermaterialien (SAP) bezogen aut

die Masse des Absorptionskerns verwendet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die in der
Liangsrichtung (2) liegende Achse (20), um welche die
Materialbahn (4) auf sich selbst gefaltet wird, entlang
einer Langsmittellinie (14) verlauft, also denselben
Abstand vom ersten und zweliten Langsrand (16 bzw. 18)

aufweist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
Herstellung der Materialbahn (4) Baumwolle verwendet

wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
Herstellung der Materialbahn (4) ein thermoplastisches

Material verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Fixieren der
auf sich selbst gefalteten Materialbahn (4) entlang
einer Richtung quer zur Lédngsrichtung (2) durch
thermisches Schweiffen oder Ultraschallschweifien

durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Fixieren der
auf sich selbst gefalteten Materialbahn (4) entlang

einer Richtung quer zur Langsrichtung (2) unter
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21.

22.

23.

24.

25.

26.

22

verwendung eines haftvermittelnden Bindemittels

durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zum Fixieren der
auf sich selbst gefalteten Materialbahn (4) entlang
einer Richtung gquer zur L&ngsrichtung (2) eine

Seitennaht vorgesehen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die auf sich
selbst fixierte Materialbahn (4) entlang der Fixierung

wieder aufreifRbar ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die auf sich
selbst fixierte Materialbahn (4) entlang der Fixilerung

5ffenbar und wiederverschlieRbar ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass beim Herstellen
des Saugkoérpers (10) ein atmungsaktives Backsheet (203)

verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass beim Herstellen
des Saugkorpers (10) ein elastisches Backsheet (203)

verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die elastische
Materialbahn (4) mit einer wenigstens doppelt so grofen
Atmungsaktivitdt wie die des Backsheets (203) des

Saugkérpers (10) ausgebildet wird.

Vverfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden

anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
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28.

29.

30.

31.

32.

33.
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Wegwerfinkontinenzwindeln nach dem Vereinzeln unter

verwendung einer Wendevorrichtung umgestiulpt werden.

Verfahren nach Anspruch 2 und gegebenenfallis einem oder
mehreren der Anspriche 4 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass die Offnungen (6) auf einer Langsmittellinie (14)
mit gleichem Abstand zu dem ersten und zweiten Langsrand
(16 bzw. 18) gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 2 und gegebenenfalls einem oder
mehreren der Anspriiche 4 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass die Offnungen (6) aulRermittig, also ndher an einem

der beiden Liangsrédnder (16 bzw. 18), gebildet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Zufithren der
Materialbahn (4) wahrend des Aufbringens der Saugkérper
(10) bei einer Bahngeschwindigkeit von wenigstens 50

m/min, insbesondere wenigstens 100 m/min erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn

(4) gedehnt zugefithrt wird.

Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass
die Materialbahn (4) um hdéchstens 20%, insbesondere um
héchstens 10% ihrer ungedehnten Lange gedehnt zugefihrt

wird.

Verfahren nach Anspruch 30 oder 31, dadurch
gekennzeichnet, dass der Saugkorper (10) im gedehnten
zustand der Materialbahn (4) auf diese aufgebracht und

mit dieser fixiert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn

(4) Bereiche unterschiedlicher Elastizitdt aufweilst.
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35.

36.

37.

38.

39.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
Ausfihrung des textilen Verfahrens zwischen zwei die
Beindffnungen (8) bildenden Offnungen (6) in der
Materialbahn (4) eine weitere Offnung (300) ausgebildet

wird, die dann von dem Saugkdérper (10) Uberfangen wird.

Kdorperfliissigkeiten absorbierende
Wegwerfinkontinenzwindel (200) in geschlossener Form mit
einer textilen elastischen Auffenhtille (210) mit
Beindéffnungen (8, 108) und einem mit dieser
herstellerseitig verbundenen Saugkorper (10, 110),
herstellbar durch ein Verfahren nach einem oder mehreren

der vorstehenden Anspriche.

Kdrperfliissigkeiten absorbierende
Wegwerfinkontinenzwindel (200) in geschlossener Form mit
einer textilen elastischen Auflenhille (210) mit
Beindffnungen (8) und einem mit dieser herstellerseitig
verbundenen Saugkérper (10), wobei die Beinoéffnungen (8)
im Zuge der Herstellung einer die Aufenhiille (210)
bildenden Materialbahn (4) in einem textilen Verfahren
gebildet sind, und dass zwischen den Beinoffnungen (8)
eine weitere zentrale Offnung (300) in der textilen
AufRenhiille (210) vorgesehen ist, die von dem Saugkérper

(10) von innen uberfangen ist.

wegwerfinkontinenzwindel nach Anspruch 36, dadurch
gekennzeichnet, dass die weitere zentrale Offnung (300)
einer AulRenumfangskontur des Saugkdrpers (10)

entsprechend ausgebildet 1ist.

Wegwerfinkontinenzwindel nach Anspruch 36 oder 37,
herstellbar durch ein Verfahren nach einem oder mehreren

der vorstehenden Anspriche.

wegwerfinkontinenzwindel nach einem der Anspriche 35 -

38, dadurch gekennzeichnet, dass der Saugkorper (10) ein
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flissigkeitsdurchlédssiges Topsheet (202), ein
flissigkeitsundurchlédssiges Backsheet (203) und einen
dazwischen angeordneten Absorptionskern (201) umfasst,
die eine integrale Einheit bilden und als solche auf die

Innenseite der Aufenhiille (210) aufgebracht sind.
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