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Beschreibung
Hintergrund der Erfindung

[0001] Diese Erfindung betrifft eine Vorrichtung und
Verfahren zum Zusammenbau von absorbierenden
Erzeugnissen personlicher Hygiene, genauso wie
solche absorbierenden Erzeugnisse personlicher Hy-
giene. Genauer betrifft diese Erfindung Verfahren
zum Zusammenbauen und eine Vorrichtung zum Zu-
sammenbauen insbesondere von wiederverschliel3-
baren absorbierenden Erzeugnissen personlicher
Hygiene, wobei die Verfahren der Erfindung be-
stimmte kontraproduktive Aspekte von einer her-
kémmlichen Herstellung solcher absorbierender Er-
zeugnisse personlicher Hygiene abschwachen. Wah-
rend Ausfiihrungen der vorliegenden Erfindung hier
beschrieben werden in Bezug auf absorbierende Er-
zeugnisse personlicher Hygiene wie Anziehhosen
oder Inkontinenzunterhosen fir Erwachsene, um-
fasst die Erfindung und ist ebenso anwendbar auf
eine weite Vielzahl an Erzeugnissen, die in Bahnfor-
men erzeugt werden, wie Produkte wie Kinderwin-
deln, Trainingshosen und dergleichen.

[0002] Bei herkdmmlichen Verfahren zum Produzie-
ren von Wegwerferzeugnissen personlicher Hygiene
ist es bekannt, eine Bahn oder Bahnen eines Stroms
Werkstlicke in einer vergleichsweise friihen Stufe in
dem Herstellungsprozess zuerst umzufalten, um ei-
nen Strom an Vorlaufern fir einzelne Erzeugnisse
personlicher Hygiene herzustellen.

[0003] Noch andere herkémmliche Verfahren reflek-
tieren, dass Vorlaufer benachbarter Erzeugnisse per-
sonlicher Hygiene aneinander entlang des Stroms
von Werkstiicken durch zum Beispiel vordere Ab-
schnittsmaterialien befestigt werden, wobei das Ma-
terial des vorderen Abschnitts zum Trennen solcher
Erzeugnisse am Ende des Prozesses ausgeschnit-
ten oder weggeschnitten wird. Verbunden mit der
zweiten, vergleichsweise spateren Stufe herkdmmli-
cher Herstellungsprozesse ist das Ausschneiden und
Entfernen von signifikanten ausgeschnittenen Ab-
schnitten, die zum Beispiel mit Materialien des vorde-
ren Abschnittes, Beinausschnittsregionen und/oder
dem Trimmen zwischen seitlichen Nahten von an-
grenzenden Erzeugnissen von der Bahn oder den
Bahnen verbunden sind, was zu einer signifikanten
Materialverschwendung fiihrt, die solchen ineffizien-
ten herkdbmmlichen Herstellungsprozessen zure-
chenbar ist.

[0004] Es besteht ein Bedarf fir verbesserte Verfah-
ren zum Herstellen absorbierender Erzeugnisse per-
sonlicher Hygiene, wobei die Verfahren ein Herab-
senken von Abfall bei einem Herstellungsprozess ge-
nauso wie das Reduzieren von Kosten, die unver-
meidbar mit einer Ineffizienz eines solchen Herstel-
lungsprozesses verbunden sind, bewirken.

[0005] Somit ist es eine Aufgabe dieser Erfindung,
Verfahren zum Herstellen absorbierender Erzeugnis-
se personlicher Hygiene bereitzustellen, wobei die
Verfahren un Teilabschnittierte Stréme an Werkstu-
cken beibehalten, ohne die jeweiligen vorderen Ab-
schnitte und hinteren Abschnitte von einer jeweiligen
wurstféormigen Bahn zu trennen, bis zu einem ver-
gleichsweise spaten Zeitpunkt in dem Prozess in Be-
zug auf herkdmmliche Verfahren, wodurch es mog-
lich ist, das Hersteller von Erzeugnissen personlicher
Hygiene die Komponenten der Erzeugnisse personli-
cher Hygiene in die wurstférmige Bahn im Kontext ei-
nes Gesamtstroms an Werkstticken, anstelle von ein-
zelnen Werkstlckvorlaufern, integrieren.

[0006] Es ist eine andere Aufgabe dieser Erfindung,
Verfahren fir die Herstellung absorbierender Erzeug-
nisse personlicher Hygiene bereitzustellen, wobei die
Verfahren die Steuerung und die Stabilitdt des
Stroms an Werkstlicken verbessern, da solch ein
Strom an Werkstiicken entlang der Herstellungslinie
beeinflusst wird.

[0007] Es ist eine weitere Aufgabe, einen Herstel-
lungsprozess bereitzustellen, welcher die Kosten fir
Hersteller reduziert, in dem es dem Hersteller es er-
moglicht wird, die Materialverschwendung an der
Produktionslinie (on-line), die mit dem Herstellungs-
prozess verbunden ist, zu minimieren.

Zusammenfassung der Offenbarung

[0008] Bei einer ersten Familie an Ausflihrungsbei-
spielen umfasst die Erfindung ein Verfahren zum Her-
stellen absorbierender Erzeugnisse personlicher Hy-
giene in einer Form, welche das Ausbilden eines
Stroms an Werkstiicken, die miteinander entlang ei-
ner wurstformigen Bahn, die eine unbegrenzte Lange
aufweist, verbunden sind, umfasst. Jedes der jeweili-
gen solcher Erzeugnisse personlicher Hygiene weist
einen vorderen Abschnitt, der einen vorderen Rand
umfasst, einen hinteren Abschnitt und einen Schritt-
abschnitt zwischen dem vorderen Abschnitt und dem
hinteren Abschnitt auf. Das Verfahren umfasst fir ein
bestimmtes Werkstick in der wurstférmigen Bahn
Ausbilden des vorderen Abschnitts, des hinteren Ab-
schnitts und des Schrittabschnitts und Ausbilden ei-
nes Befestigungsbereichs in dem vorderen Abschnitt
zum Aufnehmen von Befestigungsmaterial daran.
Das Verfahren umfasst auch Ausbilden erster und
zweiter Trennlinien in dem Werkstlick an einander
gegenuberliegenden Seiten des Befestigungsbe-
reichs, wobei die ersten und zweiten Trennlinien aus-
gerichtet sind in Richtungen, die sich im Allgemeinen
zwischen dem vorderen Abschnitt und dem hinteren
Abschnitt erstrecken, wenn ein Rohling des Werk-
stucks flach angeordnet ist. Zusatzlich umfasst das
Verfahren Anbringen von Befestigungsmaterial tber
der jeweiligen ersten und zweiten Trennlinie. Das Be-
festigungsmaterial, wie verwendet, erstreckt sich
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Uber die jeweiligen Trennlinien und Uberbruckt diese.
Das Befestigungsmaterial ist I6sbar befestigt an dem
Befestigungsbereich und ist nicht 16sbar befestigt an
dem vorderen Abschnitt auRerhalb der jeweiligen
Trennlinien und ist unbefestigt an dem vorderen Ab-
schnitt zwischen dem Befestigungsbereich und den
Trennlinien. Das Verfahren umfasst auch das Tren-
nen einzelner solcher Werkstiicke von der wurstfor-
migen Bahn als solche Erzeugnisse persénlicher Hy-
giene.

[0009] In bevorzugten Ausflihrungsbeispielen um-
fasst das Verfahren das Schneiden von Beinaus-
schnitten in der wurstfdrmigen Bahn zwischen dem
jeweiligen Werkstuck und angrenzenden Werkstu-
cken und entsprechendes Schneiden in die jeweili-
gen Trennlinien beim Schneiden der Beinausschnit-
te.

[0010] In bevorzugten Ausflhrungsbeispielen ist
jede der ersten und zweiten Trennlinien als eine
Schnittlinie von einem oder mehreren langlichen
Schnitten gebildet und kleineren, wenn vorhanden,
Stegverbindungen dazwischen, mit nicht durchge-
schnittenen Stegabschnitten an einander gegeniber-
liegenden Enden der Schnittlinie, die ausreichend
fest sind in Verbindung, um die Integritat des vorde-
ren Abschnitts Uber die Trennlinien zu halten. Das
Schneiden in die Trennlinien beim Schneiden der
Beinausschnitte bewirkt, dass die nicht durchge-
schnittenen Stegabschnitte, die an die Beinaus-
schnitte angrenzen, entfernt werden und dass da-
durch diese mit der Schnittlinie kommunizieren. Das
Verfahren umfasst weiter das Trennen von Material
entlang einem vorderen Rand des Werkstlcks, um
dadurch den vorderen Rand des Erzeugnisses per-
sonlicher Hygiene zu bilden und um den im Wesent-
lichen nicht durchgeschnittenen Bahnabschnitt an
dem vorderen Rand zu trennen und dadurch weiter
mit der Schnittlinie zu kommunizieren, so dass das
Befestigungsmaterial einen primaren Halt des vorde-
ren Abschnitts tber die Trennlinien schafft.

[0011] In einigen Ausfluhrungsbeispielen umfasst
das Verfahren das Bilden jedes der ersten und zwei-
ten Trennlinien als eine Schnittlinie von einem oder
mehreren langlichen Schnitten und kleineren, wenn
vorhandenen, Stegverbindungen dazwischen, mit im
Wesentlichen nicht durchgeschnittenen Stegab-
schnitten an einander gegeniberliegenden Enden
der Trennlinie, wobei das Schneiden in die Trennlinie
bei dem Schneiden der Beinausschnitte das Entfer-
nen der Gesamtheit an nicht durchgeschnittenen
Stegabschnitten an dem jeweiligen Ende der Trennli-
nie umfasst.

[0012] In anderen Ausflhrungsbeispielen umfasst
das Verfahren das Bilden der ersten und zweiten
Trennlinien als eine Schnittlinie von einem oder meh-
reren langlichen Schnitten und, falls vorhanden, klei-

nen Stegverbindungen dazwischen mit Perforations-
schnitten vergleichsweise kurzerer Lange und ent-
sprechend wirksamen, nicht durchgeschnittenen
Steg-Trageverbindungen zwischen diesen Perforati-
onsschnitten an einander gegeniberliegenden En-
den des einen oder der mehreren langlichen Schnit-
te.

[0013] In bevorzugten Ausfiihrungsformen umfasst
das Verfahren weiter das Abtrennen von Material ent-
lang eines vorderen Rands des Werkstlicks, um so
den vorderen Rand des Erzeugnisses personlicher
Hygiene auszubilden und so die wirksamen Trage-
verbindungen an dem vorderen Rand zu entfernen,
so dass das Befestigungsmaterial primaren Halt des
vorderen Abschnitts Uber die Trennlinien bewirkt.

[0014] In noch anderen Ausfiihrungsformen um-
fasst das Verfahren das Ausbilden der ersten und der
zweiten Trennlinie als eine Linie relativ gleichmafig
ausgebildeter und gleichmaRig beabstandeter Perfo-
rationen.

[0015] Einige Ausfiihrungsbeispiele kdénnen das
Schneiden von Beinausschnitten zwischen dem je-
weiligen Werkstiick und angrenzenden Werkstlicken
in der wurstférmigen Bahn und entsprechend das
Entfernen erster perforierter Endabschnitte der jewei-
ligen Trennlinien bei diesem Schneiden der Beinaus-
schnitte und Abtrennen von Material entlang einem
vorderen Rand des Werkstlicks und damit Ausbilden
des vorderen Randes der Erzeugnisses personlicher
Hygiene und entsprechendes Abtrennen zweiter per-
forierter Abschnitte der jeweiligen Trennlinie an dem
vorderen Rand umfassen, so dass das Befestigungs-
material einen wesentlichen Halt des vorderen Ab-
schnitts Gber die Trennlinien in Kombination mit ei-
nem Halt bewirkt, der durch Stegverbindungen zwi-
schen jeweiligen Perforationen bewirkt wird.

[0016] In noch anderen Ausflihrungsbeispielen um-
fasst das Verfahren das Ausbilden der ersten und der
zweiten Trennlinie als eine Linie relativ gleichmafiger
Perforationen mit relativ kurzen und gleichmaRigen
nicht durchgeschnittenen Stegabschnitten zwischen
den jeweiligen Perforationen und vergleichsweise
langeren nicht durchgeschnittenen Stegabschnitten
an einander gegenuberliegenden Enden der jeweili-
gen Linie von Perforationen.

[0017] Einige Ausfihrungsbeispiele umfassen das
Schneiden von Beinausschnitten zwischen dem je-
weiligen Werkstiick und angrenzenden Werkstlcken
in der wurstférmigen Bahn und entsprechendes Ent-
fernen von Abschnitten der jeweiligen Trennlinien bei
diesem Schneiden der Beinausschnitte, wobei das
Entfernen der Abschnitte der Trennlinien beim
Schneiden der Beinausschnitte bewirkt, dass nicht
durchschnittene Stegabschnitte, die an die Beinaus-
schnitte angrenzen, entfernt werden und eine Verbin-
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dung mit der Linie von Perforationen hergestellt wird.
Das Verfahren kann weiter das Abtrennen von Mate-
rial entlang einem vorderen Rand des Werkstiicks
umfassen, um so den vorderen Rand des Erzeugnis-
ses personlicher Hygiene auszubilden und den im
Wesentlichen nicht durchschnittenen Stegabschnitt
an dem vorderen Rand abzutrennen und so weiter
eine Verbindung mit der Linie von Perforationen her-
zustellen, so dass das Befestigungsmaterial einen
wesentlichen Halt des vorderen Abschnitts tber die
Trennlinie bewirkt.

[0018] In noch anderen Ausfiihrungsbeispielen um-
fasst das Verfahren das Ausbilden der Trennlinien als
Drucklinien, die mit einem Prozess des Quetschens
von Bahnmaterial, das auf eine Quetschkraft an-
spricht, unter Anwendung eines stumpfen Messers
auf eine Ambosswalze und des Bewahrens nicht ge-
quetschter Stegabschnitte wenigstens an einander
gegeniberliegenden Enden der jeweiligen Drucklinie
gebildet werden.

[0019] In einigen Ausfluhrungsbeispielen umfasst
das Verfahren das Verwenden erster und zweiter Be-
festigungselemente als das Befestigungsmaterial,
welche sich uber die jeweiligen ersten und zweiten
Trennlinien erstrecken und diese Uberbricken.

[0020] Einige Ausfiihrungsbeispiele konnen die ers-
ten und zweiten Befestigungselemente umfassen,
die ein erstes Befestigungsmaterial verwenden, wel-
ches wirksam ist fir eine Wechselwirkung mit einem
zweiten, unterschiedlichen Befestigungsmaterial in
dem Befestigungsbereich.

[0021] In bevorzugten Ausflihrungsbeispielen um-
fasst das Verfahren das Produzieren solcher Erzeug-
nisses personlicher Hygiene durch Verwenden erster
und zweiter Bahnen vorderer und hinterer Abschnitte
einschlieBlich das Zusammenbringen der Bahn des
hinteren Abschnitts und der Bahn des vorderen Ab-
schnitts in eine einander zugewandte Beziehung mit-
einander und das Ausbilden seitlicher Nahte, die die
Bahn der vorderen und hinteren Abschnitte aul3er-
halb der Trennlinien miteinander verbinden, um so
einzelne Werkstickvorlaufer dieser Erzeugnisses
persOnlicher Hygiene auszubilden, die verbundene
vordere und hintere Abschnitte aufweisen.

[0022] In einer zweiten Familie an Ausfihrungsbei-
spielen umfasst die Erfindung ein Verfahren zum Her-
stellen absorbierender Erzeugnisses personlicher
Hygiene mit Beindffnungen an einander gegenuber-
liegenden Seiten des Schrittabschnitts. Das Verfah-
ren umfasst fir ein vorgegebenes Werkstiick das
Ausbilden erster und zweiter Trennlinien in dem
Werkstlick an einander gegeniberliegenden Seiten
des Befestigungsbereichs. Die erste und zweite
Trennlinie erstrecken sich im Allgemeinen von einem
vorderen Rand des Werkstlicks zu den jeweiligen

Beinoffnungen und die ersten und zweiten Trennlini-
en weisen mittig angeordnete, vergleichsweise
schwachere Abschnitte auf und vergleichsweise star-
kere Abschnitte angrenzend an die Beindffnungen
und den vorderen Rand. Das Verfahren umfasst auch
das Anbringen erster und zweiter Befestigungsele-
mente Uber der jeweiligen ersten und zweiten Trenn-
linie, das I6sbare Befestigen der ersten und zweiten
Befestigungselemente an dem Befestigungsbereich
und das nicht l6sbare Befestigen der ersten und
zweiten Befestigungselemente an dem vorderen Ab-
schnitt aulRerhalb der jeweiligen Trennlinien genauso
wie das unbefestigt Belassen der ersten und zweiten
Befestigungselemente an dem vorderen Abschnitt
zwischen dem Befestigungsbereich und den Trennli-
nien. Zusatzlich umfasst das Verfahren das
Wegsschneiden der vergleichsweise starkeren Ab-
schnitte der Trennlinien angrenzend an die Beinoff-
nungen und angrenzend an den vorderen Rand, um
so den vorderen Rand auszubilden, so dass ausge-
schlossen wird, dass Material des vorderen Ab-
schnitts unabhangig die Integritat des vorderen Ab-
schnitts Uber die Trennlinien unterstitzt. Das Verfah-
ren umfasst auch das Abtrennen einzelner solcher
Werkstlicke von der wurstférmigen Bahn als dieses
Erzeugnis personlicher Hygiene.

[0023] In bevorzugten Ausflihrungsbeispielen um-
fasst das Verfahren das Wegschneiden des ver-
gleichsweise starkeren Abschnitts angrenzend an die
Beindffnungen gleichzeitig zum Ausbilden wenigs-
tens eines Abschnitts der jeweiligen Beindffnung in
einem Werkstlickvorlaufer eines derartigen Erzeug-
nisses personlicher Hygiene.

[0024] In bevorzugten Ausflihrungsbeispielen um-
fasst das Verfahren das Wegschneiden des ver-
gleichsweise starkeren Abschnitts angrenzend an
den vorderen Rand gleichzeitig zum Ausbilden des
vorderen Rands in einem Werkstlickvorlaufer eines
derartigen Erzeugnisses personlicher Hygiene.

[0025] In einer dritten Familie von Ausflihrungsbei-
spielen umfasst die Erfindung ein Verfahren zum Her-
stellung absorbierender Erzeugnisses personlicher
Hygiene mit Beindffnungen an einander gegentber-
liegenden Seiten des Schrittabschnitts und zwischen
dem vorderen Abschnitt und dem hinteren Abschnitt.
Das Verfahren umfasst das Ziehen einer Bahn des
vorderen Abschnitts und einer Bahn des hinteren Ab-
schnitts an parallelen und in Querrichtung beabstan-
deten Positionen nebeneinander entlang eines Ar-
beitsweg. Das Verfahren umfasst auch das Bilden
von Befestigungsbereichen in der Bahn des vorderen
Abschnitts und dadurch das Festlegen von Stellen in
der Bahn des vorderen Abschnitts zur Entwicklung
entsprechender Werkstiicke in Kombination mit be-
nachbarten Bereichen der Bahn des hinteren Ab-
schnitts. Zusatzlich umfasst das Verfahren das Aus-
bilden einer ersten und einer zweiten Trennlinie in der
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Bahn des vorderen Abschnitts an gegenuberliegen-
den Seiten der jeweiligen Befestigungsbereiche. Die
erste und die zweite Trennlinie sind ausgerichtet in
Richtungen, die sich allgemein zwischen der Bahn
des vorderen Abschnitts und der Bahn des hinteren
Abschnitts erstrecken, wenn die Bahn des vorderen
Abschnitts und die Bahn des hinteren Abschnitts zu-
einander verschoben und auf einer gemeinsamen re-
lativ flachen Flache angeordnet werden. Die erste
und zweite Trennlinie weisen mittig angeordnete, ver-
gleichsweise schwachere Abschnitte und vergleichs-
weise starkere Endabschnitte angrenzend an die
Beindffnungen und angrenzend an den vorderen
Rand des jeweiligen Werkstiicks auf. Zusatzlich um-
fasst das Verfahren das Anbringen von Befestigungs-
material Uber der jeweiligen ersten und zweiten
Trennlinie, wobei das Befestigungsmaterial, wenn es
aufgebracht ist, sich Uber die jeweiligen Trennlinien
erstreckt und diese uberbriickt und I6sbar an dem
Befestigungsbereich befestigt wird, nicht I6sbar an
der Bahn des vorderen Abschnitts au3erhalb der je-
weiligen Trennlinien befestigt wird und an der Bahn
des vorderen Abschnitts zwischen dem Befesti-
gungsbereich und den Trennlinien nicht befestigt ist.
Das Verfahren umfasst auch das Befestigen von
Schrittelementen an der Bahn des vorderen Ab-
schnitts und der Bahn des hinteren Abschnitts an je-
weiligen Werkstuickpositionen und so das Bilden der
jeweiligen Werkstiicke und Bereitstellen von Quer-
richtungs-Verbindungen zwischen der Bahn des vor-
deren Abschnitts und der Bahn des hinteren Ab-
schnitts an den jeweiligen Werkstiicken. Das Verfah-
ren umfasst weiter das Wegschneiden der ver-
gleichsweise starkeren Endabschnitte der Trennlini-
en, so dass ausgeschlossen wird, das Material der
vorderen Abschnitte der entstehenden Erzeugnisses
personlicher Hygiene unabhangig die Integritat der
vorderen Abschnitten der Erzeugnisses personlicher
Hygiene Uber die Trennlinien unterstitzt. Das Verfah-
ren umfasst weiter das Herstellen einer umgefalteten
Eingriffsbeziehung der Bahn des hinteren Abschnitts
und der Bahn des vorderen Abschnitts miteinander
und das Ausbilden seitlicher Nahte zwischen der
Bahn des vorderen Abschnitts und der Bahn des hin-
teren Abschnitts auRerhalb der Trennlinien an einem
jeweiligen Werkstlick, um so einzelne Erzeugnisse
personlicher Hygiene zu bilden. Das Verfahren um-
fasst auch das Abtrennen einzelner dieser Erzeug-
nisse personlicher Hygiene von der wurstférmigen
Bahn, um so einzelne derartige Erzeugnisses per-
sonlicher Hygiene auszubilden.

[0026] In einigen Ausfluhrungsbeispielen umfasst
das Verfahren weiter das Trennen von Material ent-
lang der Bahn des vorderen Abschnittes, um so die
vorderen Rander der Erzeugnisse personlicher Hygi-
ene zu bilden und um im Wesentlichen nicht durch-
trennte Stegabschnitte an dem vorderen Rand zu
trennen und um dadurch weiter mit der Schnittlinie zu
kommunizieren, so dass das Befestigungselement-

material einen primaren Halt des vorderen Abschnitts
Uber die Trennlinien schafft. In solchen Ausflihrungs-
beispielen sind die Trennlinien als Schnittlinien aus
einem oder mehreren langlichen Schnitten und mit
kleinen, wenn vorhanden, Stegverbindungen dazwi-
schen ausgebildet mit nicht durchgeschnittenen Ste-
gabschnitten als die starkeren Endabschnitte, die
ausreichend stark sind, um in Kombination die Inte-
gritat des vorderen Abschnitts tber die Trennlinien zu
unterstitzen. Das Schneiden in die Trennlinien beim
Schneiden der Beinausschnitte bewirkt, dass die
nicht durchgeschnittenen Stegabschnitte benachbart
zu den Beinausschnitten entfernt werden und so mit
der Schnittlinie in Verbindung stehen.

[0027] In einigen Ausfihrungsbeispielen umfasst
das Verfahren das Ausbilden der Trennlinie als
Schnittlinien, jede mit einem oder mehreren langli-
chen Schnitten und, wenn vorhanden, kleineren
Stegverbindungen dazwischen, mit nicht durchge-
schnittenen Stegabschnitten als die vergleichsweise
starkeren Endabschnitte jeder Trennlinie und wobei
das Schneiden in die Trennlinien beim Schneiden der
Beinausschnitte das Entfernen der Gesamtheit der
vergleichsweise starkeren, nicht durchgeschnittenen
Endabschnitte der Bahn an den jeweiligen Enden der
Trennlinien umfasst.

[0028] In anderen Ausflihrungsbeispielen umfasst
das Verfahren das Ausbilden derartiger Trennlinien
als Schnittlinien eines oder mehrerer mittig angeord-
neter l&nglicher Schnitte und, wenn vorhanden, Steg-
verbindungen dazwischen mit Perforationsschnitten
vergleichsweise kiirzerer Lange und entsprechenden
wirksamen nicht durchgeschnittenen Steg-Tra-
ge-Verbindungen zwischen den Perforationsschnit-
ten als die vergleichsweise starkeren Enden.

[0029] In noch anderen Ausflihrungsbeispielen um-
fasst das Verfahren das Ausbilden der Trennlinien als
Linien vergleichsweise gleichmaRig ausgeformte
Perforation mit vergleichsweise kurzen und einheit-
lich nicht durchgeschnittenen Stegabschnitten zwi-
schen den jeweiligen Perforationen und vergleichs-
weise langeren, nicht durchgeschnittenen Stegab-
schnitten an einander gegenuberliegenden Enden
der jeweiligen Linie an Perforationen.

[0030] In einer vierten Familie an Ausflihrungsbei-
spielen umfasst die Erfindung ein absorbierendes Er-
zeugnis personlicher Hygiene mit einem vorderen
Abschnitt, umfassend einen aulieren vorderen Rand
und einander gegeniberliegende erste und zweite
Seitenrander, einem hinteren Abschnitt, der einen
auleren hinteren Rand umfasst, und einen Schrittab-
schnitt, der sich zwischen dem vorderen Abschnitt
und dem hinteren Abschnitt erstreckt. Diese Ausfiih-
rungsbeispiele umfassen auch Beinéffnungen an ein-
ander gegenuberliegenden Seiten des Schrittab-
schnitts, wobei die Beinoffnungen ein erstes inneres
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Ende des vorderen Abschnitts definieren kénnen und
ein zweites, inneres Ende des hinteren Abschnitts
definieren kénnen. Zusatzlich umfassen diese Aus-
fuhrungsbeispiele einen Befestigungsbereich, der an
dem vorderen Abschnitt innerhalb der ersten und
zweiten Seitenrander angeordnet ist, und erste und
zweite Trennlinien in dem vorderen Abschnitt, weiche
Material des vorderen Abschnitts davon ausschlie-
Ren, unabhangig die Integritdt des vorderen Ab-
schnitts Uber solche Trennlinien zu unterstitzen, wo-
bei die jeweiligen ersten und zweiten Trennlinien zwi-
schen dem Befestigungsbereich und dem jeweiligen
ersten und zweiten Seitenrand angeordnet sind. Die-
se Ausfiihrungsbeispiele umfassen auch erste und
zweite Befestigungselemente, die I6sbar an dem Be-
festigungsbereich befestigt sind und nicht I6sbar an
dem vorderen Abschnitt auRerhalb der jeweiligen
Trennlinie befestigt sind und unbefestigt sind an dem
vorderen Abschnitt zwischen dem Befestigungsbe-
reich und den Trennlinien.

[0031] In einigen Ausfiihrungsbeispielen sind die
Trennlinien Schnittlinien, die kein Material des vorde-
ren Abschnitts aufweisen, das sich tber die Trennlini-
en erstrecki.

[0032] In anderen Ausfuhrungsbeispielen umfassen
die Trennlinien Linien von Perforationen mit begrenz-
ter Lange an Material des vorderen Abschnitts, das
sich Uber die Trennlinien erstreckt.

[0033] In bevorzugten Ausflihrungsbeispielen um-
fassen die Befestigungselemente Hakenbefesti-
gungselemente, die mit Schlaufenmaterial an dem
Befestigungsbereich in Eingriff gebracht werden kén-
nen.

[0034] In einer flnften Familien an Ausfihrungsbei-
spielen umfasst die Erfindung ein Verfahren zum Her-
stellen von absorbierenden Erzeugnissen personli-
cher Hygiene umfassend Ausbilden erster und zwei-
ter Trennlinien in dem Werkstuick an einander gegen-
Uberliegenden Seiten des Befestigungsbereichs, wo-
bei die erste und die zweite Trennlinie sich im We-
sentlichen im Allgemeinen von dem vorderen Rand
des Werkstlcks zu den jeweiligen Beindffnungen er-
strecken. Bei solchen Ausfiihrungsbeispielen weisen
die erste und die zweite Trennlinie Punkte der Bahn-
anbringung auf, die in Kombination ausreichend sind,
um die Integritat des Werkstlicks aufrecht zu erhal-
ten, wenn das Werkstuck die Herstellung durchlauft.

[0035] Jeder Punkt der Bahnanbringung ist im All-
gemeinen definiert zwischen angrenzenden Schnit-
ten und/oder Perforationen an einer jeweiligen Trenn-
linie.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0036] Fig. 1A zeigt eine reprasentative Draufsicht

auf einen Strom Werkstlicke, kennzeichnend fir eini-
ge Verfahren der Erfindung.

[0037] Fig. 1B zeigt eine andere reprasentative
Draufsicht auf einen Strom Werkstlicke, kennzeich-
nend fur anderen Verfahren der Erfindung.

[0038] Fig. 2A zeigt eine erhdhte (elevated), bild-
hafte Ansicht eines reprasentativen Erzeugnisses
personlicher Hygiene des Verfahrens nach Fig. 1A.

[0039] Fig. 2B zeigt eine erhohte, bildhafte Ansicht
eines reprasentativen Erzeugnisses personlicher Hy-
giene des Verfahrens nach Fig. 1B.

[0040] Fig. 3A-H zeigen Trennlini-
enstrukturen.

beispielhaft

[0041] Die Erfindung ist nicht in ihrer Anwendung
auf die Details der Konstruktion und der Anordnung
der Komponenten, wie sie in der folgenden Beschrei-
bung beschrieben oder in den Zeichnungen darge-
stellt sind, begrenzt. Die Erfindung ist geeignet fur an-
dere Ausflihrungsbeispiele oder kann in verschiede-
nen Weisen praktiziert oder ausgefiihrt werden. Es ist
auch offensichtlich, dass die hierin verwendete Ter-
minologie und die Phrasen zu Zwecken der Beschrei-
bung unter Darstellung verwendet sind und nicht als
begrenzend aufgefasst werden sollten. Gleiche Be-
zugszeichen werden verwendet, um gleiche Kompo-
nenten zu kennzeichnen.

Detaillierte Beschreibung der dargestellten Ausfuh-
rungsbeispiele

[0042] In Bezug auf Fig. 1A umfasst die Erfindung
eine Vorrichtung und Verfahren zum Zusammenset-
zen absorbierender Erzeugnisse personlicher Hygie-
ne. Jeweilige Teilabschnitte des exemplarisch darge-
stellten Herstellungsprozess der Erfindung sind
durch die Buchstaben ,A1 bis J1" gekennzeichnet.

[0043] An dem Teilabschnitt des Verfahrens, der bei
,A1" dargestellt ist, verfahrt ein Strom Werkstlicke 20
entlang eines Herstellungswegs in der Maschinen-
richtung, gekennzeichnet durch einen Richtungspfeil
76. In dem Ausfuhrungsbeispiel, das in Fig. 1A dar-
gestellt ist, wird der Strom an Werkstlicken 20 defi-
niert in der Verbindung mit der Bahn des vorderen
Abschnitts 26 und der Bahn des hinteren Abschnitts
28, genauso wie jede andere Komponente des Er-
zeugnisses personlicher Hygiene, die mit solchen
Bahnen verwendet oder befestigt ist, sowohl direkt
als auch indirekt. Bei Teilabschnitt "A1" des Prozes-
ses, der in Fig. 1A dargestellt ist, werden elastische
Fasern 30 an und/oder in der Bahn des vorderen Ab-
schnitts 26 angeordnet. Wahrend Eia. 1A elastische
Fasern 30 nur an einem mittleren Abschnitt des
Werkstucks in Teilabschnitt ,A1" zeigt, ist es offen-
sichtlich, dass solche elastischen Fasern Ublicher-
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weise entlang der vollen Breiten angeordnet sind und
sich entlang der vollen Langen der Bahnen 26 und 28
erstrecken und dass solche Eigenschaften im Allge-
meinen sich durch alle Prozessabschnitte ,A1 bis J1"
durchziehen.

[0044] Wahrend in Fig. 1A nur die Bahn des vorde-
ren Abschnitts 26 dargestellt ist, umfassend das
Elastic 30, umfassen bevorzugten Ausfihrungsbei-
spiele Elastics zumindest in und/oder an Abschnitten
der Bahn des vorderen Abschnitts 26 oder der Bahn
des hinteren Abschnitts 28 oder beiden. Andere we-
niger bevorzugte Ausfihrungsbeispiele umfassen
keine Elastics in und/oder an einer oder beiden Bah-
nen, des vorderen Abschnitts 26 und des hinteren
Abschnitts 28. In noch anderen Ausflihrungsbeispie-
len umfasst eine der Bahnen oder umfassen beide
Bahnen, die des vorderen Abschnitts 26 und/oder die
des hinteren Abschnitts 28 Bahnmaterialien, welche
federnde, streckbare Eigenschaften aufweisen, wie
streckbondierte (stretch-bonded) Laminatmaterialien
und nackenbondierte (neck-bonded) Laminatmateri-
alien, genauso wie andere elastomere Verbundmate-
rialien und/oder federnde, streckbare Materialien, die
dem Fachmann gemaR dem Stand der Technik be-
kannt sind.

[0045] Unabhangig von den ausgewahlten elasti-
schen Eigenschaften ist die Herstellung absorbieren-
der Erzeugnisse personlicher Hygiene der Erfindung
ausgelegt und konfiguriert, so dass zumindest Ab-
schnitte, wenn vorhanden, von Elastics 30, die an
und/oder in der Bahn des vorderen Abschnitts 26 an-
geordnet sind, im Allgemeinen getrennt oder anders
deaktiviert werden, bevor oder wahrend des Verar-
beitens des Stroms Werkstiicke 20. Noch andere
Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind ausgelegt
und konfiguriert, so dass im Wesentlichen keines der
Elastics einer oder beider Bahnen, der des vorderen
Abschnitts 26 und/oder der des hinteren Abschnitts
28 deaktiviert werden, vor oder wahrend des Herstel-
lungsprozesses.

[0046] Teilabschnitt ,A1" des Prozesses zeigt, dass
das Elastic 30 entlang einer Bahn getrennt wird, die
im Wesentlichen senkrecht zu der Maschinenrich-
tung 76 an der Deaktivierungslinie 31 wird. Elastische
Fasern, die an und/oder in den Bahnen 26, 28 ange-
ordnet sind, kénnen durch Trennen solcher elasti-
scher Fasern unter Verwendung zum Beispiel einer
rotatorischen  Stanze, durch  Schmelzbrechen
(melt-breaking) solcher Elastics unter Verwendung
zum Beispiel einer Heiz- oder Ultraschallfunktions-
walze oder durch jedes andere bekannte Mittel, wel-
ches dem Fachmann zum Deaktivieren von Elastics
bekannt ist, deaktiviert werden. In bevorzugten Aus-
fuhrungsbeispielen erstreckt sich die Deaktivierungs-
linie 31 nicht naher als etwa 0,25 Inch von jeder der
aufleren Rander 55 und der inneren Rander 56 der
Bahn des vorderen Abschnitts 26. Solch eine Deakti-

vierung deaktiviert die Elastics nur an diesen Ab-
schnitten der jeweiligen elastischen Fasern, welche
nicht befestigt sind, zum Beispiel an der jeweiligen
Bahn 26. Somit, nach der Durchtrennung, ziehen sich
die elastischen Fasern, in dem Ausmalf, in dem sie
gestreckt sind und nicht an die Bahn bondiert sind,
zusammen in einen im Allgemeinen unbelasteten Zu-
stand. Der Bereich, Giber welchen sich die elastischen
Fasern sich so zusammenziehen, welcher durch die
wellenférmigen Linien in Teilabschnitt ,A1" angedeu-
tet sind, sind somit inaktiv, soweit es das federnde
Strecken, bewirkt durch die Elastics, betrifft.

[0047] Bei Teilabschnitt ,B1" des Herstellungspro-
zesses Uberlappt ein Feld (patch) an Befestigungs-
material 40, welches ein Landezonenmaterial um-
fasst, zumindest einen Abschnitt des Bereiches, der
durch Trennen der Elastics an der Deaktivierungsli-
nie 31 deaktiviert ist, um die Integritat der Bahn des
vorderen Abschnitts 26 zu bewahren, welche(s) dazu
neigt, durch Spannungskrafte beeinflusst zu werden,
die in die Maschinenrichtung wirken. Das Feld des
Landungszonenmaterials, welches einen Befesti-
gungsbereich umfasst, kann an der Bahn des vorde-
ren Abschnitts 26 zum Beispiel durch Aufbringen ei-
nes geeigneten Klebstoffes an das Feld des Lande-
zonenmaterials oder an der Bahn des vorderen Ab-
schnitts befestigt werden und kann den Befesti-
gungsbereich an der Bahn des vorderen Abschnitts
26 fixieren unter Verwendung zum Beispiel eines
Schneide- und Platzierungsapplikators.

[0048] Das Feld des Landezonenmaterials umfasst
einen Befestigungsbereich 40, der Ublicherweise im
Wesentlichen die Gesamtheit der Langen und der
Breiten eines solchen Feldes des Landezonenmate-
rials umfasst. Das Feld des Landezonenmaterials
umfasst Ublicherweise eine erste Seite 42, eine zwei-
te Seite 44, einen oberen Rand 45 und einen unteren
Rand 46. Die erste und zweite Seite 42, 44 des Feld
des Landezonenmaterials sind in Bezug zu der Deak-
tivierungslinie 31 definiert. Wahrend des Feld 40 dar-
gestellt ist als eine einteilige Komponente, im Allge-
meinen ein rechtwinklig geformtes Stick des Land-
zonenmaterials, kann der Befestigungsbereich defi-
niert werden durch eine Vielzahl an Formen und Gré6-
Ren und jede beliebige Anzahl an getrennten Kompo-
nenten. Bevorzugt ist das Feld oder sind die Felder
40 ausgelegt und so konfiguriert, um zu dem Bewah-
ren der Integritédt und der dimensionalen Stabilitat der
Bahn des vorderen Abschnitts 26 an einem Abschnitt
der Deaktivierungslinie 31 beizutragen als Folge des
Aufbringens des jeweiligen Befestigungsfeldes 40.

[0049] Der Befestigungsbereich 40 kann ausgebil-
det werden mit einem Material, welches bevorzugt
zum Beispiel Schleifeneigenschaften oder Hakenma-
terialeigenschaften aufweist. Alternativ ist jedes Ma-
terial, welches eine zusammenwirkende Beziehung
mit gewlnschten Befestigungsmaterialien bilden
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kann, wie diese, welches in der Diskussion von Teil-
abschnitt ,D" des Prozesses vorgeschlagen wird, um
wiederholbare Befestigungs- und Léseeigenschaften
bereitzustellen, wahrend die Integritat der Bahn des
vorderen Abschnitts 26 beibehalten wird, fur die Ver-
wendung geeignet als oder anstelle des Befesti-
gungsbereichs 40.

[0050] In einigen Ausfluhrungsbeispielen umfasst
die Bahn des vorderen Abschnitts 26 ein Material,
welches Landezoneneigenschaften aufweist, die ge-
eignet sind, um ein Eingriffsbeziehung mit jeweiligen
Befestigungsmaterialien zu bilden, die in Schritt ,D"
des Prozesses definiert sind. In solchen Ausflih-
rungsbeispielen ist Schritt ,B1" des Herstellungspro-
zesses, welcher das Anbringen eines Feldes an Be-
festigungsmaterial 40 an die Bahn 26 umfasst, nicht
in den Prozess eingeschlossen, da zumindest ein Ab-
schnitt und bis zu der Gesamtheit der Hauptoberfla-
che der Bahn des vorderen Abschnitts 26 bereits Be-
festigungsbereicheigenschaften umfasst.

[0051] Deshalb kann eine Landezone, oder kann
nicht, ausgepragte physikalische Rander aufweisen,
abhangig davon, ob die Befestigungseigenschaften,
die erforderlich sind, um damit erbracht zu werden, (i)
durch zum Beispiel (ein) ausgepragte(s), getrenn-
te(s) Bahnelement(en) bereitgestellt (ist) sind, oder
(ii) integral mit der Oberflache der Bahn des vorderen
Abschnitts 26 ausgebildet sind.

[0052] Bei Teilabschnitt ,C1" des Herstellungspro-
zesses ist eine erste Trennlinie 32 und eine zweite
Trennlinie 34 wirksam an der Bahn des vorderen Ab-
schnitts 26, wobei beide Trennlinien einer Weise
wirksam sind, die im Wesentlichen senkrecht zu der
Maschinenrichtung 76 ist. Die Trennlinie 32 ist seit-
lich des am weitest entferntesten Abschnitts ange-
ordnet in Bezug auf die Deaktivierungslinie 31 der
Seite 42 des Befestigungsbereichs 40. Ahnlich ist die
Trennlinie 34 seitlich von dem am weitesten aul3en-
liegenden Abschnitt in Bezug auf die Deaktivierungs-
linie 31 der Seite 44 des Befestigungsbereichs 40 an-
geordnet. Wie fir die Deaktivierungslinie 31 erstre-
cken sich die Trennlinien 32, 34 bevorzugt nicht na-
her als 0,25 Inch von jedem der dueren Rander 55
oder der inneren Rander 56 der Bahn des vorderen
Abschnitts 26, und bewahren so im Wesentlichen
nicht durchgeschnittene Stegabschnitte 38, 39 an-
grenzend an die aufderen und inneren Rander 55, 56.
Jeder jeweilige nicht durchgeschnittene Stegab-
schnitt 38, 39 der Bahn des vorderen Abschnitts 26
ist zwischen einem Ende einer jeweiligen Trennlinie
und entsprechend einem jeweiligen angrenzenden
aulleren oder inneren Rand 55, 56 der Bahn des vor-
deren Abschnitts 26 angeordnet, wobei im Wesentli-
chen nicht durchgeschnittene Stege 38, 39 Tragever-
bindungen umfassen, welche zumindest teilweise
das Belassen der Integritdt der Bahn des vorderen
Abschnitts 26 unterstitzen.

[0053] In einigen Ausfiihrungsbeispielen umfassen
erste und zweite Trennlinien 32, 34 Perforationen,
weiche sich wirksam bis zum &aufleren Rand 55
und/oder inneren Rand 56 der Bahn des vorderen
Abschnitts 26 erstrecken kénnen, um so nicht ge-
trennt ausgebildete, im Wesentlichen nicht durchge-
schnittene Stegabschnitte 38, 39 angrenzend an au-
Rere und innere Rander 55, 56 zu bewahren.

[0054] Wie hier verwendet, bedeutet ,im Wesentli-
chen nicht durchgeschnittene Stegabschnitte" Ste-
gabschnitte von signifikant groRerer Substanz als
nicht durchgeschnittene Stegabschnitte, die zwi-
schen Perforationen in derselben Trennlinie angeord-
net sind.

[0055] ,Trennlinie", wie sie in der Diskussion gemaf}
Fig. 1A verwendet wird, umfasst eine grofte Vielzahl
an Strukturen, welche im Wesentlichen die Starke in
Maschinenrichtung der Bahn an der Trennlinie
schwachen und kann zum Beispiel eine Linie an Per-
forationen, eine Schnittlinie, die an einander gegenu-
berliegenden Enden durch Perforation gebondet ist,
und/oder eine Schnittlinie, die an einander gegenu-
berliegenden Enden durch nicht durchgeschnittenes
Material gebondet ist, umfassen, wobei die Lange ei-
nes solchen Schnittes zumindest so groR ist, wie die
Lange des nicht durchgeschnittenen oder nicht perfo-
rierten Materials an einander gegenuberliegenden
Enden des Schnitts. Andere wirksame Schwa-
chungsstrukturen sind dem Fachmann bekannt.

[0056] ,Trennlinienperforationen”, wie sie hier dar-
gestellt und verwendet werden, kénnen sich auf eine
Vielzahl an Konfigurationen beziehen. Zum Beispiel
und ohne Einschrankung kénnen solche Konfigurati-
onen gerade Linienschlitze, gekrimmte Linienschlit-
ze, Linien mit mehrfachen Geraden, gekrimmte oder
gewinkelte Schlitze, wobei die Schlitze ausgerichtet
sind in der Richtung der Erstreckung der Trennungs-
linie, Linien mit mehreren geraden, gekrimmten oder
gewinkelten Schlitzen, wobei die Schlitze in Winkeln
zu der Richtung der Erstreckung der Trennlinie aus-
gerichtet sind, umfassen. Die Trennlinienperforatio-
nen kdnnen auch kleine Ausschnitte an Material der
Bahn des vorderen Abschnitts umfassen, wobei die
Ausschnitte jegliche Vielfalt an Formen einschlieRlich
kreisformige, ovale, quadratische, rechteckige oder
andere polygonale Formen, Sternformen und derglei-
chen umfassen kénnen. Weiter kdnnen die Perforati-
onen eine Kombination der zuvor aufgefiihrten Konfi-
gurationen und Formen umfassen.

[0057] Die Trennlinien 32, 34 kdonnen beeinflusst
werden unter Verwendung einer Vielzahl an Einrich-
tungen einschlief3lich, aber nicht eingeschrankt auf
rotatorische Stanzen, Messerschneider, paarweise
drehbares Horn (horn) und Amboss, und andere
Trennmittel, die dem Fachmann bekannt sind.
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[0058] Im Allgemeinen neigt, dort wo Elastics in ei-
ner elastischen Bahn in die Maschinenrichtung ge-
streckt werden, und die gestreckte Bahn getrennt
wird Uber die Querbreite der Bahn um so einen sich
quer erstreckenden freien Rand zu erzeugen, die
Bahn dazu sich zurlickzuziehen, wenn solch eine
Durchtrennung stattfindet. Wenn solch eine Durch-
trennung stattfindet bevor zum Beispiel das Befesti-
gungsbereichsmaterial oder Lappenkomponenten
(lap components) befestigt werden kénnen, erhdht
die resultierende Zusammenziehung die Komplexitat
zum Herstellen solcher Anbringungen. Da keine sol-
che Querdurchtrennungen quer Uber die elastische
Bahn 26 in der Erfindung gemacht werden, wird die
Integritat der Bahn beibehalten, wahrend das Befes-
tigungsbereichsmaterial und die Befestigungsele-
mente an der Bahn implementiert sind, um, neben
anderen Funktionen, das Belassen der Integritat der
Bahn zu unterstitzen.

[0059] Die Struktur der Trennlinien 32, 34 kann, wie
gewunscht, ausgewahlt werden, solange wie die
Trennlinien ausreichend fest sind, um die Prozess
Teilabschnitte ,C1" und ,D1" vor dem Platzieren der
Befestigungselemente 66, 68 auszuhalten, wodurch
die Bahn des vorderen Abschnitts Uber die Trennlini-
en 32, 34 verstarkt wird. Eig. 3A bis Fig. 3H zeigen
reprasentative Strukturen fir die Trennlinien 32, 34.
Eig. 3A reprasentiert einen einzelnen, geraden Lini-
enschnitt durch die Bahn 26. Fig. 3B reprasentiert
eine Linie gleichmaRig ausgebildeter und gleichma-
Rig beabstandeter Perforationen. Eig. 3C reprasen-
tiert einen einzelnen langlichen Schnitt und Perforati-
onen mit kirzerer Lange an jedem Ende des langli-
chen Schnitts und ausgerichtet mit dem langlichen
Schnitt. Fig. 3D reprasentiert zwei ausgerichtete
langliche Schnitte und kiirzere Perforationen an ein-
ander gegenuberliegenden Enden der Trennlinie.
Eig. 3E reprasentiert drei langliche Schnitte, die mit-
einander ausgerichtet sind, mit dem dargestellten
Uberbriickenden Material zwischen den jeweiligen
der langlichen Schnitte. Eig. 3F zeigt eine Trennlinie,
wobei die Schwachung in der Trennlinie durch Entfer-
nen kleiner kreisféormiger Stucke an Bahnmaterial
entwickelt wird, so dass die Trennlinie reprasentiert
ist durch ein Feld von zusammenwirkenden Offnun-
gen. Solche Offnungen kénnen eine Vielzahl an For-
men aufweisen, wie kreisférmige, quadratische,
rechtwinklige oder andere polygonale Formen, Ster-
nenformen und dergleichen. Fig. 3G zeigt eine
Trennlinie, die durch Perforationen definiert ist, die in
einem Winkel zu der Richtung der Erstreckung der
Trennlinie angeordnet sind. Fig. 3H zeigt eine Trenn-
linie, die durch winklige Schlitze definiert ist, die in
Winkeln zu der Richtung der Erstreckung der Trenn-
linie gerichtet sind.

[0060] Jede der Linienstrukturen, die illustriert ist
oder hier offensichtlich gemacht wurde, kann bewirkt
werden durch Ausbilden von Schnitten durch das Ma-

terial der Bahn 26. Alternativ kbnnen ausreichende
Trennlinienstrukturen erhalten werden durch Quet-
schen des Materials der Bahn 26 in einem jeweiligen
Linienmuster, das geeignet ist, um einen gewlinsch-
ten Grad an Schwachung uber die jeweilige Trennli-
nie zu entwickeln.

[0061] Bei Teilabschnitt ,D1" des Herstellungspro-
zesses, der in Fig. 1A dargestellt ist, ist ein erstes
Befestigungselement 66 an der Bahn des vorderen
Abschnitts 26 angeordnet, welches zumindest ein
Abschnitt des Befestigungsbereichs 40 (berlagert
und sich Uber die erste Trennlinie 32 erstreckt. Ahn-
lich ist ein zweites Befestigungselement 68 an der
Bahn des vorderen Abschnitts 26 angeordnet, wel-
ches zumindest einen Abschnitt des Befestigungsbe-
reichs 40 Uberlappt und sich tber die zweite Trennli-
nie 34 erstreckt. Einige Ausfiihrungsbeispiele umfas-
sen Befestigungselemente, welche sich wirksam von
dem inneren Rand 56 zu dem &uferen Rand 55 der
Bahn des vorderen Abschnitts 26 spannen, wobei
solche Befestigungselemente, bevorzugt in einem
nachfolgenden Schritt des Prozesses ausgeschnitten
und getrimmt werden.

[0062] Insbesondere in Bezug auf das zweite Befes-
tigungselement 68 bei Teilabschnitt ,D1" zum Defi-
nieren von Eigenschaften, welche den Befestigungs-
elementen der Erfindung gemeinsam sind, ist die An-
ordnung des zweiten Befestigungselements 68 so,
dass ein gleitender Abschnitt 47 des Befestigungse-
lements 68, der weder an der Bahn 26 noch an dem
Befestigungsbereich 40 befestigt ist, einen Bereich
der Bahn des vorderen Abschnitts 26 zwischen der
zweiten Seite 44 des Befestigungsbereichs 40 und
der zweiten Trennlinie 34 Uberlappt. Der Abschnitt
des zweiten Befestigungselements 68, welcher einen
Abschnitt des Befestigungsbereichs 40 Uberlappt,
umfasst einen Einstellabschnitt 49, welcher zumin-
dest teilweise zusammenwirkend eine Eingriffsbezie-
hung mit Befestigungselementaufnehmern im Befes-
tigungsbereich 40 bildet. Der Basisabschnitt 43 des
zweiten Befestigungselements 68 ist an einem Ab-
schnitt des zweiten Befestigungselements 68 ange-
ordnet, der am weitesten entfernt von dem Einstellab-
schnitt 49 liegt. Der Basisabschnitt 43 des zweiten
Befestigungselements 68 ist im Allgemeinen perma-
nent fixiert an der Bahn des vorderen Abschnitts 26,
entfernt von dem Befestigungsbereich 40 und auler-
halb der zweiten Trennlinie 34, namlich mit der zwei-
ten Trennlinie 34 zwischen dem Befestigungsbereich
40 und dem Basisabschnitt 43. Die Basisabschnitte
43 der jeweiligen Befestigungselemente sind an der
Bahn des vorderen Abschnitts 26 befestigt, bevor-
zugt unter Verwendung eines Klebmittels und/oder
Ultraschallbondens, obwohl anderer Fixierungsmit-
tel, die dem Fachmann bekannt sind, vorgesehen
sind.

[0063] Die Befestigungselemente 66, 68, wie hier
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dargestellt, definieren eine Anordnungsstruktur, wel-
che zum Beispiel in Kombination mit dem Befesti-
gungsbereich 40 oder dergleichen wiederholt befes-
tigt, geldst, eingestellt und wieder befestigt werden
kénnen. Akzeptable Ausfliihrungsbeispiele der Befes-
tigungselemente 66, 68 konnen jedes Material ein-
schliel®en, das geeignet ist, zusammenwirkende Ein-
griffsbeziehungen mit dem jeweiligen Material, das
fur den Befestigungsbereich 40 verwendet wird, zu
bilden. Zum Beispiel und ohne Einschrankung sind
solche akzeptablen Befestigungsmaterialien Kleb-
stoffe, Bindemittel, mechanisches Befestigungsele-
mente wie Knopfe und korrespondierende Knopfl6-
cher, Schnappverschlisse und dergleichen, genauso
wie andere Befestigungselemente, welche wieder-
holt befestigt und gelést werden kénnen, die dem
Fachmann bekannt sind. Mechanische Haken und
Schleifen-Befestigungselemente sind aufgrund der
damit verbundenen Vielseitigkeit und Kosteneffektivi-
tat bevorzugt.

[0064] Bei Teilabschnitt ,E1" des Herstellungspro-
zesses ist das Schrittelement 60 an der Bahn des
vorderen Abschnitts 26 der wurstférmigen Bahn 22
zumindest an oder nahe dem inneren Rand 56 der
Bahn des vorderen Abschnitts 26 und an der Bahn
des hinteren Abschnitts 28 der wurstférmigen Bahn
22 zumindest an oder nahe dem inneren Rand 59 der
Bahn des hinteren Abschnitts 28 befestigt. In dem
dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist das Schrittele-
ment 60 an Oberflachen der Bahnen 26, 28 befestigt,
wobei die Oberflachen weg von dem Betrachter wei-
sen. Entsprechend ist das Schrittelement 60 als ge-
strichelte Skizze an den jeweiligen Bahnen 26, 28
dargestellt. Fig. 2A zeigt das Schrittelement 60 in ei-
nem festen Umriss.

[0065] Das Schrittelement 60 umfasst im Allgemei-
nen einen absorbierenden Kern 74 und Beinelastics
69 (Fig. 2A), obwohl solche Komponenten dem
Schrittelement 60 der wurstférmigen Bahn 22 wah-
rend anderer Abschnitte des Herstellungsprozesses
zugefihrt werden kdnnen. Das Schrittelement 60 ist
bevorzugt an der Bahn des vorderen Abschnitts 26
und der Bahn des hinteren Abschnitts 28 tber Kleb-
stoffe befestigt, obwohl andere Befestigungsmittel,
die dem Fachmann bekannt sind, vorgesehen wer-
den kénnen.

[0066] Wie hier verwendet, umfasst ,wurstférmige
Bahn" einzelne und mehrfache Bahnen oder mehrfa-
che Bahnelemente und Komponenten davon, die hier
als Basis oder anderes Substrat verwendet werden,
aus welchem das Erzeugniswerkstlck personlicher
Hygiene gebildet werden kann. Dort wo mehrfache
Bahnen verwendet werden, kann eine solche zweite
mehrfache Bahn eine solche erste Bahn Uberlagern
oder, wie in Fig. 1A dargestellt, kdnnen erste und
zweite Bahnen in einer Anordnung Seite an Seite, be-
abstandet voneinander, zugefihrt werden.

[0067] Bei Teilabschnitt ,F1" des Herstellungspro-
zess werden die Beinausschnitte 36 getrennt von der
Bahn des vorderen Abschnitts 26 unter Verwendung
zum Beispiel einer rotatorischen Stanze, wie durch
einen Ausschneidepfeil 78 gekennzeichnet. Das Ent-
fernen der Beinausschnitte 36 trennt auch die nicht
durchgeschnittenen Stegabschnitte 39, die urspriing-
liche an dem inneren Rand 56 der Bahn des vorderen
Abschnitts 26 angeordnet waren, von der Bahn des
vorderen Abschnitts 26, und verhindert so Tragever-
bindungen Uber die Trennlinien 32, 34 und komplet-
tiert die Durchtrennung der jeweiligen Trennlinien 32,
34 an dem ersten inneren Rand 56. Die Trennung der
Beinausschnitte entwickelt auch eine bevorzugte
Randkonfiguration fur das Schrittelement 60, um so
einen Schrittabschnitt 63 nach Fig. 2A zu definieren,
der sich zwischen der Bahn 26 und der Bahn 28 er-
streckt.

[0068] Bei Teilabschnitt ,G1" des Herstellungspro-
zesses wird die wurstférmige Bahn an dem Schrittab-
schnitt 63 so gefaltet, dass die Bahn des vorderen
Abschnitts 26 und die Bahn des hinteren Abschnitts
28 in einer Uberlagernden Beziehung miteinander an-
geordnet sind, wobei die jeweiligen aulteren Rander
55, 58 der jeweiligen Bahn 26, 28 bevorzugt, aber
nicht notwendigerweise, sich gegenseitig im Wesent-
lichen Uberlagern. Solch ein Falten der wurstférmi-
gen Bahn kann bewirkt werden durch Verwendung ei-
nes Faltmechanismus wie zum Beispiel, aber nicht
begrenzt auf einen schraubenférmigen Umleger oder
eine Umlegerstange.

[0069] Bei Teilabschnitt ,H1" des Herstellungspro-
zesses werden Seitennahtbondierungen 62 gebildet,
welche die Bahn des vorderen Abschnitts 26 mit der
Bahn des hinteren Abschnitts 28 zwischen angren-
zenden Trennlinien der jeweiligen angrenzenden ein-
zelnen Werkstlckvorlaufer 24 anhaften. Die Verbin-
dungen (bonds) 62 sind bevorzugt gebildet unter Ver-
wendung von Ultraschallenergie, die zum Beispiel
durch eine Ultraschallbondierungsvorrichtung aufge-
bracht wird. Als eine Alternative zu Ultraschallenergie
kénnen die Seitenahtverbindungen 62 implementiert
werden unter Verwendung zum Beispiels von thermi-
scher Energie, chemischen Adhasiven oder einer
Kombination von chemischen Adhasiven mit Ultra-
schallenergie oder thermischer Energie.

[0070] Bei Teilabschnitt 11" des Herstellungspro-
zesses wird ein Uberschuss-Schnittverbund 41 von
den Werkstickvorlaufern 24 getrennt unter Verwen-
dung zum Beispiel einer Langsschneidevorrichtung,
um somit einen Streifen an Material an und angren-
zend zu dem &ulleren Rand 55 der Bahn des vorde-
ren Abschnitts 26 und der Bahn jedes hinteren Ab-
schnitts 28 zu entfernen, welche unter dem entfern-
ten Streifen der Bahn des vorderen Abschnitts 26
liegt. Das Entfernen des Uberschuss-Schnittver-
bunds 41 trennt auch die jeweiligen nicht durchge-
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schnittenen Stegabschnitte 38, die urspringlich nahe
des jeweiligen aulteren Randes 55 der Bahn des vor-
deren Abschnitts angeordnet waren, von der Bahn
des vorderen Abschnitts und verhindert so die Unter-
stlutzungsverbindungen, die durch solche nicht
durchgeschnittene Stegabschnitte geschaffen wur-
den, und komplettiert die Durchtrennung der Bahn
des vorderen Abschnitts an den jeweiligen Trennlini-
en 32, 34.

[0071] Entsprechend schaffen, wenn erst einmal
der Schnittverbund 41 entfernt wurde, die Befesti-
gungselemente 66, 68 primaren Halt der Bahn des
vorderen Abschnitts 26 gegen die Belastungen in
Maschinenrichtung Uber die Trennlinien 32, 34. Dort
wo die Trennlinien 32, 34 kontinuierliche Schnittlinien
reprasentieren, die gesamt durch die Dicke der Bahn
26 geschnitten sind, schaffen die Befestigungsele-
mente 66, 68 einen gesamten Halt des vorderen Ab-
schnitts in Bezug auf die Belastungen in Maschinen-
richtung Uber die Trennlinien 32, 34. Dort wo die
Trennlinien 32, 34 Trageverbindungen oder Briicken
einschlieRen, so wie nicht durchgeschnittene Berei-
che zwischen Perforationselementen einer Linie an
Perforationen, kann der Halt in Maschinenrichtung
aufgeteilt werden zwischen solchen nicht durchge-
schnittenen Bereichen und Befestigungselementen
66, 68.

[0072] Bei Teilabschnitt ,J1" des Herstellungspro-
zesses werden bevorzugt einzelne Werkstiickvorlau-
fer 24 von der wurstférmigen Bahn getrennt, um so
einzeln getrennte und diskret fertige persdnliche Hy-
gieneprodukte zu erzeugen. Solch ein Trennen kann
bewirkt werden durch ein Schneiden in eine Richtung
quer zu der Maschinenrichtung entlang jeder jeweili-
gen Seitennaht 62 unter Verwendung zum Beispiel
eines Messers und einer Amboss(ab)schneide.
Solch ein Schnitt wird zwischen den Randern 67A,
67B gemacht, um so eine so bondierte Seitennaht an
jedem der Produkte zu definieren, die so definiert
sind durch die jeweiligen Schnitte. Solch ein Schnitt
ist reprasentativ wiedergegeben als Linie 80.

[0073] Anstatt Abtrennen oder Trennen einzelner
Erzeugnisse personlicher Hygiene an seitlichen Nah-
ten 62, wir dargestellt, kdnnen die jeweiligen Seiten-
nahtschnittlinien bewirkt werden, anstelle als Linien
einer Schwachung, wie dargestellt in Fig. 3A bis
Fig. 3H, mit einer kompletten Durchtrennung an je-
dem n-ten Werkstuck. Solch ein Prozess resultiert in
Streifen der jeweiligen Erzeugnisse personlicher Hy-
giene, wobei jeder Streifen n Erzeugnisse personli-
cher Hygiene enthalt. Der Streifen kann dann aufge-
rollt werden zum Verpacken. Der Benutzer reifdt ein
Erzeugnis personlicher Hygiene von dem Streifen fur
die gewlinschte Benutzung ab.

[0074] In Bezug auf Fig. 1B umfasst die Erfindung
jetzt andere Ausflhrungsbeispiele der Vorrichtung

und der Verfahren zum Zusammenbauen absorbie-
render Erzeugnisse personlicher Hygiene. Fig. 2B
zeigt ein absorbierendes Erzeugnis persénlicher Hy-
giene 50, das anhand der Verfahren nach Fig. 1B
hergestellt wurde. Die jeweiligen Teilabschnitte des
beispielhaften Herstellungsprozesses, der in Fig. 1B
dargestellt ist, sind durch die Buchstaben ,,A2 bis G2"
gekennzeichnet.

[0075] Bei dem Teilabschnitt des Verfahrens, das
bei ,A2" dargestellt ist, verfahrt ein Strom an Werk-
sticken 20 entlang eines Herstellungswegs in Ma-
schinenrichtung, gekennzeichnet durch den Rich-
tungspfeil 76. In dem Ausfihrungsbeispiel, das in
Fig. 1B dargestellt ist, ist der Strom an Werkstlicken
20 definiert in Verbindung mit der Bahn des vorderen
Abschnitts 26 und der Bahn des hinteren Abschnitts
28, genauso wie jede andere Erzeugniskomponente
personlicher Hygiene, die verwendet oder fixiert sind,
sowohl direkt als auch indirekt, mit solchen Bahnen.

[0076] In einigen Ausflihrungsbeispielen umfasst
die Bahn des vorderen Abschnitts 26 oder die Bahn
des hinteren Abschnitts 28 oder beide ein Bahnmate-
rial, welches federnde streckbare Eigenschaften auf-
weist, wie ein streckbondiertes (stretch-bonded) La-
minatmaterial und/oder  nacken-/halsbondiertes
(neck-bonded) Laminatmaterial, genauso wie andere
Verbundelastomermaterialien und/oder federnde,
streckbare Materialien, die dem Fachmann bekannt
sind. Andere Ausfuhrungsbeispiele kénnen ein Elas-
tic umfassen, zumindest in und/oder an Abschnitten
der Bahn des vorderen Abschnitts 26 oder der Bahn
des hinteren Abschnitts 28 oder beiden. Andere we-
niger bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele umfassen
wenig oder kein Elastic in und/oder an der Bahn des
vorderen Abschnitts 26 oder der Bahn des hinteren
Abschnitts 28 oder beiden.

[0077] Die Bahn des vorderen Abschnitts 26 ist be-
vorzugt hergestellt aus einem Material, welches Lan-
dezoneneigenschaften aufweist, die geeignet sind,
um Eingriffsbeziehungen mit den jeweiligen Befesti-
gungsmaterialien zu bilden, das in dem Schritt ,D"
des Prozesses nach Fig. 1A definiert ist. In solchen
bevorzugten Ausflihrungsbeispielen ist zumindest
ein Abschnitt und bis zu der Gesamtheit, der Haupto-
berflache des vorderen Stegabschnitts 26 bereits in
dem  Befestigungsbereicheigenschaften  einge-
schlossen. In anderen weniger bevorzugten Ausfuh-
rungsbeispielen des Prozesses, der in Fig. 1B dar-
gestelltist, kann ein Feld eines Landezonenmaterials
an der Bahn des vorderen Abschnitts 26 platziert
werden, wie dargestellt und beschrieben in Teilab-
schnitt ,B1" nach Fig. 1A.

[0078] Deshalb, wie mit der Vorrichtung und den
Verfahren nach Fig. 1A, weist die Vorrichtung und
weisen die Verfahren nach Fig. 1B auch eine Lande-
zone auf, welche ausgepragte physikalische Rander
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aufweisen kann oder nicht, abhangig davon, ob die
Befestigungseigenschaften, die erwiinscht sind, da-
durch realisiert werden, dass (i) diese an (einem)
ausgepragten, einzelnen zum Beispiel Bahnele-
ment(en) oder (ii) integral mit einer Oberflache der
Bahn des vorderen Abschnitts 26 bereitgestellt sind.
Somit kann in jedem der Ausfihrungsbeispiele der
Erfindung ein Befestigungsbereich in der Bahn des
vorderen Abschnitts definiert werden durch Anbrin-
gen eines separaten Landezonenfelds, durch Anbrin-
gen einer Schicht an Material oder einer Beschich-
tung Uber der Bahn des vorderen Abschnitts 26, um
dieser eine Landezoneneigenschaft zu geben, oder
durch Verwendung eines Materials als Bahn des vor-
deren Abschnitts, welches inharent Landezonenei-
genschaften aufweist.

[0079] Immer noch in Bezug auf das Teilabschnitt
A2" nach Fig. 1B, werden die erste Trennlinie 32
und die zweite Trennlinie 34 bewirkt an der Bahn des
vorderen Abschnitts 26, wobei beide Trennlinien be-
wirkt werden auf eine Weise, die im Wesentlichen
senkrecht zu der Maschinerichtung 76 ist. Die Trenn-
linien 32, 34 erstrecken sich bevorzugt komplett zu
dem aufleren Rand 55 und dem inneren Rand 56 der
Bahn des vorderen Abschnitts 26 und bewahren da-
durch im Wesentlichen keine der nicht durchge-
schnittenen Stegabschnitte angrenzenden an die au-
Beren und inneren Rander 55, 56.

[0080] ,Trennlinie", wie in der Diskussion zu Fig. 1B
verwendet wird, umfasst eine weite Vielzahl an Struk-
turen, welche die Starke in Maschinenrichtung der
Bahn an der Trennlinie schwachen, aber ausreichend
Halt bereitstellen, um die Integritdt der Bahn zu be-
wahren, da solche eine Bahn manipuliert wird wah-
rend des Herstellungsprozesses. Eine Trennlinie des
Verfahrens nach Fig. 1B, anders als gemalt dem
Verfahren nach Fig. 1A, weist im Wesentlichen keine
nicht durchgeschnittenen Stegabschnitte auf, die
nahe oder an dem inneren und/oder duf3eren Rand
der Bahn des vorderen Abschnitts angeordnet sind.
Eine Trennlinie nach Fig. 1B kann zum Beispiel eine
Linie von Perforationen, eine Linie an Teilabschnit-
tierten/unterbrochenen Schnitten, eine Linie einer
Kombination von Perforationen und Teilabschnittier-
ten/unterbrochenen Schnitten und/oder jedes be-
kannte andere Mittel zum Erzeugen einer Trennlinie
umfassen, das zu einer Schwachung der Starke in
Maschinenrichtung der Bahn fihrt, aber dennoch
ausreichenden Halt bereitstellt, um die Integritat der
Bahn zu bewahren, da solch eine Bahn wahrend des
Herstellungsprozesses manipuliert wird.

[0081] Wie gemaR den Verfahren nach Fig. 1A kon-
nen die ,Trennlinienpertorationen" nach Eig. 1B eine
Vielzahl an Konfigurationen annehmen. Zum Beispiel
und ohne Einschrankung kénnen solche Konfigurati-
onen gerade Linienschlitze, gekrimmte Linienschlit-
ze, Linien mit mehrfachen geraden, gekrimmten

oder gewinkelten Schlitzen, wobei die Schlitze aus-
richtet sind zu der Richtung der Erstreckung der
Trennlinie, Linien mehrfacher gerader, gekrimmter
oder gewinkelter Schlitze, wobei die Schlitze in Win-
keln zu der Richtung der Erstreckung der Trennlinie
ausgerichtet sind, umfassen. Die Trennlinienperfora-
tionen nach Fig. 1B kénnen auch kleine Ausschnitte
an Material der Bahn des vorderen Abschnitts umfas-
sen, wobei die Ausschnitte jede eine Vielzahl an For-
men aufweisen kénnen, einschliellich kreisférmiger,
ovaler, quadratischer, rechteckiger, anderer polygo-
naler Formen, Sternformen und dergleichen. Weiter-
hin kénnen die Perforationen eine Kombination der
zuvor aufgefiuhrten Konfigurationen und Formen auf-
weisen. Jede der Linienstrukturen, die dargestellt
sind oder die hier offensichtlich gemacht wurden,
kénnen bewirkt werden durch Ausbilden von Schnit-
ten durch das Material der Bahn 26. Alternativ kon-
nen ausreichende Trennlinienstrukturen erhalten
werden durch Quetschen des Materials der Bahn 26
in einem jeweiligen Linienmuster, das geeignet ist,
um einen erwlinschten Grad an Schwachung Uber
die jeweiligen Trennlinien zu erreichen.

[0082] Die Struktur der Trennlinien 32, 34 kénnen
wie gewinscht ausgewahlt werden, solange wie die
Trennlinien ausreichend stark sind, um zumindest
das Prozess Teilabschnitt ,B2" vor dem Platzieren
der Befestigungselemente 66, 68 auszuhalten, wo-
durch die Bahn des vorderen Abschnitts 26 tber die
Trennlinien 32, 34 verstarkt wird. Mit anderen Worten
sind Punkte der Bahnanbringung in Kombination
ausreichend, um die Integritat und/oder Gleichfor-
migkeit der Bahn 26 zu belassen, da solch eine Bahn
durch den Herstellungsprozess durchlauft, wobei je-
der Punkt der Bahnanbringung definiert wird zwi-
schen angrenzenden Ausschnitten und/oder Perfora-
tionen an der jeweiligen Trennlinie.

[0083] Bei Teilabschnitt ,B2" des Herstellungspro-
zesses, der in Fig. 1B dargestellt ist, wird ein erstes
Befestigungselement 66 an der Bahn des vorderen
Abschnitts 26 angeordnet, das sich Uber die erste
Trennlinie 32 erstreckt. Auf hnliche Weise wird das
zweite Befestigungselement 68 an der Bahn des vor-
deren Abschnitts 26 angeordnet, welches sich Uber
die zweite Trennlinie 34 erstreckt. Einige Ausfuh-
rungsbeispiele umfassen Befestigungselemente,
welche effektiv sich von dem inneren Rand 56 zu
dem &uReren Rand 55 der Bahn des vorderen Ab-
schnitts 26 spannen.

[0084] InBezuginsbesondere auf das zweite Befes-
tigungselement 68 bei Teilabschnitt ,B2", um gemein-
same Eigenschaften der Befestigungselemente der
Erfindung zu definieren, ist die Anordnung des zwei-
ten Befestigungselementes 68 so, dass ein Abschnitt
des zweiten Befestigungselements 68, welches ei-
nen Abschnitt des zentralen Befestigungsbereichs
40A Uberlappt, einen Einstellabschnitt 49 umfasst,
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welcher zumindest teilweise zusammenwirkend eine
Eingriffsbeziehung mit den Befestigungsrezeptoren
bildet, welche inharent an der Bahn des vorderen Ab-
schnitts 26 in dem Befestigungsbereich 40A sind.
Der Basisabschnitt 43 des zweiten Befestigungsele-
mentes 68 ist an einem Abschnitt des zweiten Befes-
tigungselementes 68 angeordnet, am weitesten ent-
fernt von dem Einstellbereich 49. Der Basisabschnitt
43 des zweiten Befestigungselementes 68 ist im All-
gemeinen permanent fixiert an dem peripheren Be-
festigungsbereich 40B der Bahn des vorderen Ab-
schnitts 26, entfernt von dem mittigen Befestigungs-
bereich 40A und aulerhalb der zweiten Trennlinie
34, namlich mit der zweiten Trennlinie 34 zwischen
dem mittleren Befestigungsbereich 40A und dem Ba-
sisabschnitt 43. Die Basisabschnitte 43 der jeweili-
gen Befestigungselemente sind an den peripheren
Befestigungsbereichen 40B der Bahn des vorderen
Abschnitts 26 befestigt, bevorzugt unter Verwendung
eines Klebmittels und/oder Ultraschallbondierens,
obwohl andere Befestigungsmittel, die dem Fach-
mann bekannt sind, vorgesehen werden kdnnen.

[0085] Die Befestigungselemente 66, 68, wie hier
dargestellt, definieren eine Befestigungsstruktur, wel-
che zum Beispiel in Kombination mit dem mittigen
Befestigungsbereich 40A und/oder peripheren Be-
festigungsbereichen 40B oder dergleichen wieder-
holt befestigt, geldst, eingestellt und wieder befestigt
werden koénnen. Akzeptable Ausfuhrungsbeispiele
der Befestigungselemente 66, 68 konnen jegliches
Material einschliel3en, das geeignet ist, um eine zu-
sammenwirkende Eingriffsbeziehung mit dem jewei-
ligen Material zu bilden, welches fiir die Befesti-
gungsbereiche 40A, 40B verwendet wird. Zum Bei-
spiel und ohne Einschrankung kénnen solche akzep-
tablen Befestigungsmaterialien Adhéasive, Kohasi-
onsmittel, mechanische Befestigungselemente wie
Knépfe und korrespondierende  Knopflocher,
Schnappverschlisse und dergleichen sein, genauso
wie andere Befestigungselemente, welche wieder-
holt befestigt und gelést werden kénnen, die dem
Fachmann bekannt sind. Mechanische Haken- und
Schleifenbefestigungselemente sind bevorzugt auf-
grund ihrer damit verbundener Vielseitigkeit und Kos-
teneffektivitat.

[0086] Bei Teilabschnitt ,C2" des Herstellungspro-
zesses, das in Fig. 1B dargestellt ist, ist das Schritt-
element 60 an der Bahn des vorderen Abschnitts 26
der wurstférmigen Bahn 22 zumindest an oder nahe
des inneren Randes 56 der Bahn des vorderen Ab-
schnitts 26 und an der Bahn des hinteren Abschnitts
28 der wurstférmigen Bahn 22 zumindest an oder
nahe des inneren Randes 59 der Bahn des hinteren
Abschnitts 28 befestigt. In dem dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel ist das Schrittelement 60 an Oberfla-
chen der Bahnen 26, 28 befestigt, wobei die Oberfla-
chen von dem Betrachter weg gerichtet sind. Ent-
sprechend ist das Schrittelement 60 in gestricheltem

Umriss dargestellt an den jeweiligen Bahnen 26, 28.
Fig. 2B zeigt das Schrittelement 60 mit durchgezo-
genem Umriss.

[0087] Bei Teilabschnitt ,D2" des Herstellungspro-
zesses kann ein Beinausschnitt, zum Beispiel bei 36
wie in Teilabschnitt ,F1" der Verfahren nach Fig. 1A,
bewirkt werden als ein optionaler Schritt. In Bezug
auf Fig. 1B muss, da die Linien der Schwachung 32,
34 effektiv die Gesamtheit der Breite der Bahn des
vorderen Abschnitts 26 quer zur Maschinenrichtung
Uberspannen, kein im Wesentlichen nicht durchge-
schnittener Stegabschnitt (39 nach Fig. 1A) entfernt
werden. Somit ist der Schritt ,D2" des Herstellungs-
prozesses, der in Fig. 1B dargestellt ist, lediglich ein-
geschlossen, um zu signalisieren, dass andere Fab-
rikationsschritte, die dem Fachmann bekannt sind,
zum Beispiel Bewirken der Beinausschnitte, nicht
notwendig sind, aber in den Verfahren der Erfindung
vorgesehen sind, zum Beispiel fur einen Komfort des
Tragers und entsprechend Konsumerwtiinschen.

[0088] Bei Teilabschnitt ,E2" des Herstellungspro-
zesses, der in Fig. 1B dargestellt ist, ist die wurstfor-
mige Bahn an dem Schrittabschnitt 60 so gefaltet,
dass die Bahn des vorderen Abschnitts 26 und die
Bahn des hinteren Abschnitts 28 in einer Gberlagern-
den Beziehung zueinander angeordnet sind, wobei
die jeweiligen dufleren Rander 55, 58 der jeweiligen
Bahn 26, 28 bevorzugt, aber nicht notwendigerweise,
im Wesentlichen sich einander tberlagern. Solch ein
Falten der wurstférmigen Bahn kann bewirkt werden
unter Verwendung eines Faltmechanismus wie
durch, aber nicht begrenzt auf, einen schraubenfor-
migen Umleger oder eine Umlegerstange.

[0089] Bei Teilabschnitt ,F2" des Herstellungspro-
zesses werden Seitennahtverbindungen 62 gebildet
durch Anhaften der Bahn des vorderen Abschnitts 26
an der Bahn des hinteren Abschnitts 28 zwischen an-
grenzenden Trennlinien der jeweiligen angrenzenden
einzelnen Werkstlickvorlaufer 24. Die Verbindung 62
sind bevorzugt geformt unter Verwendung von Ultra-
schallenergie, die zum Beispiel aufgebracht wird
durch eine Ultraschallbondierungsvorrichtung. Als Al-
ternative zur Ultraschallenergie kénnen die Seiten-
nahtverbindungen 62 implementiert werden unter
Verwendung zum Beispiel von thermischer Energie,
chemischer Klebmittel oder einer Kombination von
chemischen Klebmitteln mit Ultraschallenergie oder
thermischer Energie.

[0090] Bei Teilabschnitt ,G2" des Herstellungspro-
zesses werden einzelne Werkstickvorlaufer 24 be-
vorzugt getrennt von der wurstférmigen Bahn, um so
einzeln getrennte und eigenstandig gefertigte per-
sonliche Hygieneprodukte zu definieren. Solch ein
Trennen kann bewirkt werden durch ein Schneiden in
eine Richtung quer zur Maschinenrichtung entlang
der jeweiligen Seitennaht 62 unter Verwendung zum
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Beispiel eines Messers und einer Ambossschneide.
Solch ein Schnitt wird zwischen Randern 67A, 67B
durchgefiihrt, um so eine bondierte Seitennaht an je-
dem der Produkte zu definieren, die so durch die je-
weiligen Schnitte definiert werden. Solch ein Schnitt
ist reprasentativ dargestellt als Linie 80.

[0091] Anstatt Abtrennen oder Trennen einzelner
Erzeugnisse personlicher Hygiene an seitlichen Nah-
ten 62, wie dargestellt, kdnnen die jeweiligen Seiten-
nahtschnittlinien anstelle als Linien einer Schwa-
chung, wie dargestellt in Fig. 3A bis Fig. 3H, mit ei-
ner kompletten Durchtrennung an jedem n-ten Werk-
stlick bewirkt werden. Solch ein Prozess resultiert in
Streifen von jeweiligen Erzeugnissen personlicher
Hygiene, wobei jeder Streifen n Erzeugnisse person-
licher Hygiene enthalt. Der Streifen kann dann aufge-
rollt werden zum Verpacken. Der Benutzer reifdt ein
Erzeugnis personlicher Hygiene von dem Streifen fur
den gewtlinschten Gebrauch ab.

[0092] In anderen bevorzugten Ausflihrungsbei-
spielen nach Fig. 1B verfahrt die Bahn 26 entlang ei-
ner Herstellungsrichtung 76 an einem Fdrderband,
einer Walze oder dergleichen, welche die relative Po-
sitionierung der Bahn 26 in Bezug auf solch ein For-
derband oder eine Walze durch zum Beispiel Unter-
druckansaugen, statische Krafte oder andere be-
kannte Mittel gemaf dem Stand der Technik zum Be-
lassen der relativen Positionierung einer Bahn an ei-
ner Walze oder einem Forderband beibehalten, bis
zumindest Befestigungselemente 66, 68 auf die
Bahn 26 aufgebracht werden. In solchen anderen be-
vorzugten Ausfuhrungsbeispielen gemaR FEig. 1B
kénnen die Trennlinien 32, 34 jedes der zuvor disku-
tierten Ausflihrungsbeispiele an Trennlinien genauso
wie komplette Durchtrennungen uber die Gesamtheit
der Bahn 26 umfassen. Die Walze oder das Forder-
band, das in solchen Ausflhrungsbeispielen verwen-
det wird, hélt die Positionierung eines jeweiligen zen-
tralen Befestigungsbereichs 40A relativ zu angren-
zenden vorgeschalteten und nachgeschalteten peri-
pheren Befestigungsbereichen 40B, so dass Befesti-
gungselemente 66, 68 auf solche Bereiche der Bahn
26 aufgebracht werden kénnen, ohne unerwiinschtes
Uberlappen, Versetzen oder Beabstanden von sol-
chen Bereichen, relativ zueinander.

[0093] In noch anderen Ausflihrungsbeispielen um-
fasst die Erfindung Verfahren zum Herstellen fir ab-
sorbierende Erzeugnisse personlicher Hygiene in ei-
ner Weise, welche das Ausbilden eines Stroms an
Werkstiicken, die miteinander verbunden sind ent-
lang einer wurstférmigen Bahn, die eine unbegrenzte
Lange aufweist, umfasst, wobei anstelle von Bahnen
26, 28 zwei separate Bahnen Erzeugnisse personli-
cher Hygiene der Erfindung fabriziert werden von zu-
mindest einer einzelnen, einheitlichen &uleren
Schichtbahn, welche sich quer zur Maschinenrich-
tung von dem aufReren hinteren Rand 58 zu dem &u-

Reren vorderen Rand 55 nach Fig. 1B spannt. In sol-
chen Ausfuhrungsbeispielen kénnen absorbierende
Kerne und korperseitige Decklagenbahnen, auf den
Strom an Werkstlicken angewendet werden, um die
absorbierenden Kerne abzudecken, bevor, wahrend
oder nach den Verfahrens Teilabschnitten, die in
Fig. 1A und Fig. 1B beschrieben wurden. In solchen
einheitlichen Bahnausfiihrungen sind Beinausschnit-
te zwingend zwischen angrenzenden Werkstiicken
vorgesehen, um eine groflere Konsumerakzeptanz
zu erzeugen, zum Beispiel eine Sanduhrkonfigurati-
on des Schrittabschnitts jedes resultierenden Er-
zeugnisses personlicher Hygiene. In solchen einheit-
lichen Bahnausfiihrungsbeispielen sind die Imple-
mentation von Trennlinien 32, 34, die Aufbringung
von Befestigungselementen 66, 68, das Falten des
Stroms an Werkstliicken und die Seitennahtverbin-
dungen der jeweiligen Werksticke allesamt notwen-
dige Schritte.

[0094] Somit bildet der Herstellungsprozess der Er-
findung neue Verfahren zum Herstellen Erzeugnisse
personlicher Hygiene durch Belassen eines Stroms
an Werkstucken, verbunden miteinander in einer
wurstférmigen Bahn, ohne Trennen der jeweiligen
vorderen Abschnitte und hinteren Abschnitte von den
jeweiligen vorderen und hinteren Bahnvorlaufern bis
zu einem relativ spaten Zeitpunkt in dem Prozess, in
Bezug auf herkémmliche Verfahren, wodurch es Er-
zeugern von Erzeugnissen personlichen Hygiene er-
moglicht wird, Komponenten der Erzeugnisse per-
sonlicher Hygiene in der wurstformigen Bahn im Zu-
sammenhang mit einer kontinuierlichen Bahn an
Werkstlicken zu integrieren anstelle einzelner Werk-
stuckvorlaufer wahrend des Herstellen eines wieder-
verschlieBbaren Produktes persénlicher Hygiene mit
getrennten oder effektiv geschwachten Trennlinien
zwischen dem Befestigungsbereich 40 und seitlichen
Nahten 62. Solche Verfahren der Erfindung resultie-
ren zur einem minimalen Abfall genauso wie zu einer
verbesserten Herstellungseffizienz.

[0095] Zusammen mit den Verfahren zum Herstel-
len betrifft die vorliegende Erfindung auch die resul-
tierenden Erzeugnisse personlicher Hygiene, die
durch solche Herstellungsverfahren hergestellt wer-
den. Wahrend die bevorzugten Ausfuhrungsbeispiele
der vorliegenden Erfindung hierin beschrieben wer-
den in Bezug auf die Erzeugnisse persoénlicher Hygi-
ene wie eine Anziehhose oder eine Erwachsenenin-
kontinenunterhose, umfasst die Erfindung und ist
gleichermalRen anwendbar auf Kinderwindeln, Trai-
ningshosen und dergleichen.

[0096] Fig. 2A und Fig. 2B zeigen Erzeugnisse per-
sonlicher Hygiene 50, die entsprechend hergestellt
wurden unter Verwendung der Verfahren nach
Eig. 1A und Fig. 1B. Solche Erzeugnisse personli-
cher Hygiene umfassen einen vorderen Abschnitt 52
mit einem Mittelabschnitt 61, einen ersten seitlichen
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Abschnitt 51, einen zweiten seitlichen Abschnitt 53
und einen vorderen Rand 55, einen hinteren Ab-
schnitt 57 mit einem hinteren Rand 58 und einen
Schrittabschnitt 63. Zusatzlich umfasst das Erzeug-
nis personlicher Hygiene 50 auch einen absorbieren-
den Kern 74, der zwischen einer korperseitigen
Decklage 72 und einer auReren Abdeckung 70 ange-
ordnet ist. Der Befestigungsbereich 40 ist an einer
auleren Oberflache zum Beispiel des Mittelab-
schnitts 61 des vorderen Abschnitts 52 angeordnet
und wirkt zusammen mit einem ersten Befestigungs-
element 66 und einem zweiten Befestigungselement
68 zum Erzeugen einer zusammenwirkenden Ein-
griffsbeziehung. Solch eine Eingriffsbeziehung er-
moglicht es einem Benutzer, die Befestigungsele-
mente 66, 68 zu befestigen, zu l16sen, und wieder zu
befestigen an dem Befestigungsbereich 40, um da-
durch die Taillenbemessung des Erzeugnisses per-
sonlicher Hygiene einzustellen. Wahrend des Ge-
brauchs und bevorzugt verpackt ist jedes der Befes-
tigungselemente, zum Beispiel das zweite Befesti-
gungselement 68, losbar befestigt an dem Befesti-
gungsbereich 40 an einem Einstellbereich 49 des Be-
festigungselements, nicht I6sbar befestigt an dem
zweiten seitlichen Abschnitt 53 des vorderen Ab-
schnitts 52 aufRerhalb der Trennlinie 34 an einem Ba-
sisabschnitt 43 des Befestigungselements und unbe-
festigt an dem vorderen Abschnitt 52 zwischen dem
Befestigungsbereich 40 und der Trennlinie 34 an
dem freien Abschnitt 47 des Befestigungselements.

[0097] Beinelastics 69 sind dargestellt, die sich im
Allgemeinen von den Bereichen peripher zueinander
gegeniberliegenden Seiten des absorbierenden
Kerns 74 erstrecken, folgend der Kontur des Erzeug-
nisses personlicher Hygiene 50 durch den Schrittab-
schnitt 63 und endend an oder nahe dem vorderen
Abschnitt 52 und dem hinteren Abschnitt 57. Die Bei-
nelastics 69 funktionieren zum Sammeln des Materi-
als an den Seitenrdndern des Schrittabschnitts 63
entlang der Beindffnung 64. Die Bein6ffnungen 64
sind geformt als Offnungen in dem Erzeugnisse per-
sonlicher Hygiene, wenn der vordere Abschnitte 52
an dem hinteren Abschnitt 57 befestigt ist, um seitli-
che Nahte 62 zu bilden, um so, wie in Fig. 1A und
Fig. 1B dargestellt, entsprechend Erzeugnisse per-
sonlicher Hygiene zu bilden, zum Beispiel wie darge-
stellt in Fig. 2A und Fig. 2B.

[0098] Verschiedene Arten an elastischen Materia-
lien sind bekannt zur Verwendung als Beinelastics
69. Beinelastics 69 schaffen Ublicherweise gesamte
Zurlckziehungsspannungen von etwa 10 g bis 400 g
an einer vorgegebenen Beindffnung an Stre-
cken-bis-Stoppen-Bedingungen (stretch-to-stop con-
ditions). Bevorzugt stellen Beinelastics 69 Spannun-
gen von etwa 50 g bis etwa 220 g bereit. Weiter be-
vorzugt stellen Beinelastics 69 Spannungen von
etwa 80 g bis etwa 200 g bereit.

[0099] Eine Vielzahl an Materialien kann als Bahnen
26, 28 und/oder Komponenten der wurstférmigen
Bahn 22 verwendet werden, wie in Fig. 1A und
Fig. 1B dargestellt, die Erzeugnisse personlicher Hy-
giene gemal der Erfindung umfassen. Verschiedene
gewebte und nicht gewebte Stoffe kdnnen verwendet
werden flr die korperseitige Decklage 72. Zum Bei-
spiel konnen korperseitige Decklagen 72 eine
schmelzgeblasene (meltblown) oder spun-bondierte
oder eine andere nicht gewebte Bahn an polymeren
Materialien sein, ausgewahlt aus der Gruppe umfas-
send Polyolefine einschliellich Polyethylen und Poly-
propylen, Polyester und Polyamide und Gemische,
Kopolymere und Mischungen solcher polymeren Fa-
sern. Korperseitige Decklagen 72 kénnen auch eine
kardierte und/oder bondierte Bahn umfassen, beste-
hend aus natirlichen oder synthetischen Fasern. Die
korperseitige Decklage kann zusammengesetzt sein
aus einem im Wesentlichen hydrophoben Material,
wobei das hydrophobe Material behandelt ist mit ei-
nem oberflachenaktiven Stoff oder andererweise be-
arbeitet ist, um einen gewiinschten Grad an Benetz-
barkeit und Hydrophilie bereitzustellen.

[0100] Korperseitige Decklagen 72 kénnen nicht ge-
webte, spun-bondierte, Polypropylenfasern umfas-
sen, fabriziert mit 2,8 bis 3,2 Denier-Fasern, gebildet
in einer Bahn, mit einem Basisgewicht von zum Bei-
spiel etwa 22 g pro m? und einer Dichte von etwa zum
Beispiel 0,06 g cm®. Der Stoff ist bevorzugt oberfla-
chenbehandelt mit zum Beispiel etwa 0,3 Gewichts-
prozent eines oberflachenaktiven Stoffes. Kérpersei-
tige Decklagen 72 umfassen Ublicherweise eine fas-
rige Bahn, die durch eine Vielzahl an kleinen zum
Beispiel mikroporésen Offnungen, die zufallig beab-
standet zwischen den Fasern ausgebildet ist und sich
entsprechend hinsichtlich der Anordnung und Orien-
tierung der Fasern von einer Hauptoberflache der
Bahn in das Innere der Bahn erstreckt/-en. Solche
kleinen Offnungen erstrecken sich (blicherweise
Uber die Gesamtheit der Dicke der Bahn.

[0101] In Bezug auf die Struktur kann die korperse-
itige Decklage 72 fabriziert werden unter Verwen-
dung eines Materials, das ausgewahlt ist aus der
Gruppe umfassend porése Schaume, retikulare
Schaume, geodffnete Polymerefiime, polymere Fa-
sern und naturliche Fasern. Die korperseitige Deckla-
ge 72 kann eine Vielzahl an Komponenten oder
Schichten umfassen, welche zu jedem der Materia-
lien korrespondieren, die hierin offenbart sind, genau-
so wie zu anderen, die im Stand der Technik bekannt
sind.

[0102] Es ist im Allgemeinen bevorzugt, dass die
aulere Abdeckung 70 des Erzeugnisses personli-
cher Hygiene gebildet werden kann aus einem Mate-
rial, welches im Wesentlichen impermeabel fir Flis-
sigkeiten ist. Eine typische aufliere Abdeckung 70
kann hergestellt werden aus einem dunnen Kunst-
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stofffilm oder anderen flexiblen flissigkeitsimperme-
ablen Materialien. Zum Beispiel kann die dufere Ab-
deckung 70 geformt werden auf einem Film von poly-
merem Material, ausgewahlt aus der Gruppe umfas-
send Polyolefine, einschlielich Polyethylen und Po-
lypropylen, Polyester und Polyamid und Gemische,
Kopolymere und Mischungen aus solchen polymeren
Materialien, mit einer Dicke zum Beispiel von etwa
0,012 mm bis etwa 0,13 mm.

[0103] In Ausfuhrungsbeispielen, bei denen die au-
Rere Abdeckung 70 ein mehr stoffahnliches Geflhl
aufweisen soll, kann die dulRere Abdeckung einen
Polyethylenfilm mit einer nicht gewebten Bahn um-
fassen, wie eine spun-bondierte Bahn von polyolefi-
nen Fasern, die bondiert sind mit einer Oberflache
davon. Zum Beispiel kann ein Polyethylenfilm mit ei-
ner Dicke von etwa 0,015 mm thermisch oder auf an-
dere Weise bondiert werden an eine spun-bondierte
Bahn von polyolefinen Fasern mit einer Faserdicke
von etwa 1,5 bis etwa 2,5 Denier pro Filament, wobei
die spun-bondierte Bahn ein Basisgewicht von zum
Beispiel etwa 24 g pro m? aufweist.

[0104] Dariber hinaus kann die dufere Abdeckung
70 gebildet werden aus einer gewebten oder nicht
gewebten fasrigen Bahn, welche gesamt oder teil-
weise konstruiert oder behandelt wurde, um einen
gewinschten Grad an Flissigkeitsimpermeabilitat an
ausgewahlten Bereichen aufzuweisen, welche zum
Beispiel ein benachbarter oder angrenzender absor-
bierender Kerne 74 sein kénnen.

[0105] Noch weiter kann die auRere Abdeckung 70
optional zusammengestellt werden aus einem mikro-
poroésem Material, welches es Dampfen erlaubt, aus
dem absorbierenden Kern 74 und durch die aul3ere
Abdeckung 70 zu entweichen, wahrend verhindert
wird, dass Flissigkeitsexsudat am durch die auldere
Abdeckung durchlauft.

[0106] Die duRRere Abdeckungen 70 oder die korper-
seitigen Decklage 72 oder beide kdnnen eine fasrige
Bahn umfassen, die eine Vielzahl an zufallig beab-
standeten kleinen Offnungen, die sich von einer
Hauptoberflache der Bahn zu dem inneren der Bahn
erstrecken, ausbildet. Polymere Materialien wie die
aufgefiihrten Polyolefine einschlief3lich Polyethylen
und Polypropylen, Polyester und Polyamide und Ge-
mische, Kopolymere und Mischungen solcher poly-
meren Materialien kbnnen verwendet werden in ent-
weder einer Filmform oder einer nicht gewebten Fas-
erform, fUr die kdrperseitige Decklage 72 oder die au-
Rere Abdeckung 70 oder flr beide. Fir die kérperse-
itige Decklage 72 sind die Filme offene Filme.

[0107] Fur die auRere Abdeckung 70 sind die fasri-
gen Bahnen impermeabel zum Beispiel fur wassrige
Flussigkeiten.

[0108] Eingeschlossen in die Definition des polyme-
ren Materials zuvor sind alle routinemaRigen, ge-
meinsam, normalen Additive, die dem Fachmann fur
polymere Materialien wie Bearbeitungshilfsmittel,
chemische Stabilisierer, Kompatibilisierer (compatibi-
lizers), zum Beispiel, dort wo mehr als ein Polymer
verwendet wird, Fullstoffe und dergleichen bekannt
sind.

[0109] Der absorbierende Kern 74 umfasst geeig-
neter Weise hydrophile Fasern, wie eine Bahn oder
eine mattierte oder lose Sammlungen von zellulo-
seartigem Fllstoff in Kombination mit einem hochab-
sorbierenden Material, das allgemein bekannt ist als
superabsorbierendes Material. Der absorbierende
Kern 74 umfasst bevorzugt ein Gemisch von super-
absorbierenden hydrogel-bildenden Erzeugnissen
und einem Holzpulpe-Fullstoff. Anstelle des Holzpul-
pe-Fillstoffs kann man synthetische, polymere,
schmelzgeblasene (meltblown) Fasern oder eine
Kombination von schmelzgeblasenen und natdirli-
chen Fasern verwenden. Das superabsorbierende
Material kann im Wesentlichen homogen gemischt
sein mit hydrophilen Fasern oder kann auf andere
Weise kombiniert werden in dem absorbierenden
Kern 74.

[0110] Alternativ kann der absorbierende Kern 74
ein Laminat an fasrigen Bahnen und ein superabsor-
bierendes Material oder andere geeignete Mittel zum
Belassen eines superabsorbierenden Materials in ei-
nem lokalisierten Bereich umfassen. Der absorbie-
rende Kern 74 kann zusatzlich ein nicht gekrepptes
durchluftgetrocknetes Papierbahnmaterial umfas-
sen, das bekannt ist als UCTAD.

[0111] Der absorbierende Kern 74 kann eine Viel-
zahl an Formen aufweisen. Zum Beispiel und ohne
Einschrankung kann der absorbierende Kern 74
rechtwinklig, I-férmig oder T-férmig sein. In solchen
Produkten wie zum Beispiel wiederbefestigbare ab-
sorbierende Erzeugnisse, Hosen und dergleichen, ist
der absorbierende Kern 74 bevorzugt schmaler in
dem Schrittabschnitt als in dem hinteren Abschnitt
oder dem vorderen Abschnitt, insbesondere dort, wo
der Schrittabschnitt des Erzeugnisses persoénlicher
Hygiene enger ist als der hintere Abschnitt oder der
vordere Abschnitt.

[0112] Das hochabsorbierende Material im absor-
bierenden Kern 74 kann ausgewahlt werden aus na-
turlichen, synthetischen oder modifizierten naturli-
chen Polymeren und Materialien. Das hochabsorbie-
rende Material kann ein anorganisches Material wie
ein Siliziumgel oder organische Verbindungen wie
ein querverbundenes Polymer sein. Das hochabsor-
bierende Material bezieht sich auf jede Struktur oder
Zusammensetzung entlang mit dem verbundenen
Prozess, welcher normalerweise wasserlésbare Ma-
terialien erzeugt, die im Wesentlichen wasserunlds-
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lich aber aufschwellbar sind, wobei absorbierende Ei-
genschaften verflgbar sind, aber das aufgequollene
Material im Wesentlichen unbeweglich nach dem Ab-
sorbieren einer wasserbasierten Flussigkeit ist. Sol-
che superabsorbierenden Materialien kdnnen herge-
stellt werden durch Erzeugen zum Beispiel einer phy-
sikalischen Verschlaufungen, eines kristallinen Be-
reichs, kovalenten Bondierungen, ionischen Komple-
xen und Verbindungen, hydrophilen Verbindungen,
wie hydrogenes Bondieren und hydrophoben Verbin-
dungen oder Van der Waals Kraften. Zwei solcher
Superabsorbenten sind DRYTECH® 2035 M und FA-
VOR® SXM 880. DRYTECH® ist erhaltlich von der
Dow Chemical Company, Midland, Michigan. FA-
VOR® st erhaltlich von Stockhausen, Inc., Greensbo-
ro, North Carolina.

[0113] Erzeugnisse personlicher Hygiene der Erfin-
dung kénnen verwendet werden in zumindest zwei
unterschiedlichen Weisen. Als erstes kann das Er-
zeugnis personlicher Hygiene 50 nach Fig. 2A
und/oder Fig. 2B, wenn es dem Kunden zugestellt
wurde, verwendet werden als hosenahnliche Struk-
tur. In solcher Form sind und verbleiben erste und
zweite Befestigungselemente 66, 68 jeweils getrennt
befestigt an dem Befestigungsbereich 40 des vorde-
ren Abschnitts 52. Der Trager schllpft in die hosenar-
tige Struktur, wahrend die Anordnung der ersten und
zweiten Befestigungselemente 66, 68 an dem Befes-
tigungsbereich 40 des Erzeugnis personlicher Hygie-
ne 50 durch eine zusammenwirkende Eingriffsbezie-
hung beibehalten wird.

[0114] Entsprechend sind die Beine des Tragers
eingefligt durch Taillen6ffnungen 65 und durch Bein-
offnungen 64. Die Hose wird dann in einer Kopfrich-
tung gezogen, bis die Beinéffnung 64 behaglich an
der Leiste des Tragers positioniert ist. Der Benutzer
kann die Passung der hosenartigen Struktur einstel-
len, um eine bessere relative Positionierung des Tail-
lenabschnitts des jeweiligen Erzeugnisses personli-
cher Hygiene um den Torso des Tragers zu erzeu-
gen, gerichtet auf den Komfort des Tragers, um so
die Passung zu verbessern.

[0115] Weitere Einstellung, um einen festeren oder
loseren Sitz zu erhalten, kénnen durchgefihrt wer-
den durch den Benutzer durch nachfolgendes Grei-
fen und Ziehen des ersten und/oder zweiten Befesti-
gungselements 66, 68 weg von dem Befestigungsbe-
reich 40, wodurch das erste und/oder das zweite Be-
festigungselement 66, 68 geltst wird von dem Befes-
tigungsbereich 40. Die jeweiligen Befestigungsele-
mente 66, 68 werden dann Uber die gewlinschten Po-
sitionen an dem Befestigungsbereich 40 bewegt und
wieder in Eingriff gebracht mit dem Befestigungsbe-
reich 40, um so die gewlinschte Beziehung zwischen
eingestellter GroRe des Erzeugnisses personlicher
Hygiene 50 und der GroflRe des Tragers einzustellen.
Das Ldsen und Wiederbefestigen der Befestigungse-

lemente 66, 68 kann mehrfach auftreten, zum Bei-
spiel fur eine unbestimmte Anzahl an Malen, um ein
ordentliches Passen Uber die erwartete Lebensdauer
des Erzeugnisses personlicher Hygiene zu ermdégli-
chen. Die Befestigungselemente 66, 68 konnen indi-
viduell oder in Kombination miteinander eingestellt
werden, um einen vergleichsweise festeren oder ei-
nen vergleichsweise loseren Sitz zu erzeugen.

[0116] Bevorzugt und als Zufriedenstellung fir den
Benutzer werden die Erzeugnisse personlicher Hygi-
ene gemal der Erfindung eingepackt mit jeweiligen
Einstellabschnitten 49 mit ersten und zweiten Befes-
tigungselementen 66, 68, die zusammenwirkend be-
festigt werden in einer Eingriffsbeziehung mit dem
Befestigungsbereich 40, wobei die Erzeugnisse per-
sonlicher Hygiene der Erfindung befestigt werden
kénnen an einem Trager auf eine dhnliche Weise wie
die herkémmlicher Anziehhosen.

[0117] Das zweite Verfahren zum Verwenden des
Erzeugnisses personlicher Hygiene 50 nach Fig. 2A
und/oder Fig. 2B ist die Verwendung solch eines Er-
zeugnisses als ein windeldhnliches Erzeugnis. Bei
Verwendung als ein windelahnliches Erzeugnis und
vor jedem Befestigen an dem voraussichtlichen Tra-
ger werden erste und zweite Befestigungselemente
66, 68 getrennt von dem Befestigungsbereich 40 des
Erzeugnisses personlicher Hygiene 50 und der vor-
dere Abschnitt 52 wird weg von dem hinteren Ab-
schnitt 57 gezogen. In dem Verfahren zum Verwen-
den solch eines Erzeugnisses als windelahnliches
Erzeugnis kann das Trennen des ersten und zweiten
Befestigungselementes 66, 68 von dem Befesti-
gungsbereich 40 durchgefiihrt werden vor dem Ver-
packen durch den Hersteller oder kann durchgefihrt
werden, jedes Mal bevor oder wahrend der Verwen-
dung durch den Benutzer.

[0118] Dort wo die Trennlinien 32, 34 in dem Er-
zeugnis persdnlicher Hygiene Uberbriickungsele-
mente zum Uberbriicken des Bahnmaterials (ber
eine Trennlinie, wie in Fig. 3B bis Fig. 3H, umfassen,
sind solche Uberbriickenden Elemente unterbrochen
im Wesentlichen gleichzeitig mit der Trennung der
Befestigungselemente 66, 68 von dem Befestigungs-
bereich 40, um somit ein komplettes Ldsen seitlicher
Abschnitte 51, 53 von dem Mittelabschnitt 61 des vor-
deren Abschnitts zu bewirken.

[0119] Nachdem die Befestigungselemente 66, 68
von dem Befestigungsbereich 40 getrennt sind und
die Trennlinien 32, 34 soweit notwendig geldst sind,
wird das Erzeugnis personlicher Hygiene an einer be-
vorzugt horizontalen Oberflache mit einer kérpersei-
tigen Decklage 72 nach oben weisend hingelegt. Der
dorsocaudale Abschnitt des Torsos des Tragers, zum
Beispiel des Kindes oder des Erwachsenen, wird
dann auf den hinteren Abschnitt 57 des Erzeugnisses
personlicher Hygiene gelegt oder auf andere Weise
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bewegt. Der vordere Abschnitt 52 wird dann frontsei-
tig zwischen die Beine des Tragers und an den Torso
des Tragers gebracht. Erste und zweite Befesti-
gungselemente 66, 68 werden an dem Befestigungs-
bereich 40 befestigt, welches das Befestigen des Er-
zeugnisses personlicher Hygiene an dem Trager
komplettiert. Der Fachmann erkennt die vorliegende
zuvor ausgefihrte Beschreibung als ein bekanntes
Verfahren zum Befestigen eines windelahnlichen Er-
zeugnisses an einem Trager.

[0120] Unabhangig von der Verwendung als eine
Anziehhose oder ein windelahnliches Erzeugnis, re-
flektieren die Verfahren zur Verwendung der Erzeug-
nisses personlicher Hygiene gemal der Erfindung
erste und zweite seitliche Abschnitte 51, 53, die aus-
gepragt definiert sind, getrennt von dem Mittelab-
schnitt 61 an jeweiligen Seiten des absorbierenden
Erzeugnisses durch entsprechende erste und zweite
Trennlinien 32, 34, um fir den Benutzer ein solches
Erzeugnis ohne komplettes Entfernen solcher Hosen
des Benutzers oder dufleren Hosen zu entfernen.

[0121] Der Fachmann erkennt nun, dass bestimmte
Modifikationen gemacht werder kénnen mit der Erfin-
dung, die hierin offenbart ist, in Bezug auf die darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiele, ohne von dem Inhalt
der vorliegenden Erfindung abzuweichen. Und wah-
rend die Erfindung, zuvor beschrieben wurde in Be-
zug auf die bevorzugten Ausfuhrungsbeispiele ver-
steht er, dass die Erfindung angepasst werden kann
an verschiedene Umanordnungen, Modifikationen
und Veranderungen, wobei all solche Anordnungen,
Modifikationen und Veranderungen gedacht sind, in-
nerhalb des Geltungsbereichs der beigefligten An-
spruche zu liegen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen absorbierender Er-
zeugnisse personlicher Hygiene in einer Form, die
Ausbilden eines Stroms von Werkstiicken ein-
schliefdt, die miteinander entlang einer wurstférmigen
Bahn mit einer unbegrenzten Lange verbunden sind,
wobei ein jeweiliges derartiges Erzeugnis personli-
cher Hygiene einen vorderen Abschnitt, der einen
vorderen Rand enthalt, einen hinteren Abschnitt so-
wie einen Schrittabschnitt zwischen dem vorderen
Abschnitt und dem hinteren Abschnitt hat und das
Verfahren umfasst:

(a) Ausbilden des vorderen Abschnitts, des hinteren
Abschnitts und des Schrittabschnitts fiir ein bestimm-
tes Werkstuck in der wurstférmigen Bahn;

(b) Ausbilden eines Befestigungsbereiches in dem
vorderen Abschnitt zum Aufnehmen von Befesti-
gungsmaterial daran;

(c) Ausbilden einer ersten und einer zweiten Trennli-
nie in dem Werkstlick an einander gegenulberliegen-
den Seiten des Befestigungsbereiches, wobei die
erste und die zweite Trennlinie in Richtungen ausge-

richtet sind, die sich im Allgemeinen zwischen dem
vorderen Abschnitt und dem hinteren Abschnitt er-
strecken, wenn ein Rohling des Werkstiicks flach an-
geordnet wird;

(d) Anbringen von Befestigungsmaterial Uber der je-
weiligen ersten und zweiten Trennlinie, wobei das
Befestigungsmaterial, wenn es angebracht ist, sich
Uber die jeweiligen Trennlinien erstreckt und sie so
Uberbrickt und I6sbar an dem Befestigungsbereich
befestigt ist und nicht I6sbar an dem vorderen Ab-
schnitt aulRerhalb der jeweiligen Trennlinien befestigt
ist; und

(e) Trennen einzelner derartiger Werkstlicke von der
wurstformigen Bahn als derartige Erzeugnisse per-
sonlicher Hygiene.

2. Verfahren nach Anspruch 1, das das Schnei-
den von Beinausschnitten in der wurstférmigen Bahn
zwischen dem jeweiligen Werkstiick und angrenzen-
den Werkstiicken und das entsprechende Schneiden
in die jeweiligen Trennlinien bei diesem Schneiden
der Beinausschnitte einschlief3t.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei die erste
und die zweite Trennlinie als eine Schnittlinie aus ei-
nem oder mehreren langlichen Schnitten und, falls
vorhanden, kleinen Stegverbindungen zwischen ih-
nen ausgebildet sind, wobei nicht durchschnittene
Stegabschnitte an einander gegenuberliegenden En-
den der Schnittlinie zusammen ausreichend fest
sind, um Integritédt des vorderen Abschnitts Uber die
Trennlinien zu gewahrleisten, wobei das Schneiden
in die Trennlinien beim Schneiden der Beinausschnit-
te bewirkt, dass die nicht durchschnittenen Stegab-
schnitte an die Beinausschnitte angrenzend entfernt
werden und so mit der Schnittlinie verbunden sind,
wobei das Verfahren des Weiteren Abtrennen von
Material entlang eines vorderen Randes des Werk-
stiicks einschlief3t, um so den vorderen Rand des Er-
zeugnisses personlicher Hygiene auszubilden und
den im Wesentlichen nicht durchschnittenen Stegab-
schnitt an dem vorderen Rand abzutrennen und so
weiter mit der Schnittlinie in Verbindung zu bringen,
so dass das Befestigungsmaterial primaren Halt des
vorderen Abschnitts Uber die Trennlinien bewirkt.

4. Verfahren nach Anspruch 2, das des Weiteren
Ausbilden der ersten und der zweiten Trennlinie als
eine Schnittlinie aus einem oder mehreren langlichen
Schnitten und, falls vorhanden, kleinen Stegverbin-
dungen dazwischen mit im Wesentlichen nicht durch-
schnittenen Stegabschnitten an einander gegenuiber-
liegenden Enden der Trennlinie einschlief3t, und wo-
bei das Schneiden in den Trennlinienabschnitt beim
Schneiden der Beinausschnitte Entfernen der Ge-
samtheit des nicht durchschnittenen Stegabschnitts
an dem jeweiligen Ende der Trennlinie umfasst.

5. Verfahren nach Anspruch 1, das Ausbilden der
ersten und der zweiten Trennlinie als eine Schnittlinie
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aus einem oder mehreren langlichen Schnitten und,
falls vorhanden, kleinen Stegverbindungen dazwi-
schen mit Perforationsschnitten vergleichsweise kur-
zerer Lange und entsprechenden wirksamen, nicht
durchschnittenen Steg-Trageverbindungen zwischen
diesen Perforationsschnitten an einander gegenu-
berliegenden Enden des einen oder der mehreren
langlichen Schnitte einschlieft.

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei das Verfah-
ren des Weiteren Abtrennen von Material an einem
vorderen Rand des Werkstiicks einschlie3t, um so
den vorderen Rand des Erzeugnisses personlicher
Hygiene auszubilden und so die wirksamen Trage-
verbindungen an dem vorderen Rand zu entfernen,
so dass das Befestigungsmaterial primaren Halt des
vorderen Abschnitts iber die Trennlinien bewirkt.

7. Verfahren nach Anspruch 1, das Ausbilden der
ersten und der zweiten Trennlinie als eine Linie relativ
gleichmalig ausgebildeter und gleichmaRig beab-
standeter Perforationen einschliel3t.

8. Verfahren nach Anspruch 7, das Schneiden
von Beinausschnitten zwischen dem jeweiligen
Werkstlick und angrenzenden Werkstlicken in der
wurstférmigen Bahn und entsprechendes Entfernen
erster perforierter Endabschnitte der jeweiligen
Trennlinien bei diesem Schneiden der Beinausschnit-
te und Abtrennen von Material an einem vorderen
Rand des Werkstlicks und damit Ausbilden des vor-
deren Randes des Erzeugnisses personlicher Hygie-
ne und entsprechendes Abtrennen zweiter perforier-
ter Endabschnitte der jeweiligen Trennlinien an dem
vorderen Rand einschliet, so dass das Befesti-
gungsmaterial im Wesentlichen Halt des vorderen
Abschnitts Uber die Trennlinien in Kombination mit
Halt bewirkt, der durch Stegverbindungen zwischen
jeweiligen der Perforationen bewirkt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1, das Ausbilden der
ersten und der zweiten Trennlinie als eine Linie relativ
gleichmafiger Perforationen mit relativ kurzen und
gleichmafigen nicht durchgeschnittenen Stegab-
schnitten zwischen den jeweiligen Perforationen und
vergleichsweise langeren nicht durchschnittenen
Stegabschnitten an einander gegeniberliegenden
Enden der jeweiligen Linie von Perforationen ein-
schlief3t.

10. Verfahren nach Anspruch 9, das Schneiden
von Beinausschnitten zwischen dem jeweiligen
Werkstlick und angrenzenden Werkstlicken in der
wurstférmigen Bahn und entsprechendes Entfernen
von Abschnitten der jeweiligen Trennlinien bei die-
sem Schneiden der Beinausschnitte einschlief3t, wo-
bei das Entfernen der Abschnitte der Trennlinien
beim Schneiden der Beinausschnitte bewirkt, dass
nicht durchschnittene Stegabschnitte an die Beinaus-
schnitte angrenzend entfernt werden und Verbindung

mit der Linie von Perforationen hergestellt wird, wo-
bei das Verfahren des Weiteren Abtrennen von Mate-
rial an einem vorderen Rand des Werkstiicks ein-
schlie3t, um so den vorderen Rand des Erzeugnisses
personlicher Hygiene auszubilden und den im We-
sentlichen nicht durchschnittenen Stegabschnitt an
dem vorderen Rand abzutrennen und so weiter Ver-
bindung mit der Linie von Perforationen herzustellen,
so dass das Befestigungsmaterial wesentlichen Halt
des vorderen Abschnitts Gber die Trennlinien bewirkt.

11. Verfahren nach Anspruch 1, das Ausbilden
der ersten und der zweiten Trennlinie in dem Werk-
stiick als eine Linie relativ einheitlicher Perforationen
oder Schnitte einschlief3t.

12. Verfahren nach Anspruch 1, das Ausbilden
der ersten und der zweiten Trennlinie in dem Werk-
stiick als vollstandige Durchtrennung lber die Ge-
samtheit des vorderen Abschnitts des Werkstiicks
einschlief3t.

13. Verfahren nach Anspruch 1, das Ausbilden
der Trennlinien als Drucklinien einschlief3t, die mit ei-
nem Prozess des Quetschens von Bahnmaterial, das
auf eine Quetschkraft anspricht, des Anwendens ei-
nes stumpfen Messers auf eine Ambosswalze und
des Bewahrens nicht gequetschter Stegabschnitte
wenigstens an einander gegeniiberliegenden Enden
der jeweiligen Drucklinien gebildet werden.

14. Verfahren nach Anspruch 1, das Verwenden
eines ersten und eines zweiten Befestigungselemen-
tes als das Befestigungsmaterial einschlief3t, die sich
Uber die jeweilige erste und zweite Trennlinie erstre-
cken und sie so Uberbriicken.

15. Verfahren nach Anspruch 14, das Verwenden
eines ersten und eines zweiten Befestigungselemen-
tes als das Befestigungsmaterial einschlief3t, die sich
Uber die jeweilige erste und zweite Trennlinie erstre-
cken und sie so Uberbricken, wobei das erste und
das zweite Befestigungselement ein erstes Befesti-
gungsmaterial verwenden, das Wechselwirkung mit
dem zweiten, anderen Befestigungsmaterial in dem
Befestigungsbereich bewirkt.

16. Verfahren nach Anspruch 1, das Produzieren
eines derartigen Erzeugnisses personlicher Hygiene
unter Verwendung einer ersten und einer zweiten
Bahn des vorderen und des hinteren Abschnitts ein-
schlief3t, das einschliel3t, dass die Bahn des hinteren
Abschnitts und die Bahn des vorderen Abschnitts in
einander zugewandte Position gebracht werden und
seitliche Nahte ausgebildet werden, die die Bahnen
des vorderen und des hinteren Abschnitts aul3erhalb
der Trennlinien miteinander verbinden, um so einzel-
ne Werkstuck-Vorlaufer dieser Erzeugnisse personli-
cher Hygiene auszubilden, deren vordere und hintere
Abschnitte verbunden sind.
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17. Verfahren nach Anspruch 1, das Produzieren
eines derartigen Erzeugnisses personlicher Hygiene
aus wenigstens einer aus einem Stiick bestehenden
Bahn der auReren Schicht einschlie3t, das ein-
schlielt, dass Beinausschnitte in dieser Bahn ge-
schnitten werden, um aneinandergrenzende Schnitt-
abschnitte aneinandergrenzender Werkstlicke in
dem Strom von Werkstlicken zu trennen, und der hin-
tere Abschnitt sowie der vordere Abschnitt dieser
Bahn in einander zugewandte Beziehung gebracht
werden und seitliche Nahte ausgebildet werden, die
den vorderen und den hinteren Abschnitt der Bahn
miteinander aulRerhalb der Trennlinien verbinden, um
so einzelne Werkstiicke-Vorlaufer dieser Erzeugnis-
se personlicher Hygiene auszubilden, deren vordere
und hintere Abschnitte verbunden sind.

18. Verfahren zum Herstellen absorbierender Er-
zeugnisse personlicher Hygiene in einer Form, die
Ausbilden eines Stroms von Werksticken ein-
schliefdt, die miteinander entlang einer wurstférmigen
Bahn mit einer unbegrenzten Lange verbunden sind,
wobei ein jeweiliges derartiges Erzeugnis personli-
cher Hygiene einen vorderen Abschnitt, der einen
vorderen Rand und einen Befestigungsbereich an
dem vorderen Abschnitt enthalt, einen hinteren Ab-
schnitt, einen Schrittabschnitt zwischen dem vorde-
ren Abschnitt und dem hinteren Abschnitt und Bein-
offnungen an einander gegeniberliegenden Seiten
des Schrittabschnitts aufweist, wobei das Verfahren
umfasst:

(a) Ausbilden einer ersten und einer zweiten Trennli-
nie fur ein bestimmtes Werkstlck in dem Werkstlick
an einander gegenuberliegenden Seiten des Befesti-
gungsbereiches, wobei sich die erste und die zweite
Trennlinie im Allgemeinen von einem vorderen Rand
des Werkstlck zu den jeweiligen Beinéffnungen er-
strecken und die erste sowie die zweite Trennlinie
mittig angeordnete, vergleichsweise schwachere Ab-
schnitte und vergleichsweise starkere Abschnitte an
die Beindffnungen und den vorderen Rand angren-
zend aufweisen;

(b) Anbringen eines ersten und eines zweiten Befes-
tigungselementes Uber der jeweiligen ersten und
zweiten Trennlinie;

(c) lésbares Befestigen des ersten und des zweiten
Befestigungselementes an dem Befestigungsbe-
reich;

(d) nicht Idsbares Befestigen des ersten und des
zweiten Befestigungselementes an dem vorderen
Abschnitt auRerhalb der jeweiligen Trennlinien;

(e) unbefestigtes Belassen des ersten und des zwei-
ten Befestigungselementes an dem vorderen Ab-
schnitt zwischen dem Befestigungsbereich und den
Trennlinien;

(f) Wegschneiden der vergleichsweise starkeren Ab-
schnitte der Trennlinien an die Beinéffnungen an-
grenzend und den vorderen Rand angrenzend, um
so den vorderen Rand auszubilden, so dass ausge-
schlossen wird, dass Material des vorderen Ab-

schnitts unabhangig Integritdt des vorderen Ab-
schnitts Uber die Trennlinien ermdglicht; und

(g) Abtrennen einzelner derartiger Werkstlicke von
der wurstférmigen Bahn als diese Erzeugnisse per-
sonlicher Hygiene.

19. Verfahren nach Anspruch 18, das Weg-
schneiden des vergleichsweise starkeren Abschnitts
an die Beindffnungen angrenzend gleichzeitig zum
Ausbilden wenigstens eines Abschnitts der jeweili-
gen Beindffnung in einem Werkstuck-Vorlaufer eines
derartigen Erzeugnisses persoOnlicher Hygiene ein-
schlief3t.

20. Verfahren nach Anspruch 18, das Weg-
schneiden des vergleichsweise starkeren Abschnitts
an den vorderen Rand angrenzend gleichzeitig mit
dem Ausbilden des vorderen Randes in einem Werk-
stuck-Vorlaufer eines derartigen Erzeugnisses per-
sonlicher Hygiene einschlief3t.

21. Verfahren nach Anspruch 18, das Produzie-
ren eines derartigen Erzeugnisses personlicher Hygi-
ene unter Verwendung einer Bahn des vorderen Ab-
schnitts und einer Bahn des hinteren Abschnitts ein-
schliel3t, das einschlie3t, dass die Bahn des hinteren
Abschnitts und die Bahn des vorderen Abschnitts in
umgefaltete Eingriffsbeziehung zueinander gebracht
werden und seitliche Nahte ausgebildet werden, die
die Bahn des vorderen Abschnitts und die Bahn des
hinteren Abschnitts auf3erhalb dieser Trennlinien mit-
einander verbinden, um so einzelne Werksttick-Vor-
laufer derartiger Erzeugnisse personlicher Hygiene
zu bilden.

22. Verfahren zum Herstellen absorbierender Er-
zeugnisse personlicher Hygiene in einer Form, die
Ausbilden eines Stroms von Werkstiicken ein-
schlief3t, die entlang einer wurstférmigen Bahn mit ei-
ner unbegrenzten Lange verbunden sind, wobei ein
jeweiliges derartiges Erzeugnis personlicher Hygiene
einen vorderen Abschnitt, der einen vorderen Rand
enthalt, einen hinteren Abschnitt, einen Schrittab-
schnitt zwischen dem vorderen Abschnitt und dem
hinteren Abschnitt sowie Beinéffnungen an einander
gegeniberliegenden Seiten des Schrittabschnitts
und zwischen dem vorderen Abschnitt und dem hin-
teren Abschnitt aufweist und das Verfahren umfasst:
(a) Ziehen einer Bahn des vorderen Abschnitts und
einer Bahn des hinteren Abschnitts an parallelen und
in Querrichtung beabstandeten Positionen nebenein-
ander auf einem Arbeitsweg;

(b) Bilden von Befestigungsbereichen in der Bahn
des vorderen Abschnitts und so Bilden von Positio-
nen in der Bahn des vorderen Abschnitts zur Entwick-
lung entsprechender Werkstlicke in Kombination mit
benachbarten Bereichen der Bahn des hinteren Ab-
schnitts;

(c) Ausbilden einer ersten und einer zweiten Trennli-
nie in der Bahn des vorderen Abschnitts an einander
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gegeniberliegenden Seiten der jeweiligen Befesti-
gungsbereiche, wobei die erste und die zweite Trenn-
linie in Richtungen ausgerichtet sind, die sich allge-
mein zwischen der Bahn des vorderen Abschnitts
und der Bahn des hinteren Abschnitts erstrecken,
wenn die Bahn des vorderen Abschnitts und die Bahn
des hinteren Abschnitts zueinander verschoben und
auf einer gemeinsamen relativ planen Flache ange-
ordnet werden, und die erste sowie die zweite Trenn-
linie mittig angeordnete vergleichsweise schwachere
Abschnitte und vergleichsweise starkere En-
dabschnitte an die Beinéffnungen angrenzend sowie
einen vorderen Rand des jeweiligen Werkstlicks an-
grenzend haben;

(d) Aufbringen von Befestigungsmaterial Gber der je-
weiligen ersten und zweiten Trennlinie, wobei das
Befestigungsmaterial, wenn es aufgebracht ist, sich
Uber die jeweiligen Trennlinien erstreckt und sie so
Uberbrickt und Idsbar an dem Befestigungsbereich
befestigt wird, nicht I6sbar an der Bahn des vorderen
Abschnitts aufderhalb der jeweiligen Trennlinie befes-
tigt wird und an der Bahn des vorderen Abschnitts
zwischen dem Befestigungsbereich und den Trennli-
nien nicht befestigt ist;

(e) Befestigen von Schrittelementen an der Bahn des
vorderen Abschnitts und der Bahn des hinteren Ab-
schnitts an jeweiligen Werkstuick-Positionen und so
Bilden der jeweiligen Werkstiicke und Bereitstellen
von Querrichtungs-Verbindungen zwischen der Bahn
des vorderen Abschnitts und der Bahn des hinteren
Abschnitts an den jeweiligen Werkstiicken;

(f) Wegschneiden der vergleichsweise starkeren En-
dabschnitte der Trennlinien, so dass ausgeschlossen
wird, dass Material der vorderen Abschnitte der ent-
stehenden Erzeugnisse personlicher Hygiene unab-
hangig Integritat der vorderen Abschnitte der Erzeug-
nisse personlicher Hygiene Uber die Trennlinien er-
maglicht;

(g) Herstellen von umgefaltetem Eingriff der Bahn
des hinteren Abschnitts und der Bahn des vorderen
Abschnitts miteinander und Ausbilden seitlicher Nah-
te, die die Bahn des vorderen Abschnitts und die
Bahn des hinteren Abschnitts aul3erhalb der Trennli-
nien an einem jeweiligen Werkstlck miteinander ver-
binden, um so einzelne Erzeugnisse personlicher Hy-
giene zu bilden; und

(h) Abtrennen einzelner dieser Erzeugnisse personli-
cher Hygiene von der wurstférmigen Bahn, um so
einzelne derartige Erzeugnisse personlicher Hygiene
auszubilden.

23. Verfahren nach Anspruch 22, das Schneiden
von Beinausschnitten in der wurstférmigen Bahn zwi-
schen einem jeweiligen Werkstiick und angrenzen-
den Werkstlicken und entsprechendes Schneiden in
die jeweiligen Trennlinien bei diesem Schneiden der
Beinausschnitte einschlieft.

24. Verfahren nach Anspruch 23, wobei die
Trennlinien als Schnittlinien aus einem oder mehre-

ren langlichen Schnitten und, wenn vorhanden, Steg-
verbindungen dazwischen ausgebildet werden und
nicht durchschnittene Stegabschnitte als die starke-
ren Endabschnitte ausreichend stark sind, um in
Kombination Integritat des vorderen Abschnitts tUber
die Trennlinien zu ermdglichen, das Schneiden in die
Trennlinien beim Schneiden der Beinausschnitte be-
wirkt, dass die nicht durchschnittenen Stegabschnitte
an die Beinausschnitte angrenzend entfernt werden
und so mit der Schnittlinie in Verbindung stehen, wo-
bei das Verfahren des Weiteren Abtrennen von Mate-
rial an der Bahn des vorderen Abschnitts einschlieft,
um die vorderen Rander der Erzeugnisse personli-
cher Hygiene auszubilden und den im Wesentlichen
nicht durchschnittenen Stegabschnitt an dem vorde-
ren Rand abzutrennen und so weiter Verbindung mit
der Schnittlinie herzustellen, so dass das Material
des Befestigungselementes primaren Halt des vorde-
ren Abschnitts Uber die Trennlinien bewirkt.

25. Verfahren nach Anspruch 23, das Ausbilden
der Trennlinien als Schnittlinien, die jeweils einen
oder mehrere langliche Schnitte und, wenn vorhan-
den, kleine Stegverbindungen dazwischen aufwei-
sen, mit nicht durchschnittenen Stegabschnitten als
den vergleichsweise starkeren Endabschnitten der
Trennlinien einschliet, und wobei das Schneiden in
die Trennlinien beim Schneiden der Beinausschnitte
Entfernen der Gesamtheit der vergleichsweise star-
keren nicht durchschnittenen Steg-Endabschnitte an
den jeweiligen Enden der Trennlinien umfasst.

26. Verfahren nach Anspruch 22, das Ausbilden
jeweiliger derartiger Trennlinien als Schnittlinien ei-
nes oder mehrerer mittig angeordneter langlicher
Schnitte und, wenn vorhanden, Stegverbindungen
dazwischen mit Perforationsschnitten vergleichswei-
se kurzerer Lange und entsprechenden wirksamen
nicht durchschnittenen Steg-Verbindungen zwischen
diesen Perforationsschnitten als den vergleichsweise
starkeren Enden einschlief3t.

27. Verfahren nach Anspruch 26, wobei das Ver-
fahren des Weiteren Trennen von Material an dem
vorderen Abschnitt des Werkstiicks einschlie3t, um
so den vorderen Rand des Erzeugnisses personli-
cher Hygiene auszubilden, und so die wirksamen
Halteverbindungen an dem vorderen Rand zu tren-
nen, so dass das Material der Befestigungselemente
primaren Halt des vorderen Abschnitts Uber die
Trennlinien bewirkt.

28. Verfahren nach Anspruch 22, das Ausbilden
der ersten und der zweiten Trennlinie jeweils als eine
Linie relativ gleichmaRig ausgeformter und gleichma-
Rig beabstandeter Perforationen enthalt.

29. Verfahren nach Anspruch 28, das Schneiden
von Beinausschnitten zwischen einem jeweiligen
Werkstiuck und angrenzenden Werksticken in der
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wurstférmigen Bahn und entsprechendes Entfernen
erster perforierter Endabschnitte der jeweiligen
Trennlinien bei diesem Schneiden der Beinausschnit-
te sowie Abtrennen von Material an dem vorderen
Abschnitt des Werkstiicks und dadurch Ausbilden
des vorderen Randes des jeweiligen Erzeugnisses
personlicher Hygiene und entsprechendes Abtren-
nen zweiter perforierter Endabschnitte der jeweiligen
Trennlinien an dem vorderen Rand einschlief3t, so
dass das Material der Befestigungselemente erhebli-
chen Halt des vorderen Abschnitts iber die Trennlini-
en in Kombination mit Halt bewirkt, der durch Steg-
verbindungen zwischen jeweiligen der Perforationen
bewirkt wird.

30. Verfahren nach Anspruch 22, das Ausbilden
der Trennlinien als Linien relativ gleichmaRiger Perfo-
rationen mit relativ kurzen und gleichmafligen nicht
durchschnittenen Stegabschnitten zwischen den je-
weiligen Perforationen und vergleichsweise langerer
nicht durchschnittener Bahnabschnitte an einander
gegeniberliegenden Enden der jeweiligen Linien von
Perforationen einschlieft.

31. Verfahren nach Anspruch 30, das Schneiden
von Beinausschnitten zwischen einem jeweiligen
Werkstlick und angrenzenden Werkstiicken in der
wurstférmigen Bahn und entsprechendes Entfernen
von Abschnitten der jeweiligen Trennlinien bei die-
sem Schneiden der Beinausschnitte einschlief3t, wo-
bei das Entfernen der Abschnitte der Trennlinien
beim Schneiden der Beinausschnitte bewirkt, dass
die nicht durchschnittenen Stegabschnitte an die
Beinausschnitte angrenzend entfernt werden und
Verbindung mit der Linien von Perforationen herge-
stellt wird, wobei das Verfahren des Weiteren Abtren-
nen von Material an dem vorderen Abschnitt des
Werkstlicks einschlief3t, um so den vorderen Rand
des Erzeugnisses personlicher Hygiene auszubilden
und den im Wesentlichen nicht durchschnittenen Ste-
gabschnitt an dem vorderen Rand zu trennen und so
weiter Verbindung mit der Linie von Perforationen
herzustellen, so dass das Befestigungsmaterial er-
heblichen Halt des vorderen Abschnitts Uber die
Trennlinien bewirkt.

32. Verfahren nach Anspruch 22, das Verwenden
erster und zweiter Befestigungselemente als das Be-
festigungsmaterial einschlief3t, die sich uber die je-
weilige erste und zweite Trennlinie erstrecken und sie
so Uberbricken.

33. Verfahren nach Anspruch 32, das Verwenden
erster und zweiter Befestigungselemente als das Be-
festigungsmaterial einschlief3t, die sich uber die je-
weilige erste und zweite Trennlinie erstrecken und sie
so Uberbricken, wobei das erste und das zweite Be-
festigungselement erstes Befestigungsmaterial ver-
wenden, das Wechselwirkung mit zweitem, anderem
Befestigungsmaterial in dem Befestigungsbereich

bewirkt.

34. Absorbierendes Erzeugnis personlicher Hygi-
ene, das umfasst:
(a) einen vorderen Abschnitt, der einen ersten und ei-
nen zweiten seitlichen Abschnitt (51, 53), die einan-
der gegeniiberliegen und einen jeweiligen ersten und
zweiten seitlichen Rand bilden, sowie einen Mittelab-
schnitt (61) enthalt, der einen Befestigungsbereich
zwischen dem ersten und dem zweiten seitlichen Ab-
schnitt bildet, wobei eine erste und eine zweite Trenn-
linie zwischen dem Befestigungsbereich und dem je-
weiligen ersten und zweiten seitlichen Bereich ange-
ordnet sind und die erste sowie die zweite Trennlinie
ausschliel®en, dass Material des vorderen Abschnitts
unabhangig Integritdt des vorderen Abschnitts Uber
die Trennlinien ermdglicht;
(b) einen hinteren Abschnitt, der einen dul3eren hin-
teren Rand enthalt;
(c) einen Schrittabschnitt, der sich zwischen dem vor-
deren Abschnitt und dem hinteren Abschnitt er-
streckt; und
(d) ein erstes und ein zweites Befestigungselement,
die I6sbar an dem Befestigungsbereich befestigt sind
und nicht Idsbar an dem ersten und dem zweiten seit-
lichen Abschnitt des vorderen Abschnitts befestigt
sind.

35. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, wobei die Trennlinien Schnittlinien sind,
die kein Material des vorderen Abschnitts aufweisen,
das sich Uber die Trennlinien erstreckt.

36. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, wobei die Trennlinien Linien von Perfora-
tionen umfassen.

37. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, wobei die Befestigungselemente Ha-
ken-Befestigungselemente umfassen, die mit
Schlaufenmaterial an dem Befestigungsbereich in
Eingriff gebracht werden kénnen.

38. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, wobei das erste und das zweite Befesti-
gungselement wenigstens teilweisen Erhalt von Inte-
gritdt des vorderen Abschnitts Uber die Trennlinien
bewirken.

39. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, wobei der Befestigungsbereich ein sepa-
rates und getrenntes Feld von Befestigungsmaterial
(40) umfasst, das an einer darunter liegenden Bahn
(26) befestigt ist.

40. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, wobei der Befestigungsbereich integral
mit einer vorderen Flache des Mittelteils (61) des vor-
deren Abschnitts ist.
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41. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, das freie Abschnitte (47) der Befesti-
gungselemente zwischen auleren seitlichen Ab-
schnitten und einem Mittelabschnitt des Mittelteils
enthalt.

42. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, wobei ein freier Abschnitt jedes der Befes-
tigungselemente von der jeweiligen Trennlinie aus in-
nen auf einen Mittelabschnitt des vorderen Ab-
schnitts zu gerichtet angeordnet ist und an dem vor-
deren Abschnitt innerhalb der jeweiligen Trennlinie
nicht angebracht ist.

43. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, wobei jede der Trennlinien eine Anord-
nung von Offnungen umfasst, die die Entfernung von
Stucken von Bahnmaterial darstellen.

44. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, wobei jede der Trennlinien Material des
vorderen Abschnitts umfasst, das in einem Linien-
muster gequetscht ist.

45. Erzeugnis personlicher Hygiene nach An-
spruch 34, wobei die seitlichen Abschnitte brechbar
an dem Mittelteil entlang der Trennlinien angebracht
sind.

46. Verfahren zum Herstellen von absorbieren-
den Erzeugnissen personlicher Hygiene in einer
Form, die Bilden eines Stroms von Werkstulicken ein-
schliefdt, die miteinander entlang einer wurstférmigen
Bahn mit einer unbegrenzten Lange verbunden sind,
wobei ein jeweiliges derartiges Erzeugnis personli-
cher Hygiene einen vorderen Abschnitt, der einen
vorderen Rand und einen Befestigungsbereich an
dem vorderen Abschnitt enthalt, einen hinteren Ab-
schnitt, einen Schrittabschnitt zwischen dem vorde-
ren Abschnitt und dem hinteren Abschnitt sowie Bein-
offnungen in einander gegenliberliegenden Seiten
des Schrittabschnitts aufweist, und das Verfahren
umfasst:

(a) Ausbilden einer ersten und einer zweiten Trennli-
nie fur ein bestimmtes Werkstlck in dem Werkstlck
an einander gegenuberliegenden Seiten des Befesti-
gungsbereiches, wobei die erste und die zweite
Trennlinie sich im Wesentlichen im Allgemeinen von
dem vorderen Rand des Werkstlcks zu den jeweili-
gen Beindffnungen erstrecken und die erste sowie
die zweite Trennlinie Punkte der Bahnanbringung
aufweisen, die in Kombination ausreichen, um die In-
tegritdt des Werkstlicks aufrechtzuerhalten, wenn
das Werkstlick die Herstellung durchlauft;

(b) Aufbringen eines ersten und eines zweiten Befes-
tigungselementes Uber der jeweiligen ersten und
zweiten Trennlinie;

(c) l6sbares Befestigen des ersten und des zweiten
Befestigungselementes an dem Befestigungsbe-
reich;

(d) nicht I6sbares Befestigen des ersten und des
zweiten Befestigungselementes an dem vorderen
Abschnitt auRerhalb der jeweiligen Trennlinien; und
(e) Abtrennen einzelner Werkstiicke von der wurst-
formigen Bahn als diese Erzeugnisse personlicher
Hygiene.

47. Verfahren nach Anspruch 46, wobei jeder
Punkt der Bahnanbringung zwischen aneinander-
grenzenden Schnitten und/oder Perforationen an ei-
ner jeweiligen Trennlinie gebildet wird.

48. Verfahren nach Anspruch 46, das Produzie-
ren eines derartigen Erzeugnisses personlicher Hygi-
ene unter Verwendung einer Bahn des vorderen Ab-
schnitts und einer Bahn des hinteren Abschnitts ein-
schliel3t, das einschlie3t, dass die Bahn des hinteren
Abschnitts und die Bahn des vorderen Abschnitts in
umgefaltete Eingriffsbeziehung zueinander gebracht
werden und seitliche Nahte ausgebildet werden, die
die Bahn des vorderen Abschnitts und die Bahn des
hinteren Abschnitts au3erhalb der Trennlinien mitein-
ander verbinden, um so einzelne Werkstlck-Vorlau-
fer derartiger Erzeugnisse personlicher Hygiene zu
bilden.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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