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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft absorbie-
rende Wegwerfartikel, insbesondere absorbierende
Wegwerfwindeln und -inkontinenzprodukte und vor
allem Wegwerf-Ubungsunterhosen und Héschenwin-
deln. Die Erfindung ist insbesondere auf derartige Ar-
tikel und Produkte, vor allem Ubungsunterhosen, ge-
richtet, welche ein elastifiziertes Seitenfeld aufwei-
sen, welches die Ubungsunterhose mit verbessertem
Sitz und Komfort versieht. Wenn hierin verwendet, in-
kludiert "Ubungsunterhose" ebenso Héschenwin-
deln, welche einen absorbierenden Kern aufweisen.

BESCHREIBUNG DES STANDS DER TECHNIK

[0002] Ubungsunterhosen sind, insbesondere zur
Verwendung fir Toiletten-trainierende Kinder, popu-
lar geworden. In der Vergangenheit sind einige
Ubungsunterhosen unter Verwendung von elasti-
schen Elementen, welche in den Ubungsunterhosen
angeordnet waren, elastisch verlangerbar gemacht
worden, sodal} die Taillenéffnung und die Bein6ffnun-
gen mindestens teilweise mit elastischen Bandern
umgeben sind. Dieses Verfahren des Verwendens
elastischer Elemente ist in den US-Patenten
4,205,679 fur Repke et al.; 4,610.680 fur LaFieur;
4,610.681 fur Strohbeen et al.; 4,641.381 fur Heran et
al.; 4,909.804 fur Douglas sen.; und 4,960.414 fir
Meyer gezeigt.

[0003] Ein weiteres Verfahren zum Elastifizieren
wegwerfbarer Ubungsunterhosen ist in den US-Pa-
tenten 4,940.464; 4,938.753; und 4,938.757 gezeigt,
welche alle fir Van Gompel et al. erteilt worden sind.
Diese Patente offenbaren ein hdschenahnliches Klei-
dungsstiick, welches durch Fixieren diskreter streck-
barer Bauteile an den Seitenrandern des Hauptkor-
perabschnitts des Kleidungsstiicks gebildet ist. Die
diskreten streckbaren Bauteile sind beschrieben, wie
sie durch Strecken eines Gummis oder einer streck-
baren Schichte zu einer ausgewahlten Verlangerung,
Anordnen einer nicht-streckbaren Schichte, wie zum
Beispiel eines Faservlieses, an der gestreckten
Schichte, Aneinanderbinden der Schichten und Zu-
lassen, dald die Schichten entspannen, sodal} die
nicht-streckbare Schichte gerafft ist, hergestellt wer-
den.

[0004] Andere Verfahren zum Herstellen eines
streckbaren Bauteils sind im US-Patent 4,107.364,
erteilt an Sisson am 15. August 1978, im US-Patent
4,209.563, erteilt an Sisson am 24. Juni 1980, im
US-Patent 4,525.407, erteilt an Ness am 25. Juni
1985, im US-Patent 4,834.741, erteilt an Sabee am
30. Mai 1989, in der Europaischen Patent-Publikation
409.315, The Procter & Gamble Company, veroffent-
licht am 23. Janner 1991, beschrieben.

[0005] Noch andere Verfahren zum Herstellen eines
streckbaren Bauteils sind in der WO 92/15444, WO
92/15446 und WO 92/15445 beschrieben, welche je-
weils am 28. Februar 1991 angemeldet wurden und
an The Procter & Gamble Company ubertragen wur-
den. Diese Literaturstellen beschreiben das Herstel-
len eines elastifizierten Laminats durch mechani-
sches Strecken einer spannungslosen Strecklami-
natbahn, um derselben Elastizitat in der Richtung des
Streckens, mindestens bis zu dem Punkt des anfang-
lichen Streckens, zu verleihen. Eine verlangerbare,
nicht-elastische Faservliesbahn wird als erstes an
eine flussigkeitsundurchlassige elastische Schichte
gebunden, wahrend sie sich in ihrem entspannten
Zustand befindet, um die Laminatbahn zu bilden. Die
Laminatbahn wird daraufhin zwischen einem Paar
von gegenlberliegenden Druck-Applikatoren, vor-
zugsweise welche dreidimensionale Oberflachen
aufweisen und welche bis zu einem variierenden
Grad zueinander komplementar sind, durchgefuhrt
und schrittweise mechanischem Strecken unterwor-
fen (oder nicht einheitlichem oder sequenziellem me-
chanischen Strecken, je nach Wunsch), wodurch das
verlangerbare Faservlies in der Richtung des Stre-
ckens permanent verlangert ist. Wenn das mechani-
sche Strecken entfernt wird, wird die elastische
Schichte das Laminat befahigen, zu im wesentlichen
seiner Gestalt und seinen Dimensionen vor dem
Strecken zurtickzukehren, wodurch das nicht-elastifi-
zierte Laminat in der Richtung des anfanglichen Stre-
ckens elastisch verlangerbar gemacht wird.

[0006] Wahrend die elastifizierten spannungslosen
Strecklaminatbahnen, welche zuvor beschrieben
worden sind, zum Herstellen elastifizierter streckba-
rer Seitenfelder fir Ubungsunterhosen niitzlich sind,
sind sie nicht komplett zufriedenstellend. Die verlan-
gerbare nicht-elastische Faservlies-Schichte des La-
minats kann mindestens teilweise entlang Linien,
welche in der Maschinenrichtung der Bahn ausge-
richtet sind, und lotrecht zur Streck-Richtung zerris-
sen werden. Das mindestens teilweise Zerrei3en des
Faservlieses kann den Beitrag des Faservlieses zur
Zugfestigkeit des Laminats vermindern. Weiters hat
die elastische Schichte selbst geringe Zugfestigkeit
und geringen Rif¥fortpflanzungswiderstand. Diese Ei-
genschaft kann problematisch sein, wenn das elasti-
fizierte Laminat als ein Seiten-Stretchfeld an einer
Ubungsunterhose verwendet wird, um in der seitli-
chen Richtung (von vorne nach hinten) der Ubungs-
unterhose Stretch zu erzielen, wahrend sie getragen
wird, weil die Linien von mindestens teilweisem Zer-
reiBen des Faservlieses des Laminats dann in der
Langs-(Maschinen-)Richtung ausgerichtet sind. Weil
die Seitennaht am bevorzugtesten in der Langs-(Ma-
schinen-)Richtung der Ubungsunterhose hergestellt
ist (um die Herstellungsgeschwindigkeit und -effzienz
zu optimieren), kann weiters die Seitennaht teilweise
vorzeitig reiflen (beispielsweise wahrend das Kind
sich bewegt) entlang der Naht, wo das Verfahren zum
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Bilden der Seitennaht selbst weiters entlang einer
oder mehreren der Linien von mindestens teilweisem
ReilRen des Faservlieses bis zu einem gewissen Aus-
mal entweder das Faservlies oder die elastische
Schichte des Laminats oder beide beschadigen
kann.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0007] Obwohl das Problem durch verschiedene
Mittel gelst werden kann, sind keine komplett zufrie-
denstellend. Beispielsweise kénnten zusatzliche Ma-
terialien beigegeben werden oder zwischen die vor-
deren und hinteren Randabschnitte der Seitenfelder
beigegeben werden, um die Naht fester zu machen
und um eine Beschadigung der elastischen Schichte
zu reduzieren.

[0008] Die Erfindung wird in Anspruch 1 definiert.
Die Erfinder haben herausgefunden, dal® das Pro-
blem durch Modifizieren des Verfahrens zum Herstel-
len des elastifizierten Laminates, welches verwendet
wird, um die elastifizierten Seitenfelder zu bilden, ge-
I6st werden kann. Wahrend der Herstellung des elas-
tifizierten Laminats werden diskrete und voneinander
beabstandete Bereiche des Laminats, welches zwi-
schen die gegenilberliegenden Druck-Applikatoren
eingefuhrt wird, keinem oder reduziertem mechani-
schen Strecken unterworfen. Nachdem das Laminat
mechanisch gestreckt worden ist, wird es entlang sei-
ner Breite (in der Richtung des Zuflihrens) in der Mit-
te der Bereiche, wo kein oder reduziertes mechani-
sches Strecken aufgetreten ist (hierin nachher als der
"nicht-gestreckte Bereich" bezug genommen) ge-
schnitten. Die Laminatbreiten werden daraufhin auf
die geeigneten Langen fir vordere und hintere elas-
tifizierte Bauteile geschnitten. Der nicht-gestreckte
Bereich wird als die jeweiligen auflenliegenden
Randabschnitte der vorderen und hinteren elastifi-
zierten Bauteile, welche dann verbunden werden, um
die Seitennaht zu bilden, verwendet. So ergibt die
vorliegende Erfindung eine Seitennaht, welche im
wesentlichen verbesserte Festigkeit und verbesser-
ten ReiBwiderstand aufweist und eine Ubungsunter-
hose mit elastifizierten Seitenfeldern, welche verbes-
serte Seitennaht-Integritat aufweisen, versieht.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0009] Fig.1 ist eine schematische Ansicht einer
Ubungsunterhose gemaR der vorliegenden Erfin-
dung.

[0010] Fig. 2 ist eine erlauternde Ansicht, welche
eine Vorrichtung zum Verhindern von Kontraktion ei-
ner Bahn, welche in der vorliegenden Erfindung ver-
wendet wird, zeigt.

[0011] FEig. 3 ist eine erlauternde Ansicht, welche
die zueinanderpassende Stellung oberer geriffelter

Walzen 60 und unterer geriffelter Walzen 61 in der in
Fig. 2 gezeigten Vorrichtung zeigt.

[0012] Fig. 4 ist eine erlauternde Ansicht, welche
zeigt, wie die Bahn mit einem Winkel zu zwei elastifi-
zierten Bauteilen geschnitten ist.

[0013] Fig. 5 ist eine erlauternde Ansicht, welche
zeigt, wie die Siegelung mit einem Winkel an den
elastifizierten Bauteilen fixiert ist.

[0014] Fig. 6 ist eine erlauternde Ansicht, welche
zeigt, wie die elastifizierten Bauteile zwischen dem
Ruckenblatt und dem Blindchen fixiert sind.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0015] Das Ausfuhren der vorliegenden Erfindung
bringt die Herstellung einer Ubungsunterhose 1
(Fig. 1) mit sich, welche folgende Schritte umfalfit:
Herstellen der elastifizierten Bauteile, welche einen
nicht-mechanisch  gestreckten  aulienliegenden
Randabschnitt aufweisen, Herstellen der absorbie-
renden Grundstruktur, Fixieren der elastifizierten
Bauteile an den Randern der absorbierenden Grund-
struktur und Bilden der Seitennaht zwischen den
nicht-elastifizierten auflenliegenden Randabschnit-
ten der elastifizierten Bauteile, um die Ubungsunter-
hose mit elastifizierten Seitenfeldern zu bilden.

[0016] Die elastifizierten Bauteile werden im allge-
meinen hergestellt durch: Laminieren zu einer Lami-
natbahn von mindestens einer verlangerbaren,
nicht-elastischen Faservlies-Schichte mit einer elasti-
schen Schichte, wahrend sie in ihrem entspannten
Zustand ist; mechanisches Strecken von Abschnitten
entlang der Breite der Laminatbahn, um derselben
Elastizitat in der Richtung des Streckens, mindestens
bis zu dem Punkt des anfanglichen Streckens, zu
verleihen, wodurch andere Bereiche von nicht-elasti-
fiziertem gestreckten Laminat gelassen werden; und
Schneiden der resultierenden elastifizierten Laminat-
bahn entlang deren Breite und deren Lange, um die
einzelnen elastifizierten Bauteile der vorderen Tail-
lenzone und der hinteren Taillenzone des Seitenfel-
des zu bilden.

[0017] Die absorbierende Grundstruktur wird im all-
gemeinen durch Anordnen eines absorbierenden
Kerns zwischen einem flissigkeitsundurchlassigen
Ruckenblatt und einem flussigkeitsdurchlassigen
Deckblatt hergestellt. Die absorbierende Grundstruk-
tur der vorliegenden Erfindung ist im allgemeinen von
einer rechteckigen Gestalt, mit Seitenrdndern und
Endrandern und einer vorderen und einer hinteren
Taillenzone.

[0018] Die elastifizierten Bauteile werden entlang
den Seitenrandern in der vorderen Taillenzone und in
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der hinteren Taillenzone der Grundstruktur fixiert, so-
daf ein Abschnitt des nicht-mechanisch gestreckten
Bereichs des elastifizierten Bauteils dessen aul}en-
liegender Randabschnitt ist.

[0019] SchlieBlich wird die absorbierende Grund-
struktur mit den daran fixierten elastifizierten Bautei-
len an annahernd der Langsmitte gefaltet, wodurch
die korperseitige Oberflache (Deckblattoberflache)
der vorderen Taillenzone in die Nahe mit der kérper-
seitigen Oberflache der hinteren Taillenzone ge-
bracht wird. Die koérperseitigen Oberflachen der
nicht-mechanisch gestreckten Randabschnitte der
gegeniberliegenden elastifizierten Bauteile, welche
an den vorderen und hinteren Taillenzonen fixiert
sind, werden dann mit einer Hitzesiegelung verbun-
den, wodurch die Ubungsunterhose fertiggestellt
wird.

[0020] Ein elastifizierter Bauteil 10 wird allgemein
hergestellt durch: Laminieren zu einer Laminatbahn
11 mindestens einer verlangerbaren, nicht-elasti-
schen Faservlies-Schichte 12 mit mindestens einer
elastischen Schichte 13, wahrend beide in ihrem ent-
spannten Zustand sind; mechanisches Strecken von
Abschnitten entlang der Breite der Laminatbahn 11,
um derselben Elastizitat in der Richtung des Stre-
ckens zu verleihen, mindestens bis zu dem Punkt des
anfanglichen Streckens, wodurch andere Bereiche
nicht-elastifizierten Laminats belassen werden; und
Schneiden der resultierenden Strecklaminatbahn 14
entlang ihrer Breite und entlang ihrer Lange, um die
einzelnen elastifizierten Bauteile 10 der vorderen
Taillenzone und der hinteren Taillenzone des Seiten-
feldes 5 zu bilden.

[0021] Ein typisches Beispiel der verlangerbaren,
nicht-elastischen Faservlies-Schichte 12 umfal}t eine
hydrophobe Faservlies-Krempelbahn mit einem FIa-
chengewicht im Bereich von etwa 30 bis 37 Gramm
pro Quadratmeter und bestehend aus annahernd 1-5
Denierfasern, welche von Hercules, Inc. USA, erhalt-
lich ist.

[0022] Die elastische Schichte 13 kann flissigkeits-
durchlassig oder flissigkeitsundurchlassig sein, wie
zum Beispiel bei einem Spinnvliespolymer-Faserv-
lies oder einer Kunststoff-Folie. Ein typisches Bei-
spiel der elastischen Schichte 13 umfalt ein Polyure-
than mit einer nicht-belasteten Abgreifhéhe oder Di-
cke von annahernd 0,045 mm (2 mil). Ein Beispiel in-
kludiert DS-320C, welches von Japan Synthetic Rub-
ber K. K. hergestellt wird.

[0023] Die nicht-elastische Faservlies-Schichte und
die elastische Schichte werden zusammen gebracht
und verbunden, um das Laminat 11 zu bilden. Der
Klebstoff zur Bindung der Schichten kann als eine
einheitliche kontinuierliche Klebstoffschichte, als eine
gemusterte Klebstoffschichte oder ein Raster von ge-

sonderten Linien, Spiralen oder Punkten von Kleb-
stoff aufgebracht werden. Bei einem bevorzugten
Ausfihrungsbeispiel ist der ausgewahlte Klebstoff
streckbar und der Leim-Applikator umfallt ein
Schmelzblas-Applikationssystem, wie zum Beispiel
das Modell Nr. GM-50-2-1-GH, welches vom J & M
Laboratories aus Gainesville, Georgia, USA, erhalt-
lich ist, welche eine Diise mit 8 Offnungen pro Lén-
gen-Zentimeter (20 Offnungen pro Langen-Inch), ge-
messen quer zur Maschinenrichtung, wobei jede Off-
nung etwa 0,5 mm (0,020 Inch) im Durchmesser
mifdt, verwendet. Ein bevorzugter Klebstoff ist
HM-6515 Hot-Melt-Klebstoff, welcher von H. B. Fuller
Company aus St. Paul, Minnesota, USA, erhaltlich
ist. Der Klebstoff wird auf eine Temperatur von etwa
170°C erhitzt und bei einer Rate von etwa 0,75 bis
1,25 Milligramm pro Quadratzentimeter aufgebracht.
Erhitzte komprimierte Luft bei einer Temperatur von
etwa 220°C und einem Druck von etwa 2500 mm
Quecksilber-Saule wird durch die Nebendéffnungen in
der Duse ausgestolien, um beim einheitlichen Vertei-
len der Klebstoff-Fibrillen wahrend des Ablege-Ar-
beitsvorgangs zu unterstitzen.

[0024] Wie in Eig. 2 allgemein gezeigt ist, wird die
Laminatbahn 11 dann mechanisch gestreckt, um ent-
lang der Breite der Bahn Bereiche 15 elastifizierten
Laminats und Bereiche 20 von nicht-gestrecktem,
nicht-elastifiziertem Laminat vorzusehen. In der Re-
gel wird eine Bahn von annahernd 1 Meter Breite W
durch die streckende Vorrichtung gleichzeitig durch-
gefuhrt. Eine Vorrichtung zum mechanischen Stre-
cken des spannungslosen Strecklaminats 11 kann
aus oberen geriffelten Walzen 60 und unteren gerif-
felten Walzen 61 bestehen, welche zueinanderpas-
send sind, sodaf} die jeweiligen Riffelungen ineinan-
dergreifen kdnnen (wie weiters in Eig. 3 gezeigt ist).
Der Bereich 15 der Bahn, welcher durch die oberen
und unteren geriffelten Walzen und zwischen diesen
geflhrt wurde, wird in den Zonen zwischen den Rillen
62 der oberen geriffelten Walze 60 und den Rillen 63
der unteren geriffelten Walze 61 mechanisch ge-
streckt. Die Bereiche 20 der Bahn, welche zwischen
den Seite-an-Seite liegenden oberen geriffelten Wal-
zen 60 durchgegangen sind, erhalten nicht irgendein
mechanisches Strecken.

[0025] Es ist bevorzugt, ein Mittel zum Verklammern
der Bahn gerade aulRerhalb der jeweiligen Bereiche
mechanischen Streckens zu verwenden, um die
Bahn daran zu hindern, daf} sie in einer Richtung pa-
rallel zur Streckrichtung kontrahiert, wenn die Bahn
zwischen den ineinandergreifenden Walzen durch-
geht. Ein geeignetes Mittel zum Verhindern derartiger
Kontraktion ist in Fig. 2 gezeigt, wo zusammenpress-
bare Scheiben 65 mit einem gering gréReren Durch-
messer als der Durchmesser der oberen geriffelten
Walzen 60 anliegend an jede Seite der Rillenab-
schnitte der oberen geriffelten Walzen gelagert sind.
Die zusammenpreRbaren Scheiben ergreifen die
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Bahn fest und halten sie sicher gegen die koinzidie-
renden nicht-geriffelten Abschnitte 64 der unteren ge-
riffelten Walze 61.

[0026] Bei der vorliegenden Erfindung werden die
Bereiche 15 mechanischen Streckens und die Berei-
che 20 Nicht-Streckens entlang der Breite der Bahn
alternieren. Die Breite des Bereiches 15, welcher me-
chanisch gestreckt werden soll (mit X gezeigt), wird
basierend auf der gewilinschten Taillendffnung der
Ubungsunterhose und dem Elastizititsgrad des
Strecklaminats sowie darauf, wie die bearbeitete
Bahn 14 nach dem Strecken in die einzelnen elastifi-
zierten Seiten-Bauteile 10 geschnitten wird, ausge-
wahlt. Zum Beispiel kann die bearbeitete Bahn 14
entlang ihrer Breite bei annahernd der Mitte eines je-
den der Bereiche 20 nicht-mechanischen Streckens,
zum Beispiel mit Messern, geschnitten werden. Dar-
aufhin kann, wie in Fig. 4 gezeigt ist, jede einzelne
Breite bearbeiteten Laminats weiter im wesentlichen
in der Mitte des Bereichs mechanischen Streckens in
die Halfte und zu einzelnen Langen L entlang der
Lange der Bahn geschnitten werden, um Satze elas-
tifizierter Bauteile mit erster Seite 10a und zweiter
Seite 10b zum Fixieren an der absorbierenden
Grundstruktur und zum Bilden der Seitennaht zu bil-
den. In Abhéangigkeit von der GroRe der Ubungsun-
terhose, welche hergestellt werden soll, kann die
Breite X von 60 bis 140 mm sein. Beispielsweise ist
fur eine groRe Ubungsunterhose, welche zur Ver-
wendung an einem Kind mit einem Gewicht von etwa
9 bis 14 kg gedacht ist, die Breite X etwa 70 bis 100
mm, bevorzugter 74 bis 80 mm. Bei einem besonders
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist die Breite X
etwa 78 mm. Demnach wird, nachdem die einzelnen
Langen der Bahn in etwa der Mitte des Bereiches X
geschnitten worden sind, die Breite des elastifizierten
Laminatabschnitts 16 eines einzelnen elastifizierten
Seiten-Bauteils dieses Ausfluhrungsbeispiels von
etwa 30 bis 70 mm sein. Fur die zuvor erwahnte gro-
Re Ubungsunterhose ist die Breite X etwa 35 bis 50
mm, bevorzugter 37 bis 40 mm und insbesondere
etwa 39 mm.

[0027] Vorzugsweise wird die Breite eines Bereichs
20 nicht-mechanischen Streckens der Bahn (als Y
gezeigt) etwa 20 bis 120 mm sein. Fir die zuvor er-
wéhnte groRe Ubungsunterhose ist die Breite Y etwa
20 bis 60 mm, bevorzugter 40 bis 56 mm und insbe-
sondere etwa 50 mm. Weil die Bahn beim Herstellen
der einzelnen Bahnbreiten in der Mitte des Bereiches
Y geschnitten wird, ist die Breite des nicht-mecha-
nisch gestreckten aufenliegenden Randabschnitts
51 des elastifizierten Bauteils etwa 10 bis 60 mm und
fuir die zuvor erwahnte groRe Ubungsunterhose ist Y
etwa 10 bis 30 mm, bevorzugter 20 bis 28 mm und
insbesondere etwa 25 mm.

[0028] Vorzugsweise ist die Lange L eines jeden
elastifizierten Bauteils etwa 50 bis 190 mm. Wie bei

den anderen Dimensionen der elastifizierten Bauteile
wird die ausgewahlte Lange L von der Grole des ge-
dachten Tragers und dem Sitz und den Kom-
fort-Uberlegungen abhéngen. Fiir die zuvor erwéhnte
groRe Ubungsunterhose ist die Lénge L etwa 80 bis
170, bevorzugter etwa 100 bis 160 mm.

[0029] Die absorbierende Grundstruktur 30 wird im
allgemeinen durch Anordnen eines absorbierenden
Kerns 31 zwischen einem flussigkeitsundurchlassi-
gen Ruckenblatt 32 und einem flussigkeitsdurchlassi-
gen Deckblatt 33 hergestellt. Die absorbierende
Grundstruktur der vorliegenden Erfindung ist allge-
mein von einer rechteckigen Gestalt mit Seitenran-
dern 35a, 35b und Stirnrandern 36a, 36b und einer
vorderen Taillenzone 40 und einer hinteren Taillenzo-
ne 41.

[0030] Der absorbierende Kern 31 kann jedes ab-
sorbierende Mittel sein, welches allgemein kompri-
mierbar, anpaflbar und fir die Haut des Tragers
nicht-reizend ist und zum Absorbieren und Zuriick-
halten von Flussigkeiten, wie zum Beispiel Urin und
anderen bestimmten Korperausscheidungen, im-
stande ist. Der absorbierende Kern hat eine Klei-
dungsstick-Oberflache, eine Koérper-Oberflache,
Seitenrander und Taillenréander. Der absorbierende
Kern kann aus einer breiten Vielfalt von Gréfien und
Gestalten (zum Beispiel rechteckig, stundenglasfor-
mig, "T"-férmig, asymmetrisch, etc.) und aus einer
breiten Vielfalt von flissigkeitsabsorbierenden Mate-
rialien, welche Ublicherweise in Wegwerfwindeln und
anderen absorbierenden Artikeln verwendet werden,
wie zum Beispiel aus zerfasertem Holzzellstoff, wel-
cher allgemein als Luftfilz bezeichnet ist, hergestellt
sein. Beispiele anderer geeigneter absorbierender
Materialien inkludieren gekreppte Zellulosewattie-
rung, schmelzgeblasene Polymere, einschlieBlich
vernetzten Fasern auf Zellulosebasis, Tissue, ein-
schliellich Tissue-Hillen und Tissue-Laminaten, ab-
sorbierende Schaumstoffe, absorbierende Schwam-
me, superabsorbierende Polymere, absorbierende
gelbildende Materialien oder irgendein aquivalentes
Material oder Kombinationen von Materialien. Die
Konfiguration und Konstruktion des absorbierenden
Kerns kdnnen ebenso variiert werden (zum Beispiel
kann der absorbierende Kern variierende Abgreifzo-
nen, einen hydrophilen Gradienten, einen Superab-
sorbens-Gradienten oder Erfassungszonen mit ge-
ringerer durchschnittlicher Dichte und geringerem
durchschnittlichen Flachengewicht aufweisen; oder
kann eine oder mehrere Schichten oder Strukturen
aufweisen). Die Gesamtabsorptionskapazitat des ab-
sorbierenden Kerns sollte jedoch mit der Design-Be-
ladung und der gedachten Verwendung der Windel
kompatibel sein. Weiters kdnnen die Gréf3e und Ab-
sorptionskapazitat des absorbierenden Kerns variiert
werden, um Tragern in Bereichen von Sauglingen bis
zu Erwachsenen zu entsprechen.
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[0031] Bei einem Ausfihrungsbeispiel der vorlie-
genden Erfindung umfal3t der absorbierende Kern 31
zwei unterschiedliche Bahnen oder Lagen, welche ei-
nen Erfassungs-/Verteilungskern und einen Spei-
cherkern (keiner ist gezeigt) umfassen. Der Erfas-
sungs-/Verteilungskern ist zwischen dem Deckblatt
und dem Speicherkern positioniert und der Speicher-
kern ist zwischen dem Erfassungs-/Verteilungskern
und dem Rickenblatt positioniert. Der Erfas-
sungs-/Verteilungskern hat ein oberes Oberflachen-
feld, welches vorzugsweise 15% bis 170% des obe-
ren Oberflachenfeldes des Speicherkerns ist. Der Er-
fassungs-/Verteilungskern ist vorzugsweise in Bezug
auf den Speicherkern so positioniert, dal® keines sei-
ner Oberflachenfelder sich Uber die Begrenzungen
des Speicherkerns hinaus erstreckt. Der Erfas-
sungs-/Verteilungskern umfalt vorzugsweise eine
Bahn aus chemisch versteiften Fasern auf Zellulose-
basis, obwohl Bindemittel, wie zum Beispiel
nicht-versteifende Fasern aus Zellulosebasis, syn-
thetische Fasern, chemische Additive und thermo-
plastische Fasern beigegeben werden kénnen, um
die physikalische Integritat der Bahn zu erhéhen. Der
Speicherkern umfaldt vorzugsweise eine im Luftstrom
gelegte Bahn aus superabsorbierendem Material und
Fasermaterial, vorzugsweise Luftfilz. Wahlweise, und
am bevorzugtesten, kann ein durchlassiges Blatt
(zum Beispiel ein Tissue-Blatt) oder andere Gaze
zwischen dem Erfassungs-/Verteilungskern und dem
Speicherkern positioniert werden, um die Integritat
des absorbierenden Kerns wahrend des Bearbeitens
und/oder Gebrauchs zu erhéhen.

[0032] Der Erfassungs-/Verteilungskern dient, um
schnell abgegebene Korperfluide zu sammeln, um
das Fluid vom Punkt des anfanglichen Kontakts zu
anderen Teilen des Erfassungs-/Verteilungskerns zu
transportieren und um voribergehend derartig abge-
gebene Korperfluide zu halten, bis sie vom Speicher-
kern absorbiert werden kénnen. Die Verteilungsfunk-
tion des Erfassungs-/Verteilungskerns ist von beson-
derer Bedeutung, um vollstandiger die Kapazitat des
Speicherkerns zu nutzen. Wahrend der Erfas-
sungs-/Verteilungskern eine breite Vielfalt von absor-
bierenden Materialien umfassen kann, so umfalit er
vorzugsweise Fasermaterial, welches rasch Fluid
transportieren kann und bei NalBwerden nicht zusam-
menbricht, sodal® der Erfassungs-/Verteilungskern
effektiv zweite und darauffolgende Abgaben von Flu-
id erfassen und verteilen kann, sowie eine minimale
Menge (< 2%) superabsorbierendes Material (zufol-
ge der Langsamkeit ihrer Aufnahme und Gelblockie-
rens) nutzen kann.

[0033] Das Rickenblatt 32 ist fir Flissigkeiten un-
durchlassig (zum Beispiel Urin) und ist vorzugsweise
aus einer dunnen Kunststoff-Folie hergestellt, obwohl
andere flexible flissigkeitsundurchlassige Materia-
lien ebenso verwendet werden kénnen. Wenn hierin
verwendet, bezieht sich der Ausdruck "flexibel" auf

Materialien, welche biegsam sind und welche sich
leicht an die allgemeine Gestalt und Konturen des
menschlichen Korpers anpassen werden. Das RU-
ckenblatt hindert die im absorbierenden Kern absor-
bierten und gehaltenen Exsudate am Benetzen von
Gegenstanden, welche die Windel berihren, wie
zum Beispiel Leintlicher und Unterwasche. Das Ru-
ckenblatt kann demnach ein gewebtes oder Faserv-
lies-Material, polymere Folien, wie zum Beispiel ther-
moplastische Folien aus Polyethylen oder Polypropy-
len, oder Verbundmaterialien, wie zum Beispiel ein
folienbeschichtetes Faservlies-Material, umfassen.
Vorzugsweise ist das Ruckenblatt eine thermoplasti-
sche Folie mit einer Dicke von etwa 0,012 mm (0,5
mil) bis etwa 0,051 mm (2,0 mil).

[0034] Das Rickenblatt 32 ist anliegend an die Klei-
dungsstiick-Oberflache des absorbierenden Kerns
positioniert und ist vorzugsweise durch Befestigungs-
mittel, wie sie den Fachleuten auf dem Gebiet be-
kannt sind, damit verbunden. Beispielsweise kann
das Ruckenblatt am absorbierenden Kern durch eine
einheitliche kontinuierliche Klebstoff-Schichte, eine
gemusterte Klebstoff-Schichte oder einen Raster von
gesonderten Linien, Spiralen oder Punkten von Kleb-
stoff fixiert sein. Klebstoffe, welche als zufriedenstel-
lend befunden wurden, werden von der Century Ad-
hesives Inc. aus Columbus, Ohio, hergestellt und als
Century 5227 auf den Markt gebracht; und von H. B.
Fuller Company, aus St. Paul, Minnesota hergestellt
und als HL-1258 auf den Markt gebracht. Die Fixie-
rungsmittel werden vorzugsweise ein Klebstoff-Fila-
ment-Netzwerk mit offenem Muster umfassen, wie es
im US-Patent 4573.986 mit dem Titel "Wegwerfbares
Ausscheidungshalte-Kleidungsstiick", welches an
Minetola und Tucker am 4. Marz 1986 erteilt worden
ist, geoffenbart ist. Ein exemplarisches Fixierungs-
mittel eines Filament-Netzwerks mit offenem Muster
umfalt einige Linien von Klebstoff-Filamenten, wel-
che zu einem Spiralmuster verwirbelt worden sind,
wie es durch die Vorrichtung und durch die Verfahren
illustriert ist, welche im US-Patent 3,911.173, wel-
ches an Sprague Jr. am 7. Oktober 1975 erteilt wor-
den ist; im US-Patent 4,785.996, erteilt an Ziecker et
al. am 22. November 1978; und im US-Patent
4,842.666, erteilt an Werenicz am 27. Juni 1989, ge-
zeigt sind. Alternativ kdnnen die Fixierungsmittel Hit-
zebindungen, Druckbindungen, Ultraschallbindun-
gen, dynamisch mechanische Bindungen oder belie-
bige andere geeignete Fixierungsmittel oder Kombi-
nationen dieser Fixierungsmittel, wie sie in der Fach-
welt bekannt sind, umfassen.

[0035] Das Deckblatt 33 ist biegsam, weich im An-
fuhlen und fir die Haut des Tragers nicht-reizend.
Weiters ist das Deckblatt 33 flissigkeitsdurchlassig,
wobei es Flussigkeiten (z. B. Urin) gestattet, leicht
durch seine Dicke zu penetrieren. Ein geeignetes
Deckblatt kann aus einem breiten Bereich von Mate-
rialien, wie zum Beispiel porésen Schaumstoffen;
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vernetzten Schaumstoffen; mit Offnungen versehe-
nen Kunststoff-Folien; oder gewebten oder Faserv-
liesbahnen, aus natirlichen Fasern (zum Beispiel
Holz- oder Baumwollfasern), synthetischen Fasern
(zum Beispiel Polyester- oder Polypropylenfasern)
oder einer Kombination von naturlichen und syntheti-
schen Fasern hergestellt sein. Vorzugsweise ist das
Deckblatt aus einem hydrophilen oder Tensid-behan-
delten hydrophoben Material hergestellt.

[0036] Das Deckblatt 33 ist anliegend an die Kor-
per-Oberflache des absorbierenden Kerns positio-
niert und ist vorzugsweise damit und mit dem Ri-
ckenblatt 32 durch Fixierungsmittel (nicht gezeigt)
wie jenen, welche in der Fachwelt bekannt sind, ver-
bunden. Geeignete Fixierungsmittel sind im Hinblick
auf das Verbinden des Riickenblatts mit dem absor-
bierenden Kern beschrieben. Wenn hierin verwendet,
umreifdt der Ausdruck "verbunden" Konfigurationen,
bei welchen ein Element direkt mit dem anderen Ele-
ment durch direktes Fixieren des Elements mit dem
anderen Element verbunden ist, und Konfiguratio-
nen, bei welchen das Element indirekt mit dem ande-
ren Element durch Fixieren des Elements an einem
Zwischenbauteil/Zwischenbauteilen verbunden ist,
welcher/welche wiederum an dem anderen Element
fixiert ist/sind. Bei einem bevorzugten Ausfihrungs-
beispiel der vorliegenden Erfindung sind das Deck-
blatt und das Ruckenblatt direkt miteinander an der
Windel-Peripherie verbunden und indirekt miteinan-
der verbunden, indem sie direkt mit dem absorbieren-
den Kern durch die Fixierungsmittel verbunden sind.

[0037] Die elastifizierten Bauteile 10 werden dann
an der vorderen Taillenzone 40 und an der hinteren
Taillenzone 41 an jedem Seitenrand 35a, 35b der
Grundstruktur fixiert, sodal® der nicht-mechanisch
gestreckte auflenliegende Randabschnitt 51 davon
der distale Rand ist. Der innenliegende Fixierungs-
rand 17 des elastifizierten Bauteils 10 ist vorzugswei-
se an der absorbierenden Grundstruktur 30 zwischen
dem Deckblatt 33 und dem Rickenblatt 32 mittels ei-
nes Klebstoffs 18, welcher an irgendeine Oberflache,
vorzugsweise beide Oberflachen, des innenliegen-
den Fixierungsrandes 17 aufgebracht ist, fixiert. Der
innenliegende Fixierungsrand 17 des elastifizierten
Bauteils kann alternativ zwischen dem Riickenblatt
und anderen Strukturen oder Schichten des Materi-
als in der Grundstruktur fixiert sein: beispielsweise,
wie in Fig. 6 gezeigt, zwischen dem Rickenblatt und
einem innenliegenden elastifizierten Sperrbeinbind-
chen 55. Allgemein ist die Breite des zwischen das
Deckblatt und das Rickenblatt eingesetzten Fixie-
rungsrandes 17 etwa 5 bis 20 mm, bevorzugter etwa
10 bis 15 mm. Der Klebstoff kann in irgendeiner wirk-
samen Weise, wie zum Beispiel kontinuierlich, inter-
mittierend, in entweder einer geraden oder gekrimm-
ten Linie oder in einem Wirbelmuster aufgebracht
sein.

[0038] SchlieBlich wird die absorbierende Grund-
struktur 30 mit den fixierten elastifizierten Bauteilen
10 an annahernd der Langsmitte 42 mechanisch ge-
faltet, wodurch die kérperseitige Oberflache 34 der
vorderen Taillenzone 40 in die Nahe mit der kérper-
seitigen Oberflache der hinteren Taillenzone 41 ge-
bracht wird. Die korperseitigen zugewandten Ober-
flachen der auRenliegenden Randabschnitte 51 der
gegenuberliegenden elastifizierten Bauteile 10, wel-
che an den vorderen und hinteren Taillenzonen fixiert
sind, werden dann mit einer Siegelung 52 verbunden,
wodurch ein elastifiziertes Seitenfeld 5 gebildet wird
und die Ubungsunterhose fertiggestellt wird. Die Sie-
gelung 52 kann parallel mit der Langsseite 35 der ab-
sorbierenden Grundstruktur oder gering im Winkel
dazu sein, wie in Fig. 5 gezeigt ist. Die Siegelung 52
ist vorzugsweise so dunn wie mdglich hergestellt, um
die Breite der gebildeten Seitennaht 50 zu minimie-
ren. Eine bevorzugte Siegelung ist ein Druckbin-
dungssiegel, welches die elastischen Schichten 13
der jeweiligen aulenliegenden Randabschnitte 51
der Laminate aneinander bindet. Bei einem bevor-
zugten Verfahren wird die Siegelung 52 durch Durch-
fuhren der aullenliegenden Randabschnitte zwi-
schen einer rotierenden AmbofR3walze und einer rotie-
renden Druckwalze hergestellt, welche in der Regel
einen Druck von etwa 1500 bis 5000 Kilogramm Kraft
pro Quadratzentimeter auf die diinnen Schichten
ausliben, wodurch eine Siegelungslinie 52 mit einer
Breite allgemein von 1 bis 10 mm, vorzugsweise von
2 bis 5 mm, gebildet wird. Das Bindungsmuster kann
kontinuierlich oder intermittierend und gerade, ge-
krimmt oder unregelmafig sein. Vorzugsweise wird
eine Temperatur unterhalb etwa 80°C verwendet. Es
ist am bevorzugtesten, die Ambof3- und die Druck-
walze bei ihren Umgebungstemperaturen zu betati-
gen. Eine héhere Temperatur kann verwendet wer-
den, solange sie gut unterhalb der thermoplastischen
Schmelztemperatur des Materials der elastischen
Schichte ist, und solange als die elastische Schichte
bei derartigen Temperaturen selbst nicht beschadigt
oder geschwacht wird. Demnach werden der Druck,
die Temperatur, das Bindungsmuster und die Dauer
der Aufbringung des Siegelungsmittels ausgewahlt,
um das Schweil3en der polymeren Materialien der je-
weiligen elastifizierten Schichte des Laminats, ohne
das Laminat oder dessen Bestandteile zu beschadi-
gen, zu optimieren. Die Seitennaht 50 kann ebenso
durch andere Siegelungsmittel, welche in der Fach-
welt bekannt sind, einschlieRlich Ultraschall-Siege-
lung, Hitzesiegelung und Kombinationen derselben,
hergestellt werden.

[0039] Nachdem die Seitennaht 50 hergestellt wor-
den ist, kann das Uberschissige Material au3erhalb
der Siegelung entlang einer Linie 53 auferhalb der
Siegelung 52 zurechtgeschnitten werden. Weiters
kénnen Abschnitte der Seitenfelder zurechtgeschnit-
ten werden, insbesondere um den Beindffnungsrand,
um einen verbesserten Sitz und besseren Komfort
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beizustellen. Die elastifizierten Bauteile 10 kdnnen
zusammen unmittelbar vor oder nach dem Nahtbil-
den zurechtgeschnitten werden oder die vorderen
und hinteren elastifzierten Bauteile kbnnen geson-
dert vor oder nach der Fixierung an der absorbieren-
den Grundstruktur zurechtgeschnitten werden.

[0040] Gegebenenfalls kann die Ubungsunterhose
der vorliegenden Erfindung andere Elemente und
Strukturen, welche Ublicherweise in Windeln und
Ubungsunterhosen verwendet werden, umfassen.
Derartige wahlweise Elemente inkludieren, sind aber
nicht darauf beschrankt: Entsorgungsbander, elastifi-
zierte Taillen- und Bauchfelder in den hinteren und
vorderen Taillenzonen der absorbierenden Grund-
struktur; elastifizierte auRenliegende Beinbiindchen
und elastifizierte innenliegende Sperrbeinbindchen,
welche allgemein entlang den Seiten der absorbie-
renden Grundstruktur positioniert sind, um die Bein-
6ffnung der Ubungsunterhose teilweise zu umgeben
und sie rundherum abzudichten; Nasse-Indikatoren;
und elastifizierte Bauteile im Schrittbereich der ab-
sorbierenden Grundstruktur, um besseren Komfort,
Sitz und Haltevermdgen von Kérperausscheidungen
beizustellen.

[0041] Der Effekt der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Ubungsunterhose mit elastifizierten Seitenfel-
dern beizustellen, welche darin eine verbesserte Sei-
tennaht aufweisen. Die Naht, wie zum Beispiel eine,
welche durch eine Drucksiegelung gebildet ist, ist fest
genug, um unter normalem Gebrauch gesiegelt zu
verbleiben, welche jedoch leicht zerrissen werden
kann von einer Person, welche dies wiinscht, um die
Ubungsunterhose vom Tréger zu entfernen, bei-
spielsweise nachdem die Unterhose beschmutzt
worden ist.

Patentanspriiche

1. Eine Wegwerfibungsunterhose (1), welche
umfasst:
1) eine absorbierende Grundstruktur (30) mit Seiten-
randern und einer vorderen Taillenzone (40) und ei-
ner hinteren Taillenzone (41), welche umfasst:
— ein flussigkeitsdurchlassiges Deckblatt (33);
— ein flussigkeitsundurchlassiges Ruckenblatt (32)
und
— einen absorbierenden Kern (31), welcher zwischen
dem genannten Deckblatt (33) und dem genannten
Ruckenblatt (32) positioniert ist; und
2) ein elastifiziertes Seitenfeld, welches an der ge-
nannten vorderen Taillenzone (40) fixiert ist und diese
mit der genannten hinteren Taillenzone (41) entlang
jeder Langsseite der absorbierenden Grundstruktur
(30) verbindet, wobei das genannte Seitenfeld quer
streckbar ist, wobei es umfasst:
— einen vorderen elastifizierten Bauteil (10) und einen
hinteren elastifizierten Bauteil (10), wobei jeder einen
nicht-elastifizierten aufenliegenden Randabschnitt

(51) und einen elastifizierten Laminatabschnitt (15)
umfasst;

— eine Seitennaht (50), welche die genannten
nicht-elastifizierten auRenliegenden Randabschnitte
(51) des genannten vorderen elastifizierten Bauteils
(10) und des genannten hinteren elastifizierten Bau-
teils (10) verbindet;

dadurch gekennzeichnet, dass

jeder elastifizierte Bauteil (10) aus einem Laminatma-
terial (20) gebildet ist, welches mindestens eine ver-
langerbare, nicht-elastische Faservlies-Schicht (12)
und mindestens eine elastische Schicht (13) umfasst,
wobei der elastifizierte Laminatabschnitt (15) ein Ab-
schnitt des Laminatmaterials ist, welcher durch me-
chanisches Strecken des Laminatmaterials elastifi-
ziert worden ist, um demselben Elastizitat in der Rich-
tung des Streckens, mindestens bis zu dem Punkt
des anfanglichen Streckens, zu verleihen, und der
nicht-elastifizierte Randabschnitt (51) ein nicht-ge-
streckter Abschnitt des Laminatmaterials ist.

2. Eine Wegwerflubungsunterhose (1) nach An-
spruch 1, bei welcher die Breite des genannten au-
Renliegenden Randabschnitts (51) 1-30 mm ist.

3. Eine Wegwerflibungsunterhose (1) nach An-
spruch 2, bei welcher die genannte Breite des ge-
nannten auf3enliegenden Randabschnitts (51) 20-28
mm ist.

4. Eine Wegwerfibungsunterhose (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche, bei welcher die
genannte Seitennaht (50) eine Drucksiegelung der
mindestens einen elastischen Schicht (13) ist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

FIGOR 1.

9/13



DE 693 22 638 T3 2005.08.18

12/

RN

N

Gl=
-

AR

2.\
<.

-

o\

—

é////' 04

\

%

9
09 99

Tl

!

/



DE 693 22 638 T3 2005.08.18

FIGUR 3.
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