0 2009/015746 A1 I | 00000 0 10 0D O ) 0

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum
5. Februar 2009 (05.02.2009)

‘ﬂb A0 A A0

(10) Internationale Veroiffentlichungsnummer

WO 2009/015746 Al

(51) Internationale Patentklassifikation:
AGIF 13/15 (2006.01)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2008/005571

(22) Internationales Anmeldedatum:
9. Juli 2008 (09.07.2008)

(25) Einreichungssprache: Deutsch

(26) Verotfentlichungssprache: Deutsch

(30) Angaben zur Prioritét:

07015141.0 2. August 2007 (02.08.2007) EP

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von
US): PAUL HARTMANN AG [DE/DE]; Paul-Hartmann-
Strasse 12, 89522 Heidenheim (DE).

(72) Erfinder; und
(75) Erfinder/Anmelder (nur fir US): MALOWANIEC,

(74)

(81)

Krzysztof, Daniel [DE/DE]; Flamenweg 42, 89522
Heidenheim (DE). OSTERTAG, Wolfgang [DE/DE];
Kiefernweg 2, 89547 Gerstetten (DE).

Anwalt: OLTMANN, Eckhard; Paul Hartmann AG,
Patents & Licensing SM-PL, Paul-Hartmann-Strasse 12,
89522 Heidenheim (DE).

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiighare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY,
BZ, CA, CH, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DO,
DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT, HN,
HR, HU, ID, I, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP, KR, KZ,
LA,LC,LK,LR,LS, LT, LU, LY, MA, MD, ME, MG, MK,
MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ, OM, PG,
PH, PL, PT, RO, RS, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM,
ST, SV, SY, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ,
VC, VN, ZA, 7ZM, ZW.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: ABSORBENT DISPOSABLE INCONTINENCE DIAPER

(54) Bezeichnung: ABSORBIERENDE INKONTINENZWEGWERFWINDEL

(57) Abstract: The present invention relates to an absorbent disposable

30

incontinence diaper (2), with a main part (4) comprising a front area (6)
with front lateral lengthwise edges (42), a back area (8) with rear lateral
lengthwise edges (41), and, lying between these in the longitudinal direc-
tion (28), a crotch area (10) that comes to lie between the legs of a user,
wherein the main part (4) comprises an absorbent body (12), and with rear
lateral sections (20) attached to the rear area (8) on both sides, and with
front lateral sections (22) attached to the front area (6) on both sides, which
sections extend in the transverse direction (30) across the lateral front and
rear lengthwise edges (42, 41) of the main part (4) and connect the front
area (6) and the back area (8) to each other when the disposable inconti-
nence diaper is fitted in place. In order to form leg opening areas (50),
the lateral sections (20, 22), at least on the side directed towards the crotch
area (10), extend obliquely with respect to the longitudinal direction (28) or
have a curved configuration, and the main part (4) has an hourglass shape,
at least in the crotch area. The lateral sections (20, 22) of front area (6) and
back area (8) differ in terms of at least one primary property chosen from
the group including the type of material, weight per unit area, breathabil-
ity, density, extensibility, sealing force, surface extent, thickness, colour,
wherein the oblique or curved profile of the lateral sections (20, 22) and
the hourglass-shaped contour of the main part (4) on both lengthwise sides
of the disposable incontinence diaper (2) are formed in each case by a sin-
gle separating operation that includes the lateral sections (20, 22) and the
main part (4), and wherein the separating operation includes the main part
(4) also in the area of the front and rear lateral edge (42, 41) of the main
part (4). The invention also relates to a method for producing a disposable
incontinence diaper.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2), mit einem Haupt-
teil (4), umfassend einen Vorderbereich (6) mit vorderen seitlichen Lingsrandern (42), einen Riickenbereich (8) mit hinteren seitli-
chen Lingsrdandern (41) und einen in Léngsrichtung (28) dazwischen liegenden

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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zwischen den Beinen eines Benutzers zu liegen kommenden Schrittbereich (10), wobei der Hauptteil (4) einen Saugkdrper (12) um-
fasst, und mit beidseits an den Riickenbereich (8) angefiigten hinteren Seitenabschnitten (20) und beidseits an den Vorderbereich (6)
angefiigten vorderen Seitenabschnitten (22), welche sich in Querrichtung (30) iiber die seitlichen vorderen und hinteren Langsrén-
der (42, 41 ) des Hauptteils (4) hinaus erstrecken und den Vorderbereich (6) und den Riickenbereich (8) im angelegten Zustand der
Inkontinenzwegwerfwindel miteinander verbinden, wobei zur Bildung von Beinéffnungsbereichen (50) die Seitenabschnitte (20,
22) zumindest auf der dem Schrittbereich (10) zugewandten Seite schrig zur Langsrichtung (28) verlaufend oder kurvenfdrmig aus-
gebildet sind und der Hauptteil (4) zumindest im Schrittbereich sanduhrférmig ausgebildet ist, und dass die Seitenabschnitte (20,
22) von Vorderbereich (6) und Riickenbereich (8) sich hinsichtlich mindestens einer Priméreigenschaft ausgewihlt aus der Gruppe
Art des Materials, Fliachengewicht, Atmungsaktivitdt, Dichte, Dehnbarkeit, Verschlusskraft, Fldchenerstreckung, Dicke, Farbe un-
terscheiden und wobei der schriage oder kurvenférmige Verlauf der Seitenabschnitte (20, 22) und die sanduhrférmige Konturierung
des Hauptteils (4) an beiden Liangsseiten der Inkontinenzwegwerfwindel (2) durch je einen einzigen, die Seitenabschnitte (20, 22)
und den Hauptteil (4) erfassenden Abtrennvorgang gebildet ist, wobei der Abtrennvorgang den Hauptteil (4) auch im Bereich des
vorderen und hinteren Seitenrandes (42, 41) des Hauptteils (4) erfasst. Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Inkontinenzwegwerfwindel.
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Titel: Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel mit
einem Hauptteil umfassend einen Vorderbereich mit vorderen seitlichen Langsréndern,
einen Ruckenbereich mit hinteren seitlichen Langsréndern und einen in L&ngsrichtung
dazwischen liegenden zwischen den Beinen eines Benutzers zu liegen kommenden
Schrittbereich, wobei der Hauptteil einen Saugkérper umfasst, und mit beidseits an den
Ruckenbereich angefigten hinteren Seitenabschnitten und beidseits an den
Vorderbereich angefiigten vorderen Seitenabschnitten. Die Inkontinenzwegwerfwindel ist

fur Erwachsene vorgesehen und zum einmaligen Gebrauch bestimmt.

Derartige Inkontinenzwegwerfwindeln sind beispielsweise aus der DE102005048868A1
bekannt. Die DE102005048868A1 offenbart auch bereits, die Seitenabschnitte
unterschiedlich auszugestalten, namlich die hinteren Seitenabschnitte mit einer héheren

Dehnbarkeit zu versehen als die vorderen Seitenabschnitte.

Bei derartigen Inkontinenzwegwerfwindeln sind die erwéhnten Seitenabschnitte héufig
aus einem anderen Material gebildet als der Hauptteil. Beispielsweise kénnen die
Seitenabschnitte, die haufig auch als ,Ohren® der Inkontinenzwegwerfwindel bezeichnet
werden, atmungsaktiv, insbesondere Iuft- und wasserdampfdurchlassig ausgebildet
werden, wohingegen der Hauptteil der haufig auch als Chassis bezeichnet wird,
flissigkeitsundurchlassig ausgefuhrt sein kann. Zum SchlieRen der
Inkontinenzwegwerfwindel werden die vorzugsweise unlésbar am Ruckenbereich
angefugten Seitenabschnitte auf die Bauchseite des Benutzers geschlagen und dort
entweder mit der Auflenseite des Vorderbereichs des Hauptteils oder mit der AuRenseite

der Seitenabschnitte des Vorderbereichs l6sbar verbunden.

Wie in DE102005048868A1 dargestellt, weisen sowohl der Hauptteil als auch die
Seitenabschnitte derartiger Inkontinenzwegwerfwindeln jeweils eine rechteckférmige
Gestalt auf. Auch die DE102004021353A1 offenbart eine  derartige
Inkontinenzwegwerfwindel. Die DE102004021353A1 lehrt aulRerdem, die Seitenabschnitte
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vorzufalten und die Vorfaltung durch eine Iésbare Fixierung vor Gebrauch festzulegen. An
schnelllaufenden Windelmaschinen erfolgt eine Vorfaltung der Seitenabschnitte bevorzugt
noch vor der Fixierung der Seitenabschnitte an dem Windelhauptteil, es werden also
bevorzugt bereits vorgefaltete und in dieser Konfiguration vorfixierte Seitenabschnitte an
den Windelhauptteil angefigt. Wenngleich sich diese Inkontinenzwindel auch bei hohen
Geschwindigkeiten und damit sehr wirtschaftlich fertigen lasst und die vorgefalteten
Seitenabschnitte sich bevorzugt mit einem Zug o6ffnen lassen, erweist sich der

Tragekomfort der vorbekannten Inkontinenzwegwerfwindel jedoch als unbefriedigend.

Zur Lésung dieses Problems wird vorgeschlagen, die Seitenabschnitte zur Bildung von
Beinoffnungsbereichen zumindest auf der dem Schrittbereich zugewandten Seite schrag
zur Langsrichtung verlaufend oder kurvenférmig auszubilden und den Hauptteil zumindest
im Schrittbereich sanduhrférmig auszubilden, wobei der schrage oder kurvenférmige
Verlauf der Seitenabschnitte und die sanduhrformige Konturierung des Hauptteils an
beiden Langsseiten der Inkontinenzwegwerfwindel durch je einen einzigen, die
Seitenabschnitte und den Hauptteil erfassenden Abtrennvorgang gebildet sind. Der die
Seitenabschnitte und den Hauptteil erfassende Abtrennvorgang erfolgt also zu einem
Zeitpunkt, zu dem die vorderen und hinteren Seitenabschnitte bereits an den Hauptteil
angefiigt sind. Hierdurch ist sichergestelit, dass die Beinéffnungskonturierung der
Seitenabschnitte sich gleichsam stetig im Schrittbereich des Hauptteils fortsetzt, um dort
die sanduhrférmige Konturierung des Hauptteils zu bilden. Des Weiteren ist
erfindungsgemaf® vorgesehen, dass die Seitenabschnitte von Vorderbereich und
Ruckenbereich sich hinsichtlich mindestens einer Primareigenschaft ausgewahlt aus der
Gruppe: Art des Materials, Flachengewicht, Atmungsaktivitdt, Dichte, Dehnbarkeit,
Verschlusskraft, Flachenerstreckung, Dicke, Farbe unterscheiden. Hierdurch ist sicher
gestellt, dass die Seitenabschnitte hinsichtlich ihrer unterschiedlichen Funktionen
optimiert werden kénnen, was letztlich dem Tragekomfort der Inkontinenzwegwerfwindel

weiter zugute kommt.

Der Abtrennvorgang erfasst erfindungsgemal den Hauptteil auch im Bereich des
vorderen und hinteren Seitenrandes des Hauptteils, wobei unter dem vorderen Seitenrand
des Hauptteils der Abschnitt des Seitenrandes des Hauptteils zu verstehen ist, an den die
vorderen Seitenabschnitte angefigt sind und der hintere Seitenrand des Hauptteils
derjenige Teil des Seitenrandes des Hauptteils ist, an den die hinteren Seitenabschnitte



10

15

20

25

30

35

WO 2009/015746 PCT/EP2008/005571

angefugt sind. Somit wird der Abtrennvorgang kontinuierlich durch abzutrennendes
Seitenabschnitt- oder Hauptteilmaterial hindurchgefuhrt. Die Beinéffnungsbereiche sind
somit ausschliefllich durch Kanten jeweils eines einzigen Abtrennvorganges,
insbesondere eines einzigen Schnittes gebildet. AuRerdem ist die Windel wirtschaftlich
herstellbar, da trotz der optimierten Bein6ffnung nur wenig Schnittabfall verworfen werden

muss.

Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform ist der Abtrennvorgang ein Schnitt- oder ein
Stanzvorgang. Insbesondere kann der Abtrennvorgang durch an sich bekannte

Messerwalzen erfolgen.

Die Konturen der Beinéffnungsbereiche kénnen gerade, insbesondere schrag zur
Langsrichtung der Inkontinenzwegwerfwindel verlaufende Abschnitte und/oder
kurvenférmige Abschnitte umfassen. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die
Kontur der Beinéffnungsbereiche ausschliefllich kurvenférmige Abschnitte auf. Der
minimale Kurvenradius der Beinéffnungsbereiche betrdgt vorzugsweise mindestens 5mm,
besonders bevorzugt mindestens 10mm. Vorzugsweise umfasst die Kontur der

Beinéffnungsbereiche kurvenférmige Abschnitte mit unterschiedlichem Kurvenradius.

Es hat sich weiter als vorteilhaft erwiesen, die vorderen und/oder hinteren
Seitenabschnitte aus einem Vliesstoffmaterial zu bilden. Geeignet sind insbesondere alle
Vliesstoffmaterialien, die zumindest eine Rezepturkomponente auf Basis eines
thermoplastischen Polymers enthalten. Die Viiesstoffe kénnen Fasern aus PE, PP, PET,
Rayon, Cellulose, PA und Mischungen dieser Fasern enthalten. Auch Bi- oder
Multikomponentenfasern sind denkbar und vorteilhaft. Vorteilhaft sind insbesondere
Kardenvliese, Spinnvliese, wasserstrahlvernadelte Vliese, SM-Vliese, SMS-Vliese,
SMMS-Vliese oder auch Laminate aus einer oder mehreren dieser Vliesarten, wobei S flr
Spunbond- und M fir Meltblown-Viiesschichten steht. Besonders bevorzugt sind
Spinnvliese, da diese eine hohe Festigkeit in Ldngs- und Querrichtung aufweisen und
somit den auf sie durch das Eingreifen von gegebenenfalls vorhandenen mechanischen
Verschlusshilfen einwirkenden Scherkraften besonders gut standhalten kénnen. Um zu
verhindern, dass beim Lésen der mechanischen Verschlusshilfen Fasern aus dem
Viiesverbund herausgerissen werden, ist vorteilhaft, die Vliesstoffkomponente mit einem
Pragemuster zu versehen, vermittels dessen vorzugsweise alle Fasern der

Vlieskomponente gebunden sind. Vorteilhaft ist solchenfalls insbesondere ein



10

15

20

25

30

35

WO 2009/015746 PCT/EP2008/005571

Thermopragemuster, das insbesondere vorteilhaft durch Kalandern des Viiesstoffes unter

Zufuhrung von thermischer Energie erzeugt wird.

Des Weiteren erweist es sich als vorteilhaft, dass seitlich neben den Langsrandern des
Saugkoérpers erste elastische Elemente mit einer Komponente in Langsrichtung an den
Hauptteil angefiigt sind. Diese elastischen Elemente kdnnen exakt, das heifdt geradlinig in
Langsrichtung verlaufen oder besonders vorteilhaft auch einer gewissen Konturierung
entlang der Beinéffnungen folgend vorgesehen werden. Die elastischen Elemente
nehmen solchenfalls einen gekrimmten Verlauf entlang der Beinéffnung. In besonderer
Weiterbildung dieses Erfindungsgedankens ist vorgesehen, dass die elastischen
Elemente sich nicht in die Seitenabschnitte hinein erstrecken, sondern auf eine
Positionierung innerhalb des Hauptteils limitiert sind. Des Weiteren kénnen in der ersten
Langsrichtung erstreckte zweite elastische Elemente, insbesondere in Form von so
genannten und an sich zum Beispiel auch aus EP0263720A1 bekannten aufstehenden
Cuff-Elementen, an die Windelhauptteilbahn angefligt werden. Diese vorzugsweise
aufstehenden zweiten elastischen Elemente flankieren gewissermaflen ein Zentrum des
Windelhauptteils oder Saugkérpers; sie kénnen im Bereich der Saugkérperréander,
innerhalb der Saugkérperrander oder aulerhalb der Saugkérperrdnder vorgesehen

werden. Sie bilden einen Seitenauslaufschutz der Inkontinenzwegwerfwindel.

In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung weisen die Seitenabschnitte
eine Innenseite und eine AuRenseite auf, wobei die hinteren Seitenabschnitte
Verschlussmittel mit insbesondere mechanischen Verschlusshilfen aufweisen und wobei
die Verschlussmittel zum bestimmungsgemalien Festlegen der Inkontinenzwegwerfwindel
an den Kérper eines Menschen zumindest bereichsweise sowohl an der AuRenseite der
hinteren Seitenabschnitte als auch an der Aulenseite der vorderen Seitenabschnitte

I6sbar festlegbar sind.

In Weiterbildung dieses Erfindungsgedankens ist vorgesehen, dass die Verschlussmittel
zum bestimmungsgemaflen Festlegen der Inkontinenzwegwerfwindel an den Koérper
eines Menschen zumindest bereichsweise sowohl an der AuRenseite des Hauptteils als
auch an der AuBenseite der vorderen Seitenabschnitte I6sbar festlegbar sind, wobei die
Haltekrafte zwischen den Verschlussmitteln und der Aulenseite der vorderen
Seitenabschnitte vorzugsweise gréBer sind als die Haltekrdfte zwischen den
Verschlussmitteln und der AuRenseite des Hauptteils. Auch dies veranlasst den Benutzer
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in der Mehrzah! der Falle, die Verschlussmittel an den vorderen Seitenabschnitten
festzulegen. Die Haltekrafte als Uber-Bauch-Haltekrafte ermittelt zwischen den
insbesondere mechanischen Verschlusshilfen aufweisenden Verschlussmitteln und der
Aulenseite des Hauptteils betragen vorzugsweise 20-57 N/25mm, insbesondere 25-50
N/25mm.

Die Auflenseite des Hauptteils der Inkontinenzwegwerfwindel wird vorzugsweise
zumindest bereichsweise, insbesondere aber voliflachig durch einen Viiesstoff gebildet.
Dies vermittelt der Inkontinenzwegwerfwindel einen ,textile-like* Eindruck. Solchenfalls ist
es vorteilhaft, das Backsheet des Hauptteils aus einem Vliesfolienlaminat zu bilden, wobei
die Vlieslage auflen und die Folienlage innen zum Saugkérper gerichtet zu liegen kommt,
so dass die Vlieslage die Auflenseite des Hauptteils bildet. Damit ist zum einem die
Flussigkeitsundurchlassigkeit des Hauptteils sichergestellt und zum anderen der
hautfreundliche  Charakter der Windel gesichert. Die Folienlage dieses
Vliesfolienlaminates ist dann vorzugsweise aus einer ein- oder mehrschichtigen
flussigkeitsundurchldssigen, vorzugsweise aber gleichwohl atmungsaktiven Folie gebildet,
wobei die Atmungsaktivitit der vorderen und/oder der hinteren Seitenabschnitte
vorzugsweise gréler ist als die Atmungsaktivitit des das Backsheet der

Inkontinenzwegwerfwindel bildenden Vliesfolienlaminates.

Nach einer weiteren besonders bevorzugten AusfUhrungsform weisen die hinteren
und/oder die vorderen, bevorzugt hingegen nur die hinteren Seitenabschnitte ein
Verstarkungsmittel auf, welches in Querrichtung betrachtet schmaéler ausgebildet ist als
ein jeweiliger Seitenabschnitt und welches wenigstens an einem den Seitenrand des
Hauptteils Uberbriickenden Bereich vorgesehen ist, also sowohl einen seitlichen
Seitenrandabschnitt des Hauptteils als auch einen Teil des Seitenabschnitts in
Querrichtung  Uberfangt. Bezlglich der Ausbildung und Anordnung des
Verstarkungsmittels wird auf die PCT/EP2007/003733 verwiesen, welche hiermit
diesbeziglich voll umfanglich zum Offenbarungsgehalt der vorliegenden Erfindung
gemacht wird. ’

Erfindungsgemal unterscheiden sich die hinteren Seitenabschnitte von den vorderen
Seitenabschnitten beziiglich mindestens einer, insbesondere mindestens zweier, weiter
insbesondere mindestens dreier und weiter insbesondere mindestens vierer ihrer
Primareigenschaften ausgewahlt aus der Gruppe Art des Materials, Flédchengewicht,
Atmungsaktivitat, Dichte, Dehnbarkeit, Verschlusskraft, Flachenerstreckung, Dicke, Farbe.
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Art des Materials: Insbesondere, wenn beide Seitenabschnittskomponenten aus einem
Vliesstoffmaterial gebildet sind, erweist es sich als vorteilhaft, wenn beispielsweise die
vorderen Seitenabschnitte aus einem weicheren, hautfreundlicherem Vliesmaterial
gebildet sind als die hinteren Seitenabschnitte, da die vorderen Seitenabschnitte beim
Anlegen der Windel an den Korper bestimmungsgemal innen zu liegen kommen.
Weiterhin kann es vorteilhaft sein, die hinteren Seitenabschnitte aus einem zugfesteren
Material zu bilden, da die Verschlussmittel vorzugsweise an den hinteren
Seitenabschnitten angebracht sind und beim Anlegen der Windel starke Zugkréfte Gber
die Verschlussmittel auf die Seitenabschnitte einwirken. Bevorzugte Differenzierungen
hinsichtlich der Art des Materials lassen sich durch die verwendete Faserart, das

Vliesbildungsverfahren oder Laminatbildungen realisieren.

Flachengewicht: Die zuvor genannten Anforderungen kénnen vorzugsweise zumindest
anteilig Uber eine Differenzierung des Flachengewichtes, gemessen in g/m? erreicht
werden. Vorzugsweise unterscheidet sich das Fladchengewicht der vorderen
Seitenabschnitte um mindestens 10%, insbesondere um mindestens 20% und weiter
insbesondere um mindestens 30% von dem der hinteren Seitenabschnitte. Das
Flachengewicht der vorderen wund/oder der hinteren Seitenabschnitte betragt
vorzugsweise 15-60 g/m?, insbesondere 20-45 g/m?, weiter insbesondere 25-40 g/m? und
weiter insbesondere 28-35 g/m?.

Atmungsaktivitat: Vorzugsweise sind die vorderen und/oder die hinteren Seitenabschnitte
(20, 22) durch einen luft- und/oder wasserdampfdurchlassigen Vliesstoff gebildet. Da das
subjektive Empfinden der Beeintrachtigung des Tragekomforts von Zielgruppe zu
Zielgruppe (beispielsweise bettldgerige Patienten vs. mobile Patienten) verschieden ist,
kann es vorteilhaft sein, die Atmungsaktivitdt entweder der vorderen oder der hinteren
Seitenabschnitte  hdher auszubilden. Vorzugsweise unterscheidet sich die
Atmungsaktivitat gemessen als Wasserdampfdurchlassigkeit (WVTR) nach DIN 53 122-1
(Ausgabe: 2001-08) der vorderen Seitenabschnitte von der der hinteren Seitenabschnitte
um mindestens 5%, insbesondere um mindestens 10% und weiter insbesondere um
mindestens 20%. Vorzugsweise betragt dabei die Atmungsaktivitat der vorderen und/oder
hinteren Seitenabschnitte mindestens 1000 g/m?24h, insbesondere mindestens 1500
g/m?/24h, weiter vorzugsweise mindestens 2000 g/m?/24h.
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Dichte und Dicke: Die subjektiv empfundene Weichheit des Seitenabschnittsmaterials und
damit eine wesentliche Komponente des Tragekomforts kann vorteilhaft auch Gber eine
Differenzierung der Dichte und/oder Dicke des Materials gesteuert werden. Vorzugsweise
unterscheidet sich die Dicke gemessen in mm, ermittelt bei einem Priufdruck von 0,5 kPa,
und/oder die Dichte gemessen in g/cm?, ermittelt aus den GréRen Flachengewicht und
Dicke des Materials, der vorderen Seitenabschnitte um mindestens 15%, insbesondere
um mindestens 20% und weiter insbesondere um mindestens 25% von der Dichte

und/oder der Dicke der hinteren Seitenabschnitte.

Dehnbarkeit: Unter Dehnung wird vorliegend das Verhéltnis zwischen einer
Langenzunahme eines Seitenabschnitts der Inkontinenzwegwerfwindel infolge einer
Krafteinwirkung und der urspringlichen Lange verstanden. In Gebrauch derartiger
Inkontinenzwegwerfwindeln wirken auf die Seitenabschnitte insbesondere Kréfte in
Umfangs- also Windelquerrichtung. Mit der Eigenschaft Dehnbarkeit ist somit das
Ausmall der Dehnung des Seitenabschnitts bei Einwirken einer Kraft in
Windelquerrichtung gemeint. Das heif’t, je héher das Ausmaf} der Dehnung, desto héher
ist die Dehnbarkeit. Vorzugsweise weist ein hinterer Seitenabschnitt bei in Gebrauch der
Windel Ublicher Krafteinwirkung eine gréRere Dehnbarkeit auf als ein vorderer
Seitenabschnitt. Insbesondere weist nach der in DE102005048868A1 beschriebenen
Prifmethode ein hinterer Seitenabschnitt bei einer Krafteinwirkung von 45 N eine hdhere
Dehnung auf als ein vorderer Seitenabschnitt. Vorzugsweise weist ein hinterer
Seitenabschnitt bei einer Krafteinwirkung von 45 N eine Dehnung von mindestens 20%,
insbesondere mindestens 25% und weiter insbesondere mindestens 30% auf. Ein
vorderer Seitenabschnitt hingegen weist bei einer Krafteinwirkung von 45 N lediglich eine
Dehnung von vorzugsweise hochstens 15%, insbesondere héchstens von 10% und weiter
insbesondere von hoéchstens 8% auf. Vorzugsweise ist zumindest ein hinterer
Seitenabschnitt zumindest in Querrichtung elastisch dehnbar. Die Dehnbarkeit des
Seitenabschnitts wird als elastisch bezeichnet, wenn bei kurzzeitiger Einwirkung einer
Kraft eine Dehnung von mindestens 40% maéglich ist und bei Wegnahme dieser Kraft eine
Dehnung (bleibende Dehnung) von hochstens 20% verbleibt. In einer vorteilhaften
Weiterbildung der Erfindung betragt die elastische Dehnbarkeit eines hinteren
Seitenabschnitts in Querrichtung mindestens 40%, insbesondere mindestens 50%. Nach
einem weiteren Erfindungsgedanken betrdgt das absolute Ausmal} der elastischen

Dehnung eines hinteren Seitenabschnitts mindestens 3 cm, insbesondere mindestens 5
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cm und weiter insbesondere mindestens 7 cm.

Verschlusskraft: Unter Verschlusskraft der Seitenabschnitte wird die Haltekraft zwischen
den Verschlussmitteln der hinteren Seitenabschnitte und der Auflenseite der
Seitenabschnitte verstanden. Vorzugsweise sind die Haltekrafte zwischen den
Verschlussmitteln und der AufRenseite der hinteren Seitenabschnitte hierbei geringer als
die Haltekrafte zwischen den Verschlussmitteln und der Auflenseite der vorderen
Seitenabschnitte. Dies fuhrt in vorteilhafter Weise dazu, dass der Benutzer die
Verschlussmittel bevorzugt an den vorderen Seitenabschnitten festlegt, was Passform
und Tragekomfort der Windel deutlich zugute kommt. Die vorstehend oder nachfolgend
erwdhnten Haltekrafte werden vorzugsweise als Uber-Bauch-Haltekrafte ermittelt. Die
Uber-Bauch-Haltekréfte sind nach der in EP06022450.8 beschriebenen Prifmethode zu
bestimmen. Die Haltekrafte als Uber-Bauch-Haltekrafte ermittelt zwischen den
insbesondere mechanischen Verschlusshilfen aufweisenden Verschlussmitteln und der
Aullenseite der vorderen Seitenabschnitte betragen vorzugsweise 58-90N/25mm,
insbesondere 60-80N/25mm. Die Uber-Bauch-Haltekrafte zwischen den insbesondere
mechanischen Verschlusshilfen aufweisenden Verschlussmitteln und der AuRenseite der
hinteren Seitenabschnitte sind vorzugsweise geringer als die Uber-Bauch-Haltekréfte
zwischen den Verschlussmitteln und der Aullenseite der vorderen Seitenabschnitte, sie
betragen vorzugsweise aber gleichwohl mindestens 15 N/256mm, insbesondere

mindestens 30 N/25mm.

Vorzugsweise umfassen die mechanischen Verschlusshilfen an sich bekannte
Kletthakenelemente. In einer weiteren Ausfilhrungsform ist vorgesehen, dass zumindest
ein Verschlussmittel, vorzugsweise alle Verschlussmittel aulRerdem eine klebende
Verschlusshilfe, insbesondere eine Haftklebezone umfasst, beispielsweise derart, wie
dies in EP06022450.8 offenbart ist.

Flachenerstreckung: In Weiterbildung der Erfindung erweist es sich als vorteilhaft, wenn
die hinteren Seitenabschnitte eine groRere, vorzugsweise eine um mindestens 10 %,
insbesondere eine um mindestens 15% gréRere Flachenerstreckung aufweisen als die
vorderen Seitenabschnitte. Insbesondere kann die Lédnge der hinteren Seitenabschnitte,
also deren Erstreckung in Windellangsrichtung mindestens 10 cm, insbesondere
mindestens 15 cm, weiter insbesondere mindestens 18 cm und weiter insbesondere

mindestens 22 cm betragen. Es erweist sich weiterhin als vorteilhaft, wenn die Léange der
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hinteren Seitenabschnitte mindestens 10 %, insbesondere mindestens 15%, weiter
insbesondere mindestens 20% und weiter insbesondere mindestens 22% der
Gesamtlange der Inkontinenzwegwerfwindel betragt. Vorteilhafterweise betrégt die
Gesamtlange der Inkontinenzwegwerfwindel 50-120 cm, insbesondere 60-110 cm und
weiter insbesondere 70-110 cm. Weiterhin erweist es sich als vorteilhaft, wenn die
vorderen Seitenabschnitte eine geringere, insbesondere eine um mindestens 5%, weiter
insbesondere eine um mindestens 10%, weiter insbesondere eine um mindestens 15%
und weiter insbesondere eine um héchstens 50% geringere Langserstreckung aufweisen
als die hinteren Seitenabschnitte. In Weiterbildung der Erfindung erweist es sich als
vorteilhaft, wenn die Breite der Seitenabschnitte, also die Erstreckung der
Seitenabschnitte Gber den Seitenrand des Windelhauptteils hinaus 10-40 cm,
insbesondere 12-30 cm, weiter insbesondere 13-25 cm betragt. Vorzugsweise weisen die

vorderen Seitenabschnitte die gleiche Breite auf wie die hinteren Seitenabschnitte.

Farbe: Schliellich kann es vorteilhaft sein, die vorderen von den hinteren
Seitenabschnitten hinsichtlich der Farbe zu differenzieren. Auch dies kann den Benutzern
die Funktion der vorderen Seitenabschnitte als bevorzugte Landeflaiche der

Verschlussmittel verdeutlichen.

Beansprucht wird auBerdem Schutz fur ein Verfahren zum Herstellen einer
erfindungsgemafen Inkontinenzwegwerfwindel. Hierbei wird zunachst eine Hauptteilbahn
in der Langsrichtung geférdert, wobei die Hauptteilbahn vorzugsweise ein
Vliesstoffmaterial und/oder ein Saugkdrpermaterial und/oder ein Backsheetmaterial
umfassen kann. Bei dem Backsheetmaterial kann es sich insbesondere um ein
Folienmaterial oder ein flussigkeitsundurchldssiges Vliesmaterial oder ein Vlies-
Folienlaminat handeln. Des Weiteren wird eine hintere Seitenabschnitte bildende erste
Seitenabschnittbahn in der Langsrichtung geférdert und aulerdem eine vordere
Seitenabschnitte bildende zweite Seitenabschnittbahn in der Langsrichtung geférdert.
Hierbei unterscheiden sich das Material der ersten und der zweiten Seitenabschnittbahn
hinsichtlich mindestens einer Priméreigenschaft. Vorzugsweise werden oder sind an die
erste Seitenabschnittbahn Verschlussmittel angefugt. Bevorzugt werden zwei erste und/
oder zwei zweite Seitenabschnittbahnen in der Langsrichtung geférdert, die in einem
vorgelagerten Verfahrensschritt vorteilhaft dadurch gebildet werden, dass eine erste
Materialbahn und /oder eine zweite Materialbahn in Langsrichtung geteilt wird oder

werden. Von einer ersten sowie von einer zweiten Seitenabschnittbahn werden quer zur
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Langsrichtung erste und zweite Abschnitte abgetrennt. Dann werden die von einer ersten
Seitenabschnittbahn abgetrennten Abschnitte zur Bildung der hinteren Seitenabschnitte
an einen jeweiligen Rickenbereich bildenden Abschnitt der Hauptteilbahn angefiugt,
wahrend die von der zweiten Seitenabschnittbahn abgetrennten Abschnitte zur Bildung
der vorderen Seitenabschnitte an einen jeweiligen Vorderbereich bildenden Abschnitt der
Hauptteilbahn angefigt werden. Vorzugsweise werden die Abschnitte getaktet an eine
endlose  Vliesstoffmaterialbahn der  Hauptteilbahn  angefugt, wobei  die
Vliesstoffmaterialbahn  eine  korperzugewandte Seite der zu fertigenden
Inkontinenzwegwerfwindel bildet.  SchlieBlich werden die Materialaussparungen zur
Erzielung des schragen oder kurvenférmigen Verlaufs der Seitenabschnitte und der
sanduhrformigen  Konturierung des Hauptteils an beiden Langsseiten der
Inkontinenzwegwerfwindel zur Erzeugung von Beindffnungsbereichen durch je einen
einzigen Abtrennvorgang, ausgefuhrt insbesondere als Schnitt- oder Stanzvorgang,
gebildet. Der Abtrennvorgang erfasst hierbei vorzugsweise den Hauptteil auch im Bereich
des vorderen und hinteren Seitenrandes des Hauptteils, erfasst also den Bereich, in dem
die Seitenabschnitte an den Hauptteil zuvor angefigt wurden. Der Abtrennvorgang wird
vorzugsweise entlang einer Linie gefihrt, die gerade und/oder kurvenférmige Abschnitte,
insbesondere ausschlieBlich kurvenférmige Abschnitte umfasst. Diese Linie wird
vorzugsweise so geflihrt, dass sie ausgehend von einem Punkt A am Seitenrand der
vorderen Seitenabschnitte sich in einer Kurve nach innen in Richtung Schrittbereich
zunachst bis zu einem Punkt B des vorderen Seitenrandes des Hauptteils, dann in den
Hauptteil hinein, dann weiter durch den Schrittbereich des Hauptteils und daran
anschlieend in einer Kurve nach auen durch einen Punkt C des hinteren Seitenrandes
des Hauptteils und schiieRBlich bis zu einem Punkt D am Seitenrand der hinteren
Seitenabschnitte erstreckt. Hierbei wird die Linie vorzugsweise auf ihrer Bahn von Punkt
A zu Punkt D kontinuierlich durch abzutrennendes Seitenabschnitt- oder Hauptteilmaterial
hindurchgefuihrt. Vorzugsweise wird die Linie hierbei nicht durch den Saugkérper
hindurchgefiihrt, so dass die Saugkérperrander von der Beinéffnungskontur beabstandet
bleiben. Vorzugsweise ist an jeden Punkt der Linie zwischen den Punkten A und D eine
einzige Tangente anlegbar, die Steigung der Kurve oder der geraden Abschnitte also
eindeutig bestimmbar, wobei die Punkte A und D von dieser Bedingung ausgenommen

sind. Vorzugsweise erfolgt dieser Abtrennvorgang durch eine Messerwalze.

Nach einer bevorzugten Ausfuhrung des Verfahrens wird zur Bildung von vereinzelten

Inkontinenzwegwerfwindeln die Hauptteilbahn quer zur Langsachse durch die Abschnitte
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hindurch getrennt.

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, die Inkontinenzwegwerfwindeln hierbei derart zu
fertigen, dass bei in der Langsrichtung aufeinander folgend geférderten
Inkontinenzwegwerfwindeln der Rickenbereich der einen Inkontinenzwegwerfwindel an
den Rickenbereich der anderen Inkontinenzwegwerfwindel anschlieBt und der
Vorderbereich der einen Inkontinenzwegwerfwindel an den Vorderbereich der anderen
Inkontinenzwegwerfwindel anschlief3t. Solchenfalls bildet vorzugsweise je ein quer zur
Langsrichtung von den Seitenabschnittsbahnen abgetrennter Abschnitt, Seitenabschnitte

von zwei aufeinander folgend geférderten inkontinenzwegwerfwindeln.

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den
beigefigten Patentanspriichen und aus der zeichnerischen Darstellung und
nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfihrungsformen der Erfindung. In der

Zeichnung zeigt:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgeméRe Inkontinenzweg-
werfwindel
Figur 2 eine weitere Draufsicht auf die erfindungsgemafe Inkontinenzweg-

werfwindel nach Figur 1

Figuren 3a, 3b eine schematische Darstellung eines erfindungsgemalen Herstel-
lungsverfahrens
Figur 4 eine schematische Darstellung von Verfahrensstufen eines erfin-

dungsgemafen Herstellungsverfahrens

Figur 1 zeigt schematisch eine Draufsicht auf die Innenseite, also die kérperzugewandte
Seite einer absorbierenden Inkontinenzwegwerfwindel 2 in eben ausgefaltetem Zustand.
Die Inkontinenzwegwerfwindel 2 umfasst einen Hauptteil 4 mit einem Vorderbereich 6,
einem Ruckenbereich 8 und einem in Langsrichtung dazwischen liegenden Schrittbereich
10. AuBerdem angedeutet ist ein Saugkérper 12, der uberlicherweise zwischen
chassisbildenden Materialien des Hauptteils 4, also insbesondere zwischen einem
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flussigkeitsdurchlassigen aus einem Vliesstoffmaterial gebildeten Topsheet 11 und einem
im Wesentlichen flussigkeitsundurchlassigen aus einem Folienmaterial gebildeten
Backsheet 13 des Hauptteils 4 angeordnet ist. Das Backsheet 13 kann auch aus einem
flussigkeitsundurchlassigem Vliesstoff oder einem Vliesfolienlaminat gebildet sein, wobei
die Vlieslage dann auf’en und die Folienlage innen zum Saugkdrper gerichtet zu liegen
kommt. Dies vermittelt der Inkontinenzwegwerfwindel 2 einen ,textile-like* Eindruck.
Seitlich neben den Langsrandern des Saugkdrpers 12 sind erste elastische Elemente 60
an den Hauptteil 4, zwischen Topsheet 11 und Backsheet 13 angefugt. Die elastischen
Elemente 60 verlaufen im Wesentlichen in der Langsrichtung, also mit einer wesentlichen
Komponente in Langsrichtung, wobei sie einen gekrimmten Verlauf entlang des dem
Schrittbereich 10 zuzuordnenden Beindffnungsbereichsabschnittes nehmen. Die
Inkontinenzwegwerfwindel 2 umfasst des Weiteren vordere Seitenabschnitte 22 und
hintere Seitenabschnitte 20, die als separate Vliesstoffkomponenten beidseits an den
Hauptteil 4 angefugt sind. Die Seitenabschnitte 20, 22 sind in einem schraffiert
dargesteliten Uberlappungsbereich 18 mit chassisbildenden Materialien des Hauptteils 4,
also beispielsweise mit dem Backsheet 13 und/oder dem Topsheet 11 unldsbar
verbunden. Die Seitenabschnitte 20, 22 erstrecken sich Uber die vorderen und hinteren
Langsrander 42, 41 des Hauptteils in Querrichtung 30 hinaus. Unter vorderen und
hinteren Langsrandern 42, 41 des Hauptteils werden im Rahmen der vorliegenden
Erfindung diejenigen Langsrandbereiche des Hauptteils verstanden, an die die
Seitenabschnitte angefiigt sind und Uber welche diese sich hinaus erstrecken. Die
Langserstreckung der vorderen und hinteren Seitenrdnder des Hauptteils 42, 41
definieren damit auch die Langserstreckung des Vorderbereiches 6 und des
Ruckenbereiches 8 der Inkontinenzwegwerfwindel 2, wie dies Figur 1 veranschaulicht. Die
Seitenabschnitte 20, 22 sind dafir gedacht und bestimmt, im angelegten Zustand der
Inkontinenzwegwerfwindel 2 miteinander verbunden zu werden, um einen in
Umfangsrichtung durchgehenden Huftbereich des Hygieneartikels zu bilden. Dabei
werden jeweils die auf einer Seite des Hauptteils 4 vorgesehenen Seitenabschnitte 20, 22
miteinander verbunden. Hierzu sind an den hinteren Seitenabschnitten 20 mechanische
Verschlussmittel 32, insbesondere mit mechanischen Verschlusshilfen wie Kletthaken,
vorgesehen, welche auf der Auflenseite der vorderen und hinteren Seitenabschnitte 20,
22 loésbar festlegbar sind. Vorzugsweise sind die Verschlussmittel aullerdem auf der
AuBlenseite des Hauptteils I6sbar festlegbar. Sowohl die vorderen Seitenabschnitte 22 als
auch die hinteren Seitenabschnitte 20 sind aus einem Vliesstoffmaterial, im dargestellten

Fall aus einem PP-Spinnvlies, gebildet. Das Flachengewicht des Vliesstoffmaterials der
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vorderen Seitenabschnitte betragt 30 g/m2. Die Faserstdrke der das Vliesstoffmaterial
bildenden Fasern betragt 2 dtex. Au3en- und Innenseite des Spinnvliesstoffes weisen ein
in Figur 1 nur schematisch angedeutetes Pragemuster 14 auf. Die durch
Heilkalanderpragung erzeugten Flgebereiche sind durch eine Vielzahl von Linien
gebildet, ndmlich durch zwei Gruppen von innerhalb einer Gruppe jeweils parallel
verlaufenden Linien, wobei sich die Linien der einen mit der der anderen Gruppe zur
Ausbildung eines regelmaRigen Rautenmusters unter einem Winkel von 33 Grad
schneiden, so dass inselartig angeordnete und verbundene, rautenférmige
Schlaufenbereiche 15 von linienartigen Fugebereichen 16 umgeben sind. Die
Fugebereiche 16 bildenden Linien haben im dargestellten Fall eine Breite von 1,0 mm und
eine Pragetiefe von 0,6 mm. Der Abstand zweiter benachbarter parallel verlaufender
Linien beider Gruppen von Linien betragt 4,7 mm. Die Prageflache, also die Summe der
Flache aller Flgebereiche 16 bezogen auf die Gesamtflaiche des Pragemusters
(Fugebereiche + Schlaufenbereiche), betragt 32 %. Die Verschlussmittel 32 der hinteren
Seitenabschnitte 20 sind mit diesen Schlaufenbereichen 15 sicher in Eingriff bringbar. Die
Uber-Bauch-Haltekrafte zwischen den Verschlussmitteln 32 und der AuRenseite der

vorderen Seitenabschnitte 22 betragen vorzugsweise mindestens 58 N/25mm.

Das Flachengewicht des Vliesstoffmaterials der hinteren Seitenabschnitte 20 betragt im
dargestellten Fall 25 g/m? Ein Schlaufenbereiche und Flgebereiche bildendes
Pragemuster ist nicht vorgesehen. Die Uber-Bauch-Haltekrifte zwischen den
Verschlussmitteln 32 und der AuBenseite der hinteren Seitenabschnitte 20 sind daher
geringer als die Uber-Bauch-Haltekrafte zwischen den Verschlussmitteln 32 und der
AuRenseite der vorderen Seitenabschnitte 22, sie betragen vorzugsweise aber gleichwohl
mindestens 15 N/25mm. Wie aus Figur 1 erkennbar ist, weisen die hinteren
Seitenabschnitte 20 zudem eine groflere Flachenerstreckung auf als die vorderen
Seitenabschnitte 22.

Die vorderen und hinteren Seitenabschnitte unterscheiden sich damit in zumindest drei
ihrer Primareigenschaften, namlich dem Flachengewicht, der Verschlusskraft und der

Flachenerstreckung.

Der Unterschied in der Verschlusskraft zwischen den vorderen und hinteren
Seitenabschnitten veranlasst den Benutzer, die Verschlussmittel 32 bevorzugt an den
vorderen Seitenabschnitten 22 festzulegen, was der Passform der Windel férderlich ist.
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Wie Figur 1 weiter zu erkennen gibt, sind die Bein6éffnungsbereiche 50 durch zum
Schrittbereich hin kurvenférmig ausgebildete vordere und hintere Seitenabschnitte 20, 22
sowie durch die sanduhrférmige Konturierung des Hauptteils 4 gebildet. Unter einer
sanduhrférmigen Konturierung des Hauptteils wird hier jede Form der Verengung des
Hauptteils 4 im Schrittbereich 10 verstanden, also jede, auch jede nicht oder nicht
ausschlielich kurvenférmige Form, bei der der Schrittbereich 10 des Hauptteils 4 eine
geringere Erstreckung in Querrichtung 30 aufweist als Vorderbereich 6 und/oder
Riickenbereich 8 des Hauptteils.

Die Stetigkeit der Beindffnung 50 ist gebildet durch je, das heifdt auf jeder Seite, einen
einzigen Schnitt, welcher sowohl die Seitenabschnitte 20, 22 als auch den Hauptteil 4
erfasst und hierbei stetig durch zu trennendes Seitenrand- oder Hauptteilmaterial
hindurchgefthrt ist. Zu erkennen ist dies noch deutlicher auf der in der Ansicht linken
Seite der Figur 2, welche den im angelegten Zustand rechten Beinéffnungsbereich
darstellt. Aus zuvor rechteckférmigen Seitenabschnitten und dem zunachst mit geraden
zueinander parallel in Langsrichtung 28 verlaufenden Seitenrandern versehenen Hauptteil
4 sind durch einen einzigen kurvenférmigen Schnitt entlang einer Linie 7 die schraffiert
dargestellten Materialaussparungen 62 zur Erzielung des kurvenférmigen Verlaufs der
Seitenabschnitte 20, 22 und der sanduhrférmigen Konturierung des Hauptteils 4 gebildet
worden. Im Detail ist erkennbar, dass die Schnittlinie 7 ausgehend von einem Punkt A am
Seitenrand der vorderen Seitenabschnitte 22 sich in einer Kurve nach innen in Richtung
Schrittbereich 10 zunédchst bis zu einem Punkt B des vorderen Seitenrandes 42 des
Hauptteils 4, dann in den Hauptteil 4 hinein, dann weiter durch den Schrittbereich 10 des
Hauptteils 4 und daran anschlieBend in einer Kurve nach aufen durch einen Punkt C des
hinteren Seitenrandes 41 des Hauptteils 4 und schlieBlich bis einem Punkt D am
Seitenrand der hinteren Seitenabschnitte 20 erstreckt. Erkennbar ist, dass die Schnittlinie
7 nicht durch den Saugkérper 12 hindurchgefuhrt wird, so dass die Saugkdrperrander von
der Beinéffnungskontur beabstandet bleiben. Im dargestellten Fall weist die Kontur des
Beinéffnungsbereichs ausschlieBlich kurvenférmige Abschnitte auf, wobei zu erkennen ist,
dass der Kurvenradius nicht konstant ist, die Beinéffnungskontur als Ganzes also keine
Kreisform annimmt, sondern Abschnitte mit unterschiedlichem Kurvenradius aufweist. So
ist der Kurvenradius auRen, in einem Abschnitt AB, welcher bis zum Seitenrand der
Seitenabschnitte reicht, deutlich grofer als in einem Abschnitt CD, welcher den Punkt C
umfasst. Bevorzugt betrdgt der Kurvenradius jedoch in jedem Punkt der

Beinéffnungskontur mindestens 5 mm vorzugsweise mindestens 10 mm. Abgesehen von
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den Punkten A und D - diese sind sowohl Endpunkte der Schnittlinie 7 und damit der
Beinéffnungskontur also auch Endpunkte der Seitenrénder der Seitenabschnitte 20, 22 —

kann an jeden Punkt der Schnittlinie 7 eine einzige Tangente angelegt werden.

Um die Figur 2 nicht zu Uberfrachten, ist der linke Beinéffnungsbereich (in der Ansicht der
Figur auf der rechten Seite) in der Form der Figur 1, dass heilt ohne Veranschaulichung

der Schnittfiihrung dargestelit.

Figuren 3a, 3b zeigen schematisch ein erfindungsgemafRes Verfahren zur Herstellung
einer in Figuren 1 und 2 dargesteliten Inkontinenzwegwerfwindel. Figur 3a zeigt hierbei
das Zufuhren und Férdern einer ersten endlosen Materialbahn 50a in der Langsrichtung
L, wobei die Materialbahn 50a geradlinig parallel zueinander verlaufende Seitenrander
52a aufweist. An diese noch endlose Materialbahn 50a sind zuvor beidseitig
Verschlussmittel 32 angefligt worden. Die Position der gedachten Linien der spateren
Vereinzelungsschnitte zur Bildung einzelner hinterer Seitenabschnitte 20 der zu
fertigenden Inkontinenzwegwerfwindel sind mit Bezugszeichen 8a versehen. Die erste
Materialbahn 50a wird zunéchst in Langsrichtung L in zwei erste Seitenabschnittbahnen
51a geteilt. Von beiden Seitenabschnittbahnen 51a werden nachfolgend quer zur
Langsrichtung L rechteckférmige erste Abschnitte 66a abgetrennt, wobei wie weiter unten
nadher beschrieben wird im weiteren Verlauf des Herstellprozesses der
Inkontinenzwegwerfwindeln von jeder der Seitenabschnittbahnen 51a jeweils Abschnitte
zur Anfagung an entweder den nur den linken oder nur den rechten Seitenrand einer

endlosen Hauptteilbahn 70 abgetrennt werden.

Figur 3a zeigt aufRerdem, das Zufithren und Férdern einer zweiten endlosen Materialbahn
50b in der Langsrichtung L, wobei die Materialbahn 50b geradlinig parallel zueinander
verlaufende Seitenrénder 52b aufweist. Die Position der gedachten Linien der spateren
Vereinzelungsschnitte zur Bildung einzelner vorderer Seitenabschnitte 22 der zu
fertigenden Inkontinenzwegwerfwindel sind mit Bezugszeichen 8b versehen. Auch die
zweite Materialbahn 50b wird zundchst in Langsrichtung L in zwei 2zweite
Seitenabschnittbahnen 51b geteilt. Von beiden Seitenabschnittbahnen 51b werden
nachfolgend quer zur Langsrichtung L rechteckférmige zweite Abschnitte 66b abgetrennt,
die wie weiter unten naher beschrieben wird im weiteren Verlauf des Herstellprozesses
der Inkontinenzwegwerfwindeln an den linken respektive den rechten Seitenrand einer

endlosen Hauptteilbahn angefigt werden. Im dargestellten Fall weisen die Abschnitte 66a
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in Langsrichtung L eine gréRere Erstreckung auf als die Abschnitte 66b.

Die ersten und zweiten rechteckférmigen Abschnitte 66a, 66b werden sodann einer in der
Langsrichtung L geférderten endlosen Hauptteilbahn 70 zugefiihrt, wie in Figur 3b
erkennbar ist. Im dargestellten Fall umfasst die Hauptteilbahn 70 ein Vliesstoffmaterial
und ein Saugkérpermaterial, namlich eine endlose, das Topsheet, also eine
korperzugewandte Seite der zu fertigenden Inkontinenzwegwerfwindel bildende
Vliesstoffmaterialbahn 71 mit geradlinig parallel zueinander verlaufenden Seitenrédndern
72 sowie darauf bereits abgelegt eine endlose Anzahl von aufeinanderfolgend abgelegten
und voneinander beabstandeten Saugkérpern 12. Die Saugkérper 12 enthalten eine
Mischung aus superabsorbierenden Materialien (SAP) und geflufften Zellulosefasern. Die
Abschnitte 66a, 66b werden doppelnutzig, alternierend und beidseits an dem
Vliesstoffmaterial, also an den Seitenrandern 72 der Hauptteilbahn 70 fixiert. Hierbei
werden von jeweils einer der Seitenabschnittsbahnen 51a, 51b entweder nur am linken
Seitenrand der Hauptteilbahn anzufiigende oder nur an dessen rechtem Seitenrand
anzufiigende Abschnitte abgetrennt. Das Abtrennen der Abschnitte 66a, 66b von den
Seitenabschnittsbahnen 51a, 51b, das Zufuhren zu der Hauptteilbahn 70 und das
nachfolgende Anfiigen der Abschnitte 66a, 66b an beide Seitenrander 72 der
Hauptteilbahn erfolgt bevorzugt mittels dem Fachmann an sich bekannter in Figuren 3a,
3b nicht dargestellter Slip-Cut- oder auch Cut-and-place-Units genannter Vorrichtungen.

Durch die dargestellten gedachten Linien der spateren Vereinzelungsschnitte 80 ist
erkennbar, dass je ein abgetrennter Abschnitt 66a, 66b Seitenabschnitte 20, 22 von zwei
aufeinanderfolgend geférderten Inkontinenzwegwerfwindeln 2 bildet. Hierzu werden die
Inkontinenzwegwerfwindeln 2 derart gefertigt, dass bei in der Langsrichtung L
aufeinanderfolgend geférderten Inkontinenzwegwerfwindeln der Rickenbereich 8 der
einen Inkontinenzwegwerfwindel an den Riuckenbereich 8 der anderen
Inkontinenzwegwerfwindel anschlieBt und der Vorderbereich 6 der einen
Inkontinenzwegwerfwindel an den Vorderbereich 6 der anderen

Inkontinenzwegwerfwindel anschlief3t.

Unmittelbar nach dem Anfugen der Abschnitte 66a, 66b wird der Haupteilbahn 70 eine
das Backsheet 13 der zu fertigenden Windel bildende endlose Backsheetbahn 73,
insbesondere eine Folienbahn zugefuhrt. Die Backsheetbahn 73 weist eine der
Vliesmaterialbahn entsprechende Breite auf und Seitenrénder, welche ebenfalls geradlinig
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parallel zueinander verlaufen. In einer Applikations- und Fligestation, die nur schematisch
mit dem Pfeil 9 angedeutet ist, wird die Backsheetbahn 73 von oben der Hauptteilbahn 70
zentriert zugefihrt, so dass die Saugkérper zwischen Backsheet- und Viiesmaterialbahn
zu liegen kommen, und Backsheet- und Vliesmaterialbahn werden auRerhalb der Kontur
der Saugkédrper 12 direkt miteinander durch an sich bekannte Flgeverfahren wie Kleben,

thermisches Schwei3en oder Ultraschallschweillen miteinander verbunden.

Als Backsheetbahn 73 kénnte auch ein Laminat, insbesondere eine Vlies-
Folienlaminatbahn der Hauptteilbahn 70 zugefihrt werden. Solchenfalls wirde bevorzugt
die Vlieslage des Laminates nach auf3en und die Folie nach innen zum Saugkérper 12 hin

angeordnet werden.

Figur 3b lasst erkennen, dass im weiteren Verlauf des Prozesses zur Fertigung der
Inkontinenzwegwerfwindeln nach dem Anfugen der Abschnitte 66a, 66b und der
Backsheetbahn 73 an die Hauptteilbahn 70 die Beinéffnungsbereiche 50 zur Erzielung
eines kurvenférmigen Verlaufs der Seitenabschnitte 20, 22 und der sanduhrférmigen
Konturierung des Hauptteils 4 an beiden Langsseiten der mit den Abschnitten 66a, 66b
versehenen Hauptteilbahn gebildet werden. Dies erfolgt durch eine nicht dargestelite
Messerwalze auf jeder Seite als ein einziger durchgehender Schnitt, der wie oben anhand
der Fig. 2 naher erlautert wurde kontinuierlich durch abzutrennendes Seitenabschnitt-
oder Hauptteilmaterial hindurchgefiihrt wird, so dass ein stetiger ausschlieBlich durch
Kanten dieses einzigen Schnittes gebildeter Beinéffnungsbereich 50 erzeugt wird.

In einem weiteren in Figur 3b dargestellten Verfahrensschritt wird die mit den
Beinéffnungen 50 versehene, noch endlose Bahn weiter in Richtung auf eine nicht im
Detail dargestelite Vereinzelungsstation 75 geférdert, wo im Wesentlichen quer zur
Foérderrichtung L, die der Langsrichtung 28 der herzustellenden
Inkontinenzwegwerfwindeln 2 entspricht, ein Trennschnitt ausgefuhrt wird, beispielsweise
ebenfalls mit einer rotierenden Messerwalze oder mit einem Stanzwerkzeug. Die Position
des Trennschnittes ist in den Figuren mit dem Bezugszeichen 80 angedeutet. Er wird so
ausgefuhrt, dass er jeweils durch die applizierten Abschnitte 66a, 66b verlauft, die Bahn
also quer durch die Abschnitte 66a, 66b hindurch getrennt wird.

Im beschriebenen und in Figur 3b dargestellten Fall umfasst die Hauptteilbahn 70 zu dem
Zeitpunkt, zu dem die Abschnitte 66a, 66b angefugt werden, bereits einen Verbund aus
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Vliesstoffmaterial 71 und darauf abgelegter Saugkérper 12.

Denkbar und besonders vorteilhaft wéare nach einem weiteren Erfindungsgedanken, so
wie schematisch in Figur 4 als Seitenansicht dargestellt, die doppelnutzigen Abschnitte
66a, 66b zunachst getaktet, insbesondere vermittels sogenannter Slip-Cut-Units 94, von
den Seitenabschnittsbahnen 51a, 51b abzutrennen und an beide Seitenrander einer zu
diesem Zeitpunkt noch ausschlielllich aus der das Topsheet der zu fertigenden
Inkontinenzwindeln bildenden Vliesstoffmaterialbahn 71 bestehenden Haupteilbahn 70a
anzufugen. Erst daran anschlieRend wird solchenfalls dieser insbesondere noch endlose
erste Verbund 90 aus der Vliesstoffmaterialbahn 71 und den Abschnitten 66a, 66b mit den
weiteren Windelkomponenten verbunden. Besondere bevorzugt wird solchenfalls der
insbesondere noch endlose erste Verbund 90 aus der Vliesstoffmaterialbahn 71 und den
Abschnitten 66a, 66b einem zweiten Verbund 91 aus einer das Backsheet der zu
fertigenden Windeln bildenden insbesondere endlosen Backsheetbahn 73, insbesondere
einer endlosen Folien- oder Vlies-Folienlaminatbahn, und auf diese Bahn abgelegter,
aufeinander folgender voneinander beabstandeter diskreter Saugkérper 12 zugefihrt und
der erste Verbund 90 mit dem zweiten Verbund 91 zusammengefugt. Das
Zusammenfligen des ersten Verbundes 90 mit dem 2zweiten Verbund 91 kénnte
beispielsweise und vorteilhaft dadurch erfolgen, dass die Komponenten, einem Press-
und Flgespalt 93 eines rotierenden Walzenpaares 92a, 92b zugefuhrt werden, so wie
dies Figur 4 veranschaulicht. Hierbei werden die Saugkérper 12 zwischen der
Backsheetbahn 73 und der Vliesstoffmaterialbahn 71 angeordnet und die
Vliesstoffmaterialbahn 71 wird auBerhalb der Kontur der Saugkérper 12 direkt mit der
Backsheetbahn 73 verbunden und damit zusammengefiigt. Hieran schlieBen sich
bevorzugt die Bildung der Beinéffnungsbereiche und danach die Vereinzelung der
Inkontinenzwegwerfwindeln so wie mit Bezug zu Figur 3b beschrieben an (in Figur 4 nicht

dargestellt).

Der erste Verbund kénnte auch in einer nicht dargestellten alternativen Verfahrensfihrung
zunachst einer Bahn aufeinander folgender voneinander beabstandeter diskreter
Saugkérper zugefiihrt werden oder diese Saugkérper getaktet auf den ersten Verbund
abgelegt und gegebenenfalls auf diesem fixiert werden. Nachfolgend oder auch nahezu
gleichzeitig kann dann der Hauptteilbahn, welche zu diesem Zeitpunkt den ersten
Verbund aus der Vliesstoffmaterialbahn und den Abschnitten 66a, 66b, sowie die
Saugkérper umfasst, eine das Backsheet der zu fertigenden Windeln bildende
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Backsheetbahn, insbesondere eine endlose Folien- oder Vlies-Folienlaminatbahn
zugefuhrt und mit der Hauptteilbahn verbunden werden. Hieran schlieBen wiederum die
Bildung der Beindffnungsbereiche und danach die Vereinzelung der
Inkontinenzwegwerfwindeln so wie mit Bezug zu Figur 3b beschrieben an.

Mit der vorliegenden Erfindung ist es somit gelungen, erstmals eine
Inkontinenzwegwerfwindel mit an den Hauptteil angefigten vorderen und hinteren
Seitenabschnitten  bereitzustellen, welche sich in mindestens einer ihrer
Primareigenschaften unterscheiden, wobei die Inkontinenzwegwerfwindel stetige
Beinéffnungsbereiche aufweist, dass heildt Beindffnungsbereiche, die ausschlieBlich
durch Kanten jeweils eines einzigen Abtrennvorganges, insbesondere eines einzigen
Schnittes gebildet sind, so dass die Inkontinenzwegwerfwindel eine hervorragende
Passform und einen Uberlegenen Tragekomfort aufweist und darliber hinaus wirtschaftlich

und einfach sowie mit minimalem Schnittabfall herstellbar ist.
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Patentanspriche

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2), mit einem Hauptteil (4), umfassend
einen Vorderbereich (6) mit vorderen seitlichen Langsréandern (42), einen
Ruckenbereich (8) mit hinteren seitlichen Langsrandern (41) und einen in
Langsrichtung (28) dazwischen liegenden, zwischen den Beinen eines Benutzers zu
liegen kommenden Schrittbereich (10), wobei der Hauptteil (4) einen Saugkoérper (12)
umfasst, und mit beidseits an den Ruckenbereich (8) angefugten hinteren
Seitenabschnitten (20) und beidseits an den Vorderbereich (6) angefugten vorderen
Seitenabschnitten (22), welche sich in Querrichtung (30) Gber die seitlichen vorderen
und hinteren Langsrander (42, 41) des Hauptteils (4) hinaus erstrecken und den
Vorderbereich (6) und den Ruickenbereich (8) im angelegten Zustand der

- Inkontinenzwegwerfwindel (2) miteinander verbinden, wobei zur Bildung von

Beinoffnungsbereichen (50) die Seitenabschnitte (20, 22) zumindest auf der dem
Schrittbereich (10) zugewandten Seite schrag zur Langsrichtung (28) verlaufend oder
kurvenférmig ausgebildet sind und der Hauptteil (4) zumindest im Schrittbereich
sanduhrférmig ausgebildet ist, und dass die Seitenabschnitte (20, 22) von
Vorderbereich (6) und Rickenbereich (8) sich hinsichtlich mindestens einer
Priméareigenschaft ausgewahlt aus der Gruppe Art des Materials, Flachengewicht,
Atmungsaktivitat, Dichte, Dehnbarkeit, Verschlusskraft, Flachenerstreckung, Dicke,
Farbe unterscheiden und wobei der schridge oder kurvenférmige Verlauf der
Seitenabschnitte (20, 22) und die sanduhrférmige Konturierung des Hauptteils (4) an
beiden Langsseiten der Inkontinenzwegwerfwindel (2) durch je einen einzigen die
Seitenabschnitte (20, 22) und den Hauptteil (4) erfassenden Abtrennvorgang gebildet
ist, wobei der Abtrennvorgang den Hauptteil (4) auch im Bereich des vorderen und
hinteren Seitenrandes (42, 41) des Hauptteils (4) erfasst.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenabschnitte (20, 22) aus einem Vliesstoffmaterial
gebildet sind oder ein Vliesstoffmaterial umfassen.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Abtrennvorgang ein Schnitt- oder ein

Stanzvorgang ist.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontur der Beindffnungsbereiche (50)



10

15

20

25

30

35

10.

11.

12.

WO 2009/015746 PCT/EP2008/005571

21

gerade, insbesondere schrag zur Langsrichtung (28) verlaufende Abschnitte und/oder

kurvenférmige Abschnitte umfasst.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontur der Beindffnungsbereiche (50)
ausschliefllich kurvenférmige Abschnitte umfasst.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den Punkten A und D der
Seitenrénder der vorderen und hinteren Seitenabschnitte (22, 20) an jeden Punkt der
Kontur der Beinéffnungsbereiche (50) eine Tangente anlegbar ist.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der minimale Kurvenradius der
Beinoffnungsbereiche (50) mindestens § mm, insbesondere mindestens 10 mm

betragt.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontur der Beinéffnungsbereiche (50)
kurvenférmige Abschnitte mit unterschiedlichem Kurvenradius umfasst.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass seitlich neben den Léngsrandern des
Saugkérpers (12) erste elastische Elemente (60) mit einer Komponente in
Langsrichtung (28) an das Hauptteil (4) angeflgt sind.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten elastischen Elemente (60) einen gekrimmten
Verlauf entlang der Beinéffnung nehmen.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriiche 8-9, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten elastischen Elemente (60)
sich nicht in die Seitenabschnitte (20, 22) hinein erstrecken.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenabschnitte (20, 22) eine
Innenseite und eine AuBenseite aufweisen und wobei die hinteren Seitenabschnitte
(20) Verschlussmittel (32) mit Verschlusshilfen aufweisen und wobei die
Verschlussmittel (32) zum bestimmungsgemafien Festiegen der
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Inkontinenzwegwerfwindel (2) an den Korper eines Menschen zumindest
bereichsweise sowohl an der AuRenseite der hinteren Seitenabschnitte (20) als auch
an der AuRenseite der vorderen Seitenabschnitte (22) Iésbar festlegbar sind.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwinde!l (2) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haltekrafte zwischen den Verschlussmitteln (32) und der
AuBenseite der hinteren Seitenabschnitte (20) geringer sind als die Haltekréfte
zwischen den Verschlussmitteln (32) und der AuRenseite der vorderen
Seitenabschnitte (22).

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenabschnitte (20, 22) eine
Innenseite und eine Auf3enseite aufweisen und der Hauptteil (4) eine Innenseite und
eine AuBenseite aufweist, und wobei die hinteren Seitenabschnitte (20)
Verschlussmittel (32) mit Verschlusshilfen aufweisen und wobei die Verschlussmittel
(32) zum bestimmungsgeméaBen Festlegen der Inkontinenzwegwerfwindel (2) an den
Korper eines Menschen zumindest bereichsweise sowohl an der Aullenseite des
Hauptteils (4) als auch an der AuBenseite der vorderen Seitenabschnitte (22) I16sbar

festlegbar sind.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haltekréfte zwischen den Verschlussmitteln (32) und der
AuBenseite der vorderen Seitenabschnitte (22) gréBer sind als die Haltekrafte
zwischen den Verschlussmitteln (32) und der AulRenseite des Hauptteils (4).

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltekrafte als Uber-Bauch-
Haltekrafte ermittelt zwischen den insbesondere mechanische Verschlusshilfen
aufweisenden Verschlussmitteln (32) und der Auenseite des Hauptteils (4) 20-57
N/25mm, insbesondere 25-50 N/25mm betragen.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltekrafte als Uber-Bauch-
Haltekrafte ermittelt zwischen den insbesondere mechanische Verschlusshilfen
aufweisenden Verschlussmitteln (32) und der AuBenseite der vorderen
Seitenabschnitte (22) 58-90 N/25mm, insbesondere 60-80 N/25mm betragen.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
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Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Verschlussmittel Kletthaken
umfassende mechanische Verschlusshilfen aufweisen.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Verschlussmittel (32) auRerdem eine klebende
Verschlusshilfe, insbesondere eine Haftklebezone umfasst.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf)enseite des Hauptteils (4)
zumindest bereichsweise, insbesondere aber vollflachig durch einen Vliesstoff
gebildet ist.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Backsheet (13) aus einem
Vliesfolienlaminat gebildet ist, wobei der Vliesstoff auRen und die Folie innen zum
Saugkorper (12) gerichtet zu liegen kommt, so dass der Viiesstoff die AuBenseite des
Hauptteils (4) bildet.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, dass die Folie aus einer ein- oder mehrschichtigen

flussigkeitsundurchlassigen aber gleichwohl atmungsaktiven Folie gebildet ist.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die vorderen und/oder die hinteren
Seitenabschnitte (20, 22) durch einen luft- und/oder wasserdampfdurchlassigen

Vliesstoff gebildet sind.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Flachengewicht der vorderen
und/oder die hinteren Seitenabschnitte (20, 22) 15-60 g/m?, insbesondere 20-45 g/m?,
weiter insbesondere 25-40 g/m? und weiter insbesondere 28-35 g/m? betragt.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Atmungsaktivitdt der vorderen
und/oder die hinteren Seitenabschnitte (20, 22) gréRer ist als die Atmungsaktivitat
des Backsheets (13).

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Erstreckung der Seitenabschnitte Gber
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den Seitenrand des Windelhauptteils hinaus 10-40 cm, insbesondere 12-30 cm,

weiter insbesondere 13-25 cm betrégt.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die hinteren Seitenabschnitte eine
gréRere, vorzugsweise eine um mindestens 10 %, insbesondere eine um mindestens

15% groRere Flachenerstreckung aufweisen als die vorderen Seitenabschnitte.

Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel (2) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass Lange der hinteren Seitenabschnitte, also
deren Erstreckung in Windelldngsrichtung mindestens 10 cm, insbesondere
mindestens 15 cm, weiter insbesondere mindestens 18 cm und weiter insbesondere

mindestens 22 cm betragt.

Verfahren zum Herstellen einer Inkontinenzwegwerfwindel (2), mit einem Hauptteil
(4), mit einem Vorderbereich (6), einem Ruckenbereich (8) und einem in
Langsrichtung (28) dazwischen liegenden zwischen den Beinen eines Benutzers zu
liegen kommenden Schrittbereich (10), wobei der Hauptteil (4) einen Saugkérper (12)
umfasst, und mit beidseits an den Ruckenbereich (8) angefugten hinteren
Seitenabschnitten (20) und beidseits an den Vorderbereich (6) angefiugten vorderen
Seitenabschnitten (22), welche sich in Querrichtung (30) Giber seitliche Langsrander
(41, 42) des Hauptteils (4) hinaus erstrecken und den Vorderbereich (6) und den
Ruckenbereich (8) im angelegten Zustand der Inkontinenzwegwerfwindel (2)
miteinander verbinden, wobei die Seitenabschnitte (20, 22) zumindest auf der dem
Schrittbereich (10) zugewandten Seite schrag zur Langsrichtung (28) verlaufend oder
konturiert ausgebildet sind, und wobei der Hauptteil (4) sanduhrférmig konturiert
ausgebildet ist, und wobei die Inkontinenzwegwerfwindel (2) in ihrer Langsrichtung
(28) gefertigt wird, und wobei eine Hauptteilbahn (70, 70a) in einer Langsrichtung (L)
geférdert wird; eine hintere Seitenabschnitte (20) bildende erste Seitenabschnittbahn
(51a) in der Langsrichtung (L) geférdert wird; eine vordere Seitenabschnitte (22)
bildende zweite Seitenabschnittbahn (51b) in der Langsrichtung (L) geférdert wird;
die vorderen und hinteren (20, 22) Seitenabschnitte bildende erste und zweite
Seitenabschnittbahn (51a, 51b) sich hinsichtlich mindestens einer Priméreigenschaft
ausgewahlt aus der Gruppe Art des Materials, Flachengewicht, Atmungsaktivitat,
Dichte, Dehnbarkeit, Verschlusskraft, Flachenerstreckung, Dicke, Farbe
unterscheiden; danach von der ersten und der zweiten Seitenabschnittbahn (51a,
51b) quer zu der Langsrichtung (L) erste und zweite Abschnitte (66a, 66b) abgetrennt
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werden; die von der ersten Seitenabschnittbahn (51a) abgetrennten ersten
Abschnitte (66a) zur Bildung hinterer Seitenabschnitte (20) an den einen jeweiligen
Ruckenbereich (8) der zu fertigenden Inkontinenzwegwerfwindel (2) bildenden
Bereich der Hauptteilbahn (70, 70a) und die von der zweiten Seitenabschnittbahn
(51b) abgetrennten Abschnitte (66b) zur Bildung vorderer Seitenabschnitte (22) an
den einen jeweiligen Vorderbereich (6) der zu fertigenden Inkontinenzwegwerfwindel
(2) bildenden Bereich der Hauptteilbahn (70, 70a) angefugt werden und
anschlieBend Materialaussparungen (62) zur Erzielung des schragen oder
kurvenformigen Verlaufs der Seitenabschnitte (20, 22) und der sanduhrférmigen
Konturierung des Hauptteils (4) an beiden Langsseiten der Inkontinenzwegwerfwindel
(2) zur Erzeugung von Beindffnungsbereichen (50) durch je einen einzigen
Abtrennvorgang gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 29, wobei der Abtrennvorgang den Hauptteil (4) auch im
Bereich des vorderen und hinteren Seitenrandes (42, 41) des Hauptteils (4) erfasst.

Verfahren nach Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, dass der

Abtrennvorgang ein Schnitt- oder Stanzvorgang ist.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriche 29-31, dadurch gekennzeichnet,
dass der Abtrennvorgang entlang einer Linie gefuhrt wird, die gerade und/oder
kurvenférmige Abschnitte umfasst.

Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die Linie ausschlieRlich
kurvenférmige Abschnitte umfasst.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 32-33, dadurch gekennzeichnet,
dass die Linie ausgehend von einem Punkt A am Seitenrand der vorderen
Seitenabschnitte (22) der zu fertigenden Inkontinenzwegwerfwindel (2) sich in einer
Kurve nach innen in Richtung Schrittbereich (10) zunachst bis zu einem Punkt B des
vorderen Seitenrandes (42) des Hauptteils (4), dann in den Hauptteil (4) hinein, dann
weiter durch den Schrittbereich (10) des Hauptteils (4) und daran anschliefend in
einer Kurve nach auflen durch einen Punkt C des hinteren Seitenrandes (41) des
Hauptteils (4) und schlielich bis zu einem Punkt D am Seitenrand der hinteren
Seitenabschnitte (20) erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass die Linie auf ihrer Bahn
von Punkt A zu Punkt D kontinuierlich durch abzutrennendes Seitenabschnitt- oder
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Hauptteilmaterial hindurchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abtrennvorgang mittels einer Messerwalze erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Inkontinenzwegwerfwindeln derart gefertigt werden, dass
bei in ihrer  Langsrichtung (28) aufeinander folgend  geférderten
Inkontinenzwegwerfwindeln der Ruckenbereich (8) der einen
Inkontinenzwegwerfwindel an den  Rickenbereich (8) der anderen
Inkontinenzwegwerfwindel anschlieBt und der Vorderbereich (6) der einen
Inkontinenzwegwerfwindel an den  Vorderbereich (6) der anderen

Inkontinenzwegwerfwindel anschlieft.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass je ein quer zu der Langsrichtung (L) abgetrennter Abschnitt
(66a, 66b) Seitenabschnitte (20, 22) von zwei aufeinander folgend geférderten
Inkontinenzwegwerfwindeln bildet.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
an die eine hintere Seitenabschnitte (20) bildende erste Seitenabschnittbahn (50a)

Verschlussmittel (32) angefligt werden oder angefigt sind.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zwei erste und/ oder zwei zweite Seitenabschnittbahnen (51a, 51b) gebildet werden,
in dem eine erste Materialbahn (50a) und /oder eine zweite Materialbahn (50b) in der

Langsrichtung (L) geteilt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hauptteilbahn (70, 70a) ein Vliesstoffmaterial und/oder ein Saugkérpermaterial
und/oder ein das Backsheet der Inkontinenzwegwerfwindel bildendes Material,

insbesondere ein Folien- oder Vliesfolienlaminatmaterial umfasst.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschnitte (66a, 66b) getaktet an eine endlose Vliesstoffmaterialbahn (71) der
Hauptteilbahn (70, 70a) angefigt werden, wobei die Vliesstoffmaterialbahn (71) eine
kérperzugewandte Seite der zu fertigenden Inkontinenzwegwerfwindel biidet.

Verfahren nach Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, dass die Haupteilbahn (70a)
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zum Zeitpunkt der Anfigung der Abschnitte (66a, 66b) aus der Vliesstoffmaterialbahn
(71) besteht.

Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vliesstoffmaterialbahn (71) und die daran angefiigten Abschnitte (66a, 66b) einen
ersten Verbund (90) bilden und eine das Backsheet der zu fertigenden Windeln
bildende endlose Backsheetbahn (73), insbesondere eine endlose Folien- oder Vlies-
Folienlaminatbahn, mit auf diese Backsheetbahn (73) abgelegten, aufeinander
folgenden, voneinander beabstandeten diskreten Saugkérpern (12) einen zweiten
Verbund (91) bilden, wobei der erste Verbund (90) mit dem zweiten Verbund (91)

zusammengeflgt wird.

Verfahren nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Verbund (90)
mit dem zweiten Verbund (91) derart zusammengefugt wird, dass die Saugkérper
(12) zwischen der Backsheetbahn (73) und der Vliesstoffmaterialbahn (71)
angeordnet werden und die Vliesstoffmaterialbahn (71) auflerhalb der Kontur der
Saugkérper (12) direkt mit der Backsheetbahn (73) verbunden wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Bildung von vereinzelten Inkontinenzwegwerfwindeln (2) die Hauptteilbahn (70,
70a) quer zur Langsrichtung (L) durch die Abschnitte (66a, 66b) hindurch getrennt

wird.
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The International Searching Authority has found that the international application
contains multiple (groups of) inventions, as follows:

1. Claims 1, 3-11, 26-28, 29-46

Absorbent disposable incontinence diaper with a main part and with attached rear and
front lateral sections, wherein, in order to form leg opening areas, the lateral sections
extend obliquely with respect to the longitudinal direction or have a curved
configuration at least on the side directed towards the crotch area and the main part
has an hourglass shape at least in the crotch area, the contour of the leg opening areas
comprising straight and/or curved sections.

2. Claims 1, 2, 20-25

Absorbent disposable incontinence diaper with a main part and with attached rear and
front lateral sections, wherein, in order to form leg opening areas, the lateral sections
extend obliquely with respect to the longitudinal direction or have a curved
configuration at least on the side directed towards the crotch area and the main part
has an hourglass shape at least in the crotch area, the material of the lateral sections
and the outer layer of the main part comprising a nonwoven material.

3.Claims 1, 12-19

Absorbent disposable incontinence diaper with a main part and with attached rear and
front lateral sections, wherein, in order to form leg opening areas, the lateral sections
extend obliquely with respect to the longitudinal direction or have a curved
configuration at least on the side directed towards the crotch area and the main part
has an hourglass shape at least in the crotch area, the lateral sections comprising
mechanical closure aids.
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Feld Nr. I Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

Geman Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fiir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht ersteht:

1. D Anspriiche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpfiichtet ist, namlich

2. D Anspriiche Nr.
well sie sich auf Telle der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre—
chen, dass eine sinnvoile internationale Recherche nicht durchgefiihrt werden kann, namlich

3. D Anspriiche Nr.
weil es sich dabei um abhéngige Anspriiche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangeinder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung vén Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehdrde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

1. D Da der Anmelder alle erforderlichen zusétzlichen Recherchengebiihren rechizeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierharen Ansprilche.

E] Da iiir alie recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne sinen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
) zusétzliche Recherchengebihr gerechtfertigt hatte, hat die Behtrde nicht zur Zahlung solcher Gebihren aufgefordert.

n

3. D Da der Anmelder nur einige der erforderiichen zusétzliéhen Recherchengebilhren rechizeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fiir die Gebiihren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriiche Nr. . .

4. m Der Anmelder hat die erforderlichen zus&tzlichen Recherchengeblihren nicht rechizeitig entrichtet. Dieser intsrnationale
Recherchenbericht beschrénkt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Anspriichen erfasst: .

1, 3-11, 26-28, 29-46

Bemerkungen hinsichtlich D Der Anmelder hat die zus4tzlichen Recherchengebiihren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalis erforderliche Widerspruchsgebihr gezahit,

D Die zusétzlichen Recherchengebiithren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
ledoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebiihr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

D Die Zahlung der zusétzlicher Recherchengebthren erfoigte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (Aprit 2005)
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WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehtrde hat festgestellt, dass diese

internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthilt,
nam11ch

1. Anspriiche: 1,3—11,26—28,29—46.

Absorbierende Inkontinezwegwerfwindel, mit einen Hauptteil
und angefiigten hinteren und forderen Seitenabschnitten wobei
zur Bildung von Beindffnungsbereichen die Seitenabschnitte
zumindest auf dem schrittbereich zugewandten Seite schrig
zur Langsrichtung verlaufend oder kurvenfbérmig ausgebildet
sind und der Hauptteil zumindest im Schrittbereich
sanduhrformig ausgebildet ist und daB die Kontur der

Beindéfnungsbereiche gerade und oder kurvenfdormige .abschnitte
umfaBt

2. Anspriiche: 1,2,20-25

Absorbierende Inkontinezwegwerfwindel, mit einen Hauptteil
und angefiigten hinteren und forderen Seitenabschnitten wobei
zur Bildung von Beindffnungsbereichen die Seitenabschnitte
zumindest auf dem schrittbereich zugewandten Seite schrig
zur Langsrichtung verlaufend oder kurvenférmig ausgebildet
sind und der Hauptteil zumindest im Schrittbereich
sanduhrférmig ausgebildet ist und daB das material der

Seitenabschnitte und der Ausseren Schicht des Hauptte11s ein
V11esstoffmater1a1 umfassen. ‘

3. Anspriiche: 1,12-19

Absorbierende Inkontinezwegwerfwindel, mit einen Hauptteil
und angefligten hinteren und forderen Se1tenabschn1tten wobei
zur Bildung von Beindffnungsbereichen die Seitenabschnitte
zumindest auf dem schrittbereich zugewandten Seite schrig
zur Langsrichtung verlaufend oder kurvenférmig ausgebildet
sind und der Hauptteil zumindest im Schrittbereich
sanduhrformig ausgebildet ist und die Seitenabschnitte
mechanische Verschlusshilfen aufwejsen.
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