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(54) Bezeichnung: Absorbierende Inkontinenzwegwerfwindel

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft
ein Verfahren zum Herstellen einer Wegwerfwindel des
offenen Typs mit einem Hauptteil (4), umfassend einen
Vorderbereich (6) mit vorderen seitlichen Langsrandern
(42), einen Rickenbereich (8) mit hinteren seitlichen
Langsrandern (41) und einem in Langsrichtung (28) dazwi-
schen liegenden zwischen den Beinen eines Benutzers zu
liegen kommenden Schrittbereich (10), wobei der Hauptteil
(4) einen Saugkdrper (12) umfasst, und mit beidseits an
den Rickenbereich (8) angefligten hinteren Seitenab-
schnitten (20) und beidseits an den Vorderbereich (6)
angefligten vorderen Seitenabschnitten (22), welche sich
in Querrichtung (30) Uber die seitlichen vorderen und hin-
teren Langsrander (42, 41) des Hauptteils (4) hinaus
erstrecken und den Vorderbereich (6) und den Rickenbe-
reich (8) im angelegten Zustand der Inkontinenzwegwerf-
windel miteinander verbinden, wobei zur Bildung von Bein-
ausschnittbereichen die Seitenabschnitte (20, 22) zumin-
dest an den dem Schrittbereich (10) zugewandten Ran-
dern (17) schrdg zur Langsrichtung (28) verlaufend oder
kurvenférmig ausgebildet sind und der Hauptteil (4) zumin-
dest im Schrittbereich sanduhrformig ausgebildet ist,
umfassend die folgenden Verfahrensschritte:

Zufuihren einer endlosen Flachmaterialbahn (50, 50a) in
einer Langsrichtung (28) zur Herstellung von Materialab-
schnitten (66, 66a) fir die Bildung der Seitenabschnitte
(20, 22),

Bildung von ersten Materialaussparungen (52) entlang
einer ersten Schnittlinie (100) an ...
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft die Herstel-
lung einer absorbierenden Inkontinenzwegwerfwin-
del des offenen Typs mit einem Hauptteil umfassend
einen Vorderbereich, einen Riickenbereich und einen
in Langsrichtung dazwischen liegenden, zwischen
den Beinen eines Benutzers zu liegen kommenden
Schrittbereich, wobei der Hauptteil einen Saugkdrper
umfasst, und mit beidseits an den Ruckenbereich an-
gefligten hinteren Seitenabschnitten und beidseits an
den Vorderbereich angefligten vorderen Seitenab-
schnitten. Die Inkontinenzwegwerfwindel ist fir Er-
wachsene vorgesehen und zum einmaligen Ge-
brauch bestimmt.

[0002] Derartige Inkontinenzwegwerfwindeln sind
beispielsweise aus der DE 10 2005 048 868 A1 be-
kannt. Die DE 10 2005 048 868 A1 offenbart auch be-
reits, die Seitenabschnitte unterschiedlich auszuge-
stalten, namlich die hinteren Seitenabschnitte mit ei-
ner hoheren Dehnbarkeit zu versehen als die vorde-
ren Seitenabschnitte.

[0003] Bei derartigen Inkontinenzwegwerfwindeln
sind die erwahnten Seitenabschnitte haufig aus ei-
nem anderen Material gebildet als der Hauptteil. Bei-
spielsweise konnen die Seitenabschnitte, die haufig
auch als ,Ohren” der Inkontinenzwegwerfwindel be-
zeichnet werden, atmungsaktiv, insbesondere luft-
und wasserdampfdurchlassig ausgebildet werden,
wohingegen der Hauptteil, der haufig auch als Chas-
sis bezeichnet wird, flissigkeitsundurchlassig ausge-
fuhrt sein kann. Zum Schlieen der Inkontinenzweg-
werfwindel am Benutzer werden die vorzugsweise
unlésbar am Ruickenbereich angefligten Seitenab-
schnitte nach vorne, insbesondere bis auf die Bauch-
seite des Benutzers geschlagen und mittels Ver-
schlusselementen dort entweder mit der Au3enseite
des Vorderbereichs des Hauptteils oder mit der Au-
Renseite der Seitenabschnitte des Vorderbereichs in
Uberlappender Konfiguration Iésbar verbunden.

[0004] Wie in DE 10 2005 048 868 A1 dargestellt,
weisen sowohl der Hauptteil als auch die Seitenab-
schnitte derartiger Inkontinenzwegwerfwindeln je-
weils eine rechteckformige Gestalt auf. Auch die DE
10 2004 021 353 A1 offenbart eine derartige Inkonti-
nenzwegwerfwindel. Die DE 10 2004 021 353 A1
lehrt auBerdem, die Seitenabschnitte vorzufalten und
die Vorfaltung durch eine I6sbare Fixierung vor Ge-
brauch festzulegen. An schnelllaufenden Windelma-
schinen erfolgt eine Vorfaltung der Seitenabschnitte
bevorzugt noch vor der Fixierung der Seitenabschnit-
te an dem Windelhauptteil, es werden also bevorzugt
bereits vorgefaltete und in dieser Konfiguration vorfi-
xierte Seitenabschnitte an den Windelhauptteil ange-
fugt. Wenngleich sich diese Inkontinenzwindel auch
bei hohen Geschwindigkeiten und damit sehr wirt-
schaftlich fertigen lasst und die vorgefalteten Seiten-
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abschnitte sich bevorzugt mit einem Zug 6ffnen las-
sen, erweist sich der Tragekomfort der vorbekannten
Inkontinenzwegwerfwindel jedoch als unbefriedi-
gend.

[0005] Zur Losung dieses Problems wurde mit der
DE 10 2007 056 126 (noch unverdffentlicht) bereits
vorgeschlagen, die Seitenabschnitte zur Bildung von
Beinodffnungsbereichen zumindest auf ihren dem
Schrittbereich zugewandten Randern schrag zur
Langsrichtung verlaufend oder kurvenférmig auszu-
bilden und den Hauptteil zumindest im Schrittbereich
sanduhrférmig auszubilden, wobei der schrage oder
kurvenférmige Verlauf der Seitenabschnitte und die
sanduhrférmige Konturierung des Hauptteils an bei-
den Langsseiten der Inkontinenzwegwerfwindel
durch je einen einzigen, die Seitenabschnitte und den
Hauptteil erfassenden Abtrennvorgang gebildet sind.
Der die Seitenabschnitte und den Hauptteil erfassen-
de Abtrennvorgang erfolgt nach dieser Idee also zu
einem Zeitpunkt, zu dem die vorderen und hinteren
Seitenabschnitte bereits an den Hauptteil angefugt
sind. Hierdurch ist sichergestellt, dass die Beinoff-
nungskonturierung der Seitenabschnitte sich gleich-
sam stetig im Schrittbereich des Hauptteils fortsetzt,
um dort die sanduhrférmige Konturierung des Haupt-
teils zu bilden.

[0006] Die verfahrenstechnischen Herausforderun-
gen zur Fertigung derartiger Inkontinenzartikel in
schnelllaufenden Windelmaschinen sind allerdings
signifikant, da die Inkontinenzartikel mit den weit aus-
ladenden Seitenabschnitten nur schwer stabil durch
die schnelllaufende Windelmaschine férderbar sind
und die erforderliche Prazision des die Beindffnungs-
bereiche erzeugenden Abtrennvorgangs nur schwer
gewabhrleistbar ist.

[0007] Zur Lésung dieses Problems wird ein Verfah-
ren zur Herstellung von Inkontinenzwindeln des offe-
nen Typs mit einem Hauptteil umfassend einen Vor-
derbereich mit vorderen seitlichen Langsrandern, ei-
nen Ruckenbereich mit hinteren seitlichen Langsran-
dern und einem in Langsrichtung dazwischen liegen-
den, zwischen den Beinen eines Benutzers zu liegen
kommenden Schrittbereich, wobei der Hauptteil ei-
nen Saugkdrper umfasst, und mit beidseits an den
Ruckenbereich angefligten hinteren Seitenabschnit-
ten und beidseits an den Vorderbereich angefugten
vorderen Seitenabschnitten, welche sich in Querrich-
tung Uber die seitlichen vorderen und hinteren Langs-
rander des Hauptteils hinaus erstrecken und den Vor-
derbereich und den Ruckenbereich im angelegten
Zustand der Inkontinenzwegwerfwindel miteinander
verbinden, wobei zur Bildung von Beinausschnittbe-
reichen die Seitenabschnitte zumindest an den dem
Schrittbereich zugewandten Randern schrag zur
Langsrichtung verlaufend oder kurvenférmig ausge-
bildet sind und der Hauptteil zumindest im Schrittbe-
reich sanduhrférmig ausgebildet ist, vorgeschlagen,
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das folgende Verfahrensschritte umfasst:

Zufuhren einer endlosen Flachmaterialbahn in einer
Langsrichtung zur Herstellung von Materialabschnit-
ten fir die Bildung der Seitenabschnitte,

Bildung von ersten Materialaussparungen entlang
einer ersten Schnittlinie an einem Seitenrand der
Flachmaterialbahn zur Erzeugung von konturierten
Ausschnitten in der Flachmaterialbahn, wobei eine
gedachte Parallele zur Langsrichtung, welche an den
Punkt P der maximalen Erstreckung des Ausschnit-
tes quer zur Langsrichtung angelegt ist, einen aulde-
ren Teilbereich und einen inneren Teilbereich der
Flachmaterialbahn definiert
Falten der Flachmaterialbahn um mindestens eine in
Langsrichtung verlaufende erste Faltlinie, wobei die
Faltlinie innerhalb des auferen Teilbereiches ver-
lauft,

Abtrennen von Langsabschnitten der gefalteten
Flachmaterialbahn zur jeweiligen Bildung von Materi-
alabschnitten,

unlésbares Fixieren der Materialabschnitte an einem
jeweiligen Langsrand einer Windelhauptteilbahn zur
Bildung von Seitenabschnitten,

Bildung von zweiten Materialaussparungen entlang
einer zweiten Schnittlinie, wobei die zweite Schnittli-
nie die Seitenabschnitte und einen jeweiligen Seiten-
rand der Windelhauptteilbahn erfasst, und wobei die
zweite Schnittlinie die erste Schnittlinie kreuzt, derart
dass sich die zweite Schnittlinie nicht durch die erste
Faltlinie der vorderen und hinteren Seitenabschnitte
erstreckt.

[0008] Die die spateren Seitenabschnitte bildende
Flachmaterialbahn wird also zunachst mit ersten Ma-
terialaussparungen versehen, welche die Kontur von
aulleren Teilabschnitten der spateren Beindffnungs-
bereiche vorgeben. Anschlief3end wird die Flachma-
terialbahn mindestens ein Mal gefaltet, so dass nach
dem Abtrennen von Langsabschnitten bereits vorge-
faltete Materialabschnitte an der Windelhauptteil-
bahn fixiert werden. Erst anschliefend, also nach
dem Fixieren der Materialabschnitte an der Windel-
hauptteilbahn, erfolgt der zweite Schnitt zur Erzeu-
gung der zweiten Materialaussparungen. Wenn die-
ser zweite Schnitt zwar die erste Schnittlinie kreuzt,
aber sich nicht durch die erste Faltlinie erstreckt, also
gleichsam unterhalb der ersten Faltlinie ansetzt,
kann sicher vermieden werden, dass der Schnitt
durch Faltabschnitte und Faltlinien der Seitenab-
schnitte hindurchgefiihrt wird. Durch die vorgefaltete
Konfiguration der Materialabschnitte kann die noch
unfertige Windelbahn in der schnelllaufenden Win-
delmaschine sicher und stabil geflihrt und weiter pra-
zise maschinell bearbeitet werden. Das ist insbeson-
dere darauf zurtickzuflihren, dass die maximale Brei-
te B1 der zu fihrenden Windelbahn im Bereich der
Seitenabschnitte, insbesondere im Verhaltnis zur mi-
nimalen Breite B2 der Windelbahn im Schrittbereich
vor der Bildung der zweiten Materialaussparungen
deutlich reduziert ist, so dass die Windelbahn besser
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unter Zugspannung gefuhrt werden kann.

[0009] Vorzugsweise wird die Hauptteilbahn mit ei-
ner Geschwindigkeit v1 von 100-700 m/min, insbe-
sondere von 120-550 m/min weiter insbesondere
von 130—450 m/min in der Langsrichtung gefordert.

[0010] Dieses Breitenverhaltnis B1/B2 betragt vor-
zugsweise mehr als 1,1 jedoch hochstens 2, insbe-
sondere hochstens 1,8, weiter insbesondere hochs-
tens 1,7, weiter insbesondere hochstens 1,6.

[0011] Vorzugsweise erstreckt sich die zweite
Schnittlinie ausgehend von einem Punkt A auf der
ersten Schnittlinie eines hinteren Seitenabschnittes
in einer Kurve nach innen in Richtung Schrittbereich
zunachst bis zu einem Punkt B eines jeweiligen hin-
teren Seitenrandes des Hauptteils und dann in den
Hauptteil hinein, wobei der Punkt A in Querrichtung
nach innen von der ersten Faltlinie beabstandet ist.
Nachfolgend erstreckt sich die Schnittlinie -kontinu-
ierlich weiter durch den Schrittbereich des Hauptteils
und daran anschlieRend in einer Kurve nach auf3en
durch einen Punkt C des vorderen Seitenrandes des
Hauptteils und schlie8lich bis zu einem Punkt D auf
der ersten Schnittlinie der vorderen Seitenabschnitte,
wobei der Punkt D in Querrichtung nach innen von
der ersten Faltlinie der vorderen Seitenabschnitte be-
abstandet ist.

[0012] Es hat sich als besonderes vorteilhaft her-
ausgestellt, wenn die Punkte A und D um 2-60 mm,
insbesondere um 3-50 mm, weiter insbesondere um
4-40 mm, vorzugsweise hochstens um 30 mm, wei-
ter vorzugsweise hochstens um 20 mm, weiter insbe-
sondere hochstens um 10 mm und weiter insbeson-
dere héchstens um 5 mm in Querrichtung nach innen
von der jeweiligen ersten Faltlinie beabstandet sind.

[0013] Vorzugsweise betragt die Breite der Seiten-
abschnitte in ausgefalteter Konfiguration, also deren
Erstreckung Uber den Seitenrand des Windelhaupt-
teils hinaus 10—40 cm, insbesondere 12-30 cm, wei-
ter insbesondere 13-25 cm. Vorzugsweise weisen
die vorderen Seitenabschnitte dabei die gleiche Brei-
te auf wie die hinteren Seitenabschnitte.

[0014] Angesichts dieser groRen Abmessungen hat
es sich als besonders vorteilhaft herausgestellt,
wenn die Flachmaterialbahn um eine zweite in
Langsrichtung verlaufende Faltlinie, insbesondere
z-férmig auf sich selbst gefaltet wird, wobei die zweite
Faltlinie ndher zum Seitenrand angeordnet ist als die
erste Faltlinie. Besonders bevorzugt wird die Flach-
materialbahn um eine dritte in Langsrichtung verlau-
fende Faltlinie, insbesondere w-férmig auf sich selbst
gefaltet, wobei die dritte Faltlinie ndher zum Seiten-
rand angeordnet ist als die zweite Faltlinie. Die erste
Faltlinie ist also diejenige Faltlinie, deren Abstand
zum Hauptteil in Querrichtung betrachtet am gerings-
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ten ist. Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform
sind die aufeinander gefalteten Teilabschnitte der
Seitenabschnitte I6sbar fixiert, insbesondere durch
Ultraschallschweif3punkte.

[0015] Die in der Langsrichtung geférderte Haupt-
teilbahn umfasst vorzugsweise ein Vliesstoffmaterial
und/oder ein Saugkorpermaterial und/oder ein
Backsheetmaterial. Bei dem Backsheetmaterial kann
es sich insbesondere um ein Folienmaterial oder ein
flissigkeitsundurchlassiges Vliesmaterial oder ein
Vlies-Folienlaminat handeln.

[0016] In einer ersten Variante des erfindungsgema-
Ren Verfahrens wird der Hauptteilbahn eine einzige
Seitenabschnitte bildende Flachmaterialbahn zuge-
fuhrt. Die von dieser Bahn abgetrennten Materialab-
schnitte bilden solchenfalls linke und rechte sowie
vordere und hintere Seitenabschnitte des Inkontinen-
zartikels.

[0017] Nach einer zweiten Variante werden der Win-
delhauptteilbahn zwei Seitenabschnitte bildenden
Flachmaterialbahnen zugefiihrt. Vorzugsweise bildet
solchenfalls die eine Flachmaterialbahn linke und die
andere rechte Seitenabschnitte. Denkbar ware auch,
dass die eine Flachmaterialbahn vordere und die an-
dere hintere Windelseitenabschnitte bildet. Solchen-
falls ware es denkbar und vorteilhaft, wenn die Flach-
materialbahnen sich hinsichtlich mindestens einer Ei-
genschaft unterscheiden.

[0018] Vorzugsweise ist die Flachmaterialbahn dop-
pelnutzig ausgefiihrt, derart dass aus einem Langs-
abschnitt der Flachmaterialbahn zwei Materialab-
schnitte hervorgehen, wobei die ersten Materialaus-
sparungen und das Falten der Flachmaterialbahn
beidseits also an einem ersten und an einem zweiten
Langsrand der Flachmaterialbahn erfolgt und die
Flachmaterialbahn in Langsrichtung geteilt wird. Sol-
chenfalls wird die Flachmaterialbahn vorzugsweise
nach der Bildung der ersten Materialaussparungen
und nach dem Falten der Flachmaterialbahn in
Langsrichtung geteilt. Weiterhin vorzugsweise wer-
den vor dem Teilen der Flachmaterialbahn Ver-
schlussmittel auf die Flachmaterialbahn aufgebracht.

[0019] Die von der Flachmaterialbahn abgetrennten
Seitenabschnitte bildenden Materialabschnitte kon-
nen jeweils einen einzigen vorderen und/oder hinte-
ren Windelseitenabschnitt bilden. Vorzugsweise je-
doch bildet ein Materialabschnitt zwei Windelseiten-
abschnitte. In besonderes bevorzugter Ausfiihrungs-
form wird hierbei ein zwei Seitenabschnitte bildender
Materialabschnitt an einer noch endlosen in der
Langsrichtung geférderten Hauptteilbahn befestigt.
Nach einer bevorzugten Ausfiihrung dieser Verfah-
rensvariante wird zur Bildung von vereinzelten Inkon-
tinenzwegwerfwindeln die Hauptteilbahn quer zur
Langsachse durch die Abschnitte hindurch getrennt,

2010.03.11

das heil’t, dass erst mit der Vereinzelung der Inkonti-
nenzartikel eine Trennung des Materialabschnittes in
zwei Seitenabschnitte erfolgt.

[0020] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, die In-
kontinenzwegwerfwindeln hierbei derart zu fertigen,
dass bei in der Langsrichtung aufeinander folgend
geférderten Inkontinenzwegwerfwindeln der Rucken-
bereich der einen Inkontinenzwegwerfwindel an den
Ruckenbereich der anderen Inkontinenzwegwerfwin-
del anschliel3t und der Vorderbereich der einen In-
kontinenzwegwerfwindel an den Vorderbereich der
anderen  Inkontinenzwegwerfwindel  anschlief3t.
Denkbar und vorteilhaft ware auch, dass der Ricken-
bereich der einen Inkontinenzwegwerfwindel sich an
den Vorderbereich der anderen Inkontinenzwegwerf-
windel anschlie3t. Nach diesen beiden Verfahrensva-
rianten bildet jedenfalls je ein quer zur Langsrichtung
von der Flachmaterialbahn abgetrennter Abschnitt,
Seitenabschnitte von zwei aufeinander folgend gefor-
derten Inkontinenzwegwerfwindeln.

[0021] Die Konturen der Materialaussparungen
kénnen gerade, insbesondere schrag zur Langsrich-
tung der Inkontinenzwegwerfwindel verlaufende Ab-
schnitte und/oder kurvenférmige Abschnitte umfas-
sen. In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist die
Kontur der Materialaussparungen ausschlief3lich kur-
venférmige Abschnitte auf. Der minimale Kurvenradi-
us betragt hierbei vorzugsweise mindestens 5 mm,
besonders bevorzugt mindestens 10 mm. Vorzugs-
weise umfasst die Kontur der Beinéffnungsbereiche
kurvenférmige Abschnitte mit unterschiedlichem Kur-
venradius.

[0022] Es hat sich weiter als vorteilhaft erwiesen,
die vorderen und/oder hinteren Seitenabschnitte aus
einem Vliesstoffmaterial zu bilden. Geeignet sind ins-
besondere alle Vliesstoffmaterialien, die zumindest
eine Rezepturkomponente auf Basis eines thermo-
plastischen Polymers enthalten. Die Vliesstoffe kon-
nen Fasern aus PE, PP, PET, Rayon, Cellulose, PA
und Mischungen dieser Fasern enthalten. Auch Bi-
oder Multikomponentenfasern sind denkbar und vor-
teilhaft. Vorteilhaft sind insbesondere Kardenvliese,
Spinnvliese, wasserstrahlvernadelte Vliese, SM-Vlie-
se, SMS-Vliese, SMMS-Vliese oder auch Laminate
aus einer oder mehreren dieser Vliesarten, wobei S
fur Spunbond- und M fir Meltblown-Vliesschichten
steht. Besonders bevorzugt sind Spinnvliese, da die-
se eine hohe Festigkeit in Langs- und Querrichtung
aufweisen und somit den auf sie durch das Eingreifen
von gegebenenfalls vorhandenen mechanischen
Verschlusshilfen einwirkenden Scherkraften beson-
ders gut standhalten kénnen. Um zu verhindern, dass
beim Lésen der mechanischen Verschlusshilfen Fa-
sern aus dem Vliesverbund herausgerissen werden,
ist vorteilhaft, die Vliesstoffkomponente mit einem
Pragemuster zu versehen, vermittels dessen vor-
zugsweise alle Fasern der Vlieskomponente gebun-
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den sind. Vorteilhaft ist solchenfalls insbesondere ein
Thermopragemuster, das insbesondere vorteilhaft
durch Kalandern des Vliesstoffes unter Zuflhrung
von thermischer Energie erzeugt wird.

[0023] Des Weiteren erweist es sich als vorteilhaft,
dass seitlich neben den Langsrandern des Saugkor-
pers erste elastische Elemente mit einer Komponen-
te in Langsrichtung an den Hauptteil angeflgt sind.
Diese elastischen Elemente kdnnen exakt, das heil’t
geradlinig in Langsrichtung verlaufen oder besonders
vorteilhaft auch einer gewissen Konturierung entlang
der Beindffnungen folgend vorgesehen werden. Die
elastischen Elemente nehmen solchenfalls einen ge-
krimmten Verlauf entlang der Bein6ffnung. In beson-
derer Weiterbildung dieses Erfindungsgedankens ist
vorgesehen, dass die elastischen Elemente sich
nicht in die Seitenabschnitte hinein erstrecken, son-
dern auf eine Positionierung innerhalb des Hauptteils
limitiert sind. Des Weiteren kénnen in der ersten
Langsrichtung erstreckte zweite elastische Elemen-
te, insbesondere in Form von so genannten und an
sich zum Beispiel auch aus EP0263720A1 bekann-
ten aufstehenden Cuff-Elementen, an die Windel-
hauptteilbahn angefiigt werden. Diese vorzugsweise
aufstehenden zweiten elastischen Elemente flankie-
ren gewissermafien ein Zentrum des Windelhaupt-
teils oder Saugkérpers; sie kdnnen im Bereich der
Saugkdrperrander, innerhalb der Saugkérperrander
oder aufierhalb der Saugkdérperrander vorgesehen
werden. Sie bilden einen Seitenauslaufschutz der In-
kontinenzwegwerfwindel.

[0024] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung weisen die Seitenabschnitte eine In-
nenseite und eine AuRenseite auf, wobei die hinteren
Seitenabschnitte Verschlussmittel mit insbesondere
mechanischen Verschlusshilfen aufweisen und wo-
bei die Verschlussmittel zum bestimmungsgemafien
Festlegen der Inkontinenzwegwerfwindel an den Kor-
per eines Menschen zumindest bereichsweise so-
wohl an der AuRenseite der hinteren Seitenabschnit-
te als auch an der AuRenseite der vorderen Seitenab-
schnitte 16sbar festlegbar sind. In Weiterbildung die-
ses Erfindungsgedankens ist vorgesehen, dass die
Verschlussmittel zum bestimmungsgemalien Festle-
gen der Inkontinenzwegwerfwindel an den Kérper ei-
nes Menschen zumindest bereichsweise sowohl an
der Aulenseite des Hauptteils als auch an der Au-
Renseite der vorderen Seitenabschnitte I16sbar fest-
legbar sind, wobei die Haltekrafte zwischen den Ver-
schlussmitteln und der Aul3enseite der vorderen Sei-
tenabschnitte vorzugsweise gréfer sind als die Hal-
tekrafte zwischen den Verschlussmitteln und der Au-
Renseite des Hauptteils. Auch dies veranlasst den
Benutzer in der Mehrzahl der Falle, die Verschluss-
mittel an den vorderen Seitenabschnitten festzule-
gen.

[0025] Die Aulienseite des Hauptteils der Inkonti-
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nenzwegwerfwindel wird vorzugsweise zumindest
bereichsweise, insbesondere aber vollflachig durch
einen Vliesstoff gebildet. Dies vermittelt der Inkonti-
nenzwegwerfwindel einen textilahnlichen Eindruck.
Solchenfalls ist es vorteilhaft, das Backsheet des
Hauptteils aus einem Vliesfolienlaminat zu bilden,
wobei die Vlieslage aufien und die Folienlage innen
zum Saugkorper gerichtet zu liegen kommt, so dass
die Vlieslage die AuRenseite des Hauptteils bildet.
Damit ist zum einem die Flussigkeitsundurchlassig-
keit des Hauptteils sichergestellt und zum anderen
der hautfreundliche Charakter der Windel gesichert.
Die Folienlage dieses Vliesfolienlaminates ist dann
vorzugsweise aus einer ein- oder mehrschichtigen
flissigkeitsundurchlassigen, vorzugsweise aber
gleichwohl atmungsaktiven Folie gebildet, wobei die
Atmungsaktivitat der vorderen und/oder der hinteren
Seitenabschnitte vorzugsweise groRer ist als die At-
mungsaktivitdt des das Backsheet der Inkontinenz-
wegwerfwindel bildenden Vliesfolienlaminates.

[0026] Vorzugsweise unterscheiden sich die hinte-
ren Seitenabschnitte von den vorderen Seitenab-
schnitten beziglich mindestens einer, insbesondere
mindestens zweier, weiter insbesondere mindestens
dreier und weiter insbesondere mindestens vierer ih-
rer Primareigenschaften ausgewahlt aus der Gruppe
Art des Materials, Flachengewicht, Atmungsaktivitat,
Dichte, Dehnbarkeit, Verschlusskraft, Flachenerstre-
ckung, Dicke, Farbe.

[0027] Art des Materials: Insbesondere, wenn beide
Seitenabschnittskomponenten aus einem Vliesstoff-
material gebildet sind, erweist es sich als vorteilhaft,
wenn beispielsweise die vorderen Seitenabschnitte
aus einem weicheren, hautfreundlicherem Vliesma-
terial gebildet sind als die hinteren Seitenabschnitte,
da die vorderen Seitenabschnitte beim Anlegen der
Windel an den Koérper bestimmungsgemal innen zu
liegen kommen. Weiterhin kann es vorteilhaft sein,
die hinteren Seitenabschnitte aus einem zugfesteren
Material zu bilden, da die Verschlussmittel vorzugs-
weise an den hinteren Seitenabschnitten angebracht
sind und beim Anlegen der Windel starke Zugkréafte
Uber die Verschlussmittel auf die Seitenabschnitte
einwirken. Bevorzugte Differenzierungen hinsichtlich
der Art des Materials lassen sich durch die verwende-
te Faserart, das Vliesbildungsverfahren oder Lami-
natbildungen realisieren.

[0028] Flachengewicht: Die zuvor genannten Anfor-
derungen kénnen vorzugsweise zumindest anteilig
Uber eine Differenzierung des Flachengewichtes, ge-
messen in g/m?, erreicht werden. Vorzugsweise un-
terscheidet sich das Flachengewicht der vorderen
Seitenabschnitte um mindestens 10%, insbesondere
um mindestens 20% und weiter insbesondere um
mindestens 30% von dem der hinteren Seitenab-
schnitte. Das Flachengewicht der vorderen und/oder
der hinteren Seitenabschnitte betragt nach einem
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weiteren Erfindungsgedanken vorzugsweise 15-60
g/m?, insbesondere 20-45 g/m?, weiter insbesondere
25-40 g/m? und weiter insbesondere 28-35 g/m?.

[0029] Atmungsaktivitat: Vorzugsweise sind die vor-
deren und/oder die hinteren Seitenabschnitte durch
einen luft- und/oder wasserdampfdurchlassigen
Vliesstoff gebildet. Da das subjektive Empfinden des
Tragekomforts von Zielgruppe zu Zielgruppe (bei-
spielsweise bettlagerige Patienten vs. mobile Patien-
ten) verschieden ist, kann es vorteilhaft sein, die At-
mungsaktivitat entweder der vorderen oder der hinte-
ren Seitenabschnitte hdéher auszubilden. Vorzugs-
weise unterscheidet sich die Atmungsaktivitat ge-
messen als Wasserdampfdurchlassigkeit (WVTR)
nach DIN 53 122-1 (Ausgabe: 2001-08) der vorderen
Seitenabschnitte von der der hinteren Seitenab-
schnitte um mindestens 5%, insbesondere um min-
destens 10% und weiter insbesondere um mindes-
tens 20%. Vorzugsweise betragt dabei die Atmungs-
aktivitat der vorderen und/oder hinteren Seitenab-
schnitte mindestens 1000 g/m?24 h, insbesondere
mindestens 1500 g/m?/24 h, weiter vorzugsweise
mindestens 2000 g/m?/24 h.

[0030] Dichte und Dicke: Die subjektiv empfundene
Weichheit des Seitenabschnittsmaterials und damit
eine wesentliche Komponente des Tragekomforts
kann vorteilhaft auch Uber eine Differenzierung der
Dichte und/oder Dicke des Materials gesteuert wer-
den. Vorzugsweise unterscheidet sich die Dicke ge-
messen in mm, ermittelt bei einem Prifdruck von 0,5
kPa, und/oder die Dichte gemessen in g/cm?®, ermit-
telt aus den Grofen Flachengewicht und Dicke des
Materials, der vorderen Seitenabschnitte um mindes-
tens 15%, insbesondere um mindestens 20% und
weiter insbesondere um mindestens 25% von der
Dichte und/oder der Dicke der hinteren Seitenab-
schnitte.

[0031] Dehnbarkeit: Unter Dehnung wird vorliegend
das Verhaltnis zwischen einer L&ngenzunahme eines
Seitenabschnitts der Inkontinenzwegwerfwindel infol-
ge einer Krafteinwirkung und der urspriinglichen Lan-
ge verstanden. In Gebrauch derartiger Inkontinenz-
wegwerfwindeln wirken auf die Seitenabschnitte ins-
besondere Krafte in Umfangs- also Windelquerrich-
tung. Mit der Eigenschaft Dehnbarkeit ist somit das
Ausmal der Dehnung des Seitenabschnitts bei Ein-
wirken einer Kraft in Windelquerrichtung gemeint.
Das heildt, je héher das Ausmal der Dehnung, desto
hoéher 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 DE 10 2005 048 868 A1 beschrie-
benen 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 Kraftein-
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wirkung von 45 N eine Dehnung von mindestens
20%, insbesondere mindestens 25% und weiter ins-
besondere mindestens 30% auf. Ein vorderer Seiten-
abschnitt hingegen weist bei einer Krafteinwirkung
von 45 N lediglich eine Dehnung von vorzugsweise
héchstens 15%, insbesondere héchstens von 10%
und weiter insbesondere von héchstens 8% auf. Vor-
zugsweise 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% maoglich ist
und bei Wegnahme dieser Kraft eine Dehnung (blei-
bende Dehnung) von héchstens 20% verbleibt. In ei-
ner vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung betragt
die elastische Dehnbarkeit eines hinteren Seitenab-
schnitts in Querrichtung mindestens 40%, insbeson-
dere mindestens 50%. Nach einem weiteren Erfin-
dungsgedanken betragt das absolute Ausmal der
elastischen Dehnung eines hinteren Seitenabschnitts
mindestens 3 cm, insbesondere mindestens 5 cm
und weiter insbesondere mindestens 7 cm.

[0032] Verschlusskraft: Unter Verschlusskraft der
Seitenabschnitte wird die Haltekraft zwischen den
Verschlussmitteln der hinteren Seitenabschnitte und
der Aulenseite der Seitenabschnitte verstanden.
Vorzugsweise sind die Haltekrafte zwischen den Ver-
schlussmitteln und der AulRenseite der hinteren Sei-
tenabschnitte hierbei geringer als die Haltekrafte zwi-
schen den Verschlussmitteln und der Aul3enseite der
vorderen Seitenabschnitte. Dies flhrt in vorteilhafter
Weise dazu, dass der Benutzer die Verschlussmittel
bevorzugt an den vorderen Seitenabschnitten fest-
legt, was Passform und Tragekomfort der Windel
deutlich zugute kommt. Die vorstehend oder nachfol-
gend erwahnten Haltekrafte werden vorzugsweise
als Uber-Bauch-Haltekrafte ermittelt. Die
Uber-Bauch-Haltekrafte sind nach der in
EP1915977A1 beschriebenen Prifmethode zu be-
stimmen. Die Haltekréafte als Uber-Bauch-Haltekréfte
ermittelt zwischen den insbesondere mechanischen
Verschlusshilfen aufweisenden Verschlussmitteln
und der Aulienseite der vorderen Seitenabschnitte
betragen vorzugsweise 58-90 N/25 mm, insbeson-
dere 60-80 N/25 mm. Die Uber-Bauch-Haltekréfte
zwischen den insbesondere mechanische Ver-
schlusshilfen aufweisenden Verschlussmitteln und
der Aulenseite der hinteren Seitenabschnitte sind
vorzugsweise geringer als die Uber-Bauch-Haltekraf-
te zwischen den Verschlussmitteln und der Aulien-
seite der vorderen Seitenabschnitte, sie betragen
vorzugsweise aber gleichwohl mindestens 15 N/25
mm, insbesondere mindestens 30 N/25 mm.

[0033] Vorzugsweise umfassen die mechanischen
Verschlusshilfen an sich bekannte Kletthakenele-
mente. In einer weiteren Ausfihrungsform ist vorge-
sehen, dass zumindest ein Verschlussmittel, vor-
zugsweise alle Verschlussmittel auRerdem eine kle-
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bende Verschlusshilfe, insbesondere eine Haftklebe-
zone umfasst, beispielsweise derart, wie dies in
EP1915977A1 offenbart ist.

[0034] Flachenerstreckung: In Weiterbildung der Er-
findung erweist es sich als vorteilhaft, wenn die hinte-
ren Seitenabschnitte eine grofiere, vorzugsweise
eine um mindestens 10%, insbesondere eine um
mindestens 15% groéRere Flachenerstreckung auf-
weisen als die vorderen Seitenabschnitte. Insbeson-
dere kann die Lange der hinteren Seitenabschnitte,
also deren Erstreckung in Windellangsrichtung min-
destens 10 cm, insbesondere mindestens 15 cm,
weiter insbesondere mindestens 18 cm und weiter
insbesondere mindestens 22 cm betragen. Es er-
weist sich weiterhin als vorteilhaft, wenn die Lange
der hinteren Seitenabschnitte mindestens 10%, ins-
besondere mindestens 15%, weiter insbesondere
mindestens 20% und weiter insbesondere mindes-
tens 22% der Gesamtlange der Inkontinenzwegwerf-
windel betragt. Vorteilhafterweise betragt die Ge-
samtlange der Inkontinenzwegwerfwindel 50-120
cm, insbesondere 60-110 cm und weiter insbesonde-
re 70-110 cm. Weiterhin erweist es sich als vorteil-
haft, wenn die vorderen Seitenabschnitte eine gerin-
gere, insbesondere eine um mindestens 5%, weiter
insbesondere eine um mindestens 10%, weiter ins-
besondere eine um mindestens 15% und weiter ins-
besondere eine um hoéchstens 50% geringere Langs-
erstreckung aufweisen als die hinteren Seitenab-
schnitte. In Weiterbildung der Erfindung erweist es
sich als vorteilhaft, wenn die Breite der Seitenab-
schnitte, also die Erstreckung der Seitenabschnitte
Uber den Seitenrand des Windelhauptteils hinaus
10—40 cm, insbesondere 12-30 cm, weiter insbeson-
dere 13-25 cm betragt. Vorzugsweise weisen die vor-
deren Seitenabschnitte die gleiche Breite auf wie die
hinteren Seitenabschnitte.

[0035] Farbe: Schliellich kann es vorteilhaft sein,
die vorderen von den hinteren Seitenabschnitten hin-
sichtlich der Farbe zu differenzieren. Auch dies kann
den Benutzern die Funktion der vorderen Seitenab-
schnitte als bevorzugte Landeflache der Verschluss-
mittel verdeutlichen.

[0036] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus den beigefligten Pa-
tentanspriichen und aus der zeichnerischen Darstel-
lung und nachfolgenden Beschreibung bevorzugter
Ausfuhrungsformen der Erfindung. In der Zeichnung
zeigt:

[0037] Fig.1 eine Draufsicht auf die kdrperabge-
wandte Seite einer erfindungsgemaf hergestellten
Inkontinenzwegwerfwindel

[0038] Fig. 2 eine Teildraufsicht auf die kdrperabge-
wandte Seite der erfindungsgeman hergestellten In-
kontinenzwegwerfwindel nach Eig. 1 mit noch gefal-
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teten Seitenabschnitten

[0039] Fig. 3 eine schematische Darstellung eines
erfindungsgemafen Herstellungsverfahrens

[0040] Fig.4 eine vergroRerte Teilansicht der in
Fig. 3 dargestellten Flachmaterialbahn nach Erzeu-
gung der ersten Materialaussparung und vor dem
Falten der Flachmaterialbahn

[0041] Fig. 5 eine weitere Variante des erfindungs-
gemalien Herstellungsverfahrens

[0042] Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf die Auliensei-
te, also die kérperabgewandte Seite einer auf erfin-
dungsgemalie Weise herzustellenden Inkontinenz-
wegwerfwindel 2 des offenen Typs in ausgefalteter
Konfiguration. Die Inkontinenzwegwerfwindel 2 um-
fasst einen Hauptteil 4 mit einem Vorderbereich 6, ei-
nem Rickenbereich 8 und einem in Langsrichtung
dazwischen liegenden Schrittbereich 10. AuRerdem
angedeutet ist ein Saugkoérper 12, der tberlicherwei-
se zwischen chassisbildenden Materialien des
Hauptteils 4, also insbesondere zwischen einem fliis-
sigkeitsdurchlassigen aus einem Vliesstoffmaterial
gebildeten Topsheet 11 und einem im Wesentlichen
flissigkeitsundurchlassigen aus einem Folienmateri-
al gebildeten Backsheet 13 des Hauptteils 4 angeord-
net ist. Das Backsheet 13 kann auch aus einem flus-
sigkeitsundurchlassigem Vliesstoff oder einem Vlies-
folienlaminat gebildet sein, wobei die Vlieslage dann
auflen und die Folienlage innen zum Saugkérper ge-
richtet zu liegen kommt. Dies vermittelt der Inkonti-
nenzwegwerfwindel 2 einen textilahnlichen Eindruck.
Seitlich neben den Langsrandern des Saugkdrpers
12 sind erste elastische Elemente 60 an den Haupt-
teil 4, zwischen Topsheet 11 und Backsheet 13 ange-
fugt. Die elastischen Elemente 60 verlaufen im We-
sentlichen in der Langsrichtung, also mit einer we-
sentlichen Komponente in Langsrichtung, wobei sie
einen gekrimmten Verlauf entlang des dem Schritt-
bereich 10 zuzuordnenden Beindffnungsbereichsab-
schnittes des Hauptteils 4 nehmen. Die Inkontinenz-
wegwerfwindel 2 umfasst des Weiteren vordere Sei-
tenabschnitte 22 und hintere Seitenabschnitte 20, die
als separate Komponenten, vorzugsweise auf Vlies-
stoffbasis, beidseits an den Hauptteil 4 angefigt sind.
Die Seitenabschnitte 20, 22 sind in einem Uberlap-
pungsbereich 18 mit chassisbildenden Materialien
des Hauptteils 4, also beispielsweise mit dem Backs-
heet 13 und/oder dem Topsheet 11 unlésbar verbun-
den. Die Seitenabschnitte 20, 22 erstrecken sich tber
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 die-
jenigen Langsrandbereiche des Hauptteils verstan-
den, an die die Seitenabschnitte angefugt sind und
Uber welche diese sich hinaus erstrecken. Die Langs-
erstreckung der vorderen und hinteren Seitenrander
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des Hauptteils 42, 41 definieren damit auch die
Langserstreckung des Vorderbereiches 6 und des
Ruckenbereiches 8 der Inkontinenzwegwerfwindel 2,
wie dies Fig. 1 veranschaulicht. Die Position der ers-
ten, zweiten und dritten Faltlinie 36, 37, 39 ist, um die
Fig. 1 nicht zu Gberfrachten, lediglich an einem hinte-
ren linken Seitenabschnitt 20 angedeutet. Die noch
naher zu betrachtende Fig. 2 zeigt die linke Halfte
der Windel mit noch w-formig gefalteten Seitenab-
schnitten 20, 22. Diese gefaltete Konfiguration ist
dann in der gebrauchsfertigen Konfiguration um eine
weitere Faltlinie, die ungefahr entlang des Langsran-
des des Hauptteils 4 verlauft, nach innen auf die dem
Korper zugewandte Seite des Hauptteils eingeschla-
gen (nicht dargestellt).

[0043] Die Seitenabschnitte 20, 22 sind dafur ge-
dacht und bestimmt, im angelegten Zustand der In-
kontinenzwegwerfwindel 2 miteinander verbunden zu
werden, um einen in Umfangsrichtung durchgehen-
den 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 Seitenab-
schnitten 20 vorzugsweise mechanische Verschluss-
mittel 32, insbesondere mit mechanischen Ver-
schlusshilfen wie Kletthaken, vorgesehen, welche
auf der Aul3enseite der vorderen und hinteren Seiten-
abschnitte 20, 22 |8sbar festlegbar sind. Vorzugswei-
se sind die Verschlussmittel aulerdem auf der Au-
Renseite des Hauptteils |6sbar festlegbar. Zumindest
die AuRenseite der vorderen Seitenabschnitte weist
hierzu ein in Fig. 1 nur schematisch angedeutetes
Pragemuster 14 auf. Die durch Heil3kalanderpragung
erzeugten Fuigebereiche sind durch eine Vielzahl von
Linien gebildet, nadmlich durch zwei Gruppen von in-
nerhalb einer Gruppe jeweils parallel verlaufenden
Linien, wobei sich die Linien der einen mit der der an-
deren Gruppe zur Ausbildung eines regelmafliigen
Rautenmusters unter einem Winkel von 33 Grad
schneiden, so dass inselartig angeordnete und ver-
bundene, rautenférmige Schlaufenbereiche 15 von li-
nienartigen Fugebereichen 16 umgeben sind. Die
Flgebereiche 16 bildenden Linien haben im darge-
stellten Fall eine Breite von 1,0 mm und eine Prage-
tiefe von 0,6 mm. Der Abstand zweier benachbarter
parallel verlaufender Linien beider Gruppen von Lini-
en betragt 4,7 mm. Die Prageflache, also die Summe
der Flache aller Fugebereiche 16 bezogen auf die
Gesamtflache des Pragemusters (Flugebereiche +
Schlaufenbereiche), betragt 32%. Die Verschlussmit-
tel 32 der hinteren Seitenabschnitte 20 sind mit die-
sen Schlaufenbereichen 15 sicher in Eingriff bringbar.
Die Uber-Bauch-Haltekrafte zwischen den Ver-
schlussmitteln 32 und der AuBenseite der vorderen
Seitenabschnitte 22 betragen vorzugsweise mindes-
tens 58 N/25 mm. Sowohl die vorderen Seitenab-
schnitte 22 als auch die hinteren Seitenabschnitte 20
sind aus einem Vliesstoffmaterial, im dargestellten
Fall aus einem PP-Spinnvlies, gebildet. Das Flachen-
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gewicht des Vliesstoffmaterials der vorderen Seiten-
abschnitte betragt 30 g/m?. Die Faserstérke der das
Vliesstoffmaterial bildenden Fasern betragt 2 dtex.

[0044] Wie aus Fig. 1 erkennbar ist, weisen die hin-
teren Seitenabschnitte 20 zudem eine gréf3ere Fla-
chenerstreckung auf als die vorderen Seitenab-
schnitte 22.

[0045] Vordere und hintere Seitenabschnitte 20, 22
weisen an ihren schrittzugewandten Randern 17 kon-
turierte Beinausschnittbereiche auf. Die konturierten
Beinausschnittbereiche der Seitenabschnitte 20, 22
weisen ihrerseits einen duReren Teilabschnitt 27 und
einen inneren Teilabschnitt 28 auf. Der aulRere Teilab-
schnitt 27 erstreckt sich von einem jeweiligen aule-
ren Langsrand der Seitenabschnitte bis zu einem
Punkt A (im Falle der hinteren Seitenabschnitte 20)
bzw. bis zu einem Punkt D (im Falle der vorderen Sei-
tenabschnitte 22). Der sich an diese Punkte A und D
jeweils in Richtung Hauptteil 4 anschlieRende Be-
reich bildet den jeweiligen inneren Teilabschnitt 28.
Dieser geht dann stetig Gber in den jeweiligen Bein-
ausschnittbereich des Hauptteils 4. Die Punkte A und
D stellen gewissermalfien jeweils einen Punkt gering-
fugiger Unstetigkeit der ansonsten stetigen, insbe-
sondere kurvenférmigen Konturierung der Beinaus-
schnittbereiche dar. Herbeigefuhrt ist diese Ausge-
staltung der Beinausschnittbereiche der Seitenab-
schnitte durch das unten naher beschriebene erfin-
dungsgemalie Herstellungsverfahren, welches die
Bildung erster und zweiter Materialaussparungen
entlang erster 100 und zweiter Schnittlinien 101 um-
fasst.

[0046] Fur die Herstellung dieser Windel 2 erweist
es sich als vorteilhaft, wenn eine die Seitenabschnitte
20, 22 bildende Materialbahn in Langsrichtung end-
los zugeflhrt wird. Ein hierfir anwendbares erfin-
dungsgemalRes Verfahren wird nun anhand der
Fig. 3 beschrieben:

[0047] Fig. 3 zeigt schematisch das Zufiihren und
Konfigurieren von zwei Flachmaterialbahnen 50, aus
denen die linken und rechten, vorderen und hinteren
Seitenabschnitte 20, 22 der Windel 2 gebildet wer-
den. Die Flachmaterialbahnen 50 werden in der
Langsrichtung 28 (Langsfertigung) geférdert. Zur Bil-
dung eines Teilabschnitts der spateren Konturierung
der Seitenabschnitte 20, 22 auf ihrer dem Schrittbe-
reich 10 zugewandten Seite werden an einem jewei-
ligen Seitenrand 70 der Flachmaterialbahnen 50 mit-
tels eines Trennwerkzeuges, vorzugsweise einer ro-
tierenden Messerwalze, an einer ersten Schnittstati-
on 83 entlang einer ersten Schnittlinie 100 die ersten
Materialaussparungen 52 gebildet. Eine vergréRerte
Teilansicht einer mit der Materialaussparung 52 ver-
sehenen Flachmaterialbahn 50 zeigt Eig. 4. Erkenn-
bar ist, dass eine gedachte Parallele PL zur Langs-
richtung 28, welche an den Punkt P der maximalen
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Erstreckung des Ausschnittes quer zur Langsrich-
tung 28 angelegt ist, einen dulReren Teilbereich 80, in
dem die Materialaussparungen 52 angeordnet sind,
und einen inneren Teilbereich 81 der Bahn definiert.

[0048] Vor oder nach dem Ausbilden der Material-
aussparungen 52 werden Verschlussmittel 32 in der
Fertigungsrichtung zwischen zwei aufeinander fol-
genden Offnungen 52 appliziert. Es handelt sich hier-
bei um an sich bekannte klebend und/oder mecha-
nisch haftende Verschlussmittel 32, beispielsweise in
Form von streifenférmigen Verschlusstapes.

[0049] Die Flachmaterialbahn 50 wird in einer Falt-
station 54 von auflen um drei in der Langsrichtung 28
verlaufende Faltlinien 36, 37, 39 auf sich selbst gefal-
tet, so dass sich eine w-férmige Faltung ergibt. Dabei
ist erfindungsgemaR vorgesehen, dass die erste Falt-
linie 36, also die am weitesten innen liegende Faltli-
nie innerhalb eines jeweiligen dufleren Teilbereiches
80 verlauft. Die zweite Faltlinie 37 ist ndher zum Sei-
tenrand 70 angeordnet ist als die erste Faltlinie 36
und die dritte Faltlinie 39 ist ndher zum Seitenrand 70
angeordnet ist als die zweite Faltlinie 37. Damit ver-
laufen auch die weiteren Faltlinien 37, 39 innerhalb
des aulderen Teilbereichs 80. Erforderlichenfalls wer-
den die aufeinander gefalteten Teilabschnitte der
Flachmaterialbahn Iésbar aneinander fixiert.

[0050] In einer jeweiligen Vereinzelungsstation 56
werden die in Langsrichtung noch kontinuierlichen
Flachmaterialbahnen 50 quer zur Langsrichtung 28
in Materialabschnitte 66 getrennt. Die Trennung er-
folgt vorzugsweise im Bereich der maximalen Erstre-
ckung des die erste Materialaussparung bildenden
Ausschnittes quer zur Langsrichtung. Diese Material-
abschnitte 66 werden dann auf die ebenfalls in der
Langsrichtung geférderte Hauptteilbahn 90 appliziert
und dort in wie oben beschrieben gefaltetem Zustand
an Langsrandabschnitten des spateren Windelhaupt-
teils 4 unlésbar zur Bildung von Seitenabschnitten
20, 22 befestigt. Die noch endlose Windelbahn weist
nun im Bereich der gefalteten Seitenabschnitte eine
maximale Breite B1 (Erstreckung quer zur Langsrich-
tung 28) von 510 mm auf; im Schrittbereich betragt
die minimale Breite B2 330 mm. Das Verhaltnis der
Breiten betragt also im dargestellten Fall 1,55 und ist
damit klein genug, um die noch unfertige Windelbahn
mit anhaltend hoher Geschwindigkeit sicher und pra-
zise weiter zu férdern und weiter maschinell zu bear-
beiten.

[0051] Das Abtrennen der Materialabschnitte 66,
das Zufiihren zu der Hauptteilbahn 90 und das nach-
folgende Anfiigen der Materialabschnitte 66 an beide
Seitenrander der Hauptteilbahn 90 erfolgt bevorzugt
mittels dem Fachmann an sich bekannter in Eig. 3
nicht dargestellter Slip-Cut- oder auch
Cut-and-place-Units genannter Vorrichtungen.
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[0052] Bei den in Fig. 3 schematisch dargestellten
Materialabschnitten 66 nach der Abtrennung von den
endlosen Flachmaterialbahnen 50 kann es sich um
einen einer einzigen Windel zuzuordnenden Seiten-
abschnitt handeln. Vorteilhaft ist allerdings wie in
Fig. 3 dargestellt, dass dieser Materialabschnitt Sei-
tenabschnitte zweier in der Langsrichtung 28 bzw.
Produktionsrichtung aufeinander folgend geférderter
Windeln bildet. Die Seitenabschnitte werden im letz-
teren Fall dann vorzugsweise und zweckmafigerwei-
se mit der schlussendlichen Vereinzelung der Win-
deln von einer endlosen Bahn wie weiter unten be-
schrieben ebenfalls quer zur Langsrichtung an einer
Vereinzelungsstation abgetrennt. Man erkennt, dass
Materialabschnitte 66 zur Bildung von Seitenab-
schnitten 20, 22 an eine endlose Bahn 90, welche die
Windelhauptteile 4 bildet, angefligt werden. Jeder
Materialabschnitt 66 umfasst jeweils die Seitenab-
schnitte 20, 22 zweier in der Langsrichtung 28 bzw.
Produktionsrichtung aufeinander folgend geférderter
Windeln. Bei dem Prozess gemal Fig. 3 werden die
Windeln derart gefertigt, dass bei in der Langsrich-
tung 28 aufeinander folgend geférderten Windeln der
Ruckenbereich 8 der einen Windel an den Vorderbe-
reich 6 der anderen Windel anschlieft.

[0053] Es ware auch denkbar und vorteilhaft, dass
in einen Herstellungsprozess einer Windel bis zu vier
der in Fig. 3 dargestellten Flachmaterialbahnen imp-
lementiert werden, wobei dann je eine Flachmaterial-
bahn hintere oder vordere linke oder hintere oder vor-
dere rechte Seitenabschnitte bereitstellen kann. Auf
diese Weise kénnen dann auch verschiedene Bahn-
materialien zur Bildung der Seitenabschnitte im Vor-
derbereich und im Rickenbereich eingesetzt wer-
den.

[0054] In einem nachfolgenden ebenfalls in Fig. 3
dargestellten Verfahrensschritt werden an einer wei-
teren jeweiligen zweiten Schnittstation 76 die zweiten
Materialaussparungen 53 entlang einer zweiten
Schnittlinie 101 gebildet, wobei die zweite Schnittlinie
101 die Seitenabschnitte 20, 22 und einen jeweiligen
Langsrand 91 der Windelhauptteilbahn 90 erfasst,
und wobei die zweite Schnittlinie 101 die erste
Schnittlinie 100 kreuzt, derart dass sich die zweite
Schnittlinie nicht durch die erste Faltlinie der Seiten-
abschnitte 20, 22 erstreckt.

[0055] Durch diese zweite Materialaussparung 53
erhalt die Beindffnungskontur seine endgultige Form.
In Fig. 3 ist der Verlauf der in diesem Verfahrens-
schritt erfolgenden zweiten Materialaussparung
schematisch als gestrichelte zweite Schnittlinie 101
an der Windel unmittelbar vor der Schnittstation 76
angedeutet. Im Detail ist der Verlauf dieser Schnittli-
nie 101 aulRerdem in Fig. 2 zu erkennen: Die zweiten
Materialaussparungen 53 werden entlang einer zwei-
ten Schnittlinie 101 gebildet, die sich ausgehend von
einem Punkt A auf der ersten Schnittlinie 100 eines
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hinteren Seitenabschnitts 20, das hei3t von dem
Punkt, in dem sich die Schnittlinien 100, 101 erstmals
kreuzen, in einer Kurve nach innen in Richtung
Schrittbereich 10 zunachst bis zu einem Punkt B ei-
nes hinteren Seitenrandes 41 des Hauptteils 4 und
dann in den Hauptteil 4 hinein erstreckt. Die zweite
Schnittlinie 101 erstreckt sich dann weiter durch den
Schrittbereich 10 am Langsrand des Hauptteils 4 ent-
lang, vorzugsweise ohne die elastischen Elemente
60 und den Saugkdrper 12 zu erfassen, und daran
anschlieBend in einer Kurve nach auf3en durch einen
Punkt C des vorderen Seitenrandes 42 des Haupt-
teils 4 und schlieBlich bis zu einem Punkt D auf der
ersten Schnittlinie 100 des vorderen Seitenabschnitts
22, das heil’t bis zu dem Punkt, in dem sich die
Schnittlinien 100, 101 erneut kreuzen. Der beschrie-
bene Verlauf der Schnittlinie 101 muss nicht bedeu-
ten, dass der Verfahrensschritt des Herausschnei-
dens tatsachlich am Punkt A beginnen muss. Der
Schnittvorgang selbst kann naturlich auch in Punkt D
beginnen und sich dann tber Punkt C, und B nach
Punkt A fortsetzen. Der Schnitt kbnnte auch an einem
anderen beliebigen Punkt auf der beschriebenen
Schnittlinie 101 ansetzen und sich dann entlang der
Schnittlinie in beide Richtungen fortsetzen. Im Ergeb-
nis resultiert jedenfalls der Verlauf der mit Bezug zu
Fig. 2 beschriebenen Schnittlinie 101. Punkt A und
Punkt D sind in Querrichtung 30 nach innen, also in
Richtung auf den Hauptteil 4 der Windel 2 von der je-
weiligen ersten Faltlinie 36 um den Abstand S beab-
standet, und zwar um 4-10 mm, so dass die zweite
Schnittlinie 101 die jeweilige erste Faltlinie 36 der
Seitenabschnitte 20, 22 nicht erfasst. Auch die weite-
ren Faltlinien 37, 39 des Seitenabschnitts 20 werden
durch die zweite Schnittlinie 101 nicht erfasst. Die he-
rausgeschnittenen Materialkomponenten der Seiten-
abschnitte 20, 22 und des Hauptteils 4 sind in Eig. 2
schraffiert dargestellt. Es resultiert die mit Bezug zu
Fig. 1 beschriebene Kontur der Beinausschnittberei-
che mit inneren und auleren Teilabschnitten 27, 28
im Bereich der Seitenabschnitte 20, 22 und einem
dazwischen liegenden Beinausschnittbereich des
Hauptteils 4.

[0056] SchlieBlich erfolgt an einer Windelvereinze-
lungsstation 58 (Fig. 3) die Vereinzelung der zuvor
noch endlosen Windelbahn quer zur Langsrichtung,
wobei die Seitenabschnitte erst gleichzeitig mit dem
Vereinzelungsschnitt in vordere und hintere Seiten-
abschnitte 20, 22 getrennt werden.

[0057] Wie in Fig. 5 dargestellt ist denkbar und vor-
teilhaft, dass eine Flachmaterialbahn 50a doppelnut-
zig ausgefuhrt ist, derart dass aus einem Langsab-
schnitt 57 der Flachmaterialbahn 50a zwei Material-
abschnitte 66a hervorgehen, wobei die ersten Mate-
rialaussparungen 52 und das Falten der Flachmateri-
albahn beidseits, also an einem ersten 70a und an ei-
nem zweiten Langsrand 70b erfolgt und die Flachma-
terialbahn 50a in Langsrichtung an einer Trennstation
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92 geteilt wird, noch bevor von den dadurch erhalte-
nen Teilbahnen 50a1, 50a2 Materialabschnitte 66a
abgetrennt werden. Solchenfalls kénnte wie in Fig. 5
dargestellt die eine Teilbahn zur Bildung von rechten
Seitenabschnitten und die andere Teilbahn zur Bil-
dung von linken Seitenabschnitten dienen. Die Flach-
materialbahn kann hierbei wie dargestellt nach der
Bildung der ersten Materialaussparungen und nach
dem Falten der Flachmaterialbahn in Langsrichtung
geteilt werden oder bereits in einem vorgelagerten
Verfahrensschritt. Insoweit in Fig. 5 gleiche Bezugs-
zeichen wie in Fig. 3 und Fig. 4 verwendet wurden,
kennzeichnen diese analoge Komponenten.

[0058] Durch die erfindungsgemaRe Verfahrensfih-
rung wird erreicht, dass die noch unfertige Windel-
bahn mit bereits angefligten Seitenabschnitten in der
schnelllaufenden Windelmaschine sicher und stabil
gefuhrt und bearbeitet werden kann. Hierin liegt eine
wesentliche Verbesserung des Herstellverfahrens.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Wegwerfwin-
del des offenen Typs mit einem Hauptteil (4), umfas-
send einen Vorderbereich (6) mit vorderen seitlichen
Langsrandern (42), einen Rickenbereich (8) mit hin-
teren seitlichen Langsrandern (41) und einem in
Langsrichtung (28) dazwischen liegenden zwischen
den Beinen eines Benutzers zu liegen kommenden
Schrittbereich (10), wobei der Hauptteil (4) einen
Saugkdrper (12) umfasst, und mit beidseits an den
Ruckenbereich (8) angefiigten hinteren Seitenab-
schnitten (20) und beidseits an den Vorderbereich (6)
angefligten vorderen Seitenabschnitten (22), welche
sich in Querrichtung (30) Uber die seitlichen vorderen
und hinteren Langsrander (42, 41) des Hauptteils (4)
hinaus erstrecken und den Vorderbereich (6) und den
Ruckenbereich (8) im angelegten Zustand der Inkon-
tinenzwegwerfwindel miteinander verbinden, wobei
zur Bildung von Beinausschnittbereichen die Seiten-
abschnitte (20, 22) zumindest an den dem Schrittbe-
reich (10) zugewandten Randern (17) schrag zur
Langsrichtung (28) verlaufend oder kurvenférmig
ausgebildet sind und der Hauptteil (4) zumindest im
Schrittbereich sanduhrférmig ausgebildet ist, umfas-
send die folgenden Verfahrensschritte:

Zufuhren einer endlosen Flachmaterialbahn (50,
50a) in einer Langsrichtung (28) zur Herstellung von
Materialabschnitten (66, 66a) fur die Bildung der Sei-
tenabschnitte (20, 22),

Bildung von ersten Materialaussparungen (52) ent-
lang einer ersten Schnittlinie (100) an einem Seiten-
rand (70, 70a, 70b) der Flachmaterialbahn (50, 50a)
zur Erzeugung von konturierten Ausschnitten in der
Flachmaterialbahn (50, 50a), wobei eine gedachte
Parallele PL zur Langsrichtung, welche an den Punkt
P der maximalen Erstreckung des Ausschnittes quer
zur Langsrichtung (28) angelegt ist, einen duleren
Teilbereich (80) und einen inneren Teilbereich (81)
der Flachmaterialbahn (50) definiert

Falten der Flachmaterialbahn (50, 50a) um mindes-
tens eine in Langsrichtung (28) verlaufende erste
Faltlinie (36), wobei die Faltlinie (36) innerhalb des
aulderen Teilbereiches (80) verlauft,

Abtrennen von Langsabschnitten der gefalteten
Flachmaterialbahn (50, 50a) zur jeweiligen Bildung
von Materialabschnitten (66, 66a)
unlésbares Fixieren der Materialabschnitte (66, 66a)
an einem jeweiligen Langsrand (91) einer Windel-
hauptteilbahn (90) zur Bildung von Seitenabschnitten
(20, 22)

Bildung von zweiten Materialaussparungen (53) ent-
lang einer zweiten Schnittlinie (101), wobei die zweite
Schnittlinie (101) die Seitenabschnitte (20, 22) und
einen jeweiligen Langsrand (91) der Windelhauptteil-
bahn (90) erfasst, und wobei die zweite Schnittlinie
(101) die erste Schnittlinie (100) kreuzt, derart dass
sich die zweite Schnittlinie (101) nicht durch die erste
Faltlinie (36) der vorderen und hinteren Seitenab-
schnitte (20, 22) erstreckt.
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2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die zweite Schnittlinie (101) aus-
gehend von einem Punkt A auf der ersten Schnittlinie
(100) eines hinteren Seitenabschnittes (20) in einer
Kurve nach innen in Richtung Schrittbereich (10) zu-
nachst bis zu einem Punkt B eines jeweiligen hinte-
ren Seitenrandes (41) des Hauptteils (4) und dann in
den Hauptteil (4) hinein erstreckt und wobei der
Punkt A in Querrichtung nach innen von der ersten
Faltlinie (36) beabstandet ist und die Schnittlinie
(101) sich weiter durch den Schrittbereich (10) des
Hauptteils (4) und daran anschlieend in einer Kurve
nach aufen durch einen Punkt C des vorderen Sei-
tenrandes (42) des Hauptteils (4) und schlieBlich bis
zu einem Punkt D auf der ersten Schnittlinie (100) der
vorderen Seitenabschnitte (22) erstreckt, wobei der
Punkt D in Querrichtung nach innen von der ersten
Faltlinie (36) der vorderen Seitenabschnitte (22) be-
abstandet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2 dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Punkt A und vorzugsweise auch
der Punkt D um 2-60 mm, insbesondere um 3-50
mm, weiter insbesondere um 4-40 mm, vorzugswei-
se hdchstens um 30 mm, weiter vorzugsweise hdchs-
tens um 20 mm, insbesondere héchstens um 10 mm
und weiter insbesondere héchstens 5 mm in Quer-
richtung (30) nach innen von der ersten Faltlinie (36)
beabstandet sind.

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Flach-
materialbahn (50) um eine zweite in Langsrichtung
(28) verlaufende Faltlinie (37), insbesondere z-formig
auf sich selbst gefaltet ist, wobei die zweite Faltlinie
(37) naher zum Seitenrand (70, 70a, 70b) angeord-
net ist als die erste Faltlinie (36).

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Flach-
materialbahn (50, 50a) um eine dritte in Langsrich-
tung (28) verlaufende Faltlinie (39), insbesondere
w-férmig auf sich selbst gefaltet ist, wobei die dritte
Faltlinie (39) nadher zum Seitenrand (70, 70a, 70b)
angeordnet ist als die zweite Faltlinie (37).

6. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die aufein-
ander gefalteten Teilabschnitte der Flachmaterial-
bahn (50, 50a) I6sbar fixiert werden.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche dadurch gekennzeichnet, dass die Flachma-
terialbahn (50a) doppelnutzig ausgefiihrt ist, derart
dass aus einem Langsabschnitt (57) der Flachmate-
rialbahn (50a) zwei Materialabschnitte (66a) hervor-
gehen, wobei die ersten Materialaussparungen (52)
und das Falten der Flachmaterialbahn (50a) beid-
seits, also an einem ersten (70a) und an einem zwei-
ten Langsrand (70b) erfolgt und die Flachmaterial-
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bahn (50a) in Langsrichtung geteilt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flachmaterialbahn (50a) nach der
Bildung der ersten Materialaussparungen (52) und
nach dem Falten der Flachmaterialbahn (50a) in
Langsrichtung (28) geteilt wird.

9. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche dadurch gekennzeichnet, dass Verschluss-
mittel (32) auf die Flachmaterialbahn (50, 50a) aufge-
bracht werden.

10. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche dadurch gekennzeichnet, dass die Wegwert-
windeln (2) derart gefertigt werden, dass bei in der
Langsrichtung (28) aufeinander folgend geférderten
Windeln der Rickenbereich (8) der einen Windel an
den Rickenbereich (8) der anderen Windel an-
schlie®t und der Vorderbereich (6) der einen Windel
an den Vorderbereich (6) der anderen Windel an-
schlieft.

11. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche dadurch gekennzeichnet, dass die Wegwert-
windeln (2) derart gefertigt werden, dass bei in der
Langsrichtung (28) aufeinander folgend geférderten
Windeln der Rickenbereich (8) der einen Windel an
den Vorderbereich (6) der anderen Windel anschlief3t
und der Vorderbereich (6) der einen Windel an den
Ruckenbereich (8) der anderen Windel anschlieft.

12. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche dadurch gekennzeichnet, dass je ein quer
zur Langsrichtung (28) abgetrennter Materialab-
schnitt (66, 66a) Seitenabschnitte (20, 22) von zwei
aufeinander folgend geforderten Windeln bildet.

13. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenab-
schnitte (20, 22) von Vorderbereich (6) und Ricken-
bereich (8) verschieden ausgebildet sind.

14. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Verfahrensschritt des unlésbares Fixierens der Mate-
rialabschnitte (66, 66a) an einem jeweiligen Langs-
rand (91) einer Windelhauptteilbahn (90) das Verhalt-
nis der maximalen Breite B1 der in der Langsrichtung
geférderten Windelbahn zur minimalen Breite B2 der
Windelbahn im Schrittbereich vor der Bildung der
zweiten Materialaussparungen mindestens 1,1 und
hdéchstens 2, insbesondere hochstens 1,8, insbeson-
dere héchstens 1,7, insbesondere hochstens 1,6 be-
tragt.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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