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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft im Allge-
meinen das Fachgebiet der Fluidabsorption und
insbesondere eine Wegwerfdamenbinde, die dinn,
hochabsorbierend und bei Gebrauch zu kontrollierter
Verformung féhig ist.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Ein Element, das zur Leistung einer Damen-
binde beitragt, ist die Art, wie die Binde bei Ge-
brauch einer Verformung widersteht. Es ist beobach-
tet worden, dal} die Oberschenkel einer Person late-
rale Krafte auf eine Damenbinde austiben, wenn der
Artikel zur Verwendung auf der Unterkleidung ange-
ordnet ist. Das flihrt zu einem Zusammenballen der
Damenbinde, was sich auf die Effizienz der Féhigkeit
des Artikels, Korperfluida aufzunehmen, auswirkt, da
es zu einer Verringerung der Oberflache des Artikels
kommt. Diese Beobachtung trifft besonders auf din-
ne Damenbinden zu, die sehr flexibel sind.

[0003] Ein Ansatz zum Minimieren dieses Problems
ist es, die Damenbinde steifer zu machen, damit sie
die Auswirkungen der lateralen Kompression besser
aushalten kann. Dieser Ansatz kann allerdings ei-
ne negative Auswirkung auf das Komfortpotential der
Damenbinde haben, da sich die zusétzliche Steifheit
auf die Bewegung der Binde in alle Richtungen aus-
wirkt, wodurch es schwieriger wird, daf} sich die Bin-
de an die natirliche Kérperform der Tragerin anpal3t.

[0004] Vor diesem Hintergrund zeigt sich, dal} ein
Bedarf besteht, eine Damenbinde bereitzustellen, die
bequem ist und dennoch die Wahrscheinlichkeit von
Zusammenballen bei Gebrauch verringert, was zu ei-
nem allgemeinen Anstieg ihrer Effizienz bei der Auf-
nahme von Kérperfluida fihrt.

Zusammenfassung der Erfindung

[0005] Die Damenbinde ist gegenzeichnet durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1. Die lateralen An-
ordnungsadhésionszonen helfen, die Damenbinde
an der Unterkleidung der Tragerin an Stellen zu be-
festigen, die im Allgemeinen mit den bevorzugten
Biegezonen Ubereinstimmen. Die Auswirkung dieser
Konstruktion ist, das Falten des absorbierenden Sys-
tems an den bevorzugten Biegezonen zu férdern und
die Bildung eines bestimmten dreidimensionalen Ver-
formungsprofils in der Damenbinde als Reaktion auf
laterale Kompression, die durch die Oberschenkel
der Tragerin ausgelbt wird, zu férdern.

[0006] In einer besonderen Ausfiihrungsform der Er-
findung umfaldt das absorbierende System der Da-
menbinde des Weiteren eine zentrale bevorzugte

Biegezone, die sich longitudinal im zentralen Ab-
schnitt des absorbierenden Systems zwischen den
bevorzugten Biegezonen erstreckt. Beim Gebrauch
nimmt die Damenbinde in dieser besonderen Ausfiih-
rungsform ein dreidimensionales Verformungsprofil
als Reaktion auf die lateralen Kréafte, die durch die
Oberschenkel der Tragerin ausgeulbt werden, an, das
dem Buchstaben "W” gleicht.

[0007] Die Damenbinde besitzt einen Biegewider-
stand, der nicht kleiner als etwa 400 g ist. Diese Ei-
genschaft stellt eine Damenbinde bereit, die ausrei-
chend steif ist, um stabil genug zu sein und daher zu
ermoglichen, dal} sich die Damenbinde auf eine vor-
hersehbare Weise faltet, und die Wahrscheinlichkeit
des Zusammenballens vermieden wird, wenn sie la-
teraler Kompression ausgesetzt wird.

[0008] Andere Aspekte und Eigenschaften der vor-
liegenden Erfindung ergeben sich fir den Durch-
schnittsfachmann bei Durchsicht der folgenden Be-
schreibung von besonderen Ausfiihrungsformen der
Erfindung in Verbindung mit den beigefligten Zeich-
nungen.

Beschreibung der Zeichnungen

[0009] Fig. 1 ist eine Aufsichtansicht einer Damen-
binde gemaf der vorliegenden Erfindung, wobei die
Deckschicht bzw. Decklage der Damenbinde teilwei-
se entfernt ist, um das absorbierende System zu zei-
gen;

[0010] Fig. 2 isteine perspektivische Ansicht der Da-
menbinde der Fig. 1, in einer Position dargestellt, die
eingenommen wird, wenn die Damenbinde in der Un-
terkleidung einer Tragerin angeordnet ist. Diese Po-
sition ist eine Position, in der keine laterale Kompres-
sion auf die Damenbinde ausgelibt wird;

[0011] Fig. 3 ist eine Unteransicht der Damenbinde,
die in Fig. 1 gezeigt ist;

[0012] Fig. 4 ist eine Querschnittsansicht entlang
der longitudinalen Mittellinie der Damenbinde, die in
Fig. 3 gezeigt ist;

[0013] Fig. 5 ist eine schematische Darstellung von
Mitteln zum Luftablegen von absorbierendem Mate-
rial zur Herstellung eines Beispieles einer absorbie-
renden Schicht des absorbierenden Systems der Da-
menbinde gemal der Erfindung, wobei vier Luftable-
gekopfe, gefolgt von Mitteln zum Verdichten des luft-
abgelegten Materials, verwendet werden; und

[0014] Fig. 6(a) und Fig. 6(b) zeigen jeweils drei
und vier Lagenausflihrungen einer absorbierenden
Schicht, die in der Konstruktion des absorbierenden
Systems der Damenbinde gemaR der Erfindung ver-
wendet werden kénnen;
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[0015] Fig. 7 ist eine Querschnittsansicht der Da-
menbinde, die in Fig. 1 gezeigt ist, und zeigt die Bin-
de gemaR einem "W”-Muster gefaltet.

Genaue Beschreibung

[0016] Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und Fig. 2
ist eine Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung,
eine Damenbinde 20, gezeigt.

[0017] Die Damenbinde 20 weist einen Hauptkdrper
22 mit einer ersten transversalen Seite 26, die einen
vorderen Abschnitt davon festlegt, und einer zwei-
ten transversalen Seite 28 auf, die einen hinteren Ab-
schnitt davon festlegt. Jede dieser Seiten ist bogen-
férmig oder weist jede beliebige andere geeignete
Form auf. Der Hauptkdrper weist zwei longitudina-
le Seiten auf, namlich eine erste longitudinale Seite
30 und eine gegenliberliegende, zweite longitudinale
Seite 32. Die Damenbinde 20 weist eine Dicke auf,
die etwa 5 mm nicht Gbersteigt. Vorzugsweise betragt
die Dicke weniger als 3,5 mm, mehr bevorzugt weni-
ger als 3 mm und am meisten bevorzugt etwa 2,8 mm.

[0018] Die Damenbinde 20 weist eine longitudinale
Mittellinie 34 auf, welche eine imaginare Linie ist, wel-
che die Damenbinde 20 in zwei identische Halften
teilt.

[0019] Die Damenbinde 20, die in den Zeichnungen
gezeigt ist, weist Fligel bzw. Klappen 38, 40 auf. Die
Fligel 38, 40 stehen lateral auswarts von jeder der
longitudinalen Seiten 30, 32 vor. Die Fligel 38, 40
haben die Form eines gleichschenkeligen Trapezo-
ids, wobei die Oberseite an die longitudinale Seite
grenzt und die Unterseite am distalen Ende gelegen
ist. Das ist nur ein Beispiel, da auch andere Fllgel-
formen verwendet werden kénnen, ohne vom Geist
der Erfindung abzuweichen. Darlber hinaus ist die
vorliegende Erfindung nicht auf eine Damenbinde mit
Fligeln beschrankt, da das vorliegende Erfindungs-
konzept auch in einer Damenbinde ohne Fllgel aus-
geflihrt werden kann.

[0020] Der Hauptkorper 22 weist auch eine imagina-
re transversale Mittellinie 36 senkrecht zu der longi-
tudinalen Mittellinie 34 auf, die gleichzeitig die Fligel
38, 40 schneidet.

[0021] Wie in Fig. 4 dargestellt, weist der Hauptkor-
per 22 eine Laminatkonstruktion auf und umfaf3t vor-
zugsweise eine fluiddurchldssige Deckschicht bzw.
Decklage 42, ein absorbierendes System 44 und eine
fluidundurchlassige Sperrschicht bzw. Sperrlage 50.
Das absorbierende System weist vorzugsweise zwei
Komponenten auf, namlich eine erste absorbieren-
de Schicht 46 (allgemein bekannt als "Ubertragungs-
schicht”) und eine zweite absorbierende Schicht 48
(allgemein bekannt als "absorbierender Kern”). Als
Alternative kann eine einzelne Schicht, ndmlich die

zweite absorbierende Schicht 48, das absorbieren-
de System 44 bilden. Jede dieser Schichten ist hier
nachfolgend beschrieben.

Hauptkoérper-Deckschicht

[0022] Die Deckschicht 42 kann ein voluminé-
ses Vliesbahnmaterial mit verhaltnismagig niedriger
Dichte und hoher Bauschigkeit sein. Die Deckschicht
42 kann aus nur einer Art von Faser, wie z. B. Poly-
ester oder Polypropylen, zusammengesetzt sein oder
sie kann aus Bikomponenten- oder konjugierten Fa-
sern zusammengesetzt sein, die eine Komponente
mit einem niedrigen Schmelzpunkt und eine Kompo-
nente mit einem hohen Schmelzpunkt aufweisen. Die
Fasern kdnnen aus einer groRen Zahl an verschiede-
nen natlrlichen und synthetischen Materialien aus-
gewahlt werden, wie z. B. Nylon, Polyester, Reyon (in
Kombination mit anderen Fasern), Baumwolle, Akryl-
faser und ahnlichem und Kombinationen daraus. Ein
Beispiel ist die Vliesdecklage der Damenbinde, die
von Johnson & Johnson Inc., Montreal, Kanada, un-
ter der Handelsbezeichnung Stayfree Ultra-Thin Cot-
tony Dry Cover verkauft wird.

[0023] Bikomponentenfasern kdnnen aus einem Po-
lyesterkern und einer Polyethylenhiille bestehen. Die
Verwendung von geeigneten Bikomponentenrmate-
rialien fihrt zu einem schmelzbaren Vliesstoff. Bei-
spiele fur solche schmelzbare Stoffe sind in US-Pa-
tentschrift 4,555,446, erteilt am 5. November 1985 an
Mays, beschrieben. Die Verwendung eines schmelz-
baren Stoffes erhdht die Leichtigkeit, mit der die
Deckschicht an der angrenzenden ersten absorbie-
renden Schicht und/oder an der Sperrschicht ange-
bracht werden kann.

[0024] Die Deckschicht 42 weist vorzugsweise ei-
nen verhaltnismaRig hohen Grad an Benetzbarkeit
auf, obwohl die einzelnen Fasern, welche die Abde-
ckung ergeben, mdglicherweise nicht besonders hy-
drophil sind. Das Deckmaterial sollte auch eine gro-
Re Zahl an verhaltnismafig grofRen Poren enthalten.
Das kommt daher, dal} die Deckschicht 42 Kérperflu-
id rasch aufnehmen soll und es weg vom Kérper und
vom Punkt der Abgabe transportieren soll. Vorteilhaf-
terweise sollten die Fasern, welche die Deckschicht
42 ergeben, nicht ihre physikalischen Eigenschaften
verlieren, wenn sie benetzt werden, mit anderen Wor-
ten sollten sie nicht zusammenfallen oder ihre Elasti-
zitat verlieren, wenn sie Wasser oder Korperfluid aus-
gesetzt sind. Die Deckschicht 42 kann behandelt wer-
den, um zu ermoglichen, daf} Fluid leicht durchtritt.
Die Deckschicht 42 dient auch dazu, das Fluid schnell
zu den anderen Schichten des absorbierenden Sys-
tems 44 zu Ubertragen. Daher ist die Deckschicht
42 vorteilhafterweise benetzbar, hydrophil und poros.
Wenn sie aus synthetischen hydrophoben Fasern,
wie z. B. Polypropylen, oder Bikomponentenfasern
zusammengesetzt ist, kann die Deckschicht 42 mit ei-
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nem oberflachenaktiven Mittel behandelt werden, um
den gewinschten Grad an Benetzbarkeit zu verlei-
hen.

[0025] Als Alternative kann die Deckschicht 42 auch
aus einem Polymerfilm mit groBen Poren hergestellt
werden. Auf Grund einer solchen hohen Porositat er-
fillt der Film die Funktion des schnellen Ubertragens
von Korperfluid zu den inneren Schichten des absor-
bierenden Systems. Mit Offnungen versehene, co-
extrudierte Filme, wie z. B. in US-Patentschrift 4,690,
679 beschrieben und auf Damenbinden erhaltlich, die
von Johnson & Johnson Inc., Montreal, Kanada, ver-
kauft werden, kénnten als Deckschichten in der vor-
liegenden Erfindung nitzlich sein.

[0026] Die Deckschicht 42 kann an den Rest des
absorbierenden Systems 44 gepragt werden, um
den Fluidtransport unterstitzen zu helfen, indem die
Deckschicht an die nachste Schicht geschmolzen
wird. Ein solches Verschmelzen kann lokal, an meh-
reren Stellen oder Uber die gesamte Kontaktoberfla-
che der Deckschicht 42 mit dem absorbierenden Sys-
tem 44 durchgeflihrt werden. Als Alternative kann die
Deckschicht 42 durch andere Mittel am absorbieren-
den System 44 angebracht werden, wie z. B. durch
Adhasionsmittel.

Hauptkorper-Absorbierendes
System-Erste absorbierende Schicht

[0027] Angrenzend an die Deckschicht 42 an ihrer
Innenseite und gebunden an die Deckschicht 42 ist
eine erste absorbierende Schicht 46, die einen Teil
des absorbierenden Systems 44 bildet. Die erste ab-
sorbierende Schicht 46 stellt die Mittel zum Aufneh-
men von Koérperfluid von der Deckschicht 42 und zum
Halten dieser bereit, bis eine darunter liegende zweite
absorbierende Schicht die Moglichkeit hat, das Fluid
zu absorbieren.

[0028] Die erste absorbierende Schicht 46 ist vor-
zugsweise dichter und weist einen gréoReren Anteil an
kleineren Poren auf als die Deckschicht 42. Diese Ei-
genschaften erlauben es der ersten absorbierenden
Schicht 46, Korperfluid zu halten und weg von der
AuBenseite der Deckschicht 42 zu halten, wodurch
verhindert wird, daf3 das Fluid auf die Deckschicht 42
und ihre Oberflache riicknaRt. Allerdings ist die ers-
te absorbierende Schicht 46 vorzugsweise nicht so
dicht, daB® sie das Durchtreten des Fluids durch die
Schicht 46 in die darunter liegende zweite absorbie-
rende Schicht 48 verhindert. Diese Arten von absor-
bierenden Schichten sind allgemein als Fluidibertra-
gungsschichten oder Erfassungsschichten bekannt.

[0029] Die erste absorbierende Schicht 46 kann aus
Fasermaterialien, wie z. B. Zellstoff, Polyester, Rey-
on, weich-elastischem Schaumstoff oder dhnlichem
oder Kombinationen daraus zusammengesetzt wer-

den. Die erste absorbierende Schicht 46 kann auch
thermoplastische Fasern zum Stabilisieren der Lage
und Aufrechterhalten ihrer strukturellen Einheit um-
fassen. Die erste absorbierende Schicht 46 kann mit
oberflachenaktivem Mittel auf einer oder beiden Sei-
ten behandelt werden, um ihre Benetzbarkeit zu er-
héhen, obwonhl die erste absorbierende Schicht 46 im
allgemeinen verhaltnismaRig hydrophil ist und mdg-
licherweise keine Behandlung braucht. Die erste ab-
sorbierende Schicht 46 wird vorzugsweise auf bei-
den Seiten an die angrenzenden Lagen, d. h. die
Decklage 42 und eine darunter liegende zweite ab-
sorbierende Schicht 48, gebunden werden. Ein Bei-
spiel flr eine geeignete erste absorbierende Schicht
ist ein durch Luft gebundener Zellstoff, verkauft von
BUCKEYE, Memphis Tennessee, unter der Handels-
bezeichnung VIZORB 3008.

Hauptkorper-Absorbierendes System-
Zweite absorbierende Schicht

[0030] Unmittelbar angrenzend und gebunden an
die erste absorbierende Schicht 46 ist die zweite ab-
sorbierende Schicht 48.

[0031] In einer Ausflihrungsform weist die erste ab-
sorbierende Schicht 46 eine zentrale Breite auf, die
wenigstens ungefahr dieselbe ist wie die zentrale
Breite der zweiten absorbierenden Schicht 48. In ei-
ner besonderen Ausfiihrungsform ist diese zentrale
Breite groRer als etwa 64 mm. In einer anderen Aus-
fihrungsform weist die erste absorbierende Schicht
46 eine zentrale Breite auf, welche die zentrale Brei-
te der zweiten absorbierenden Schicht 48 (bersteigt.
Der Ausdruck “zentrale Breite” bezieht sich auf ei-
nen bestimmten Bereich einer Schicht, wie z. B. einer
absorbierenden Schicht, die wie folgt bestimmt wer-
den kann. Ein Bezugspunkt auf der Probenschicht,
der beim Tragen unterhalb der Mitte der Vaginaloff-
nung gelegen ist, wird bestimmt. Eine Ebene paral-
lel zu der transversalen Mittellinie 36 und 3,75 Zenti-
meter nach vorne vom Bezugspunkt in Richtung des
Schamberges der Tragerin wird bestimmt. Eine an-
dere Ebene parallel zur lateralen Mittellinie 36 und 5,0
Zentimeter nach hinten vom Bezugspunkt in Richtung
des Gesales der Tragerin wird ebenfalls bestimmt.
Die grofte, flach aufgebreitete, unkomprimierte, un-
manipulierte laterale Breite der Probenschicht zwi-
schen den zwei Ebenen ist die absorbierende Breite
der Probenschicht.

[0032] Die zentrale Breite des absorbierenden Sys-
tems, wenn das absorbierende System mehrere ab-
sorbierende Schichten umfalt, ist die zentrale Breite
der Schicht des absorbierenden Systems, welche die
groRte zentrale Breite aufweist. In einem besonderen
Beispiel Ubersteigt die zentrale Breite des absorbie-
renden Systems 64 mm.
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[0033] In einer Ausfihrungsformist die zweite absor-
bierende Schicht 48 eine Mischung oder ein Gemisch
aus Zellulosefasern und Superabsorbers, das in und
zwischen Fasern dieses Zellstoffs angeordnet ist.

[0034] In einem besonderen Beispiel ist die zweite
absorbierende Schicht 48 ein Material, das etwa 40
Gewichtsprozent bis etwa 95 Gewichtsprozent Zellu-
losefasern; und von etwa 5 Gewichtsprozent bis etwa
60 Gewichtsprozent SAP (superabsorbierende Poly-
mere) enthalt. Das Material weist einen Wassergehalt
von weniger als etwa 10 Gewichtsprozent auf. Wie
hier verwendet bedeutet der Ausdruck "Gewichtspro-
zent” Gewicht an Substanz pro Gewicht an Endmate-
rial. Zum Beispiel bedeutet 10 Gewichtsprozent SAP
10 g/m? SAP pro 100 g/m? Flachengewicht des Ma-
terials.

[0035] Zellulosefasern, die in der zweiten absor-
bierenden Schicht 48 verwendet werden koénnen,
sind auf dem Fachgebiet gut bekannt und umfassen
Zellstoff, Baumwolle, Flachs und Torfmoos. Zellstoff
ist bevorzugt. Zellstoffe kénnen von mechanischen
oder chemi-mechanischen, Sulfit-, Kraft-, Aufschlie-
Rungsausschussmaterialien, organischen Losemit-
telzellstoffen usw. erhalten werden. Sowohl Weich-
holz- als auch Hartholzarten sind verwendbar. Weich-
holzzellstoffe sind bevorzugt. Es ist nicht notwendig,
Zellulosefasern fiir eine Verwendung im vorliegenden
Material mit chemischen Entbindungsmitteln, Vernet-
zungsmitteln und ahnlichem zu behandeln.

[0036] Die zweite absorbierende Schicht 48 kann
jedes beliebige superabsorbierende Polymer (SAP)
enthalten, wobei SAP auf dem Fachgebiet gut be-
kannt sind. Fir die Zwecke der vorliegenden Erfin-
dung bezieht sich der Ausdruck "superabsorbieren-
des Polymer” (oder "SAP”) auf Materialien, die in der
Lage sind, wenigstens etwa das 10-fache ihres Ge-
wichtes an Kérperfluida unter einem Druck von 0,5
psi zu absorbieren und zu halten. Die superabsorbie-
renden Polymerpartikel der Erfindung kénnen anor-
ganische oder organische vernetzte hydrophile Po-
lymere sein, wie z. B. Polyvinylalkohole, Polyethy-
lenoxide, vernetzte Starken, Guarkernmehl, Xanthan
und ahnliches. Die Partikel kébnnen in Form von Pul-
ver, Kdrnern, Granulat oder Fasern vorliegen. Bevor-
zugte superabsorbierende Polymerpartikel zur Ver-
wendung in der vorliegenden Erfindung sind vernetz-
te Polyakrylate, wie z. B. das Produkt, das von Sumi-
tomo Seika Chemicals Co., Ltd., Osaka, Japan, un-
ter der Bezeichnung SAG60N Type II* angeboten wird,
und das Produkt, das von Chemdal International, Inc.,
Palatine, Illinois, unter der Bezeichnung 2100A* an-
geboten wird.

[0037] In einem besonderen Beispiel ist die zweite
absorbierende Schicht 48 ein Material, das etwa 50
bis etwa 95 Gewichtsprozent Zellulosefasern und ins-
besondere etwa 60 bis etwa 80 Gewichtsprozent Zel-

lulosefasern enthalt. Ein solches Material kann von
etwa 5 bis etwa 60 Gewichtsprozent SAP, vorzugs-
weise von etwa 20 bis etwa 55 Gewichtsprozent SAP,
noch mehr bevorzugt von etwa 30 bis etwa 45 Ge-
wichtsprozent SAP und am meisten bevorzugt etwa
40 Gewichtsprozent SAP enthalten.

[0038] Die zweite absorbierende Schicht 48 kann
durch Verwendung von Luftablegemitteln hergestellt
werden, die auf dem Fachgebiet gut bekannt sind
(siehe Fig. 5). Gemal Fig. 5 werden Zellulosefa-
sern (z. B. Zellstoff) unter Verwendung einer Ham-
mermuhle bearbeitet, um die Fasern zu vereinzeln.
Die vereinzelten Fasern werden in einem Mischsys-
tem 1 mit SAP-Granulat gemischt und pneumatisch
in eine Serie von Formkdpfen 2 gefiihrt. Das Mischen
und Verteilen von Fasern und SAP-Granulat kann
getrennt flr jeden Formkopf gesteuert werden. Ge-
steuerte Luftzirkulation und Fligelriihrwerke in jeder
Kammer stellen ein gleichmaRiges Gemisch und ei-
ne gleichmaRige Verteilung von Zellstoff und SAP
her. Das SAP kann griindlich und homogen in das
gesamte Material gemischt oder nur in besonderen
Schichten enthalten sein, indem es an ausgewahite
Formkdpfe zugeteilt wird. Fasern (und SAP) aus jeder
Formkammer werden durch Vakuum auf ein Form-
sieb 3 abgelegt, wodurch eine absorbierende Bahn
aus Lagen gebildet wird. Die Bahn wird nachfolgend
unter Verwendung von Kalandern 4 komprimiert, um
die gewlinschte Dichte zu erreichen. Die verdichte-
te Bahn wird zu einer Rolle 5 gewickelt unter Ver-
wendung von herkdmmlicher Wickelausstattung. Das
Formsieb 3 kann mit Tissuepapier bzw. Papiertuch
bedeckt sein, um den Materialverlust zu verringern.
Das Tissuepapier kann vor dem Kalandrieren ent-
fernt werden oder in das gebildete Material eingebaut
werden. In einer moglichen Variante kann die erste
absorbierende Schicht 46 einstlickig mit der zweiten
absorbierenden Schicht 48 gebildet werden, um ein
vereinigtes absorbierendes System 44 bereit zu stel-
len. Das kann erreicht werden, indem die Vorrichtung,
die in Fig. 5 dargestellt ist, mit einem zusatzlichen
Formkopf (nicht in den Zeichnungen gezeigt) verse-
hen wird, um auf der zweiten absorbierenden Schicht
48 durch Luftablegen und vor dem Kalandrieren eine
Materiallage abzulegen, um die erste absorbierende
Schicht 46 zu bilden.

[0039] Die zweite absorbierende Schicht 48 der vor-
liegenden Erfindung weist eine hohe Dichte auf und
weist in einem besonderen Beispiel eine Dichte von
mehr als etwa 0,25 g/cm?® auf. Insbesondere kann die
zweite absorbierende Schicht 48 eine Dichte im Be-
reich von etwa 0,30 g/cm? bis etwa 0,50 g/cm?® auf-
weisen. Noch mehr im Besonderen liegt die Dichte
im Bereich von etwa 0,30 g/cm?® bis etwa 0,45 g/cm?
und noch genauer von etwa 0,35 g/cm? bis etwa 0,
40 g/cm?.
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[0040] Luftabgelegte Absorbenzien werden typi-
scherweise mit einer niedrigen Dichte hergestellt. Um
héhere Dichtegrade zu erreichen, wie z. B. in den Bei-
spielen fur die zweite absorbierende Schicht 48, die
oben angefihrt sind, wird das luftabgelegte Material
unter Verwendung von Kalandern verdichtet, wie in
Fig. 5 gezeigt. Verdichtung wird unter Verwendung
von Mitteln erreicht, die auf dem Fachgebiet gut be-
kannt sind. Typischerweise wird eine solche Verdich-
tung bei einer Temperatur von etwa 100 Grad C und
einer Last von etwa 130 Newton pro Millimeter aus-
gefihrt. Die obere Verdichtungswalze ist typischer-
weise aus Stahl hergestellt, wahrend die untere Ver-
dichtungswalze eine Richtwalze mit einer Harte von
etwa 85 SH D ist. Es ist bevorzugt, daf} sowohl die
obere als auch die untere Verdichtungswalze glatt ist,
obwohl die obere Walze graviert sein kann.

[0041] In einer Ausflihrungsform weist die zweite ab-
sorbierende Schicht 48 ein Verhaltnis von Gurley-
Steifigkeit, gemessen in Milligramm (mg), zu Dich-
te, gemessen in Gramm pro Kubikzentimeter (g/cmq),
von weniger als etwa 3700 auf. In einem besonde-
ren Beispiel ist dieses Verhéltnis von Gurley-Steifig-
keit zu Dichte kleiner als etwa 3200 und insbesonde-
re kleiner als etwa 3000.

[0042] Gurley-Steifigkeit ist einer von vielen Indizes
fir Weichheit. Gurley-Steifigkeit misst die Biegsam-
keit oder Flexibilitdt von absorbierenden Materialien.
Je niedriger der Gurley-Steifigkeitswert, desto flexi-
bler das Material. Die Gurley-Steifigkeitswerte wer-
den unter Verwendung eines Gurley Steifigkeitstes-
ters (Modell Nr. 4171E), hergestellt von Gurley Pre-
cision Instruments, Troy, N. Y., gemessen. Das In-
strument misst das dufRerlich angewendete Moment,
das erforderlich ist, um eine gegebene Biegung eines
Teststreifens mit speziellen Abmessungen zu erzeu-
gen, der an einem Ende befestigt ist und eine konzen-
trierte Last auf das andere Ende ausgeUlbt aufweist.
Die Ergebnisse werden als Werte fur "Gurley-Steifig-
keit” in Milligrammeinheiten erzielt.

[0043] Die zweite absorbierende Schicht 48 ist fest
in Anbetracht ihrer Weichheit. Kissenintegritat ist ein
gut bekanntes Mal fiir die Festigkeit von absor-
bierenden Materialien. In einer besonderen Ausfiih-
rungsform zeigt die zweite absorbierende Schicht 48
Festigkeit (hohe Kissenintegritat) tber einen grol3en
Dichtebereich. In einem besonderen Beispiel weist
die zweite absorbierende Schicht 48 ein Verhaltnis
von Kissenintegritat, gemessen in Newton (N), zu
Dichte (g/cm?®) von mehr als etwa 25,0 auf. In einem
spezielleren Beispiel ist dieses Verhaltnis gréRer als
etwa 30,0 und kénnte sogar gréRRer als etwa 35,0
sein. Die Kissenintegritat ist ein Test, der auf einer
Instron Universal Testing Machine durchgefiihrt wird.
Im Wesentlichen misst der Test die Last, die erforder-
lich ist, um durch die Testprobe zu stechen, wie in PFI
Method von 1981 beschrieben. Eine Testprobe mit

Abmessungen von 50 mm mal 50 mm wird mit einer
geeigneten Befestigungsvorrichtung auf den Instron
geklammert. Ein Kolben mit 20 mm Durchmesser, der
sich mit einer Geschwindigkeit von 50 mm/min be-
wegt, durchstof3t die stationare Probe. Die Kraft, die
erforderlich ist, um die Probe zu durchstoRRen, wird in
Newton (N) gemessen.

[0044] Die zweite absorbierende Schicht 48 kann mit
vielen verschiedenen Flachengewichten hergestellt
werden. Die zweite absorbierende Lage 48 kann ein
Flachengewicht im Bereich von etwa 100 g/m? bis et-
wa 700 g/m? aufweisen. In einem besonderen Bei-
spiel liegt das Flachengewicht im Bereich von etwa
150 g/m? bis etwa 350 g/m?. Vorzugsweise liegt das
Flachengewicht im Bereich von etwa 200 g/m? bis et-
wa 300 g/m? und insbesondere etwa 250 g/m2.

[0045] Die zweite absorbierende Schicht 48 kann als
drei oder vier Blatter oder Lagen gebildet werden.
Diese Lagen enthalten eine untere Schicht, eine oder
zwei mittlere Schichten und eine obere Schicht. Be-
sondere Beispiele fur drei- und vierlagiges Material
sind unten angefiihrt. Das SAP kann in allen oder
in irgendwelchen der Schichten enthalten sein. Die
Konzentration (Gewichtsprozent) von SAP in jeder
Schicht kann variieren, wie auch die Natur des betref-
fenden SAP.

[0046] Eine interessante Eigenschaft der zweiten
absorbierenden Schicht 48 ist ihre Fahigkeit, SAP zu
halten, wenn sie mechanischer Belastung ausgesetzt
ist. Die zweite absorbierende Schicht 48 hielt iiber 85
Gewichtsprozent ihres SAP-Gehaltes, als sie 10 Mi-
nuten lang einem kraftigen Schitteln ausgesetzt war.
Insbesondere halt ein Material dieser Erfindung tber
90 Prozent, insbesondere Uber 95 Prozent und noch
genauer Uber 99 Prozent seines SAP unter diesen
mechanischen Belastungen. Der Prozentsatz an ge-
haltenem SAP wurde bestimmt, indem das Material
in einem Ro-Tap Sieve Shaker, hergestellt von W. S.
Tyler Co., Cleveland, Ohio, geschittelt wurde. Insbe-
sondere wird die Probe in ein 28-mesh-Sieb (Tyler
Series) gegeben. Zusatzliche Siebe mit 35 mesh und
150 mesh wurden am ersten Sieb angebracht, wo-
durch eine Saule von zunehmend feinen Sieben ge-
bildet wurde. Die Saule von Sieben war auf beiden
Enden zugedeckt, um den Verlust von Fasern und/
oder SAP zu verhindern. Die Siebsaule wurde in die
Schittelvorrichtung gegeben und fiir 10 Minuten ge-
schuttelt. Die Menge an SAP-Granulat, die aus der
Probe losgeschiittelt wurde, "freies SAP”, wurde be-
stimmt durch Kombinieren des Rests, der in jedem
der Siebe enthalten war, und Trennen der Zellulose-
fasern vom SAP.

[0047] Auch wenn sie aus mehreren Schichten her-
gestellt ist, ist die endgiiltige Dicke der gebildeten
zweiten absorbierenden Schicht 48 gering. Die Dicke
kann von etwa 0,5 mm bis etwa 2,5 mm variieren. In
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einem besonderen Beispiel liegt die Dicke im Bereich
von etwa 1,0 mm bis etwa 2,0 mm und insbesondere
von etwa 1,25 mm bis etwa 1,75 mm.

[0048] Eine Ausfliihhrngsform der zweiten absor-
bierenden Schicht 48, die besonders gut geeignet
zur Verwendung in der Damenbinde 20 ist, ist in
Fig. 6 dargestellt. Eine solche zweite absorbierende
Schicht 48 weist ein Flachengewicht von etwa 200 g/
m? bis etwa 350 g/m? und eine Dichte zwischen et-
wa 0,3 g/cm?® und 0,5 g/cm?® auf. In einem besonde-
ren Beispiel liegt die Dichte im Bereich von 0,3 g/cm?
bis etwa 0,45 g/cm?® und insbesondere bei etwa 0,4
glcm?.

[0049] Die zweite absorbierende Schicht 48, die in
Fig. 6(a) dargestellt ist, ist in drei Lagen luftabgelegt:
eine unter Schicht aus Zellstoff (ohne Superabsor-
bens) mit einem Flachengewicht von etwa 25 g/m?;
eine mittlere Schicht mit einem Flachengewicht von
etwa 150 g/m?, die etwa 10 bis etwa 30 g/m? Super-
absorbens und etwa 120 g/m? bis etwa 140 g/m? Zell-
stoff enthalt; und eine obere Schicht aus Zellstoff (oh-
ne Superabsorbens) mit einem Flachengewicht von
etwa 25 g/m?2. Bezogen auf das gesamte Flachenge-
wicht der zweiten absorbierenden Schicht 48 liegt der
Gehalt an Superabsorbens im Bereich von etwa 5 bis
etwa 15 Gewichtsprozent (g/m? Superabsorbens pro
g/m? Material). In einem besonderen Beispiel betragt
der Gehalt an Superabsorbens etwa 7,5 Gewichts-
prozent bis etwa 12,5 Gewichtsprozent des Materials.
Insbesondere enthalt das Material etwa 10 Gewichts-
prozent Superabsorbens. Somit kénnte die mittlere
Lage des Materials etwa 15 g/m? bis etwa 25 g/m? Su-
perabsorbens und etwa 125 g/m? bis etwa 135 g/m?
Zellstoff und insbesondere etwa 20 g/m? Superabsor-
bens und etwa 130 g/m? Zellstoff enthalten. Die mitt-
lere Schicht, die Zellstoff und Superabsorbens ent-
halt, kann als homogene Mischung oder als hetero-
gene Mischung abgelegt werden, wobei der Gehalt
an Superabsorbens mit der Nahe zur unteren Schicht
variiert.

[0050] In einer anderen Ausflihrungsform, die in
Fig. 6(b) dargestellt ist, ist die zweite absorbieren-
de Schicht 48 in vier Schichten luftabgelegt. In die-
ser Ausfiihrungsform wird die oben erwahnte mittle-
re Schicht durch zwei mittlere Schichten ersetzt: ei-
ne erste mittlere Schicht, angrenzend an die obere
Schicht, und eine zweite mittlere Schicht, angrenzend
an die untere Schicht. Sowohl die erste als auch die
zweite mittlere Schicht umfal3t unabhangig etwa 10
bis etwa 30 g/m? Superabsorbens und etwa 40 g/m?
bis etwa 65 g/m? Zellstoff. Wenn es gewiinscht ist,
das absorbierte Fluid weg von der Deckschicht 42
zu halten, wird die Menge an Superabsorbens in der
ersten und zweiten mittleren Schicht so angepal’t,
dafd es einen hdheren Grad an Superabsorbens in
der zweiten mittleren Lage gibt. Das Superabsorbens

in der ersten und zweiten mittleren Schicht kann das
selbe oder ein anderes Superabsorbens sein.

[0051] In einer Ausfiihrungsform ist die Zellulosefa-
ser zur Verwendung in der zweiten absorbierenden
Schicht 48 Zellstoff. Es gibt bestimmte Eigenschaften
von Zellstoff, die ihn besonders geeignet zur Verwen-
dung machen. Zellulose in den meisten Zellstoffen
weist eine kristalline Form auf, bekannt als Zellulose
I, die in eine Form umgewandelt werden kann, die als
Zellulose 1l bekannt ist. In der zweiten absorbieren-
den Schicht 48 kdnnte Zellstoff mit einem betrachtli-
chen Anteil der Zellulose als Zellulose Il verwendet
werden. Ahnlich dazu sind Zellstoffe mit einem er-
héhten Faserkrauselungswert vorteilhaft. SchlieRlich
sind Zellstoffe mit verringerten Graden an Hemizel-
lulose bevorzugt. Mittel zum Behandeln von Zellstof-
fen, um diese Eigenschaften zu optimieren, sind auf
dem Fachgebiet gut bekannt. Zum Beispiel ist das
Behandeln von Zellstoff mit flissigem Ammoniak be-
kannt, um Zellulose in die Zellulose-lI-Struktur um-
zuwandeln und den Faserkrauselungswert zu erh6-
hen. Stromtrocknung ist zum Erhéhen des Faserk-
rauselungswertes von Zellstoff bekannt. Kalt-Natron-
Behandlung von Zellstoff verringert den Hemizellu-
losegehalt, erhéht die Faserkrduselung und wandelt
Zellulose in die Zellulose-llI-Form um. Somit kénnte
es vorteilhaft sein, dall die Zellulosefasern, die ver-
wendet werden, um das Material dieser Erfindung
herzustellen, wenigstens einen Teil von Kalt-Natron-
behandeltem Zellstoff enthalten.

[0052] Eine Beschreibung des Kalt-Natron-Extrakti-
onsverfahrens ist in US-Patentanmeldung Seriennr.
08/370,571, eingereicht am 18. Januar 1995, zu fin-
den, wobei diese anhangige Anmeldung eine conti-
nuation in part der Anmeldung von US-Patentanmel-
dung Seriennr. 08/184,377, eingereicht am 21. Janu-
ar 1994, ist, die jetzt zurickgenommen ist. Die Offen-
barung dieser beiden Anmeldungen wird hier durch
Bezugnahme zur Génze aufgenommen.

[0053] Kurz gesagt wird eine Natronbehandlung ty-
pischerweise bei einer Temperatur von unter etwa 60
Grad C, aber vorzugsweise bei einer Temperatur von
weniger als etwa 50 Grad C und noch mehr bevorzugt
bei einer Temperatur zwischen etwa 10 Grad C bis 40
Grad C durchgefihrt. Eine bevorzugte Alkalimetall-
salzlésung ist eine Natriumhydroxidlésung, die neu
hergestellt wird oder als Lésungsnebenprodukt in ei-
nem Zellstoff- oder Papiermiihlenprozess vorliegt, z.
B. halbkaustische weile Lauge, oxidierte weil3e Lau-
ge und ahnliches. Andere Alkalimetallsalze, wie z. B.
Ammoniumhydroxid und Kaliumhydroxid und &hnli-
ches kénnen verwendet werden. Vom Kostenstand-
punkt aus ist allerdings das zu bevorzugende Salz
Natriumhydroxid. Die Konzentration von Alkalimetall-
salzen liegt typischerweise in einem Bereich von etwa
2 bis etwa 25 Gewichtsprozent der Lésung und vor-
zugsweise von etwa 6 bis etwa 18 Gewichtsprozent.
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Zellstoffe fur Anwendungen mit hoher Absorptionsra-
te und schneller Absorption werden vorzugsweise mit
Alkalimetallsalzkonzentrationen von etwa 10 bis etwa
18 Gewichtsprozent behandelt.

[0054] Fur weitere Details tiber die Struktur und das
Konstruktionsverfahren der zweiten absorbierenden
Schicht wird der Leser eingeladen, auf US-Patent-
schrift 5,866,242, erteilt am 2. Februar 1999 an Tan et
al., Bezug zu nehmen. Der Inhalt dieses Dokumentes
wird hier durch Bezugnahme aufgenommen.

Hauptkorper-Sperrschicht

[0055] Unter dem absorbierenden System 44 liegt
eine Sperrschicht 50, die flissigkeitsundurchlassiges
Filmmaterial umfal3t, um zu verhindern, daf} Flissig-
keit, die im absorbierenden System 44 eingeschlos-
sen ist, die Damenbinde verlalt und die Unterklei-
dung der Tragerin beschmutzt. Die Sperrschicht 50
wird vorzugsweise aus Polymerfilm hergestellt.

[0056] Die Deckschicht 42 und die Sperrschicht 50
sind entlang ihrer Randabschnitte verbunden, um ei-
nen Abschlufd oder eine Flanschabdichtung zu bil-
den, die das absorbierende System 44 eingeschlos-
sen halt. Die Verbindung kann durch Adhasions-
mittel, Warmebindung, Ultraschallbindung, Hochfre-
quenzabdichtung, mechanisches Krimpen und ahnli-
ches und Kombinationen daraus hergestellt werden.
Die periphere Abdichtungslinie ist in Fig. 1 durch die
Bezugsziffer 52 gezeigt.

Flugel

[0057] Die Fligel 38 und 40 werden vorzugsweise
als einstiickige Erweiterungen der Deckschicht 42
und der Barriereschicht 50 gebildet. Diese einsti-
ckigen Erweiterungen werden entlang ihrer Randab-
dichtungsabschnitte durch Adhasionsmittel, Warme-
bindung, Ultraschallbindung, Hochfrequenzabdich-
tung, mechanisches Krimpen und &hnliches und
Kombinationen daraus miteinander verbunden. Am
meisten bevorzugt wird ein solches Verbinden zur
gleichen Zeit durchgefihrt, wenn die Deckschicht 42
und die Sperrschicht 50 aneinander gebunden wer-
den, um das absorbierende System 44 zu umschlie-
Ren. Als Alternative kdnnen die Fliigel absorbieren-
des Material zwischen den Ausweitungen der Deck-
schicht und der Sperrschicht umfassen. Ein solches
absorbierendes Material kann eine Ausweitung der
ersten absorbierenden Schicht 46, der zweiten absor-
bierenden Schicht 48 oder von beiden sein.

Adhasives System

[0058] Unter Bezugnahme auf Fig. 2 und Fig. 3 wird,
um die Stabilitdt der Damenbinde zu verbessern,
die zur Kleidung gewandte Oberflache der Sperr-
schicht mit Anordnungsadhé&sionsmaterial versehen,

typischerweise Heillschmelzadhasionsmaterial, das
in der Lage ist, eine voribergehende Bindung mit
dem Unterkleidungsmaterial einzugehen. Ein geeig-
netes Material ist die Zusammensetzung mit der Be-
zeichnung HL-1491 XZP, die im Handel erhaltlich ist
von H. B. Fuller Canada, Toronto, Ontario, Kanada.
Das Anordnungsadhasionsmittel wird auf die zur Klei-
dung zugewandte Oberflache der Sperrschicht 50 ge-
mal einem Muster aufgetragen, das ein Paar linearer
adhésiver Zonen 59 umfafdt, die sich entlang der lon-
gitudinalen Achse 34 der Damenbinde 20 erstrecken
und benachbart zu den Seitenrdndern der Damenbin-
de 20 sind. Die Lange und die Breite der linearen ad-
hasiven Zonen 59 kann entsprechend ihrer beabsich-
tigten Anwendung variieren. Je langer die linearen
adhasiven Zonen 59 sind und je breiter sie sind, des-
to starker ist im Allgemeinen die Bindung mit der Un-
terkleidung der Tragerin. Die Zeichnungen zeigen die
linearen adhasiven Zonen 59 als durchgehend. Das
ist die bevorzugte Form der Konstruktion, aber die
Tatsache, dal} die linearen adhasiven Zonen durch-
gehend sind, ist kein wesentliches Element. In einer
moglichen Variante kénnen die linearen adhasaiven
Zonen durch eine Anordnung von Punkten oder Fle-
cken von Adhéasionsmittel gebildet werden, die so an-
geordnet sind, daB sie sich entlang der longitudinalen
Achse 34 der Damenbinde und im Allgemeinen be-
nachbart zu den Seitenrdndern der Damenbinde er-
strecken.

[0059] Die linearen adhasiven Zonen sind gerade Li-
nien, die parallel zueinander sind, aber sie kdnnen
auch gebogen sein. Die Geradheit der linearen adha-
siven Zonen 59 ist keine wesentliche Eigenschaft der
Erfindung.

[0060] Die bevorzugte Konstruktionsform der Erfin-
dung umfalRt auch adhasive Zonen auf den Fligeln
38 und 40.

[0061] Standardtrennpapier 82 (nurin Fig. 3 gezeigt)
bedeckt das Anordnungsadhasionsmittelmuster, be-
vor die Binde verwendet wird, um das ungewollte An-
haften der Binde an sich selbst oder fremden Objek-
ten zu vermeiden. Das Trennpapier weist eine her-
kémmliche Konstruktion auf (z. B. silikonbeschichte-
ter, nalRabgelegter Kraftzellstoff) und geeignete Pa-
piere sind erhaltlich von Tekkote Corporation (Leo-
nia, New Jersey, USA) und tragen die Bezeichnung
FRASER 30#/61629.

[0062] Der Hauptkorper der Damenbinde ist mit ei-
nem Muster von bevorzugten Biegezonen versehen,
um der Damenbinde zu helfen, sich beim Gebrauch
zu einem bestimmten dreidimensionalen Profil zu fal-
ten. In dieser Beschreibung bedeutet "dreidimensio-
nales Verformungsprofil” eine Verformung in Z-Rich-
tung (vertikale Richtung). Fig. 7 stellt ein Beispiel fir
solche dreidimensionalen Profile dar. Fig. 7 zeigt die
Damenbinde 20 von Fig. 1 im Querschnitt, wahrend

8/16



DE 600 19210 T3 2017.04.20

sie das "W”-Muster annimmt, wobei der zentrale Ab-
schnitt der Damenbinde 20 erhéht ist, um einen zen-
tralen oberen Scheitel zu bilden, wahrend die Zonen
der Damenbinde 20 zwischen der zentralen Zone und
den longitudinalen Seiten 30, 32 nach unten gefaltet
sind, um zwei untere Scheitel zu bilden. Diese Falt-
konfiguration soll die Wahrscheinlichkeit des Auslau-
fens verringern durch den zentralen oberen Scheitel,
der nahe der Vaginal6ffnung der Anwenderin ange-
ordnet ist, und somit ist er nahe der Quelle der Flis-
sigkeitsabgabe und kann als solches besser die Flis-
sigkeit aufnehmen.

[0063] Die beispielhafte Damenbindenkonstruktion,
die in Fig. 1 dargestellt ist, weist ein Muster aus be-
vorzugten Biegezonen auf, das drei Komponenten
aufweist, ndmlich ein Paar bevorzugter Biegezonen
102 und 104 und eine zentrale Biegezone 100. Die
bevorzugten Biegezonen 102 und 104 sind linear (sie
kdénnen einer geraden Linie oder einer gebogenen Li-
nie folgen) und erstrecken sich im Allgemeinen ent-
lang der longitudinalen Achse 34 der Damenbinde
20. In dem gezeigten Beispiel sind die bevorzugten
Biegezonen 102 und 104 leicht bogenférmig und ins-
besondere biegen sie sich nach innen in Bezug auf
die Seitenrander der Damenbinde 20. Die bevorzug-
ten Biegezonen 102 und 104 kénnen auch gerade
sein. Die bevorzugten Biegezonen 102 und 104 sind
benachbart zu den Seitenrandern der Damenbinde
20 und erstrecken sich vorzugsweise entlang eines
Hauptabschnittes der Lange der Damenbinde 20. In
einer besonderen Ausfiihrungsform weisen die be-
vorzugten Biegezonen 102 und 104 eine Lange auf,
die wenigstens 50% der gesamten Lange der Da-
menbinde 20 und vorzugsweise mehr betragt.

[0064] Die bevorzugten Biegezonen 102 und 104
passen mit entsprechenden longitudinalen adhasiven
Zonen 59 zusammen. In dieser Beschreibung bedeu-
tet ,Zusammenpassen” bzw. "in Ubereinstimmung
sein”, dal} eine bevorzugte Biegezone im Allgemei-
nen dieselbe sich longitudinal erstreckende Ausrich-
tung hat, wie die assoziierte longitudinale adh&sive
Zone 59 und dal} wenigstens ein Abschnitt der bevor-
zugten Biegezone im Wesentlichen vertikal ausge-
richtet mit der longitudinalen adhasiven Zone 59 ist.
»Zusammenpassen” deutet nicht unbedingt darauf
hin, da® eine bevorzugte Biegezone und die asso-
ziierte longitudinale adhdsive Zone 59 dieselbe Aus-
dehnung oder dieselbe genaue geometrische Form
(gerade Linie oder gebogene Linie) aufweisen oder
genau miteinander ausgerichtet sind. Vorzugsweise
besteht ein Zustand der Ausrichtung, so dal} die be-
vorzugte Biegezone innerhalb der Grenzen der asso-
ziierten longitudinalen adhasive Zone enthalten ist.

[0065] Die Damenbinde umfalt auch eine bevor-
zugte Biegezone 100, die an den Kreuzungspunk-
ten von mehreren schragen bevorzugten Biegelini-
en gebildet ist, die einander schneiden. Die schragen

bevorzugten Biegelinien sind bogenférmig und sind
auf der Decklschicht und dem absorbierenden Sys-
tem geschaffen. In dieser speziellen Ausflihrungs-
form schneiden die bevorzugten Biegelinien einan-
der und bilden eine Anordnung von Kreuzungspunk-
ten. Die Kreuzungspunkte sind auf der longitudinalen
Achse der Damenbinde gelegen und schwéchen die
Struktur der Damenbinde an jener Stelle und erlau-
ben der Damenbinde, sich vorzugsweise an ihrer lon-
gitudinalen Achse zu falten, wenn sie einer lateralen
Kompression unterworfen werden. Es ist die Anord-
nung von Kreuzungspunkten, welche die zentrale be-
vorzugte Biegezone 100 bildet.

[0066] Jede bevorzugte Biegelinie der Anordnung
von Biegelinien, deren Kreuzungspunkte die zentra-
le bevorzugte Biegezone 100 bilden, erstreckt sich
im Allgemeinen entlang eines Winkels von 45 Grad
mit Bezug auf die longitudinale Achse 34 des Haupt-
korpers der Damenbinde 20. Das Muster ist so
ausgefiihrt, dal® jede bevorzugte Biegelinie wenigs-
tens zwei andere bevorzugte Biegelinien schneidet.
Auch erstreckt sich jede bevorzugte Biegelinie von
einem longitudinalen Seitenbereich der Damenbin-
de zum gegenilberliegenden longitudinalen Seiten-
bereich und kreuzt die imaginére longitudinale Ach-
se der Damenbinde. Ein longitudinaler Seitenbereich
ist als Abschnitt der Damenbinde festgelegt, der sich
nach innen von einem betreffenden longitudinalen
Seitenrand 30, 32 erstreckt, wobei der Seitenrand
die dullere Grenze des Seitenbereiches bildet (der
longitudinale Seitenrand wird als Teil des longitudi-
nalen Seitenbereiches angesehen). Jeder Seitenbe-
reich weist eine Breite auf, die etwa 25% der maxi-
malen transversalen Ausdehnung des Hauptkérpers
22 (ausschlief3lich der Fligel) ist.

[0067] Ohne an eine bestimmte Theorie gebunden
sein zu wollen, wird davon ausgegangen, dal® die
mehreren schragen bevorzugten Biegelinien dazu
beitragen, den Biegewiderstand der Damenbinde zu
erhéhen, der den Effekt der Stabilisierung der Da-
menbinde gegen Zusammenballen hat. Gleichzeitig
bilden die schragen bevorzugten Biegelinien die zen-
trale bevorzugte Biegezone 100 an ihren Kreuzungs-
punkten.

[0068] In einem besonderen Beispiel betragt der Ab-
stand zwischen bevorzugten Biegelinien etwa 2 cm.

[0069] In einer alternativen Ausfiihrungsform wer-
den die bevorzugten Biegezonen 100, 102 und 104
nur auf dem absorbierenden System geschaffen, wie
z. B. auf der ersten absorbierenden Schicht 42, der
zweiten absorbierenden Schicht 48 oder beiden, so
dal} die bevorzugten Biegezonen 100, 102 und 104
auf der Damenbinde weniger sichtbar sind als wenn
die bevorzugten Biegezonen 100, 102 und 104 auf
der Deckschicht und dem absorbierenden System
hergestellt werden.

9/16



DE 600 19210 T3 2017.04.20

[0070] In einer anderen alternativen Ausfiihrungs-
form kann eine einzelne, sich longitudinal erstrecken-
de kontinuierliche Biegelinie, die sich entlang der lon-
gitudinalen Achse 34 der Damenbinde 20 erstreckt,
die Anordnung der Kreuzungspunkte ersetzen.

[0071] Wie zuvor dargelegt, kann das Muster der
Biegezonen der Damenbinde 20 helfen, dal} die
Damenbinde ein dreidimensionales Verformungspro-
fil annimmt. Das dreidimensionale Verformungsprofil
umfast unter anderen moéglichen Profilen ein "W”-Pro-
fil. Die Ausfihrungsform der Erfindung, die in Fig. 1
gezeigt ist, ist so ausgefiihrt, dal} es sich vorzugswei-
se gemal dem "W”-Muster faltet, wie in Fig. 7 ge-
zeigt. Wenn die Damenbinde 20 lateraler Kompressi-
on ausgesetzt ist, faltet sie sich an der longitudinalen
Achse 34 auf und bildet einen zentralen Scheitel 200
an jener Stelle und faltet sich an den zwei sich longi-
tudinal erstreckenden, bevorzugten Biegezonen 102
und 104 hinunter und bildet zwei untere Scheitel 202
und 204. Der Zustand des Zusammenpassens zwi-
schen den bevorzugten Zonen 100 und 102 und den
longitudinalen adhasiven Zonen 59 ermdoglicht die Bil-
dung der zwei unteren Scheitel 202 und 204, indem
die Damenbinde in dem Bereich, wo die Falte als Re-
aktion auf laterale Kompression auftreten soll, an die
Unterkleidung der Tragerin gebunden wird. Das er-
mdglicht der Damenbinde 20, dal} sie sich auf eine
besser vorhersehbare Weise verhalt, indem sie sich
faltet, wo es gewilinscht ist, anstatt auf eine zufalls-
mafige und unkontrollierte Weise.

Herstellungsverfahren

[0072] Die oben beschriebene Ausfihrungsform der
Damenbinde 20 wird auf eine herkdmmliche Weise
gemal herkdmmlichen Techniken hergestellt. Insbe-
sondere wird eine Laminatstruktur, die auf dem Fach-
gebiet manchmal als Bahn bezeichnet wird, geschaf-
fen. Die Laminatstruktur umfasst eine Flache der Ma-
terialien, aus denen die Binde geschaffen werden
wird. D. h. die Laminatstruktur umfalt die folgen-
den Schichten an Material in folgender Reihenfolge
von oben nach unten: eine Flache Deckschichtma-
terial; eine Fladche Material der ersten absorbieren-
den Schicht; eine Flache Material der zweiten ab-
sorbierenden Schicht (hergestellt wie oben beschrie-
ben); und schliellich eine Flache Sperrschichtma-
terial. Manche der Materialien sind notwendigerwei-
se nicht flachengleich innerhalb der Laminatstruktur,
und wenn solches der Fall ist, werden sie genau
in Bezug aufeinander angeordnet in der Beziehung,
die sie in den Endprodukten einnehmen werden.
Das Deckschichtmaterial und das Sperrschichtma-
terial werden dann zusammengebunden durch Aus-
Uben von Druck an den geeigneten Stellen und es
wird das geschaffen, was die Randabdichtung wird.
Die Abdichtung kann auch durch Warmebindung, Ul-
traschallbindung, Hochfrequenzabdichtung, mecha-
nisches Krimpen und ahnliches und Kombinationen

daraus hergestellt werden. Die abgedichtete Struk-
tur wird dann durch herkémmliche Mittel (z. B. Aus-
stanzen, Fluidstrahlschneiden oder durch Laser) von
der Bahn geschnitten, um einen einzelnen Artikel zu
schaffen.

[0073] Die zentrale bevorzugte Biegezone 100 und
die bevorzugten Biegezonen 102 und 104 werden
vorzugsweise durch Pragen geschaffen. Die Wahl
der Pragung ist nicht ausschlaggebend, da das sel-
be Ergebnis auch durch andere Verfahren erzielt wer-
den kann, wie z. B. Schlitzen, Perforieren oder ande-
re Techniken, die Fachleuten bekannt sind. Wenn der
Pragevorgang gewahlt wird, um die bevorzugten Bie-
gezonen zu schaffen, wird die Damenbinde zwischen
einem Paar Walzen durchgefiihrt, wobei eine der
Walzen Vorspriinge entsprechend dem gewlinschten
Pragemuster umfalit. Die Vorspriinge komprimieren
lokal das Material der Damenbinde, das entweder ei-
ne Kombination aus der Deckschicht und dem absor-
bierenden System oder das absorbierende System
alleine sein kann, wodurch es verdichtet wird. Der
Grad an Druck, der wahrend des Pragevorganges
ausgeubt wird, kann unter anderem in Abhangigkeit
vom Materialtyp, der gepragt wird, und von der physi-
kalischen Einheit des gepragten Materials variieren.
Es liegt im Ermessen eines Fachmannes, die opti-
malen Verfahrensbedingungen geman der bestimm-
ten Anwendung zu finden. Im Allgemeinen sollte der
Pragedruck so ausgewahlt werden, dal3 das Materi-
al lokal ausreichend verdichtet wird, um die bevor-
zugten Biegezonen zu schaffen, und er gleichzeitig
nicht so hoch ist, dal3 er das Material schneidet. Er-
warmen der Pragewalzen hat sich als vorteilhaft her-
ausgestellt. Es kann auch Ultraschallpragen fir die
Bildung der bevorzugten Biegezonen verwendet wer-
den.

[0074] Es ist bevorzugt, die gesamte Damenbinde
zu pragen, da das Pragen auch die verschiedenen
Schichten der Damenbinde zusammenhalt und die
Wahrscheinlichkeit verringert, dal® die Deckschicht
oder die Sperrschicht abgeht oder lose wird, wenn die
Damenbinde gebogen wird.

[0075] Das Anordnungsadhéasionsmittelmaterial
wird dann auf die Sperrschicht aufgetragen, um
die longitudinalen adhé&siven Zonen 59 und eventu-
ell beliebige andere adhasiven Zonen zu schaffen,
und Trennpapier wird aufgebracht, um das Anord-
nungsadhasionsmittel zu bedecken. Als Alternative
kénnen das Anordnungsadhasionsmittel oder der An-
ordnungsadhasionsmittel und das Trennpapier auf
die Bahn aufgebracht werden, bevor die einzelnen
Artikel davon abgeschnitten werden.

[0076] Wie bereits zuvor erwahnt, weist die Damen-
binde 20 eine Dicke von etwa 5 mm oder weniger
auf. Die Vorrichtung, die erforderlich ist, um die Dicke
der Damenbinde zu messen, ist ein (Dicke) Messge-
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rat mit Fuld und Skala, erhéltlich von Ames, wobei
der Ful® einen Durchmesser von 1,1/8" mit Stativ auf-
weist, 2 Unzen Eigenlast, mit einer Genauigkeit von
0,001". Eine Vorrichtung vom Digitaltyp wird bevor-
zugt. Wenn die Damenbindenprobe einzeln gefaltet
und eingepackt ist, wird die Probe ausgewickelt und
sorgfaltig mit der Hand flach gestrichen. Das Trenn-
papier wird von der Probe entfernt und wird wieder
vorsichtig Uber die Anordnungsadhasionsstreifen ge-
geben, um die Probe nicht zu komprimieren, wobei
sichergestellt wird, dal’ das Trennpapier flach tber
der Probe liegt. Fliigel (wenn es welche gibt) werden
unter die Probe zurtickgefaltet, bevor die Dickenable-
sung in der Mitte der Probe vorgenommen wird.

[0077] Der Full des MelRgerates wird angehoben
und die Probe wird so auf den Ambol} gelegt, dal}
der Fuld des Mel3gerates ungefahr auf der Probe zen-
triert ist (oder auf der interessanten Stelle der betref-
fenden Probe). Wenn der Full abgesenkt wird, wird
vorsichtig vorgegangen, damit vermieden wird, daf®
der Fuy "hinunterfallen” kann, oder damit keine unan-
gemessene Kraft angewendet wird. Die Anzeige wird
fur ungefahr 5 Sekunden stabilisieren gelassen. Die
Dickenablesung wird dann vorgenommen.

[0078] Der Biegewiderstand der Damenbinde liegt
vorzugsweise im Bereich von etwa 400 g bis etwa 800
g. Der Biegewiderstand einer Damenbinde wird durch
Spitzenbiegesteifigkeit gemessen. Spitzenbiegestei-
figkeit wird durch einen Test bestimmt, der nach
ASTM D 4032-82 CIRCULAR BEND PROCEDURE
gestaltet ist, wobei das Verfahren betrachtlich mo-
difiziert ist und wie folgt durchgefiihrt wird. CIRCU-
LAR BEND PROCEDURE ist eine gleichzeitige Ver-
formung eines Materials in mehrere Richtungen, wo-
bei eine Seite einer Probe konkav wird und die ande-
re Seite konvex wird. CIRCULAR BEND PROCEDU-
RE liefert einen Kraftwert in Bezug auf Biegewider-
stand, und ermittelt gleichzeitig den Durchschnitt der
Steifigkeit in alle Richtungen.

[0079] Die Vorrichtung, die fir CIRCULAR BEND

PROCEDURE erforderlich ist, ist ein modifizierter Cir-

cular Bend Stiffness Tester mit folgenden Teilen:
1. Eine glattpolierte Stahlplattenplattform, die 102,
0 mm mal 102,0 mal 6,35 mm ist und eine Offnung
mit 18,75 mm Durchmesser aufweist. Die Lappen-
kante der Offnung sollte in einem Winkel von 45
Grad zu einer Tiefe von 4,75 mm sein;
2. Ein Kolben mit einer Gesamtlange von 72,2
mm, einem Durchmesser von 6,25 mm, einer Ku-
gelnase mit einem Radius von 2,97 mm und ei-
ner Nadelspitze, die sich 0,88 mm davon erstreckt
und einen Basisdurchmesser von 0,33 mm auf-
weist und einen Punkt mit einem Radius von weni-
ger als 0,5 mm, wobei der Kolben konzentrisch mit
der Offnung montiert wird und auf allen Seiten den
gleichen Abstand aufweist. Es ist zu beachten,
dall die Nadelspitze nur dazu da ist, eine latera-

le Bewegung der Testprobe wahrend des Testens
zu verhindern. Wenn daher die Nadelspitze die
Testprobe deutlich negativ beeinflu3t (zum Bei-
spiel in eine aufblasbare Struktur einsticht), dann
sollte die Nadelspitze nicht verwendet werden. Die
Unterseite des Kolbens sollte gut Gber der Ober-
seite der Offnungsplatte angeordnet werden. Von
dieser Position erfolgt der Abwartsstold der Kugel-
nase genau zur Unterseite der Plattendffnung;

3. Eine KraftmeRvorrichtung und insbesondere ei-
ne Instron umgekehrte KompressionskraftmeR3do-
se. Die KraftmeRRdose weist einen Belastungsbe-
reich von etwa 0,0 bis etwa 2000,0 g auf;

4. Ein Antrieb und insbesondere der Instron Mo-
dell Nr. 1122 mit einer umgekehrten Kompressi-
onkraftmefRdose. Der Instron 1122 wird von der
Instron Engineering Corporation, Canton, Mass,
hergestellt.

[0080] Um das Verfahren fiir diesen Test, wie nach-
folgend erklart, durchzuflihren, sind finf reprasenta-
tive Damenbinden notwendig. Von den flnf Binden,
die getestet werden, wird irgendeine Zahl "Y” von
Testproben mit 37,5 mal 37,5 geschnitten. Proben,
die Abschnitte aufweisen, in denen eine Deckschicht
direkt mit einer Sperrschicht verbunden ist oder die
ein Laminat aus einer Deckschicht und einer Sperr-
schicht ohne jegliche Komponente des absorbieren-
den Systems sind, sollten nicht getestet werden. Die-
ser Test beschaftigt sich mehr mit der Gesamtflexibili-
tat der Damenbinde und nicht nur mit jener der Rand-
abschnitte und daher hat die Flexibilitdt der vorliegen-
den Erfindung mehr mit der Flexibilitét der absorbie-
renden Abschnitte der Damenbinde zu tun.

[0081] Die Testproben sollten nicht von der Testper-
son gefaltet oder gebogen werden und der Umgang
mit den Proben muss auf einem Minimum und an den
Kanten gehalten werden, um zu vermeiden, dal} die
Biegewiderstandseigenschaften beeinflusst werden.
Aus den vier verbleibenden Damenbinden wird eine
gleiche Zahl "Y” von Proben mit 37,5 mm mal 37,5
mm geschnitten, identisch zu den Proben, die aus
der ersten Binde geschnitten wurden. Somit sollte die
Testperson eine Zahl "Y” an Satzen von flnf identi-
schen Proben haben.

[0082] Das Verfahren fir CIRCULAR BEND PRO-
CEDURE ist wie folgt. Die Proben werden vorberei-
tet, indem sie in einem Raum mit 21 Grad Celsius
plus oder minus 0,1 Grad Celsius und 50% plus oder
minus 2,0% relativer Feuchtigkeit fir einen Zeitraum
von zwei Stunden belassen werden. Die Testplatte
wird eingestellt. Die Kolbengeschwindigkeit wird bei
50,5 cm pro Minute pro volle StoRlange eingestellit.
Eine Probe wird auf der Offnungsplattform unterhalb
des Kolbens zentriert, so dal} die Deckschicht 42 der
Probe zum Kolben gerichtet ist und die Sperrschicht
50 der Probe zur Plattform gerichtet ist. Die Anzei-
ge Null wird Uberpruft und wenn nétig eingestellt. Der
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Kolben wird aktiviert. Das Berlhren der Probe wéh-
rend des Testens sollte vermieden werden. Die ma-
ximale Kraftablesung zum nachsten Gramm wird auf-
gezeichnet. Die oben beschriebenen Schritte werden
wiederholt, bis alle finf der identischen Proben ge-
testet worden sind.

BERECHNUNGEN

[0083] Die Spitzenbiegesteifigkeit fiir jede Probe ist
die maximale Kraftablesung fur jene Probe. Es ist zu
bedenken, dal eine Zahl ”Y” an Satzen von fiinf iden-
tischen Proben geschnitten worden ist. Jeder Satz
von flnf identischen Proben wird getestet und die funf
Werte, die fur diesen Satz erhalten werden, werden
gemittelt. Somit hat die Testperson jetzt einen Durch-
schnittswert flr jeden der getesteten "Y”-Satze. Der
Biegewiderstand fiir eine Damenbinde ist der groR-
te von diesen durchschnittlichen Spitzenbiegesteifig-
keitswerten.

Patentanspriiche

1. Damenbinde, die dazu geeignetist, in einem Ge-
nitalabschnitt einer Unterkleidung getragen zu wer-
den, wobei die Damenbinde gegentiberliegende, sich
longitudinal erstreckende Seitenrander und eine lon-
gitudinale Achse aufweist und umfasst:

a) eine fluiddurchldssige Deckschicht;

b) ein absorbierendes System unter der Deckschicht,
wobei das absorbierende System eine absorbierende
Breite von zumindest 64 mm aufweist;

c) eine flussigkeitsundurchlassige Sperrschicht unter
dem absorbierenden System;

d) wobei die Damenbinde eine Dicke von weniger als
etwa 5 mm aufweist;

e) wobei die flissigkeitsundurchlassige Sperrschicht
ein Paar linearer adhasiver Zonen umfasst, die sich
entlang der longitudinalen Achse erstrecken und be-
nachbart zu den entsprechenden Seitenrandern der
Damenbinde sind, wobei die linearen adhasiven Zo-
nen die Damenbinde an die Unterkleidung binden;

f) wobei das absorbierende System zumindest ein
Paar bevorzugter Biegezonen umfasst, die sich ent-
lang der longitudinalen Achse erstrecken und be-
nachbart zu den entsprechenden Seitenrandern der
Damenbinde sind,

wobei die bevorzugten Biegezonen mit entsprechen-
den linearen, sich longitudinal erstreckenden adhasi-
ven Zonen zusammenpassen, wobei dieser Aufbau-
es ermdglicht, dass sich die Damenbinde an der be-
vorzugten Biegezone als Reaktion auf laterale Kom-
pression, die auf die Binde ausgetibt wird, faltet, und
es erlaubt, dass die Binde ein dreidimensionales Ver-
formungsprofil annimmt,

wobei die Damenbinde durch einen Biegewiderstand
von nicht weniger als etwa 400 g gekennzeichnet ist,
wobei die Damenbinde zwei gegeniberliegende, lon-
gitudinale Seitenbereiche aufweist, wobei die Da-
menbinde eine bevorzugte Biegelinie umfasst, die

sich schrag in Bezug auf die longitudinale Achse er-
streckt, wobei die bevorzugte Biegelinie sich von ei-
nem longitudinalen Seitenbereich der Damenbinde
zu einem gegenuberliegenden, longitudinalen Sei-
tenbereich erstreckt und die longitudinale Achse der
Damenbinde kreuzt, und wobei die Damenbinde ei-
ne Mehrzahl von bevorzugten Biegelinien umfasst,
die einander kreuzen und eine Anordnung von Kreu-
zungspunkten festlegen.

2. Damenbinde nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kreuzungspunkte in der An-
ordnung von Kreuzungspunkten sich entlang der lon-
gitudinalen Achse erstrecken und das Falten der Da-
menbinde an einer Stelle entlang der longitudinalen
Achse ermoglichen, wobei die Anordnung von Kreu-
zungspunkten eine zentrale bevorzugte Biegezone
bildet.

3. Damenbinde nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das besondere dreidimensiona-
le Verformungsprofil ein W-Profil ist.

4. Damenbinde nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die bevorzugten Biegezonen
durch ein Verfahren gebildet werden, das ausge-
wahlt ist aus der Gruppe, bestehend aus Perforieren,
Schlitzen, Schneiden und Pragen.

5. Damenbinde nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die bevorzugten Biegezonen
bogenférmig sind.

6. Damenbinde nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die bevorzugten Biegezonen
beziglich entsprechender longitudinaler adhasiver
Zonen ausgerichtet sind.

7. Damenbinde nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Damenbinde einen Fllgel
umfasst, der von einem Seitenrand der Damenbinde
vorsteht, wobei der Flligel um einen Rand des Geni-
talabschnittes faltbar ist, um die Damenbinde an der
Unterkleidung zu halten.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhédngende Zeichnungen

- Fig.2
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