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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Verbundmaterialien mit variabler Dehnung, bei denen ein oder meh-
rere erste elastomere Teile an einem ersten Bereich eines dehnbaren Substrats angeordnet sind und ein oder
mehrere zweite elastomere Teile an einem zweiten Bereich des dehnbaren Substrats angeordnet sind, die sich
von den ersten elastomeren Teilen unterscheiden, um den Bereichen des Verbundmaterials unterschiedliche
Eigenschaften zu verleihen. Das Verbundmaterial ist inkrementell gedehnt worden, um die Struktur des Sub-
strats zu schwéachen oder mindestens teilweise aufzubrechen, um seinen Dehnwiderstand zu verringern. Die
Verbundmaterialien mit variabler Dehnung sind nutzlich fur Einweg- und Langzeitartikel, wie Einweg-Absorpti-
onsartikel, einschlieBlich Windeln, Windelhdschen, Ubungshéschen, Inkontinenzslips, Monatshéschen, Ba-
bylatzchen und dergleichen, und Langzeitartikel, wie dehnbare Bekleidung, einschliel3lich Sportbekleidung,
Oberbekleidung und dergleichen. Die vorliegende Erfindung bezieht sich auch auf Verfahren zur Herstellung
solcher Verbundmaterialien mit variabler Dehnung.

HINTERGRUND

[0002] Einweg-Absorptionsprodukte, wie Windeln, Ubungshéschen, Inkontinenzartikel, schlieRen typischer-
weise dehnbare Materialien, wie elastische Litzen, im Taillenbereich und in den Blindchenbereichen ein, um
fur eine komfortable Passform und eine gute Dichtigkeit des Artikels zu sorgen. Héschenartige Absorptionsar-
tikel schlieBen ferner dehnbare Materialien in den Seitenabschnitten fur ein leichtes Anlegen und Entfernen
des Artikels und fiir eine dauerhafte Passform des Artikels ein. Fir eine einstellbare Passform des Artikels wer-
den dehnbare Materialien auch in den Laschenabschnitten verwendet.

[0003] Es gibt eine Reihe von Herangehensweisen zur Bereitstellung von wiinschenswerten elastischen Ei-
genschaften in diesen Bereichen. Dehnbare Materialien kdnnen Folien oder Vliesfaserbahnen aus elastome-
ren Materialien sein. Typischerweise sind solche Materialien in jede Richtung dehnbar. Da die Folien oder Bah-
nen vollstandig aus elastomeren Materialien bestehen, sind sie jedoch relativ teuer, und sie neigen dazu, auf
der Hautoberflache einen héheren Reibungswiderstand aufzuweisen und so fur den Trager des Artikels zu Un-
bequemlichkeiten zu fuhren. Mitunter sind die dehnbaren Folien auf eine oder mehrere Lagen von Vliesbahnen
laminiert. Da typische Vliesbahnen in der Regel aus thermoplastischen Fasern bestehen, weisen sie eine sehr
begrenzte Dehnbarkeit auf, und die resultierenden Laminate verfiigen tber einen erheblichen Dehnwider-
stand. Dieser Widerstand muss wesentlich verringert werden, um gebrauchsfahige dehnbare Laminate herzu-
stellen.

[0004] Andere Herangehensweisen zur Herstellung von dehnbaren Materialien sind ebenfalls bekannt, ein-
schliellich: im gedehnten Zustand verbundener Laminate bzw. Stretch-Bonded-Laminate (SBL) und im ver-
jungten Zustand verbundener Laminate bzw. Necked-Bonded-Laminate (NBL). Stretch-Bonded-Laminate wer-
den hergestellt, indem die elastischen Litzen in der Maschinenlaufrichtung (MD) gedehnt und im gedehnten
Zustand auf ein oder mehrere Vliessubstrate laminiert werden und die Spannung in den elastischen Litzen ge-
I6st wird, so dass sich die Vliese zusammenziehen und eine gekrauselte Form annehmen. Necked-Bon-
ded-Laminate werden hergestellt, indem zunachst das Vliessubstrat in der Maschinenlaufrichtung gedehnt
wird, so dass es sich zumindest quer zur Maschinenlaufrichtung (CD) verjlingt (d. h. seine Abmessung verrin-
gert), und anschlieRend die elastischen Litzen mit dem Substrat verbunden werden, wahrend das Substrat sich
noch im gedehnten, verjingten Zustand befindet. Dieses Laminat ist in CD-Richtung dehnbar, mindestens bis
zur ursprunglichen Breite des Vlieses, bevor dieses eingeschnirt wurde. Kombinationen von Stretch- und
Neck-Bonding sind auch dafiir bekannt, dass sie sowohl in MD- als auch in CD-Richtung eine Dehnung ermdg-
lichen. Bei diesen Herangehensweisen befindet sich mindestens eine der Komponenten in einem gespannten
(d. h. gedehnten) Zustand, wenn die Komponenten der Laminate darin verbunden werden.

[0005] Zero-Strain-Dehnlaminate sind ebenfalls bekannt. Die Zero-Strain-Dehnlaminate werden hergestellt,
indem das Elastomer mit dem Vlies verbunden wird, wahrend sich beide in einem ungedehnten Zustand be-
finden. Anschlieend werden die Laminate inkrementell gedehnt, um die Dehneigenschaften zu erzeugen. Die
inkrementell gedehnten Laminate sind nur in dem von der nicht riickgestellten (d. h. restlichen) Dehnbarkeit
des Laminats bereitgestellten Umfang dehnbar. Zum Beispiel offenbart US-Patent Nr. 5,156,793, erteilt an Bu-
ell et al., ein Verfahren zum inkrementellen Dehnen der Elastomer-Vlies-Laminatbahn in einer ungleichmafi-
gen Art und Weise, um dem resultierenden Laminat Elastizitat zu verleihen.

[0006] WO A 9747264 offenbart ein Verfahren zur Herstellung eines Absorptionsartikels, umfassend eine Un-
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terschicht, die ein dehnbares Fasersubstrat einschlief3t, das inkrementell gedehnte Bereiche aufweist, sowie
die Verwendung des Artikels auf dem Gebiet der Korperpflege. Auf dem Fasersubstrat werden jedoch keine
zusatzlichen elastischen Elemente bereitgestellt.

[0007] WO A 9720531 offenbart ein Verfahren zur Herstellung eines Bahnenmaterials, das einen elastischen
Bereich und einen dehnbaren Bereich neben dem elastischen Bereich umfasst, wobei der dehnbare Bereich
eine Vielzahl von inkrementell gedehnten Bereichen umfasst, sowie die Verwendung der Bahn in Kérperpfle-
geprodukten. Auf dem Fasersubstrat werden jedoch keine zusatzlichen elastischen Elemente bereitgestellt.

[0008] WO A 9962449 offenbart ein Verfahren zur Herstellung eines Einweg-Kleidungsstiicks, umfassend
mindestens einen elastomeren Abschnitt, der eine Vielzahl von Offnungen umfasst, die durch ein kontinuierli-
ches Netzwerk aus miteinander verbundenen Elementen bestimmt sind.

[0009] Bei allen vorstehenden Herangehensweisen werden dehnbare Laminate separat hergestellt. Die
dehnbaren Laminate missen in die geeignete GroRe und Form geschnitten werden und anschliefiend durch
Adhasion an der gewunschten Stelle im Produkt befestigt werden, in einem Verfahren, das mitunter als
~Cut-and-Slip"-Verfahren bezeichnet wird. Aufgrund der unterschiedlichen Dehneigenschaften, welche fir ver-
schiedene Elemente des Produkts erforderlich sind, ist es notwendig, eine Vielzahl von Laminaten mit unter-
schiedlicher Dehnbarkeit herzustellen und die Laminate in unterschiedliche Gréen und Formen zu schneiden.
Mehrere Cut-and-Slip-Einheiten kdnnen erforderlich sein, um der unterschiedlichen Dehnbarkeit der dehnba-
ren Laminate Rechnung zu tragen und sie an unterschiedlichen Stellen des Produkts anzubringen. Mit steigen-
der Anzahl von Cut-and-Slip-Einheiten und/oder -Schritten wird das Verfahren rasch umstéandlich und kompli-
Ziert.

[0010] Basierend auf dem Vorstehenden ist es wiinschenswert, Uber ein kostengiinstiges dehnbares Ver-
bundmaterial zu verfligen, bei dem elastomere Materialien zur Dehnbarkeit nur in bestimmten Bereichen in be-
stimmter Menge angeordnet sind. Es ist ebenfalls wiinschenswert, Uber ein dehnbares Verbundmaterial zu
verfuigen, welches eine variable Dehnbarkeit in einzelnen, beabstandeten Elementen des Artikels aufweist. Es
ist weiterhin wiinschenswert, Uber dehnbare Verbundmaterialien zu verfiuigen, die eine variable 6rtliche Dehn-
barkeit aufweisen (d. h. innerhalb eines Elements des Artikels).

[0011] Dariber hinaus ist es wiinschenswert, Gber ein kostenglinstiges Verfahren zu verfligen, das nicht
mehrere Schritte und/oder mehrere Einheiten einschliet und das verschiedenen Abschnitten des Absorpti-
onsartikels variable Dehneigenschaften verleiht. Solch ein Verfahren zur Herstellung der vorstehenden Ver-
bundmaterialien mit variabler Dehnung ist wiinschenswert, da es eine Gesamtflexibilitdt aufweist, die es er-
moglicht, verschiedene Arten und/oder Mengen von elastomeren Materialien kontrolliert aufzubringen, wo sie
bendtigt werden. Solch ein Verfahren ist aulierdem wiinschenswert, weil es Dehnbarkeit und Dehnwiderstand
in verschiedenen Abschnitten eines Produkts gezielt anpasst, um dem Trager eine verbesserte Passform und
einen verbesserten Komfort zu bieten.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0012] Ein Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung betrifft ein Verbundmaterial mit variabler Dehnung, um-
fassend ein dehnbares Faser-Substrat; eine Vielzahl von ersten elastomeren Teilen, die auf einem ersten elas-
tifizierten Bereich der Bahn angeordnet sind; und eine Vielzahl von zweiten elastomeren Teilen, die auf einem
zweiten elastifizierten Bereich der Bahn angeordnet sind. Die ersten und die zweiten elastomeren Teile kénnen
zumindest teilweise in das Substrat eindringen. Das Verbundmaterial ist inkrementell gedehnt worden, so dass
das Substrat dauerhaft verlangert ist. Die ersten und die zweiten elastomeren Teile unterscheiden sich in einer
oder mehreren Eigenschaften, einschlieRlich Elastizitat, Schmelzviskositat, Zugabegehalt, Form, Muster, Zu-
sammensetzung und Kombinationen davon. Die vorliegende Erfindung bezieht sich auch auf das Verfahren
zur Herstellung eines solchen Verbundmaterials mit variabler Dehnung.

[0013] Das Verbundmaterial mit variabler Dehnung kann fiir Abschnitte eines Absorptionsartikels verwendet
werden, um gewinschte Vorteile zu bieten, einschlief3lich besserer Passform, verbesserten Komforts, gerin-
geren Kraftaufwands beim Anziehen und/oder Ausziehen des Artikels. Die Abschnitte des Absorptionsartikels,
die dehnbar sein sollen, schlieRen in der Regel, ohne jedoch darauf beschrankt zu sein, die Taillenbereiche,
die Beinbiindchen, Seitenfelder, Laschenabschnitte, Oberschicht, Auenschicht und das Verschlusssystem
ein.

3/24



DE 602 14 222 T2 2007.07.26
KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0014] Obwohl die Beschreibung mit Anspriichen schlie3t, in denen der erfindungsgemafle Gegenstand, der
als die vorliegende Erfindung angesehen wird, besonders aufgezeigt und deutlich beansprucht wird, wird an-
genommen, dass die Erfindung durch die folgende Beschreibung in Verbindung mit den beigefugten Zeichnun-
gen besser verstanden wird, wobei:

[0015] Fig. 1 eine schematische Darstellung eines typischen Verfahrens der vorliegenden Erfindung ist;

[0016] Fig. 2A eine perspektivische Ansicht einer Ausfiihrungsform einer héschenartigen Windel ist, die das
Verbundmaterial mit variabler Dehnung der vorliegenden Erfindung enthalt;

[0017] Fig. 2B eine perspektivische Ansicht einer anderen Ausflihrungsform einer Windel in der Anordnung,
in der sie getragen wird, ist, welche das Verbundmaterial mit variabler Dehnung der vorliegenden Erfindung
enthalt;

[0018] Fig. 3 eine vergrofRerte perspektivische Ansicht eines Hauptvorgangs der vorliegenden Erfindung ist,
welcher das Aufbringen von elastomeren Elementen auf ein Substrat und das Verbinden mit einem anderen
Substrat einschlief3t;

[0019] Fig. 4 eine vergroRerte perspektivische Ansicht eines fakultativen untergeordneten Vorgangs der vor-
liegenden Erfindung ist, in dem ineinander greifende Formwalzen zum inkrementellen Dehnen der Verbund-
material-Vorform verwendet werden;

[0020] Fig. 5 eine vergréRerte perspektivische Ansicht eines Formwalzenpaars mit geringem Abstand ist, wo-
bei jede alternierende und ineinander greifende aulere Zahne und Rillen aufweist; und

[0021] FEig. 6 eine vergrolierte Teil-Querschnittansicht ist, welche die Spitzenabschnitte der Zahne der inein-
ander greifenden Formwalzen mit einem Bahnenmaterial zeigt, das zwischen den Walzen platziert ist und die
Spitzen benachbarter Zahne Uberbrickt und berthrt.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0022] Der Ausdruck ,Einweg-", wie hier verwendet, bezieht sich auf die Beschreibung von Produkten, die im
Allgemeinen nicht dazu bestimmt sind, gewaschen oder anderweitig wiederhergestellt oder in hohem Male in
ihrer urspriinglichen Funktion wieder verwendet zu werden, d. h., vorzugsweise sind sie dazu bestimmt, nach
etwa 10-maligem Gebrauch oder etwa 5-maligem Gebrauch oder etwa einmaligem Gebrauch weggeworfen zu
werden. Vorzugsweise werden solche Einwegartikel recycelt, kompostiert oder anderweitig in einer umweltver-
traglichen Weise entsorgt.

[0023] Der Ausdruck ,Langzeit-", wie hier verwendet, bezieht sich auf die Beschreibung von Produkten, die
im Allgemeinen dazu bestimmt sind, gewaschen oder anderweitig wiederhergestellt oder in hohem Malde in
ihrer urspriinglichen Funktion wieder verwendet zu werden, d. h., vorzugsweise sind sie dazu bestimmt, mehr
als etwa 10-mal verwendet zu werden.

[0024] Der Ausdruck ,Einweg-Absorptionsartikel", wie hier verwendet, bezieht sich auf eine Vorrichtung, die
in der Regel Fluide absorbiert und zurtckhalt. In bestimmten Fallen bezieht sich der Ausdruck auf Vorrichtun-
gen, die am Korper oder in der Nahe des Korpers des Tragers platziert werden, um vom Korper abgegebene
Exkremente und/oder Ausscheidungen zu absorbieren und zurtickzuhalten, und schlie3t solche Kdrperpflege-
artikel wie Windeln mit Verschliissen, Windelhéschen, Ubungshéschen, Schwimmwindeln, Inkontinenzartikel
fur Erwachsene, Artikel fur die weibliche Hygiene und dergleichen ein. In anderen Fallen bezieht sich der Aus-
druck auch auf Schutz- oder Hygieneartikel, zum Beispiel Latzchen, Abwischtlicher, Bandagen, Umschlage,
Wundauflagen, chirurgische Ticher und dergleichen.

[0025] Der Ausdruck ,Bahn", wie hier verwendet, bezieht sich auf ein beliebiges kontinuierliches Material, ein-
schlielich einer Folie, eines Vliesstoffs, eines gewebten Stoffs, eines Schaumstoffs oder einer Kombination
davon, oder ein trocken geschichtetes Material, einschlieBlich Holzfaserstoff, und dergleichen, das eine einzi-
ge Schicht oder mehrere Schichten aufweist.

[0026] Der Ausdruck ,Substrat", wie hier verwendet, bezieht sich auf ein beliebiges Material, einschlief3lich
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einer Folie, einer Vliesbahn, einer gewebten Bahn, eines Schaumstoffs oder einer Kombination davon, oder
ein trocken geschichtetes Material, einschlieRlich Holzfaserstoff, Cellulosematerial, derivatisiertes oder modi-
fiziertes Cellulosematerial und dergleichen, das eine einzige Schicht oder mehrere Schichten aufweist.

[0027] Der Ausdruck ,Fasersubstrat", wie hier verwendet, bezieht sich auf ein aus einer Vielzahl von Fasern
bestehendes Material, das entweder ein natirliches oder synthetisches Material oder eine beliebige Kombina-
tion davon sein kénnte. Zum Beispiel Vliesmaterialien, gewebte Materialien, Strickmaterialien und beliebige
Kombinationen davon.

[0028] Der Ausdruck ,Vlies", wie hier verwendet, bezieht sich auf einen Stoff, der aus kontinuierlichen Fila-
menten und/oder diskontinuierlichen Fasern ohne Weben oder Stricken durch Verfahren wie Spunbonding,
Kardieren und Schmelzblasen hergestellt wird. Der Vliesstoff kann eine oder mehrere Vlieslagen umfassen,
wobei jede Lage kontinuierliche Filamente oder diskontinuierliche Fasern enthalten kann. Vlies kann auch Bi-
komponentenfasern umfassen, welche Mantel/Kern-, Seite-an-Seite- oder andere bekannte Faserstrukturen
aufweisen kénnen.

[0029] Der Ausdruck ,Elastomer", wie hier verwendet, bezieht sich auf ein Polymer mit elastischen Eigen-
schaften.

[0030] Der Ausdruck ,elastisch" oder ,elastomer”, wie hier verwendet, bezieht sich auf ein beliebiges Material,
das sich nach Anlegen einer gerichteten Kraft auf eine gedehnte Lange von mindestens etwa 160 Prozent sei-
ner entspannten, urspringlichen Lange dehnen kann, ohne zu rei3en oder zu brechen, und das sich nach dem
Absetzen der angelegten Kraft um mindestens etwa 55 % seiner Verldngerung zuriickstellt, vorzugsweise im
Wesentlichen auf seine urspriingliche Lange, d. h., die riickgestellte Lange betragt weniger als etwa 120 Pro-
zent, vorzugsweise weniger als etwa 110 Prozent, mehr bevorzugt weniger als etwa 105 Prozent der entspann-
ten urspriinglichen Lange.

[0031] Der Ausdruck ,unelastisch" bezieht sich hierin auf ein beliebiges Material, das nicht unter die vorste-
hende Definition von ,elastisch" fallt.

[0032] Der Ausdruck ,dehnbar" oder ,unelastisch verlangerbar" bezieht sich hierin auf ein beliebiges Material,
dass nach Anlegen einer gerichteten Kraft zum Dehnen Uber etwa 110 Prozent seiner entspannten urspriing-
lichen Lange hinaus eine dauerhafte Verformung zeigt, einschlielich Verlangerung, Reif3en, Brechen und an-
derer Defekte in seiner Struktur und/oder Veranderungen seiner Zugeigenschaften.

[0033] Das Verbundmaterial mit variabler Dehnung der vorliegenden Erfindung umfasst ein oder mehrere
elastomere Elemente, die auf einem Abschnitt eines dehnbaren Fasersubstrats, welches in dem fertig gestell-
ten Verbundmaterial dauerhaft verlangert ist, und mindestens teilweise darin eindringend angeordnet sind. Un-
terschiedliche elastomere Elemente kdnnen auf beabstandeten, benachbarten oder einander Gberlappenden
Abschnitten des Substrats angeordnet sein, um unterschiedliche Eigenschaften, insbesondere unterschiedli-
che Elastizitat, zu bieten. Das Verbundmaterial mit variabler Dehnung kann in situ mit Hilfe des vorhandenen
Verfahrens als Abschnitt eines Artikels hergestellt werden, um einen gewunschten Artikel zu bilden, der ein
Dehnlaminat enthalt. Das In-situ-Verfahren macht zusatzliche Verfahrensschritte, wie Schneiden, Formen und
Verbinden, unnétig. In dem Verfahren der vorliegenden Erfindung wird das teure elastomere Material effizient
genutzt, indem nur an den erforderlichen Stellen und nur in der benétigten Menge ein oder mehrere elastomere
Elemente auf den Artikel aufgebracht werden. Ferner kann das resultierende Produkt, das mit dem hierin of-
fenbarten Laminat und Verfahren hergestellt wird, verbesserte Produktpassform und verbesserten Produkt-
komfort bieten.

[0034] Die elastomeren Elemente kdnnen unterschiedliche Formen und Profile in beliebiger Richtung aufwei-
sen, die zu gewlinschten Variationen der physikalischen Eigenschaften des Verbundmaterials in den elasto-
meren Elementen flihren. Die ebene Form in der X-Y-Richtung der elastomeren Elemente kann eine beliebige
geeignete geometrische Form sein, welche die Abmessungen des Verbundmaterials in der Ebene bestimmt,
einschlieRlich eines geradlinigen Umrisses, eines krummlinigen Umrisses, eines Dreiecks, eines Trapezoids,
eines Quadrats, eines Parallelogramms, eines Polygons, einer Ellipse, eines Kreises und einer beliebigen
Kombination davon. Das Konturprofil in der Z-Richtung der elastomeren Elemente kann eine beliebige geeig-
nete geometrische Form sein, einschliellich linearer und nicht linearer Profile. Die Variation der Abmessung in
der Z-Richtung und der X-Y-Ebene kann durch das Verfahren der vorliegenden Erfindung erreicht werden. Ty-
pischerweise betragt die durchschnittliche Breite einzelner elastomerer Elemente mindestens etwa 0,2 mm,
vorzugsweise mindestens etwa 1 mm, und mehr bevorzugt mindestens etwa 2 mm. Die durchschnittliche Dicke
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einzelner elastomerer Elemente reicht von etwa 0,1 mm bis etwa 2,5 mm, vorzugsweise von etwa 0,25 mm bis
etwa 2 mm, und mehr bevorzugt von etwa 0,5 mm bis etwa 1,5 mm. Die durchschnittliche Breite und Dicke der
elastomeren Elemente kann durch herkdmmliche optische Mikroskopie oder durch Rasterelektronenmikrosko-
pie (gemal ASTM B748) fur genauere Messungen bestimmt werden. Bei einigen Ausfihrungsformen kann die
Dicke des elastomeren Elements und/oder des Verbundmaterials bei einem Druck von 1,7 Kpa (0,25 psi) mit
einem Mikrometer-Dickenmall gemessen werden.

[0035] Die variablen physikalischen Eigenschaften kbnnen Zugfestigkeit, Elastizitdtsmodul, Elastizitat, Leitfa-
higkeit, Atmungsaktivitat (d. h. Dampf- und/oder Gasdurchlassigkeit), Flissigkeitsundurchlassigkeit und ande-
re einschlieen. Ferner kénnen einzigartige Wechselbeziehungen zwischen physikalischen Eigenschaften ge-
bildet werden, zum Beispiel beim Verhaltnis von Elastizitdtsmodul zu Dichte, Zugfestigkeit zu Dichte und der-
gleichen.

[0036] Fig. 2A veranschaulicht eine Ausfihrungsform eines Absorptionsartikels (einer hdschenartigen Win-
del) in einer Anordnung, in der sie getragen wird, mindestens ein Abschnitt des Artikels umfasst das Laminat
mit variabler Dehnung der vorliegenden Erfindung. Die héschenartige Windel 20 kann eine Vielzahl von elas-
tischen Komponenten auf einem Substrat, typischerweise einer Vliesfaserbahn, umfassen, um spezielle Funk-
tionen fur die Windel zu bieten. Die elastischen Komponenten umfassen einen elastifizierten Blindchenbereich
12, der elastomere Beinelemente 24 umfasst, die der Abdichtung um die Beine des Tragers dienen, einen elas-
tifizierten Taillenbereich 14, der elastomere Taillenelemente 28 umfasst, die der Abdichtung um die Taille die-
nen, einen elastifizierten Seitenfeld 15, der elastische Teilelemente 25 umfasst, die der Einstellung der Pass-
form um den unteren Rumpf dienen, und elastomere Rahmenelemente 26 tber der AulRenschicht 40 zum Ein-
stellen der Passform hauptsachlich fur die Bereiche von Bauch, Gesald und/oder Schritt und zum Anpassen
der Atmungsaktivitat (d. h. im Wesentlichen der Dampf-/Gasdurchlassigkeit und der Flissigkeitsundurchlas-
sigkeit), fur die die AuRenschicht 40 sorgt. Eine andere Ausfiihrungsform, gezeigt in Eig. 2B in einer Anord-
nung, in der sie getragen wird, ist eine Einwegwindel 10, die eine elastische Beindffnung 92, eine elastische
Taillenéffnung 94 und einen elastischen Laschenabschnitt 96 und das Verschlusssystem 80 aufweist, das ein
Schlitzelement 82 und ein Laschenelement 84 umfasst, wobei alle aus den Verbundmaterialien mit variabler
Dehnung der vorliegenden Erfindung hergestellt sein kdnnen. Eine elastische Oberschicht (nicht abgebildet)
kann ebenfalls aus dem Verbundmaterial der vorliegenden Erfindung bestehen.

[0037] Die Herstellung dieser elastischen Komponenten einer Windel schliel3t typischerweise die Schritte des
Zuschneidens eines elastomeren Materials (in Form einer Folie, einer Faserbahn oder eines Laminats) in der
gewunschten GroRe und Form, des anschlieRenden Verbindens der einzelnen Teile der elastomeren Materia-
lien mit dem Substrat unter Verwendung bekannter Verbindungsverfahren, wie adhasive, thermische, mecha-
nische, Ultraschallverbindung, ein. Im Gegensatz dazu bietet die vorliegende Erfindung ein neues Verfahren,
das den Schritt der Herstellung einer elastomeren Komponente und den Schritt des Verbindens der elastome-
ren Komponente mit einem Substrat zu einem aus einem einzigen Schritt bestehenden kontinuierlichen Ver-
fahren kombiniert. Eine bestimmte elastische Komponente kann ein einziges elastomeres Element oder eine
Vielzahl von elastomeren Elementen umfassen. Dariber hinaus kénnen in der vorliegenden Erfindung die
elastomeren Elemente direkt auf mehrere Abschnitte aufgebracht werden, die einzelnen elastischen Kompo-
nenten der Windel entsprechen, um die elastomeren Taillenelemente, elastomeren Beinelemente usw. in ei-
nem kontinuierlichen Verfahren zu bilden. Die vorliegende Erfindung ist gut geeignet zur Bereitstellung ver-
schiedener Elastizitaten, um die verschiedenen Anforderungen an einzelne Komponenten der Windel zu erfiil-
len. In der vorliegenden Erfindung wird auch die Aufbringung mehrerer elastomerer Elemente mit unterschied-
lichen Elastizitaten in benachbarten Abschnitten auf einem einzelnen Element eines Absorptionsartikels in Be-
tracht gezogen. Die unterschiedlichen Elastizitaten kdnnen erreicht werden durch Veranderungen der
Schmelzviskositaten, Formen, Muster, Zugabegehalte, Zusammensetzungen und Kombinationen davon.

[0038] Die elastomeren Elemente kdnnen in unterschiedlichen Formen oder Mustern, kontinuierlich oder dis-
kontinuierlich, aufgebracht werden. Typischerweise kdnnen die elastomeren Elemente in (geradlinigen oder
krummlinigen) Streifen, Spiralen, einzelnen Punkten und dergleichen aufgebracht werden. Die elastomeren
Elemente kénnen auch in unterschiedlichen geometrischen oder dekorativen Formen oder Figuren aufge-
bracht werden. Die unterschiedlichen Muster kénnen die elastomeren Elemente in rechtwinkligen, parallelen
und/oder abgewinkelten (d. h. nicht parallelen) Positionen in Bezug aufeinander oder in Bezug auf Komponen-
ten der Windel, wie Taillenbereich, Beindffnungen, Seitennahte, platzieren.

[0039] Zwei elastomere Elemente sind parallel, wenn sie einen im Wesentlichen gleichmafRigen Abstand zwi-

schen den Elementen oder seitlichen Abstand aufweisen. Sie sind nicht parallel, wenn sie keinen gleichmafi-
gen Abstand zwischen den Elementen oder seitlichen Abstand aufweisen. Folglich sind zwei krummlinige elas-
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tomere Elemente nicht parallel, wenn sie unterschiedliche Krimmungen aufweisen. In einem anderen Beispiel
ist ein elastomeres Element parallel zu einem Taillenbereich oder einer Beindffnung, wenn der Abstand zwi-
schen dem elastomeren Element und einem Rand des Taillenbereichs oder einer Beindffnung im Wesentlichen
gleichmalfig ist.

[0040] Bei dem Substrat kann es sich um Folien, Strickstoff, gewebte Faserbahnen oder Vliesfaserbahnen
handeln. Bei einigen Ausflihrungsformen sind die Substrate dehnbare Vliesbahnen aus Polyolefinfasern oder
-filamenten, wie Polyethylen, Polypropylen.

[0041] Geeignete elastomere Zusammensetzungen werden als Fluid oder in fluiddhnlichem Zustand auf das
Substrat aufgebracht, um zumindest ein teilweises Eindringen in das Substrat zu bewirken und so eine ausrei-
chende Verbindung zwischen den resultierenden elastomeren Elementen und dem Substrat zu erzielen, so
dass das Verbundmaterial im anschlieBenden Schritt der inkrementellen Dehnung keine wesentliche Schicht-
abldsung zeigt. Die elastomere Zusammensetzung kann eine Schmelzviskositat von etwa 1 bis etwa 150 Pa-s,
vorzugsweise von etwa 5 bis etwa 100 Pa-s und mehr bevorzugt von etwa 10 bis etwa 80 Pa-s bei 175 °C und
einer Scherrate von 1 s™ aufweisen. Solch eine elastomere Zusammensetzung ist fiir die Verwendung in den
vorliegenden Verfahren, die mit einer niedrigeren Viskositat und/oder niedrigeren Temperatur arbeiten als die
Verarbeitungsbedingungen eines typischen Schmelzextrusions- und/oder Faserspinnverfahrens, geeignet.

[0042] Geeignete elastomere Zusammensetzungen umfassen thermoplastische Elastomere, ausgewahlt aus
der Gruppe bestehend aus Styrol-Blockcopolymeren, Metallocenkatalysierten Polyolefinen, Polyestern, Poly-
urethanen, Polyetheramiden und Kombinationen davon. Geeignete Styrol-Blockcopolymere kdnnen Diblock-,
Triblock-, Tetrablock-Copolymere oder andere Mehrfach-Blockcopolymere sein, die mindestens einen Sty-
rol-Block aufweisen. Beispielhafte Styrol-Blockcopolymere schlieRen Styrol-Butadien-Styrol, Styrol-Iso-
pren-Styrol, Styrol-Ethylen/Butylen-Styrol, Styrol-Ethylen/Propylen-Styrol und dergleichen ein. Im Handel er-
haltliche Styrol-Blockcopolymere schlieBen KRATON® von Shell Chemical Company, Houston, TX, SEPTON®
von Kuraray America, Inc., New York, NY, und VECTOR® von Dexco Chemical Company, Houston, TX, ein. Im
Handel erhaltliche Metallocen-katalysierte Polyolefine schlieRen EXXPOL® und EXACT® von Exxon Chemical
Company, Baytown, TX, AFFINITY® und ENGAGE® von Dow Chemical Company, Midland, MI, ein. Im Handel
erhaltliche Polyurethane schlieBen ESTANE® von Noveon, Inc., Cleveland, OH, ein. Im Handel erhéltliche Po-
lyetheramide schlieRen PEBAX® von Atofina Chemicals, Philadelphia, PA, ein. Im Handel erhaltliche Polyester
schlieBen HYTREL® von E. I. DuPont de Nemours Co., Wilmington, DE, ein.

[0043] Die elastomeren Zusammensetzungen kénnen ferner Verarbeitungshilfsmittel und/oder Prozessodle
zum Einstellen der Schmelzviskositat der Zusammensetzungen auf den gewlinschten Bereich umfassen. Die-
se schlieBen das herkdmmliche Prozessél, wie Mineraldl, sowie andere von Petroleum abgeleitete Ole und
Wachse, wie Paraffmdl, napthenisches Ol, Petrolatum, mikrokristallines Wachs, Paraffin- oder Isoparaffin-
wachs, ein. Synthetische Wachse, wie Fischer-Tropsch-Wachs, natirliche Wachse, wie Walrat, Carnauba,
Ozokerit, Bienenwachs, Candelilla, Paraffin, Ceresin, Esparto, Ouricuri, Rezowachs und andere bekannte
Roh- und Mineralwachse sind ebenfalls zum diesbeziiglichen Gebrauch geeignet. Olefinische oder Dien-Oli-
gomere und niedermolekulare Polymere kdnnen ebenfalls hierin verwendet werden. Bei den Oligomeren kann
es sich um Polypropylene, Polybutylene, hydrierte Isoprene, hydrierte Butadiene oder dergleichen handeln, die
ein durchschnittliches Molekulargewicht (Gewichtsmittel) zwischen etwa 350 und etwa 8000 aufweisen.

[0044] In einer Ausflihrungsform kann ein Phasenumwandlungs-Ldsemittel in die elastomere Zusammenset-
zung eingeschlossen werden, um deren Schmelzviskositat herabzusetzen und die Zusammensetzung bei ei-
ner Temperatur von 175 °C oder niedriger verarbeitbar zu machen, ohne die elastischen und mechanischen
Eigenschaften der Zusammensetzung wesentlich zu beeintrachtigen. Typischerweise zeigt das Phasenum-
wandlungs-L&semittel bei Temperaturen im Bereich von etwa 40 °C bis etwa 250 °C eine Phasenumwandlung.
Das Phasenumwandlungs-L&semittel besitzt die folgende allgemeine Formel:

R-L~(Q-L),-Q-L,R; ()
R-L-(Q-L),R; (1
R-(Q-L),-R; (D)
R-(Q-L),.-Q-L,-R; (IV)
R-(Q-L),-Q-R (V)oder
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eine Mischung davon,

worin Q eine substituierte oder nicht substituierte difunktionelle aromatische Einheit sein kann; L CH, ist; R und
R' gleich oder unterschiedlich sind und unabhéngig ausgewahlt sind aus H, CH3, COOH, CONHR,, CONR,R,,
NHR;, NR;R,, Hydroxy oder C1-C30-Alkoxy; wobei R,, R,, R, und R, gleich oder unterschiedlich sind und un-
abhangig aus H oder linearem oder verzweigtem C1-C30-Alkyl ausgewahlt sind; x eine ganze Zahl von 1 bis
30 ist; y eine ganze Zahl von 1 bis 30 ist; und n eine ganze Zahl von 1 bis 7 ist. Eine detaillierte Offenbarung
der Phasenumwandlungs-Lésemittel ist in der vorlaufigen US-Patentanmeldung mit der Seriennummer
60/400,282, eingereicht am 31. Juli 2002, zu finden.

[0045] Als Alternative kann die elastomere Zusammensetzung auch niedermolekulare Elastomere und/oder
Elastomer-Vorlaufer der vorstehenden thermoplastischen Elastomere und wahlweise Vernetzungsmittel oder
Kombinationen davon umfassen. Das durchschnittliche Molekulargewicht (Gewichtsmittel) der niedermoleku-
laren Elastomere oder Elastomer-Vorlaufer liegt zwischen etwa 45.000 und etwa 150.000.

[0046] Geeignete elastomere Zusammensetzungen zum diesbezliglichen Gebrauch sind ohne weitere Be-
handlung elastisch, und sie enthalten keine fliichtigen Lésemittel, deren Siedepunkt unter 150 °C liegt. Nach-
dem die elastomere Zusammensetzung auf das Substrat aufgebracht worden ist, kann sie jedoch Nachbe-
handlungen unterzogen werden, um ihre Elastizitdt und andere Eigenschaften, einschliellich Festigkeit, Elas-
tizitdtsmodul und dergleichen, zu verbessern oder zu verstarken. Typischerweise schliefen Nachbehandlun-
gen Trocknen, Vernetzen, Ausharten oder Polymerisieren mittels chemischer Mittel, Warmemitteln, Strah-
lungsmitteln und Kombinationen davon ein.

[0047] Die resultierenden elastomeren Elemente weisen die folgenden Eigenschaften auf: (1) eine Elastizitat
(d. h. normalisierte Belastung bei 75 %iger Dehnung) von mindestens etwa 50 N/m, vorzugsweise von etwa
50 N/m bis etwa 300 N/m, mehr bevorzugt von etwa 75 N/m bis etwa 250 N/m und am meisten bevorzugt von
100 N/m bis etwa 200 N/m; (2) eine prozentuale bleibende Verformung von weniger als etwa 20 %, vorzugs-
weise weniger als etwa 15 % und mehr bevorzugt weniger als etwa 10 %, und (3) einen Spannungsrelaxati-
onswert von weniger als etwa 30 %, vorzugsweise weniger als etwa 25 % und mehr bevorzugt weniger als
etwa 20 %.

[0048] Die elastomeren Elemente kdnnen auf einen speziellen Bereich aufgebracht werden, um eine Ge-
samtaufbringungsmenge von etwa 5 bis etwa 200 g/m?, vorzugsweise von etwa 20 bis etwa 150 g/m? und mehr
bevorzugt von etwa 50 bis etwa 100 g/m? zu erhalten. Der erste und der zweite elastifizierte Bereich kdnnen
offene Flachen, die nicht von elastomeren Elementen bedeckt werden, von etwa 10 % bis etwa 80 % der ge-
samten Oberflache des Bereichs, vorzugsweise von etwa 20 % bis etwa 70 % und mehr bevorzugt von etwa
40 % bis etwa 60 % aufweisen. Beim selektiven Aufbringen von elastomeren Zusammensetzungen werden
weniger der Materialien verbraucht als bei der herkbmmlichen Laminierungstechnologie erforderlich ware, bei
der Folien oder Platten verwendet werden. Das Fasersubstrat in Verbindung mit der selektiven Aufbringung
von elastomeren Elementen kann zu einem geringeren Flachengewicht und einer h6heren Atmungsaktivitat
des resultierenden Verbundmaterials fihren als bei einem Laminat, das eine Faserbahn- und eine Folien- oder
Plattenschicht enthalt. Das Fasersubstrat kann ferner fiir ein weiches, tuchahnliches Gefuhl auf der Haut fur
besseren Tragekomfort sorgen.

[0049] Jeder elastifizierte Bereich kann eine andere Anzahl von pro Flacheneinheit angeordneten elastome-
ren Elementen aufweisen. Der Zugabegehalt pro elastomerem Element unterscheidet sich ebenfalls von Be-
reich zu Bereich. Folglich kann beim Vergleichen eines ersten elastifizierten Bereichs mit darauf angeordneten
ersten elastomeren Elementen und eines zweiten elastifizierten Bereichs mit darauf angeordneten zweiten
elastomeren Elementen das Verhaltnis des Zugabegehalts auf der Basis einzelner erster und zweiter elasto-
merer Elemente im Bereich von etwa 1,05 bis etwa 3 liegen, vorzugsweise von etwa 1,2 bis etwa 2,5 und mehr
bevorzugt von etwa 1,5 bis etwa 2,2. Ferner kdnnen die ersten und die zweiten elastomeren Elemente ein Elas-
tizitatsverhaltnis von etwa 1,1 bis etwa 10, vorzugsweise von etwa 1,2 bis etwa 5 und mehr bevorzugt von etwa
1,5 bis etwa 3 aufweisen.

[0050] Die elastomeren Elemente kdnnen direkt auf die Faserbahn aufgebracht werden oder indirekt auf die
Faserbahn Ubertragen werden, indem sie zunachst auf eine Zwischenoberflache aufgebracht werden. Geeig-
nete Verfahren kdénnen Kontaktverfahren einschlielen, wie Tiefdruck, Intaglio-Druck, Flexographiedruck,
Schlitzbeschichtung, Vorhangbeschichtung und dergleichen, und kontaktfreie Verfahren, wie Farbstrahldru-
cken, Sprihen und dergleichen. Jedes Auftragsverfahren arbeitet in einem bestimmten Viskositatsbereich,
folglich ist eine sorgfaltige Auswahl der Viskositat der elastomeren Zusammensetzung erforderlich. Zusam-
mensetzung, Temperatur und/oder Konzentration kdnnen variiert werden, um die geeignete Viskositat fur ein
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bestimmtes Verarbeitungsverfahren und bestimmte Arbeitsbedingungen zu bieten.

[0051] Die Temperatur kann erhéht werden, um die Viskositat der elastomeren Zusammensetzung zu verrin-
gern. Eine hohe Temperatur kann jedoch nachteilige Auswirkungen auf die Stabilitat des Fasersubstrats ha-
ben, welches an den Stellen, an denen die erwarmte elastomere Zusammensetzung aufgebracht wird, eine
teilweise oder lokale Warmedegradierung erfahren kann. Ein Gleichgewicht zwischen diesen beiden Auswir-
kungen ist wiinschenswert. Als Alternative kdnnen indirekte Verfahren/Ubertragungsverfahren angewendet
werden. Die elastomere Zusammensetzung wird erhitzt, um eine geeignete Viskositat fir die Verarbeitung zu
erreichen, und auf eine Zwischenoberflache (z. B. ein Tragersubstrat), die eine gute Temperaturbestandigkeit
aufweist, aufgebracht, welche dann auf das Fasersubstrat Ubertragen wird, um die Vorform des Verbundma-
terials zu bilden. Das indirekte Verfahren/Ubertragungsverfahren erméglicht eine gréRere Bandbreite von Be-
triebstemperaturen, weil die erwarmte elastomere Zusammensetzung zumindest teilweise gekihlt wird, wenn
sie mit dem Fasersubstrat in Kontakt kommt. Folglich kann das indirekte Verfahren fir Substrate, die tempe-
raturempfindlich oder instabil sind, wie Vliesbahnen, oder Substrate aus Polymeren mit niedrigem Schmelz-
punkt, einschlief3lich Polyethylen und Polypropylen, nitzlich sein. Anpressdruck kann durch Anpresswalzen
oder Kalandrierwalzen ausgelibt werden, um ein ausreichendes Eindringen und eine ausreichende Verbin-
dung zu erzielen.

[0052] Die kontaktfreien Verfahren bieten sowohl mechanische als auch thermische Vorteile. Da die Auftrags-
vorrichtung nicht in direkten Kontakt mit dem Substrat kommt, wird die strukturelle Integritat des Substrats we-
niger gefahrdet/Abrieb ausgesetzt. Folglich kdnnen Faserbahnen mit einem geringeren Flachengewicht oder
einer geringeren mechanischen Festigkeit als Substrat verwendet werden. Die kontaktfreien Verfahren sind
besonders wiinschenswert fur Hochgeschwindigkeitsverfahren, bei denen durch direkten Kontakt zwischen
Vorrichtung und Substrat erhebliche Scher- und Schleiskrafte auf das Substrat ausgelibt werden kénnen, wo-
durch méglicherweise Beschadigungen der Oberflache und/oder der Struktur des Substrats verursacht wer-
den. Die kontaktfreien Verfahren ermdglichen auch die Verwendung von Substraten mit geringerer Tempera-
turbestandigkeit, da die elastomeren Fluidzusammensetzungen teilweise luftgekuhlt werden kénnen, bevor sie
in Kontakt mit dem Substrat kommen. Darlber hinaus bietet ein kontaktfreies Farbstrahldruckverfahren den
zusatzlichen Vorteil der totalen Flexibilitat in Bezug auf die gedruckte Form, das gedruckte Muster usw. der
elastomeren Elemente, ohne das Verfahren unterbrechen und/oder den Druckkopf umrusten zu missen. Beim
kontaktfreien Verfahren kann, falls erforderlich, ebenfalls Anpressdruck ausgeubt werden.

[0053] Es ist winschenswert, dass die elastomere Zusammensetzung zumindest teilweise in das Substrat
eindringt, so dass sich die resultierende Verbundmaterial-Vorform in den nachfolgenden Verarbeitungs- oder
Herstellungsschritten oder im fertig gestellten Produkt nicht ablést. Zusatzlich macht solch eine gute Verbin-
dung innerhalb des Verbundmaterials und/oder seiner Vorform die Verwendung von Haftmitteln fakultativ. Der
Grad des Eindringens kann von mehreren Faktoren beeinflusst werden: der Viskositat der elastomeren Zusam-
mensetzung beim Kontakt mit dem Substrat, der Porositat des Substrats, der Oberflachenspannung zwischen
dem Substrat und der elastomeren Zusammensetzung. In einer Ausfiihrungsform erlaubt das Offset-Tiefdruck-
verfahren eine teilweise Kuhlung der elastomeren Zusammensetzung, bevor diese in Kontakt mit dem Faser-
substrat kommt, wodurch deren Viskositat erh6ht und der Grad des Eindringens in das Substrat verringert wird.
Als Alternative kann die elastomere Zusammensetzung durch Aufblasen von gekuhlter Luftgekihltem Gas vor
dem Kontakt oder wahrend des Kontakts mit dem Substrat gekuhlt werden. In einer anderen Ausfihrungsform
kann der Grad des Eindringens erhoht werden, indem das Substrat/die elastomere Zusammensetzung durch
ein Anpresswalzenpaar gefihrt wird. Die Temperatur der Anpresswalzen sowie der ausgelibte Anpressdruck
ermoglichen eine weitere Steuerung des Grads des Eindringens.

[0054] In einer anderen Ausflihrungsform wird das Tiefdruckverfahren verwendet, wodurch es mdéglich ist, die
Menge der elastomeren Zusammensetzung zu variieren, die in unterschiedlichen Bereichen des Substrats auf-
gebracht wird, und dadurch die lokalen Dehneigenschaften zu variieren. Zum Beispiel kénnen durch Integrie-
rung unterschiedlich tiefer und/oder breiter Rillen und Erhebungen auf der Tiefdruckwalze die resultierenden
elastomeren Elemente in einem Bereich dicker und in einem anderen Bereich diinner sein. In einem anderen
Beispiel kann durch Andern des Musters auf der Tiefdruckwalze die Elementdichte der resultierenden elasto-
meren Elemente in dem resultierenden Verbundmaterial variiert werden. Darlber hinaus kénnen auch zwei
oder mehrere Tiefdruckwalzen, die jeweils unterschiedliche elastomere Zusammensetzungen enthalten, ver-
wendet werden, um diese elastomeren Zusammensetzungen in verschiedenen Abschnitten des Elements auf-
zutragen. Das Tiefdruckverfahren schlie3t direkte und indirekte (oder Offset-) Verfahren ein. Beim direkten
Tiefdruckverfahren wird die elastomere Zusammensetzung direkt auf das Substrat aufgebracht. Beim indirek-
ten oder Offset-Tiefdruckverfahren wird zunachst die elastomere Zusammensetzung auf eine Offset-Walze
oder eine Trageroberflache aufgetragen und dann auf das Substrat Ubertragen. Beim indirekten Verfahren
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kann die elastomere Zusammensetzung teilweise gekihlt und sogar teilweise verfestigt sein, wenn sie schlief3-
lich mit dem Substrat in Kontakt kommt. Dartber hinaus bietet das Offset-Tiefdruckverfahren einen breiteren
Temperaturbereich fur das Verfahren, sogar dann, wenn ein Substrat mit einer geringen Temperaturbestandig-
keit verwendet wird.

[0055] In einigen Ausfiihrungsformen wird das kontaktfreie Sprihverfahren verwendet. Die geeignete Sprih-
vorrichtung kann mehrere in Reihe oder parallel angeordnete Dusen enthalten. Mehrere Dusen kénnen in einer
Anordnung entlang der Maschinenlaufrichtung, quer zur Maschinenlaufrichtung, in einem Winkel in Bezug auf
eine der beiden Richtungen oder in Kombinationen davon angeordnet sein. Die Disen kdnnen dieselbe oder
unterschiedliche elastomere Zusammensetzungen auftragen und kénnen gleich oder unterschiedlich grolRe
Offnungen aufweisen, um verschiedene Mengen der elastomeren Zusammensetzungen auf unterschiedliche
Bereiche des Substrats aufzutragen. Ferner kdnnen diese Diisen gesteuert sein, so dass sie unabhangig und
zu exakt definierten Zeitpunkten starten und stoppen, um in einem bestimmten Bereich jede gewiinschte
Dehneigenschaft zu erzeugen. Eine geeignete Sprihvorrichtung ist UFD Omega, erhaltlich von ITW Dynatec,
Hendersonville, TN.

[0056] Darlber hinaus ist es ebenfalls maglich, unterschiedliche Auftragsverfahren zu kombinieren, zum Bei-
spiel Tiefdrucken mit Sprihen, um die gewlinschten Eigenschaften der resultierenden dehnbaren Verbundma-
terialien zu erhalten.

[0057] Die lokale Dehneigenschaft kann auf verschiedene Weisen variiert werden. Sie kann einzeln variiert
werden, indem die Eigenschaft inkrementell geéndert wird. Ein Beispiel fiir solch eine inkrementelle Anderung
ware das Auftragen eines Hochleistungs-Elastomers auf einen Abschnitt eines Elements der Windel (wie dem
oberen Teil eines Laschenabschnitts) und eines Elastomers mit geringerer Leistung auf einen anderen Ab-
schnitt dieses Elements (wie dem unteren Teil des Laschenabschnitts), an dem die Dehnanforderungen weni-
ger hoch sind. Die Dehneigenschaft kann auch kontinuierlich variiert werden, entweder linear oder nicht linear.
Die kontinuierlichen Anderungen der Dehneigenschaften kénnen durch ein Tiefdruckmuster erreicht werden,
das so konzipiert wird, dass die Zellentiefe entlang des Umfangs der Walze allmahlich abnimmt, wodurch sich
ein gedrucktes Muster ergibt, bei dem die Menge der aufgebrachten elastomeren Zusammensetzung in Ma-
schinenlaufrichtung kontinuierlich abnimmt.

[0058] Das Verbundmaterial mit variabler Dehnung kann mittels eines Verfahrens 100 der vorliegenden Erfin-
dung hergestellt werden, von dem eine Ausfiihrungsform in Fig. 1 schematisch dargestellt ist. Das Verfahren
100 kann einen primaren Vorgang der Herstellung einer Verbundmaterial-Vorform einschlieRen, welcher die
Schritte der Zuflihrung eines ersten Substrats, des Auftragens eines elastomeren Materials auf das erste Sub-
strat und fakultativ des Verbindens mit einem zweiten Substrat einschlief3t. Das Verfahren 100 kann fakultativ
einen untergeordneten Vorgang des inkrementellen Dehnens der Verbundmaterial-Vorform zum Erzielen von
Dehnbarkeit des Fasersubstrats einschlief3en.

[0059] Der primare Vorgang des Verfahrens 100 ist in Fig. 3 detailliert gezeigt, das erste Substrat 34 wird von
einer ersten Zufuhrwalze 52 zugefiihrt und lauft durch eine Auftragsvorrichtung 105, hier gezeigt ist eine Tief-
druckvorrichtung, umfassend eine Tiefdruckwalze 54 und eine Stitzwalze 56, welche die elastomere Zusam-
mensetzung fir elastomere Elemente auf ein Substrat 34 aufbringt. Die sich in einem Fluid-Zustand befinden-
de elastomere Zusammensetzung kann zumindest teilweise in das Substrat 34 eindringen und ein bedrucktes
Substrat 35 bilden, wodurch sich eine direkte Verbindung zwischen den elastomeren Elementen und dem Sub-
strat ergibt. Fakultativ kann ein zweites Substrat 36 von einer zweiten Zufuhrwalze 62 zugefihrt und mit dem
bedruckten Substrat 35 mittels Anpresswalzen 64, 66 kombiniert werden, um die elastomeren Elemente zwi-
schen die Substrate 34, 36 einzubringen, um eine Verbundmaterial-Vorform 37 zu bilden. Falls erforderlich,
kdnnen Haftmittel verwendet werden, um die elastomeren Elemente und das zweite Substrat miteinander zu
verbinden. An diesem Punkt des Verfahrens wird ein Zero-Strain-Laminat hergestellt, wobei die elastomeren
Elemente und die Substrate im ungedehnten Zustand verklebt werden.

[0060] Das bedruckte Substrat 35 und/oder die Verbundmaterial-Vorform 37 kdnnen zusatzlichen Behandlun-
gen unterzogen werden, wie Trocknen, Kihlen, Verdichten (z. B. Hindurchflihren zwischen einem Anpresswal-
zenpaar), Vernetzen und/oder Ausharten (z. B. mit Hilfe von chemischen Verfahren, Warmeverfahren, Strah-
lungsverfahren), um die elastischen und mechanischen Eigenschaften der darauf aufgetragenen elastomeren
Zusammensetzung und der resultierenden Verbundmaterial-Vorform zu verbessern.

[0061] In einem fakultativen, untergeordneten Vorgang des Verfahrens 100 wird eine Formstation 106 ver-
wendet, um die Verbundmaterial-Vorform 37 inkrementell in einem Maf3 zu dehnen, durch welches das Subst-
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rat dauerhaft verlangert wird und die Verbundmaterial-Vorform 37 in ein dehnbares Verbundmaterial 108 um-
gewandelt wird. Aufgrund dieser strukturellen Veranderung weist das Substrat einen verringerten Dehnwider-
stand auf, und die elastomeren Elemente kénnen sich bis zu dem Mal3e dehnen, das durch die dauerhafte Ver-
langerung des Substrats vorgegeben ist.

[0062] Als Alternative kann ein Vordehnen der Substrate 34 und/oder 36 vor der Verwendung im Verfahren
100 den Substraten Dehnbarkeit verleihen und es den elastomeren Elementen des Verbundmaterials mit va-
riabler Dehnung ermdglichen, sich bis zur endgultigen Verlangerung des Substrats zu dehnen.

[0063] Ein Verfahren, das manchmal als ,Ringwalzen" bezeichnet wird, kann ein wiinschenswerter inkremen-
teller Dehnvorgang der vorliegenden Erfindung sein. Beim Ringwalzverfahren werden gewellte ineinander grei-
fende Walzen verwendet, um das Fasersubstrat dauerhaft zu verlangern, um seinen Dehnwiderstand zu ver-
ringern. Das resultierende Verbundmaterial weist in den Abschnitten, die dem Ringwalzverfahren unterzogen
gewesen sind, einen héheren Grad an Dehnbarkeit auf. Folglich bietet dieser untergeordnete Vorgang zusatz-
liche Flexibilitat beim Erzielen von Dehneigenschaften in 6rtlich begrenzten Abschnitten des Verbundmaterials
mit variabler Dehnung.

[0064] Verfahren, um einem dehnbaren oder anderweitig im Wesentlichen unelastischen Material Dehnbar-
keit zu verleihen, indem gewellte ineinander greifende Walzen verwendet werden, die das Material inkremen-
tell in Maschinenlaufrichtung oder quer zur Maschinenlaufrichtung dehnen und dauerhaft verformen, sind of-
fenbart in US-Patent Nr. 4,116,892, erteilt am 26. September 1978 an E. C. A. Schwarz, US-Patent Nr.
4,834,741, erteilt am 30. Mai 1989 an R. N. Sabee, US-Patent Nr. 5,143,679, erteilt am 1. September 1992 an
G. M. Weber et al., US-Patent Nr. 5,156,793, erteilt am 20. Oktober 1992 an K. B. Buell et al., US-Patent Nr.
5,167,897, erteilt am 1. Dezember 1992 an G. M. Webber et al., und US-Patent Nr. 5,422,172, erteilt am 6. Juni
1995 an P.-C. Wu und US-Patent Nr. 5,518,801, erteilt am 21. Mai 1996 an C. W. Chappell et al. In einigen
Ausfuhrungsformen kann die Verbundmaterial-Vorform den gewellten ineinander greifenden Walzen in einem
Winkel in Bezug auf die Maschinenlaufrichtung dieses untergeordneten Vorgangs zugefihrt werden. Als Alter-
native kann in dem untergeordneten Vorgang ein Paar ineinander greifender, mit Rillen versehener Platten ein-
gesetzt werden, die unter Druck auf die Verbundmaterial-Vorform aufgesetzt werden, um eine inkrementelle
Dehnung der Verbundmaterial-Vorform in értlich begrenzten Abschnitten zu erzielen.

[0065] Es ist wiinschenswert, dass das dehnbare Substrat keinen Dehnwiderstand zeigt, wenn das Verbund-
material einer typischen Dehnung unter Gebrauchsbedingungen unterzogen wird. Die Dehnungen wahrend
des Gebrauchs, denen das Verbundmaterial unterzogen wird, ergeben sich aus der Dehnung beim Anlegen
eines Artikels an einem Trager oder beim Entfernen eines Artikels von einem Trager und beim Tragen des Ar-
tikels. Das dehnbare Substrat kann vorgedehnt werden, um dem Verbundmaterial die gewtinschte Dehnbarkeit
zu verleihen. Wenn das dehnbare Substrat mit etwa der 1,5-fachen maximalen Dehnung wahrend des Ge-
brauchs (typischerweise weniger als etwa 250 % Dehnung) vorgedehnt wird, wird das dehnbare Substrat typi-
scherweise dauerhaft verlangert, so dass es im Bereich der Dehnung wahrend des Gebrauchs keinen Dehn-
widerstand zeigt, und die elastischen Eigenschaften des Verbundmaterials im Wesentlichen dieselben sind wie
die gesamten Eigenschaften der elastomeren Elemente in dem Verbundmaterial.

[0066] Das Verbundmaterial mit variabler Dehnung kann eine gerichtete Elastizitat in mindestens einer Rich-
tung von weniger als etwa 400 N/m aufweisen, vorzugsweise von etwa 5 N/m bis etwa 400 N/m, mehr bevor-
zugt von etwa 25 N/m bis etwa 300 N/m, und am meisten bevorzugt von etwa 75 N/m bis etwa 200 N/m bei
Messung als Belastung bei einer Dehnung von 75 %. AulRerdem weist das resultierende Verbundmaterial mit
variabler Dehnung die folgenden Eigenschaften auf eine gerichtete prozentuale bleibende Verformung in min-
destens einer Richtung von weniger als etwa 20 %, vorzugsweise weniger als etwa 15 % und mehr bevorzugt
weniger als etwa 10 %, und einen gerichteten Spannungsrelaxationswert in mindestens einer Richtung von
weniger als etwa 30 %, vorzugsweise weniger als etwa 22 % und mehr bevorzugt weniger als etwa 15 %.

[0067] In einer Ausfihrungsform ist, wie in Fig. 1 gezeigt, der Ringwalzvorgang in das Verfahren 100 als ein
untergeordneter Vorgang integriert, welcher eine Formstation 106, angeordnet zwischen Auftragsvorrichtung
105 und Wickelwalze 70, einschlief3t. Als Alternative, wenn ein zweites Substrat 36 eingeschlossen ist, kann
die Formstation 106 zwischen der zweiten Zufuhrwalze 62 und der Wickelwalze 46 angeordnet sein. Bezug-
nehmend auf Eig. 4 wird eine Verbundmaterial-Vorform 37 dem Walzenspalt 107, gebildet von einem Paar ein-
ander gegenulberliegender Formwalzen 108 und 109, die zusammen eine Formstation 106 bilden, zugefiihrt.
Die Formstation 106 dehnt das Substrat inkrementell und verlangert es dauerhaft, wodurch die Verbundmate-
rial-Vorform 37 in ein dehnbares Verbundmaterial 38 umgewandelt wird.
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[0068] Ein beispielhafter Aufbau und beispielhafte relative Positionen der Formwalzen 108, 109 sind in einer
vergroRerten perspektivischen Ansicht in Fig. 5 gezeigt. Wie gezeigt, werden die Walzen 108 und 109 von ent-
sprechenden drehbaren Wellen 121, 123 getragen, deren Rotationsachsen sich in einer parallel zueinander
angeordneten Beziehung befinden. Jede der Walzen 108 und 109 enthalt eine Vielzahl von axial beabstande-
ten, nebeneinander liegenden, in Umfangsrichtung verlaufenden, gleich geformten Zahnen 122, die in Form
dinner Rippen eines im Wesentlichen rechteckigen Querschnitts vorhanden sein kdnnen oder die bei Betrach-
tung in der Querschnittansicht eine dreieckige Form oder eine umgekehrte V-Form aufweisen kénnen. Die du-
Rersten Spitzen der Zahne sind vorzugsweise abgerundet, um Schnitte oder Risse in den Materialien zu ver-
meiden, die zwischen den Walzen hindurchlaufen.

[0069] Die Abstande zwischen nebeneinander liegenden Zahnen 122 bilden vertiefte, in Umfangsrichtung
verlaufende, gleich geformte Rillen 124. Die Rillen kénnen einen im Wesentlichen rechteckigen Querschnitt
aufweisen, wenn die Zahne einen im Wesentlichen rechteckigen Querschnitt aufweisen, und einen umgekehrt
dreieckigen Querschnitt, wenn die Zahne einen dreieckigen Querschnitt aufweisen. Daher umfasst jede der
Formwalzen 108 und 109 eine Vielzahl von beabstandeten Zahnen 122 und alternierenden Rillen 124 zwi-
schen jedem Paar angrenzender Zahne. Die Zahne und Rillen missen jedoch nicht dieselbe Breite aufweisen,
und vorzugsweise besitzen die Rillen eine grofRere Breite als die Zahne, um zu erméglichen, dass das zwi-
schen den ineinander greifenden Walzen hindurchlaufende Material innerhalb der jeweiligen Rillen aufgenom-
men und lokal gedehnt wird, wie nachfolgend erlautert.

[0070] Fig. 6 ist eine vergrolierte Ansicht mehrerer ineinander greifender Zahne 122 und Rillen 124 mit einer
dazwischen modifizierten Verbundmaterial-Vorform. Wie gezeigt, wird ein Abschnitt der Verbundmaterial-Vor-
form 37 zwischen den ineinander greifenden Zahnen und Rillen der entsprechenden Walzen aufgenommen.
Das Ineinandergreifen der Zahne und Rillen der Walzen fuhrt dazu, dass seitlich beabstandete Abschnitte der
Verbundmaterial-Vorform 37 durch Zahne 122 in gegenuberliegende Rillen 124 gepresst werden. Beim Hin-
durchlaufen zwischen den Formwalzen erzeugen die Krafte der Zéahne 122, welche die Verbundmaterial-Vor-
form 37 in gegenuberliegende Rillen 124 pressen, innerhalb der Verbundmaterial-Vorform 37 Zugspannungen,
die quer zur Laufrichtung der Bahn wirken. Die Zugspannungen fihren zu einer Dehnung oder Verlangerung
der Zwischenabschnitte 126, die zwischen den Spitzenabschnitten 128 benachbarter Zahne 122 liegen und
den Raum zwischen diesen Gberspannen, was zu einer ortlich begrenzten Verringerung der Bahndicke sowie
der Zugfestigkeit der Bahn an jedem der Zwischenabschnitte 126 flhrt.

[0071] Der Vorgang des Pressens von Abschnitten der Verbundmaterial-Vorform 37 in die entsprechenden
Rillen 124 durch die Zahne 122 flihrt daher zu einer ungleichmafigen Verringerung der Dicke der Verbundma-
terial-Vorform 37 quer zur Laufrichtung der Bahn des Verbundmaterials. Die Dicke der Spitzen der Abschnitte,
die mit den Spitzen der Zahne in Kontakt kommen, verringert sich nur geringfligig, verglichen mit der Verringe-
rung der Dicke der Zwischenabschnitte 126, die den Bereich zwischen benachbarten Zahnen 122 (iberspan-
nen. Folglich ergeben sich durch das Hindurchlaufen durch die ineinander greifenden Walzen und das lokale
seitliche Dehnen in bestimmten Abstéanden zwischen benachbarten Zahnen in der unelastischen verlangerba-
ren oder dehnbaren Faserbahn abwechselnd Bereiche mit hohem und niedrigem Flachengewicht. Die Berei-
che mit niedrigem Flachengewicht finden sich an den Stellen der Bahn, an denen das Bahnmaterial 6rtlich seit-
lich gedehnt worden ist. Zusatzliches Dehnen quer zur Laufrichtung der vorhandenen, gebildeten Bahn kann
durch Hindurchfihren der modifizierten Bahn zwischen so genannten ,Mount Hope-Walzen", Spannrahmen,
abgewinkelten Spannrollen, abgewinkelten Walzenspalten und dergleichen erzielt werden, von denen jede
bzw. jeder den Fachleuten bekannt ist.

[0072] Als Alternative kbnnen andere Ausflihrungsformen des Verfahrens der vorliegenden Erfindung die Ver-
wendung von mehreren Auftragsvorrichtungen zum Auftragen von mehreren elastomeren Materialien auf ein
oder mehrere Substrate, einschlief3lich des getrennten Auftragens auf zwei Substrate und des anschlief3enden
Kombinierens dieser Materialien und/oder mehrerer aufeinander folgender Auftrage auf dasselbe Substrat,
einschlielten. Ferner kann die Verwendung von mehreren Auftragsvorrichtungen ein hoheres Auftragsgewicht
des elastomeren Materials, eine gréfRere Variation des Profils in Z-Richtung, die Mdglichkeit, verschiedene
elastomere Materialien aufzutragen, und die Moglichkeit, elastomere Materialien mit verschiedenen Farben
aufzutragen und beliebige Kombinationen davon bieten.

[0073] In einer Ausfihrungsform kann die in Fig. 2A dargestellte Auftenschicht 40 einer hdschenartigen Win-
del 20 elastomere Rahmenelemente 26 zur Gewahrleistung der gewilinschten Atmungsaktivitat der AulRen-
schicht 40 unter Beibehaltung der Flussigkeitsundurchlassigkeit der AuRenschicht 40 einschlieen. Elastome-
re Rahmenelemente 26 kdnnen auf beiden Seiten der AuRenschicht 40 im Bereich des Bauches, des Gesales
oder des Schritts angeordnet sein. Mehrere elastomere Rahmenelemente 26 kénnen auf der Au3enschicht 40
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mit unterschiedlichen Ausrichtungen angeordnet sein. Zum Beispiel kbnnen mehrere elastomere Rahmenele-
mente 26 parallel, rechtwinklig oder abgewinkelt zum Taillenbereich oder den Beindffnungen angeordnet sein,
und jedes elastomere Element kann eine andere Ausrichtung als benachbarte elastomere Elemente haben.

PRUFVERFAHREN
Schmelzviskositatsprifung

[0074] Die Schmelzviskositat elastomerer Zusammensetzungen, welche die elastomeren Elemente umfas-
sen, kann mit dem RDA IlI-Viskosimeter (hergestellt von Rheometrics) oder dem AR 1000-Viskosimeter (her-
gestellt von TA Instruments) im Parallelplattenmodus gemessen werden. Eichung, Probenhandhabung und
Bedienung des Instruments richten sich im Allgemeinen nach dem Betriebshandbuch des Herstellers. Prifbe-
dingungen, die speziell fir diese Prufung verwendet werden, werden hierin offenbart. Bei dieser Prifung wird
die Probe zwischen zwei parallelen Platten mit einem Durchmesser von 25 mm und einem Spalt von 1,5 mm
zwischen diesen platziert. Die Probenkammer wird auf 175 °C erwarmt und gehalten. Die Schmelzviskositat
wird im stationdren Zustand bei einer Schergeschwindigkeit von 1 s™ und einer Dehnungsschwankung von 5
% gemessen.

Hystereseprifung auf elastische Eigenschaften
(i) Probenvorbereitung fur das elastomere Element

[0075] Die Eigenschaften der elastomeren Elemente werden mit Hilfe von Priflingen aus Gielfolie ermittelt.
Etwa 5 Gramm der elastomeren Zusammensetzung, aus der die elastomeren Elemente bestehen, werden zwi-
schen zwei silikonbeschichteten Trennfolien aufgebracht, auf etwa 150 bis 200 °C erwarmt und eine Minute
lang in einer Carver-Handpresse unter ausreichendem Druck gepresst, um die elastomere Zusammensetzung
zu verdichten. AnschlieRend wird der Druck geldst, und die Folie wird abklihlen gelassen. Abhangig von der
Art der gegossenen elastomeren Zusammensetzung kénnen Temperatur und Driicke entsprechend angepasst
werden. Einstellplattchen mit einer Dicke von 0,254 mm (0,010") werden verwendet, um eine gleichmaRige Fo-
liendicke zu erzielen. Prufproben mit speziellen GréRen flr eine bestimmte Prifung und/oder ein bestimmtes
Instrument werden aus der GiefRfolie ge- und beschnitten. Zum Beispiel besitzen hierin verwendete Proben
eine Grole von 25,4 mm mal 76,2 mm (1" mal 3"). Alle Oberflachen der Probe sollten frei von sichtbaren Feh-
lern, Léchern, Kratzern oder UnregelmaRigkeiten sein.

(ii) Probenvorbereitung fir das Verbundmaterial

[0076] Proben mit einer Grofde von 25,4 mm mal 76,2 mm (1" mal 3") werden aus dem elastifizierten Bereich
des Verbundmaterials gewonnen. Es ist anerkannt, dass das elastische Verbundmaterial gerichtete Eigen-
schaften aufweisen kann, die nicht identisch mit denjenigen sind, die das Verbundmaterial aufweist, wenn es
in verschiedenen Richtungen gemessen wird, abhangig von der Ausrichtung der elastomeren Elemente inner-
halb der Probe. Daher werden Proben aus einem bestimmten elastifizierten Bereich mit vier verschiedenen
Ausrichtungen vorbereitet, um typische gerichtete Eigenschaften des Verbundmaterials zu erhalten. Genauer
werden die Proben aus einem bestimmten elastifizierten Bereich mit einer Langsachse, die in einer ersten
Richtung ausgerichtet ist, einer zweiten Richtung, die senkrecht zur ersten Richtung verlauft, und einer dritten
und vierten Richtung, die +/- 45 ° in Bezug auf die erste Richtung verlaufen, gewonnen. Die erste Richtung
kann, muss jedoch nicht, die Maschinenlaufrichtung sein (d. h. die Bewegungsrichtung des Substrats wahrend
des Vorgangs des Auftragens der elastomeren Elemente auf das Substrat). Mindestens drei Proben entlang
jeder Ausrichtung werden vorbereitet. Wo das Verbundmaterial fur das blo3e Auge im Wesentlichen homogen
ist, kdnnen diese gerichteten Proben aus benachbarten elastifizierten Bereichen genommen werden. Wo das
Verbundmaterial von einem Bereich zu einem anderen Bereich sichtbar inhomogen ist, kdnnen diese gerich-
teten Proben aus demselben elastifizierten Bereich aus mehreren Stiicken desselben Verbundmaterials ge-
nommen werden (z. B. kdnnen drei gerichtete Wiederholungsproben aus demselben dehnbaren Verbundma-
terial von drei Windeln genommen werden). Typischerweise wird der ausgewahlte elastifizierte Bereich optisch
als der Bereich bestimmt, der iber die h6chste Dichte an elastomeren Elementen verfugt. Es ist typisch, jedoch
nicht erforderlich, mehr als einen elastifizierten Bereich zu priifen, um die gerichteten Eigenschaften des Ver-
bundmaterials vollstandig charakterisieren zu kénnen. Es sollte darauf geachtet werden, dass die drei Wieder-
holungsproben gleichartig sind. Wenn der elastifizierte Bereich nicht gro genug ist, um diese Proben der Gro-
Re 25,4 mm mal 76,2 mm (1" mal 3") zu liefern, wird die groRtmdgliche ProbengréRe fiir die Prifung verwendet,
und das Prifverfahren wird entsprechend angepasst. Alle Oberflachen der Probe sollten frei von sichtbaren
Fehlern, Kratzern oder UnregelmaRigkeiten sein.
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(iii) Die Hystereseprufung fur die elastomeren Elemente

[0077] Eine handelstbliche Zugfestigkeitspriftmaschine von Instron Engineering Corp., Canton, MA, oder
SINTECH-MTS Systems Corporation, Eden Prairie, MN, kann fir diese Prifung verwendet werden. Das In-
strument wird an einen Computer angeschlossen, um die Prifgeschwindigkeit und andere Prifparameter steu-
ern und Daten sammeln, berechnen und protokollieren zu kénnen. Die Hysterese wird unter typischen Labor-
bedingungen gemessen (d. h. Raumtemperatur von etwa 20 °C und relative Feuchte von etwa 50 %).

[0078] Die Vorgehensweise ist wie folgt:
(1) Auswahlen geeigneter Klemmbacken und einer geeigneten Kraftmesszelle fiir die Priifung; die Klemm-
backen sollten breit genug sein, um die Probe aufnehmen zu kénnen, in der Regel werden Klemmbacken
mit einer Breite von 1" verwendet; die Kraftmesszelle wird so ausgewahlt, dass die Reaktion auf die Zug-
belastung der gepriiften Probe zwischen 25 % und 75 % des Belastungsvermdgens der Kraftmesszelle
oder des verwendeten Belastungsbereichs liegt, in der Regel wird eine Kraftmesszelle mit einem Belas-
tungsvermoégen von 22,7 kg (50 Ib) verwendet;
(2) Kalibrieren des Instruments gemaf den Herstelleranweisungen;
(3) Einstellen der Messstreifenlange auf 25,4 mm (1");
(4) Platzieren der Probe auf der flachen Oberflache der Klemmbacken, so dass die Langsachse der Probe
im Wesentlichen parallel zur Messlangenrichtung ist;
(5) Einstellen der Querhauptgeschwindigkeit auf eine konstante Geschwindigkeit von 0,254 m/min
(10"/min), bis eine Dehnung von 112 % erreicht ist; dann Zurlickkehren zur urspriinglichen Messlange bei
0,254 m/min (10"/min), und am Ende dieses Vordehnungszyklus Beginnen der Zeitnahme fiir den Versuch
mit einer Stoppuhr;
(6) erneutes Einspannen der vorgedehnten Probe, um einen eventuellen Durchhang zu beseitigen, und
weiterhin Beibehalten einer Messlange von 25,4 mm (1");
(7) an der Dreiminutenmarkierung der Stoppuhr Beginnen mit der Hysteresepriifung und simultanes Auf-
zeichnen der Daten fir Belastung versus Dehnung durch das Instrument; die Hystereseprifung erfolgt fol-
gendermalien:
a) Erhéhen auf eine Dehnung von 75 % bei einer konstanten Geschwindigkeit von 0,254 m/min (10"/min);
b) Halten fir 2 Minuten;
¢) Zurtickkehren zu einer Dehnung von 0 % bei einer konstanten Geschwindigkeit von 0,254 m/min
(10"/min);
d) Halten fir 1 Minute; und
e) Erhéhen auf 0,1 N bei einer konstanten Geschwindigkeit von 50,8 mm/min (2"/min).

[0079] Aus den in Schritt 7(a) gesammelten Daten wird aus der Belastung bei einer Dehnung von 75 % die
Elastizitat bestimmt, die wie folgt auf 85 Gramm pro Quadratmeter normalisiert wird: Die Belastung bei einer
Dehnung von 200 % aus der Aufzeichnung wird geteilt durch die Breite der Probe, dann multipliziert mit einem
Normalisierungsfaktor von 85/(Vz-(Istgewicht der Probe/(Breite-Messlange) der Probe in m?)), oder 85/(V2(Ist-
gewicht der Probe)/(6,47 x 10*)), wenn die Probenabmessung in Zoll gemessen wird.

[0080] Aus den in Schritt 7(e) gesammelten Daten wird aus der Dehnung bei 0,1 N, welche einer Kraft ent-
spricht, die als ausreichend gilt, um den Durchhang zu beseitigen, jedoch niedrig genug ist, um héchstens eine
unwesentliche Dehnung der Probe hervorzurufen, die dauerhafte Verformung in % bestimmt.

[0081] Aus den in Schritt 7(b) gesammelten Daten wird aus der Belastung am Anfang und am Ende der 2-mi-
natigen Haltezeit anhand der folgenden Formel die Kraftrelaxation bestimmt:

[(Anfangsbelastung) - (Belastung zum Zeitpunkt t )

% Kraft Entspannung zum Zeitpunkt t =
(Anfangsbelastung)

X100

[0082] Fur die elastomeren Elemente werden die durchschnittlichen Ergebnisse von drei Wiederholungspro-
ben protokolliert.

(iv) Die Hystereseprifung fiir die elastomeren Verbundmaterialien

[0083] Bei dieser Hysteresepriifung wird die Verbundmaterialprobe nicht vorgedehnt, und die Belastung bei
einer Dehnung von 75 % wird auf 85 Gramm pro Quadratmeter des Flachengewichts des Verbundmaterials
normalisiert. Bei dieser Priifung werden die Schritte 1-4 wie oben beschrieben durchgefiihrt; am Ende von
Schritt 4 erfolgt eine Haltezeit von 1 Minute bei einer Dehnung von 0 %, und die Schritte 7(a-e) folgen unmit-
telbar.
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[0084] Die elastischen Eigenschaften ergeben sich aus den oben genannten aufgezeichneten Daten, und die
Belastung bei einer Dehnung von 75 % wird auf 85 Gramm pro Quadratmeter Flachengewicht des Verbund-
materials normalisiert und als solche protokolliert. Fir die elastomeren Verbundmaterialien werden die durch-
schnittlichen Ergebnisse von drei Wiederholungsproben in jeder Richtung als ,gerichtete Elastizitat", ,gerich-
tete dauerhafte Verformung in %" und ,gerichtete Spannungsrelaxation" protokolliert.

BEISPIELE
Beispiel 1

[0085] Ein Phasenumwandlungs-Losemittel, das die allgemeine Struktur (1) aufweist, wird durch Mischen von
260 Gramm (2 Mol) Octanol mit 404 Gramm (2 Mol) Terephthaloylchlorid und 202 Gramm (1 Mol) 1,12-Dode-
candiol in 1500 ml Chloroform in einem Reaktionskolben angesetzt. Die Mischung wird bei 55 °C 20 Stunden
lang unter standigem Rihren und unter einem Vakuum reagieren gelassen, wodurch die durch die Reaktion
erzeugte HCI entfernt wird. Die Reaktion wird durch Abkuhlen der Mischung auf Raumtemperatur beendet. Die
resultierende Reaktionsmischung wird in eine grof3e Menge Methanol gegossen, um das Produkt auszufallen.
Das Fallungsmittel wird Gber einen Filter aufgefangen, 3-mal mit 500 ml Methanol gewaschen und 20 Stunden
lang bei 45 °C in einem Vakuumtrockenschrank getrocknet.

[0086] Eine elastomere Zusammensetzung wird durch Mischen und Riihren dieses Phasenumwandlungs-L6-
semittels und SEPTON® 54033 (erhaltlich von Kuraray America, Inc., New York, NY) bei 120 °C fiir 4 Stunden
oder bis die Probe homogen zu sein scheint angesetzt. Die Mischung wird auf Raumtemperatur abgekuhit. An-
schlieRend werden der Mischung Mineraldl und DRAKEOL® Supreme (erhaltlich von Pennzoil Co., Penrenco
Div., Karns City, PA) hinzugegeben, und die Mischung wird 16-24 Stunden lang bei Raumtemperatur geruhrt,
um eine elastomere Zusammensetzung zu bilden. In diesem Beispiel enthalt die endgliltige elastomere Zu-
sammensetzung 40 Gew.-% SEPTON® 54033, 30 Gew.-% kristallines Lésemittel und 30 Gew.-% Mineraldl.
Diese elastomere Zusammensetzung weist eine Schmelzviskositat von etwa 24 Pa's bei 175 °C und 1 s™' auf.

[0087] Das oben genannte Mischverfahren ist nur ein Beispiel. Andere herkémmliche Mischverfahren, bei de-
nen Chargenmischer, Schneckenextruder und dergleichen verwendet werden, kénnen ebenfalls verwendet
werden.

Beispiel 2

[0088] Die elastomere Zusammensetzung aus Beispiel 1 wird mittels eines Direkt-Tiefdrucksystems (erhalt-
lich von Roto-therm Inc., Redding, CA) bei einer Temperatur von etwa 175 °C verarbeitet. Das Direkt-Tiefdruck-
system schlie3t einen Behalter, ein Bad, Schlduche, eine gemusterte Stahlwalze (d. h. die Tiefdruckwalze) und
eine Stlitzwalze ein. Der Behalter enthalt die elastomere Zusammensetzung; der Behalter ist mit den Schlau-
chen verbunden, die als Leitungen fiir den Transport der elastomeren Zusammensetzung zum Bad dienen. All
diese Komponenten werden auf etwa 175 °C erwarmt, so dass die elastomere Zusammensetzung wahrend
des Druckvorgangs auf einer recht konstanten Temperatur gehalten wird. Die Tiefdruckwalze besitzt einen
Durchmesser von 0,236 m (9,3") und wird ebenfalls auf etwa 175 °C erwarmt. Die Tiefdruckwalze weist auf
ihrer Oberflache Rillen und Erhebungen zum Auftragen der elastomeren Zusammensetzung auf ein Substrat
in einem kontinuierlichen Muster aus drei Spiralen auf, das in Eig. 3 nicht gezeigt ist. Die Rillen sind 0,51 mm
(0,020") breit und 0,19 mm (0,0075") tief, und die Breite der Erhebungen betragt 0,58 mm (0,023"). Die Ge-
samtbreite des Musters auf der Tiefdruckwalze betragt 0,127 m (5"). Die Stutzwalze besitzt einen Durchmesser
von 0,158 m (6,25") und besteht aus Silikonkautschuk, um eine Harte von 55 Shore A aufzuweisen. Das Sub-
strat ist eine stark gedehnte, kardierte Polypropylen-Vliesbahn (erhaltlich von BBA Nonowovens Inc., South
Carolina) mit einem Flachengewicht von etwa 22 Gramm pro Quadratmeter.

[0089] Bezugnehmend auf Fig. 3 wird ein Substrat 34 von einer ersten Zufuhrwalze 52 abgewickelt und zwi-
schen der Tiefdruckwalze 54 und der Stltzwalze 56 hindurchgefiihrt, wobei beide Walzen mit einer Linienge-
schwindigkeit von 0,25-1 m/s (50-200 Fuf} pro Minute) arbeiten und einen Anpressdruck von 6-12 mm liefern.
Der Anpressdruck wurde mittels eines Abdrucks, welcher der Eindruck ist, den die Gummiwalze auf dem Stahl-
zylinder hinterlasst, quantifiziert. Der Abdruck kann bei Verwendung dieser Anlage von etwa 3 mm bis etwa 24
mm variieren. Der geeignete Anpressdruck wird ausgewahlt, um die Ubertragung der Zusammensetzung von
der Tiefdruckwalze auf das Substrat durchzufihren und das Eindringen der Zusammensetzung in das Substrat
zu steuern. Die Ubertragungseffizienz, d. h. der Anteil der Zellen, der geleert wird, lag typischerweise im Be-
reich von etwa 40-60 %. Die Tiefdruckwalze 54 nimmt die elastomere Zusammensetzung aus dem erwarmten
Bad auf (nicht gezeigt) und Ubertragt sie direkt auf das Substrat, um ein bedrucktes Substrat 35 zu bilden. Ein
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zweites Substrat 36, welches die gleiche Vliesbahn wie das erste Substrat 34 ist, wird von einer zweiten Zu-
fuhrwalze 62 abgewickelt und mit dem bedruckten Substrat 35 zwischen zwei Gummi-Anpresswalzen 64, 66
verbunden, wodurch die Verbundmaterial-Vorform 37 gebildet wird. Anpressdruck, Temperatur und Kontaktzeit
kdnnen eingestellt werden, um eine optimale Verbindung zu erzielen.

[0090] Ein oder mehrere Abschnitte der Verbundmaterial-Vorform werden einer inkrementellen Dehnung un-
terzogen, indem die Abschnitte zwischen zwei ineinander greifenden Rillenplatten, einer fest stehenden und
einer beweglichen, gepresst werden. Die Platten besitzen Abmessungen von mindestens 10 cm x 10 cm (4"
x 4") und sind aus rostfreiem Stahl hergestellt. Die Teilung, d. h. der Abstand zwischen benachbarten Zahnen
an einer Platte, betragt 1,524 mm, die Zahnhéhe betragt 10,31 mm, der Radius der Zahnspitze betragt 0,102
mm und die Eingrifftiefe, d. h. der Abstand zwischen zwei benachbarten Zahnspitzen von zwei Zahnen auf ge-
genuberliegenden, ineinander greifenden Platten, die bestimmt, wie tief die Zahne ineinander greifen, betragt
3,639 mm.

[0091] Die Verbundmaterial-Vorform wird auf der fest stehenden Platte platziert; die bewegliche Platte nahert
sich und greift mit einer Geschwindigkeit von 1,82 m/s in die fest stehende Platte. Sobald die gewlinschte Ein-
grifftiefe erreicht ist, kehrt sich die Bewegungsrichtung der beweglichen Platte um, und die Platte kehrt in ihre
Ausgangsposition zurtick. Folglich kann durch Variieren des Abschnitts und/oder der Laufrichtung der zwi-
schen den Rillenplatten platzierten Verbundmaterial-Vorform und/oder durch Variieren der Eingrifftiefe das re-
sultierende Verbundmaterial in einem beliebigen Abschnitt davon und in jeder Richtung eine unterschiedlich
starke inkrementelle Dehnung aufweisen.

Beispiel 3

[0092] Das Verfahren ist ahnlich dem Verfahren aus Beispiel 2, au3er dass ein Offset-Tiefdruckverfahren an-
gewendet wird. Die elastomere Zusammensetzung wird zunachst von der Tiefdruckwalze auf ein Sili-
kon-Trennpapier (erhaltlich von Waytek Corporation, Springboro, OH) Gibertragen, und anschlief3end wird das
Substrat 34 zwischen einem zusatzlichen Satz Gummiwalzen zusammengepresst, um eine vollstandige Uber-
tragung von dem Trennpapier auf das Substrat zu erreichen. Da diese Gummiwalzen nicht erwarmt sind, wird
die elastomere Zusammensetzung wahrend dieses Offset-Druckschritts gekuhlt, so dass sie bei einer niedri-
geren Temperatur als der Verarbeitungstemperatur von 175 °C mit dem Substrat in Kontakt kommt. Folglich ist
die Wahrscheinlichkeit von Warmeschaden an der empfindlichen Struktur des Vliessubstrats geringer.

[0093] Die beiliegenden Patentanspriiche sollen all die Anderungen und Modifikationen abdecken, die inner-
halb des Schutzumfangs dieser Erfindung liegen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterials mit variabler Dehnung, umfassend die folgenden
Schritte:
(a) Bereitstellung eines ersten dehnbaren Faser-Substrats;
(b) Drucken einer ersten elastomeren Zusammensetzung in einem Fluid-Zustand entweder direkt oder indirekt
auf einen ersten elastifizierten Bereich des Substrats, um einen oder mehrere erste elastomere Teile zu bilden;
(c) Drucken einer zweiten elastomeren Zusammensetzung in einem Fluid-Zustand entweder direkt oder indi-
rekt auf einen zweiten elastifizierten Bereich des Substrats, um einen oder mehrere zweite elastomere Teile zu
bilden, wodurch eine Vorform des Verbundmaterials gebildet wird;
(d) wahlweise Verbinden eines zweiten Substrats mit dem ersten Substrat in einer gegentiberliegenden Bezie-
hung, wodurch die elastomeren Teile zwischen den Substraten angeordnet werden; und
(e) inkrementelles Dehnen mindestens eines Abschnitts der Vorform des Verbundmaterials innerhalb des ers-
ten oder des zweiten elastifizierten Bereichs, um das Substrat dauerhaft zu strecken, wodurch das Verbund-
material mit variabler Dehnung gebildet wird;
dadurch gekennzeichnet, dass die ersten und die zweiten elastomeren Teile in einer Eigenschaft, ausgewanhlt
aus der Gruppe bestehend aus Elastizitat, Schmelzviskositat, Zusammensetzung, Form, Muster, Zugabege-
halt und Kombinationen davon, unterschiedlich sind.

2. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Schritt (c) ferner ei-
nen oder mehrere Schritte, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Vernetzung, Aushartung, Trocknung,
Kihlung, Verfestigung und Kombinationen davon, umfasst.

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Verhaltnis der
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Elastizitat des ersten elastomeren Teils zu der Elastizitat des zweiten elastomeren Teils im Bereich zwischen
etwa 1,1 und etwa 10 liegt.

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Verhaltnis des
Zugabegehalts des ersten elastomeren Teils zu dem Zugabegehalt des zweiten elastomeren Teils im Bereich
von etwa 1,05 bis etwa 3 liegt.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein gesamter Zu-
gabegehalt von elastomeren Teilen im ersten und im zweiten elastifizierten Bereich im Bereich von etwa 5 bis
etwa 200 g/m? liegt.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass offene Flachen im
ersten und im zweiten elastifizierten Bereich etwa 10 % bis etwa 80 % der Gesamtflache des elastifizierten
Bereichs aufweisen.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste und der
zweite elastifizierte Bereich des Verbundmaterials eine Elastizitat von etwa 5 N/m bis etwa 400 N/m aufweisen.

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite elastomere Zusammensetzung eine Viskositat im Bereich von etwa 1 bis etwa 150 Pa s aufweisen, ge-
messen bei 175 °Cund 1 s™.

9. Verbundmaterial mit variabler Dehnung, hergestellt nach einem der vorstehenden Anspriche.

10. Verbundmaterial nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Verbundmaterial mindestens ei-
nen Abschnitt eines Absorptionsartikels, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus einem elastifizierten Tail-
lenbereich, einem elastifizierten Blindchenbereich, einem elastifizierten Seitenfeld, einem elastischen La-
schenteil, einer elastifizierten AuRenschicht, einer elastifizierten Oberschicht, einem Verschlusssystem und
Kombinationen davon, umfasst.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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